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Resumen

Este estudio analiza la implementacion de la metodologia SMED en una
empresa textil de Lima, con el propdsito de optimizar los tiempos de
configuracibn de maquinaria y mejorar la eficiencia operativa. La
investigacion identifica los factores que generan demoras en los procesos
productivos, disefia un plan adaptado a las necesidades de la empresa y
aplica un proceso piloto para evaluar su impacto. Los resultados proyectan

una mejora significativa en la productividad, con una reduccion del 17.36%
en los tiempos muertos y un incremento del 51.9% en la eficiencia operativa,
pasando de 0.79 a 1.20 kilos producidos por minuto. Ademas, la metodologia
SMED contribuye a estandarizar los procesos, facilitar su sostenibilidad y
mejorar la competitividad del sector textil. Este estudio no solo beneficia a la
empresa evaluada, sino que también establece un modelo replicable en otras

organizaciones industriales.

Palabras clave: Metodologia SMED, eficiencia operativa, industria textil.



Abstract

This study examines the implementation of the SMED methodology in a
textile company in Lima to optimize machinery setup times and improve
operational efficiency. The research identifies factors causing delays in
production processes, designs a tailored plan for the company, and
implements a pilot process to assess its impact. Results project a significant
improvement in productivity, with a 17.36% reduction in downtime and a
51.9% increase in operational efficiency, from 0.79 to 1.20 kilograms
produced per minute. Additionally, the SMED methodology helps standardize
processes, ensure sustainability, and enhance competitiveness in the textile
sector. This study not only benefits the evaluated company but also provides

a replicable model for other industrial organizations.

Keywords: SMED methodology, operational efficiency, textile industry.



INTRODUCCION

1.1.

Realidad problematica

En la actualidad, las empresas textiles enfrentan constantes
desafios relacionados con la eficiencia de sus procesos productivos,
especialmente en lo que respecta a la gestion del tiempo durante las
fases de cambio de maquinaria y ajustes en la linea de produccion.

Estos tiempos de inactividad, conocidos como tiempos
muertos, generan retrasos que afectan la capacidad de la empresa
para cumplir con los plazos de produccion y aumentar los costos
operativos afectando el propédsito principal de asegurar la
sostenibilidad financiera y rentabilidad [1]. A pesar de la importancia
de reducir estos tiempos para mejorar la competitividad y rentabilidad,
muchas empresas no han implementado metodologias efectivas para
optimizar los procesos de cambio. [2]

Muchas empresas industriales estan enfocandose en mejorar
su productividad y reducir los tiempos de preparacion en sus
procesos. Para ello, estan adoptando la herramienta SMED, lo que
les ha permitido optimizar costos y lograr un incremento significativo
en la eficiencia operativa [3], pero su adopcién en el sector textil no
ha sido completamente explorada.

En el sector textil, uno de los principales problemas que
enfrentan las empresas es el tiempo excesivo que se invierte en los
cambios de configuracién de maquinaria durante los procesos de
produccion. [4] Estas actividades, aunque necesarias, generan
tiempos muertos significativos que disminuyen la productividad,
aumentan los costos operativos y afectan la capacidad de la empresa
para cumplir con los pedidos en los plazos establecidos.

Ademas, la falta de estandarizacién en estas operaciones
puede derivar en ajustes imprecisos, defectos en los productos y
retrasos adicionales para las empresas del sector textil industrial. [5]

A nivel local, el sector textil peruano enfrenta retrasos
significativos en los procesos productivos debido a tiempos
prolongados en cambios de maquinaria y configuraciones. Estas
demoras afectan directamente los plazos de entrega, incrementan los
costos operativos y limitan la capacidad de las empresas para

satisfacer la demanda del mercado de manera eficiente. [6]



A nivel nacional, la industria textil enfrenta constantes
interrupciones a lo largo de sus procesos debido, principalmente, a la
falta de materiales, cambios frecuentes de piezas y errores en la
logistica de suministro. Estas fallas generan paralizaciones en las
lineas de produccién, aumentan los costos operativos y afectan el
cumplimiento de las fechas de entrega, impactando la eficiencia y la
competitividad del sector. [7]

A nivel internacional, la industria textil enfrenta problemas
relacionados con la calidad de los productos, deficiencias en el
control de insumos y escasa formacion del personal. Estas
limitaciones reducen la productividad, generan pérdidas econémicas
y dificultan la capacidad de competir en mercados globales altamente
exigentes. [8]

El cambio de herramientas y los tiempos de preparacion no
solo afectan los costos asociados directamente a estas actividades,
sino que también influyen en diversos aspectos como la eficiencia
general de la produccién, la gestion de inventarios y la agilidad en los
plazos de entrega. [9] Estos ajustes permiten reducir tiempos
muertos, optimizar el tamafio de los lotes, minimizar los excedentes
de productos en proceso y terminados, y mejorar la capacidad
operativa. [10]

Todo ello contribuye a ofrecer servicios mas efectivos,
incrementar la cantidad de operaciones realizadas y aprovechar de
manera mas eficiente los recursos disponibles.

