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RESUMEN EJECUTIVO

La Empresa UMCO S.A, esté dedicada a la produccion y distribucion de articulos de
hogar, como: productos de aluminio, acero inoxidable, electrodomésticos menores, plasticos,
otros. La empresa esta enfocada en implementar procesos de mejora continua por lo cual se
realiz6 un diagnostico del proceso de inyeccion de linea de plasticos, identificandose,
ineficiencia al momento de cubrir la demanda existente. Iniciando del diagndstico se
identificaron varias deficiencias, tales como: falta de limpieza, orden, no contar con procesos
documentados de cambio de moldes con los cuales se pueda guiar el equipo humano, por lo

tanto, se generaba tiempos excesivos en los cambios.

La metodologia SMED permite la obtencion de mayor productividad y mejora del servicio
al cliente, esta inicia con la ejecucion del diagnostico, seleccionando la linea y la maquinaria
en la cual se realizara la prueba piloto del proceso de cambio de molde, seguido de la
capacitacion, la separacion de las actividades, es decir, internas, cuando la maquina esta
parada y externas, cuando esta encendida, luego, transformar las actividades internas a
externas, minimizar las actividades internas y evaluar la implementacion mediante la

verificacion de una mayor productividad y un mejor servicio al cliente.

El proceso de implementacion consta en el manual de la metodologia de SMED en UMCO
S.A, que con su implementacidn piloto en la linea y maquinaria seleccionada lograra:
disminuir los tiempos de paro de maquinaria, estandarizar el proceso de cambio de moldes y
obtener una mayor productividad, mejor atencion al cliente y mejorar la rentabilidad en la

organizacion.
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ABSTRACT

The Company UMCO S.A, is dedicated to the production and distribution of household
items, such as: aluminum products, stainless steel, smaller appliances, plastics, others. The
company is focused on implementing continuous improvement processes, which is why a
diagnosis was made of the plastic line injection process, identifying, inefficiency when
covering the existing demand. Starting from the diagnosis, several deficiencies were
identified, such as: lack of cleanliness, order, not having documented processes of change of
molds with which the human team can be guided, therefore excessive times in the changes

were generated.

The SMED methodology allows to obtain greater productivity and improve customer
service, it begins with the execution of the diagnosis, selecting the line and the machinery in
which the pilot test of the mold change process will be carried out, followed by training, the
separation of activities, that is, internal, when the machine is stopped and external, when it is
on, then transform internal activities to external, minimize internal activities and evaluate the

implementation by verifying greater productivity and better customer service.

The implementation process is included in the SMED methodology manual at UMCO SA,
which with its pilot implementation in the selected line and machinery will achieve: reduction
of downtimes for machinery, standardize the process of changing molds and obtain greater

productivity, better customer service and improve profitability in the organization.
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CAPITULO |

1. Antecedentes

UMCO empresa MULTINACIONAL dedicada a la fabricacion y comercializacion de
articulos para el hogar, inicia sus operaciones en el afio 1950 y en el transcurrir de los afios
continda velando por las necesidades de sus clientes con una amplia gama de productos tanto
en aluminio, como en acero inoxidable y entre otros, para todo tipo de coccion (gas o
induccidn). En la actualidad UMCO posee en un amplio portafolio de productos donde

podemos encontrar lineas como: electrodomeésticos menores, cocinetas, plasticos, entre otros.

Shigeo Shingo definié los fundamentos del SMED en el afio de 1969 reduciendo el tiempo de
cambio de una prensa de 1000 toneladas de 4 horas a 3 minutos, de ahi a menos de 10
minutos. SMED es un acronimo en lengua inglesa Single Minute Exchange of Die, que
significa cambio de trogueles en menos de diez minutos. EI SMED se desarrollo
originalmente para mejorar los cambios de troquel de las prensas, pero sus principios y
metodologia se aplican a las preparaciones de toda clase de maquinas. (Barron, 2019)

Mediante el andlisis de la metodologia SMED es una herramienta muy eficiente para
disminuir el tiempo de paros y agilitar el cambio de moldes y troqueles, el origen tenemos el
Toyota una empresa lider en innovacién e implementacién de metodologias como just time,
SMED, entre otras. En la cita anterior Shingo nos ensefia que Toyota ya implement6 esta
herramienta, obteniendo disminucién de tiempos de cambios favorable para la produccién que
mantenian en aquellos afios mayor productividad a un bajo costo. Hoy en dia las grandes
industriales y los clientes, exigen rapidez en la produccidn de un bien o un servicio ante la

diversidad de productos exigidos, que debe cumplir con las necesidades de nuestros clientes.

Grandes empresas como Nike, es una de las empresas multinacionales que han adoptado el
lean manufacturing en sus procesos de produccién como mejoramiento de la calidad y

excelencia en exigencias del mercado, esta empresa obtuvo resultados muy eficaces sobre la
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implementacion de la metodologia manteniendo su competitividad, ante rivales en el mercado

actual.

Flexiplast S.A. reconoce la necesidad de implementacion de la metodologia SMED en el &rea
de Impresion, area que se ha identificado como el cuello de botella de la cadena productiva
referente a la elaboracion de empaques y envases plasticos. La herramienta SMED permite
una disminucion de los tiempos empleados en el cambio de trabajo y de preparacion para la
ejecucion de una nueva orden de produccion, de manera que se optimicen los mismos y se

obtenga una mayor disponibilidad de las maquinas. (Mafla, 2017)

Actualmente la empresa ecuatoriana Flexiplast S.A, cuenta con la metodologia SMED para
reducir el tiempo de cambios de moldes o trogueles y eliminar cuello de botella existente en
dicha compafiia. UMCO S.A es una empresa metal mecanica que se dedica en la fabricacion y
elaboracion de utensilios de cocina siendo una marca reconocida por la variedad de articulos

gue mantiene la compaiiia.

En la empresa han existido grandes inconvenientes que componen el problema sobre el
tiempo de demoras en cambios de troqueles y gran inventario en la misma, lo cual al no
contar con una planificacion especifica para dicha linea obtenemos una produccion de forma
empirica donde provoca gran demanda insatisfechay costos adicionales, ademas otro
inconveniente acarrea problemas con proveedores y la entrega de materia prima por el
departamento de compras, lo cual esto provoco retrasos en entrega de productos a la demanda

existente.

En los procesos productivos, se denomina tiempo planificado, al tiempo que se prevé utilizar
la maquina para fabricar. El tiempo planificado se divide en dos. Por un lado disponemos del
tiempo durante el cual la empresa esta elaborando producto, denominado tiempo de
funcionamiento, y por otro lado, del tiempo que la maquina se encuentra parada, por motivo
de averia, descansos de produccidn o por preparacion para la fabricacion de un nuevo lote de

producto, llamado tiempo de cambio de lote o tiempo de preparacion. (Carbonell, 2013)
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En la actualidad en la empresa UMCO S.A se clasifica el tiempo planificado de
maquinarias, donde el tiempo de funcionamiento es donde la maquina produce con las
caracteristicas que debe cumplir un producto y el tiempo de paro, puede ser por averias 0
cambios de moldes. La tesis se fundamenta en la mejora del proceso de cambio de molde o
troqueles, en el proceso de inyeccion en la linea de plasticos, donde contamos con tiempos
demasiado largos en el cambio de troqueles para la variabilidad de productos en demanda

dentro del mercado de utensilios de cocina.

1.01 Contexto

La implementacion de la metodologia SMED, comienza con el anélisis de la situacion
actual que mantiene el cambio de molde del proceso de inyeccidn, se debe tener registros o
documentacidn que nos permita sustentar la implementacion de la metodologia y nos permita
obtener puntos de mejora dentro del proceso final. Actualmente la empresa UMCO S.A en
busca de mejorar la productividad de la linea de plasticos, la empresa debe tener seguimiento
del sistema productivo, logrando el proposito de la implementacion de la metodologia
SMED donde la concientizacion del personal, organizacion y materiales en 6ptimas

condiciones lograremos una implantacion de reduccion de tiempo de moldes.

Las méaquinas actuales reflejan tiempos de cambio de moldes muy altos (entre 3-4 horas),
que disminuye la produccion que deberia mantener las maquinas de inyeccién, ademas de esto
punto esencial sobre el desgaste de moldes y maquinaria ante la produccién, tiene
consecuencias al no contar con mantenimiento preventivo sobre estos recursos esenciales
para la operacion, ademas un punto importante es que la organizacion no cuenta con
instructivos o estandares sobre el cambio de moldes para cada maquinaria, por lo cual si una
persona que conoce como realizar el cambio, se encarga Unicamente €l de realizar esa

actividad, en vez de formar un grupo como forma de apoyo.

En el area de produccion se maneja el formato del hora-hora implementado en toda la planta
de produccién de la empresa, se puede evidenciar el tiempo no productivo por distintas razones,
los tiempos de eficiencia hacia la productividad mediante cambios de troqueles y paros de
maquinaria no estarian cumpliendo con el limite de control central, este formato permite obtener
IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA SMED AL PROCESO DE INYECCION
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indicadores que nos permite la medicion de la efectividad del proceso y determinar la

efectividad de la produccion, de paros, cambio de troqueles o moldes.

1.02  Justificacion

El proyecto busca tener reduccion de tiempos en cambio o montaje de moldes (SMED) en
el area de plasticos, donde se mantiene tiempos muy grandes para dichos cambios, los cuales
retrasan la produccion planificada, fomentando pérdidas econdémicas y buscando obtener

mejoras en el proceso de cambios y mejoramiento de la productividad de la organizacion.

La causa principal es el de los tiempos elevados en cambios de moldes en el Area de
Plasticos cuentan con varias causas raices, no contar con las herramientas fundamentales en
preparacion internas para realizar el proceso de cambio de moldes, tiene un tiempo
prolongado o preparacion en preparacion externas, debido a que los moldes no se encuentran
en Optimas condiciones, donde pueda ser eficiente el cambio y ademas de recursos para esta

preparacion internas.

Al momento de contar con la capacidad de mejorar la produccion, es inmerso el tema de
las maquinarias que se encuentre en éptimas condiciones y su preparacion total para la
produccion del dia a dia, ya que la capacidad de la planta y tareas que mantiene el area de
mecanica 0 mantenimiento, no se puede contar con las herramientas en éptimas condiciones

debido a existir mantenimiento correctivo, mas no mantenimiento preventivo.

El Método SMED es una solucion para el mejoramiento de tiempos de produccion, por lo
cual se implementara en el Area de Plasticos para disminuir el tiempo de cambio de moldes y
troqueles sin tener un gran costo en la implementacion de esta metodologia, el fin es que la
maquinaria esté preparada o tener cambios de moldes en menor tiempo del que se mantiene
actualmente minimizando las preparaciones internas y transformarles en externas, ademas de
cambiar el chip de las personas de que no se puede disminuir el tiempo del que se mantiene en
la actualidad en la empresa UMCO S.A, de este modo tener una mayor produccion y

mantener eficacia en el cumplimiento del plan de produccion.
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1.03  Definicion del problema central

Tabla 1.

Matriz T
Pérdida de clientes y Excesivo tiempo de cambio de moldes o Aumento de la rentabilidad y utilidad de la
productividad. troqueles en el proceso de inyeccion.  empresa.
FUERZAS
IMPUL SADORAS | PC | PC FUERZAS BLOQUEADORAS
Compromiso de la 5 ’ ) 3 Poco seguimiento por parte de los
organizacion. departamentos de produccién y mecanica.
Compromiso del equipo de 3 4 ) ) Falta de mantenimiento de moldes y
trabajo. magquinarias.

Capacidad para implementar
nueva metodologias en el 4 3 4 4
proceso de inyeccion.

Menores recursos para el desarrollo de la
implementacion.

Gran capacidad de

oroduccion 5 3 3 5 Resistencia a seguir la Guia Metodoldgica.

Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacidn propia.

UMCO, partiendo de la importancia sobre el mejoramiento continuo que debe mantener
una empresa industrial, analiza mejoras de procesos o calidad para la satisfaccion del cliente
de forma directa o indirectamente, el control y analisis empresarial es fundamental para el
mejoramiento productivo dia a dia. Actualmente UMCO S.A ha tenido falta de controles y
métodos de analisis que permita llevar al mejoramiento de los procesos, también con
diferentes metodologias o herramientas que de esta forma se busca mayor productividad e

ingresos hacia la organizacion.

UMCO S.A, ha tenido ciertas caidas donde no ha podido cubrir la demanda existentes en
afios anteriores, por lo cual se obtuvo que en el afio 2018 mantuvieron una demanda
insatisfecha mayor al 3,5% del plan de produccién que no se pudo cumplir, ademas se analizd
atraveso de la informacion bodega de P.T y el departamento de produccion sobre la demanda

de los clientes tanto nacionales, como internacionales que cuenta la empresa UMCO S.A,
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mediante ello se conocid retrasos en el plan de produccion por parte del area de planificacién
que hacia que la produccion iniciara en la primera o segunda semana sea de forma empirica 'y
también mediante el proceso de compras mantenia retrasos, el resultado fue perdidas de

ventas entre los 100 mil dolares.

En busca de objetivos el ingreso del Gerente de Operaciones en inicio del afio 2019, tener
una ideologia de cambio y mejora de proceso Yy estructura de la organizacion, dar comienzo a
la identificacion de errores y mejoras que se debe trabajar en el afio en curso dentro de la
organizacion, para mantenerse en el mercado como proveedor que satisface las necesidades

del cliente.

