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RESUMEN EJECUTIVO

El presente trabajo de suficiencia profesional fue desarrollado con la finalidad
de incrementar la productividad de la linea de filtros sellado en la empresa
Corporacion inversiones LYS S.A. Donde luego de realizar la evaluacion se detectd
que el centro de trabajo de prensas excentricas tenia la mayor carga de trabajo,
principalmente en la fabricacion de porta empaque y placa roscada, generando un
cuello de botella en el flujo de las partes, por ello mediante la aplicacion de
herramientas de calidad y herramientas de mejora continua, se realizo el analisis del
area donde se pudo encontrar tres puntos principales causantes de la pérdida de
productividad: los tiempos de preparacion de maquina, donde mediante la aplicacion
de la metodologia SMED se logré reducir el tiempo aproximadamente a la mitad. El
uso de material con presentacion en planchas que requieren ser habilitadas se cambio
por material en flejes eliminando el proceso de habilitado, ademas se logré una
reduccion en el consumo de materiales debido a que esta presentacion no genera
mermas. Y por Ultimo el uso de matrices simples que obligan a trabajar en varios
pasos consumiendo mayor cantidad de horas maquina y horas hombre, para ello estas

fueron reemplazadas por matrices combinadas y matrices progresivas.
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