Este estudio es fundamental en el sector textil, ya que aborda
la optimizacién de los procesos de produccidén mediante la
implementacién de la metodologia SMED, enfocandose en la
reduccién de tiempos muertos y la mejora de la eficiencia operativa.

Su importancia radica en que, ademas de incrementar la
productividad y calidad del producto, establece una base sdlida para
futuras investigaciones en el ambito de la mejora continua y la
innovacién en procesos industriales. Esto no solo beneficiara a la
empresa estudiada, sino que también servira como modelo para otras

organizaciones del sector.



1.2,

1.3.

1.4.

1.5.

Formulacion del problema

¢,Como la implementacion de la metodologia SMED puede optimizar

los tiempos de produccién en los procesos de una empresa textil en

Lima?

Hipétesis

La implementacién de la metodologia SMED optimiza los tiempos

de produccion en una empresa textil.

Objetivos

Objetivo general:

Determinar como la implementacion de la metodologia SMED

optimiza los tiempos de produccion en los procesos de una

empresa textil en Lima.

Objetivos especificos:

Diagnosticar los procesos actuales de produccion para
identificar los factores que generan demoras.

Disefiar un plan de implementacién de la metodologia SMED
adaptado a las necesidades de la empresa textil.

Aplicar la metodologia SMED en un proceso piloto para
evaluar su impacto en la reduccién de tiempos de produccion.
Analizar los resultados obtenidos del proceso piloto,
destacando los beneficios y determinando la eficiencia

operativa en la empresa.

Teorias relacionadas al tema

1.5.1.

Metodologia SMED

La concepcion de la metodologia SMED se produjo en
1950, gracias al analisis de Shigeo Shingo, que tras un
estudio de mejora de eficiencia de una empresa que
enfrentaba cuellos de botellas, identificé que existia una
pérdida de tiempo en el momento de cambio de utillaje y
configuraciones de las maquinarias usadas en el proceso, lo

cual impedian la eficiencia operativa de la empresa.



Para ello, Shigeo propuso el desarrollo de la
metodologia la cual se basa en la minimizacién de tiempos
muertos en los cambios de herramientas de las maquinarias
usadas disminuyendo en el incremento de productividad. [11]

SMED, que sus siglas en inglés, Single-Minute
Exchange of Die hacen referencia a la realizacién de cambios
de herramienta en un tiempo reducido a minutos de un solo
digito, termina siendo una herramienta que ayuda a reducir
considerablemente toda pérdida de tiempo relacionado
cambio de herramientas en la produccién de las industrias en
general. [12]

SMED puede implementarse en cinco etapas o fases,
que permitan hacer cambios significativos en los tiempos de
desmontaje. [cita 13] Estas etapas comprenden desde la
observacion y descripcion preliminar hasta el mejoramiento
de operaciones internas y externas:

= Etapa previa: Observacién para el entendimiento del
proceso.

= Etapa 1: Identificacion y clasificacion de operaciones
segun preparacion interna y/o externa.

= Etapa 2: Convertir operaciones internas en externas.

= Etapa 3: Reducir los tiempos de actividades internas
refinando el proceso.

= Etapa4: Estandarizar el proceso haciendo seguimiento

en los cambios.



ETAPA ETAPA1 ETAPA 2
PRELIMINAR

Observacion Identificacion CNTEEt de

estudio del proceso e y actividades internas
: - clasificacion de

a mejorar utilizando » operaciones intermas » en externas teniendo

herramlenta§’ como Vioxtemmas en cuenta las tareas

Ia' grgbamon o : repetitivas.

evidencias.

ETAPA 3 ETAPA 4

Minimizacion del
tiempo de ajustes de L
» Es cteeges » Estandarizacién del
internas para la procesS
refinacion del
proceso.

llustracion 1: Etapas de la implementacion de SMED
Fuente: Elaboracion propia
1.5.2. Eficiencia operativa

La eficiencia operativa se refiere a realizar
operaciones en el menor tiempo posible sin integrar costos
adicionales, minimizando errores y manteniendo la calidad.
Esto implica optimizar recursos y procesos para garantizar
rentabilidad y sostenibilidad a largo plazo. [14]

En la industria manufacturera, técnicas y herramientas
son clave para reducir tiempos y mejorar la eficiencia en

respuesta a la creciente demanda.



METODO DE INVESTIGACION

2.1.

2.2,

2.3.

Tipo Investigacion

Es wuna investigacion aplicada que busca generar
conocimientos practicos sobre la implementacién de la metodologia
SMED para optimizar los tiempos de produccion en procesos textiles.
Su propésito es analizar estrategias especificas para reducir los

tiempos muertos y mejorar la eficiencia operativa en un contexto real.