Mantener una capacidad de implantacion de metodologias como SMED es fundamental ya
que permite optimizar el tiempo de cambios de molde de forma répida, permitiendo tener
mejoras en la produccioén en linea, ademas esta herramienta permite aprovechar el maximo de
la capacidad de tiempo donde los trabajadores y las maquinas mantengan una productividad
igualitaria con las necesidades del cliente y tener el seguimiento con documentacion, como
evidencia para auditorias y controles para conocimientos sobre variaciones quincenales,

mensuales o anuales.

Motivo por el cual la tesis busca el mejoramiento productivo mediante una herramienta ya
implementada en muchos paises llamada SMED, permitira la mejora en una linea de
produccion en la organizacion, siguiendo los lineamientos sobre la metodologia y obtencion

de resultados de produccion efectiva e ingresos mayores a la actualidad.

Para alcanzar el objetivo a través de la herramienta debemos contar con el apoyo de los
departamentos que intervienen en la metodologia y gerencia, considerar también la
intervencion de la mano de obra que opera las maquinas que sera beneficiada con esta
herramienta aun donde existe el tabu que no se puede disminuir el tiempo de cambios de

moldes de lo que actualmente se mantiene.
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CAPITULO II
2. Analisis de involucrados

Dentro de analisis de involucrados se busca analizar el comportamiento de los actores que
tengan interés o papel o que sean afectados por las politicas y programas sociales para explorar
la viabilidad socio-politica de las mismas. Sirve de apoyo al disefio de estrategias factibles.
(Licha, 2009).

Figura 1. Tipos de involucrados

COMUNIDAD

D. PRODUCCION

. D. MANTENIMEINTO
EMPRESAS BENFICIADAS PERSONAL DE PLANTA

Elaborado por: Autoria propia.
Fuente: Investigacion propia.

2.01  Mapeo de involucrados

Mediante la identificacion de los involucrados en la implementacion, se forma estrategias
para obtener un equilibrio entre las partes, de esta forma poder realizar la metodologia de una
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forma donde que las partes conozcan sobre los beneficios que se obtendra para la empresa
UMCO S.A.

La empresa serd la principal beneficiada sobre el mejoramiento con esta herramienta
de forma positiva al recibir mayor ingreso, fomentando un cambio de mejora en la
organizacion.

El personal de la planta son las personas que mas intervienen ya que seran los gestores
de la implementacion de la herramienta de mejora.

La gerencia al igual que los departamentos de produccion y mecanica son participes
mediante el analisis de resultados de la mejora, ya que seran las personas que
analizaran y controlaran la metodologia en la linea a implementar.

Los proveedores o empresas beneficiadas, son de forma externa ya que se obtendra
mayor adquisicion de recursos y materias primas para la produccion eficiente.

El cliente el cual obtendra el producto donde la organizacion logra satisfacer la
necesidad que mantiene la demanda de mercado, en la cual estd englobada la industria
de utensilios de cocina.

El estado interviene de forma externa ya que se beneficia directamente con los cobros

de impuestos y las leyes reguladoras en beneficio del pais.
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2.02 Matriz de andlisis de involucrados
Tabla 2.
Matriz de involucrados.
INTERES SOBRE LA PROBLEMAS RECURSOS INTERES SOBRE EL CONFLICTOS
ACTORES INVOLUCRADOS PROBLEMATICA PERCIBIDOS MANDATOS ¥ PROYECTO POTENCIALES
CAPACIDADES
DEMORAS EN EL APROBACION DEL DISMINUIR EL TIEMPO DE LA
PRESUPUESTO PARA
EMPRESA UMCO OBTENER MAYOR CAMBIO DE MOLDES CAMBIO DE MOLDES IMPLEMENTACI

umco

Ideas para el hogar

S.A PRODUCTIVIDAD O TROQUELES EN LA

LINEA DE PLASTICOS

MEJORA SOBRE LOS

PROCESOS DE RETRASOS EN
CLIENTE ENTREGA A TIEMPO ENTREGA DE
LOS PRODUCTOS. PEDIDOS
DISMINUIR LA TIEMPOS DE ESPERA
PROVEEDORES ESPERA DE ENTREGA EN LA ENTREGA DE
DE PRODUTOS O M.P PEDIDOS
OBTENER MAYOR FALTA DE
PRODUCTIVIDAD, CAPACITACION PARA
PERSONAL MEDIANTE LA ELPROCEOS Y
INTERNO DISMINUCION DE RESISTENCIA AL
TIEMPOS. CAMBIO
ESTADO O LEYES QUE AYUDEN f/IOE’\[l)-:—g?-\LI\EITSIS;\?IiEY
GOBIERNO AL FINACIAMIENTO

SEGURIDAD Y SALUD
EN EL TRABAJO

ECUATORIANO DE LA EMPRESA

LA IMPLEMENTACION
DE LA METODOLOGA

SMED.

RECURSOS

TEGNOLOGICOS, LEYES

Y NORMATIVAS

ESTATALES, RECURSOS

FINACIEROS

ESTUDIO DE NUEVOS
PROVEEDORES PARA

ADQUISICION DE
PRODUCTOS

REGLAMENTO
INTERNO,
SEGUIMIENTO DE

OPERACIONES DE LOS

TRABAJADORES

SRI

MINISTERIO DEL
MEDIO AMBIENTE
IESS

O TROQUELESEN LA ON DE LA
MAQUINA INYECTORA METODOLOGIA

SATISFACER LA
NECESIDA DEL
CLIENTE CON

CALIDAD Y ATIEMPO.

RECIBIR EL

PRODUCTO O LA M.P
ATIEMPO Y OBTENER

MENORES COSTOS

OPTIMIZAR LA LINEA

DE PRODUCCION,

OBTENIENDO MAYOR

PRODUCTIVIDAD Y
RENTABILIDAD

MEJORA SOBRE LA

MATRIZ PRODUCTIVA

PERDIDAS DE
CLIENTES
POTENCIALES

RETRASO DE
PAGOS Y

PRECIOS NO
ADECUADOS

DESINTERES DEL
PERSONAL
INVOLUCRADO

DESAPOYO
SOBRE LAS
MEJORAS
SOBRE
INDUSTRIAS

Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion propia.
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CAPITULO Il

3. Problemasy objetivos

¢Qué es el arbol de problemas?

Es una técnica participativa que ayuda a desarrollar ideas creativas para identificar el problema
y organizar la informacion recolectada, generando un modelo de relaciones causales que lo
explican. Esta técnica facilita la identificacion y organizacion de las causas y consecuencias de
un problema. Por tanto, es complementaria, y no sustituye, a la informacién de base. El tronco

del arbol es el problema central, las raices son las causas y la copa los efectos. (Martinez, 2014)

El arbol de problemas es una herramienta que nos permite identificar el problema central
para el desarrollo, a partir de las raices que se consideran las causas del problema y los efectos
que mantendria al realizarlo que se encuentra en la parte superior, esto gracias a la

recopilacion de datos fundamentales para la investigacion
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Figura 2. Arbol de Problemas.

INCUMPLIMIENTO DE LA DEMANDA ACTUAL

TIEMPO EXCESIVO DE CAMBIO DE ACTIVIDADES INECESARIAS EN

AUMENTO DE LOS COSTOS DE
MOLDES POR EL PERSONAL NO MANTENIMIENTO EL PROCESO DE CAMBIO DE

CALIFICADO MOLDE
| | |

PARO DE MAQUINAS Y MOLDES
EQUIPO DE CAMBIO DE MOLDES POR CONTINUAS EXISTENCIA DE

INCOMPLETO REPARACIONES HERRAMIENTAS INEFICIENTES

Excesivo tiempo de cambio de moldes o troqueles en el proceso de inyeccion.

PERSONAL NO CALIFICADO PARA EL MOLDES Y MAQUINARIAS EN e AT DA
CAMBIO DE MOLDES O TROQUELES CONDICIONES NO OPTIMAS e
| f |
FALTA DE PLANIFICACION DE POCO PERSONAL DE FALTA DE PREPARACION DE
CAPACITACION MANTENIMIENTO LOS ELEMENTOS PARA EL
CAMBIO DE MOLDES

Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion propia.

3.01 Arbol de problemas

El excesivo tiempo en el cambio de molde y troqueles es el problema central que se
mantiene en la planta de produccion de UMCO S.A teniendo en cuenta lo ya mencionado,

falta de metodologias de mejora y control en los procesos actuales de las lineas de produccion

Este excesivo tiempo de cambio de referencias se identifica por varias razones como: el
personal no se encuentra calificado o no tiene la capacidad suficiente para poder realizarlo, los

moldes y maquinas en condiciones no 6ptimas por no contar con plan de mantenimiento

IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA SMED AL PROCESO DE INYECCION
DE LA EMPRESA UMCO S.A, ANO 2019
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preventivo, ademas de tener mayores actividades internas como parte del cambio de moldes

en las maquinas existentes en la organizacion.

El efecto generado a mediano y largo plazo sobre el excesivo tiempo de cambio de
referencias, no cuenta con un equipo competente para el cambio de referencia de maquinarias,
ademas de tener paros de maquina por dafios en las mismas o dafio en moldes por la constante
utilizacion de los mismos sin contar con mantenimiento y no contar de estandarizacion de

cambio de referencias.
3.02 Arbol de objetivos

El analisis de los objetivos permite describir la situacion futura a la que se desea llegar una
vez se han resuelto los problemas. Consiste en convertir los estados negativos del arbol de
problemas en soluciones, expresadas en forma de estados positivos. De hecho, todos esos
estados positivos son objetivos y se presentan en un diagrama de objetivos en el que se
observa la jerarquia de los medios y de los fines. Este diagrama permite tener una vision

global y clara de la situacion positiva que se desea. (Ortegon, 2015)

El analisis de objetivos nos ayuda con las soluciones de forma positiva del arbol de
problemas, mediante la descripcion de forma futura mediante un diagrama que permitira

observar de forma clara las soluciones que se desea realizar.

IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA SMED AL PROCESO DE INYECCION
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Figura 3. Arbol de Objetivos.
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MENOR TIEMPO DE CAMBIO DE
MOLDES CON EL PERSONAL
CALIFICADO

CONTAR CON EL EQUIPO NECESARIO
PARA EL CAMBIO DE MOLDES

\
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MANTENIMIENTO.
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MAQUINAS Y MOLDES
TRABAJANDO DE FORMA
EFICIENTE

DESARROLLO DEL PROCESO

HERAMIENTAS SIMPLES PARA
EL PROCESO DE CAMBIO DE
REFERENCIA

Disminuir el tiempo de cambio de mold

es o troqueles en el proceso de inyeccion.

PERSONAL CALIFICADO PARA EL
CAMBIO DE MOLDES O TROQUELES

\

ADECUADA PLANIFICACION PARA
CAPACITACIONES.

MOLDES Y MAQUINARIAS EN
CONDICIONES OPTIMAS

|

MENOR ACTIVIDADES
INTERNAS EN CAMBIOS DE
MOLDES

CONTAR CON EL PERSONAL
NECESARIO PARA
MANTENIMIENTO.

CONTAR CON LA
PREPARACION DE LOS
ELEMENTOS PARA EL CAMBIO

DE MOLDES

Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion propia.

El propdsito de la investigacion es conseguir disminuir el tiempo de cambio de moldes y
troqueles en las maquinarias existente hoy en dia en la compafiia, buscando la mejora de

productividad y cumplimiento de demanda existente.

Para el cumplimiento de los propdsitos se debe contar con maquinarias y moldes en
condiciones éptimas para la produccion diaria, de igual manera contar con personal calificado
para realizar la actividad, manteniendo menores actividades internas al momento de cambio
de referencias, mediante una planificacion para capacitacion del equipo de trabajo, de esta
forma contar con la preparacion de los elementos para el cambio de moldes en el tiempo real
y de la mano con el mantenimiento adecuado de maquinarias y moldes con el personal

necesario que contara el departamento de mantenimiento.
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De sequir los pasos, lo que se pretende contar con el equipo necesario para el cambio de
referencia, que se encuentren de forma eficiente maquinas y moldes, permitiéndonos la
estandarizacion sobre las funciones indispensable para un cambio de referencia de forma

correcta y menor tiempo.

De ejecutarse de forma correcta los componentes, se logrard el cumplimiento de la
demanda existente de forma interna como externa, en el mercado que abarca la empresa
UMCO S.A.

IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA SMED AL PROCESO DE INYECCION
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CAPITULO IV
4, Analisis de alternativas

Este analisis consiste en la seleccion de una alternativa que se aplicara(n) para alcanzar los
objetivos deseados. Durante el anélisis de alternativas o estrategias, conviene determinar los
objetivos dentro de la intervencidn y de los objetivos que quedaran fuera de la intervencion.
(Ortegon, 2015)

El anlisis de la alternativa se basa en la identificacion de las estrategias que se mantiene y
poderlas utilizar para logra el objetivo, con criterios fundamentados que permitira la seleccién

aplicable para la intervencion.

