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RESUMEN

Este proyecto fue realizado en una empresa maquiladora de vestiduras
automotrices. Con el objetivo de realizar mejoras al proceso y principalmente
mostrar el impacto econdémico obtenido en el proceso del area de corte de
vestiduras automotrices mediante la aplicacién de la técnica de manufactura
SMED al equipo involucrado en el proceso. Esta técnica se aplicé en cuatro
etapas enfocadas a las actividades que se llevan a cabo cuando el equipo se
encuentra o no en funcionamiento, optimizando la capacidad del area y asi

poder absorber los cambios e incrementos en las demandas de vestiduras. Se
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SMED: TECNICA DE MANUFACTURA CON GRAN IMPACTO EN LA REDUCCION DE
COSTOS

logré una reduccion de tiempo de 88.4% que refleja en un ahorro anual de
$698,608 dlis.

PALABRAS CLAVE: SMED, impacto economico, optimizacion, vestiduras

automotrices, capacidad.

ABSTRACT

This project was carried out in maquiladora automotive garments. In order to
make improvements to the process and show the economic impact mainly
obtained in the process of cutting area of automotive garments by applying
manufacturing technigue SMED technical team involved in the process. This
technique was applied in four stages focused on the activities carried out when
the unit is running or not , optimizing the capacity of the area and thus able to
absorb the changes and increased demands garments. A reduction of 88.4 % of

time reflecting on an annual savings of $ 698.608 dlls. achievement.

KEY WORDS: SMED, economic impact, optimization, automotive garments,

capacity.

INTRODUCCION

Un problema frecuente presente en las empresas es el cambio de modelos de
fabricacién, cambio que debe ser hecho lo mas rapidamente posible para cubrir
las demandas del cliente. Actualmente existe la tendencia a reducir la
fabricacion en masa, debido a que las series son menores y los productos en el
mercado van paulatinamente disminuyendo, teniendo como Unico camino la
fabricacion producto a producto, que lleva a una exigencia de tiempos cortos en
el cambio de modelo y reduccién de costos.

No siempre es posible eliminar totalmente los tiempos necesarios para el cambio

de modelo, pero se debe tener el objetivo de tratar de reducirlo y por
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consecuencia minimizar los costos de produccién. La técnica SMED, comprende
el tiempo empleado desde el momento en que se fabrico la Ultima pieza buena
del motor anterior, hasta el momento en que se fabrica la primera pieza buena
del modelo siguiente y hace posible responder rapidamente a las fluctuaciones
de la demanda y crea las condiciones necesarias para la reducciones de los
plazos de fabricacion (Shingo Sh., 1993).

En el &rea de corte de la empresa, se tenia la necesidad de reducir algunos
tiempos de ciclo cuidando los parametros de calidad del producto requeridos
por los clientes, por lo cual se aplicd la técnica SMED buscando con esto, una
reduccion del tiempo de ciclo y por consecuencia la reduccion en los costos
logrando el 88.15%.

METODOS Y MATERIALES EMPLEADOS

En este estudio se analizaron las etapas que comprende el proceso de corte
para mejorar el tiempo de ciclo mediante la utilizacion de la metodologia de la
técnica “SMED”

Figura. 1. Metodologia SMED para Cambio de Navajas en Cortadora de Disco

. » Seanalizé la secuencia de operacicnes del cambio de navaja de la cortadora
E‘tapa prellmlnar de disco y se determing gue no estaban diferenciadas las actividades internas
_/ delas externas

Implementacién de la 1° etapa de SMED | *Se€paracion de las actividades internas y externas

L

La Segunda etapa de SMED * Conversion de las actividades internas a externas

y

Tercera etapa SMED e Optimizacion de los aspectos de la preparacion

Fuente: Elaboracion propia.

Etapa preliminar: Se analizé la secuencia de operaciones del cambio de navaja
de la cortadora de disco y se determiné que no estaban diferenciadas las
actividades internas de las externas. Una division de la operacion en elementos
permitiria poder establecer cuales serian actividades internas y cuales se
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clasificarian como actividades externas. Las actividades fueron cronometradas
para cuantificar los tiempos que agregan valor a la operacién de cambio de
navaja. Se calcularon los tiempos muertos y costos que causan dichos cambios

de navaja.

Implementacion de la 12 etapa de SMED: Separacion de las actividades

internas y externas.

Con los datos que se obtuvieron en la etapa preliminar se realizdé un analisis de
las actividades y se identificaron las actividades que se realizan cuando la
maquina esta en funcionamiento y las que se realizan cuando no lo esta. Eso
permitié observar como influye esta separacién en cuanto a tiempos, frecuencia

y costos.

Para una mejor efectividad y eficiencia de la aplicacion del SMED, es
conveniente el trabajo en equipo, por lo que se hizo una seleccion de personas
para integrar dos equipos de trabajo; a los cuales se les dio una capacitacion

sobre el involucramiento que tendrian en el proyecto.