Diseno de la investigacion

El disefio es no experimental y de tipo transversal, ya que los
datos se recopilan en un Unico momento sin manipular las variables.
Tiene un enfoque cuantitativo, basado en la medicién numérica de los
tiempos de produccién antes y después de aplicar SMED, y un
alcance correlacional, al evaluar la relacién entre la aplicacién de esta

metodologia y la optimizacion de los tiempos de produccion.

Variables, Operacionalizacion



Tabla 1: Cuadro de Operacionalizacion

Variable de o Definicién _ _ _ i
_ Definicion Conceptual _ Dimensiones Indicadores Instrumentos Items
Estudio Operacional
- Tiempo promedio
Aplicacién de la de cambio antes y 1. ¢Cuanto tiempo toma
metodologia SMED en después de la actualmente el cambio de
Estrategia de mejora ) L, . » .
los procesos implementacion (en configuracion de maquinaria?
continua, diseflada por _ _
_ _ _ productivos de una minutos).
Shigeo Shingo, orientada a _
) _ _ empresa textii en| )
Metodologia |reducir los tiempos de| Tiempos de Cronémetro,
_ i __ |Lima, evaluada a i y L —— .
SMED cambio de configuracion | configuracién ., Observacion directa|2. ¢Qué  porcentaje de
través de la reduccion - Reduccién  del . .
en magquinaria, logrando . ) reduccion de tiempos muertos
o de  tiempos  de porcentaje de
procesos mas agiles y ) » . se logra con la
configuracion y tiempos muertos. . .
eficientes. implementacién de SMED?
aumento de la -
- Porcentaje de ] y
productividad. , 3. ¢Qué proporcion de
operaciones o _ ]
] , actividades internas se logré
internas convertidas _
convertir a externas?
a externas.
Eficiencia Capacidad de una | Medicion del impacto|- Reduccion|- Porcentaje de 4. ¢Cuéanto se reduce el
Operativa empresa para ejecutar|de la metodologia|de tiempos reduccion del tiempo total del proceso de




procesos en el menor

tiempo posible,
maximizando el uso de
recursos, minimizando
desperdicios y
garantizando calidad en

los resultados.

SMED en la eficiencia
de

empresa, evaluada a

operativa la

través de indicadores
de

operativos y

calidad, costos

tiempo total del ciclo

productivo.

- Variacion en el
tiempo promedio de
las actividades

internas y externas.

Observacion
directa, Analisis de

datos histoéricos

producciéon tras implementar
SMED?

5. ¢ Qué actividades muestran

mayores reducciones de
tiempo tras implementar
SMED?

productividad.

de

Incremento

la

productividad

- Incremento en la

cantidad de
unidades
producidas por
hora.

Registros de

produccion

6. ¢Qué incremento en la
productividad se observa tras

la implementacion de SMED?

de

- Reduccién

costos

operativos

- Variacion
porcentual de
costos operativos
(antes y después
de la

implementacién).

Andlisis financiero

7. ¢, Cual es la reduccion de
costos operativos lograda
con la implementacién de
SMED?

en

- Incremento

la calidad

- Reduccion del
porcentaje de
productos

defectuosos.

Registros de

calidad

8. ¢ Qué porcentaje de
defectos se redujo tras

implementar SMED?




2.4.

Poblacién de estudio, muestra, muestreo y criterios de

seleccion

La poblacién objeto de estudio estd compuesta por todos los
procesos productivos y operativos de una empresa textil en Lima que
presentan demoras en los cambios de configuracion de maquinaria.

Esto incluye tanto a los procesos operativos relacionados con
la produccion como a las areas técnicas responsables de la
configuracion y mantenimiento de maquinaria.

Respecto a la muestra, se seleccionara un proceso piloto que
sea representativo de los procesos productivos de la empresa,
garantizando que este proceso permita evaluar de manera adecuada
la implementacion de la metodologia SMED. Esto asegurara un
analisis equilibrado y enfocado en la problematica central del estudio.

Para la seleccién del proceso piloto, se empleara un método
no probabilistico de conveniencia, eligiendo aquel proceso que
cuente con mayor disponibilidad de datos histéricos y que permita
implementar los cambios propuestos de forma controlada,
cumpliendo con los criterios de inclusion establecidos para la
investigacion.

e Criterios de seleccion
» Criterios de inclusién

— Procesos que presenten registros histéricos de
tiempos de produccién, incluyendo datos de tiempos
de configuracién.

— Procesos que sean criticos o representativos para la
operatividad de la empresa.

— Procesos que permitan la implementacion directa de
la metodologia SMED.

