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RESUMEN

Objetivo: El objetivo de la presente tesis fue determinar sila “Metodologia
SMED” mejora la “productividad” de las lineas de produccién en la Empresa
Green Packing S.A.C., Barranca. Materiales y métodos: La investigacion fue de
disefio experimental. La presente investigacion tuvo como poblacion, los reportes
de produccién diaria en las 10 lineas de produccién durante 48 dias laborables,
antes y después de la Metodologia SMED. Resultados: El resultado obtenido
fee que la Metodologia SMED aument6 la productividad en las lineas de
produccion de la empresa Green Packing S.A.C., asimismo redujo el tiempo de
cambio de lote, mejord la utilizacién de las méaquinas, mejord tanto la eficiencia
como la eficacia.

Conclusiones: Por altimo, se concluyé que la Metodologia SMED causa una
mejora la productividad en 13.15 %, asimismo mejora la eficiencia en 6.53 % y
mejora la eficacia mejora en 8.13 %, esto demuestraque la variable
independiente (Metodologia SMED) mejora a la variable dependiente
(Productividad) y también mejora las dos dimensiones de cada una estas

variables.

Palabras claves: Metodologia SMED, OEE, Desperdicio de tiempo, Productividad,

Eficiencia, Eficacia.
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ABSTRACT

Objective: The objective of this thesis was to determine if the “SMED
Methodology” improves the “productivity” of the production lines at the
Company Green Packing S.A.C., Barranca. Materials and methods: The
research was experimental in design. The population of this research was daily
production reports in the 10 production lines for 48 working days, before and
after the SMED Methodology. Results: The result obtained is that the SMED
Methodology increased productivity in the production lines of the company
Green Packing S.A.C., it also reduced the batch changeover time, improved the
use of machines, improved both efficiency and effectiveness.

Conclusions: Finally, it was concluded that the SMED Methodology causes an
improvement in productivity by 13.15%, it also improves efficiency by 6.53%
and improves effectiveness by 8.13%, this shows that the independent variable
(SMED Methodology) It improves the dependent variable (Productivity), and

also improves the two dimensions of each of these variables.

Key words: SMED methodology, OEE, Waste of time, Productivity, efficiency,

effectiveness.
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INTRODUCCION
La presente investigacion trata acerca de la Metodologia SMED vy la
productividad dentro de la Empresa Green Packing S.A.C., Barranca; el cual se

analiz6 un antes y un después.

El trabajo de investigacion se realizd en una empresa procesadora en diversas
variedades de ajies, cuyo objetivo es medir si la Metodologia SMED influye o
causa una mejora en la productividad dentro de las lineas de produccién de la

Empresa Green Packing S.A.C., Barranca

En el capitulo 1, se plante6 el problema con respecto a la investigacion de las
variables, Metodologia SMED y productividad, en donde se detalla la realidad o
situacion problematica que se desenvuelve en la empresa, posteriormente se
detalla el problema general y sus respectivos problemas especificos, y para
finalizar; el objetivo general y sus respectivos objetivos especificos, tomando

como base el proceso metodoldgico y las matrices necesarias.

En el capitulo 11, se mostro el marco tedrico, en donde se presentaron todos los
antecedentes, tanto de la variable independiente como de la variable dependiente,
para esto se detall6 cinco antecedentes nacionales 'y  cinco
antecedentes internacionales, las respectivas bases tedricas y algunas definiciones

de conceptos necesarios para mejor entendimiento.

En el capitulo 111, se presentd la metodologia de la investigacion, poblacion
estudiada y su respectiva muestra dentro de la tesis, se detall6 también, la
operacionalizacion de las variables, técnicas e instrumento de recoleccion de

datos para el posterior procesamiento de estos y obtener informacion.

En el capitulo 1V, se present0 las generalidades de la empresa, la mision,
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visién, organigrama, lineas de producto, maquinarias, equipos, proceso de
fabricacion, y asimismo se detallé la implementacién de la propuesta de
mejora; también se mostro los resultados los cuales se suscitaron en las diez
lineas de produccion y los reporte produccién diaria de la Empresa Green
Packing S.A.C., Barranca. También se presentd el anlisis descriptivo e
inferial de las variables, para constrastar las hipétesis descritas en el anterior

capitulo I1.

En el capitulo V, se mostroé la discusion de los resultados con otros autores de
diferentes investigaciones que se relacionan con la presente investigacion, que

se mostraron en el anterior capitulo 1V.

En el capitulo V1, se mostro la conclusion general y conclusiones especificas,
asimismo se mostré las recomendaciones del presente trabajo de investigacion

tomando como base los resultados obtenidos anteriormente.

En el capitulo VI, en este Gltimo capitulo se detallo las referencias
bibliogréaficas y electronicas utilizadas en la presente investigacion, las cuales

estan ordenadas de forma alfabéticamente.
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CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA
1.1. Descripcion de la realidad problematica

Segun Sénchez (2017) nos dice que:
Las organizaciones en un d&mbito industrial, se ven sumergidas en un mercado
altamente competitvo, por lo cual requieren, altos niveles de productividad para
lograr la sustentabilidad y su crecimiento. Por ello, muchas de estas empresas
necesitan satisfacer a sus clientes y buscan sacarles el maximo partido. Sin
embargo, en gran parte de los casos, los niveles de productividad no se miden, lo
gue genera problemas de calidad en los productos y servicios, los plazos para la
entrega y una falta de estandarizacion de procesos especificos de la industria. Por
tanto, la solucién a este problema pasa por adoptar una nueva estrategia de mejora
continua. (p. 21).

Mucha (2018) nos menciona que:
En Peru las empresas estdn adoptando nuevos métodos de fabricacion de diferentes
productos en lineas de produccién, que requieren un minimo mantenimiento de los
equipos y ninguna preparacion, ya que al poder fabricar productos diferentes en la
misma linea 0 maquina de envasado se minimiza el nimero de tiempos activos
requeridos. Tiempo dedicado a trabajar en una linea de produccién en una empresa
flexible y competitiva, en un mundo nuevo donde la competencia por productos
similares es feroz. Las fabricas flexibles pueden producir lotes mas reducidos,

aumentando la produccion y reduciendo el inventario. (p. 15).

La presente investigacion se desarrollé dentro de la empresa Green Packing S.A.C.,
ubicada en Pje. Alcantarilla S/N, cerca a la Balanza de la Atarraya, region Lima — Provincia,
Supe Puerto, que pertenece al sector agroindustrial; realiza labores de preparacion, acopio,
seleccion, clasificacion y envasado, de productos agricolas; tales como: paprika, guajillo,
chile ancho, puya, pasilla y demaés variedades.

La empresa aproximadamente cuenta con un afio de haber sido formada, por el mismo
motivo no contaba con procedimientos estandarizados o personal altamente capacitado.

En el area de produccion existian diferencias en los procedimientos realizados por las lineas

de produccién al momento del arranque y al cambio de lote. Por lo cual realiz6 un estudio
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previo e inicial de desperdicio de tiempos para observar las diversas causas que generaban
dichos tiempos improductivos durante el arranque y cambio de formato (cambio de lote),
estos a su vez retrasaban el cumplimiento de un pedido realizado por los clientes.
Los problemas mas significativos y frecuentes que se presentaron en las lineas de produccion
cada vez que se hacia un cambio de lote y que afectaban la productividad eran: los
desperdicios de tiempo, paradas de maquinas, averias, y escaso personal capacitado, esto
debido al mal manejo de metodologias que se pueden aplicar para mejorar la productividad.
De los problemas anteriormente mencionados, se considerd apropiado el abordar en la
investigacion, el primero de estos, puesto que contiene a los deméas problemas observados,
esto incluye a los desperdicios de tiempo en la linea de produccién, lo que resultd en
interrupciones inesperadas de la maquina gue conducen a un tiempo de inactividad en la
produccién. Y todo ello condujo a tener una productividad baja en estas lineas de produccion
que fueron tomadas como el objeto de estudio.
En este estudio, se busco soluciones alternativas utilizando varias técnicas y herramientas
utilizadas por la ingenieria dentro de las lineas de produccion relacionadas con las ganancias
de productividad. Como se muestra en el (Anexo 01).

Segln Shigeo (1993) “Las maquinas pueden estar paradas, pero los trabajadores no
deben hacerlo” (p. 15).
En el (Anexo 01), después de emplear el diagrama de ishikawa, se observaron aquellos
problemas que se presentan dentro de la empresa Green Packing S.A.C., que fueron las
causas que ocasionaron una productividad baja en las lineas de produccion.
Para un mejor analisis de la importancia de dichos problemas, se utilizo el diagrama Pareto,
para que sean mas observables los desperidicos de tiempo (minutos) durante el mes de
febrero del presente afio (2022), que posteriorente fueron clasificados en pocos vitales y los

muchos triviales.
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En el (Anexo 02), luego de realizar el “diagrama de pareto”, se observaron los pocos vitales
(cambio de lote, parada de maquina y arranque), que originaban los mayores desperdicios
de tiempo dentro de las lineas de produccion en la empresa Green Packing S.A.C., y los
muchos triviales (velocidad reducida, paro de la produccién, % aceptacion baja, averia,
cambio de semilla), que también originaban desperdicios de tiempo pero en menor medida.
En ambos casos originaban una productividad baja en las lineas de produccion.
Por lo mencionado anteriormente, se opto por aplicar la metodologia SMED “Single Minute
Exchange of Die”, que traducido al espafiol es “Cambio de formato en menos de diez
minutos”, para reducir los desperdicios de: tiempo, movimientos, transporte, capacidad, etc.
1.2. Formulacion de problema
1.2.1. Problema general
e ;En qué medida la Metodologia SMED mejora la productividad
en las lineas de produccion en la Empresa Green Packing S.A.C.,
Barranca, 2022?
1.2.2. Problemas especificos
e (En qué medida la Metodologia SMED reduce el tiempo de
cambio de formato en las lineas de produccién en la Empresa
Green Packing S.A.C., Barranca, 2022?
e En qué medida la Metodologia SMED mejora la utilizacion de
las maquinas en las lineas de produccién en la Empresa Green
Packing S.A.C., Barranca, 2022?
e ;Enque medida la Metodologia SMED mejora la eficiencia en las
lineas de produccionen la Empresa Green Packing S.A.C.,
Barranca, 20227

e En qué medida la Metodologia SMED mejora la eficacia en las
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lineas de produccion en la Empresa Green Packing S.A.C.,
Barranca, 20227
1.3. Objetivos
1.3.1. Objetivo general

e Determinar como la Metodologia SMED mejora la productividad
en las lineas de produccion en la Empresa Green Packing S.A.C.,
Barranca, 2022.

1.3.2. Objetivos especificos

e Explicar como la Metodologia SMED reduce los tiempos de
cambios de formato en las lineas de produccion en la Empresa
Green Packing S.A.C. Barranca, 2022.

e Demostrar como la Metodologia SMED mejora la utilizacion de
las maquinas en las lineas de produccién en la Empresa Green
Packing S.A.C., Barranca, 2022.

e Determinar como la Metodologia SMED mejora la eficiencia en
las lineas de produccion en la Empresa Green Packing S.A.C.,
Barranca, 2022.

e Determinar como la Metodologia SMED mejora la eficacia en las
lineas de produccion en la Empresa Green Packing S.A.C.,

Barranca, 2022.
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1.4. Justificacion

1.4.1. Justificacion metodoldgica
La investigacion aportard en la observacion de los objetivos descritos con
anterioridad al inicio del estudio; aquello se realizara mediante la aplicacion
de herramientas que nos permitan determinar la V.I. “Metodologia SMED”
y el resultado dentro de la V.D. “Productividad”, para concretar con la
eliminacién o mejora en los problemas que se suscitan dentro de la empresa
Green Packing S.A.C.

1.4.2. Justificacion practica
La presente investigacion tiene como objetivo principal determinar como la
metodologia SMED permitird mejorar la productividad en las lineas de
produccion en la empresa Green Packing S.A.C.

1.4.3. Justificacion economica

El presente estudio cuenta con justificacion econémica puesto que la
metodologia SMED, permitird minimizar o reducir el desperdicio de tiempo
y de esa forma minimizar pérdidas ocasionadas por paradas de maquina,
asimismo se minimizara el costo ocasionado por el cambio de lote, de tal
forma que esta accion permitira la rentabilidad de la empresa Green Packing
S.AC.

1.5. Delimitacion

1.5.1. Delimitacion temporal
El presente estudio tomara como partida el mes de enero del afio 2022 a
diciembre de 2022, por,considerarse como un periodo apropiado para

obtener resultados y procesarlos.
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1.5.2. Delimitacion espacial
La investigacion se realizara dentro de la,empresa Green Packing S.A.C.,
Barranca ubicada en Pje. Alcantarilla S/N (Cerca a la Balanza de la
Atarraya). Regién Lima — Provincia, Supe Puerto.
1.5.3. Delimitacion de recursos
La presente investigacion dispondra de todos los recursos, tales como:
financieros, humanos, tecnoldgicos y otros.

1.6. Viabilidad del estudio
1.6.1. Viabilidad técnica
El estudio es viable tecnicamente, puesto que el autor se encontrard
desempefiando en el cargo de asistente de control de produccion en la
mencionada empresa, ademdas contard con el acceso libre a toda la
informacidon que fuese necesaria para la investigacion en las lineas de
produccidn dentro de la empresa Green Packing S.A.C.
1.6.2. Viabilidad financiera
El trabajo de investigacion serd completamente financiado por el autor.
1.6.3. Viabilidad social
Para la realizacion del presente estudio se tendréa a disposicién la totalidad
de los operarios, el apoyo de los supervisores de las diferentes areas y el

personal técnico.
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CAPITULO II: MARCO TEORICO
2.1. Antecedentes de la investigacion
Para la realizacion del presente estudio se utilizaron antecedentes que se obtuvieron a través
de investigaciones nacionales e internacionales; con temas con referencias a Metodologia
SMED vy Productividad, dentro de organizaciones publicas como privadas.
2.1.1. Antecedentes internacionales
i.  Segln Gonzalez y Idrovo (2022) dentro de su tesis titulada: “Implementacion de la
metodologia SMED y deteccién de cuellos de botella del proceso de reenvasado
para la mejora de la productividad de una empresa comercializadora de productos
agroindustriales”, para la obtencion del titulo profesional de Ingeniero Industrial,
en la Universidad, Politécnica Salesiana.
Plantean como objetivo general: Aplicar el método SMED en el area de reenvasado
para incrementar la productividad de la empresa comercializadora de productos
agroindustriales. En cuanto a la metodologia utilizada, el estudio presenté un enfoque
cuantitativo y cualitativo asegurando la concrecién y condensacion de datos relevantes,
fortaleciendo asi el estudio de los resultados sin permitir vacios o ambigtiedades en el
caso del andlisis. El enfoque del estudio se centra en recopilar datos y la investigacion
cuantitativa y cualitativa, lo que permite que la investigacion mixta y colaborativa
produzca mas conocimiento y resultados mas completos. Resultados alcanzados:
Reduccion de tiempos en el cambio de la presentacion de productos basado en medicion
de procesos a través de sugerencias de mejora, reduccién de tiempos de reempaque,
incrementa de la productividad empresarial y cumplimiento de cronogramas de
produccién establecidos. Se concluye que aplicando la metodologia SMED, una
empresa reenvasadora de productos agricolas logré mejorar su tiempo de transicion de

27 minutos a 10 minutos de una presentacion a otra, logrando un mejoramiento del 63%
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Segun Morales (2020) dentro de su estudio titulado: “Aplicacion de la metodologias
SMED para aumentar la productividad en el area de impresion en el departamente
de etiquetado en una empresa de productos agroindustriales plasticos™, para la optar
la maestria en gestion industrial, en la Universidad de San Carlos de Guatemala.
Plantea como objetivo general: Aplicar el SMED para aumentar la productividad en el
area de impresion en el departamento de etiquetado en una empresa de productos
agroplasticos. Con respecto a la metodologia, el estudio utilizé métodos mixtos. Es un
enfoque cuantitativo porque analiza datos cuantitativos como el nimero de érdenes de
produccion y el tiempo de conversion, y es un enfoque cualitativo puesto que
directamente se realizan observaciones y ademas se realizan entrevistas con los
involucrados en el proceso de conversion, la investigacion es descriptivo. Se
estandarizo y documento el proceso durante el cambio de secuencia de produccién en
el departamento de etiquetado implementado y utilizando los pasos de la metodologia
SMED, ademas se hizo registro de la informacién de los resultados. Como resultado,
el tiempo medio de procesamiento de las Ordenes de produccion se redujo
significativamente de 45.5 minutos a 30.9 minutos, lo que provocé un gran impacto de
manera positiva en la productividad de la region en términos del tiempo promedio de
procesamiento de las Unidades 1, 2 y 3. La maquina 4 contribuy6 a el aumento al
generar ahorros de 11.30 minutos, 14.75 minutos, 14.35 minutos y 17.21 minutos,
respectivamente, para un promedio de 14.95 minutos por cada orden de produccion
completada para el departamento, un ahorro del 32,58%. En OEE es del 7%, lo que
indica que la metodologia SMED es aplicable. Se concluye que con este método, el
tiempo medio del cambio de formato de las 6rdenes de produccién se redujo en un

32,58% (equivalente a 14.94 minutos).
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iv.

