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Tema de la investigacion documental: Implementacion de la metodologia
SMED en la empresa cartonera PANASA para minimizar los tiempos de

preparacion en la linea de produccion.

RESUMEN
De acuerdo a la problematica presentada de la empresa PANASA, podemos decir
que los altos niveles de tiempos de montaje en la linea de produccién carton afectan
a la productividad de la empresa, donde la inminente intervencion en el proceso
productivo es irrevocable para aplicar medidas, politicas o estrategias que permitan
mejorar la productividad, con la aplicacion de la metodologia SMED nos permitira
estudiar la linea de produccién para minimizar tiempos de montaje. Aplicando
procesos secuenciales de la metodologia de estudio. Por otro lado la falta de
capacitacion del personal sobre el proceso productivo es una condicion mas de
depreciacion del sistema productivo, los altos costos de materiales necesarios no
permiten un mejor proceso productivo dentro de la linea de produccién. Toda
problematica nace desde afios, con la falta de capacitacion, crecimientos de la
demanda, con recorte presupuestario, he ahi necesario tener politicas de

sostenibilidad de los procesos productivos.

PALABRAS CLAVES: productividad, minimizar, sostenibilidad.



Tema de la investigacion documental:
SMED methodology implementation in the PANASA cartonera company to

minimize preparation times on the assembly line .

ABSTRACT
According to the problem presented by the company PANASA, we can say that the
high levels of assembly times in the cardboard production line affect the
productivity of the company, where the imminent intervention in the production
process is irrevocable to apply measures, policies or strategies that allow to improve
productivity, with the application of the SMED methodology will allow us to study
the production line to minimize assembly times. Applying sequential processes of
the study methodology. On the other hand, the lack of training of personnel on the
production process is another condition of depreciation of the production system,
the high costs of necessary materials do not allow a better production process within
the production line. Every problem has been born for years, with the lack of
cacipation, growth in demand, with budget cuts, that is why it is necessary to have

sustainability policies for the production processes.

KEY WORDS: productivity, minimize, sustainability






1. INTRODUCCION

1.1 DETALLE DE LA INTRODUCCION
Actualmente las industrias a nivel del pais y de nuestra region, tiene problemas de
productividad, esto hace que sus sistemas productivos no sean eficientes al
momento de un posible incremento de demanda ya que sus sistemas o lineas de
produccion no son sostenibles. La falta de cultura de implementar metodologias
para un adecuado sistema y mejora de lineas de productividad hacen que sea
necesario hoy por hoy en nuestras industrias metodologias de ilustracion para una
correcta produccion.
En presente trabajo se tratara el tema de implementacion de la metodologia SMED
para minimizar tiempos de cambio en la linea de produccion de la empresa
cartonera PANASA.
Papelera Nacional S.A. es una empresa que se basa en producir y comercializar
bobinas de papel, la cual cumplen parametros internacionales para la
comercializacion y que satisface a sus clientes con productos de calidad.
Esta empresa fue constituida legalmente el 28 de febrero de 1961, y comenzé aua
operaciones en 1968 con un promedio de produccién y de capacidad maxima
instalada de 10. 000tm de papel kraft.
Papelera nacional comienza a engrandar su empresa mediante mayor capacidad y
hacer de su materia prima elabora de bobinas de papel, a hacer cajas de carton con
las mismas, es por eso que papelera nacional hace una ampliacién en el 2010 donde
posesiono una cartonera con una imprenta con capacidad méaxima de 15000 cajas

por hora.



Las imprentas de carton realizan cajas de diferentes dimensiones. Estas imprentas
producen una cantidad considerable por minuto de cajas de carton. Las imprentas
realizan todo lo concerniente a una caja desde las dimensiones hasta el etiquetado.
El proyecto que se realizara en la empresa es un caso de analisis de estudios de
tiempos de las imprentas. En el que consistira en implementar una metodologia que
permitiera reducir tiempos de montajes de las imprentas y que primero se analizaria
con la de mayor registro de tiempos de montajes.

La empresa tiene un incremento de tiempos de montaje, en la cual se implementara
una metodologia para optimizar tiempos de montaje.

