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RESUMEN

El presente proyecto se realiza con la finalidad de analizar la situacion actual de
la empresa ALVANSA SAC, dedicada a la confeccion y montaje de estructuras
de estructuras metalicas y presentar propuestas de mejora en la produccion de

enrejados metalicos.

La presente investigacion inicia con el diagndstico de problemas en la linea de
ensamblaje de enrejados metalicos, aspecto muy importante en el proyecto, el
cual presenta problemas de productividad debido a la falta de estandarizacion
del proceso y dificultades con los tiempos de entrega, la herramienta que se
utilizara para la solucion de estos problemas serd la metodologia de lean

Manufacturing.

Luego de delimitar el estudio, se inicia con una presentacion de las teorias
relacionadas a la variable dependiente e independiente que es la base del
estudio y de esta manera, contar con la justificacion de las metodologias y
herramientas empleadas en la propuesta de mejora. Luego se presentan los
principales indicadores a analizar y controlar, entre estos tenemos, el % On Time,

Tack Time, eficiencia y eficacia.

Palabras claves: eficiencia, eficacia, productividad y estandarizacion.



ABSTRACT

The present project is carried out with the purpose of analyzing the current
situation of the company ALVANSA SAC, dedicated to the preparation and
assembly of structures of metal structures and to present proposals for

improvement in the production of metal lattices.

The present investigation begins with the diagnosis of problems in the assembly
line of metal lattices, a very important aspect in the project, which presents
productivity problems due to the lack of standardization of the process and
difficulties with the delivery times, the tool that will be used for the solution of
these problems will be the methodology of lean Manufacturing.

After defining the study, it begins with a presentation of the theories related to the
dependent and independent variable that is the basis of the study and in this way,
have the justification of the methodologies and tools used in the improvement
proposal. Then the main indicators to analyze and control are presented, among

them we have the % On Time, Tack Time, efficiency and effectiveness.

Keywords: efficiency, efficiency, productivity and standardization.
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