Segln Ramirez (2017) dentro de su tesis titulada: “Aplicacion del método SMED
para minimizar el tiempo de cambio del molde de inyeccién de un componente de
un HVAC”, para la obtencién del titulo académico profesional de ingeniero en
plasticos, en la Universdiad Autonoma en el estado de México.
Plantea como objetivo general: Reducir el tiempo de entrega de muestras en al menos
un 20 % en el moldeo por inyeccion de componentes del sistema HVAC utilizando la
metodologia SMED. Se obtuvo como resultado: Minimizar los pasos que implican los
cambios de molde, trasnsformar algunas operaciones internas a externas y analizar los
resultados durante el ciclo puede mejorar el tiempo del ciclo en un 45%, muy cerca de
los 15 minutos, pero en algunos casos interfiere con otros departamentos, como el de
moldes. , mantenimiento y asi sucesivamente Se sefial6 que asi estaba hecho. Utilizando
la metodologia SMED, se concluy6 que se logro reducir un 45 % en el tiempo del ciclo
con un cambio de molde, con el objetivo general de reducir el tiempo del ciclo en al
menos un 20 % en el moldeo por inyeccion de componentes del sistema HVAC. Al
flexibilizar tu linea de produccién y tener el cronograma necesario para prepararte para
los cambios, te ahorra tiempo para producir lo que tus clientes demandan, evitando asi
pérdidas de tiempo y sobreproduccion para tu empresa..
Segln Pertuz (2018) dentro de su investigacion titulada “Implementacion del
SMED para reducir los tiempos de cambio en las maquinas encapsulantes de una
industria farmaceutica, ciudad de Barranquilla”, parala obtencion del titulo
académico profesional en Ingenieria Industrial, en la Universidad Nacional Abierta
y a Distancia.
Plantea como objetivo general: Implementar el SMED como una herramienta para la
minimizacién de tiempos de cambio en la maquina encapsulante para incrementar la

productividad en una industria farmacéutica en Barranquilla. Con respecto a la
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metodologia, el estudio es descriptivo porque se describen y detallan los procesos,
equipos y funciones que se realizan en la empresa durante todo el proceso de seleccion.
El foco de investigacion de esta tesis es la gestion y el disefio de la supply chain, la
mejora en los procesos y la reduccion de las condiciones laborales. Residuos que
puedan generarse durante el proceso productivo. Ademds, la metodologia de
investigacion es deductiva porque se analiza el tiempo de instalacién de la maquina
encapsuladoray el listdn es muy alto. A partir de este analisis se determina qué métodos
y materiales se deben utilizar para implementar las reducciones. Resultados: Esto se
logré estandarizando el proceso de contratacion, utilizando un plan de accion que
mejoré los resultados de la investigacion, propuso un nuevo proceso de contratacion
mejorado y redujo el tiempo, cre6 un nuevo diagrama de proceso y demostrd que la
configuracién de los tiempos de entrega en realidad se redujo usando: Confirmado.
Recomendamos reducir la herramienta y el tiempo de instalacion de 240 minutos (4
horas) a 150 minutos (2,5 horas). Se llega a la Conclusion que: utilizando la
metodologia SMED se redujo hasta en un 40% en el tiempo de instalacion, se mejoro
la disponibilidad de las maquinas, el desempefio laboral fue excelente y sobresale el
excelente y arduo trabajo de todos los integrantes que conforman el grupo SMED para
Ilevar a cabo esta tarea.
Segln Lozano (2019) dentro de su tesis doctoral titulada “Metodologia para la
mejora de la producitvidad y la supply chain en una empresa alimentaria basada en
el SMED?”, para la optencion del titulo como Doctor en Ingenieria de Producto y
Procesos Industriales, de la Universidad de La Rioja..
Plantea como objetivo general: demostrar que las herramientas de Lean Manufacturing
demuestran la versatilidad de como se utilizan juntas. En este caso se aplico la

metodologia SMED en conjunto con el concepto de Centerline en las maquinas. Se
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obtuvo como resultado: Tanto el tiempo medio para reparar un coche como el tiempo
medio entre paradas de un coche han mejorado. Esta es una ventaja significativa, ya
que es importante pasar el menor tiempo posible en la maguina mientras no esta en
funcionamiento. Estos tiempos mas cortos resultan en tiempos de produccion més
largos y otras actividades relacionadas. Se concluye que al utilizar la metodologia de
trabajo SMED, permite identificar los pasos necesarios para implementar la
modificacion de la maquina o métodos de modificacion de la maquina, asi como la
implementacién de la gestion de repuestos y la optimizacion de estos pasos. Ya sea que
se trate de alterar los patrones organizacionales, mejorar la intercomunicacion con los
proveedores o involucrar a estos mismos en el mantenimiento, cuando se usa
correctamente, SMED mejorara no solo los tiempos de entrega de las maquinas, sino
también el MTBF y el MTTR. Con el tiempo, le ayudara a duplicar sus resultados.
Porque esto significa menos errores, microinterrupciones y tiempo de inactividad
debido a correcciones integradas.
2.1.2. Antecedentes nacionales
Segln Diaz (2017) dentro de su estudio titulado: “Aplicacion del método SMED
para aumentar la productividad del &rea de torno en la compafiia Sergo industrial
S.A Lima 2017” para la optencién del titulo profesional como Ingeniero Industrial
en la Universidad Cesar Vallejo en Lima-Per.
Plantea como objetivo general: determinar como la aplicacion del método SMED
aumenta la productividad del area de torno en Sergo Industrial S.A, Lima, 2016-2017.
Con respecto a la metodologia, dado que se utilizd el método SMED en la empresa
Sergo Indusrtial S.A., el trabajo es de tipo aplicativo y nivel descriptivo. La explicacion
es que la empresa pretende aumentar la productividad en toda el area de torno. La tesis

también utiliza un enfoque cuantitativo porque es consistente y estd basado en
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evidencia. Lo desarrollamos paso a paso, observando estrictamente cada punto. Luego
de aclarar la idea, presentar el propoésito y las preguntas de investigacion y presentar la
perspectiva tedrica. Como resultado, el uso de la tecnologia SMED ayuda a minimizar
los tiempos de cambio de herramienta, convirtiéndola en una herramienta primordial
para Sergo Industrial S.A. para la mejora de la productividad de sus tornos. De la misma
manera, este método ayuda a aumentar y mejorar la eficiencia y la eficacia de las
empresas de la industria del torneado. Por ultimo se llega a la conclusion que: la
tecnologia SMED aumenta la productividad en un 21.5%, la eficiencia en un 12.30% y
finalmente la eficiencia en un 13.10%. Significa que la V.I mejora la V.D y sus dos
dimensiones.
Segln Rivera (2017) dentro de su estudio titulado “Implementacion del SMED para
aumentar la productividad en las lineas de envase de hojalata en la comparfiia Nestlé
del Peru S.A., Lima 2017” para optar por el titulo académico en Ingenieria Industrial
en la Universidad Cesar Vallejo.
Plantea como objetivo general: Determinar si la implementacion de la metodologia
SMED aumenta la productividad de las lineas de envase de hojalata de la compafiia
Nestlé del Perd S.A., Lima, 2017. Con respecto a la metodologia y en términos
metodoldgicos, el estudio es aplicada y segun su nivel o profundidad, son descriptivos
porque se miden y describen variables para determinar sus efectos. Los métodos
descriptivos también son métodos y disefios de investigacion cuasiexperimentales, por
lo que se utilizaron para describir la aplicacion de técnicas SMED al desempefio en un
enfoque cuantitativo. Los resultados obtenidos al momento de realizar este estudio
fueron correctos y fueron consistentes con un plan de mejora consciente que permitio
un aumento efectivo de la eficiencia, efectividad y productividad y un aumento del

tiempo de produccion absorbido por las actividades externas. Se puede observar que el
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numero de horas trabajadas estd directamente relacionado con la eficiencia. En otras
palabras, se puede observar que cuantas méas horas de trabajo se realizan, mayor es la
eficiencia. Finalmente se llega a la conclusion que: la implementacién de la
metodologia SMED demostrd que la productividad de las lineas de envasado de latas
aumento de 13,8% a 50,1%.

iii. Segun Palacios (2017) dentro de su tesis titulada “Aplicacion del método SMED para
incrementar la productividad del area de etiquetado de la empresa Industria
Alimentarias SAC, Lima 2017”, para la obtencién del titulo porfesional en Ingenieria
Industrial, de la Universidad Cesar Vallejo. Peru, Lima.

Plantea como objetivo general: Determinar si la aplicacion del método SMED
incrementa la productividad del &rea de etiquetado en la empresa Industrias
Alimentarias S.A.C, LIMA 2017. Con respecto a la metodologia, la investigacion se
considera de tipo aplicada puesto que se centra en la teoria y el estudio de la
metodologia SMED para mejora del problema que se tiene con la productividad dentro
de la empresa Industrias Alimentarias SAC, el estudio se encuentra dentro del nivel
explicativo puesto que busca como responder a la variable independiente (medologia
SMED) y esta como se relaciona con la V.D (productividad) facilitando a identificar
las causales del problema, el estudio se considera de enfoque cuantitativa debido a que
se utilizaran herramientas del campo de la estadistica para lograr hallar datos
especificos que permitiran la posterior validacion de la hipotesis, el estudio se considera
de disefio experimental ya que se hara manipulacion de la V.l (metodologia SMED)
para hallar los efectos que desencadena en la V.D (productividad) y ademas el estudio
es cuasiexperimental puestp que la muestra serd a conveniencia y sera medida antes y
después de la investigacion. los resultados obtenidos tras la introduccién de SMED

aumentaron la productividad, que inicialmente fue de 0,67 y alcanz6 0,95 tras la
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aplicacion del SMED, lo que permite una reduccion significativa en el tiempo de

preparacion de los materiales marcados. Finalmente, se llegd a la conclusion que: la

aplicacion de la tecnologia SMED incrementa la productividad del espacio de
etiquetado de la empresa Industrias Alimentaciones S.A.C (Lima 2017), por lo que se

pueden apreciar cambios muy significativos en este &mbito en términos de eficiencia y

eficacia.

iv. Segn Marrujo (2017) dentro de su tesis titulada “Implementacién del SMED para
aumentar la productividad de la maquina inyectora, Plasticos A S.A.- los olivos
20177, para la obtencion del titulo profesional en Ingenieria Industrial en la
Universidad César Vallejo.

Plantea como objetivo general: Determinar como la implementacion del SMED

aumenta la productividad dentro de las maquinas inyectoras en la industria Plastico A

S.A, Los Olivos, 2017. Con respecto a la metodologia, se considera de tipo aplicada

puesto que esta direccionado a la solucidn de problemas a través de una metodologia,

y con respecto al estudio, este es de disefio cuasi-experimental, ademas esta se

direcciona a la manipulacion sin limites de la variable independiente, con el fin de

apreciar el efecto que tiene sobre una o demas variables dependientes; y el estudio
también es experimental puesto que esta dirigida a transformar la actual situacion. El

resultado gracias a la introduccion del método SMED result6 en una mejora del 52%

en el tiempo de montaje de la empresa. Esto significa un aumento del 5% en la

produccién por producto y un aumento del 10% en la productividad promedio.

Finalmente se concluye que: la implementacion de la metodologia SMED aumenta

significativamente la productividad de las maquinas inyectoras en la industria Plasticos

A.S.A, puesto que antes de la aplicacion de la mejora se presenta que la media de

productividad era del 76 % y el después del método SMED es del 87 % en el afio 2017,
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es decir se generd un aumento del 11 %.

v. Segun Mendoza (2017) dentro de su tesis titulada “Aplicacion del SMED para
aumentar la productividad durante el cambio de lote en la linea de corte de la
compafiia Interforest SAC, Lurigancho 20177, para la obtencion del titulo
académico en Ingenieria Industrial, de la Universidad César Vallejo.

Plantea como objetivo general: Determinar como el SMED incrementara la

productividad durante el cambio de formato de la linea de corte en la empresa

Interforest SAC - Lurigancho 2017. Con referente a la metodologia, el estudio es

aplicada y de tipo de disefio cuasi-experimenta, es de nivel descriptivo-explicativo. El

resultado fue: después de la aplicacion del SMED la productividad fue de 0.883,

mucho mayor al promedio de la V.D, antes de la aplicacion del SMED la productividad

di6 como resultado 0.7125. Finalmente se concluye que: la aplicacion del SMED para
auemntar la productividad durante el cambio de lote en la linea de corte incrementara
significativamente la productividad (variable dependiente), en la cual antes de
implementarse el SMED se contaba con una productividad de 0.7125; con este estudio
y aplicacidn se ha logrado una productividad de 0,8883.
2.2. Bases tedricas

2.2.1. Mejora continua

Segun Garcia (2018), La mejora continua se considera un esfuerzo iterativo para aumentar

la capacidad y cumplir con los requisitos, ya que generalmente son necesidades o expectativas
declaradas implicitas u obligatorias. (p. 38).

La excelencia se alcanza mediante un proceso de continua mejora y se menciona que:
Todo lo que sucede en una organizacion se puede mejorar dentro de la organizacion,
incluyendo la mejora de las capacidades del personal en todas las &reas, el uso eficiente
de todos los recursos, las relaciones que tengas con el puablico, los miembros e

integrantes de la empresa, compafiia y hasta la sociedad, y esto conduce a una mejora
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de la calidad. Sobre los productos o servicios que ofrecemos. Obtener los mejores
resultados no ocurre todos los dias. Es un proceso gradual que no permite ningln
fracaso. Es necesario alcanzar los objetivos organizacionales y prepararse para los
desafios futuros. Lo mejor es hacer pequefias mejoras cada dia, convertirlo en un habito
y no dejar todo igual. La peor parte es el desempefio inconsistente. En el ultimo caso,
los datos y la informacion son poco confiables e inconsistentes, lo que hace que los
resultados organizacionales sean impredecibles. Una vez que se identifica un problema,
se debe responder y resolver inmediatamente. No podemos posponerlo porque podria
tener consecuencias tragicas.

La mejora continua abarca tanto la aplicacién del sistema, el aprendizaje
organizacional continuo, el enrutamiento de la filosofia de gestion y la activa
cooperacion de todos los integrantes. Las organizaciones no pueden ofrecer beneficios
gue no aprovechen plenamente el potencial intelectual y creativo y la experiencia de
sus empleados. Atras quedaron los dias en que una persona pensaba y otra trabajaba.
Hoy en dia, cada miembro de un equipo tiene la obligacién de pensar y ejecutar. Es
como un deporte de equipo en el que él es el pensador y todos los demas corren a su
alrededor y se sacrifican. Ademas, cada miembro de una empresa tiene la
responsabilidad de contribuir al éxito de la organizacion como resultado del cambio
social y cultural. De ello dependen enteramente su trabajo, su futuro, sus oportunidades
de crecimiento y desarrollo personal y profesional. (Garcia, 2018, p. 39).

Garcia (2018) mencionan que emplearon:
El ciclo PHVA sirve como introduccion a toda la formacion disponible para la alta
direccion en las empresas japonesas. Desde entonces, el ciclo ha recorrido el mundo
como simbolo tangible de mejora continua. "En el contexto de un sistema de gestion
de calidad, el ciclo PHVA se considera un ciclo evolutivo, cada uno de estos procesos
se puede desarrollar. Implica en primera instancia, la planificacion, posteriormente la

implementacion y el control con la mejora continua tanto para los productos como en
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los procesos dentro del SGC”. (p. 40).

Como mencionan Merino (2017):
Crear una cultura organizacional de continua mejora no se lograra de un dia para otro,
y esto es aplicable tanto al sector privado como al publico. Un cambio en la mentalidad,
los héabitos, los conocimientos y las habilidades de las personas no es un asunto menor.
No existe una formula magica, una solucion sencilla o un arreglo rapido para lograrlo.
Las mejoras significativas en un servicio de calidad son mas ficcion que realidades para
una organizacion. Crear con éxito una cultura organizacional de continua mejora
requiere un lider fuerte y consistente que asesore y apoye las iniciativas y se adhiera a
los valores y principios, asigne recursos suficientes y participe activamente en los
proyectos. La mejora de la calidad no se puede lograr mediante programas. Este es el
resultado de un proceso de mejora continua. (p. 4).

Asimismo se menciona que la mejor manera de abordar los retos que genera la

introduccién a una cultura de continua mejora en un servicio de calidad es:
La forma mas eficaz de involucrar al mayor nimero de personas posible y conseguir
un compromiso efectivo de los empleados (y en consecuencia tomar medidas para crear
una cultura de mejora continua en su organizacion) es crear grupos de trabajo. Esto es
especialmente cierto dado que la prestacion de servicios a menudo implica una serie de
actividades y personal relacionados. (Merino, 2017, p. 5).
2.2.2. Produccion flexible

Segun Varela y Ramirez (2021) afirman lo siguiente:
La fabricacion flexible puede vincularse a los contornos de su industria. Esto permite
producir una amplia gama de productos en innumerables cantidades y a costos mucho
mas bajos, con una enorme incertidumbre y la necesidad de desarrollar constantemente
métodos de produccion para satisfacer la demanda del mercado. Es integral en términos
de satisfaccion y pedidos, contribuyendo todo ello a la busqueda de la flexibilidad en

la produccion como objetivo. La flexibilidad de la produccion permite la maxima
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adaptacion a nuevos mercados al dividir a los trabajadores y las maquinas, las maquinas
estan disefiadas para cambios muy répidos en la rentabilidad y los empleados estan
capacitados para manejar una variedad de maquinas y métodos. La flexibilidad también
esta relacionada con el disefio, que es como se define como la capacidad de cambiar
productos y el disefio de productos existentes o de crear nuevos productos. (p. 13).
2.2.3. Lean manufacturing
Segun Varela y Ramirez (2021) afirman que:
Es una herramienta que tiene como objetivo eliminar del método de produccién todo
aquello que no requiera el costo del producto en cuanto al método o servicio. Consiste
en reducir costes, generar satisfaccion en el cliente y aumentar la rentabilidad de la
empresa. El pensamiento Lean ofrece una manera de hacer mas con menos gente,
menos esfuerzo, menos equipos, menos tiempo y menos espacio, acercandose a lo que
sus clientes quieren. Intenta aumentar la productividad y las ganancias dominando los
procesos utilizando metodologias que ignoran la jerarquia e imponen autoridad y
obligaciones estrictas a varios empleados. La mayor parte del conocimiento pertenece
a los operadores, no al equipo especializado. (p. 14).
Segln Séanchez (2018) afirman lo siguiente:

Lean Manufacturing es aquel que determina como mejorar y optimizar los sistemas de
produccion, y tiene como objetivo la identificacion y posterior eliminicaciéon de
"desperdicios”, que se definen como actividades que consumen mas recursos de los
esperados, conocida como una filosofia de trabajo centrada. Identificar los distintos
tipos de "residuos" que se crean durante todo el proceso de fabricacion:
sobreproduccion, retrasos, entregas, sobreprocesamiento, inventario, transporte y
defectos..

La manufactura esbelta analiza lo que no se debe hacer porque tiende a destruir
en lugar de agregar valor al cliente. Para lograr este objetivo, aplicamos de manera

sistematica y consistente una variedad de técnicas y herramientas que cubren
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practicamente todas las areas de nuestras operaciones de fabricacion, incluida la

organizacion de la planta, el control de calidad, los procesos internos de fabricacion, el

mantenimiento y la cadena de suministro. Los beneficios de la implementacion Lean

son claros y probados.. (p. 10)

2.2.4. Variable independiente: Metodologia SMED
Segun Varela y Ramirez (2021) afirman que:

SMED es una forma de analisis creada por Shigeo Shingo, de 19 afios, que combina

teoria y préctica para mejorar el entrenamiento de las maquinas. Para explorar esta

herramienta, se calcula el tiempo entre el fragmento que se procesa actualmente y el

fragmento bueno inicial debido al nimero de fragmentos posteriores. Aqui debe

cambiar el presentador o la pista para recibir la definicién y procesarla en un archivo

digital. compresién.

Tiempos individuales de los elementos:

e Actividad interna: Esto solo se puede hacer cuando la maquina esta apagada.

e Actividad externa: Esto s6lo se puede hacer cuando la maquina esta trabajando.
Expresarse con claridad siempre genera ideas Utiles que se pueden aplicar

directamente. Uno de los pasos mas importantes al utilizar herramientas SMED es

disgregar adecuadamente las A.l. y las A.E. Al comprender qué son las operaciones

internas y las externas, debe determinar que operaciones internas se pueden convertir

en operaciones externas procesandolas cuando se interrumpe la maquina o cambiando

el orden en que se realizan esas operaciones. (p. 16)

Madrid (2021) menciona que:

SMED intenta proporcionar una explicacion de lo que sucede cuando un instrumento

0 su tiempo de entrega asociado cambia como una forma de reducir los tiempos de

entrega. La reduccion del tiempo no s6lo tiene como objetivo reducir los costos, sino

que también garantiza que se puedan completar tareas especificas incluso si la

produccion se pierde o se interrumpe, se producen tamafios de lotes y sobreproduccion.
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inventario en produccion. (p. 28)

Segun Séanchez (2018) la Metodologia SMED es considerada como:
El conjunto de técnicas las cuales persiguen la minimizacion del tiempo de cambio de
las méquinas, lo que se logra mediante la investigacion de los detalles para que se
puedan realizar cambios radicales, que implican modificaciones en la configuracion, el
lugar y el funcionamiento mediante de la instalacion de mecanismos nuevos. Esta
claro que permite obtener resultados con suma rapidez y con poca inversion.
Para implementar la metodologia SMED en empresas es necesario hacer una
investigacion inicial de tiempos especifico de las actividades realizadas. El nuevo
método de correccién reduce significativamente muchos defectos y elimina la
innecesaria inspeccién. Con un reemplazo rapido, puede incrementar la capacidad de
las maquinas. (p. 42)
2.2.4.1. Origen de la Metodologia SMED

Como buasqueda al origen de la metodologia SMED, se menciona que:

La minimizacion del tiempo de configuracion es la innovacion revolucionaria de Japon
en la organizacién de la investigacion académica. De hecho, segln el inventor Shigeo
Shingo, el sistema SMED se remonta a una serie de piezas pedidas 23 veces en la planta
Toyota de Mazda en 1950. Sin embargo, el sistema SMED estaba completamente
desarrollado cuando Toyota y el trabajo de Toyota fueron asumidos por los propios
propietarios en la década de 1970, promoviendo el método SMED como un pilar del
método de produccién. Dado que la tecnologia SMED requiere un cambio de
mentalidad, que es un sistema de mejora continua, las empresas que adopten la
tecnologia SMED deben esforzarse por lograr plazos de entrega mas cortos que nunca.
(Sanchez, 2018, p. 35)
2.2.4.2. Condiciones para aplicar la Metodologia SMED

Madrid (2021) nos da a conocer lo siguiente:

Existen criterios o condiciones especificas para poder realizar SMED, por lo que la
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solicitud de un conjunto de puntos del protocolo es fundamental para reducir el tiempo
de preparacion. Estas son las siguientes condiciones y cosas que toda empresa deberia
considerar antes de implementar herramientas SMED:

1. Informar a la organizacion sobre el impacto futuro de las reducciones del
tiempo de arranque o los cambios de formato.

