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RESUMEN

La presente tesis plantea mejorar los indices de productividad en la linea de
produccion de los enchufes planos tropicalizados en la empresa Corporacion Vision
SAC aplicando una herramienta del Lean Manufacturing. El bajo porcentaje de
eficiencia de los equipos y utillajes (prensas y maquinas inyectoras) que participan
en la produccion permite elaborar el proyecto, ya que se registran por debajo de las
metas propuestas y ello conlleva a un retraso para los logros de la empresa.

Se realiza un estudio de todas las causas que ocasionan la baja eficiencia
encontrando varias areas y factores de oportunidad de mejora que ayudaran al
aumento de la eficiencia global de la linea de produccién. Las herramientas de Lean
Manufacturing aplicadas en el estudio son las OEE (Overall Equipment
Effectiveness) como un indicador y el SMED (Single Minute Exchange of Die). Para
ello se describe la problematica, los objetivos generales y asimismo los especificos
de la presente investigacion, el desarrollo del disefio metodoldgico propuesto en la
cual se hara mencién a las variables necesarias y sus respectivos indicadores.

El objetivo es validar la metodologia propuesta para demostrar que su utilizacion es
de gran ayuda en la toma de decisiones futuras dentro de la empresa. La utilizacion
de la herramienta SMED nos permitird reducir los tiempos de set-up de las
maquinas por preparacion y/o cambios de utillaje ademas de convertir las tareas
internas en externas y las OEE nos permitird medir la eficiencia de las maquinas
que participan dentro del proceso. Estas herramientas se aplican con el fin de
obtener resultados 6ptimos acerca del comportamiento de la produccién en la linea
de produccion de enchufes planos tropicalizados y ejecutar las propuestas que
seran de gran ayuda para la empresa Corporaciéon Vision SAC en su toma de

decisiones.

Palabras claves: SMED, OEE, eficiencia, eficacia, productividad
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ABSTRACT
The current thesis proposes to increase productivity in the production line for flat

plugs tropicalized Enterprise Corporation Vision SAC applying Lean Manufacturing
tool. The low percentage of efficiency of equipment and tooling (presses and
injection machines) involved in the production allows the draft, since registering
below proposed targets and entails a delay for the achievements of the company.
Is performs a study of all the causes that cause the low efficiency finding several a
reas and factors of opportunity of improves that will help to the increase of the
efficiency global of the line of production. Lean Manufacturing tolos applied in the
study are the OEE (Overall Equipement effectiveness) as an indicator and SMED
(Single Minute Exchange of Die). This describes the problema, the general and
specific objetives of the researsh, the develoment of the proposed methodological
design in which there will be mention of the necesary variables and their respective
indicators.

The objetive is to validate the proposed methology to desmostrate that their use is
helpful in making future decisions with in the Company. Use of the SMED tool will
allows us to reduce the times of setup machines for preparation and changes of
tooling as well as converting domestic task into external and the OEE will allow us
to measure the efficiency of the machines involved in the process. These tolos is
applied to get results optimal about the behavior of the production in the line of
production of plugs flat tropical and run them proposed that will be of great helps for

the Company Corporacién Vision SAC in your takes of decisions.

Keywords: SMED, OEE, efficiency, efficacy, productivity
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