» Criterios de exclusion

— Procesos que no cuenten con datos historicos
suficientes para realizar un analisis comparativo
antes y después de la implementacion.

— Procesos que ya hayan sido intervenidos

previamente con otras metodologias de mejora.



— Procesos que no sean relevantes para el objetivo
central de optimizar los tiempos de configuracién de

maquinaria.

2.5. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Para esta investigacion, se emplearan las siguientes técnicas:
o Entrevistas semiestructuradas

Se realizaran entrevistas a los operarios y supervisores
directamente involucrados en los procesos de cambio de
configuracion de maquinaria. Estas entrevistas permitiran
identificar las actividades criticas que generan demoras y
recopilar sugerencias para mejorar la eficiencia operativa.
e Observacion directa

Se llevara a cabo un analisis in situ de los procesos
productivos y de los cambios de configuracion en las maquinarias.
Esto permitira medir los tiempos actuales, identificar cuellos de
botella y validar la informacién obtenida a través de las

entrevistas.

2.6. Validez y confiabilidad

e Validez

Para garantizar la validez de los instrumentos, el guion de
las entrevistas y el protocolo de observacion seran revisados por
expertos. De esta manera, se asegura que las preguntas y los
indicadores sean pertinentes y relevantes para los objetivos del
estudio.
e Confiabilidad

Se aplicara un estudio piloto a un grupo reducido de
operarios, verificando la consistencia y claridad de las preguntas.
Ademas, se utilizara el coeficiente de confiabilidad de Cronbach
para medir la consistencia interna de los datos obtenidos en las
entrevistas. En el caso de la observacion directa, se estableceran
protocolos estandarizados para garantizar la repetibilidad y

objetividad del proceso.



2.7. Aplicacién de la metodologia SMED

El proceso para llevar a cabo la optimizacién a través de la
implementacién de la herramienta SMED, enfocada en agilizar el
cambio rapido de matrices con el objetivo de mejorar la eficiencia
operativa, se detalla a continuacion:

e Observacion
Se registrara en video la operacion de preparacion, se
formara un equipo de trabajo multidisciplinario y se
desarrollara un documento base que guiarda el analisis.
e Identificacion y Clasificacién
Las operaciones se clasificardn en externas,
realizadas mientras las maquinas estan en funcionamiento, e
internas, ejecutadas con las maquinas detenidas.
e Conversion
Las operaciones internas se transformaran en
externas, permitiendo que se realicen fuera del tiempo de
configuracion.
e Optimizacion
Se refinardn tanto las operaciones internas como
externas. En las externas, se localizaran y reduciran los
tiempos, ademas de identificar y organizar las herramientas
necesarias. En las internas, las actividades se ejecutaran en
paralelo, integrando métodos adicionales y eliminando ajustes
superfluos.
e Estandarizacién
Se disefiara un nuevo procedimiento basado en los
resultados obtenidos, estructurado a través de un esquema

organizado.

RESULTADOS

Los resultados que alude esta investigacion se plantean siguiendo
los objetivos especificos planteados:
Diagnosticar los procesos actuales de produccién para identificar los

factores que generan demoras.



El analisis de los procesos de produccién busca identificar los

factores que causan demoras en los cambios de configuracion de

maquinaria. Se evaluaran las actividades a lo largo de la cadena de

produccién, desde la recepcion de materiales hasta la entrega del producto

final, para detectar areas de mejora que impactan la eficiencia operativa.

Este objetivo se logra al detallar las actividades llevadas a cabo en

la empresa, las cuales han mostrado periodos de inactividad. A

continuacion, se presenta la tabla 1 con los detalles correspondientes:

Tabla 2: Lista de operaciones con tiempos especificos y factores de demora

Proceso

Operacion Actual

Tiempo

Actual (min)

Factores que Generan Demora

Recepcion de

Recepcién de

Retraso en el transporte, falta de

maguina

velocidad y otros

parametros

10
materiales insumos textiles organizacion en la recepcion
. Inspeccidn visual Condiciones de iluminacion,
Inspeccion de ,
_ de la calidad del 15 falta de personal para la
materiales , _ y
hilo o tela inspeccion
o Clasificacién de _
Clasificacion de _ _ Falta de orden, materiales mal
_ materiales por tipo 12 _
materiales organizados
o color
_ Almacenaje de los _ i
Almacenaje de _ Falta de espacio en el almacén,
_ materiales segun 18 S
materiales _ mala organizacion
tipo
» Preparacion de Inadecuado almacenamiento de
Preparacion de _ _
_ bobinas y moldes 25 moldes, falta de herramientas
bobinas o moldes _
para el cambio adecuadas
_ Retiro de bobinas Falta de tiempo para retiro
Desmontaje de , L
_ y/o moldes 10 debido a la organizacion
bobinas o moldes _ _
antiguos inadecuada
. Colocacion de _ _
Instalacién de _ Errores en la instalacion, falta de
_ nuevas bobinas o 20 _
bobinas o moldes repuestos o piezas
moldes
_ Ajuste de
Ajuste de L
) temperatura, Falta de comunicacion en los
parametros de la 30