2. Al implementar nuevas herramientas de trabajo para ahorrar tiempo, puede
capacitar a sus empleados de primera linea para que sean mas productivos en
Sus puestos.

3. Cuestionar las formas actuales de trabajo e identificar actividades que en el
proceso no agregan valor.

4. Cambie la mentalidad de la alta direccion y demuestre los beneficios de
implementar nuevas herramientas y procedimientos en produccion para reducir
el desperdicio, como el tiempo de espera debido al tiempo de preparacion de
la produccion..

Vea como el tiempo de entrega afecta la eficiencia, la utilizacion de la red, la

productividad y los costos de los procesos. Esto demuestra el importante papel de

las herramientas SMED en la comunicacion con empresas que operan en el sector
manufacturero de acuerdo con las necesidades de los clientes a nivel mundial,
donde adaptar la calidad de los productos y servicios es importante para investigar
mas mercados y nuevos clientes. SMED y quienes lo utilizan deben tomar en
cuenta los aspectos mencionados antes de que suceda y también evaluar el formato
utilizado en esta herramienta. Porque revisar las acciones de esta manera corre el
riesgo de cambiar el proceso para que los gerentes puedan tomar las decisiones
correctas. Yo uso SMED. (Sanchez, 2018, p. 35)
2.2.4.3. Objetivos de la Metodologia SMED

Se menciona que la metodologia SMED tiene como objetivos lo siguiente:

Minimizar el tiempo de cambio (configuracion). El tiempo de transicion se define
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como el tiempo entre la Ultima pieza fabricada del producto Al y la primera pieza
fabricada del producto B1 que cumple con las especificaciones especificadas. La
reduccidn de los tiempos de conmutacion y el correspondiente aumento de la moral
permiten a los operadores enfrentarse a desafios similares en otras areas de la
planta. Este es un importante beneficio secundario de SMED. (Sanchez, 2018, p.
38)
Sanchez (2018) mencionan lo siguiente:

La minimizacion de las existencias, la produccion orientada a los pedidos
solicitados y una réapida adaptabilidad a las variaciones de la demanda, son las
ventajas mas importantes de un tiempo de preparacion inferior a 10 min. Para
conseguir esto se es necesario aplicar un sistema de cambio de serie rapidos y el
SMED se constituye en una herramienta muy util. Es asi que las empresas en Japén
optan por la disminucién de los tiempos en cambios herramentales, no lo promueve
la jefatura, sino los operarios, juntandose en pequefios grupos de trabajo”. Para
adquirir y aplicar esta metodologia, necesitamos tres ideas basicas::

- Reducir o eliminar el tiempo de cambio de formato (lote) por completo.

— Esto involucra a toda la organizacion, no solo a cuestiones de

conocimientos técnicos.
- Necesita implementar un método para lograr los mejores resultados a un
coste bajo.

Esto le permite aumentar la capacidad actual de su maquina con cambios adecuados y
rapidos. Cuando una maquina alcanza su capacidad méxima, una opcion que no
requiere que compre otra maquina es aumentar el cambio y la preparacion. Ahorrar
tiempo.
Pasos descritos para minimizar el tiempo del cambio de lote:
e Identificar todas las actividades en las que se segmenta el cambio de lote

Segun Sanchez (2018), “Trata en escribir detalladamente las actividades
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de un cambio de lote y cronometrar cada una de ella, registrando el
tiempo, etc.” (p. 128)

Producto A Producto B

< Tiempo total de cambio >

| Paso 1 | Paso 2 | Paso 3 | Paso 4 | Paso 5 | Paso 6 | Paso7 | Paso8 |Paso9 | Pasol0 |

Figura 1. Identificar todas las actividades

Interpretacion: Se observa en la figura 1, el total del tiempo del cambio de formato
desde un producto “A” hacia un producto “B” en cual solo se describe como la sucesién
de pasos detallados el cual se debe de seguir, cuyo tiempo aln no esta determinado ni
cronometrado y tan solo se preestablece en pasos los caules seguir.

e Diferenciar las actividades internas y las externas: Rajadell y Sanchez (2010)
menciona que: “El trabajo preparatorio o las actividades realizadas durante un
turno deben identificarse distinguiendo entre trabajo interno, trabajo realizado
cuando la méaquina esta parada y trabajo externo realizado mientras la maquina
esta trabajando.” (p. 129)

Tiempo de cambio = Tiempo de actividades internas + Tiempo de actividades externas

- Actividad Externa (maquina en funcionamiento) |

| | Actividad Interna (maquina parada) |
Producto A Producto B

< Tiempo total de cambio >

Figura 2. Diferenciar las actividades internas de las externas

Interpretacion: En la figura 2 se observa como se separa las A.l. de las A.E.., la actividad
externa estd descrita como cuyas actividade se logran realizar cuando la maquina esta

pruduciendo, esta en funcionamiento o cuando esta trabajando; y las actividades internas, son
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todas aquellas cuando esta no se encuentra 0 no estd prudiciendo, esti detenida o no esta
trabajando.

e Convertir las actividades internas en externas: Segun Sanchez (2018), “Esto
implica la investigacion e implementacion formas eficientes de transportar
herramientas y otros articulos mientras la maquinaria esta en funcionamiento.”
(p. 130) Segun Madariaga (2019) menciona, “La transformacién de operaciones
internas a externas requiere arreglar, ajustar el disefio de la herramienta o

comprar nuevos soportes fisicos.” (p. 142)

Producto A Producto B

“ Tiempo total de cambio >

1| | | | | | | | | |

Figura 3. Convertir las actividades internas en externas

2
3

Interpretacion: Se observa en la figura 3, como convertir las A.l. (méaquina apagada) a
A.E. (méaquina produciendo).
e Minimizar las,actividades internas: Segin Sanchez (2018), “Consiste en realizar
actividades internas mediante las siguientes actividades”:
- Aplicar cambios fugaces en los componentes.
- Eliminacién de herramientas sin uso.
- Usar codificacion de colores diferentes.
- Posiciones preestablecidas de herramientas al transformar.
- Estandarizar los ajustes. (p. 131)
Segln Madariaga (2019) menciona que, “Para la reducicén de las operaciones
internas, intervendremos en la coordinacion, fijacién de elementos, movimiento

de trabajadores y operaciones paralelas.” (p. 143)
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Producto A Producto B

< Tiempo total de cambio >

| | | | | | | | | | |
N | | [ .
I N | | | T ]
I R | I I

Figura 4. Minimizar actividades,internas

Interpretacion: En la figura 4 se observa como las actividades estandarizadas pueden
minimizar las actividades que son internas y se pueden realizar en las actividades que
son externas, es decir, cuando la maquina esta funcionando, segun las cuales se deben
realizar ciertos puntos como el movimiento del operador y dicho trabajo se debe
realizar en paralelo con respecto a la ejecucion de las obras internas.
e Minimizar las actividades externas: Segun Sanchez (2018), “Reduce las
actividades externas e internas fortaleciendo el trafico de los operadores,
actualizando y verificando los estandares de la red y capacitando

adecuadamente a todos los operadores” (p. 132)

Producto A Producto B

v

Tiempo total de cambio

r 3

| | |
DN |
T ]
I I
T ]

” =
- Ll

Nuevo tiempo de cambio
Figura 5. Minimizar actividades externas
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Interpretacion: En la figura 5 se describe como se minimizan las actividades internas con las
actividades externas, gracias a la realizacion de movimientos estandarizados y dando al
operador una buena introduccion al nuevo modelo a adoptar, conseguiremos la conversion del
nuevo formato horario.

e Cambio estandarizado: Segin Madariaga (2019) menciona que: “El nuevo
método de cambio debe documentarse junto con capacitar a los trabajadores
acerca del método nuevo de cambio y finalmente implementar el cambio en
conjunto con el nuevo proceso” (p. 147)

2.2.4.4. Actividades internas

Segun Hernandez (2019), “Esto incluye cualquier operacion que requiera apagar
el dispositivo antes de su ejecucion” (p. 43)

Segun Sanchez (2018), “Ir a un paso que se realiza s6lo cuando el dispositivo esta
apagado” (p. 8)

2.2.4.5. Actividades externas

Segun Hernandez (2019), “Indica acciones realizadas mientras el dispositivo esta
en ejecuciéon” (p. 43)

Segun Sanchez (2018), “Cambia los pasos que puedes realizar sin apagar el
dispositivo. Estos son los pasos que puedes seguir para prepararte para un cambio o
después de reiniciar tu dispositivo” (p. 8)

2.2.5. Variable dependiente: Productividad
Madrid (2021) sostiene que:

La productividad es la concentracion o relacion entre la cantidad de insumos y
productos y la cantidad de los recursos que se utilizaron. Durante el proceso de
produccion, la productividad sirve como prueba y evaluacion que determina el
desempefio de servicios como maquinas, equipos de trabajo y empleados. También

podemos decir que la productividad es la productividad de cada empleado que realiza
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sus respectivas actividades. Es un enfoque sistematico que permite conocer la
productividad de una méaquina o de un trabajador y si se puede obtener la méaxima
cantidad de producto invirtiendo una determinada cantidad de recursos (insumos) en
un determinado tiempo. (p. 32).
Segun Gutiérrez (2020), “Esto hace referencia a los resultados obteniedos de un sistema
0 proceso, por ende mejorar la productividad significa y conlleva el lograr mejores resultados
dados los recursos utilizados en la produccion.” (p. 41)
Asimismo, Gutiérrez (2020) agrega diciendo: “Capacidad para producir resultados

utilizando herramientas especificas. Crecer maximizando resultados y optimizando recursos”

(p. 27)

| FACTORES DE PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA |
TACTORES DE PRRREE] d A

=

= infraestructura
- - - — =

*Producto *Personas * Econd micos *Mano de
obra

I Factores internos | | Factores externos |
i =l T——
Factores Factores Ajustes Recursos Administracidon
duros blandos estructurales naturales publica e

— — - -

T *Mecanismos

*Planta vy “Organizacidn *Demograficos instrncionaies

e uipo ¥ sistemas ¥ sociales W rarn epPoliticas y

“Tecnalogia “mMétodos de “Energia strntagia
trabajo
“Materiales *Materias
W energia =Estilos de primas
direccidn

= Infrasstructura

*Empresas
publicas

Figura 6. Factores de la productividad dentro de una empresa

Interpretacion: En la figura 6 se observa como se divide los diversos factores de la

productividad dentro de una empresa y como estos a su vez se subdividen.
2.2.5.1. Importancia de la productividad

Ortiz (2020) menciona que:

Las principales herramientas para asegurar una alta productividad son el uso de
métodos, estudios de tiempos y sistemas de némina. Debe comprender que todos los
aspectos de su negocio son buenas areas para aplicar: finanzas, ventas, ingenieria, costo,
produccion, administracién y mantenimiento. Se puede decir que el departamento de

produccion es el nucleo de la produccion. Por tanto, los métodos, los estudios de gestion
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del tiempo y las funciones de némina son el nucleo del equipo de produccion. Y si este
departamento falla, la productividad en toda la empresa se detendra. El objetivo del
gerente de produccién es producir productos de alta calidad a tiempo y a bajo costo con
una minima inversion de capital y la maxima satisfaccion de los empleados. (p. 46).
2.2.5.2. Factores de la productividad
Ortiz (2020) menciona que:

Los factores que afectan la productividad incluyen el capital fisico, el capital humano
y el conocimiento tecnolégico. El capital fisico es la cantidad de equipos y estructuras
utilizados para producir bienes y servicios. El capital humano son los conocimientos y
habilidades adquiridos por los empleados a través de la formacion y la experiencia. Los
recursos naturales son elementos proporcionados por la naturaleza que desempefian un
papel en la produccién de bienes y servicios. El conocimiento tecnoldgico es la

comprension que tiene la sociedad de las mejores formas de producir bienes y servicios.

(p. 47).
2.2.5.3. Variables de la productividad
Ortiz (2020) también menciona que:
El crecimiento de la productividad depende de 3 variables: capital, trabajo (MOD) y
gestion. Estos 3 factores son importantes en el aumento de la productividad. Esta es un
area amplia donde los gerentes pueden tomar medidas para mejorar el desempefio.
= Trabajo: La mejora de la productividad laboral proviene de tener una
fuerza laboral sana, bien capacitada y bien alimentada, lo que significa
menos tiempo de trabajo para los empleados y, por lo tanto, una mejor
calidad del trabajo.
Las 3 variables claves para mejorar la productividad laboral son:
1. Una formacioén simple y adecuada para una fuerza laboral eficaz
de los trabajadores.

2. Dieta laboral.
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3. Infraestructura social que permite el facil acceso al laburo, como
transporte y atencion médica.
= Capital: Los colaboradore hacen uso de herramientas y la inversion de
capital brinda esas herramientas. Los impuestos y la inflacion
aumentan el costo del capital y aumentan el costo de la inversién de
capital. A medida que disminuye el capital que se ha invertido por
trabajador, se espera también que disminuya la productividad. El uso
MOD en lugar del Capital minimiza el desempleo a un plazo corto.
Pero también minimiza la productividad econémica. En el arduo
trabajo por querer incrementar la productividad, la inversién de capital
es en gran medida un requisito necesario pero insuficiente.
El intercambio de trabajo y capital es continuo. Ademas, las tasas de
interés mas altas "presionan” los proyectos intensivos en capital. No se
implementa porque reduce el retorno potencial de la inversion para un
riesgo determinado.
= Gestion: Este es un factor de recursos productivos y econdmicos que

garantiza el uso adecuado del capital y la MOD para incrementar la
productividad laboral. Esto incluye la utilizacién adecuada del
conocimiento y las mejoras resultantes del uso de la tecnologia. Esto
es muy importante en una sociedad postindustrial.. (p. 49).

2.2.5.4. Factores que restringuen la productividad

Ortiz (2020) refiere que:

La mejora de la productividad laboral no sucede de repente, sino que la direccion de la

empresa se determina estableciendo objetivos, superando obstaculos, estableciendo

planes de accién y utilizando eficazmente todos los recursos que tenga una empresa

para lograr los objetivos marcados..

Los factores restrictivos mas comunes:
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= Gerentes incapaces de comprender el entorno y crear la atmosfera
adecuada para incrementar la productividad y lograr los objetivos de
la compaiiia.
= Problemas con las regulaciones gubernamentales que reducen los
recursos corporativos. Tamafio y antigliedad de la organizacion. A
medida que una organizacién crece, también crecen los obstaculos.
= Incapacidad para medir y evaluar el desempefio de los empleados, lo
gue lleva a la insatisfaccién de los empleados.
= Los métodos de trabajo, los recursos fisicos, y los factores
tecnolégicos: disefio del producto, area de produccién, equipos,
maquinaria, cantidad y suministro continuo de materias primas
utilizadas tienen un impacto significativo en la productividad. (p. 50).
2.2.5.5. Productividad en la industria
Ortiz (2020) dice lo siguiente:
En el campo Industrial, se puede decir que el tiempo total invertido por un hombre o
una maquina para realizar una operacion o para producir un producto puede
descomponerse. El contenido del trabajo basico es el tiempo minimo no reducido
necesario para obtener una unidad de producto o para realizar un procedimiento, si el
disefio, proceso y método de produccidn son ideales, es decir. si el trabajo no implica
pérdida de tiempo por ningtin motivo (exceptuando el tiempo de receso del trabajador),
pero esta es una situacion que no se puede lograr, pero el objetivo de la gestion debe
ser lo mas cercano posible al contenido principal del trabajo. (p. 51).
2.2.5.6. Productividad en las pymes
Ortiz (2020) dice lo siguiente:
El trabajo representa los resultados positivos del laburo, pero no debe confundirse con

la intensidad del trabajo en términos de productividad. Esto se debe a que el trabajo

significa un esfuerzo excesivo y no es mas que un aumento de mano de obra. Ademas,
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la esencia de mejorar la productividad laboral no es hacer mas, sino trabajar de manera

mas inteligente.

No debe existir confusion entre desempefio con eficiencia. Esto significa
producir productos de alta calidad utilizando recursos minimos.

La productividad no se mide Unicamente por la produccion y puede aumentarse
sin aumentar la productividad. La rentabilidad no se considera el resultado de
una mayor productividad. Esto se debe a que se pueden obtener ganancias
incluso si las ganancias disminuyen.

Reducir los costos no significa necesariamente que aumentara la
productividad. La productividad se aplica no sélo al sector manufacturero sino
también a otros tipos de organizaciones. La productividad se considera como
la capacidad de alcanzar objetivos y la produccion de respuestas de la més alta
calidad con un infimo esfuerzo de la humanidad, sus finanzas y sus capacidades
fisicas. Con esto se benefician todos; los colaboradores desarrollan su potencial

y mejoran su calidad de vida a cambio. (p. 53).

2.2.5.7. Indicadores de productividad

Segun Rojas, Jaime, y Valencia (2018), Existen varios indicadores de desempefio del

sistema que son muy importantes para la adecuada gestion de una empresa. A menudo se utiliza

de forma inapropiada o incluso confusa. Entonces, vale la pena mencionar algunas cosas.

Productiviad optima: Este es el objetivo de productividad de toda empresa,

es decir, la proporcion planificada de produccién a partir de recursos

programados que se espera contabilizar sin desperdicio.

Productividad obtenida: Para calcular esto, el desempefio real o logrado se

determina dividiendo el resultado logrado por los recursos utilizados.

Eficiencia: Indicador que compara cuantitativamente los recursos utilizados

en la fabricacion o produccién sin ningun tipo de desperdicios ni defectos
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con la cantidad de recursos que (realmente) se utilizan en su totalidad.

e Eficacia: Indicador cuantitativo que permite medir la relacion existente entre
el desempefio de la produccion y los indicadores objetivo en el periodo
relevante.

e Efectividad: Es la relacion existente entre el rendimiento real y el
rendimiento Optimo. La eficiencia también calcula multiplicando eficiencia
con la eficacia.

2.2.5.8. Eficiencia

Segln Rojas et al. (2018), la eficiencia es: “La expresion que mide el desempefio de un
sistema o entidad econdmica para lograr un objetivo especifico reduciendo el uso de recursos”
(p. 3).

Para Sanchez (2018), la eficiencia es: “Al medir el trabajo para lograr los objetivos de
produccion, la eficiencia es un importante indicador de la productividad laboral necesarios para
que crezca una industria” (p. 98).

2.2.5.9. Eficacia

Segun Rojas et al. (2018), la eficacia es la: “Capacidad con la que cuenta una industria
para alcanzar sus objetivos, incluidos la eficiencia y los factores ambientales” (p. 3).

Segln Sanchez (2018), la eficacia: “Calcular los resultados obtenidos en base a los
objetivos propuestos para asegurar su implementacion concreta” (p. 99).

2.3. Bases filosoficas

Aguilar (2018) sostiene en relacion con las bases filosoficas, lo siguiente:

Como una variable independiente como una variable independiente, es necesario saber

como cambiar considerablemente la actividad de estos cambios como una variable

independiente como una variable independiente, que analiza una posicion especifica

del entorno de trabajo ante el método de conocimiento empirico. Sin embargo, indica

gué son aspectos importantes de los aspectos importantes de la respuesta con los hechos
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gue contradecian el método cientifico. Por lo tanto, se recomienda seleccionar la teoria
basada en el concepto panoramico basado en los resultados obtenidos en comparacion
con los importantes métodos de teoria..

Cuando se supone una nueva idea pero adn no se ha demostrado gque sea un hecho,
se deduce mediante razonamiento I6gico, ya sea una conjetura, una hipétesis, un marco
tedrico o cualquier otra cosa. Comparar estas afirmaciones entre si y con otras
afirmaciones relacionadas y determinar las conexiones logicas entre ellas
(equivalencia, derivaciéon, compatibilidad o incompatibilidad, etc.). Dandole mayor
importancia a lo que explica Aguilar, este importante aspecto que enfrenta el
investigador le permite elegir la teoria necesaria que se aproxime a la realidad
observada, dando como resultado un método de investigacion tedrico que explique lo
que sucede en un area determinada. (p. 27).