A partir del arbol de objetivos, seleccionamos aquellos medios (raices del arbol) que
representan estrategias viables para cambiar la situacion problematica. Posteriormente
aplicamos filtros o criterios para hacer una segunda seleccion que deriva en una 0 mas

estrategias optimas para el proyecto.
4.01 Matriz de andlisis de alternativas
El analisis de alternativas consiste en contar con estrategias a partir del arbol de objetivos,

que si se pueden realizar, podrian realizar el cambio de la situacion actual a la situacion

deseada.
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Figura 4. Arbol de acciones o alternativas.

| ARBOL DE ACCIONES O ALTERNATIVA |

| PERSONAL CALIFICADO PARA _|[MOLDES Y MAQUINARIAS | MENORACTIVIDADES
EL CAMBIO DE MOLDES O EN CONDICIONES INTERNAS EN CAMBIOS DE
TROQUELES OPTIMAS MOLDES

CONTARCON LA

CONTAR CON EL PREPARACION DE LOS

_| | ADECUADA PLANIFICACION .

PARA CAPACITACIONES. PPAERRE?/I’\}AAI\\II:I'EE?SISS\IR'IIS ELEMENTOS PARA EL
) CAMBIO DE MOLDES
IMI:)EERI\QEE;?_RISSKEEOC;&';EEL CONTAR CON UN PLAN IMPLENTAR LA
—  FORMACION DEL EOUIPO DE | DE MANTENIMIENTO |_[METODOLOGIA SMED PARA
CAMBIO DE MOLQDES v PREVENTIVO SOBRE DISMINUIR TIEMPOS DE
TROOUEL ES MAQUINAS Y MOLDES. CAMBIOS DE REFERENCIA.
CiIRDi’(A:\'I\I'I'IiéE)F;\IR(?SI\RA%MP':QEE SOLICITAR CONVENIOS DISENAR TABLAS DE
T DE MEJORAMIENTO ~ | CON UNIVERSIDADES OPERACIONES PARA LA
PARA TENER PASANTES. PREPARACION EXTERNA

ORGANIZACIONAL.

Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion propia.

Las alternativas seleccionadas de nuestro analisis se enfocan en la implementacion de la
metodologia SMED, con planes de mantenimientos preventivos sobre maquinarias y moldes,
obteniendo un equipo de trabajo competitivo y capacitado para el cambio de moldes y
troqueles mediante procedimientos estandarizados.

4.02 Matriz de analisis de impacto de los objetivos

Al contar con las estrategias principales para la resolucién del problema, se realiza una
evaluacion sobre el impacto que cada una de las estrategias tendra en relacion con el
problema, tomando en cuenta para este analisis el impacto de cada una sobre el proposito y la

factibilidad técnica, financiera, social y politica de llevarse a cabo.
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Se evalla cada estrategia seleccionada en una escala de 1 a 5 puntos, siendo 1 la
factibilidad més baja de implementarse, y 5 la mas alta de hacerlo. Los resultados obtenidos

se muestran en la siguiente matriz:

Tabla 3.

Matriz de analisis de impacto.

IMPACTO
FACTIBILIDAD FACTIBILIDAD FACTIBILIDAD FACTIBILIDAD
OBJETIVOS SOBRE

E P TOTAL  CATEGORIA
< El E L N
pROPOSITOs  TECNICA  FINANCIERA  SOCIA POLITICA

IMPLEMENTAR SELECCION DEL PERSONAL IDONEO PARA

. 4 4 3 4 4 19 MEDIA
FORMACION DEL EQUIPO DE CAMBIO DE MOLDES Y TROQUELES.
ORGANIZAR PROGRAMA DE CAPACITACION COMO PARTE DE 5 4 5 4 5 23 ALTA
MEJORAMIENTO ORGANIZACIONAL.
CONTAR CON UN PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 5 5 3 4 4 2 MEDIA
SOBRE MAQUINAS Y MOLDES.
LICITAR CONVENI N UNIVERSIDADES PARA TENER

souic o 05 CONU s s 5 4 3 4 3 19 MEDIA
PASANTES.
IMPLENTAR LA METODOLOGIA SMED PARA DISMINUIR TIEMPOS

5 5 5 5 5 25 ALTA
DE CAMBIOS DE REFERENCIA.
DISENAR TABLAS DE OPERACIONES PARA LA PREPARACION

4 5 5 5 5 24 ALTA
EXTERNA
TOTAL 28 27 24 26 26 131

Elaborado por: Autoria propia
Fuente: Investigacion propia.

Del analisis que se realiz6 mediante la matriz se determina mediante la importancia de
cada una de ellas y el impacto con el propdsito, las tres estrategias que se deben desarrollar de
manera inmediata son la determinacion de la metodologia de evaluacidn, para la obtencién de
una evaluacion de forma objetiva e implementar la metodologia SMED para disminuir

tiempos de cambio de referencias.

4.03 Diagrama de estrategias

El diagrama de estrategias, se refiere a un resumen del analisis realizado a la problematica,
el cual el listado de actividades necesarias mediante los componentes que nos permite

alcanzar el propésito de la investigacion y podremos llegar hacia la finalidad del proyecto.

IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA SMED AL PROCESO DE INYECCION
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AUMENTO DE LA RENTABILIDAD Y UTILIDAD DE
LA EMPRESA.

DISMINUIR EL TIEMPO DE CAMBIO DE MOLDES O

TROQUELES EN EL PROCESO DE INYECCION.
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COMPONENTES

ORGAN IZAR PROGRAMA DE
CAPACITACION COMO PARTE DE

IMPLEMENTAR LA METODOLOGIA SMED PARA
DISMINUIR TIEMPOS DE CAMBIOS DE

DISENAR TABLAS DE OPERACIONES PARA LA
PREPARACION EXTERNA

MEJORAMIENTO ORGANIZACIONAL.

REFERENCIA.

|

ACTIVIDADES

DEFINIR TEMA A TRATAR, HORARIO Y
FECHA A REALIZAR LA CAPACITACION.
IDENTIFICAR EL PERSONAL QUE ASISTIRA
A LA CAPACITACION.

DETERMINAR LOS RECURSOS A NECESITAR
EN LA CAPACITACION.

IDENTIFICACION DE PROBLEMAS EXISTENTE EN
LAS LINEAS DE PRODUCCION.

PLANIFICACION PARA IMPLEMENTACION DE
METODOLOGIA A REALIZAR EN UMCO S.A.
IMPLEMENTACION PILOTO DELA METODOLOGIA
SMED EN LA LINEA EXISTENTE CON PROBLEMAS
RELACIONADO.

IDENTIFICAR LAS ACTIVIDADES QUE SE REALIZA
EN EL CAMBIO DE REFERENCIAS.

ESTRUCTURAR PROCEDIMIENTOS RESPECTIVOS
PARA EL CAMBIO DE REFERENCIAS.
VALIDACION CON LINEA DE SUPERVICION Y
APROBACION DE PROCEDIMIENTOS A REALIZAR.

Elaborado por: Autoria propia

Fuente: In

vestigacion propia.

4.04 Matriz de Marco Logico (MML)

El Marco Ldgico es un conjunto de conceptos interdependientes que describen de modo

operativo y en forma de matriz los aspectos mas importantes de una intervencion. Esta

descripcion permite verificar si la intervencion ha sido establecida correctamente. Asimismo,

facilita el seguimiento y proporciona una evaluacion mas satisfactoria. (Carrasco, 2009).

Se trata de la formacion del contenido para una intervencion, presentando la de forma

I6gica, ordenada, objetivos, resultados y actividades que se engloban en una intervencion y las

relaciones causales de las mismas.

La estructuracion del marco l6gico solo sera posible apartar del analisis de problemas,

objetivos y estrategias que se va realizar en la organizacion.
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Tabla 4.

Matriz de marco logico.

RESUMEN EJECUTIVO INDICADORES MEDIOS DE VERIFICACION SUPUESTOS

% DE PRODUCTIVIDAD DE LA LINEA DE PRODUCCION (UNIDAD
PRODUCIDAS*100/UNIDADES PLANIFICADAS)

INCREMENTO DE LAS VENTAS

FIN AUMENTO DE LA RENTABILIDAD Y UTILIDAD DE LA EMPRESA.
MENSUALES

FORMATO DE PRODUCTIVIDAD HORA- HORA

LA ORGANIZACION IMPLEMENTA
LA POLITICA SOBRE EL TIEMPO DE
CAMBIO DE MOLDES.

% DE DISMINUCION DE TIEMPO DE CAMBIO DE REFERENCIAS,
EN COMPARACION DE LA SITUACION ANTERIOR (TIEMPO
OPERATIVO/TIEMPO DISPONIBLE)

DISMINUIR EL TIEMPO DE CAMBIO DE MOLDES O TROQUELES

PROPOSITO EN EL PROCESO DE INYECCION.

INFORME DE AUDITORIA INTERNA

ﬂ ORGANIZAR PROGRAMA DE CAPAC'TACKjN COMO PARTE DE 100 % DE LAS PERSONAS INVITADAS ASISTEN A LA LISTADO DE COMPROBACION DE PERSONAL

% MEJORAMIENTO ORGANIZACIONAL. CAPACITACION EN LA FECHA INDICADA. QUE ASISTIO Y PARTICIPO. EL EQUIPO DE TRABAJO CUENTA

Z IMPLEMENTAR LA METODOLOGIA SMED PARA DISMINUIR 30% DE CUMPLIMIENTO DE LA METODOLOGIA A ::;)ERR'\:/I?ISI gs;x@xﬁzt"ﬁx;ﬁx;:gg? SRNAU:AI 'l\";ng":AAEﬂgﬁc’l\‘gsE;;‘ﬂA

% TIEMPOS DE CAMBIOS DE REFERENCIA. IMPLEMENTAR EN LA ORGANIZACION DENTRO DE 2 MESES DE MAQUINAS Y TROQUELES) METODOLOGIA.

8 D|SENAR TABLAS DE OPERACIONES PARA LA PREPARAC|ON 90% DE AVANCE EN LA CREACION DE TABLAS DE DOCUMENTO DE PROCEDIMIENTO PARA
EXTERNA PROCEDIMIENTOS PARA EL CAMBIO DE MOLDES EN 1 MES PREPARACION EXTERNA
DEFINIR TEMA A TRATAR, HORARIO Y FECHA A REALIZAR LA CAPACITACION
CAPACITACION. EL EQUIPO DE TRABAJO PARTICIPA
IDENTIFICAR EL PERSONAL QUE ASISTIRA A LA LSTADO DE ASISTENCIA DE PERSONAL ACTIVAVEENTE EN LA
CAPACITACION. CAPACITACION SOBRE LA
DETERMINAR LOS RECURSOS A NECESITAR EN LA DOCUMENTO DE PROCEDIMIENTO PARA  METODOLOGIA SMED
CAPACITACION. PREPARACION EXTERNA

@ IDENTIFICACION DE PROBLEMAS EXISTENTE EN LAS LINEAS

[s] DE PRODUCCION. LA MML RECOMIENDA QUE SE INCORPORE EL PRESUPUESTO TIEMPO DE PAROS, ANEXOS. EL EQUIPO DE TRABAJO PARTICIPA

< I .

9 PLANIFICACION PARA IMPLEMENTACION DE METODOLOGIA PARA CADA UNA DE LAS ACTIVIDADES, MEDIANTE LA PLAN DE IMPLEMENTACION DE LA ACTIVAMENTE EN LA

Z A REALIZAR EN UMCO S.A. APROVACION DE GERENCIA PARA LA MEJORA DE LAS METODOLOGIA IMPLEMENTACION DE LA

5 IMPLEMENTACION DE SMED EN LA LINEA EXISTENTE CON ACTIVIDADES REFERENTES A CAMBIO DE REFERENCIAS. ANEXOS O DOCUMENTACION REFERENTE A LA METODOLOGIA

< PROBLEMAS RELACIONADO. MEJORA

IDENTIFICAR LAS ACTIVIDADES QUE SE REALIZA EN EL
CAMBIO DE REFERENCIAS.

ESTRUCTURAR PROCEDIMIENTOS RESPECTIVOS PARA EL
CAMBIO DE REFERENCIAS.

VALIDACION CON LINEA DE SUPERVICION Y APROBACION
DE PROCEDIMIENTOS A REALIZAR.

FOTOGRAFIAS O ANEXOS

DOCUMENTO DE PROCEDIMIENTO PARA
PREPARACION EXTERNA

ACTA DE REUNION

SE CUMPLE CON LA
ESTRUCTURACION DE LOS
PROCEDIMIENTOS PARA LAS
ACTIVIDADES DEL CAMBIO DE
REFERENCIA.

Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion propia.
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CAPITULO V
5. Propuesta

5.01 Antecedentes (de la herramienta o metodologia que propone como solucion)

SMED conocido como Single Minute Exchange of Dials, es una técnica para realizar
cambios rapidos de herramientas (moldes, troqueles, etc.) mediante la eliminacion de
actividades retrasadas o tiempo improductivo del cambio al ejecutarlas en la maquina junto al

equipo de trabajo.

SMED es una técnica desarrollada por Shigeo Shingo en 1950 trabajando para mazada,
Shingeo llevo a cabo una investigacion de mejora en la eficiencia, lo cual el insistié en
realizar un andlisis de produccion de una semana de produccion, en el tercer dia de analisis se
detuvo un operario que realizaba un cambio de molde en la prensa, el cual necesitaba un
perno y tardo aproximadamente una hora en concluir que no lo iba a encontrado. Aquel perno
era importante para preparacion del molde y su produccién, por lo cual el operario tuvo que

tomar un perno que le serbia y cortarlo para que sea “apropiado” para el cambio.

Este es un ejemplo sobre las situaciones que se existian en esa época como al igual que en
estos dias. En la planta de Toyota observo que el cambio de molde en una prensa de 1000
toneladas se realizaba en 4 horas, mientras que la planta de VVolkswagen en Alemania estaba

haciendo cambios de moldes en menos de 2 horas.