parametros, ajustes imprecisos




Prueba de la

Espera por disponibilidad de

Prueba de magquina tras el _ o
_ ) _ 15 material, falta de precision en el
funcionamiento ajuste de _
) ajuste
parametros
L Revisién del Deficiencias en el control de
Revision de , _ _
_ producto terminado 20 calidad, mal manejo de la
calidad , _ _ y
o0 intermedio informacion
o Mantenimiento de Faltante de piezas de repuesto,
Mantenimiento ) o
_ equipos y 40 mantenimiento programado
preventivo S _ o
magquinarias insuficiente
Registro de datos
Documentacién de de produccion y 10 Falta de herramientas digitales,
datos tiempos de retrasos en el registro manual
configuracién
Revision de
Estandarizacion de procedimientos 20 Falta de personal capacitado,

procesos

operativos y

mejoras continuas

resistencia al cambio

Fuente: Elaboracion propia

La tabla nos muestra el proceso establecido de la empresa, estos se

manejan histéricamente y previo a toda aplicacion de metodologia, sin

embargo, a continuacion, se presenta una tabla que muestra el tiempo de

inactividad mensual, los kilos esperados y generados de produccion, el

cumplimiento en kilos, el porcentaje de desperdicio, y la diferencia entre el

tiempo planificado y el reportado con tiempo muerto. Esta informacién resalta

el impacto de los tiempos muertos en la eficiencia de la produccion,

mostrando cémo afectan tanto la cantidad de produccién generada como el

tiempo efectivo utilizado en el proceso.




Tabla 3: Anélisis de productividad y tiempos muertos mensuales en el proceso de

produccion
Tiempo _ _ _
. Tiempo Kilos Kilos
Planificado o
Reportado con | Esperados | Generados |Cumplimiento
Meses para ) )
. Tiempo Muerto de de en Kilos (%)
Produccion _ _ _
_ (minutos) Produccién | Produccion
(minutos)
Junio 6000 7900 10500 6825 65%
Julio 5700 7700 9700 6790 70%
Agosto 6000 7900 10200 6120 60%
Septiembre 5800 8100 9800 5390 55%
Octubre 6000 8100 10000 6200 62%
Noviembre 6000 8500 10200 6324 62%

Fuente: Elaboracion propia

La Tabla 2 ilustra el impacto de los tiempos muertos en la eficiencia
de la produccion. Aunque el tiempo planificado para la produccion se
mantiene constante, el tiempo real de produccién, al incluir los tiempos
muertos, es superior, lo que genera una disminucion en el cumplimiento de
los objetivos establecidos. En meses como junio y agosto, el cumplimiento
de los kilos generados alcanza valores mas altos (65% y 70%), mientras que,
en otros meses, como septiembre y agosto, la eficiencia baja
considerablemente, con un cumplimiento del 55% y 60% respectivamente.
Estos resultados reflejan como los tiempos muertos no solo incrementan el
tiempo total de produccién, sino que también reducen la cantidad de
produccion generada en comparacién con lo planificado, lo que afecta
directamente la productividad de la empresa.

Disenar un plan de implementacién de la metodologia SMED adaptado
a las necesidades de la empresa textil.

El siguiente plan de implementacion de la metodologia SMED esta
disefiado para optimizar los tiempos de produccion en la empresa textil. Se
enfoca en reducir los tiempos de cambio y mejorar la eficiencia operativa
mediante cinco fases: observacion, identificacion y clasificacion, conversion,
optimizacion y estandarizacién. Este plan tiene como objetivo maximizar la
produccion sin aumentar recursos, mejorando continuamente los procesos
de trabajo y asegurando su estandarizacién. A continuacion, se detallan las

actividades de cada fase para su implementacion.




Tabla 4: Plan de implementacion de la metodologia SMED en el proceso de
produccion textil

areas para aplicar

Fase Actividad Objetivo Resultado Indlchpres de
Esperado Exito
: Observar y registrar .
Registrar en L . Registr
AN strar e todas las actividades Video detallado egistro
video el proceso ) i completo de la
- gue se realizan durante | de la operacion. .
de preparacion. 2 operacion.
la preparacion.
Forr_nar un Crear un €quipo con Formacion del | Equipo formado
equipo de personal de diferentes .
: equipo con roles
- trabajo
Observacion

Conversion

funcionamiento).