2.4. Definicion de términos basicos
Las siguientes son definiciones terminoldgicas clave de palabras cominmente utilizadas en
este estudio:
e Desperdicios
Esto se refiere a todas las actividades realizadas en un proceso que no agregan ni crean
valor en el producto final o al servicio.
e Movimientos Innecesarios
Son los movimientos o acciones que realizan los trabajadores en su area de trabajo que
no son productivas con el fin de realizar un producto o servicio.
e Sobreproduccién
Se genera cuando se fabrican mas mercancias de las que realmente se requieren o se
necesitan en un momento dado.
e Sobreprocesamiento

Sobreprocesamiento es la ejecucién repetida de tareas o procesos innecesarios. alizar de
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manera repetitiva una operacion o proceso, que son innecesarios.
e Tiempo de preparacion
Es el tiempo total de armado interno, o sea, la maquina esta apagada y el tiempo de armado
externo es cuando la maquina esta funcionando.
e Tiempo de espera
Este es el tiempo que el proceso de fabricacion espera para el siguiente paso. Esto también
significa el tiempo que los trabajadores tienen que esperar por los siguientes materiales durante
la produccion, averias, paradas y averias de las maquinas.
e Transporte
Se trata de un movimiento no necesario de materiales, productos en proceso o productos
terminados.
e Valor agregado
Es ese plus o extra que obtienen los productos y servicios a medida que se transforman
durante el proceso de produccion.
2.5. Formulacion de la hip6tesis
2.5.1. Hipotesis general
e La Metodologia SMED mejora la productividad en las lineas de produccion en
la Empresa Green Packing S.A.C., Barranca, 2022.
2.5.2. Hipotesis especificas
e La Metodologia SMED reduce el tiempo de cambio de formato en las lineas
de produccion en la Empresa Green Packing S.A.C. Barranca, 2022.
e La Metodologia SMED mejora la utilizacion de las maquinas en las lineas
de produccion en la Empresa Green Packing S.A.C., Barranca, 2022.
e La Metodologia SMED mejora la eficiencia en las lineas de produccion en la

Empresa Green Packing S.A.C., Barranca, 2022.
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e La Metodologia SMED mejora la eficacia en las lineas de produccién en la
Empresa Green Packing S.A.C., Barranca, 2022.
2.6. Operacionalizacion de las variables
Variable Independiente: La Metodologia SMED
Hernandez y Vizan (2013) sostienen que:

La metodologia SMED es un conjunto de métodos de optimizacion de tiempos en los
talleres mecanicos, que, considerados en detalle, permiten cambiar equipos,
herramientas e incluso accesorios de las maquinas para reducir los cambios de maquina.
Establece el tiempo. Esta es una forma clara y facil de usar de evitar cambios o
modificaciones. Proporciona resultados rapidos y positivos. (p. 22).

Dimension 1: Tiempo de cambio de formato

Esta dimensidn nos da a,conocer los tiempos que todo operario tarda en transportar el

descarte, pesar la basura, pesar la semilla, limpiar su &rea, llenar el formato de

produccion, transportar los sacos de materia prima a la zaranda cuando se necesite

cambiar de un lote “A” a otro lote “B” el cual presenta otros requerimientos, como la

calidad o presentacion. Minimizando las actividades tanto internas asi como las

externas.

Indicador:

e Reducir el tiempo de cambio de formato

Esta métrica intenta calcular la relacion entre el tiempo requerido y el tiempo
disponible para que el operador realice cambios de lotes en funcién del tiempo
total utilizando la siguiente formula:
Formula:

_ Tiempo de cambio

"~ Tiempo disponible

Dimensién 2: Utilizacion de las maquinas
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El objetivo es la obtencion maxima en la utilizacién de la maquina sin tiempo de
inactividad debido a los cambios de lote, lo que significa lograr el rendimiento de la
maquina sin tiempo de inactividad. El uso de la méquina también significa que en su
momento la maquina se utiliza para la fabricacion de cajas PT en la empresa Green
Packing S.A.C.
Indicador:
e Disponibilidad
Este es el uptime, es decir, el tiempo que la maquina genera sin interrupcion de
tiempo por cambios de lote, y la maquina, sea 0 no interno el operario para
cambiar el formato, utilizando la siguiente formula: Se puede calcular a partir
del ratio preparando la maquina en un tiempo no estandar.

Formula:

Tiempo operativo

Di bilidad =
ponibitiaa Tiempo disponible

Variable Dependiente: Productividad
Rajadell y Sanchez (2010) sostienen que:
La importancia de la productividad es grande puesto que desencadena una reaccion en
concatenada dentro de una empresa. Este fendmeno conduce a una mejor calidad del
producto, precios mas bajos y seguridad laboral. Es decir, una mayor productividad
crea riqueza marginal y el efecto multiplicador continda. (p. 12).
Dimension 1: Eficiencia
Segun Hernandez y Vizan (2013) mencionan que:
Es la relacion existente entre los resultados que se obtienen y los recursos que se
utilicen. Esto significa que la eficiencia como base es, producir la maxima cantidad de
productos o servicios, usando una cantidad minima de recursos, sin dejar de lado la

calidad de estos. (p. 5).
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Indicador:
e Tiempo de cajas PT elaboradas
Nos indica como se esta utilizando el recurso “Tiempo” en las lincas de
produccidn con respecto a la realizacion de sus,operaciones.
Formula:

] ] Horas hombre reales
Tiempo de cajas PT elaboradas =

Horas hombre estimadas

Con este indicador se busca mejorar e incrementar la eficiencia usando debidamente
los tiempos de cada uno de los operarios, para llevar a cabo las operaciones en las lineas
de produccion.
Dimension 2: Eficacia
Segun Hernandez Y Vizéan (2013) mencionan que:
El grado en que se llevan a cabo las actividades planificadas y se logran los resultados
planificados. La eficacia también se puede ver en la capacidad de un individuo para
lograr metas que sean consistentes con lo que se pidi6 originalmente. (p. 8).
Indicador:
e Cantidad de cajas PT elaboradas
Nos indica la cantidad de cajas que el operario puede elaborar y el nimero de
cajas que debid elaborar. Se calcula de la siguiente forma.
Formula:

Cajas PT elaboradas

Cant.de cajas PT elaboradas =
ant.de cajas i eiaboraaas = r o ias PT programadas a elaborar

Cajas PT elaboradas: Cantidad de cajas de P.T que los operarios de la linea de produccion

realizan.

Cajas PT programadas a elaborar: Cantidad de cajas de P.T que estan programadas que

los operarios realicen.
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Tabla 1.
Operacionalizacion de las variables

Variables Definicion conceptual Definicion operacional Dimensiones Indicadores Férmulas Escala Instrumento
<o Segin Rajaell (2010), “la metodologia La Metodologia SMED Permite  Tiempo de cambio,de  Reducir el tiempo de Tiempo de cambio RAZON REGISTRO DE
g w SMED es un método que permite realizar reducir el tiempo de cambio de formato cambio de formato Tiempo disponible PRODUCCION
= % cambios veloces, cuyo objetivo es reducir el formato o lote, con el fin de
2L s tiempo de cambio de formato (Lote). Tiempo  transformar las actividades internas en
= =4 de cambio (Setup/Lote) hace referencia al actividades externas, a través de la
83 tiempo que hay entre la ultima pieza que se utilizacién maxima de la maquina
338 produjo de un producto “A” y la primera sin paradas ni interrupciones
E_ @ pieza que se produjo de un producto “B”. producidas por los cambios. Pacheco
> 2 (p. 123) (2022)

Utilizacion de la . , < REGISTRO DE
méaquina Disponibilidad Tiempo operativo RAZON PRODUCCION
Tiempo disponible de la maquina
i i Horas hombre reales .
Eficiencia Tlem;?obde cdajas PT : RAZON REGISTRO DE
_ o La productividad es el adecuado elaboradas Horas hombre estimadas PRODUCCION
— Para Gutierrez (2010), “La productividad es aprovechamiento de 10s recursos para
z - el resultado de dos componentes: eficacia y P obtener los meiores v ma ores?
8 eficiencia. Es decir, el desempefio se mide J0res y may'
=3 A - resultados y este puede medirse de
S .2 seglin los resultados obtenidos y la distintas formas, en este contexto
2.5 : it - )
2 S asignacion de recursos utilizados. La sobre la eficiencia y la eficacia.
S 5 medicion del desempefio es el resultado de T
Q3 Iy Donde la multiplicacion de estas
8 a una eygluaaon adecuada fje los recursos resulta en la productivdad, es decir las
> utilizados para pr’c,:ducw y obtener horas hombre / unidades elaboradas. . . .
resultados.”. ( p. 22.) Pacheco (2022) Eficacia Cantidad de cajas Total cajas PT procesadas RAZON REGISTRO DE
PT elaboradas Total cajas PT prggramadas PRODUCCION

Nota. Elaboracion propia

58



CAPITULO IlI: METODOLOGIA
3.1. Disefio metodologico
3.1.1. Tipo de investigacion
Segun Valderrama (2020) nos dice que:
La investigacion se considera aplicada si esta se encuentra en relacion con la
investigacion basica, puesto que es dependiente de conocimientos y aportes de
teorias que permitan la posibilidad de dar explicacion a la solucién de el problema
que se presente en la realidad problematica de una organizacion, dicha investigacion
se desarrolla en base a hechos reales.
Una investigacion de tipo aplicada busca conocimientos para realizar,
construir, actuar y también modificar; se trata de una aplicacion inmediata a una
practica particular. Es un tipo de investigacion que busca comprender las realidades
sociales, econdmicas, politicas y culturales de su campo y proponer soluciones
practicas, factibles, concretas y necesarias a los problemas planteados. (p. 164).
Teniendo en cuenta que la finalidad de la presente investigacion, se considera que el tipo de
investigacion sera aplicada, puesto que se implementara la Metodologia SMED dentro de la
empresa Green Packing S.A.C., que tiene por objetivo mejorar la productividad en sus lineas
de produccion, para ello se propone minimizar/reducir el tiempo de cambio lote, asimismo,
maximizar la utilizacion de la maquina, con el fin de incrementar/mejorar tanto la eficiencia
como la eficacia en las lineas de produccidn, en otras palabras, que los operarios deben de
elaborar la mayor cantidad de cajas en un tiempo menor.
3.1.2. Disefio de investigacion
Segun Valderrama (2020) nos menciona que:
En un disefio experimental, el investigador es responsable de la manipulacién de una
0 varias variables independientes para examinar sus mejoras y sus posibles efectos

sobre la V.I. El objetivo es explicar como y por qué ocurre 0 puede ocurrir un
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fendmeno. (p. 176)
El presente estudio es de disefio experimental puesto que se hara la manipulacién de manera
deliberada de la V.l (Metodologia SMED) para observar todas las mejoras dentro de la VV.D
(Productividad) comparando los tiempos de antes con los obtenidos después.
Segln Hernandez, Fernandez y Baptista (2014) mencionan que:
Una investigacién de disefio cuasiexperimental o semiempirico en el que el
propésito es manipular intencionalmente una o varias de las variables
independientes para analiar el efecto que tiene en una o varias variables dependientes
difiere de un disefio experimental en que los sujetos no son asignados
aleatoriamente. (p. 70)
El presente estudio se considera de disefio pre-experimental puesto que se manipulara de
forma directa la variable independiente, ademas de existir un antes y después, la V.I. es
(Metodologia SMED) y podemos observar los efectos que se presentardn en la V.D.
(Productividad).
3.1.3. Nivel de la investigacion
Valderrama (2020) nos dice que:

La investigacion descriptiva significa mas que explicar conceptos, fenbmenos o
establecer conexiones entre conceptos. El objetivo es encontrar respuestas a los
causales de los eventos sociales. Es explicativo porque busca revelar la naturaleza y
propiedades de las variables bajo estudio y explicar cbmo surgen los problemas y

por qué dos o mas variables estan relacionadas, asi como por qué ocurren. (p. 45)
El estudio se considera de nivel descriptivo / explicativo, debido a que no solo se busca
describir la realidad problematica, sino también dar explicacién al desarrollo de las variables
a través de la relacion causa y efecto con la Metodologia SMED para mejorar la

productividad en las lineas de produccion en la empresa Green Packing S.A.C.
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3.1.4. Enfoque de la investigacion
Segun Valderrama (2020) menciona:
El enfoque se caracteriza por recolectar y analizar los datos para posteriormente
responder al planteamiento original del problema, asi como el uso de métodos y
técnicas que nos brinda la estadistica para comparar entre la verdad y la falsedad de
las hipétesis. (p. 106)
La presente tesis se considera de enfoque cuantitativo puersto que busca recabar informacion
que permita sustentar la formulacion del problema, a través de la estadistica para confirmar
la autenticidad de la hipétesis.
3.2. Poblacién y muestra
3.2.1. Poblacion
Segun Valderrama (2020) define poblacién como: “el conjunto absoluto de todas las
medidas de una variable estudiada en cada unidad de todo el universo” (p. 182).
En esta cita, se nos menciona que una poblacion es una parte del universo, como si fuera un
conglomerado de unidades estadisticas definidas por "N", y aparece en las variables de
estudio.
En el presente estudio, la poblacion esta definida mediante los reportes de produccion diaria
en las 10 lineas de produccién de la empresa Green Packing S.A.C., durante 48 dias
laborables, antes y después de la Metodologia SMED.
3.2.2. Muestra
Valderrama (2020) nos dice que una muestra se considera como “un subconjunto del
universo o poblacion” (p. 184).
Hernandez et al. (2014) mencionan que: “La muestra es un subconjunto de toda la
poblacién de la cual se recaban los datos y debe definirse cuidadosamente de antemano y
debe ser representativa de esa poblacion” (p. 173).

La muestra elegida del presente estudio estd conformada por los mismos datos de la
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poblacidn, siendo estos: las 10 lineas de produccion en la empresa Green Packing S.A.C., y
asimismo, por el registro de produccion diaria de 48 dias laborables durante los meses de
febrero y marzo y con el horario laboral de 7:00 a. m. — 16:00 p. m., de lunes a sabado.
3.3. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
3.3.1. Técnicas a emplear

Hernandez et al. (2014) nos mencionan que: “De acuerdo a las preguntas e hipotesis de
investigacion [...] El paso siguiente es recolectar datos de relevancia de los conceptos,
atributos y variables de la unidad analizada o de la situacion” (p. 198).

Las técnicas de recoleccion de datos del presente estudio seran las siguientes:
Observacion directa:

Segun Valderrama (2020) consiste en: “Es un registro valido, sistematico y confiable de
conductas y condiciones observadas mediante un conjunto de mediciones e indicadores que los
investigadores pueden recopilar a través de sus propias observaciones” (p. 194).

Los datos recabados, asi mismo las unidades producidas se obtendran de los registros de
produccion diaria.
3.3.2. Descripcion de los instrumentos

Segun Valderrama (2020) menciona que: “Los instrumentos son aquellos materiales

que utilizan los investigadores para recopilar y guardar informacién” (p. 195).
Ficha de observacion:
Valderrama (2020) nos menciona que: “La ficha de observacion se utilizan para recabar

datos resultantes de la interaccién entre una persona que observa y el contexto o realidad que esta

observando.” (p. 195).

En el presente estudio se empleara las siguientes fichas de observacion para la recabacion de
los datos que se obtengan.

FO1: Ficha de observacion N°1: Diagrama de operaciones del proceso. (Anexo 05)

F02: Ficha de observacion N°1: Reporte de produccién diaria. (Anexo 03)
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Crondmetro:
Este instrumento se utilizara para recabar los tiempos de las operaciones del proceso.

3.3.3. Validacion de instrumentos

Hernandez et al. (2014) nos mencionan que: “La validez es el grado en que una
herramienta de recopilacion de datos genera resultados coherentes y consistentes ” (p. 259).
La validacion de instrumentos de recoleccion de datos antes mencionados estaran sometidos
al juicio de profesionales expertos que estaran conformados por 3 docentes de la escuela
profesional de Ingenieria Industrial.

Tabla 2.
Juicio de expertos

Experto Grado Resultado

Manrique Quifionez, Javier Alberto Magister Aplicable
Collantes Rosales, Victor Manuel ~ Doctor  Aplicable

Marco Arturo, Guzméan Espinosa  Doctor ~ Aplicable

Nota. Elaboracion propia

Los instrumentos en este estudio fueron validados por el criterio y jucio de expertos en la
materia, los cuales cuentan con grado de magister o doctor seguin lo exigencias de la escuela
profesional de ingenieria industrial de la UNJFSC.
3.4. Técnicas para el procesamiento de datos

Hernandez et al. (2014) afirman que: “El andlisis de contenido cuantitativo es un
método para estudiar objetiva y sistematicamente todas las formas de comunicacidn
cuantificando contenidos en niveles y subniveles, utilizando analisis estadistico” (p. 260).
En el presente estudio se utilizara el software Minitab 19 y la hoja de calculo Excel 2016
para procesar los datos, Asimismo, se realizara el analisis entre la diferencia de medias de

las dimensiones de la VV.D. para la posterior contrastacidn de las hipotesis.
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3.5. Matriz de consistencia

Tabla 3.
Matriz de consistencia

LA METODOLOGIA SMED Y LA MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN LA EMPRESA GREEN PACKING S.A.C., BARRANCA, 2022.

PROBLEMA PRINCIPAL

¢En qué medida la Metodologia SMED

mejora la productividad en las lineas de

produccion en la Empresa Green Packing
S.A.C., Barranca, 2022?

PROBLEMAS ESPECIFICOS

¢En qué medida la Metodologia SMED
reduce el tiempo de cambio de formato en

las lineas de produccién en la Empresa

Green Packing S.A.C., Barranca, 2022?

¢En qué medida la Metodologia SMED
mejora la utilizacién de las maquinas en
las lineas de produccién en la Empresa
Green Packing S.A.C., Barranca, 2022?

¢En qué medida la Metodologia SMED
mejora la eficiencia en las lineas de
produccion en la Empresa Green Packing
S.A.C., Barranca, 2022?

¢En qué medida la Metodologia SMED
mejora la eficacia en las lineas de
produccion en la Empresa Green Packing
S.A.C., Barranca, 2022?

OBJETIVO PRINCIPAL

Determinar como la Metodologia SMED
mejora la productividad en las lineas de
produccion en la Empresa Green Packing
S.A.C. Barranca, 2022.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

Determinar como la Metodologia SMED
reduce el tiempo de cambio de formato en
las lineas de produccién en la Empresa
Green Packing S.A.C. Barranca, 2022.

Determinar como la Metodologia SMED
mejora la utilizacién de las maquinas en
las lineas de produccion en la Empresa

Green Packing S.A.C., Barranca, 2022.

Determinar como la Metodologia SMED
mejora la eficiencia en las lineas de
produccion en la Empresa Green Packing
S.A.C., Barranca, 2022

Determinar como la Metodologia SMED
mejora la eficacia en las lineas de
produccion en la Empresa Green Packing
S.A.C., Barranca, 2022.

HIPOTESIS PRINCIPAL

La Metodologia SMED mejora la
productividad en las lineas de
produccion en la Empresa Green
Packing S.A.C., Barranca, 2022.

HIPOTESIS ESPECIFICAS

La Metodologia SMED reduce el
tiempo de cambio de formato en las
lineas de produccion en la Empresa

Green Packing S.A.C. Barranca, 2022.

La Metodologia SMED mejora la
utilizacion de las maquinas en las
lineas de produccion en la Empresa

Green Packing S.A.C., Barranca, 2022.

La Metodologia SMED mejora la
eficiencia en las lineas de produccién
en la Empresa Green Packing S.A.C.,

Barranca, 2022

La Metodologia SMED mejora la
eficacia en las lineas de produccién en
la Empresa Green Packing S.A.C.,
Barranca, 2022.

VARIABLES
Variable (X):Metodologia SMED

Variable (Y):Productividad

Tiempos alto de cambio de formato

Productividad

Utilizacion de la maquina

Productividad

Eficiencia

Productividad

Eficacia

Productividad

INDICADORES

Reducirel tiempo de
cambio de formato

Disponibilidad

Tiempo de cajas PT
elaboradas

Cantidad de cajas PT
elaboradas

METODOLOGIA

Disefio de investigacion
La investigacion tiene un disefio
experimental en su variante descriptivo-
explicativo aplicada.

