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Resumen

La presente tesis tiene como objetivo reducir el tiempo de cambio de modelo

en el proceso de mecanizado en el área de modelería de la empresa

Tomocorp. La estructura de la investigación encabezada por la realidad

problemática, seguida de los antecedentes, como sustento a la investigación

se presenta las principales teorías respecto a la técnica SMED y la

productividad. La investigación se centró en el proceso de mecanizado con el

fin de eliminar el cuello de botella del área de modelería, el cual debería ser

uno de los procesos con mayor fluidez; el principal problema era la demora en

el tiempo de entrega de modelos mecanizados, a causa del excesivo tiempo

empleado en el cambio de molde. La justificación se concretó desde el visto

empresarial, metodológico y económico, en concordancia con la formulación

del problema, la hipótesis y los objetivos engranando así con las dimensiones

que son parte de la técnica SMED dirigida a aumentar la productividad, en

función a la disminución del tiempo empleado en el cambio de molde, la mejora

en la planificación de producción, organización herramental, control operativo

del trabajador. Desde la perspectiva metodológica la investigación es de tipo

aplicada, explicativo de enfoque cuantitativo. Se trabajó con la siguiente

muestra: la producción total de modelos terminados en el periodo de 60 días

seleccionada por pericia del investigador; los instrumentos de medición son

validados por su confiabilidad y validez de contenido mediante juicio de

expertos. La investigación se muestra en la etapa PRE-SMED y POST-SMED,

la etapa pre muestra los principales problemas, así como la toma de datos, de

tiempos y la productividad de modelos comprendidos en 30 días; la etapa post

muestra la mejora de la productividad luego de aplicar la técnica SMED. Como

resultado de la investigación se obtuvo el aumento de productividad mediante

la reducción de tiempos en el área de mecanizado.

Palabras clave: Productividad, tiempo de entrega, entrega rápida.
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Abstract

This thesis aims to reduce the time of change model in the machining process,

in the area of patternmaking Tomocorp company. The structure of the

research, led by the problematic reality, followed by the background, as support

to research presented the main theories regarding technical SMED and

productivity. The research focused on the machining process in order to

elimínate the bottleneck patternmaking area, which should be one of the

processes more smoothly; the main problem was the delay in the delivery time

of mechanized models, because of the excessive time spent changing mold.

The justification materialized from the business, methodological and economic

seen, in accordance with the formulation of the problem, hypothesis and

objectives meshing with the dimensions that are parí of the SMED technique

aimed at increasing productivity, according to the decreased time spent in

changing model, improved production planning, tooling organization,

operational control of the worker. From the methodological perspective

research type is applied, explanatory quantitative approach. We worked with

the following sample: the total production of finished models in the 60-day

period selected by the researcher expertise; measuring instruments are

validated for reliability and contení validity by expert judgment. Research shows

in PRE-SMED and POST-SMED stage, the pre shows the main problems, as

well as data collection, time and productivity models falling within 30 days; post

stage shows improved productivity after applying the SMED technique. As a

result of research, increased productivity was obtained by reduction of time in

the work area.

Keywords: Productivity, delivery time, fast delivery.
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