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Ingeniería Industrial.

Graciela Giraldez Cárdenas



RESUMEN

El presente trabajo tiene la finalidad de incrementar la productividad de las líneas

de extrusión de la empresa Andina Plast S.R.L.

Se aplicó el método SMED (por sus siglas en ingles de Single Minute Eschance of

Die), y se desarrolló una metodología basada en el análisis y el diagnóstico de

paradas frecuentes por limpieza general.

La limpieza general de los equipos se debe al cambio de código de productos no

compatibles. El primer paso para la implementación del método SMED, fue la

elaboración de formatos que permitieron la recolección de datos registrando el

tiempo de paradas de línea, todo esto previa capacitación al personal, luego se

implemento el método SMED con una etapa preliminar de la operativa actual en un

diagrama de actividades del proceso en los seis equipos que conforman una línea

de extrusión, debido a que solo se cuentan con tres operarios para la limpieza

general se vio la manera de reducir el tiempo de limpieza identificando actividades

internas y externas buscando la mejora con las actividades definidas y el trabajo

en equipo.

Finalmente, con la reducción de tiempo por limpieza general de los equipos mejoró

la eficiencia y la eficacia de los mismos, notándose un incremento en la

productividad de 119 kg/hr

Palabras Claves: Smed, tiempo, eficiencia, eficacia, productividad.



ABSTRACT

The present work has the purpose of ¡ncreasing the productivity of the Andina Plast

S.R.L

The SMED (Single Minute Eschance of Die) method was applied, and a

methodology was developed based on the analysis and diagnosis of frequent stops

by general cleaning.

The general cleaning of the equipment is due to the change of code of incompatible

producís. The first step in the implementation of the SMED method was the

development of formats that allowed the collection of data by recording the time of

line stops, all this after training the staff, then the SMED method was implemented

with a preliminary stage of the current operation In a diagram of activities of the

process in the six teams that make up an extrusión line, because there are only

three operators for general cleaning, we saw how to reduce cleaning time by

identifying internal and external activities seeking improvement with Defined

activities and teamwork.

Finally, the reduction of time by general cleaning of the equipment improved their

efficiency and efficiency, noting an increase in productivity of 119 kg / hr

Keywords: Smed, time, efficiency, effectiveness, productivity.
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