y roles
LA definidos. asignados.
multidisciplinario. SMED. 9
Desarrollar un Elaborar un documento
documento base detallado con los Documento Documento
que guie el procedimientos y base finalizado y
analisis de la objetivos para guiar el completado. validado.
operacion. analisis.
Determinar qué tareas
. se realizan con las ., .
Clasificar las M- Clasificaciéon de Lista de
: maquinas en ) :
operaciones en ) . las operaciones operaciones
. funcionamiento B .
internas y . segun tiempo de internas y
(externas) y cuales con L
externas. L . maquina. externas.
- » las maquinas detenidas
Identlfl_cau_o,n y (internas).
Clasificacion
: Realizar un andlisis de
Analizar los . Informe con
. tiempo para cada . Informe de
tiempos de cada 2 tiempos :
P operacioén para tiempos
operacion ; . detallados de
i identificar las : completos.
clasificada. P operaciones.
ineficiencias.
: Transformar tareas
Convertir . . .
. internas (que requieren Lista de ,
operaciones L . Operaciones
; detener la maquina) en operaciones :
internas en . convertidas y
externas (que se convertidas con ;
externas, : - ejecutadas con
pueden hacer mientras | procedimientos o
cuando sea P . éxito.
: la maquina sigue en
posible.

detallados.

Asegurar que las
tareas externas

Garantizar que las
operaciones externas

tiempos
. . de ejecucion muertos al
sean ejecutadas | se ejecuten durante el )
; . P externa realizar
fuera del tiempo | tiempo que la maquina ; )
. = . . ; validado. operaciones
de configuracion. | esta en funcionamiento.
externas.

Procedimiento

Reduccién de




Optimizacion

Refinar las
operaciones
externas para
reducir tiempos.

Optimizar las
operaciones externas
para maximizar la
eficiencia.

Procedimientos
de operaciones
externas
optimizados.

Reduccion
significativa en
los tiempos de
las operaciones

externas.

Identificar y
organizar las
herramientas

necesarias para
las operaciones

Mejorar la organizacion
de herramientas y
recursos para minimizar
el tiempo de ejecucién
de operaciones

Herramientas y
recursos
organizados
segun los
procedimientos.

Organizacién
efectiva de
herramientas.

externas. externas.
Realizar las Implementar procesos .
i Reduccion de L
operaciones paralelos para las . Implementacion
: . . tiempos muertos .
internas en operaciones internas, en las exitosa de
paralelo para de modo que se . actividades
o : operaciones
optimizar reduzcan los tiempos : paralelas.
: internas.
tiempos. muertos.

Eliminar ajustes
superfluos que
no aportan valor

Eliminar cualquier
actividad que no aporte
valor y que incremente

Proceso interno
optimizado y sin

Eliminacion de
ajustes
superfluos en

Estandarizacion

en las . ajustes :
. los tiempos de . . las operaciones
operaciones : St innecesarios. )
: inactividad. internas.
internas.
Diseiiar un o -
nUEVo Crear un procedimiento | Procedimiento

procedimiento

estandar que detalle

estandarizado

Procedimiento

basado en los todas las mejoras validado y listo finalizado y
resultados implementadas y como para aprobado.
obtenidos deben ser ejecutadas. | implementacion.

Estructurar el :

o Mejorar la estructura Esquema
procedimiento L ) Esquema de
del procedimiento con | organizado con | . 2
con un esquema : . implementacion
. diagramas, flujos de pasos claros -
organizado para . finalizado y
P trabajo y roles claros para la
su facil ) - . . aprobado.
implementacién para la implementacion. | implementacion.
Capacitar al . o
ersopnal ara la Capacitar a todo el Capacitacion Personal
P corregta personal de produccion completay capacitado y
aplicacion del en los nuevos personal listo listo para
NUEVO procedimientos para aplicar el implementar
estandarizados. procedimiento. SMED.

procedimiento.

Fuente: Elaboracion propia

Aplicar la metodologia SMED en un proceso piloto para evaluar su

impacto en la reduccion de tiempos de produccion

Una vez determinado por medio de la observacion la cual nos ayudod a

cumplir con los objetivos especificos anteriores, pasamos a la identificacion

y clasificacién de actividades para iniciar la aplicacion de la metodologia,




para ello, graficamos la siguiente tabla identificando las actividades internas

y externas, y si las internas pueden convertirse:

Tabla 5: Actividades internas convertibles a externas en el proceso de produccién textil