Un primer equipo se enfoco en las actividades de inicio de cambio de navaja y
corridas de prueba, que son actividades que involucran organizacién de la gente
gue tiene que estar en el proceso del cambio de la navaja y, el segundo equipo,
lo integrd el personal que estd directamente relacionado con el mantenimiento,

montaje y disefio del equipo.

Se pudo concluir que:

1. Sdlo las actividades del desmontaje de la cortadora de la guia de corte son
necesariamente internas, el resto pueden ser externas.

2. El tener bajo la mesa de corte, una segunda cortadora con navaja nueva,
reduciria las actividades del cambio de navaja de la cortadora a solo las del

desmontaje.
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3. Una vez desmontada la cortadora y montada la segunda cortadora en la guia
de corte, permitiria llevar la primera al taller y realizar ahi el cambio de la navaja
y ademas darle mantenimiento, sin afectar el tiempo de corte de la mesa de
tendido.

4. Es necesario tener la segunda cortadora bajo la mesa de tendido con navaja
nueva y en excelentes condiciones de funcionamiento.

Debido a que cambiaron los tiempos de cambio de navaja, fue necesario

calcular los nuevos costos utilizando los nuevos datos.

La Segunda etapa de SMED: Conversion de las actividades internas a externas

Los equipos de trabajo se decidieron por un redisefio total del sistema de corte
el cual elimina varias de las actividades que conllevan el uso de tornillos,
mismos que al ser eliminados, reducen dramaticamente el tiempo del cambio de
las navajas en las cortadoras y de ésta manera lograr el objetivo: reduccion del

tiempo de ciclo.

La eliminacién total de la guia de corte, sobre la cual se montaba el disefio de la
cortadora antes del cambio, permitid que eliminar dos tornillos mariposa que la
sujetaban y que no fuera necesario el montar la cortadora sobre la guia,

reduciendo el proceso de cambio de navaja de a cuatro pasos:

Uno: retirar la manguera de aire de la cortadora de disco,

Dos: retirar el perno del bloque de contencién.

Tres: retirar el bloque de contencion.

Cuatro: retirar la cortadora de disco.

Para instalar el nuevo montaje de cortadora s6lo es necesario efectuar las
mismas operaciones, pero invirtiendo el orden de las mismas.

Debido al cambio en las mejoras del sistema de reemplazo de navaja en las
cortadoras, los tiempos se redujeron por lo que es necesario volver a calcular los

nuevos costos utilizando los nuevos datos.
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Tercera etapa SMED: Optimizacion de los aspectos de la preparacion. Los
tiempos de cambio de navaja se pueden reducir aun mas si se siguen algunas
recomendaciones, las cuales son dirigidas principalmente a las personas que
intervienen en los cambios.

1. Implementar la primera etapa a todas las mesas de corte. El constante
cambio de operadores entre estaciones de trabajo origina que el concepto que
se dio de SMED, se vaya perdiendo, debido a que las personas de las otras
estaciones de trabajo no recibieron la capacitacion.

2. Capacitar a todo el personal de la planta para que todos tengan la idea de lo
gue se pretende aplicar y lo que se desea lograr.

3. Incrementar el liderazgo y la supervision de los asociados para que hagan las
actividades como se sefialaron, hasta crear habito.

4. Establecer metas de reduccion de tiempos, para visualizar los avances y los
retos que representa aplicar el proyecto SMED en las areas de trabajo.

5. Llevar registros adecuados de los tiempos muertos.

RESULTADOS

Se registrd la frecuencia con que se hicieron los cambios de navaja en la
cortadora de disco, en las cuatro mesas de tendido del area de corte como se

muestra en la tabla 1

Tabla 1. Ndmero de Cambios de Navaja Diario.

DIA MIESA 1 MIESA 2 MIESA 3 MESA 4
1 9 10 11 8
2 11 10 11 9
g 10 11 11 9
4 10 9 11 9
5 11 11 10 10
6 11 9 10 8
7 9 10 10 11
PROMIEDIO 10 10 11 9

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla 2. Tiempos Muertos Causados por la Preparacién de Maquinas.

TIEMPOS DE PROMEDIOS TIEMPO TIEMPO

PREPARACION DE CAMBIOS TOTAL POR MUERTO (Hrs-

(Min.) POR SEMANA  CAMBIO Hombre/sem.)
(Hrs/sem.)

2.74
2.74

1
2
3 2.74
4 2.74

Fuente: elaboracion propia.

Y en la Tabla 3 se muestran los costos anuales ocasionados por los cambios de

navaja en las cortadoras de las cuatro mesas de tendido.

Tabla 3. Costos Ocasionados por los Cambios de Navaja.

