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RESUMEN  

El presente proyecto de investigación planteara se enfocará en el estudio de la 

implementación de herramientas Lean Manufacturing en un proceso productivo, 

para generar un incremento en la capacidad de producción. 

La investigación nace producto de la necesidad de la empresa por poseer 

una capacidad de producción mayor en el proceso de corte que es el cuello de 

botella en la línea. Siendo este el problema general a resolver en este proyecto, 

bajo un enfoque de utilización de herramientas Lean Manufacturing. 

Esta falta de capacidad se origina debido a múltiples factores, uno de los 

que se modificaran y experimentara es el tiempo de ciclo de los cambios de 

formatos que se realizan en el proceso, con el objetivo de incrementar la capacidad 

de producción. 

A su vez se analizarán muchos de los desperdicios presentes en las 

actividades que se realizan diariamente, algunas de estas son exceso de 

movimientos, tiempos de espera prolongados y desperdicio de talento humano. 

Este análisis se realizará con el fin de tornar el proceso más flexible y ágil, ya que 

este el propósito de las herramientas Lean Manufacturing. 

Los efectos de la experimentación y modificaciones que se realizaran sobre 

el tiempo de ciclo de cambio de formato, que es la variable independiente de esta 

investigación, serán registrados por un indicador denominado Down Time; con el fin 

de impactar positivamente en la capacidad de producción del proceso de corte, que 

vendría a ser la variable dependiente de esta investigación. 

Palabras clave: Lean Manufacturing, Capacidad de Producción, Mudas, Cambio de 

Formato y Proceso. 
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ABSTRACT 

This research project raised will focus on the study of the implementation of Lean 

Manufacturing tools in a production process to generate an increase in production 

capacity. 

Product research stems from the need of the company have increased 

production capacity in the cutting process is the bottleneck on the line. This being 

the generally resolve in this project, with a focus on using Lean Manufacturing tools 

problem. 

This inability is caused due to multiple factors, one of which is experienced 

and modify the cycle time of format changes that are made in the process, with the 

aim of increasing production capacity. 

In turn many of these waste will be analyzed in activities that are performed 

daily, some of these movements are excessive, long waiting times and waste of 

human talent. This analysis will be performed in order to make them more flexible 

and agile process, as this the purpose of Lean Manufacturing tools. 

The effects of testing and modifications were made on the cycle time of 

reformatting, which is the independent variable of this research will be recorded by 

an indicator named Down Time; in order to positively impact the production capacity 

of the cutting process, which would be the dependent variable of this research. 

Keywords: Lean Manufacturing, Production Capacity, Molts, Change of Die 

and Process. 

 

 

 

 

 

 

 