Tipo de investigacion

Segun su finalidad: es investigacion aplicada
Segun su nivel o profundidad: Es explicativa

SegUn su caracter de medida: es cuantitativa

Poblacién
Las 10 lineas de produccion y reporte de
produccion diaria de los 48 dias laborables
en los meses de febrero y marzo, de la
empresa Green Packing S.A.C.

Muestra
Las 10 lineas de produccién y reporte de
produccidn diaria de los 48 dias laborables
en los meses de febrero y marzo, de la
empresa Green Packing S.A.C.

Nota. Elaboracion propia
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CAPITULO IV: RESULTADOS
4.1. Situacion actual de la empresa

4.1.1. Generalidades de la empresa
La empresa Green Packing S.A.C., se dedica a la seleccion y clasificacion de producto
capsicum (aji paprika, guajillo, chile ancho, puya, pasilla.), estos se producen en
diferentes calidades y presentaciones.
Green Packing S.A.C., es una empresa con un afio en el mercado y pertenece a la
industria del capsicum y su seleccién/clasificacion; segun por su tamafio se clasifica
como una mediana empresa puesto que cuenta con poco mas de 20 trabajadores en
planilla; se dedica a seleccién/clasificacién y exportacion de productos agricolas
mencionados anteriormente, estos productos son envasados en diferentes
presentaciones, tales como, cajas largas sin logo, cajas largas con logo “peppers
america”, cajas largas con logo “lo mejor en chile”, cajas cortas sin logos, entre otros.
Su trabajo esta dirigido al mercado internacional con destinos en México, Estados
Unidos, Espafia y algunos paises europeos. También cuenta con clientes en el mercado
nacional, ofreciendo el servicio de maquila.
Desde el 16 de agosto del afio 2021 Green Packing S.A.C. estad conformado por 10
colaboradores en planilla y mas 120 operarios que estan distribuidos en 10 lineas de
produccion y otras areas.
4.1.2. Mision
Satisfacer la demanda de sus clientes, realizando el servicio de maquila de capsicum
con estandares de calidad y con el mejor precio en el mercado.
4.1.3. Vision
Ser eficientes y altamente productivos en la produccion mensual, asi como aumentar la

participacion en la exportacion de producto terminado hacia el xtrangero, logrando un
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mayor reconocimiento a nivel nacional.
4.1.4. Valores
La empresa cuenta con los siguientes valores que son los pilares para el crecimiento
dentro de la organizacion.
o Responsabilidad
o Integridad y respeto
o Solidaridad
o Trabajo en equipo
o Innovacion y creatividad
4.1.5. Ubicacion
La empresa Green Packing S.A.C., ubicada en Pje. Alcantarilla S/N, cerca a la Balanza

de la Atarraya, region Lima — Provincia, Supe Puerto.

Agrolatam Pakimgs
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s

Figura 7. Mapa de ubicacion de la empresa Green Packing S.A.C.

4.1.6. Historia
El negocio de las plantas ajiceras y maquilas fue gracias al Sr. Ruben Salvatierra

Mendocilla, empezé como una pequefia empresa en un local de pequefias dimensiones

66



y a ella se le sumo la ayuda de su hermano el Sr. Eduardo Mendocilla, dicha empresa
ya llevaba el nombre de ADB International S.A.C.; dicha empresa fue creada y fundada
el 5 de diciembre de 2017, comenz0 sus operaciones como una maquila de aji paprika.
Afios posteriores crearon Green Packing S.A.C., Inicialmente, la empresa experimentd
muchos tropiezos debido a su inexperiencia, pero hasta llegar a la conciencia publica
actual, nada impidié que siguiera creciendo y aumentando su aporte al mercado.

4.1.7. Organigrama

A continuacion, se presenta un organigrama de las &reas de produccién de
GreenPacking S.A.C., de esta manera se posibilita la relacion entre sus areas y
relaciones que se integren con consideraciones para entender el objetivo de la

organizacion.

Seguridad
Patrimonial
Mantenimiento
Dpto. De Fmdut:ciénl Almacén
Calidad
Produccion
Exportaciones
[ Gerenciabe |
Gerente General Administracion Y
Ventas -
Dpio. De Logistica Compras
Ventas
Tesoreria
Dpto. De Contabilidad y
Administracion Finanzas
Gestion Huamana

Figura 8. Organigrama de la empresa Green Packing S.A.C.

4.1.8. Linea de producto
Green Packing S.A.C., posee una variedad de productos envasados en diferentes
presentaciones, la empresa es una maquila de aji paprika y demas variedades de aji y

sus calidades para el sector agricola. La empresa fue creada en 2021 y tiene su sede en
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Puerto Supe - Barranca, la linea de producto esta dirigida de forma directa hacia el

sector agricola y son los siguientes:

Figura 9. Guajillo descabado

Figura 10. Paprika premium

4.1.9. Magquinaria y equipo
Las maquinas y equipos que se utilizan dentro del &rea de produccion en la empresa

Green Packing S.A.C son las siguientes:

68



Figura 13. Prensa de cajas
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Figura 15. Faja transportadora de las lineas

Figura 16. Faja madre transportadora
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Figura 17. Balanza diI grande

—1
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Figura 19. Transportador helicoidal
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Figura 21. Tolva principal

4.3.10. Proceso de produccion
Para el proceso de produccion de capsicum (aji paprika, guajillo, chile ancho, puya,
pasilla), en sus diversas presentaciones; se describen las siguientes actividades a

continuacion:
Las lineas de produccion constan de 4 operaciones principales:
1. Alimentacién: La materia prima es puesta en sacos sobre una tolva de metal, donde

un operario va echando los ajies hacia un elevador mecanico que los tira hacia una
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maquina zaranda rotativa, este que dedica a limpiar el producto con recursos como
agua, aceite y semillas.

Seleccion/Clasificacion: El producto lavado es puesta sobre una faja transportadora
para que las operarias (mujeres en su totalidad), se dedican a seleccionar el producto
descarte, aquellos que no cumplen con el estandar de calidad exigido por el cliente.
La produccion cuenta con 4 calidades para cualquier variedad: Premium (11 cm a
maés), Mesa Estandar (9 a 11 cm), Mesa Corta (6 a 8 cm) y Saldo (7cm a 10 cm, y
cuenta producto con algunos defectos).

Encajado/Pesado: Luego de seleccionar/clasificar el producto, se ponen en tolvas
al final de la faja, un operario se encarga de zarandar manualmente el producto,
como ultima medida, para evitar el pase de descarte o desperdicios (ramas, piedras
pequefias, cola del aji, etc.). A la vez, el operario lleva el producto final hacia una
caja colocado sobre una balanza para asegurar el peso ideal.

Para cajas largas un peso bruto de 12.10 kg

Para cajas pequefias cuadradas un peso bruto de 12.00 kg.

Cabe mencionar que para el encajado de ambas presentaciones se tiene un peso neto
de 11.35 kg.

Prensado: En el momento de que la caja tenga el peso ideal, va al proceso de
prensado, donde un operario lleva la caja hacia la maquina prensadora. Este proceso
tiene la finalidad de reducir el volumen del producto para poder cerrar y encintar la
caja. En la prensadora semiautomatica, se posiciona la caja en el centro interior,
donde una plancha de metal presiona la caja por un periodo de tiempo determinado

por el operario, esta operacion se repite segun sea necesario.
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5. Etiquetado: Posterior a la operacion de prensado, se finaliza con la adicion de una
etiqueta al lado inferior derecho de la caja, con el respectivo codigo de trazabilidad

del producto, variedad, calidad y fecha de produccion.

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

PROCESO: [Selecciéon Capsicum METODO: |[Propuesto
INICIO: Alimentar zaranda ANALISTA: |Pacheco Estrada, Alex Bruno
TERMINO: |Etiquetar FECHA: 24/01/2022

SEMILLA MLP. PIMIENTOS

ACeile
Agun
Advmentar!
KJ: j KV’ Zarandear

Cl') Limpiar

. Scleccionnn
Clasificor

Drescane

Encoagmdao

Pesndo

Prensor

Lo i

Encintnr

Ficpueta

Lirgquetnr

LAl
B [ ain “'4 -.n.”u-.u.’ WL RETEs
C]

Figura 22. Diagrama de operaciones del proceso

4.2. Andlisis de la causa raiz

Luego de realizar el diagrama de Ishikawa mostrado en el (Anexo 1) y posteriormente
hacer el diagrama de Pareto mostrado en el (Anexo 2), se logra identificar que el principal
problema es el desperdicio de tiempo en el cambio de formato (lote), se identifico que esta
es la causa raiz de la productividad baja en las lineas de produccion en la empresa Green

Packing S.A.C.
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En el &rea de produccidn, se cuenta con diez (10) lineas de produccién, las cuales limpian,
seleccionan, clasifican y envasan el producto en sus distintas presentaciones, las cuales
estudiaremos como realizan un cambio de formato (lote) de una variedad (paprika, guajillo,
chile ancho, puya, pasilla) a otra, de una calidad a otra (premium, mesa estandar, mesa
corta, saldo de mesa, descabado, desbinzado, molienda, tercera), y de un nimero a otro
(001, 002, 003, etc); cada uno de estos cambios de lote nos genera un desperdicio de
tiempo. La empresa no cuenta con una correcta operacion al momento del cambio de lote,
como también existe un desperdicio de tiempo al arranque o inicio de la produccion en las
lineas; estos desperdicios se presentan an las diez (10) lineas de produccion y son las
causas de la productividad baja en esta area.
Dado que el principal desperdicio de tiempo se encuentra en el cambio de lote, se ve
necesario aplicar una metodologia que de solucién a esta problematica, por lo que se
propone a la metodologia SMED para la mejroa de la productividad.

En la (Figura 23), se observa todas las actividades realizadas durante el cambio de
formato (lote) en las lineas de produccion.

En la (Figura 24), se observa de manera resumida todas las actividades del proceso,
las cuales las conforman dieciocho actividades (18).

En la (Figura 25), se muestra el DAP de las actividades del proceso antes de la
metodologia SMED.
También se identificaron los desperdicios de tiempo actuales en las actividades del cambio
de lote como se observa en la (Figura 26), puesto que este andlisis se ha desarrollado en
un mes laborable (24 dias) para visualizar la situacion actual en la empresa Green Packing

S.AC.
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\? Actividad

1 Limpiar toda el area de la linea

2 Trasladar el aji cle las jabas azules a la tolva principal

3 Unir los sacos e descarte en uno solo

4 Trasladar el(los) saco(s) de descarte al area de descarte

5 Retirar la semilla de la zaranda rotativa

6 Pesar la semilla retirada

[ Traslado de semilla nueva/limpia a parihuela

8| Traslado de semilla nueva/limpia de parihuela al area de la zaranda rotativa
0 Suministrar a semilla (80 kg) al transportador helicoidal

10 Pesar el aceite para calcular el consumo por diferencia

11| Traslado del area ce la finea hacia el area de suministro de agua

12 Llenar el halde de agua con capacidad de 25 litros

13 Trasladar el balde nuevamente al area de a zaranda rotativa

14 Suministrar y dosificar el agua al transportador helicoidal

15| Llenado dle los formatos de produccion por parte de las encargadas de linea
16 Verificar el Siguiente lote a procesar

17 Traslaclo de materia prima a parinuela

18| Traslado cle materia prima de la parinuela hacia la tolva principal

Figura 23. Actividades del cambio de lote antes de la metodologia SMED
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Tino de actividad

\P Acthicad

Operacion | Transporte | Inspeccion | Demora | Almacén
! Limpiar toda el area el ea N\
! Trasladar el afde s jabas azues a i foha principal >
3 Unirlos sacos (e descarts enuno sok
! Trasadar efls) saco(s) de descarte al &rea de descarte
] Retrar b semil o a zvanda rotathe K i
b Pesar b semila rerac
! Traskado de semil nevafinpia a parfuek ,
8 | Traslado de semil ruevafimpia de parihuel alarea oe l zaranda rotatva ,l
! Suminrar a semil (80 k) altransportador elioidal ( !
10 Pesar el acete para cakulr el consumo por derenci \
11 Traslado oelarea oe a nea haci el area oe suminstro de agua \
) Llenar ¢l bakde de agua con capacidad de 25 ftos >
18] Trasldar elbakde nuevamerte al orea e I zaranda rotatva - val
14 Sumintrar  dosiicar el agua al ransportador helicoical
15| Lo de los formatos de produceion por part d s encargadas de rea T
16 Verificar el Suiente ot & procesar
1| Trasldo Ci materia prima a parueh
18] Traskdo de materia privde b pariuela haci k tova prncipal !

Figura 24. Resumen de actividades del proceso antes de la metodologia SMED
Se logra observar en la (Figura 24) que el total de actividades del cambio de lote se
componen de 7 operaciones, 1 inspeccion, 8 traslados y 2 demoras, las cuales luego de la

aplicacién de la metodologia SMED se van a reducir.
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Figura 25. DAP de las actividades del proceso antes de la metodologia SMED

En la (Figura 25) se aprecia el DAP de las actividades del proceso antes de la metologia

SMED.
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1-Feb 2-Feb 3-Feb 4-Feb 5-Feb 7-Feb 8-Feb 9-Feb 10-Feb 11-Feb 12-Feb 14-Feb 15-Feb 16-Feb 17-Feb 18-Feb 19-Feb 21-Feb 22-Feb 23-Feb 24-Feb 25-Feb 26-Feb 28-Feb

N Actividad 2345|6789 |w0|u|n|B| W |56 |17]|18|1|20|2|2]|23]|24/|Pondo
1 Limpiar toda el rea de la linea 20| 213 | 217|219 | 223 | 217 | 215 [ 218 | 207 | 209 | 208 | 209 | 214 | 28 | 215 | 213 | 21| 209 | 213 | 18 | 223 | 208 | 205 | 215 | 2
2 Trasladar el aji de las jabas azules a la tola principal 0[30(303 3030323323 |33 |30 ]330 |3 |3 |32 |30 |30 ]30]3%4]3]3 R
3 Unir los sacos de descarte en uno solo SO [ S3[SL[ 49|47 | M4 |45 | 52| 44 | 52| 44 | 48 | 44 | 53 | M | S0 | S0 | 45 | 46 | 48 | S0 | 48 | d6 | 47 8
4 Trasladar el(los) saco(s) de descarte al drea de descarte Lla|lw|n|u|B8|8|07|B8|B3|5|30|30|0|6|8|27|2|B3|7|0|20|8|21 5
5 Retirar a semilla de la zaranda rotativa 130 | 133|127 | 126 | 135|136 | 127 | 130 | 138 | 132 | 127 | 132 | 129 | 138 | 134 | 138 | 138 | 135 | 127 | 134 | 129 | 134 | 127 | 7| 1%
b Pesar la semilla retirada B 137 (3037363733234 33|43 |35 |43 |30 |37 [4]3835 3383740 36
7 Traslado de semilla nuevallimpia a pariuela L U | b (B3| u|[B|9 ||| 7|0 |8 |8 |2|B|2|0|B|B8B|B|B|0|6|0 5
8| Traslado de semilla nueva/limpia de parihuela al drea de la zarandarotativa | 45 | 46 | 45 | 46 | 52 | 44 [ 42 | 52| 48 | 51 | 45 | 83| 8 | 49| 46 | 51 | M | 48 | 50| 5L | 52| 4|5 | 5 8
9 Suministrar la semilla (80 k) al transportador helicoidal 20|18 (116120 [ 117|104 |13 (122 U4 | 106 | 120 | 121 | 13| 116 | 13 | 11 | 13| 13 | 120 | 15| 118 | 123 | 121 | 16| 119
10 Pesar el aceite para calcular el consumo por diferencia Lln|n|B|0|55 |48 1919|855 |17 |5|1B8|5[0|20|18|18|18|18 20
11 Traslado del area de la linea hacia el &rea de suministro de agua S5 | 58| 54| 52| 5|53 |57 |50 |60 |50 |5 |55 |60 |5 |60 |5 |60 |5 |53 |5 |5 |60 |55 5
12 Llenar el balde de agua con capacidad de 25 liros 10|17 | 118127 [ 116|120 | 122 | 126| 120 | 124 | 16 | 117 | 120 | 15 | 115 | 11 | 125 | 104 | 116 | 26 | 118 | 18 | 115 | 13 | 120
13 Trasladar el balde nuevamente al érea de la zaranda rotativa 60 [ 63 |63 [ 52| 6 |57 |57 |55 |60 | 64 | 52| 58 | 59 |59 | 64| 60| 61 | 54 | 64|55 | 60| 5|65 |60 59
14 Suministrar y dosificar el agua al transportador helicoidal 1016120126 [ 121|124 122|109 11| 107 | 126 | 122 | 24| 14 | 13| 13 | 19| 1 | 1201 | 127 | 14| 120 | 126 | 18| 12
15| Llenado de los formatos de produccion por parte de las encargadas de linea | 70 | 71 | 65 | 69 | 65 | 70 | 72 [ 68 | 69 | 72 | 70 | 69 | 73 | 7L | 65 | 64 | 73| 64 | 67 | 71 | 69 | 65 | 66 | 66 69
16 Verificar el siguiente lote a procesar 5699|655 |O|[T7|8] 58|65 |5]|9|8|7|5|7]|6|16|19|4 ")
17 Traslado de materia prima a parihuela 45 | 51 | 48 | 49 | 51 | 48 | 47 [ 49| SL | 45 [ 52 | 45 | 48 | 5L | 48 | M| 2| 47| 6| O | H| P N| M 8
18 Traslado de materia prima de la parihuela hacia la tolva principal 0 (B3B3 [323634303| 2929|2733 |26 |25 |24|28|30|29]|30]|30]|26|34 30
Figura 26. Total 1219 |Segundos
Toma de tiempos del cambio de formato (lote) del proceso antes de la metodologia SMED 00:20:19 | Minutos

Se observa en la (Figura 26) los tiempos promedio de cada actividad y total del proceso antes de la metologia SMED, se observa que

el tiempo promedio de cambio de formato (lote), es de 20 minutos con 19 segundos en la empresa Green Packing S.A.C.
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4.3. Implementacion de la propuesta
4.3.1. ldentificar las actividades en el cambio de formato
Posteriormente, se enumeraran aquellas actividades que componen el cambio de lote:
1. Limpiar toda el area de la linea
2. Trasladar el aji de las jabas azules a la tolva principal
3. Unir los sacos de descarte en uno solo
4. Trasladar el(los) saco(s) de descarte al &rea de descarte
5. Retirar la semilla de la zaranda rotativa
6. Pesar la semilla retirada
7. Traslado de semilla nueva/limpia a parihuela
8. Traslado de semilla nueva/limpia de parihuela al area de la zaranda rotativa
9. Suministrar la semilla (80 kg) al transportador helicoidal
10. Pesar el aceite para calcular el consumo por diferencia
11. Traslado del area de la linea hacia el &rea de suministro de agua
12. Llenar el balde de agua con capacidad de 25 litros
13. Trasladar el balde nuevamente al &rea de la zaranda rotativa
14. Suministrar y dosificar el agua al transportador helicoidal
15. Llenado de los formatos de produccion por parte de las encargadas de linea
16. Verificar el siguiente lote a procesar
17. Traslado de materia prima a parihuela
18. Traslado de materia prima de la parihuela hacia la tolva principal
Se trabajaré con estas actividades que se realizan de manera diaria durante el cambio de formato
(lote). Posteriormente se clasificardn dichas actividades en “actividades internas” y

“actividades externas”, para crear un orden y hacer uso de la metodologia SMED.
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4.3.2. Clasificacion de las actividades internas y externas
Se observa en la (Figura 27), la lista de actividades del proceso de cambio de formato

(lote) de las lineas de produccidn, las cuales han sido clasificadas en A.l. y A.E.