Esto llevo que trabaje por 6 meses logrando disminuir el tiempo de cambio a menos de 90

minutos como consecuencia de la aplicacion del SMED.

Luego de ello fueron grandes empresa en todo el mundo que han implementado la
metodologia SMED como kodak, otra gran empresa a nivel mundial es Nike lo cual esta

metodologia les permite obtener eficiencia, productividad y tener un mejor servicio al cliente
IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA SMED AL PROCESO DE INYECCION
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cumpliendo su necesidad. Otras empresas de Ecuador como Flexiplast S.A, empresas
cerveceras y mas empresas industriales que manejan maquinaria con cambios de moldes de

forma continua.
5.01.1 Problema.

La empresa UMCO S.A tuvo su crecimiento de forma moderada en el transcurso de su
creacion hasta hoy en dia donde es una gran organizacion, mediante ello se realiza un andlisis
en general donde cada una de las areas que se encuentra en la organizacion, se identifica
acciones a mejorar o a corregir, por ejemplo, la linea de plasticos cuenta con varios problemas

repercutiendo en la elaboracion de sus productos.

El area de plasticos cuenta con 7 maquinas inyectoras que realizan productos para clientes
internos como externos, al tener incumplimiento de la demanda de estos tipos de clientes,
identificamos uno de los problemas mas evidente es el tiempo excesivo de cambio moldes o

troqueles para la produccion diaria.

Considerando varios factores como plan de produccion, falta de materia prima,
mantenimiento de las maquinarias, son problemas relacionados al problema central, estos y
otros procedentes nos llevan a la implementacion de la metodologia SMED, la cual ayudara la
mejora del proceso productivo de esta area involucrada con la disminucion de tiempos de
cambios de referencias, lo cual nos permitird generar una mayor utilidad, eficiencia,

productividad y mejor servicio al cliente.
5.01.2 Andlisis Historico de la empresa

UMCO es una empresa ecuatoriana dedicada a la fabricacion y comercializacién de
articulos para el hogar, inicia sus operaciones en el afio 1950 y en el transcurrir de los afios
continta velando por las necesidades de sus clientes con una amplia gama de productos tanto

en Aluminio, como en Acero Inoxidable para todo tipo de coccion (gas o induccién).

IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA SMED AL PROCESO DE INYECCION
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En la actualidad UMCO posee en un amplio portafolio de productos donde podemos
encontrar lineas como: Electrodomésticos menores, Cocinetas, Plasticos, entre otros.
Durante sus afios de trayectoria, UMCO ha logrado obtener ventajas competitivas, que le han
permitido alcanzar una fuerte participacion de mercado en el pais y el ingreso a plazas

internacionales.

UMCO es una empresa ecuatoriana que mantiene altos estandares de calidad en sus
productos cumpliendo normas internacionales tanto en la produccion de ollas de presion,
pailas, bidones, ollas de aluminio, productos con antiadherente, como en electrodomésticos
menores y otras lineas. Desde su fundacion en 1950, hemos tenido un liderazgo absoluto,
gracias al continuo desarrollo de productos, innovacion tecnolégica, y su constante

preocupacion por satisfacer las necesidades del cliente. (S.A, 2017)
5.01.3 Filosofia Empresarial
5.01.3.1 Mision.

Satisfacer las necesidades y expectativas del mercado del sector hogar, manteniendo un

crecimiento sostenido y rentabilidad en el negocio. (S.A, 2017)
5.01.3.2 Vision.

Ser una de las empresas lideres en Latinoamérica dentro del sector hogar, enfocados al

mercado con altos indices de competitividad. (S.A, 2017)
5.01.3.3 Valores.

+ Respeto
«» Innovacion
«» Excelencia

s Compromiso
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+«+ Trabajo en equipo
5.01.3.4 Causas de la propuesta.

% Mayor orden y limpieza en el area de plésticos.
%+ Mejor utilizacion de los recursos asignados.
% Mejor funcionamiento del departamento de Compras.

% Reduccidn de costos en produccion.

*
°e

Reduccion de gastos en las &reas involucradas.

>

Elevar los niveles de productividad en el area de plasticos.

o
25

L X4

Mejor desempefio del personal que labora en estas areas.

L X4

Optimizacion de los recursos utilizados.

X/
L X4

Fidelidad en los clientes.

X/
X4

Mayor utilidad en los productos.

)

‘0

Mejor respuesta por parte de los proveedores.

D)

5.01.3.5 Andlisis Situacional.

La empresa UMCO S.A, es una empresa ecuatoriana con estabilidad en el mercado ya 68
afios, manejando clientes nacionales, internacionales muy importantes para el crecimiento
constante de la organizacién, ademas de ello cuenta con un inmenso portafolio de productos
donde el cliente cubre sus necesidades, entre ellos cuenta con productos de coccidn, productos
eléctricos, productos de plastico, todo relacionado con utensilios de cocina y productos de

hogar.

Ademas, cuenta con locales nacionales, a partir de esto la organizacion genera ingresos en
sus ventas y rentabilidad en sus productos, pero se evidencio que existia una demanda
insatisfecha, dando como resultado una disminucién de la rentabilidad, y se encontrd que hay

grandes costos generados por incumplimientos en los tiempos requeridos por el cliente.
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Varios son los motivos los cuales generan estos retrasos sea tiempos de llegada de materias
primas, cumplimiento de entrega de programas de produccidn, mantenimientos preventivos,
tiempos mayores a los estimados en la produccion, etc. Mediante estos precedentes se puede
afirmar que la empresa esté perdiendo utilidad por producto elaborado, por lo cual se desea la
implementacion de la metodologia SMED para el mejoramiento continuo de la organizacion,
donde nos permitira disminuir tiempos de fabricacion, gastos elevados y obtener mayor

utilidad, rentabilidad y liquides para la organizacion.

5.02  Descripcion (de la herramienta o0 metodologia que propone como solucion)

Esta tesis estd basada en la investigacion, el desarrollo y la innovacion (I1+D+1), esta
metodologia a utilizarse, con ello la empresa UMCO S.A, realizara la implementacion piloto
de la metodologia SMED, lo que permitirda minimizar el tiempo de montaje de moldes y

troqueles identificados en el area de plasticos, en la maquina Chen Hsong 400 de inyeccion.

La metodologia SMED es una herramienta que ayudara para corregir, la actividad de
cambio de moldes que se ha manejado de forma incorrecta, mediante la informacion
recolectada en esta tesis que ha tenido afectacion en la produccién normal en las maquinas

inyectoras.

SMED es parte de Lean manufacturing (Manofactura esbelta), modelo disefiado por la
compafiia Toyota, lo cual la herramienta SMED es un paso esencial en busca a la mejora

continua y sobresalir en el mercado existente de la organizacion.
5.02.1 Enfoque de la Investigacion.

Esta tesis esta enfocada en mejorar los niveles de productividad de la empresa UMCO S.A,
ubicada en el sur del Distrito Metropolitano de Quito (DMQ), a través de la elaboracion la
implementacion piloto de la metodologia SMED, para dar solucidn a retrasos en tiempo de la
produccion de las maquinas inyectoras por falta de planificacion, compras de materia prima,
excesivos tiempos de cambio de moldes, falta de mantenimiento.
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Este proyecto esta enfocado en el modelo de Investigacion Desarrollo e Innovacion
(1+D+1), se utiliza métodos cualitativos, cuantitativos y documenta toda la informacion

recolectada en una investigacion de campo.
5.02.2 Tipos de Investigacion.

En la tesis que se maneja en este momento se utilizaran tres tipos de investigacion

descriptiva, documental y de campo.

Investigacion Descriptiva: Es descriptiva ya que se observara los procedimientos sin
influirlo, con esto podremos analizar y describirlos correspondientemente, donde

identificaremos fallas y podremos solucionarlo, en busca de la mejora continua.

Investigacion de Campo: Esta investigacion permite obtener la informacion de forma
real, por el hecho que se realiza en el campo de la investigacion de los procesos, para

identificar los problemas y dar la solucion més correcta.

Investigacion Documental: Es el tipo de investigacion que utiliza los registros existentes

o documentos para constancia de la informacion obtenida.

Mediante los tipos de investigacion se logra recoger informacién necesaria para lograr
hallar soluciones capaces de mejorar la causa que provoca un problema, mediante la
implementacion de los proceso, programacion y planificacion, que permitira realizar la

implementacion de la metodologia SMED en la empresa UMCO S.A.

5.02.3 Etapas de la investigacion.

X/
o

Identificacion del problema.

X/
L X4

Recoleccidn de la Informacién necesaria.

‘0

Desarrollo del disefio de investigacion

D)

R/
L X4

Analisis de la informacion recolectada.
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*

+¢+ Obtencion de los resultados y soluciones.

*

¢+ Implementacién de las soluciones éptimas.
5.02.4 Poblaciony Muestra

Poblacion se refiere al universo, conjunto o totalidad de elementos sobre los que se investiga
0 hacen estudios. Muestra es una parte o subconjunto de elementos que se seleccionan
previamente de una poblacidon para realizar un estudio. (Lugo, 2019)

En la empresa UMCO S.A, cuenta con 211 trabajadores de planta actualmente, los
trabajadores que van a intervenir en el desarrollo de la investigacion son el area de plasticos
donde labora 7 personas, en el area de mantenimiento donde laboran 8 personas y 5

administrativos relacionados con Compras, QHSE y Produccion.

N+xprg+r Z2
Formula para el calculo de muestreo NEz+ptq*z2

Tabla 5.
Calculo de Muestra.

VARIABLES CANTIDADES

N 211
p 0.5
q 0.5
Z 90%
E 10%
MUESTRA 18.82

Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacidn de campo.

Mediante la férmula nos indica que el nimero de personas son 18 que seran la muestra

para nuestra investigacién y recopilacion de datos necesarios.
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5.02.5 Recoleccion de Informacion

Para el manejo de la informacion, se elaboraréd una encuesta la cual sera dirigida al nimero

de personas como resultado del calculo de la muestra que fueron 18 personas, en esto

intervienen personal administrativo, personal de planta y personal de mantenimientos, ademas

de documentos relacionados como compras, planificacion de la produccion, informacion de

internet y libros.

5.02.6 Técnicas de recoleccion de Datos.

Hoy en dia existen variedad de métodos para la recoleccion de datos, entre ellos se

encuentra la encuesta es una de las técnicas de un proceso de investigacion, que permite

recolectar informacion de una muestra especifica, ademas se puede cuantificar y analizar los

datos obtenidos.

5.02.7 Encuesta

1) ¢Conoce usted que es la metodologia SMED?

2)

3)

4)

5)

Sl ] NO [ ]
¢Considera usted que la limpieza, el orden y seguir pasos adecuados permiten
mejorar el proceso productivo?

Sl ] NO [ ]
¢Conoce usted cuales son las actividades que se realizan en el cambio de
moldes o troqueles?

Sl ] NO [ ]
¢Conoce usted si se realizan correctamente los procedimientos y actividades en
cambios de moldes o troqueles?

Sl ] NO [ ]
¢Cree usted que es importante la implementacion de un manual sobre la

metodologia SMED que permita la reduccion de tiempos de cambio de moldes?

sl [ NO  []
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6) ¢Considera usted que la metodologia SMED se puede implementar en cualquier
maquina que tenga que realizar cambios de referencia?
Sl ] NO [ ]
7) ¢Cree usted que se necesario el control de tiempos de cambios de referencia en
su area para mejorar su desempefio?
Sl ] NO [ ]
8) ¢Con que frecuencia considera usted que se deberia de utilizar el manual?
¢Cada vez que se realice la actividad de estas areas? L
¢Cada vez que no tenga claro como realizar una actividad de estas areas? [ |
¢Siempre que se realice la actividad en estas areas? 1
9) ¢Usted estaria dispuesto a utilizar la metodologia SMED para el mejoramiento de
las areas?
Sl ] NO [ ]
10) ¢Con el uso de la metodologia SMED usted que tiempo considera que tardara en

aplicarlo en sus tareas diarias dentro de estas areas?

1Meses [ ] 3Meses [ | 1 Afio [ ]
521 Tabulacion de la Encuesta

Tabla 6.
1) ¢Conoce usted que es la metodologia SMED?

SI NO TOTAL
8 10 18
44% 56% 100%

Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.
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Gréfico 1. Pregunta N°1

mS|
ENO

Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.

Andlisis:

Mediante la informacidn recolectada nos indica que mas del 50% de las personas no
tienen conocimiento sobre la metodologia SMED y 8 personas respondieron que si conocen
0 han escuchado hablar sobre la metodologia SMED este nimero de personas representa el
44%, por este motivo es necesario informar o dar a conocer el concepto y funcionalidad de la

metodologia.

Tabla 7.
2) ¢Considera usted que la limpieza, el orden y seguir pasos adecuados permiten mejorar el

proceso productivo?

SI NO TOTAL
18 0 18
100% 0% 100%

Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.
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Graéfico 2. Pregunta N°2

u S|

ENO

Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.
Anélisis:
La informacion recolectada nos indica que el 100% de las personas encuestadas consideran

que la limpieza, el orden y seguir pasos o actividades adecuadas permite el mejoramiento del

proceso de produccién, por lo cual es necesario la implementacion de la metodologia SMED.

Tabla 8.
3) ¢ Conoce usted cudles son las actividades que se realizan en el cambio de moldes o
troqueles?