MESA PIEZAS/HR. MANO COSTOS COSTOS TIEMPO COSTO
DE INDIRECTOS POR HORA MUERTO ANUAL EN
OBRA POR PZA. (Hrs.- DLLS.
Hombre/sem.)
256 154 0.1139 423.3984 9.13 193,281.37
256 1.54 0.1139 423.3984 9.13 193,281.37
256 154 0.1139 423.3984 9.13 212,757.70
256 1.54 0.1139 423.3984 9.13 193,281.37

4
ltora | [ | [ | 792602

Fuente: elaboracion propia.

La frecuencia con que se realizaron los cambios de navaja en cada una de las
cortadoras de las cuatro mesas de tendido, al implementar la primera etapa de
SMED, no sufrié cambio alguno por lo que los célculos de los tiempos muertos y
costos se hicieron con las mismas frecuencias de la etapa preliminar. Los
calculos del ahorro que representa el nuevo tiempo de cambio de navaja, se
pueden ver en la Tabla 4.

Tabla 4. Tiempo muerto con aplicacion de Primera Etapa del SMED.

TIEMPO PROMEDIO DE TIEMPO TIEMPO
MUERTO DE CAMBIOS POR TOTAL POR MUERTO (Hrs-
PREPARACION SEMANA CAMBIO Hombre/sem.)
(min) (Hrs/sem.)

411
411
4.52
411

Fuente: elaboracion propia.
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Debido a que cambiaron los tiempos de cambio de navaja, fue necesario
calcular los nuevos costos utilizando los nuevos datos, esto se presenta en la
Tabla 5 Costo Causado por el Tiempo Muerto con Aplicacion de la Primera
Etapa de SMED.

Asimismo se presenta en la tabla 6 el tiempo muerto calculado con la aplicacion
de la segunda etapa de SMED.

Tabla 5. Costos causados por el Tiempo muerto con Aplicacién de la Primera Etapa de

SMED
VI=/\ PIEZA/HR.  MANO DE COSTOS  COSTOS TIEMPO COSTO
OBRA/PIEZA INDIRECTOS  POR MUERTO ANUAL
PORPIEZA  HORA (HRS.- EN DLLS.
HOMBRE/SEM.)

1 256 1.54 0.1139 423,3984 4.11
) 256 1.54 0.1139 423,3984 411
3 256 1.54 0.1139 423,3984 452
256 1.54 0.1139 423,3984 4.11

4
oA/ | | [3571315
Fuente: elaboracion propia.

Tabla 6. Tiempo muerto con aplicacion de la segunda etapa del SMED

MESAS TIEMPODE  PROMEDIO DE TIEMPO TIEMPO
PREPARACION CAMBIOPOR  TOTALPOR  MUERTO (HRS-
(MIN.) SEM. CAMBIO HOMBRE/SEM )
(HRS/SEM.)

1.06
1.06
1.16
1.06

Fuente: elaboracion propia.

Debido al cambio en las mejoras del sistema de reemplazo de navaja en las
cortadoras, los tiempos se redujeron por lo que es necesario volver a calcular
los nuevos costos utilizando los nuevos datos, esto se presenta en la Tabla 7
Costo Causado por el Tiempo Muerto con Aplicacién de la Segunda Etapa de
SMED.
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Tabla 7. Costo Causado por el Tiempo Muerto con Aplicacién de la Segunda Etapa del

SMED

PIEZA/HR.  MANO DE COSTOS COSTOS TIEMPO

OBRA/PIEZA INDIRECTOS POR MUERTO

POR PIEZA HORA (HRS.-

HOMBRE/SEM.)

256 1.54 0.1139 423,3984 1.06
256 1.54 0.1139 423,3984 1.06
256 1.54 0.1139 423,3984 1.16

4 256 154 0.1139 423,3984 1.16 24,557
oTAL L[ [ | | | 0939%

Fuente: elaboracién propia.

Al disminuir los tiempos muertos a causa de la reduccién del tiempo de
preparacion, también los costos disminuyen como se muestra en la figura 2

logrando un ahorro total anual de $698,608.dlls.

Figura 2. Costos Anuales Causados por los Tiempos Muertos

COSTO POR TIEMPO MUERTO

Fuente: elaboracién propia.

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Desde la aplicacion de la primera etapa de la técnica SMED se mostré que la
reduccion del tiempo de preparacion de 2.74 minutos a 0.317 minutos,
representa una reduccion de tiempo del 88.44%,que se ve reflejado
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considerablemente en el aspecto econdmico, los costos por tiempo muerto en
mano de obra que se obtuvieron son: de un costo inicial de $792,602.00 a un
costo al final del proyecto de $93,994.00 dolares anuales, representando un
impacto econémico del 88.15% de reduccion de costos.

El impacto econdmico puede incrementarse aun mas, si se contindan con
algunas recomendaciones hacia el personal que intervienen en los cambios tales
como: Continuar con la capacitacion e involucramiento al sistema SMED al
nuevo personal para que no se pierda el objetivo a lograr e Incrementar el
liderazgo y la supervision para que se hagan las actividades como se sefialaron,

hasta crear un habito.
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