Clase de actividad
N© Actividad Actividades |Actividades
Internas | Externas
1 Limpiar toda el area de la linea X
2 Trasladar el aji de las jabas azules a la tolva principal X
3 Unir los sacos de descarte en uno solo X
4 Trasladar el(los) saco(s) de descarte al area de descarte X
5 Retirar la semilla de la zaranda rotativa X
6 Pesar la semilla retirada X
7 Traslado de semilla nueva/limpia a parihuela X
8| Traslado de semilla nueva/limpia de parihuela al &rea de la zaranda rotativa X
9 Suministrar la semilla (80 kg) al transportador helicoidal X
10 Pesar el aceite para calcular el consumo por diferencia X
11 Traslado del area de la linea hacia el &rea de suministro de agua X
12 Llenar el balde de agua con capacidad de 25 litros X
13 Trasladar el balde nuevamente al &rea de la zaranda rotativa X
14 Suministrar y dosificar el agua al transportador helicoidal X
15| Llenado de los formatos de produccion por parte de las encargadas de linea
16 Verificar el siquiente lote a procesar
17 Traslado de materia prima a parihuela
18 Traslado de materia prima de la parinuela hacia la tolva principal X

Figura 27. Clasificacién de actividades del proceso actual

4.3.3. Transformar las actividades internas en externas

En esta etapa se procede a convertir la mayor cantidad de A.l. en A.E. que conforman
la totalidad de actividades del cambio de formato (lote) en las lineas de produccion. Se
observaron en total 18 actividades para el cambio de lote, de las cuales 6 son A.E. y 12 son
A.l., de las cuales 3 se convirtieron a actividades externas y una de estas fue eliminada de las

actividades.
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Tiempo Tiempo Después
N© Actividad antesdel |después del |Actividades |Actividades . .
Mejora o cambio
SMED (seg) | SMED (seg) | Internas Externas
1 Limpiar toda el area de la linea 214 214 X
2 Trasladar el aji de las jabas azules a la tolva principal 32 32 X
3 Unir los sacos de descarte en uno solo 48 48 X
4 Trasladar el(los) saco(s) de descarte al area de descarte 25 25 X
5 Retirar la semilla de la zaranda rotativa 132 132 X
6 Pesar la semilla retirada 36 36 X
7 Traslado de semilla nueva/limpia a parihuela 25 25 X X Sehard el t_raSIado antes
de terminar el lote
8| Traslado de semilla nueva/limpia de parihuela al area de la zaranda rotativa 48 43 X X Sehard el t_raSIado antes
de terminar el lote
9 Suministrar la semilla (80 kg) al transportador helicoidal 119 119 X
10 Pesar el aceite para calcular el consumo por diferencia 20 20 X
11 Traslado del &rea de la linea hacia el &rea de suministro de agua 55 55 X
12 Llenar el balde de agua con capacidad de 25 litros 120 120 X
13 Trasladar el balde nuevamente al &rea de la zaranda rotativa 59 59 X
14 Suministrar y dosificar el agua al transportador helicoidal 122 0 X X >e !mplementara un
dosificador por goteo
15| Llenado de los formatos de produccion por parte de las encargadas de linea 69 69 X
16 Verificar el siguiente lote a procesar 17 17 X
17 Traslado de materia prima a parihuela 48 48
18 Traslado de materia prima de la parihuela hacia la tolva principal 30 30 X

Figura 28. Transformacion de actividadesinternas a externas

4.3.4. Reducir las actividades internas

En esta etapa se reducira el tiempo a la mayor cantidad de actividades internas. Se

observaron en total 9 actividades internas luego de transformar 3 de ellas en externas, de las

cuales a 8 actividades internas se les redujo el tiempo.

Tiempo Tiempo Después
N° Actividad antes del |después del [Actividades|Actividades . .
Mejora o cambio
SMED (seg) | SMED (seg) | Internas Externas
1 Limpiar toda el area de la linea 214 214 X
2 Trasladar el aji de las jabas azules a la tolva principal 32 32 X
. La pri ituadaalad h
3 Unir los sacos de descarte en uno solo 48 30 X a pr'fnera persona sf ,ua aala e,re,c a
de la linea se encargara de esta actividad
. La mi adell
4 Trasladar el(los) saco(s) de descarte al &rea de descarte 25 20 X 4 MISMa PEFSONS S€ SnCargara ¢ flevar
el saco a lazona de descarte
. . . Las 2 3 | d
5 Retirar la semilla de la zaranda rotativa 132 90 X as persor,’as ma§ ce,rcanas 2 ,a zaranda
rotativa retiraran la semilla
. . Ell i an | illaretirad
6 Pesar la semilla retirada 36 20 X as mismas pesaran fa Sen," a retirada
del transportador helicoidal
7 Traslado de semilla nueva/limpia a parihuela 25 25 X
8| Traslado de semilla nueva/limpia de parihuela al area de la zaranda rotativa 48 48 X
- . . Las 2 lareti Al
9 Suministrar la semilla (80 kg) al transportador helicoidal 119 60 X as person?s que aA r? raron, fa
volveran a suministrar
10 Pesar el aceite para calcular el consumo por diferencia 20 20 X
< " . . . Se desi aal | de limpi
11 Traslado del &rea de la linea hacia el &rea de suministro de agua 55 0 X © deslgnaraal personal de 'mp'e_za que
llene y ordene los baldes en fila
. " P t h jodei a 30
12 Llenar el balde de agua con capacidad de 25 litros 120 0 X ar_a esto, su horario de Ingreso sera
minutos antes del resto del personal
2 . Su traslad a rte de |
13 Trasladar el balde nuevamente al &rea de la zaranda rotativa 59 0 X utrastado sera por parte de 0s
prensadores al llegar a planta
14 Suministrar y dosificar el agua al transportador helicoidal 122 0 X
15/ Llenado de los formatos de produccién por parte de las encargadas de linea 69 69 X
16 Verificar el siguiente lote a procesar 17 17 X
17 Traslado de materia prima a parihuela 48 48 X
18 Traslado de materia prima de la parihuela hacia la tolva principal 30 30 X

Figura 29. Reduccion de las actividades internas
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4.3.5. Reducir las actividades externas

En esta etapa se reducira el tiempo a la mayor cantidad de actividades externas. Se

observaron en total 9 son actividades externas, de las cuales a 6 se les redujo el tiempo y una

de estas fue eliminada de las actividades.

Tiempo | Tiempo Despugs
\° Acthidad antes del | después del {Actvidades|Actividades , _
Mejora 0 cambio
SMED (seg) | SMED (seg) | Internas | Externas
[ il e " " X Limpiaran el area dea Iin?a, las2 pérsolnas mas
(ercanas alas herramientas de limpieza
! Traskdar el jice bs jabas azues a k foha principl ] ] X
3 Unirlos sacos de descarte enuno sok & | X
4 Trasadar efos) saco(s) de descartealarea de descarte 5 0 X
b Reirar o semile o a zaranda rofatva K 90 X
6 Pesar b semila retraoa % 0 X
T Traslado de semila nuevallivpia a parugls 5 5 X SEd'Spondradeunpumoma,scercanoparadamde
lasemilla
Dicho punto se encontrara junto allado de [a prensa de
8| Traskdo ce semila nuevaflimoia de pariuela al area de b zrandarotathva | 48 5 X | pacas, por considerarse un lugar estratégico y ms
cercano alas lingas de produccion
! Sumintrar asemill (80 kg) alransportador helcoidl | o X
10 Pesar el acete pava calulr l corsumo por dierenci i 0 X
1] Traskdo deldrea oe a fea hacia el area e sumintro de aga 5 5 X
) Llerar el baloe de aqua con capacidad de 25 fros 0 0 X
13| Traskdar el balde roevamente alarea de b zaranda otatva % 0 X
14 Sumingtrary dosicar el agua al ransportador helcoidal i1l 0 X
Elformato se irdllenando antes de terminar el ote,
151 Llerado de losformetos de produccion por part de s encargadas de nea | 69 5 X { dejandolos datos puntuales parael ina [cantidad de
cajas, aceite consumido, desperdicio, semill3
16 Veriicar el siquient lote a procesar l 0 X | Laverificaion se hard con un dia de anticpacion
i Traskado de materia privg a parfuek 8 ) X | Eltraslado se hard antes de terminar el lte anterior
18 Traskdo de materia prima de b pariuela hacia b toha pricipl X ] X

Figura 30. Reduccidn de las actividades externas
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Tipo de actividad

\' Actig f‘>
Operacion | Transporte | Inspeccion | Demora | Almacen

! Lo oca l e e b e N\

! Traslaar i ce s ahas azdes ol privpa >

J U 10 5005 e destateenno soo g

! Traslacar fos)sacfs)de descate al e de descare

3 Retrar b sl de b zvandaroteh o I

b Pesir b seml etrage

I Trasaco oe el nevallimpia a paruel

1 Trashdo e semill el e parels o area o zarandaroet ,l

0 Stmistar semll (80 k) al tensportado ol /

0 Pesir e acet para cacur el consmo por ikrenci \

L) Traskolo deara e s lea ecielarea de suminsto de aua >

Y Lner el blde e aua concapacidad e 25 ios <

3 Trasdar el haloe uevaments s oe b aranda rofahe

141 Uerado de los s e prochoci porparte de s encargades de e

Iy Traskdo oe meter prve a pariel

16~ Trasdo e maeraprim ce b parPue hacia ol privcipa |

Figura 31. Resumen de actividades del proceso después de la metodologia SMED

metodologia SMED, las actividades del proceso del nuevo cambio lote, la conforman 16

actividades, las cuales se dividen en 8 operaciones y 8 traslados, mejorando asi el tiempo de

Se puede observar en la (Figura 31), de manera resumida las actividades después de la

nuestro tiempo de cambio de lote.
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Figura 32. DAP de las actividades del proceso después de la metodologia SMED

En la (Figura 32) se aprecia el DAP de las actividades del proceso después de la

metologia SMED.

Luego de la metodologia SMED, se observa que en el nuevo (DAP), se redujeron

algunas actividades, y luego de dicha reduccion de las A.l. y A.E., a continuacion se menciona

las actividades con las cuales se trabajara:

Z
o

Actividad

Limpiar toda el area de la linea

Trasladar el aji de las jabas azules a la tolva principal

Unir los sacos de descarte en uno solo

Trasladar el(los) saco(s) de descarte al area de descarte

Retirar la semilla de la zaranda rotativa

Pesar la semilla retirada

Traslado de semilla nueva/limpia a parihuela

Traslado de semilla nueva/limpia de parihuela al area de la zaranda rotativa

OO |IN|IO|(O|PIWIN|F-

Suministrar la semilla (80 kg) al transportador helicoidal

=
o

Pesar el aceite para calcular el consumo por diferencia

|
[EEN

Traslado del &rea de la linea hacia el area de suministro de agua

=
N

Llenar el balde de agua con capacidad de 25 litros

=
w

Trasladar el balde nuevamente al area de la zaranda rotativa

14

Llenado de los formatos de produccion por parte de las encargadas de linea

15

Traslado de materia prima a parihuela

16

Traslado de materia prima de la parihuela hacia la tolva principal

Figura 33. Actividades del cambio de lote después de la metodologia SMED
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4.3.6. Estandarizar el cambio o la mejora

Para finalizar se realizd las capacitaciones necesarias hacia las encargadas de linea y personal situados en puntos estratégicos dentro del

area de produccion, asimismo también se sigui6é tomando tiempos para observar posibles variaciones en los tiempos durante el cambio de lote. Se

observa en la (Figura 34), que el tiempo promedio de cambio de lote, es de 9 minutos con 52 segundos.

1-Mar 2-Mar 3-Mar 4-Mar 5-Mar 7-Mar 8-Mar 9-Mar 10-Mar 11-Mar 12-Mar 14-Mar 15-Mar 16-Mar 17-Mar 18-Mar 19-Mar 21-Mar 22-Mar 23-Mar 24-Mar 25-Mar 26-Mar 28-Mar

N° Actividad 11213 (4]5]6([7]38 9 01|12 B3|18 |15 16|17 819]2]|2|2]|23/| 24 Pomedo
1 Limpiar toda el &rea de la linea 15[ 106 | 123|113 | 120 | 16| 119|117 | 127 | 118 | 116 | 122 | 123 | 1221 | 221 | 122 | 117 | 1226 | 123 | 1220 | 114 | 119 | 117 | 124 | 120

2 Trasladar el aji de las jabas azules a la tolva principal 3130|3230 (313|323 |32 |36]|3 |30 |32 30|32 3033|3433 |32[3]3]3 2

3 Unir los sacos de descarte en uno solo B 29[30 (30|32 (3]32|27(30 |3 27|27 |30 |3 |28]|29|2]|3/30]3]|32]29]|227]32 30

4 Trasladar el(los) saco(s) de descarte al rea de descarte 0| B|18|20|8({B|B3|B|2]0 |20 |2|20|2|9]20|17|20|20]2|20]2]|19]18 20

5 Retirar la semilla de la zaranda rotativa 92 (8|9 |91 |8 &[98 9% | 9|9 |8 |91 |8 |8 | 8| 8 | 0|88 |8 [8 |8 |%]|9AN 90

6 Pesar la semilla retirada Bl|B2|An|2|20]20|21 B B8 |2 |2 |78 922|182 |18 2|23 19| 1 20

7 Traslado de semilla nueva/limpia a parihuela 5% |6|15|16|14]|14]|17] 16| 141415151415 ]|17|15]|15]|16]16|14]15]|16]|1H4 35

8| Traslado de semilla nueva/limpia de parihuela al areade A zarandarotativa | 25 | 6 | 26 | 2 | 2 |7 |6 |0 | 2 | 4 | B | 5 | 4 | B | 6 | |2 |6 | 6|0 | B3| B | 5|5 5

9 Suministrar la semilla (80 kg) al transportador helicoidal 60 | 60 | 57 | 56 | 60 [ 58 | 59 | 58 | 63 | 63 | 63 | 56 | 59 | 58 | 61 | 60 | 58 | 63 | 60 | 63 | 61 | 61 | 59 | €0 60

10 Pesar el aceite para calcular el consumo por diferencia V| B |B|B(2|W|B|2n]|0 2|82 |B|7|07|2]B8|19]8|19]23|119]|0 20

11 Traslado del drea de a linea hacia el drea de suministro de agua B |6 |2 |u |55 |B6]|w|02|6|6|B|8]|B|5|B|6|B3|5|8]|5|0 5

12 Llenar el balde de agua con capacidad de 25 litros D V|l |B|2|A|[B|T|VB|V|B|B|N |2 |2|T|B|B|N|N |2 |B|T|D0 2

13 Trasladar el halde nuevamente al drea de la zaranda rotativa RN B3| BN |7 |[3%#|9| 8| 9|30 |29 8|27 |30|3|32|29|28|3|[30|28|31|29 30

14 Suministrar y dosificar el agua al transportador helicoidal o{ojofofofofojojojo]ojJojo|]o|o|oO|]O|O|O|O|O|O|O]|O 0

15| Llenado de los formatos de produccion por parte de lasencargadasdelinea | 25 | 27 | 7 | B3 | 5| 6 |6 | 4| 6 | 27 | 8 | B | 5 | B | 7 | B | B | B |2 | B | B | 5| 5| XM 25

16 Verificar el siguiente lote a procesar ojofofojojofojojofo|ojo|of|o0o|0f o0 0| O0]| 0| 0| 0] 0] 0|0 0

17 Traslado de materia prima a parihuela 0 (3029228313 | 2831|2828 |28 29|27 |3 |27 |29 |28|32]|3)|32]|3]30]29]3 30

18 Traslado de materia prima de la parihuela hacia la tolva principal 30[30 (323229323133 |32|3]|28]|32]|30|3|28|28]|3|3x]29|28|30|29]|29 30

Figura 34. Toma de Total 592 |Segundos
00:09:52 | Minutos

tiempos del cambio de formato (lote) del proceso después de la metodologia SMED

86




4.3.7. Diferencias entre el antes y después

En la (Figura 35), podemos identificar el tiempo que se utiliz6 en cada cambio de lote

por un lapso de 24 dias laborables en el mes de febrero, lo que nos da un promedio de 20

minutos con 19 segundos para realizar el cambio de lote en las lineas de produccion.

Figura 35. Tiempos tomados antes de la metodologia SMED
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N°| Fecha |Diaslaborables|Tiempo utilizado (seg)
1| 1-Feb-22 martes 1200
2 | 2-Feb-22 miércoles 1228
3 | 3-Feb-22 jueves 1211
4 | 4-Feb-22 viernes 1227
5 | 5-Feb-22 sabado 1223
6 | 7-Feb-22 lunes 1212
7 | 8-Feb-22 martes 1213
8 | 9-Feb-22 miércoles 1221
9 | 10-Feb-22 jueves 1227
10| 11-Feb-22 viernes 1214
11| 12-Feb-22 sabado 1194
12 | 14-Feb-22 lunes 1209
13| 15-Feb-22 martes 1243
14 | 16-Feb-22 miércoles 1241
15| 17-Feb-22 jueves 1210
16 | 18-Feb-22 viernes 1220
17| 19-Feb-22 sabado 1245
18| 21-Feb-22 lunes 1193
19| 22-Feb-22 martes 1208
20| 23-Feb-22 miércoles 1248
21| 24-Feb-22 jueves 1217
22 | 25-Feb-22 viernes 1210
23| 26-Feb-22 sabado 1225
24 | 28-Feb-22 lunes 1214
Promedio 1219 Segundos

00:20:19 Minutos




En la (Figura 36) podemos identificar el tiempo que se utilizd en cada cambio de

formato (lote) por un lapso de 24 dias laborables en el mes de marzo, cuyo promedio es de 9

minutos con 52 segundos para realizar el cambio de lote en las lineas de produccion.

Asimismo se observa que hubo una mejora con respecto al tiempo que se utiliza para el

cambio de lote, viendose reducido el tiempo de 20 minutos con 19 segundos a tan solo 9

minutos con 52 segungos, siendo la diferencia de 10 minutos con 27 segundos menos.
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N©° Fecha Dias laborables | Tiempo utilizado (seg)
1| 1-Mar-22 martes 608
2 | 2-Mar-22 miércoles 584
3 | 3-Mar-22 jueves 594
4 | 4-Mar-22 viernes 579
5 | 5-Mar-22 sabado 591
6 | 7-Mar-22 lunes 604
7 | 8-Mar-22 martes 601
8 | 9-Mar-22 miércoles 579
9 [10-Mar-22 jueves 601
10| 11-Mar-22 viernes 593
11 |12-Mar-22 sabado 579
12 |14-Mar-22 lunes 586
13 |15-Mar-22 martes 597
14 |16-Mar-22 miércoles 591
15|17-Mar-22 jueves 590
16 | 18-Mar-22 viernes 582
17 |19-Mar-22 sabado 582
18 |21-Mar-22 lunes 606
19| 22-Mar-22 martes 594
20| 23-Mar-22 miércoles 598
21 |24-Mar-22 jueves 588
22 | 25-Mar-22 viernes 593
23 |26-Mar-22 sabado 586
24 | 28-Mar-22 lunes 591
Promedio 592 Segundos

00:09:52 Minutos

Figura 36. Tiempos tomados después de la metodologia SMED




Comparacion de tiempos de cambio de formato (lote) antes y
después de la metodologia SMED

00:23:02

00:20:10
00:17:17
00:14:24
00:11:31
00:08:38
00:05:46
00:02:53
00:00:00

0 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24
HTiempoantes M Tiempo después

Figura 37. Comparacion de tiempos de cambio de formato antes y después de la metodologia SMED
Podemos visualizar en la (Figura 37), el grafico comparativo entre los tiempos
utilizados en cada cambio de lote por un lapso de 24 dias laborables de los meses de febrero y
marzo, se observa una disminucidon drastica de los tiempos del cambio de lote después de la
metodologia SMED a comparacion de antes sin aplicar dicha metodologia.
4.4. Analisis descriptivo
En el presente analisis descriptivo, se ingresan todos los datos que se encuentran
en las variables independiente (metodologia SMED) y dependiente (productividad) en los
programas Minitab 19.1 y Excel para comprender la forma de los datos. Incluye la
verificacion de cambios en el lapso de 24 dias laborables antes y después de la metodologia

SMED.
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4.4.1. Descriptivos para la Variable Independiente:

En la V.I. “Metodologia SMED”, se describen todos y cada uno de los datos que se
hayan obtenido en el Excel, cuando se hayan digitado todos los datos y obtenido los resultados
se analizara el gréfico de barras, en el cual se describe el tiempo de cambio de lote antes y
después de su aplicacion en las lineas de produccién y asimismo para los tiempos de utilizacion

de las maquinas antes y después de su aplicacion.