Sl NO TOTAL

12 6 18

67% 33% 100%

Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.
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Graéfico 3. Pregunta N°3

u S|

uNO

Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.

Analisis:

Se puede evidenciar en esta pregunta 3 tenemos que el 67% de las personas respondieron
de SI, quiere decir que conocen las actividades a realizar para un cambio de molde y
Unicamente un 33% de las personas indica no conocer como se realiza un cambio de molde o
referencia, mediante esto se debe difundir o compartir la informacién para conocimiento de

todas las personas de las areas.

Tabla 9.
4) ¢Conoce usted si se realizan correctamente los procedimientos y actividades en cambios

de moldes o troqueles?

SI NO TOTAL
8 10 18
44% 56% 100%

Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.
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Gréfico 4. Pregunta N°4

uS|

B NO

Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.

Andlisis:

El resultado obtenido mediante los encuestados es el 56% indica no conocer el
procedimiento que se debe manejar para un cambio de molde dentro de sus seccién y un 44%
de los encuestados refiere conocer como se maneja el procedimiento de un cambio de molde,
por lo cual la necesidad es que el personal en su 100% tenga un conocimiento pleno sobre el

cambio de referencia para tareas diarias.

Tabla 10.
5) ¢Cree usted que es importante la implementacién de un manual sobre la metodologia

SMED que permita la reduccion de tiempos de cambio de moldes?

SI NO TOTAL
15 2 17
88% 12% 100%

Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.
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Graéfico 5. Pregunta N°5

m S|
ENO

Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.

Analisis:

Mediante la encuesta realizada en esta pregunta indica que el 88% de las personas dicen
que si es necesario un manual sobre la metodologia SMED para obtener una disminucion de
tiempos en cambios de molde, mientras que la diferencia que fue un 12% esto significa 2
personas indica no tener la necesidad de contar con este manual para el procedimiento de

cambio de moldes.
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Tabla 11.
6) ¢ Considera usted que la metodologia SMED se puede implementar en cualquier maquina

que tenga que realizar cambios de referencia?

SI NO TOTAL
16 2 18
89% 11% 100%

Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.

Gréfico 6. Pregunta N°6

m S|
ENO

Elaborado por: Autoria propia
Fuente: Investigacion de campo.

Analisis:

En esta pregunta el 89% de los encuestados consideran que si se puede implementar la
metodologia SMED en toda maquina que este entre sus actividades este el cambio de molde o
trogquel y en cambio un 11% de las personas encuestadas indican que no se puede implementar

en toda maquina esta metodologia, mediante libros de produccién como es el sistema Toyota
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la metodologia SMED es aplicable para toda maquina que tenga que realizar cambios de

molde.

Tabla 12.
7) ¢Cree usted que se necesario el control de tiempos de cambios de referencia en su area

para mejorar su desempefio?

SI NO TOTAL
17 1 18
94% 6% 100%

Elaborado por: Autoria propia
Fuente: Investigacion de campo.

Graéfico 7. Pregunta N°7

m S|
ENO

Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.

Andlisis:

En la pregunta 7 que hace referencia al control de tiempo de cambios de referencias o

moldes un 94% respondieron que si es necesario y un 6% respondi6 que no lo era, en la teoria
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de la metodologia SMED si es muy necesario la toma de tiempo de cambios de una referencia

de igual manera de lo que son actividades internas como externas.

Tabla 13.

8) ¢Con que frecuencia considera usted que se deberia de utilizar el manual?

ALTERNATIVAS PREGUNTA N°8

¢Cada vez que se realice la actividad de estas areas? 5 28%
¢Cada vez que no tenga claro como realizar una actividad de estas areas? 6 33%
¢Siempre que se realice la actividad en estas areas? 7 39%
TOTAL 18 100%

Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.

Gréfico 8. Pregunta N°8

¢Cada vez que
se realice la
actividad de
estas areas?

28%

B (Cada vez que se realice la
actividad de estas areas?

éSiempre que
se realice la
actividad en
estas areas?
39%

m ¢Cada vez que no tenga
claro cémo realizar una
actividad de estas areas?

¢Cadavez que
no tenga claro
como realizar
una actividad
de estas areas?
33%

M (Siempre que se realice la
actividad en estas areas?

Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.
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Andlisis:

En esta pregunta se obtuvo una variedad de porcentajes ante las tres respuesta que
seleccionaron los encuestados, la alternativa que lidera con 39% menciona que la utilizacion
del manual sea siempre que se deba realizar la actividad en el area, esto quiere decir que la

utilizacion de la manual, méas el compromiso del personal se obtendra el resultado que indica

la metodologia SMED.

9) ¢Usted estaria dispuesto a utilizar la metodologia SMED para el mejoramiento de las

Adminislracién’

Tabla 14.

areas?

Sl NO TOTAL
17 1 18
94% 6% 100%

Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.

Graéfico 9. Pregunta N°9

Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.
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Analisis:

Los encuestados en la pregunta nimero nueve el 94% indica que estaria dispuesto a utilizar
la metodologia de SMED para mantener una mejora en su area de trabajo y nicamente un 6%
no esta de acuerdo, acotando la metodologia SMED es una herramienta de mejoramiento
continuo que asido utilizado hace més de 30 afios con su inicio en la empresa Toyota.

Tabla 15.
10)¢Con el uso de la metodologia SMED usted que tiempo considera que tardara en
aplicarlo en sus tareas diarias dentro de estas areas?

ALTERNATIVAS PREGUNTA N°10

1 MES 4 24%
3 MESES 13 76%
1ANO 0 0%
TOTAL 17  100%

Elaborado por: Autoria propia
Fuente: Investigacion de campo.

Gréfico 10. Pregunta N°10

m 1 MES
m 3 MESES

3 MESES m 1 ANO
76%

Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.
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Analisis:

Los resultados recolectados a partir de la pregunta diez el 76% indica que tardara 3 meses
en aplicar en sus tareas diarias a partir de la metodologia SMED y el 24% considera que en 1
mes aplicaria en sus tareas esta metodologia, si hay el apoyo tanto de parte administrativa
como operacional la aplicacion de esta metodologia si le lo puede llegar a realizar en un mes

mediante la cooperacién del equipo de trabajo.
5.03 Formulacién (de la herramienta o metodologia que propone como solucion)

La propuesta es aplicada en el area de plasticos en el proceso de inyeccion de la empresa
UMCO S.A, considerando que se busca minimizar el tiempo de cambio de moldes, de esta
forma obtener mayor productividad, eficiencia y un mejor servicio al cliente y la

implementacion piloto se realiza en las instalaciones de la empresa.

5.03.1 Manual Sobre la Metodologia SMED.

5.03.1.1 Introduccién.

El sistema SMED nace a partir de una época que exigia lograr una produccién con JIT
(justo a tiempo), una de las acciones fundamentales del sistema Toyota de fabricacion y fue
creada a partir de la necesidad de minimizar el tiempo de cambios de referencias, con la
intencion de lograr realizar cambios rapidos y obtener una mayor produccion (se refiere a la
rapidez de cubrir la necesidad del cliente, mediante productos de buena calidad, con menor

costo y lograr satisfacer al cliente).

El cambio de herramientas o tiempos en la preparacidn de actividades internas y externas
se trata, no fundamentalmente de los costos pertenecientes a estas tareas, los tiempos

improductivos, los lotes de produccion, los grandes inventarios en proceso de produccion o
IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA SMED AL PROCESO DE INYECCION
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producto terminado, los tiempos de entrega y tiempo de produccion, también es el servicio al

cliente, la calidad en los procesos existentes y maximizar la capacidad de produccion.

SMED es una herramienta fundamental en reducir tiempos, en la preparacion, como el
proceso completo de cada industria, dando resultados en la productividad, costos,
cumplimiento de planificacion para cada linea o area 'y la satisfaccion del cliente. Por estos

puntos esta metodologia o herramienta es estrategias de mejora continua para una compafiia.
5.03.1.2 Objetivo General del manual.

El objetivo general de la empresa UMCO S.A, para este proyecto de tesis es minimizar los
tiempos de cambios de molde o troqueles, mediante la prueba piloto en el &rea de plasticos en

el proceso de inyeccion, con la guia de metodologia SMED.
5.03.1.3  Objetivos Especificos del manual.

Genera mediante la metodologia SMED una mayor productividad en la maquinaria
escogida en la maquina piloto y cumpliendo las actividades necesarias para el cumplimiento

de la herramienta.

Obtener mayor eficiencia mediante el aporte del equipo de trabajo encargado de la
implementacion de la metodologia SMED vy puesta en marcha en la linea de plasticos.

Cumplir con la demanda interna y externa existente para la linea de plasticos mediante la

metodologia SMED mediante cambios rapido de referencias y satisfaccion del cliente.
5.03.1.4  Glosario de términos.

¢+ Desperdicio.: Es cualquier cantidad de equipos, materiales, espacio y tiempos

adicionales que no agregué valor al producto.
IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA SMED AL PROCESO DE INYECCION

DE LA EMPRESA UMCO S.A, ANO 2019



TECHNOLOGICO SUPERIOR ] g o 2y * Industrial y de
ORDILLERA Administracion # la Produccion

Cordlillera 41

%+ Lista de comprobacidn.: Listado que permite el control y el cumplimiento de
requisitos y datos necesarios de forma sistematica.

% Just in time.: Conocido como justo a tiempo este se basa en el sistema pull,
generando lotes pequefios de produccidn, que se ajusta a partir de la demanda,
equilibrando mediante la eliminacién de desperdicios y balanceo de maquinaria y
personal.

% Layout.: Es un dibujo o plano digital de un area de trabajo 0 maquinaria,
herramientas, moldes, etc.

¢+ Muda.: Es un término japonés significa algin gasto, donde cualquier actividad
humana utiliza recurso son generar algin valor.

% Productividad.: Es una medida econémica que realiza el calculo de cuantos
bienes y servicios se produjo por cada recurso utilizado como trabajadores, tiempo,
costos, etc. durante un tiempo establecido.

%+ Proceso.: Conjunto de actividades relacionadas o que tiene interaccién, las cuales
transforman la materia prima en producto final.

% 5 Por qué.: Es una herramienta que se centra en la resolucion de un problema,

preguntando 5 veces por qué, identificando su causa raiz.

X/
X4

% 5 S: Son 5 términos japoneses que es clasificar, ordenar, limpiar, normalizar y
disciplina, a cual esta metodologia dirige a la organizacion y limpieza de nuestro
lugar de trabajo y tengamos la facilidad de encontrar algin objeto o herramienta

cuando lo necesitemos.

X/
L X4

Flujo continuo: Se basa en realizar actividades en linea o de forma continua, sin la
acumulacion de tareas y mantener un proceso sin interrupciones.
% Estandarizacion: Es realizar todas las actividades, procesos, herramientas, etc. De

la misma forma, dando una mayor facilidad y mejoras de lo que vayamos a realizar.

5.03.1.5 Alcance.

Nuestro manual como guia de la herramienta SMED incluira la identificando desde los
procesos que se realiza actual en un cambio de referencia, como se encuentran el estado y
utilizacion de herramientas, el estado que se encuentra el lugar de trabajo, el equipo de trabajo
IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA SMED AL PROCESO DE INYECCION
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que cuenta el area especifica para el cambio de referencia y alcanzar la identificar la situacion
actual, realizar capacitacion sobre fundamento de la metodologia SMED, filmacion del
proceso actual y tiempos que se realiza, busca de la mejora, estandarizacion y obtencion de

resultados con esta metodologia de SMED.

5.03.1.6  Aplicacién del Manual de la Metodologia SMED.

5.03.1.6.1 Documentar los elementos de cambios actuales.

El primer punto de la metodologia SMED es verificar la situacién actual en la cual se va a
desarrollar el proyecto, tener conocimiento del producto, la operacién que se realiza, en que
maquina se efectlian todas las etapas referentes al cambio de molde o troquel, contar con el

layout de la distribucion de éarea de trabajo.

También se debe verificar todos los datos historicos que nos permita obtener conocimiento
sobre el cambio de referencia, como los tiempo de cada etapa, recorrido de las actividades
para el cambio de referencia, determinar los procesos que son prioritarios, observar la

preparacion en el lugar e identificar con que personal cuenta el area de trabajo.
5.03.1.6.2 Formacion del equipo de trabajo.

El segundo punto de la metodologia es escoger el equipo de trabajo con las competencias
correctas para la gestion de implementacién de la metodologia SMED vy otorgar los medios

necesarios para que cada uno de ellos aporte en la mejora del proceso de cambio de molde.

Para ello el primer paso con el equipo de trabajo es darles una formacién o capacitacion
para que tengan los fundamentos necesarios para la ejecucion del proyecto, el personal debera
cumplir con la experiencia para la preparacion, tener la capacidad para realizar

modificaciones técnicas y modificaciones organizativas.
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5.03.1.6.3 Establecer metas.

El tercer punto es muy importante en la fundamentacion de la metodologia SMED, ya que
lo que se busca es trabajar con objetivos comunes y concentrados en la mejora continua de la
organizacion. Aqui fijaremos a donde queremos llegar y como lo vamos hacer con diferentes
herramientas adicionales como lo es 5 S, reduccidn de tiempos, reduccion de inventarios,

reducir los tamafios de lotes de produccidn, estandarizacién, produccion variable, etc.
5.03.1.6.4 Separar las actividades internas y externas.

