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RESUMEN EJECUTIVO 

El presente trabajo de suficiencia profesional fue desarrollado con la finalidad 

de incrementar la productividad de la línea de filtros sellado en la empresa 

Corporación inversiones LYS S.A. Donde luego de realizar la evaluación se detectó 

que el centro de trabajo de prensas excéntricas tenía la mayor carga de trabajo, 

principalmente en la fabricación de porta empaque y placa roscada, generando un 

cuello de botella en el flujo de las partes, por ello mediante la aplicación de 

herramientas de calidad y herramientas de mejora continua, se  realizó el análisis  del 

área donde se pudo encontrar tres puntos principales causantes de la pérdida de 

productividad: los tiempos de preparación de máquina, donde mediante la aplicación 

de la metodología SMED se logró reducir el tiempo aproximadamente a la mitad. El 

uso de material con presentación en planchas que requieren ser habilitadas se cambió 

por material en flejes eliminando el proceso de habilitado, además se logró una 

reducción en el consumo de materiales debido a que esta presentación no genera 

mermas. Y por último el uso de matrices simples que obligan a trabajar en varios 

pasos consumiendo mayor cantidad de horas máquina y horas hombre, para ello estas 

fueron reemplazadas por matrices combinadas y matrices progresivas. 

  

  





INCREMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD 

MEDIANTE  LA ESTANDARIZACIÓN DE  

HERRAMENTALES  Y MATERIALES EN 

EL ÁREA DE PRENSAS EXCENTRICAS 

 

Romero Torres Raúl Rubén Pág. 84 

 

REFERENCIAS 

Bonilla, E., Díaz, B., Kleeberg, F., & Noriega, M. T. (2020). Mejora continua de los 

procesos. Herramientas y Tecnicas. Lima: Fondo Editorial Universidad de Lima. 

Cerón, J. E. (2013). Desarrollo de Aspectos Metodológicos en el Diseño de Matrices 

progresivas. Santander. 

Cuatrecasas, L. (2012). Gestión de la Calidad Total. Madrid: Diaz de Santos. 

Gastelo, H. (2017). Mejora de la Productividad Mediante el Uso Eficiente de la Mano de 

Obra Directa en el Proceso de Inyección Plásticos en Ciplast Perú S.A.C. Lima. 

Goldratt, E., & Cox, J. (2014). La Meta Un proceso de mejora continua. Montevideo: 

Granica. 

Heizer, J., & Render, B. (2015). Direccion de la producción y de operaciones. Decisiones 

estratégicas. Madrid: PEARSON EDUCACIÓN. S.A. 

Linker, J. (2004). The Toyota Way. New York: McGraw-Hill. 

López, P. (2016). Herramientas Para la Mejora de la Calidad Métodos para la mejora 

continua y la solución de problemas. Madrid: CONFEMETAL. 

Prokopenko, J. (1989). La Gestion de la Productividad. Ginebra: Organización 

Internacional del Trabajo. 

Sekine, K., & Arai, K. (1993). Kaizen para Preparaciones Rápidas de Máquinas. Madrid: 

TGP-Hoshin, SL. 

Summers, D. (2006). Administración de la Calidad. México: Pearson. 

Villaseñor, A., & Galindo, E. (2009). Manual de Lean Manufacturing. Guía Básica. 

Mexico D.F.: Limusa S.A. 

 

 

 

 




