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RESUMEN 

La presente tesis se titula reducción de mudas para incrementar la productividad 

(OEE) mediante la aplicación de la herramienta hoja de trabajo estandarizada (SOS) 

en la línea de ensamble de cocinas en la empresa BIS/Hl electrodomésticos. Dicha 

empresa se desarrolla en el rubro manufactura, en la especialidad de procesos de fabricación de 

electrodomésticos como son: cocinas, refrigeradoras, congeladoras. 

La presente tesis nació de la necesidad de mejorar el proceso productivo de la línea 

de ensamble de cocinas que lleva funcionando cinco años, una de las áreas más importantes 

dentro de la estructura productiva. El objetivo principal es reducir las mudas en el proceso 

de ensamble de cocinas para así eliminar los tiempos muertos (desperdicios) y tener 

más tiempo que agrega valor al producto. 

A causa del problema que se presenta en el proceso de ensamble de cocinas, estos 

se refleja que se tiene tiempos que no generan ni un valor agregado, que son 

tiempos de desperdicios, por lo que no se puede seguir aumentando en la cantidad 

de producción de cocinas 

Para el desarrollo de la reducción de mudas se van a cronometrar las actividades de las 

que consta esta línea de producción para establecer el tiempo de cada proceso y para ello se va a 

trabajar con la herramienta hoja de trabajo estandarizada (SOS) para identificar las mudas y 

tiempos de cada actividad del procesos en la línea de ensamble de cocinas. 

La reducción de mudas que se encontraban en el proceso de ensamble de cocinas 

pudo ser eliminada gracias a la identificación de mudas que se encontraban en el 

proceso de ensamble y tiempos muertos de cada proceso teniendo como resultado, 

una disminución del tiempo de proceso (tiempos muertos) y aumento de producción 

de cocinas en un 68% y  52% respectivamente. 
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SUMMARY 

This thesis is titied Mudas reduction to increase productivity (OEE) by applying the tool of standard 

operation sheet (SOS) on the cooking assembly une at the company B / 5 / H / appliances. This 

company develops in the manufacturing area, specializing in appliance manutacturing processes 

such as: stoves, refrigerators, freezers. 

This thesis was born from the need to improve the production process of the cooking assembly 

une of that has been running fíve years, one of the most important in the structure of production 

areas. The main objective is to reduce mudas in the cooking assembly process to eliminate 

downtime (waste) and more time adding value to the product. 

Because of the problem encountered in the cooking assembly process, these are shows that have 

times that do not create or add value, which is a time waste, so you can not continue to increase 

the amo unt of cooking production. 

For the development of mudas reduced are to be tímed activities that comprise this production 

une to set the duration of each process and for that we will be working with the tool standard 

operation sheet (SOS) to identify silent and time of each activity of the process in the cooking 

assembly une. 

Reducing mudas that were in the cooking assembly process could be eliminated by identifying 

mudas that were in the assembly process and downtime of each process resulting in a decrease in 

processing time (downtime ) and increased cooking production in 68% and 52% respectively. 
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