El cuarto punto debemaos realizar un Check List con las actividades que realizan lo
operarios al realizar un cambio de molde. El equipo de trabajo para la implementacion debe
tener claro lo que es actividades internas y externas. Entonces las actividades internas son
todas aquellas cuando la maquina se encuentra parada y las actividades externas son todas

aquellas que se pueden realizar mientras la maquina se encuentre en funcionamiento.

A partir de esto verificamos las condiciones de funcionamiento, por lo general al inicio
todas las operaciones se encuentran mezcladas y se trabaja como actividades internas por esto
es importante la identificarlas, separarlas y correspondientemente documentarlas para que el

proceso sea acorde a la metodologia SMED.
5.03.1.6.5 Cambiar las actividades internas por externas.

En el punto cinco las operaciones internas que no tienen necesidad que la maquinase
encuentre parada, pasan la mayor cantidad de actividades pasan a realizarse externamente,
para de esta forma disminuir el tiempo de paro de maquina (de la Gltima pieza buena a la

primera pieza buena de la siguiente referencia

Actividades que se realiza:

IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA SMED AL PROCESO DE INYECCION
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¢ Realizar un Check List de las actividades de forma correcta.

¢+ Verificacion de las condiciones de funcionamiento.

%+ Mejorar el sistema de transporte de herramientas o piezas.

¢+ Verificar actividades que se puedan eliminar (sino agregan valor alguno).
¢ Reorganizar secuencia de actividades.

«» Estandarizar funciones.
5.03.1.6.6 Dinamizar las actividades internas.

El punto seis son las alternativas para poder disminuir los tiempos de las actividades
internas mediante ideas de mejora, aqui interviene nuevamente el equipo de trabajo para
continuar con la metodologia SMED en el proyecto seleccionado, mediante lluvia de ideas o
acciones que permita disminuir al maximo el paro de la maquinaria. En lo cual se realiza
verificacion de actividades que pueden ser eliminadas, actividades que puedan ser
combinadas o aproximadas, reorganizar las secuencias de actividades, implementar

secuencias en paralelo y la estandarizacion de funciones.

IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA SMED AL PROCESO DE INYECCION
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Fuente: “Les nouvelles régles de la production”. P. Béranger. Editorial Dunod.

En este punto deben ser respondidas varias preguntas para identificar los desperdicios:
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Lo que podemos controlar mediante qué elementos o herramientas que necesitamos
utilizar para el cambio (se refiere a 5S).

¢COmo podemos controlar su uso o la falta?

¢Cuéntos hay que mantener en Stock?

¢Quién es responsable de los productos?

¢Como podemos mejorar?

¢Por qué no lo estamos haciendo de mejor manera?

¢Cémo podemos mejorar los tiempos de la maquina?

¢Cémo podemos garantizar un proceso eficaz?

5.03.1.6.7 Validar procedimientos e implementacion del plan.

El paso siete se realiza la validacion el plan de accion, para ello se realiza el seguimiento

correspondiente a los estandares definidos, se averiguar si sufre desviaciones y en caso de que

fue asi, realizar las correcciones oportunas. Luego se debe analiza la informacién recogida del

proyecto, revisa los procedimientos basados en los resultados, registrar el nuevo tiempo

obtenido comparando el tiempo anterior y preparar los procedimientos de actualizacion con

los nuevos resultados e informacion.

Plan de accion que se debe realizar:

Fecha y hora de la prueba.

A quien se debe notificar.

Los datos que se recogen.

Revision de las actividades y capacidad que tiene el personal.
Definicidn de roles y responsabilidad designada a cada miembro.
Llevar a cabo la prueba en las instalaciones.

Observar el comportamiento del proceso nuevo.

Recopilacion y registros de los datos.

IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA SMED AL PROCESO DE INYECCION
DE LA EMPRESA UMCO S.A, ANO 2019



TECNOLOGICD SUPERIOR ] g o 2y {! Industrial y de
ORDILLERA f\( mimistracion la Produccion

Cordillera 47

5.03.2 Implementacion de la metodologia SMED mediante prueba piloto en la
empresa UMCO S.A

5.03.2.1 Etapa preliminar.

El primer paso es realizar el estudio detallado de todas las operaciones involucradas, para
el inicio de todo el proyecto relacionado con la metodologia SMED se debe seleccionar el
molde que sera utilizado como la prueba piloto, en la situacion actual se eligio a la Jarra
Exprimidora de Citricos cddigo (525), en el proceso de inyeccion, la maquina Chen Hsong
400, en el area de plasticos, a partir de esta eleccion del molde y maquinaria que cuenta con
gran tiempo de cambio, adicional podemos ver los lineamientos que debe cumplir en la

maquina (Anexo 1).

A partir de aquello se solicité al departamento de mantenimiento el layout donde se
encuentra ubicada la maquina Chen Hsong 400 y se inici6 con la situacién actual que se

encuentra el area de trabajo dentro de los pasos para realizar la prueba piloto.

Figura 7. Layout del area de plasticos de la maquina Chen Hsong 400
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Elaborado por: Autoria propia.
Fuente: Empresa UMCO S.A
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El Layout es el plano donde se encuentra la maquina, respectivamente se realizara la
implementacion piloto de la metodologia SMED, este plano donde se identifica la maquina
nos servira para realizar el diagrama de espagueti donde se identificara las actividades que

realiza el personal que cambia el molde la maquinaria Chen Hsong 400.

A continuacion, vamos a observar imagenes de la situacidn actual que se encuentra la
maquinaria donde se realizara la implementacion piloto y las condiciones que trabajan el
personal del area de plasticos, de esta forma estamos realizando la recoleccion de informacion

del antes de la implementacién ver (Anexo 3).

Figura 8. Vista general de la maquina Chen Hsong 400

Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacidn de campo.
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Figura 9. Vista general de la maquina Chen Hsong 400

Elaborado por: Autoria propia
Fuente: Investigacion de campo.

Figura 10. Vista general de la maquina Chen Hsong 400

Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.

Luego mantenemos el formato de productividad por linea, maquina u operario que se

maneja actualmente en la empresa UMCO S.A, este formato nos permite medir tanto la

IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA SMED AL PROCESO DE INYECCION
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productividad, tiempos de paro y también identificamos tiempos de cambio de molde su
nombre es Hora-Hora ver (Anexo 2), por esta razén cada operario que se encuentran en el
area deberan registrar las cantidades que producen por hora y en observaciones porque motivo
paro la produccion a esto puede ser capacitaciones, dafio de maquinaria, reuniones del area y

cambio de moldes o referencias.
5.03.2.2 Formacion de Equipo de Trabajo SMED

En la empresa UMCO S.A, continuando con el punto dos sobre la conformacion del equipo
de trabajo que seran las personas que participaran en la implementacion piloto de la
disminucion de tiempo de cambio de moldes en el area de plasticos, lo cual se realiza una
capacitacion de formacion de conocimientos sobre la metodologia SMED, se hizo la
invitacién mediante correo electrénico a las personas participantes que serd nuestro equipo de
trabajo SMED ver (Anexo 4).

La formacion o capacitacion se realizo en las instalaciones de la empresa UMCO S.A, en
esta formacidn se tratd sobre que es la metodologia, los pasos para alcanzar el éxito en la
mejora continua mediante la metodologia SMED, ademas de ello se mostr6 un video de
comparacion dentro de la formula 1 donde la utilizacion de esta metodologia se ha venido
mejorando desde hace mas de 25 afios y adicionalmente una dindmica entre los participantes
mediante una actividad con juguetes (legos) para que puedan captar de forma mas practica
esta metodologia ver (Anexo 5).
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Figura 11. Capacitacion realizada en la empresa UMCO S.A

Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.

Figura 12. Capacitacion realizada en la empresa UMCO S.A

Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.
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Figura 13. Capacitacion realizada en la empresa UMCO S.A

Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.

La implementacion como prueba piloto se ha alcanzado en un 10% de la metodologia, la
actividad restante se trabajara en transcurso del tiempo restante a la presentacion o defensa de
tesis, considerando que es una interaccion con el equipo de trabajo que conforman diferentes
departamentos y areas de la empresa, por lo cual se espera que en la presentacion o defensa de
tesis se culmine con la implementacion piloto de la metodologia SMED en la empresa UMCO

S.A, en el area de plasticos.
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CAPITULO VI

6.01  Aspectos administrativos

Los aspectos administrativos se refieren a los recursos que necesitaras para la realizacion del
trabajo de investigacion. Es por ello que desde el proyecto de investigacion se explicitan dichos
recursos (materiales y humanos). También en esta parte del proyecto se incluye el cronograma
de actividades a realizar desde la entrega de este proyecto de Investigacion hasta la defensa de
la tesis. (Arias, 2012)

6.02 Recursos a utilizar para implementacion piloto en UMCO S.A

Los recursos son todos los requerimientos que se necesita para alcanzar el objetivo de un

proyecto, mediante el apoyo y la utilizacion de cada uno de estos.

¢+ Recurso Tecnoldgico de UMCO.
«» Recurso Humano de UMCO.
+» Recursos Materiales de UMCO

% Recurso Financiero de UMCO.
6.02.1 Recursos Tecnoldgicos de UMCO S.A

Son los recursos que van a utilizarse para la implementacion de la metodologia y son

necesarios para el proyecto.

X4

Computadora Portatil.

*,

X4

Internet.

L)

% Teléfonos inteligentes 0 Camaras.

o
25

e

AS

Flash Memoria.
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6.02.2 Recursos Humanos de UMCO S.A

El recurso humano es el talento de cada trabajador que cuenta una organizacion y esto

permite el alcanzar cada objetivo propuesto con cada paso a paso generado por cada uno.

% Gerencia de UMCO.

% Jefaturas de UMCO.

%+ Personal Operativo de UMCO.
% Facilitadores de UMCO.

6.02.3 Recursos materiales de UMCO S.A.

Los recursos materiales es el bien tangible que sirve para el uso y el trabajo diario, entre
estos es de considerar la infraestructura, todo ellos son utilizados para desarrollar

documentacion o actividades para el alcance del objetivo.

% Cuaderno.
+ Hojas impresas.
¢ Esferogréficos.
¢+ Grapadora.

% Archivadoras.
6.02.4 Recursos Financieros de UMCO S.A.

Los recursos financieros son el dinero liquido que sera utilizados para realizar este
proyecto, ademas del disefio y desarrollo de la tesis 1+D+1, la capacitacion, el seguimiento e

implementacion de la metodologia en el area seleccionada.
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6.03 Presupuesto para implementacion piloto a realizar en UMCO S.A.

El presupuesto es el costo de las actividades y recursos que se formulan para lograr un
objetivo en un periodo indicado y que generalmente se expresan en términos monetarios, en el
estudio sobre el presupuesto se indica los costos totales que se requiere para la elaboracion del

proyecto la cual se requiere la administracién de fondos de una organizacion.

Tabla 16.
Presupuesto para la implementacion piloto.

ITEMS ACTIVIDADES VALORES

1 DEFINIR TEMA A TRATAR, HORARIO Y FECHA A REALIZAR LA $ 5,00
IDENTIFICAR EL PERSONAL QUE ASISTIRA A LA

2 CAPACITACION. > 3.200,00

5 DETERMINAR LOS RECURSOS A NECESITAR EN LA s 2000
CAPACITACION. ’

4 IDENTIFICACION DE PROBLEMAS EXISTENTE EN LAS LINEAS s 1000

DE PRODUCCION.

5 PLANIFICACION PARA IMPLEMENTACION DE METODOLOGIA A S 5 00
REALIZAR EN UMCO S.A. '

5 IMPLEMENTACION DE SMED EN LA LINEA EXISTENTE CON S 10000
PROBLEMAS RELACIONADO. '

IDENTIFICAR LAS ACTIVIDADES QUE SE REALIZA EN EL

CAMBIO DE REFERENCIAS.

8 ESTRUCTURAR PROCEDIMIENTOS RESPECTIVOS PARA EL s 2500
CAMBIO DE REFERENCIAS. ’

VALIDACION CON LINEA DE SUPERVICION Y APROBACION DE

2 PROCEDIMIENTOS A REALIZAR. ” >00

S 5,00

TOTAL $ 3.375,00

Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.
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Tabla 17.

Presupuesto de la M.O para la implementacion piloto.

PARTICIPANTES EN LA

) PUESTO DE TRABAJO COSTO DE M.O
IMPLEMENTACION

Ing. Mauricio Chavarriaga GERENTE DE OPERACIONES S 1.760,00
Ing. Paul Haro JEFE DE PRODUCCION S 240,00
Ing. Danilo Martinez JEFE DE MANTENIMIENTO S 240,00
Edgar Guachambala PERSONAL DE MANTENIMIENTO S 240,00

. o PERSONAL DE CONTROL DE
Daniel Cafiar CALIDAD S 240,00
Ricardo Quinteros ASISTENTE DE PRODUCCION S 240,00

SUPERVISOR DEL AREA DE

Alex Paredes PRODUCCION S 240,00
TOTAL $ 3.200,00

Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.