Tino de ¢Puede ser
Proceso Operacion Actual po ae Convertido a
Operacion
Externa?
Recepcion de materiales Recepcién de insumos textiles Externa -
., . Inspeccién visual de la calidad del
Inspeccién de materiales . Externa -
hilo o tela
Clasificacion de Clasificacion de materiales por tipo o
) Externa -
materiales color
Almacenaje de materiales Almacenaje de I?i;énaterlales segun Externa -
Preparacion de bobinas o Preparacion de bobinas y moldes .
) Interna Si
moldes para el cambio
Desmontaje de bobinas o Retiro de bobinas y/o moldes
. Interna No
moldes antiguos
Instalacién de bobinas o Colocacién de nuevas bobinas o
Interna No
moldes moldes
Ajuste de parametros de Ajuste de temperatura, velocidad y Interna S
la maquina otros parametros
Prueba de funcionamiento Prueba de la maquina tras el ajuste Interna Si
de pardmetros
Revisiéon de calidad Revision del_ productq terminado o Interna Si
intermedio
Mantenimiento preventivo Manten|m|entp dg €quIpos y Interna No
maquinarias
Documentacién de datos Reglgtro de datos de_ pI’Odl.!(’ECIOH y Externa -
tiempos de configuracién
Estandarizacion de Revision de procedimientos
Externa -

Procesos

operativos y mejoras continuas

Fuente: Elaboracion propia

De esta forma, hemos determinado la cantidad de actividades

internas y externas pre y post aplicacién de la metodologia SMED:

Tabla 6: Cantidad de actividades segun el tipo de operacién

TIPO DE N.° DE ACTIVIDADES N.° DE ACTIVIDADES
OPERACION PRE-APLICACION DE POST-APLICACION DE
SMED SMED
INTERNA 7 3




EXTERNA 6 10

Fuente: Elaboracion propia

La optimizacién de las operaciones en el proceso de produccion textil
tiene como objetivo reducir los tiempos muertos y mejorar la eficiencia. Para
las tareas externas, se buscara hacer mas agil la preparacion de
herramientas y materiales, implementando un sistema de organizacion mas
eficiente, como la estandarizacion de las herramientas.

En cuanto a las tareas internas, se coordinaran actividades como
ajustes y limpieza para que se realicen al mismo tiempo, en lugar de hacerlo
de manera secuencial. Esto permitira reducir el tiempo de inactividad y
aprovechar mejor cada minuto de produccion.

Tras la aplicacion de la metodologia, proyectaremos resultados para
el cumplimiento del objetivo especifico N.°4:

Analizar los resultados obtenidos del proceso piloto, destacando los
beneficios y determinando la eficiencia operativa en la empresa.

La mejora en la eficiencia de los procesos deberia reflejarse en un
aumento en el porcentaje de cumplimiento de la produccion. Esto se puede
estimar al observar los cambios en la eficiencia de los procesos y los
incrementos en los kilos generados.

Dado que la implementacion de la metodologia SMED no se ha
realizado de manera practica en este estudio, los resultados presentados son
estimaciones basadas en estudios previos y en la experiencia de empresas
textiles similares que han logrado reducciones significativas en sus tiempos
muertos y aumentos en la productividad.

Se espera que con la correcta aplicacion de SMED, los tiempos
muertos se puedan reducir, lo cual redundaria en un aumento proporcional
en la produccion y cumplimiento de los objetivos establecidos como lo

muestra la siguiente tabla:




Tabla 7: Estimacién de productividad y tiempos muertos mensuales en el proceso de
produccion post aplicacion de SMED

Tiempo . : .
. Tiempo Kilos Kilos
Planificado .
M Reportado con | Esperados | Generados |Cumplimiento
eses para . :
L Tiempo Muerto de de en Kilos (%)
Produccion ) - L
. (minutos) Produccion | Produccion
(minutos)
Junio 6000 6800 10500 7900 75%
Julio 5700 6100 9700 7100 73%
Agosto 6000 6400 10200 7400 73%
Septiembre 5800 6200 9800 6700 68%
Octubre 6000 6300 10000 6900 69%
Noviembre 6000 6200 10200 7400 72%

Fuente: Elaboracion propia

Viendo la mejora que significa la aplicacion de SMED, para conocer

la eficiencia antes y posterior a la implementacién de la metodologia. Se ha

propuesto determinarla con la ecuacién siguiente:

Eficiencia operativa =

Tiempo de utilidad

x 100%

Tiempo total empleado

Con respecto, a la eficiencia antes de la aplicacion de la metodologia:

Eficiencia operativa =

35,500
45,200

x 100%

Eficiencia operativa antes de SMED = 78.59%

Esta medicion nos arroja que antes de la implementacion de la

metodologia, la eficiencia operativa total es de 78.59%; ahora medimos la

eficiencia operativa con la aplicacion de la metodologia:

Eficiencia operativa =

Eficiencia operativa =

Tiempo de utilidad

x 100%

Tiempo total empleado

35,500
37,000

x 100%

Eficiencia operativa posterior a SMED = 95.95%




Después de implementar la metodologia SMED, que se enfoca en
reducir los tiempos de setup o cambio de maquina, la eficiencia operativa
aumento a 95.95%. Esto refleja una mejora significativa, ya que ahora solo
el 4.05% del tiempo se pierde, lo que implica que la mayor parte del tiempo
se esta utilizando de manera mas eficiente.

