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RESUMEN
El presente trabajo tiene como finalidad mejorar la productividad en el area de prensado,

mejorando el proceso de cambio de molde de las maquinas prensas de la empresa INDELAT
EVA S.A.C. Donde se desarrolla una metodologia basada en el andlisis, diagnostico y las
propuestas de mejora para lograr mejores indicadores de productividad. En el analisis realizado
se identifico que el principal problema detectado fue los tiempos de parada de maquina altos y

frecuentes en el cambio de producto.

Es por eso que se propone la aplicacion del SMED (por las siglas en ingles de Single Minute
Exchance of Die) como solucion a estos problemas de tiempos improductivos se basa en separar
las actividades internas de las externas, mejorarlas y estandarizar las actividades de los operarios

antes durante y después de un cambio de formato.

El cual tiene como objetivo principal a cumplir es de mejorar la productividad de la empresa
Indelat Eva s.a.c mejorando la disponibilidad de la maquina o prensa al reducir el tiempo en, la
maquina fue eficiente y eficaz con el cumplimiento de con las cantidades planificadas y
producidas, se concluye que al reducir el tiempo de cambio mecénico, teniendo como tiempo
promedio de 100 minutos, tomadas meses antes de aplicar la herramienta Smed Yy teniendo
como resultado después del evento de mejora reducir en un 30% del tiempo inicial tomado, el

cual nos incrementa la productividad.

Palabras Claves: Smed, tiempo, disponibilidad, productividad.
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ABSTRACT

This work aims to improve the productivity of the printing machine prensa a company Indelat
Eva s.a.c. a methodology based on the analysis, diagnosis and proposals for improvement to
achieve better productivity indicators developed. In the analysis carried out, it was identified
that the main problem detected was machine downtimes that were high and frequent in the

change of product.

That is why we propose the application of SMED (for the acronym in English of Single Minute
Exchance of Die) as a solution to these problems of unproductive times is based on separating
the internal activities from the external ones, improving them and standardizing the activities of

the operators before during and after a format change.

Which has as main objective to fulfill is to improve the productivity of the company Indelate
Eva sac improving the availability of the machine or press to reduce the time in, the machine
was efficient and effective with the compliance with the quantities planned and produced, it is
concluded that by reducing the time of mechanical change, taking as an average time of 100
minutes, taken months before applying the Smed tool and having as a result after the

improvement event reduce by 30% of the initial time taken, which increases us the productivity.

Keywords: Smed, time, availability, productivity
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