6.04 Cronograma

Un Cronograma es una representacion grafica y ordenada con tal detalle para que un
conjunto de funciones y tareas se lleven a cabo en un tiempo estipulado y bajo unas condiciones
que garanticen la optimizacion del tiempo. Los cronogramas son herramientas basicas de
organizacion en un proyecto, en la realizacion de una serie pasos para la culminacion de tarea,
son ideales para eventos, son la base principal de ejecucién de una produccién organizada. (C.A,
2019)
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Figura 14. Cronograma de Tesis UMCO 2019

PORCENTAIJE DE
ACTIVIDADES NOMBRE DE LA TAREA CUMPLIMIENTO MAYO JUNIO JuLio AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE
ENTREGA DE ACTA UTO3 DESIGNACION DE TUTOR PARA TESIS 2019 : 100%
INICIO DE TESIS INICIO DE TESIS (IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA SMED 100%
EN LA EMPRESA UMCO S.A)
TUTORIAS1 CONOCER TUTOR Y GUIA DE TRABAIO A REALIZAR ’ 100%
TUTORIA 2 AVANCES DE CAPITULO 1 ! 100%
TUTORIA 3 AVANCES DE CAPITULO 2 100%
INGRESO DE NOTAS DE AVANCE 1 ALSISTEMA ENTREGA DE TESIS CON AVACES HASTA CAPITULO 1Y 2 100%
TUTORIA $4 AVANCES DE CAPITULO 3 100%
TUTORIA S5 AVANCES DE CAPITULO 3 § 100%
TUTORIA S6 AVANCES DE CAPITULO 3 ! 100%
TUTORIA 7 AVANCES DE CAPITULO 4 ’ 100%
TUTORIA S8 AVANCES DE CAPITULO 4 ! 100%
TUTORIA S9 AVANCES DE CAPITULO 4 : 100%
TUTORIAS10 £ INGRESO DE NOTAS DE AVANCE 2 AL ENTREGA DE TESIS CON AVACES HASTA CAPITULO 4 100%
SISTEMA
TUTORIA 11 AVANCES DE CAPITULO 5 § 100%
TUTORIA §12 AVANCES DE CAPITULO 5 § 100%
TUTORIA $13 AVANCES DE CAPITULO 5 ’ 100%
TUTORIA S14 AVANCES DE CAPITULO 5 § 100%
TUTORIA §15 AVANCES DE CAPITULO 5 § 100%
TUTORIA 16 AVANCES DE CAPITULO 6Y 7 DE LA TESIS § 100%
TUTORIA S17 E INGRESO DE NOTAS DE AVANCE 3 AL ENTREGA DE PRIMER BORRADOR FINALIZADO DE TESIS COMPLETA ™ 100%
SISTEMA ALTUTOR
TUTORIA 18 AFINAR ARREGLOS PARA ENTREGA DE TESIS ! 100%
TUTORIA $19 AFINAR ARREGLOS PARA ENTREGA DE TESIS ’ 100%
ENTREGA DEL BORRADOR AL LECTOR 100% TERMINADO, ~ ENTREGA DEL BORRADOR FINALIZADO DE TESIS COMPLETA AL 100%
PASADO POR URKUND Y APROBADO POR TUTOR LECTOR DE TESISS

Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.

IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA SMED AL PROCESO DE INYECCION DE LA EMPRESA UMCO S.A, ANO 2019



@

| TECHOLOGICD SUPERIOR v 0y Industrial y de
% CORDILLERA Admnmslrauonl’ la Produccion

Cordliller

Figura 15. Cronograma de la Implementacién piloto en UMCO S.A

a

PR, MAYO AGOSTO OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO FEBRERO
ACTIVIDADES NOMBRE DE LA TAREA CUMPLIMIENTO
Z YL
INICIO DETESIS INICIO DE TESIS (IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 100%
SMED EN LA EMPRESA UMCO S.A)

4

INVITACION A LA CAPACITACION SOBRE

INVITACION CAPACITACION SOBRE SMED CON  FUNDAMENTACION DE SMED AL EQUIPO DE TRABAIO 100%
0

ELEQUIPO DE TRABAJO (PARA REALIZAR IMPLEMENTACION PILOTO EN EL AREA DE
PLASTICOS)
CAPACITACIGN SOBRE LA FUNDAMENTACION  CAPACITACIGN SOBRE FUNDAMENTACIGN SMED " 100%
DOCUMENTACION DE SITUACION INICIAL - DOCUMENTACIGN DE SITUACION INICIAL 5%
ANALISIS DE SITUACION INICIAL, DIVIDIR ACTIVIDADES
ANALISIS DE SITUACION INICIAL INTERNAS DE EXTERNAS Y ANALISIS ACTIVIDADES DE 0%
MEJORA EN EL PROCESO
INPLEMENTACION D 55 EN L AREA DE INPLEMENTAR 5 EN ELAREA DE PASTICOSPARA SEGUR .
PLASTICOS CON EL PROCESO DE IMPLEMENTACION
ESTANDARIACION DE HERRAMIENTAS ESTANDARIZACIGN DE HERRAMIENTAS PARA EL CAMBIO ” -
DE MOLDE 0 TROQUEL

DESARROLLAR LA MEJORA DE LAS ACTIVIDADES INTERNAS,

0/
DESARROLLAR LAMEIORA DE LAS ACTIVIDADES PASAR ACTIVIDADES INTERNAS A ACTIVIDADES EXTERNAS o6

ANALISIS DE LA SITUACION DE MEJORA APARTIR ANALISIS DE LA SITUACIGN DE MEJORA APARTIR DE LA %
0

DE LA IMPLEMENTACION. IMPLEMENTACION.
VERIFICACION DE RESULTADOS A PARTIR DE LA VERIFICACION DE RESULTADOS A PARTIR DE LA o
IMPLEMENTACION DE LA MEDOLOGIA SMED ~ IMPLEMENTACION DE LA MEDOLOGIA SMED ’

Elaborado por: Autoria propia
Fuente: Investigacion de campo
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CAPITULO VII

7.01 Conclusiones

7
L X4

X/
X4

En el diagnostico realizado en la empresa se pudo identificar varias deficiencias
importantes en el proceso, tales como: la falta de limpieza, falta de orden dentro del
area seleccionada, falta de conocimiento de procedimientos de cambio de molde,
demoras en el cambio de molde, lo que causaba gran impacto en el cumplimiento
de demanda existen tente, ademas de una falta de proceso de mejora continua que
permita la solucion de este problema.

Mediante de la metodologia SMED se realizd un diagndéstico del proceso de
inyeccion, en el cual se identifico la maquina Chen Hsong 400, el molde
exprimidor de citricos con un tiempo de 4 horas de cambio de molde, por lo tanto
en las cuales se requeria la implementacion de las mejoras necesarias para superar
este problemas tales como: 5 S técnica que permite tener el &rea de trabajo con
identificacion, limpieza, orden, clasificacion y estandarizacion, que es una base
fundamental para la implementacion de la metodologia SMED.

La metodologia permite obtener una mayor productividad mediante la separacion
de las actividades, cuando las maquinas se encuentran en operacion y cuando estas
estén paradas, con el objetivo de minimizar los tiempos de paros de la maquinaria,
mediante la ejecucion anticipada de todas las actividades de preparacion, tales
como: manejo de herramientas, método, preparacion y transporte de moldes, etc, y
lograr satisfacer de manera dptima, tanto la demanda interna de partes, piezas
accesorios para procesos internos, asi como, la demanda externa de los productos
finales para los cliente.

Es importante considerar que otro punto fundamental fue la capacitacion del equipo
humano de la planta, para contar con personal que tenga el conocimiento, la
responsabilidad y el compromiso para lograr una implementacion exitosa de la
metodologia SMED.

IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA SMED AL PROCESO DE INYECCION
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Mediante la elaboracién e implementacion de manera progresi(\_/a"érrw fl’JHQ::on de las
condiciones y situacion real de operacion de la empresa, del “Manual de
Implementacion de SMED en la Empresa UMCO S.A”, se lograra disminuir los
tiempos de paro de maquinaria, estandarizando el proceso de cambio de moldes y
logrando obtener una mayor productividad en la empresa, obteniendo como
resultado un impacto relevante en la mejora de la atencion de los clientes internos y

externos de la empresa.

7.02 Recomendaciones

o
%

Se recomienda la implementacion del manual de manera progresiva, en la seccion
de inyeccidn, iniciando con la maquina que presente las condiciones mas adecuadas
para ejecutar la metodologia SMED, tales como: requerimiento de demanda, plan
de produccion, disponibilidad del equipo fisico y humano.

Continuar y reforzar con el proceso de capacitacion sobre el fundamento de la
metodologia SMED, con todo el personal de la seccion de inyeccion.

Se recomienda también llevar de forma continua la metodologia SMED sin realizar
alguna interrupcion en el proceso de implementacion, para generar y obtener
resultados de forma positiva y presentarlos ante la gerencia y propietarios de la
compafia.

Adicional se recomienda la finalizacion de la implementacion piloto en el area
plastico y a partir de ello la verificacion los resultados obtenidos mediante la
mejora.

Establecer un proceso de mejora continua en la implementacion de esta
metodologia en UMCO S.A, en funcién de los resultados reales que se vayan
obteniendo en el plan piloto, lo que permitird generar resultados de mayor
productividad y mayor utilidad partir de la satisfaccion del mercados de los clientes

existente.
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ANEXQOS

Anexo N. 1 Fotografias lineamientos de inyeccion.

Figura 16. Fotografia 1
Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacidn de campo.

Figura 17. Fotografias 2
Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.
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Figura 18. Fotografia 3

Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.
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Figura 19. Fotografia 4

Elaborado por: Autoria propia
Fuente: Investigacion de campo.
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Figura 20. Fotografia 5
Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.

Figura 21. Fotografia 6

Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.
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Anexo N. 2 Formato de Productividad (H-H)

PLAN DE CONTROL DIARIO DE PRODUCCION

AREA: FECHA: / /
PROCESO: SUPERVISOR:
MAQUINA: RESPONSABLE:
. 4 COD. DE SEGUNDAS/ .
HORA Cdédigo Producto Real Hora PARO Conformes CHATARRA Observaciones
6:30 | 7:00
7:00 | 8:00
8:00 | 9:00
9:00 | 10:00
10:00({11:00

11:00[12:00

12:00[13:00

13:00(14:00

14:00[15:00

15:00[16:00

16:00(17:00

17:00[18:00

18:00(19:00

19:00( 20:00

20:00)21:00

21:00]22:00

22:00]23:00

23:00| 0:00

0:00 | 1:00

1:00 | 2:00

2:00 | 3:00

3:00 | 4:00

4:00 | 5:00

5:00 | 6:00

Figura 22. Formato de productividad.

Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo
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Anexo N. 3 Fotografias situacion actual &rea de pléasticos.

Figura 23. Fotografia 7

Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.

IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA SMED AL PROCESO DE INYECCION
DE LA EMPRESA UMCO S.A, ANO 2019



- = Industrial y de
Admnnslracuon#la Produccion gg

Cordlillera

Figura 24. Fotografia 8
Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacién de campo.

Figura 25. Fotografia 9

Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.
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Figura 26. Fotografia 10
Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.

Figura 27. Fotografia 11

Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.
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Figura 28. Fotografia 12
Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacidn de campo.
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Figura 29. Fotografia 13
Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacidn de campo.

Anexo N. 4 Invitacién a la capacitacion realizada al equipo humano de la empresa UMCO

S.A

De: RICARDO QUINTEROS <rquinteros@umcoecuador.com>

Enviado el: viernes, 2 de agosto de 2019 8:19

Para: 'Danilo Martinez'; 'Paul Haro'; 'mchavarriaga@umcoecuador.com'; 'Sonia
Ricaurte'; 'Daniel Cafar'

CC: 'paulchauca@umcoecuador.com'

Asunto: Capacitacién sobre Metodologia SMED.

Estimados,

Se realiza la invitacidn a la capacitacion sobre la Metodologia SMED donde podremos comprender

grandes beneficios a partir de esta metodologia, la informacién sobre la invitacién de la capacitacién

se adjunta en la parte inferior.

Invitados a la Capacitacion:

- Unrepresentante del Departamento de Calidad.

- Alex Paredes (Area de Plasticos)

- Ing. Danilo Martinez (Departamento de Mantenimiento)
- Edgar Guachambala (Departamento de Mantenimiento)
- Ing. Paul Haro (Departamento de Produccidn)

- Daniel Cafar

- Ing. Mauricio Chavarriaga

- Ricardo Quinteros

IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA SMED AL PROCESO DE INYECCION
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SAPACITACION SOBRE
METODOLOGIA SMED.

HORA DE CAPACITACION:

LUGAR DE CAPACITACION:

FECHA DE CAPACITACION:
INVITADOS A CAPACITACION:

Atento a todos sus requerimientos y respuestas.
Ricardo Alexander Quinteros Ramirez
Asistente de Produccién

Teléfono: 0998175847

Anexo N. 5 Presentacion de la Capacitacion de SMED.

@ FUNDAMENTO DE

Figura 30. Diapositiva 1
Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.

IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA SMED AL PROCESO DE INYECCION
DE LA EMPRESA UMCO S.A, ANO 2019



TECHOLOGIOD SUPERIOR . . .y 'ndUStriaI y de

|\ | CORDILLERA /\dmlmslracnoné* la Produccion 73
Cordlillera

¢ QUE ES SMED?

Figura 31. Diapositiva 2
Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.

QUE ES SMED?

vEs una herramienta que contribuye a
incrementar la eficiencia, la productividad y el
servicio al cliente. =8'redu

L?:Eéh”g_e-oler L
217" production

=]

vSingle Minute Exchange of Dies (S.M-E-D-)”:SM
1A

v'Cambio de matriz en menos de 10 minutos

v'Cambio rapido de herramientas

Figura 32. Diapositiva 3
Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.

DEFINICIONES

Tiempo de cambio :

Es el tiempo necesario para la preparacion de una maquina o cambio de modelos y
cuenta desde que sale la ultima pieza del modelo A hasta que sale la primera pieza
con calidad del modelo B.