Tiempo de cambio de formato antes y después

00:23:02
00:20:10

00:17:17 .
Tiempo antes

00:20:19 Tiempo después
00:09:52

00:14:24

00:11:31

00:08:38

00:05:46

00:02:53

00:00:00
Tiempo antes Tiempo después

Figura 38. Tiempo de cambio de formato antes y después de la metodologia SMED

Se observa en la (Figura 38), el grafico de barras expresado en minutos, el tiempo de
cambio de formato (lote) antes y después de la metodologia SMED, la barra de color rojo
muestra los datos del antes (20 minutos y 19 segundos) y en la barra de color verde muestra los
datos del después (9 minutos y 52 segundos) de la metodologia SMED. Se observa una
diferencia y reduccion entre el tiempo de cambio de lote antes y después de la metodologia

SMED de (10 minutos y 27 segundos).

90



Utilizacion de las maquinas antes y después

98.50%

98.00% Utilizacion después
97.50% 97.95%
. 0
9?I00% . - F
Utilizacion antes
96.50% 95.77%
96.00%

95.50%

95.00%

94.50%
Utilizacion antes Utilizacion después

Figura 39. Utilizacién de las maquinas antes y después de la metdologia SMED

En la (Figura 39), se aprecia en el grafico de barras expresado en porcentajes, la
utilizacion de las maquinas antes y después de la metodologia SMED, la barra de color rojo
muestra los datos del antes (95.77%) y en la barra de color verde muestra los datos del después
(97.95%) de la metodologia SMED en las maquinas. Se observa una diferencia y aumento entre
la utilizacion de las maquinas antes y después de la metodologia SMED de (2.18%).

4.4.2. Descriptivos para la Variable Dependiente:

EnlaV.D. “Productividad”, se describe todo los datos que se han obtenido en el Excel,
cuando se hayan digitado todos los datos y obtenido los resultados se analizara el grafico de
barras, en el cual se describe la eficiencia antes y después de su aplicacion en las lineas de

produccién y asimismo la eficacia antes y después de la metodologia SMED.
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Eficiencia antes y después

96.00%

94.00% Eficiencia después
93.84%
92.00%
Eficiencia antes

0y
000% 87.30%
88.00%
86.00%
84.00%

Eficiencia antes Eficiencia después

Figura 40. Eficiencia antes y después de la metodologia SMED

Se observaen la (Figura 40), el grafico de barras expresado en porcentajes, la eficiencia
antes y después de la aplicacion de la metodologia SMED, la barra de color rojo muestra los
datos del antes (87.30%) y en la barra de color verde muestra los datos del después (93.84%)
de la metodologia SMED. Se observa una diferencia y aumento entre la eficiencia antes y

después de la metodologia SMED de (6.54%).

Eficacia antes y después

94.00%
92.00% Eficacia después
92.70%

90.00%

88.00% Eficacia antes

84.57%

86.00%

84.00%

82.00%

80.00%

Eficacia antes Eficacia después

Figura 41. Eficacia antes y después de la metdologia SMED
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En la (Figura 41) se aprecia el grafico de barras expresado en porcentajes, la
eficacia antes y después de la aplicacion de la metodologia SMED, la barra de color rojo
muestra los datos del antes (84.57%) y en la barra de color verde muestra los datos del
después (92.70%) de la metodologia SMED. Se observa una diferencia y aumento entre la

eficacia antes y después de la metodologia SMED de (8.13%).
Productividad antes y después
90.00%

Productividad despues

e 86.98%

80.00%

Productivad antes
73.83%

15.00%

10.00%

65.00%
Productivad antes Productividad despues

Figura 42. Productividad antes y después de la metodologia SMED

En la (Figura 42), se observa en el grafico de barras expresado en porcentajes, la
productividad antes y después de la aplicacion de la metodologia SMED, la barra de color
rojo muestra los datos del antes (73.83 %) y en la barra de color verde muestra los datos
del después (86.98 %) de la metodologia SMED. Se observa una diferencia y aumento

entre la productividad antes y después de la metodologia SMED de (13.15 %).
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4.5. Andlisis inferencial
4.5.1. Anadlisis de la hipétesis general
45.1.1. Contrastacion de la hipotesis general Productividad
H1: La Metodologia SMED mejora la productividad en las lineas de
produccion en la Empresa Green Packing S.A.C., Barranca, 2022.
Para sustentar la hipotesis general, es esencial que los datos deban pertenecer a la serie
de datos antes y después de la productividad, y se comporten paramétricamente. Dado
que la secuencia de ambos datos es 48, se realizara un analisis de normalidad usando
la prueba de Kolmogorov-Smirnov.
Regla de decision:
Si el valor p < 0,05, no es paramétrico el comportamiento de los datos de la serie.

Si el valor p > 0,05, es paramétrico el comportamiento de los datos de la serie.

Tabla 4.
Tabla de decision prueba p

Antes Después Conclusion
sig. > 0,05 Si Si Paramétrico
sig. < 0,05 Si No No paramétrico
sig. < 0,05 No Si No paramétrico
sig. < 0,05 No No No paramétrico

Nota. Elaboracion propia
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Grafica de probabilidad de Diferencia
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Figura 43. Prueba de normalidad para la productividad
Se observa en la (Figura 43), que el valor p (0.150) es mayor a 0,05. Por lo tanto,
siguiendo la regla de decisién, nos indica que es paramétrico el comportamiento de los
datos de la serie. Puesto que se quiere saber si mejora la productividad, se utilizara la
prueba de T-Student para contrastar la hipétesis general.
Contrastacion de la hipotesis general:
Ho: La Metodologia SMED no mejora la productividad en las lineas de
produccion en la Empresa Green Packing S.A.C., Barranca, 2022.
H1: La Metodologia SMED mejora la productividad en las lineas de
produccién en la Empresa Green Packing S.A.C., Barranca, 2022.
Regla de decision:
Valor p < a, se rechaza la Ho al 5%.

Valor p > a, se acepta la Ho y se rechaza la hipétesis alterna.
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B FRODUCTIVIDAD

IC y Prueba T pareada: Productividad Antes del SMED,

Estadisticas descriptivas

Error
estandar de
Muestra M Media Desv.Est la media
Productividad Antes del SMED 24 073833 0.01746 0.00356
Producitvidad Después del SMED 24 0.86954 0.00956 0.00195
Estimacion de la diferencia pareada
Error Limite superior
estandar de de 95% para la
Media Deswv.Est. la media diferencia_p
-0.13131 002163 0.00441 -0.12304
diferencio_pe media de (Productividod Antes del SMED - Producitvidad Después del SMED)
Prueba
Hipotesiz nula He: diferencia_p = 0

Hipdtesiz alterna Hi: diferencia_p = 0
Valor T Jvalor p
-20.74 0.000

Figura 44. T - Student para la productividad

En la (Figura 44), se observa que la media de la productividad antes de la
Metodologia SMED (0.73833) es menor que el promedio de la productividad después
de la Metodologia SMED (0.86984), asimismo se observa que Valor p = 0,000 es menor
a 0,05, por esta razén y siguiendo la regla de decision, se rechazara la Ho y se aceptara
la H1 que la Metodologia SMED mejora la productividad en las lineas de produccion
en la Empresa Green Packing S.A.C., Barranca, 2022., a un nivel de significancia del
5%.
4.5.2. Analisis de las hipotesis especificas

45.2.1. Contrastacion de la hipétesis especifica Tiempo de cambio de
formato
H1: La Metodologia SMED reduce el tiempo de cambio de formato en las

lineas de produccién en la Empresa Green Packing S.A.C. Barranca, 2022.
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Para sustentar la hipdtesis especifica es imperioso y primordial que los datos sean parte
de una serie de datos de tiempo de cambio de lote, del antes y después de la Metodologia
SMED, puesto que estos se comportan parametricamente. Dado que la sucesion de
ambos datos es 48, se prosiguié a realizar la prueba de normalidad a través de la prueba
de Kolmogorov-Smirnov.

Regla de decision:

Si el valor p < 0,05, no es paramétrico el comportamiento de los datos de la serie.

Si el valor p > 0,05, es paramétrico el comportamiento de los datos de la serie.
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Figura 45. Prueba de normalidad para el tiempo de cambio de formato

Se observa en la (Figura 45), que el valor p (0,150), es mayor a 0,05. Por lo
tanto, siguiendo la regla de decision, nos indica que es paramétrico el comportamiento
de los datos de la serie. Puesto que se quiere saber si el tiempo de cambio de lote se ha
reducido, se analizra con la prueba de T-student para contrastar la hipotesis especifica.

Contrastacion de la hipotesis especifica:
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Ho: La Metodologia SMED no reduce el tiempo de cambio de formato en las
lineas de produccion en la Empresa Green Packing S.A.C. Barranca, 2022.
H1: La Metodologia SMED reduce el tiempo de cambio de formato en las
lineas de produccion en la Empresa Green Packing S.A.C. Barranca, 2022.
Regla de decision:
Valor p < a, se rechaza la Ho al 5%.

Valor p > a, se acepta la Ho Yy se rechaza la hipotesis alterna.

EH TIEMPO CAMEIOD DE FORMATD
IC y Prueba T pareada: Tiempo cambio formato Antes

Error

estandar

de la

Muestra M Media Desv.Est. media
Tiempo cambic formato Antes 24 1218.88 14.88 3.04
Tiempo cambic formato Después 24 591.52 8.53 1.74

Estimacion de la diferencia pareada

Error
estandar Limite inferior
de la 95% para la
Media Deswv.Est. media diferencia_p
627.25 18.62 2.80 020.84

diferencio_pe medio de (Tiempo cambio formato Antes - Tiempo cambio formato Después)

Prueba
Hipdtesis nula Hg: diferencia_p = 0
Hipatesis alterna Hy: diferencia_p > 0
Valor T Valor p
165.09 0.000

Figura 46. T - Student para el tiempo de cambio de formato

En la (Figura 46), se visualiza que la media del tiempo de cambio de lote antes
de la Metodologia SMED (1218.88 segundos) es mayor del tiempo de cambio de lote
después de la Metodologia SMED (591.52 segundos), asimismo se observa que Valor
p = 0,000 es menor que 0,05, por dicha razon y siguiendo la regla de decision se
rechazara la Ho y se aceptarad la Hy que la Metodologia SMED reduce el tiempo de

cambio de lote a un nivel de significancia del 5%.
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45.2.2. Contrastacion de la hipotesis especifica Utilizacion de las
maquinas

H1: La Metodologia SMED mejora la utilizacion de las maquinas en las lineas

de produccion en la Empresa Green Packing S.A.C., Barranca, 2022.
Para corroborar la hipotesis especifica es esencial y primordial que los datos
pertenezcan a las series de datos de utilizacion de las méaquinas antes y después de la
aplicacion de la Metodologia SMED, puesto que estos se comportan parametricamente.
Dado que la sucesion de los dos datos es 48, se proseguira a realizar una prueba de
normalidad a través del estadigrafo de Kolmogorov-Smirnov.
Regla de decision:
Si el valor p < 0,05, no es paramétrico el comportamiento de los datos de la serie.

Si el valor p > 0,05, es paramétrico el comportamiento de los datos de la serie.
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Figura 47. Prueba de normalidad para la utilizacion de las maquinas

Se observa en la (Figura 47), que el valor p (0,150), es mayor a 0,05, por dicha
razon y siguiendo la regla de decision, nos indica que es paramétrico el comportamiento
de los datos de la serie, puesto que se quiere confirmar si la utilizacién de las maquinas
ha mejorado, se analizard con la prueba de T-student para contrastar la hipétesis

especifica.
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Contrastacion de la hipotesis especifica:
Ho: La Metodologia SMED no mejora la utilizacion de las méquinas en las
lineas de produccion en la Empresa Green Packing S.A.C., Barranca, 2022.
H1: La Metodologia SMED mejora la utilizacion de las maquinas en las lineas
de produccion en la Empresa Green Packing S.A.C., Barranca, 2022.
Regla de decision:
Valor p < a, se rechaza la Ho al 5%.

Valor p > a, se acepta la Ho Yy se rechaza la hipotesis alterna.

B UTILIZACION DE LAS MAQUINAS
IC y Prueba T pareada: Utilizacion antes; Uti

Estadisticas descriptivas

Error

estandar de

Muestra M Media Desv.Est. la media
Utilizacion antes 24 0957678 0.000517 0.000105
Utilizacién despues 24 0979461  0.000296 (0.000060

Estimacion de la diferencia pareada

Error Limite superior

estandar de de 95% para la

Media Desv.Est. la media diferencia_p
-0.021783  0.000648 0.000132 -0.021557

diferencio_it media de (Utilizacion antes - Utilizacion después)

Prueba

Hipotesis nula He: diferencia_p = 0
Hipotesis alterna  Ha: diferencia_y < 0

Valor T Ealurp

-165.09 0.000
Figura 48. T - Student para la utilizacion de las maquinas
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En la (Figura 48), se visualiza que la media de utilizacion de las m&quinas antes
de la Metodologia SMED (0.957678) es menor a la utilizacion de las maquinas después
de la aplicacion de la Metodologia SMED (0.979461), asimismo se observa que Valor
p = 0,000 es menor que 0,05, por esta razon y siguiendo la regla de decision se rechazara
la Ho y se aceptard la Hi que la Metodologia SMED mejora la utilizacion de las
maquinas a un nivel de significancia del 5%.

45.2.3. Contrastacion de la hipotesis especifica Efiencia

H1: La Metodologia SMED mejora la eficiencia en las lineas de produccién en

la Empresa Green Packing S.A.C., Barranca, 2022.

Para confirmar la hipotesis especifica es esencial y primordial que los datos deban
pertenecer a las series de datos de efiencia antes y después de la aplicacion de la
Metodologia SMED, puesto que estos se comportan parametricamente. Dado que la
sucesion de los dos datos es 48, se proseguira a realizar una prueba de normalidad a
través del estadigrafo de Kolmogorov-Smirnov.

Regla de decision:

Si el valor p < 0,05, no es paramétrico el comportamiento de los datos de la serie.

Si el valor p > 0,05, es paramétrico el comportamiento de los datos de la serie.
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Figura 49. Prueba de normalidad para la efiencia
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Se observa en la (Figura 49), que el valor p (0,150), es mayor a 0,05, por dicha
razon y siguiendo la regla de decision, nos indica que es paramétrico el comportamiento
de los datos de la serie, puesto que se busca saber si la efiencia ha mejorado, se analizara
con la prueba de T-student para contrastar la hipétesis especifica.

Contrastacion de la hipétesis especifica:

Ho: La Metodologia SMED no mejora la eficiencia en las lineas de produccién

en la Empresa Green Packing S.A.C., Barranca, 2022.

H1: La Metodologia SMED mejora la eficiencia en las lineas de produccion en

la Empresa Green Packing S.A.C., Barranca, 2022.

Regla de decision:

Valor p < a, se rechaza la Ho al 5%.

Valor p > a, se acepta la Ho Yy se rechaza la hipotesis alterna.
B EFICIEMCIA

IC y Prueba T pareada: Eficiencia antes; Efic

Estadisticas descriptivas

Error

estandar de

Muestra M Media Desv.Est. la media
Eficiencia antes 24 0.873034  0.001550 0.000314
Eficiencia después 24 (0938383 0.00038%2 0.000181

Estimacion de la diferencia pareada

Error Limite superior

estandarde de 95% para la

Media Desv.Est la media diferencia_p
-0.065348 0.001939 0.00039& -0.064571

diferencio_pe medio de (Eficiencia antes - Eficiencia después)

Prueba
Hipatesiz nula He: diferencia_p = 0
Hipotesis alterna  Hydiferencia_p < 0
Valor T Walor p
-165.09 0.000

Figura 50. T - Student para la efiencia
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Se observa en la (Figura 50), que el promedio de la efiencia antes de la
Metodologia SMED (0.873034) es menor a la efiencia después de la Metodologia
SMED (0.938383), asimismo se observa que Valor p = 0,000 es menor a 0,05, por esta
razén y siguiendo la regla de decision se rechazara la Ho y se aceptara la Hi que la
Metodologia SMED mejora la eficiencia con un nivel de significancia del 5%.

45.2.4. Contrastacion de la hip6tesis especifica Eficacia

H1: La Metodologia SMED mejora la eficacia en las lineas de produccion en

la Empresa Green Packing S.A.C., Barranca, 2022.

Para corroborar la hipotesis especifica es esencial y primordial que los datos deban
pertenecer a las series de datos de eficacia antes y después de la aplicacion de la
Metodologia SMED, puesto que estos se comportan parametricamente. Dado que la
sucesion de los dos datos es 48, se prosiguid a realizar una prueba de normalidad
mediante la prueba de Kolmogorov-Smirnov.

Regla de decision:

Si el valor p < 0,05, no es paramétrico el comportamiento de los datos de la serie.

Si el valor p > 0,05, es paramétrico el comportamiento de los datos de la serie.

Grafica de probabilidad de Diferencia
Normal

FMedia 008126

L ] Dasv.Est. 002383

aL M 24

K5 0.088

i alor p =0150
80
& 70
..'-:“ &0
@ 50

=
& 40
B 3p
20
10
5
1
2.00% 4.00% 5.00% B.00% 10.00% 12.00% 14.00%

Diferencia

Figura 51. Prueba de normalidad para la eficacia

103



Se observa en la (Figura 51), que el valor p (0.150), es mayor a 0.05, por dicha
razon y siguiendo la regla de decision, nos indica que es paramétrico el comportamiento
de los datos de la serie, puesto que se busca saber si la eficacia ha mejorado, se
analizaracon la prueba de T-student para contrastar la hipdtesis especifica.
Contrastacion de la hipotesis especifica:

Ho: La Metodologia SMED no mejora la eficacia en las lineas de produccién

en la Empresa Green Packing S.A.C., Barranca, 2022.

H1: La Metodologia SMED mejora la eficacia en las lineas de produccion en

la Empresa Green Packing S.A.C., Barranca, 2022.

Regla de decision:
Valor p < a, se rechaza la Ho al 5%.

Valor p > a, se acepta la Ho Yy se rechaza la hipotesis alterna.

BH EFICACIA
IC v Prueba T pareada: Eficacia antes; Efic

Estadisticas descriptivas

Error

estandar de

Muestra M Media Desv.Est. la media
Eficacia antes 24 0.8450%9 0.07963 0.004017
Eficacia después 24 092895 001021 0.00208

Estimacion de la diferencia pareada

Error Limite superior

estandar de de 95% parala

Media Desv.Est. la media diferencia_p
-0.08126 0.02383 0.00488 -0.07202

diferencio_e medio de (Eficacia antes - Eficacia después)

Prueba

Hipatesis nula He: diferencia_p = 0
Hipotesis altermna  H.: diferencia_p < 0
Valor T [Vvalor p
-16.70 0,000

Figura 52. T - Student para la eficacia
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En la (Figura 52), se visualiza que la media eficacia antes de la Metodologia
SMED (0.84569) es menor a la efiencia después de la Metodologia SMED (0.92695),
asimismo se observa que Valor p = 0,000 es menor que 0,05, por esta razon y siguiendo
la regla de decision se rechazara la Ho y se aceptara la Hy que la Metodologia SMED

mejora la eficacia a un nivel de significancia del 5%.
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CAPITULO V: DISCUSION

5.1. Discusién de resultados

Se obtuvo que la productividad antes la metodologia SMED era de 0.73833
(73.83 %), y se obtuvo como resultado que alcanz6 una productividad de
0.86984 (86.98 %) después de la metodologia SMED.

Asimismo coincide con lo sustentado por Marrujo (2017) en su tesis
“Aplicacién de la Metodologia SMED en una linea de empaque de farmacos”.
En donde nos menciona que la aplicacién de la metodologia logra obtener
mejorias en el tiempo, obteniendo como resultado un 52.4% en su
productividad.

Por otro lado, se obtuvo que el tiempo de cambio de formato (lote) antes de la
metodologia SMED es 1219 segundos (20 minutos y 19 segundos) y el resultado
alcanzado después de la metodologia SMED es de 592 segundos (9 minutos y
52 segundos).

Asimismo, se obtuvo que la utilizacion de las maquinas antes de la metodologia
SMED es 0.957678 (95.76 %) y se obtuvo como resultado alcanzado que la
utilizacion de las maquinas después de la metodologia SMED es de 0.979461
(97.94 %).

Por otro lado, se logro obtener que la eficiencia antes de la metodologia SMED
es 0.873034 (87.30 %) y como resultado alcanzado que la eficiencia después de
la metodologia SMED, es de 0.938383 (93.83 %).