Ademas de ello, podemos determinar la productividad en la empresa,

la cual se determina con la siguiente formula:

Total de Kilos Generados
Productividad =

Tiempo utilizado

Determinando de esta manera que, anterior a la aplicacion de la
metodologia, la empresa tenia una productividad de 0.79 kilos/minuto;
posterior a la aplicacion, mejord la productividad pasando a fabricar 1.20
kilos/minuto.

La metodologia SMED parece haber logrado una optimizacion en los
procesos, reduciendo los tiempos de inactividad y mejorando la

productividad.



DISCUSION

El presente estudio evalué la aplicacion de la metodologia SMED en
el contexto de una empresa textil con el objetivo de optimizar los procesos
productivos y reducir los tiempos muertos. Los resultados obtenidos permiten
generar una discusién fundamentada en tres aspectos principales:
identificacion de factores de demora, impacto de la implementacién de SMED
y proyecciones de mejora en la eficiencia operativa

Inicialmente, el diagnéstico de los procesos actuales permitio
identificar las actividades especificas que generan demoras significativas,
como el ajuste de parametros de las maquinas (30 minutos), la preparacion
de bobinas y moldes (25 minutos), y el mantenimiento preventivo (40
minutos). Estas actividades internas se destacan como los puntos criticos
que contribuyen a los tiempos muertos, los cuales incrementan en promedio
un 30% el tiempo planificado para produccién. En particular, meses como
septiembre y agosto muestran un cumplimiento en kilos generado de apenas
55% y 60%, respectivamente, reflejando una afectacion directa en la
productividad.

La implementacién proyectada de la metodologia SMED se estructurd
en cinco fases claras: observacion, identificacién y clasificacion, conversion,
optimizacion y estandarizacion. Este enfoque permitié convertir cuatro
actividades internas en externas, como los ajustes de parametros y la prueba
de funcionamiento, logrando reducir el numero de actividades internas de 7
a 3 y aumentando las externas de 6 a 10. Esta conversién impacta
directamente en la reduccién de tiempos muertos y en el mejor
aprovechamiento de los recursos disponibles.

La estimacion posterior a la aplicacion de SMED proyectd una mejora
significativa en la eficiencia operativa, aumentando del 78.59% al 95.95%.
Asimismo, la productividad de la empresa mostré un incremento notable,
pasando de 0.79 kilos/minuto a 1.20 kilos/minuto. Este impacto positivo
puede atribuirse a la optimizacién de las actividades externas y a la
eliminacion de ajustes innecesarios en las internas, tal como lo respalda la
literatura previa sobre SMED aplicada a la industria manufacturera.

En comparacion con estudios similares, los resultados son
consistentes con los beneficios esperados de SMED, donde las empresas
logran incrementos en su productividad y reducciones en tiempos muertos

superiores al 20%. Esto evidencia que la adaptacién de metodologias



eficientes a contextos especificos, como la industria textil, es una estrategia

viable y replicable.



V.

CONCLUSIONES

Segun el objetivo especifico N°1 “Diagnosticar los procesos
actuales de produccién para identificar los factores que generan
demoras”, el diagndstico inicial permitio identificar los principales
factores que generan demoras en la produccion textil,
destacandose los tiempos prolongados en ajustes de parametros
y actividades internas que requieren la detencion de las
maquinas.

Cumpliendo el objetivo especifico N°2: “Disefar un plan de
implementacién de la metodologia SMED adaptado a las
necesidades de la empresa textil”, la aplicacion proyectada de la
metodologia SMED permitié estructurar un plan efectivo para
reducir los tiempos muertos, logrando una mejora estimada del
17.36% en la eficiencia operativa y un incremento del 51.9% en
la productividad, pasando de 0.79 kilos/minuto a 1.20
kilos/minuto.

Ademas, con respecto al objetivo especifico N°3: “Aplicar la
metodologia SMED en un proceso piloto para evaluar su impacto
en la reduccién de tiempos de produccion”, la clasificacion y
conversién de actividades internas en externas optimizé la
distribucion de tareas, disminuyendo los tiempos de inactividad
de 45,200 minutos a 37,000 minutos mensuales. Este cambio
reflejé una optimizacion sustancial en los procesos productivos.
Finalmente siguiendo con el objetivo especifico N°4: “Analizar los
resultados obtenidos del proceso piloto, destacando los
beneficios y determinando la eficiencia operativa en la empresa”,
la implementacion de procedimientos estandarizados aseguré la
sostenibilidad de las mejoras propuestas, facilitando su aplicacién
y replicabilidad en contextos similares. Ademas, los resultados
respaldan la viabilidad de implementar SMED como una
metodologia clave para aumentar la competitividad en la industria
textil, contribuyendo a la reduccién de costos y mejora en el

cumplimiento de objetivos de produccion.
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