Cambio répido:

Reduccion del tiempo de cambio de herramienta a menos de 10 minutos, por
medio del analisis y la optimizacion de las actividades internas y externas.

Figura 33. Diapositiva 4
Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.

IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA SMED AL PROCESO DE INYECCION
DE LA EMPRESA UMCO S.A, ANO 2019



E
TECNOLOGICD SUPERIOR
/T“' CDRD[LLERA

/\dminislraciéné.

Método Tradicional de Setup:

DEFINICIONES

Figura 34. Diapositiva 5

Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.

«Cambios mas frecuentes
*Lotes menores

~Menor inventario

“Mejor calidad

*Menos desperdicio
*Mayor flexibilidad
sEntregas en el plazo

“Ventaja competitiva

DEFINICIONES

Resultados de cambio Rapido

“Poca utilizacién de espacio fisica
*Poce Inventario efective
“Disminucién d las perdidas de

producto por depreciacién

*Produccion de diversos modelos en

una linea

*Mayor movimiento de capital

Figura 35. Diapositiva 6

Elaborado por: Autoria propia

Fuente Investigacion de campo.

Etapa2

Etapa3  Optimizar las actividades internas
Optimizar las actividades externas

La aplicacién del sistema SMED se reduce a tres etapas

DEFINICIONES

Cambios rapidos de herramientas

fiepa | ftepa

Etapa3

Figura 36. Diapositiva 7

Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.
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EJEMPLOS
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8
gc
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22

Figura 37. Diapositiva 8
Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.

PASOS DE LA METODOLOGIA DE
1. DOCUMENTAR LOS ELEMENTOS DE CAMBIO ACTUALES
2. ESTABLECIMENTO DE METAS
3. SEPARAR LAS ACTIVIDADES INTERNAS Y EXTERNAS
4. CAMBIAR LAS ACTIVIDADES INTERNAS POR EXTERNAS
5. DINAMIZAR LAS ATIVIDADES INTERNAS Y EXTERNAS

6. IMPLEMENTAR EL PLAN

7. VALIDAR PROCEDIMIENTOS / VERIFICAR RESULTADOS

Figura 38. Diapositiva 9
Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.

1. DOCUMENTAR LOS ELEMENTOS DE CAMBIO
ACTUALES

« Observe un cambio y apunte todas las etapas
« Apunte los tiempos de cada etapa

« Apunte el recorrido hecho por el operador

« Determinar los procesos prioritarios

« Establecer los objetivos de mejora

Figura 39. Diapositiva 10
Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.
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Que distancia

1. DOCUMENTAR LOS ELEMENTOS DE
CAMBIO ACTUALES

Diagrama de Espagueti

recorre el operador?

Figura 40. Diapositiva 11
Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.

1. DOCUMENTAR LOS ELEMENTOS DE CAMBIO
ACTUALES
EJEMPLO

Figura 41. Diapositiva 12
Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.

sPersonas trabajando con objetivos comune
cintos
distintos Mejora Continua

[N

N

- v » >
= v
— Y Ly e =
e e e S

2. ESTABLECIMIENTO DE METAS

t

+ Personas trabajando con objetivos
sy concentradas en la

Figura 42. Diapositiva 13
Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.
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la Produccion 7g
Cordillera

IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA SMED AL PROCESO DE INYECCION

DE LA EMPRESA UMCO S.A, ANO 2019



®
TECNOLOGIOD SUPERIOR . . .y 'ndUStrial y de
’ |\ ' CDRﬁ[LLERA f\dmlnlslramoné.la Produccion 77

Cordlillera

3. SEPARAR LAS ACTIVIDADES INTERNAS Y
EXTERNAS

« Actividades internas: ¢ Actividades externas:

Son aquellas actividades Son aquellas actividades
que para ser realizadas, que pueden ser
requieren que la maquina realizadas, con la )
este parada. magquina en operacion.

Ejemplo: Montaje de una Ejemplo: Preparacién de
herramienta, ajustes, herramienta, localizacion
pruebas, etc. de piezas, transporte de

herramientas

Figura 43. Diapositiva 14
Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.

3. SEPARAR LAS ACTIVIDADES INTERNAS
Y EXTERNAS

» Hacer un Check List
« Verificar las condiciones de funcionamiento

» Mejorar el sistema de transporte de herramientas u
otras piezas

Figura 44. Diapositiva 15
Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.

4. CAMBIAR LAS ACTIVIDADES INTERNAS POR
EXTERNAS

« Hacer un Check List
« Verificar las condiciones de funcionamiento

« Mejorar el sistema de transporte de herramientas
u otras piezas

Figura 45. Diapositiva 16
Elaborado por: Autoria propia
Fuente: Investigacion de campo.
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4. CAMBIAR LAS ACTIVIDADES INTERNAS
POR EXTERNAS
« Verificar si existen actividades que puedan ser eliminadas

« Verificar si existen actividades que puedan ser combinadas y/o
aproximadas

« Reorganizar secuencia de actividades

« Estandarizar funciones

Figura 46. Diapositiva 17
Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.

5. DINAMIZAR LAS ACTIVIDADES
INTERNAS

« Verificar si existen actividades que puedan ser
eliminadas

« Verificar si existen actividades que puedan ser
combinadas y/o aproximadas

+ Reorganizar secuencia de actividades

+ Estandarizar funciones

Figura 47. Diapositiva 18
Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.

5. DINAMIZAR LAS ACTIVIDADES
INTERNAS

IMPLEMENTACION DE ACTIVIDADES PARALELAS

50% DEL TIEMPO DE CAMBIO PUEDE SER REDUCIDO A
TRAVES DE LA EJECUCION SIMULTANES DE
ACTIVIDADES UTILIZANDO UN GRUPO DE ENFOQUE

«Localizar y registrar r - e |
actividades que dependan unas l e - _: - _D

de otras y puedan ser
realizadas simultaneamente [ - ’ - :
= e =

Figura 48. Diapositiva 19
Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.
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FIJADORES FUNCIONALES (Métodos de una vuelta)

Arandela en U
Tornillo ranurado

5 DINAMIZAR LAS ACTIVIDADES
INTERNAS

Figura 49. Diapositiva 20
Elaborado por: Autoria propia
Fuente: Investigacion de campo.

FIJADORES FUNCIONALES (Método de un movimiento)

___ e
”;lmm

Ranura del eje

5. DINAMIZAR LAS ACTIVIDADES
INTERNAS

Figura 50. Diapositiva 21
Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.

5. DINAMIZAR LAS ACTIVIDADES
INTERNAS

SISTEMA DE MINIMO MULTIPLO

Figura 51. Diapositiva 22
Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.

Industrial y de
la Produccion 79
Cordillera

IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA SMED AL PROCESO DE INYECCION

DE LA EMPRESA UMCO S.A, ANO 2019



@
TECNOLOGICD SUPERIOR
/P' CDRD[LLERA

Adminislracic’mé‘

IDENTIFICAR TODOS Y CADA UNO DE LOS
DESPERDICIOS

- Lo que tiene que ser controlado dado que los elementos utilizados en
el intercambio pueden ser mejor controlados - 55
- Dénde pueden estar en mejores condiciones?

- Cémo podemos controlarsu uso y /o la falta

- Cuéintos hay que mantener en stock?

- Quién es responsable de los articulos?

- Cémo pademas hacer mejor?

- Par qué no estamos haciendo mejor?

- Cémo podemos mejorar el tiempo de..?

- Cémo podemos garantizar un proceso infalible?
- Cuando |a direccién visual se pueds aplicar?

5. DINAMIZAR LAS ACTIVIDADES
INTERNAS

Figura 52. Diapositiva 23
Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.

Elplan de accién debe incluir:

<% Fechay hora dela prueba

“ ¢Quién debe ser netificado

% Los datos que deben recogerse y

4 Revisién de los procedimientos y |a capacitacion del operador

4 Definicidn de roles y responsabilidades durante Ia prueba

“ Compruebe que todas |as guias, herramientas, etc., estin a la
mano, antes de la prueba

“ Llevar a cabo la prueba en la fébrica

< Observar el comportamiento del proceso de nuevo

< Recopilar y registrar datos

6. IMPLEMENTAR EL PLAN

Figura 53. Diapositiva 24
Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.

6. IMPLEMENTAR EL PLAN

Figura 54. Diapositiva 25
Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.
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IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA SMED AL PROCESO DE INYECCION

DE LA EMPRESA UMCO S.A, ANO 2019
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7. VALIDAR PROCEDIMIENTOS /
IMPLEMENTAR EL PLAN
“Analizar la i én recogida
“Validar los s basados en los resultados
R
“Prep de actualizacién con los
L4 TIEMPO DE CAMBIO
ACTUALVS OBJETIVO
g * —— IV ESTIMAD
D ——  neweo aru

Figura 55. Diapositiva 26
Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.

DIAGRAMA ANALISIS SET UP

OPERADOR A : 60 min
CONFIGURACION DE UN GPERADORES DE OPERADORE : n

MAQUINASCOM & OPERADOR A+
Puesta de HORA TOTAL

in
108 min OPERADORC : 90 min
OPERADORD : 105 min

Figura 56. Diapositiva 27
Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.

[Gacias]

Figura 57. Diapositiva 28

Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.

IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA SMED AL PROCESO DE INYECCION
DE LA EMPRESA UMCO S.A, ANO 2019
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Anexo N. 6 Fotografias capacitacion sobre fundamentacion SMED

Figura 58. Fotografia 14
Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.

Figura 59. Fotografia 15

Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.

IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA SMED AL PROCESO DE INYECCION
DE LA EMPRESA UMCO S.A, ANO 2019
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Figura 60. Fotografia 16

Elaborado por: Autoria propia

Fuente: Investigacion de campo.

IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA SMED AL PROCESO DE INYECCION
DE LA EMPRESA UMCO S.A, ANO 2019



Ideas para el hoga®

Quito, 22 de octubre del 2019

Sefiores
INSTITUTO TECNOLOGICO SUPERIOR CORDILLERA

Presente.

De mi consideracion:
Me permito emitir el siguiente certificado correspondiente a la implementacion piloto sobre
la metodologia SMED en una inyectora del 4rea de plasticos, ya que ha cumplido con los

requisitos solicitados por nuestra empresa, para la mejora del proceso de cambio de molde
en el area.

La Implementacion piloto de la Metodologia SMED en una inyectora del 4rea de plasticos,
se encuentra en proceso de implementacion satisfactoriamente en la empresa.

En todo lo que puedo certificar por mi parte.

Atentamente.

oy

Ing. Mauricio Chavarriaga
Gerente de Operaciones.
UMCO S.A

Telfs: (593-2) 2655-718 /9 Ventas: 2613-751 « Fax: 2614-021
Dir: Sincholagua 0e1-141 y Av. Maldonado
umcoecua@umcoecuador.com - www.umcoecuador.com
Quito - Ecuador




URKUND

Urkund Analysis Result

Analysed Document: QUINTEROS RAMIREZ RICARDO ALEXANDER-IMPLEMENTACION
DE SMED EN UMCO..pdf (D56498154)

Submitted: 10/4/2019 2:29:00 PM

Submitted By: ricardojm537@gmail.com

Significance: 7%

Sources included in the report:

MURILLO ONA JUAN RICARDO.docx (D55312281)

programa.docx (D43113591)

Segovia_Cadena_Sixto_Fernando.pdf (D51093856)

tesis final metodologia 5S, Aneloa Wilson.pdf (D51280561)

tesis capitulos Jefferson Pucachaqui.docx (D37025459)
https://sites.google.com/site/eustdi/aspectos-administrativos
https://conceptodefinicion.de/cronograma/
https://www.leanmanufacturinghoy.com/nike-reduce-los-plazos-de-entrega-a-traves-de-la-
https://www.diferenciador.com/poblacion-y-muestra/
http://umcoecuador.com/web/nosotros/

Instances where selected sources appear:
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| CORDILLERA

INSTITUTO TECNOLOGICO SUPERIOR
CORDILLERA

ADMINISTRACION INDUSTRIAL Y DE LA PRODUCCION
ORDEN DE EMPASTADO

Una vez verificado el cumplimiento de los requisitos establecidos para el proceso del Trabajo de
Integracion Curricular, se AUTORIZA realizar el empastado del Trabajo de Integracion
Curricular, del alumno QUINTEROS RAMIREZ RICARDO ALEXANDER portador de la
cédula de identidad N° 1719964973, previa validacion por parte de los departamentos facultados.

Qu1t0 05 DE NOVIEMBRE DEL 2019

\‘ INSTITUTL ) TECHOLOGICE S
%,11§ ;

Sra. Mariela Balseca~ Ing. Samira Villalba
CAJA PRACTICAS PREPROFESIONALES
INWUTOTECNOLOFICO SUPERIOR INSTITUTO TECNOLOGICO SUPERIOR
STTLERA” DLLLERA
— e
Qb@ RERA
lr(mnmﬁﬁ;l_f;é:ﬁﬁh% 2 Ing. Christian Guerrero, Msc. _
DELEGADO DE LA UNIDAD .E*ﬁw]rﬁét]’éétéﬁ]&dustnal y de la Producci®~
DE INTEGRACION CURRICULAR DIRECTOR DE CARRERA
ECA
T (N
LERAY
Ing/William Parra Lopez Tlgo.
BIBLIOTECA SE

Nuestro reto formar seres humanos con iguales
derechos, deberes y obligaciones