Por lo tanto, se logra confirmar que la aplicacion de la Metodologia SMED
mejora la eficiencia como lo sustenta Cuc (2015) en su investigacion:
“Aplicacién del método SMED en la fabricacion de aerosoles”, en donde nos

dice que trabajar eficientemente, corresponde a cumplir con lo cronogramado,
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obteniendo asi una eficiencia del 70 % en comparacion a la fabricacion de los
aerosoles.

Por ultimo analizamos la eficacia en las lineas de produccion antes de la
metodologia SMED, se obtuvo inicialmente 0.84569 (84.56 %) y la eficacia
después de la metodologia SMED es de 0.92695 (92.69 %).

Por lo tanto, Garcia (2013) en su investigacion, “Aplicacion de la metodologia
SMED en el proceso de extrusion de la planta de preparacion de la empresa
Continental Tire Andina S.A.” Afirma que la eficacia dentro de el proceso de
extrusion de la empresa cumple con los objetivos preestablecidos. Esto se puede
utilizar para cerrar métodos efectivos tanto para los empleados como para la
organizacion.

Séanchez (2018) sefialan que: “El sistema SMED se centra en la mejora, por lo
que se necesita método y perseverancia para aumentar la eficiencia y la
productividad efectiva, lograr resultados positivos y convertir a Smed en un

sistema viable”.
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CAPITULO VI: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1. Conclusiones

Luego de realizar el analisis pertinente en este estudio, se llegd a las siguientes

conclusiones.

Conclusion General

Dado que el resultado de la significancia de la prueba de T-Student, aplicada a
la productividad antes y después del SMED es de 0,000. Por esto y seguiendo la
regla de decision si (valor p < 0,05), la Ho se rechaza y la Hi se acepta, se
concluye que: la metodologia SMED mejora la productividad en las lineas de
produccién en la empresa Green Packing S.A.C., Barranca - 2022. Podemos
consolidar que la productividad antes era 0.73833 (73.83 %) y la productividad
después fue 0.86984 (86.98 %), mostrando como resultado una mejora y

aumento de 0.1315 equivalente a 13.15 %.

Conclusiones Especificas

Dado que el resultado de la significancia de la prueba de T-Student, aplicada al
tiempo de cambio de formato (lote) antes y después del SMED es de 0,000. Por
esto y seguiendo la regla de decision (valor p < 0,05), la Ho se rechaza y la Hy
se acepta, se concluye que: la metodologia SMED reduce el tiempo de cambio
de lote en las lineas de produccion en la empresa Green Packing S.A.C.,
Barranca - 2022. Podemos consolidar que el tiempo de cambio de lote antes era
de 1219 segundos (20 minutos y 19 segundos), y el tiempo de cambio de lote
después es de 592 segundos (9 minutos y 52 segundos), que da como resultado
una reduccion de 627 segundos equivalente a 10 minutos y 28 segundos.

Dado que el resultado de la significancia de la prueba de T-Student, aplicada a

la utilizacion de las maquinas antes y después del SMED es de 0,000. Por esto
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y siguiendo la regla de decision (valor p < 0,05), la Ho se rechaza y la H; se
acepta, se concluye que: la metodologia SMED mejora la utilizacion de las
méaquinas en las lineas de produccion en la empresa Green Packing S.A.C.,
Barranca - 2022. Podemos consolidar que la utilizacién de las méaquinas antes
era de 0.957678 (95.76 %), y la utilizacion de las maquinas después es de
0.979461 (97.94 %), que muestra como resultado una mejora y aumento de
0.0218 equivalente a 2.18 %.

Puesto que el resultado de la significancia de la prueba de T-Student, aplicada a
la eficiencia antes y después del SMED es de 0,000, Por esto y siguiendo la regla
de decision si (valor p < 0,05), la Ho se rechaza y la Hi se acepta, se concluye
que: la metodologia SMED mejora la eficiencia en las lineas de produccién en
la empresa Green Packing S.A.C., Barranca - 2022. Podemos consolidar que la
eficiencia antes era de 0.873034 (87.30 %), y la eficiencia después es de
0.938383 (93.83 %), que muestra como resultado una mejora y aumento de
0.0653 equivalente a 6.53 %.

Puesto que el resultado de la significancia de la prueba de T-Student, aplicada a
la eficacia antes y después del SMED es de 0,000. Por esto y siguiendo la regla
de decision si (valor p < 0,05), la Ho se rechaza y la H1 se acepta, se concluye
que: la metodologia SMED mejora la eficacia en las lineas de produccion en la
empresa Green Packing S.A.C., Barranca - 2022. Podemos consolidar que la
eficacia antes era de 0.84569 (84.56 %), y la eficacia después es de 0.92695
(92.69 %), que muestra como resultado una mejora y aumento de 0.0813

equivalente a 8.13 %.
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6.2. Recomendaciones

o Se recomienda realizar capacitaciones, charlas e inducciones para conseguir el
compromiso de los operario, puesto que es necesario hacer reconocimiento del
esfuerzo, dedicacion y la voluntad que cada uno de ellos para llevar a cabo la
mejora. Se recomienda seguir con la mejora en la productividad, asimismo
continuar con la medicidn y cronometraje de los tiempos en las A.l. y A.E. yaque
esto mantendra y mejorard el tiempo de cambio de lote, consolidando la
metodologia SMED, para lograr alcanzar una 6ptima produccién dia con dia.

. Para la reduccion del tiempo de cambio de lote se recomienda realizar un manual
de procedimientos para las actividades dentro del proceso de cambio de lote en
las lineas de produccion, Asi lograr una estandarizacion de actividades y
operaciones a realizar en toda la linea del proceso, reduciendo asi ain mas el
tiempo de cambio de lote.

o Para la mejora de la utilizacion de las maquinas se recomienda realizar también
un manual de procedimientos para asi lograr una estandarizacion de actividades
y operaciones a realizar en la maquina, aumentando el total de horas maquina
total.

. Para aumentar aun mas la eficiencia, se recomienda reducir el tiempos en las
otras lineas de produccion. Esto ahorra horas hombre reales durante toda la
jornada programada en toda la linea del proceso, por ende incrementando la
cantidad de horas hombre utilizadas.

o Para mejorar la eficacia se recomienda reducir el tiempo en las otras lineas de
produccién. Asi mantener y mejorar las unidades producidas durante toda la
jornada programada en toda la linea del proceso, por ende incrementando la

cantidad de cajas de PT.
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Se recomienda implementar procedimientos e instructivos de trabajo, formatos
nuevos para el control durante los cambios de lote y continuar con la mejora de
la eficiencia y no solo en una sola maquina, sino también implementarlo en los
otros equipos para que de esta manera se pueda responder el aumento de la

produccidn gue se esta obteniendo por la metodologia SMED.
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ANEXOS

Anexo 1: Diagrama Causa - Efecto
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Anexo 2: Pareto desperdicio de tiempo total

PARETO DESPERDICIO DE TIEMPO TOTAL (minutos) -
FEBRERO

2000 1840 _ﬁ .\ ..\ 100.00%

1800 99.33% 99.74% 100.00% 90.00%%

1600 20.00%6
1400 J70.00%6
1200 60.00%
1000 50.00%a
S00 40.00%46
600 30.00%6
400 20.00%
200 10.00%
0 0.00%
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Anexo 3: Control de produccion diaria

CONTROL Y COSTOS DE PRODUCCION RZ:TD’CCP’F%::)
F WIEEHl Falh L] Feché 8/08/2021
Pag. 1lde 2

DATOS DE PROCESO

CONTROL PROCESO SELECCION Y CLASIFICACION - CANTIDADES

FECHA - Registrar Recursos Empleados: - Registrar Resultados:
HR. INICIO DATOS MATERIA PRIMA DATOS INSUMOS DATOS MATERIALES DESCRIPCION CANTIDAD
HR. TERMINO LOTE CANTIDAD DESCRIPCION LOTE CANTIDAD DESCRIPCION LOTE CANTIDAD PRODUCTO kg
REFRIGERIO Hr. SEMILLA kg|RAFIA rol SUBPRODUCT. kg
CODIGO: ACEITE L pza DESPERDICIOY kg
Pegar c6digo aqul ™ AGUA SEMILLA kg
kg
DATOS DE ORDEN DE PRODUCCION
NRO - Registrar si es por Jornal o Destajo en Sacos: O INDIQUE QUE SE SELECIONA O INDIQUE
VARIEDAD N° Peso 1 Peso 2 Peso 3 Peso 4 Peso 5 Peso 6 Peso 7 Peso 8 TOTAL
CLASIFICACIO 1
ENVASE 2
EMBALAJE 3
DISTINTIVO 4
PRESENTACIO 5
6
PERSONAL RESPONSABLE 4
LIDER LINEA 8
ALIMENTADOR o
PESADOR 10
PRENSADOR
CONTROL PROCESO ENVASADO, PESADO, PRENSADO Y SELLADO
- Registrar Recursos Empleados: - Registrar Resultados: - Registrar Datos Control:
OBSERVACIONES DATOS MATERIA PRIMA DATOS MATERIALES DESCRIPCION CANTIDAD DESCRIPCION CANTIDAD
LOTE CANTIDAD DESCRIPCION LOTE CANTIDAD PRODUCTO TERMINADO pza ETIQUETAS pza
CAJA CARTON pza
CINTA ADHES. rol - Registrar Datos Control Armado de Cajas:
HOLOGRAMA pza DESCRIPCION CANTIDAD
MANTA POLIP. pza CAJA CARTON ROTO pza
ZUNCHO rol PAPEL SEDA ROTO pza
GRAPA pza HOLOGRAMA PERDIDO pza V°B° ARMADOR DE CAJAS
HILO PABILO rol
PAPEL SEDA pza

V°B° PRODUCCION

TIEMPOS PERDIDOS

O Fallos de maquina/equipo O Falta de materia prima

O Falta de personal seleccion O Falta de envase ( ) o

O Falta de insumo ( )

Detallar:

Elaborado por: LIM

| Revisado por: GG

Aprobado por: GG

Se prohibe la reproduccion total o parcial de DOCUMENTACION DE PRODUCCION sin la autorizacion de la Gerencia
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Anexo 4: Reporte de producto terminado

PRD-CCP-FO5

CONTROL Y COSTOS DE PRODUCCION
Rev. 0o

MGG Fabihiily 8/08/2021

REPORTE DE PRODUCTO T DO
Pag. 1de1

1- DATOS DE P.T.
1.1- VARIEDAD Y CLASIFICACION

Clasificacion:
O PREMIUM O MESA CORT/ O DESCABADO O MOLIENDA
O MESA STD O SALDO MES/ O DESVINZADCO

Variedad:
O PAPRIKA
O GUAIJILLO

O CHILE ANCHO
O PIQUILLO

1.2- ENVASE

Tamano: Logo: Indique Logo:
O Caja Corta O Caja Larga O C/Logo O S/Logo

1.3- LOTE DE PRODUCCION

2- DATOS DE ENTREGA DE P.T.

2.1- FECHA Y LINEAS DE PROCESO

Fecha y Hora: Lineas:

/. /. Hr{LO1 | LO2 | LO3 | LO4 | LO5 | LO6 | LO7 | LO8 | LO9 | L10O |

2.2- APILAMIENTO

Formacioén Pallets:
O 10 x 04 => 10 Planchas x 04 cajas c/plancha O 07 x 08 => 07 Planchas x 08 cajas c/plancha

2.3- CANTIDAD DE CAJAS

Detalle Fajas Madre Almacén Final

Pallets Comp.

Cajas Sueltas

Total Cajas

2.4- RESPONSABLES

Entregan: Reciben:
a) a)
b) b)

2.5- OBSERVACIONES

VB°® FAJA MADRE 2
(Entrega)

VB°® ALMACEN
(Recibe)

VB°® FAJA MADRE 1
(Entrega)

Elaborado por: LIM Revisado por: GG Aprobado por: GG

Se prohibe la reproduccién total o parcial de DOCUMENTACION DE PRODUCCION sin la autorizacion de la Gerencia
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. PRD-CCP-FO5
CONTROL Y COSTOS DE PRODUCCION

Rev. 0o

Sl Fabihilily 8/08/2021

REPORTE DE PRODUCTO TERMINADO

Pag. 1de1

1- DATOS DE P.T.
1.1- VARIEDAD Y CLASIFICACION

Clasificacion:
O PREMIUM O MESA CORT/O DESCABADO O MOLIENDA
O MESASTD O SALDO MES/O DESVINZADC(O

Variedad:
O PAPRIKA
O GUAJILLO

O CHILE ANCHO
O PIQUILLO

1.2- ENVASE

Tamanho: Logo: Indique Logo:
O Caja Corta O Caja Larga O C/Logo O S/Logo

1.3- LOTE DE PRODUCCION

2- DATOS DE ENTREGA DE P.T.

2.1- FECHA Y LINEAS DE PROCESO

Fecha y Hora: Lineas:

/. /. Hr/LO1 | LO2 | LO3 | LO4 | LOS | LO6 | LO7 | LO8 | LO9 | L10 |

2.2- APILAMIENTO

|

Formacién Pallets:
O 10 x 04 => 10 Planchas x 04 cajas c/plancha O 07 x 08 => 07 Planchas x 08 cajas c¢/plancha

2.3- CANTIDAD DE CAJAS

Detalle Fajas Madre Almacén Final

Pallets Comp.

Cajas Sueltas

Total Cajas

2.4- RESPONSABLES

Entregan: Reciben:
a) a)
b) b)

2.5- OBSERVACIONES

VB°® FAJA MADRE 2
(Entrega)

VB°® FAJA MADRE 1
(Entrega)

VB® ALMACEN
(Recibe)

Blaborado por: LIM Revisado por: GG Aprobado por: GG

Se prohibe la reproduccion total o parcial de DOCUMENTACION DE PRODUCCION sin la autorizacién de la Gerencia



Anexo 5: Formato - Diagrama de operaciones del proceso

Tipo de actividad

Operacion | Transporte | Inspeccion | Demora Almacén
1 Limpiar toda el area de la linea
2 Trasladar el aji de las jabas azules a la tolva principal
3 Unir los sacos de descarte en uno solo
4 Trasladar el(los) saco(s) de descarte al area de descarte
5 Retirar la semilla de la zaranda rotativa
6 Pesar la semilla retirada
7 Traslado de semilla nueva/limpia a parihuela
8 Traslado de semilla nueva/limpia de parihuela al area de la zaranda rotativa
9 Suministrar la semilla (80 kg) al transportador helicoidal
10 Pesar el aceite para calcular el consumo por diferencia
11 Traslado del area de la linea hacia el area de suministro de agua
12 Llenar el balde de agua con capacidad de 25 litros
13 Trasladar el balde nuevamente al area de la zaranda rotativa
14 Suministrar y dosificar el agua al transportador helicoidal
15|  Llenado de los formatos de produccion por parte de las encargadas de linea
16 Verificar el siguiente lote a procesar
17 Traslado de materia prima a parihuela
18 Traslado de materia prima de la parihuela hacia la tolva principal
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Anexo 6: Formato - Toma de tiempos
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Anexo 7: Formato - Utilizacion de las maquinas

v
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Anexo 8: Formato - Eficiencia, eficacia y productivida

Horas
Hombres
reales

Horas
Hombres
estimadas

Eficiencia

Unidades
producidas

(cajas PT)

Unidades
planificadas

(cajas PT)

Eficacia

Productividad

0
olo|N[o|n|s|wN|k]
V)]
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Anexo 9: Certificado de trababajo




Anexo 10: Juicio de expertos

CARTA DE PRESENTACION

Seriores:

e Dr. Collates Rosales, Victor Manuel

e Dr. Marco Arturo, Guzmén Espinosa

e Mg. Manrique Quifionez, Javier Alberto
Presente

Asunto:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Me complace entablar comunicacién con usted para transmitirle mis mas sinceros
saludos y asimismo, que siendo egresado/bachiller de la escuela profesional de Ingenieria
Industrial de la Universidad Nacional José Faustino Sanchez Carrion - UNJFSC, requiero de
la validacion de los instrumentos los cuales me ayudaran a recabar la informacion necesaria

para el desarrollo de mi tesis y optar por el titulo profesional en Ingenieria Industrial.

El titulo de mi tesis es: “LA METODOLOGIA SMED Y LA MEJORA DE LA
PRODUCTIVIDAD EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN LA EMPRESA GREEN
PACKING S.A.C., BARRANCA, 2022.” , siendo necesario contar con la aprobacién de
profesionales expertos en el area para aplicar los instrumentos mencionados, he visto
conveniente recurrir ante usted, por su basta experiencia y criterio.

El expediente de validacion contiene lo siguiente:

- Carta de presentacion.

- Matriz de operacionalizacion.

- Formato de validez de instrumento

Expresandole mis respetos y consideracion me despido de usted, agradeciendo por su pronta

respuesta al presente.

Atentamente

Alex Bruno Pacheco Estrada
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE: LA METODOLOGIA SMED Y LA MEJORA DE LA
PRODUCTIVIDAD EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN LA EMPRESA GREEN PACKING S.A.C., BARRANCA, 2022.

N° | VARIABLES/DIMENSIONES/INDICADORES PERTINENCIA! | RELEVANCIA? CLARIDAD?® SUGERENCIAS
VARIABLE INI?EPENDIENTE:
METODOLOGIA SMED
1 | TIEMPO DE CAMBIO DE FORMATO Si NO Si NO Si NO
. . Tiempo de cambio
Tiempo de cambio = Tiempo disponible X X X
2 | UTILIZACION DE LA MAQUINA Si NO Si NO Si NO
. . _ Tiempos operativo
Disponibilidad = Tiempo disponible de la maquina X X X
VARIABLE DEPENDIENTE:
PRODUCTIVIDAD ’ , ,
1 | EFICIENCIA Sl NO Sl NO Si NO
. ) Horas hombre reales
Tiempo de cajas PT elaboradas = Horas hombre estimadas X X X
2 | EFICACIA Si NO Si NO Si NO
. . _ Total cajas PT procesadas
Cantidad de cajas PT elaboradas = Total cajas PT programadas X X X
Observaciones (precisar si hay suficiente):
Opinién de aplicabilidad: Aplicable (X) Aplicacble después de corregir ( ) No aplicabale ( )
Apellidos y nombres del juez validador: Dr : Collantes Rosales, Victor Manuel DNI: 15623586
Especialidad del validador: Dibujo Mecéanico e Industrial. Investigacion : =
19 de junio del 2023. sﬂaﬁ%
Pertinencia: El item corresponde al concepto teérico formulado. i : _'T". AR :
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo. 'l’.n'.nlrm E‘_a"”'?' vilianios Hosales
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo. e =MIEAD INOUBTRIAL
Beg. del Colegin de Ingenieron N 25701
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimensién. Firma del experto informante
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N® VARIABLES/DIMENSIONES/INDICADORES PERTINENCIA' | RELEVANCIA® CLARIDAD SUGERENCIAS
VARIABLE INI;IEPEND]ENTE:
METODOLOGIA SMED
1 | TIEMPO DE CAMBIO DE FORMATO si NO Si NO SI NO
. . Tiempo de cambio b X x
Tiempe de cambio = m
2 | UTILIZACION DE LA MAQUINA Sl NO i NO sl NO
. I 513 Tiempos operatito b b X
Doaponibilidad = Tiempo disponible de o maguina
VARIABLE DEPENDIENTE:
PRODUCTIVIDAD
1 | EFICIENCIA Si NO Si NO Si NO
Tiempo de cajas PT elaboradas = H:'Z;u:n:l:;tr;:es::f:us X X X
2 | EFICACIA Si NO Si NO SI NO
Cantidad de cajas PT elaborados = Tz:r;:i;:i:!;?pf;;iij:::; X % %
Ohservaciones (precisar si hay suficiente): - - -
Opinidn de aplicabilidad: Aplicable ( X ) Aplicacble después de corregir () No aplicabale ( )
Apellidos v nombres del juez validador: Dr/Mg: ... Marco GUZMAN ESPINOSA...........coevevenns DNIL e LS012008 . s

Especialidad del validador: ...... L Lt o e B o T A R g R B P

'"Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
*Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo.
laridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, s concise, exacto v directo.

Mota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimension.
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