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La compania MM Packaging, es una imprenta farmaceéutica, la cual manufactura folletos “insert” y etiquetas . Esta localizada en Manati, Puerto Rico. El proyecto se realizé en el departamento de doblado,
estudiando el proceso operativo de las maguinas. Ya que se evaluo el proceso de optimacion del sistema midiendo velocidades y acciones que afectaran al rendimiento de las maquinas de doblado.
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El grafico de lineas muestra el tiempo de preparacion inconsistencia de velocidad segin el formato
PEQUENAS = 6,100 - 7,500 pcs/hr

mensual de las maquinas en comparacion con los objetivos, GRANDES = 5,500 - 5800 pcs/hr

ULTRA GRANDES = 6,000 pcs/hr

revelando que para el formato de maquinas pequena tienen U. ULTRA GRANDES = 6,000 pes/hr
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