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Eaton Corporation es una empresa dedicada a la administracidon de energia. La planta de Eaton ubicada en Candvanas, Puerto Rico se dedica a la manufactura de equipos
eléctricos, siendo estos: cajas de contadores (comerciales y residenciales) y “switch boards". El proyecto esta enfocado en definir el proceso de “single metering” actual, futuro
e ideal del producto SMB120AL utilizando la metodologia DMAIC para encontrar areas con oportunidad de mejora, estandarizar el proceso, reducir costos, establecer

capacidad y aumentar la eficiencia de produccion.
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