METODOLOGIA A UTILIZAR

SMED

“El SMED es un acrénimo en lengua inglesa Single Minute Exchange of Die, que
significa cambio de troqueles en menos de diez minutos. EI SMED se desarrolld
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.”
(SHINGO)

Esta metodologia indica el tiempo de cambio 0 montaje para su preparacion de la
maquina para realizar las actividades de produccién, esta metodologia comienza
cuando se termina de producir el ultimo articulo de una corrida anterior y termina
cuando sale una pieza libre de defectos en la corrida de esa serie.

La metodologia SMED permitird analizar la linea de produccién de la imprenta y

aplicar actividades de mejoras en el tiempo de preparacion de la maquin



CAPITULO 1
1.1. PLANTIAMIENTO DEL PROBLEMA
1.1.2. Problematizacion
En la actualidad, las empresas que se dedican a la elaboracion de diferentes tipos
de cartdn, y que reciclan su materia prima, ayudan al cuidado medio ambiental,
estds empresas elaboran bobinas de papel como materia prima para ser procesados
en las empresas, y cada vez se recicla crecidamente y es bueno para las empresas,
acaparan nuevas maquinarias para procesar la materia prima. Pocas son las
empresas que elaboran bobinas de papel y transforman en otras lineas de
produccidn con el mismo material procesado en este caso la empresa de papelera
nacional tiene su linea de produccién de cajas de carton (cartonera) en la que
cuentan con tres imprentas de cartdn y una corrugadora de carton que se encarga de
las medidas de las cajas. Los tiempos de montaje entre de la linea de produccién en
el cambio de produccidn de cajas de cartdn para preparar la maquina, su corrida son
tiempos elevados.
Dentro de la linea de produccion de cajas de cartdn, las imprentas generan muchos
desperdicios por cambio de linea de produccién de una caja a otra, y esto hace que
el desperdicio sea mayor de lo esperado y retrasan la produccion.
Es por esta razon es que el mayor problema que tiene la empresa de PAPELERA
NACIONAL dentro de cartonera en su linea de produccién, son los tiempos de
montaje que tiene una corrida o cambio de produccion para la elaboracion de cajas

de carton.



1.2.2. JUSTIFICACION

La gran acogida del producto y la alta de manda de los clientes de papelera nacional
en la area de produccion cartdn por la obtencidn de cajas de carton. Se necesita
minimizar los tiempos de montajes dentro de las imprentas, que a su vez son
tiempos muy elevados de paras de maquina por montaje y que su tiempo de
produccidn es menor por turno dentro de la cartonera.

Este problema que representa una baja productividad en horas hombre dentro de la
produccion de cajas de cartén en palera nacional, la metodologia SMED nos
permitira una planificacion con operadores para una correcta manipulacion de las
magquinas.

Esta situacion que mantiene la empresa en la area de produccién de cajas de cartdn
una produccion ineficiente por los cambios de montaje que mantienen los
operadores y ayudantes para preparar las maquinas para su corrida de produccion,
haciendo que dia a dia se pierda mucho tiempo por para de montaje dentro de la
linea de produccion.

Por lo manifiesto se hace imprescindible resolver el problema de produccién, para
lo cual la gerencia y el jefe de departamento de produccion carton se me han
concebido el estudio del proyecto “IMPLEMENTACION DE LA
METODOLOGIA SMED EN LA EMPRESA CARTONERA PANASA PARA
MINIMIZAR LOS TIEMPOS DE PREPARACION EN LA LINEA DE

PRODUCCION”



1.2.3. PREGUNTAS DE INVESTIGACION

¢Como se podrian mejorar los procesos de la linea de produccion para minimizar

los tiempos de montajes de la imprentas de carton?

¢Coémo identificar los verdaderos problemas para minimizar los tiempos de

montajes de las imprentas de carton?

1.2.4. OBJETIVOS DEL ESTUDIO

1.2.4.2. Objetivo general

Aplicar la metodologia SMED para minimizar tiempos de montajes de las

imprentas de carton.

1.2.4.3. Objetivos especificos

Reduccion de movimientos innecesarios para la linea de produccion para el
montaje de las imprentas de carton.

Dotar de materiales necesarios al personal para el montaje de las imprentas
Readecuar la area de trabajo

Capacitar al personal que intervienen en cada una de las imprentar y por

turno.

Dotar de un instructivo de montaje.

1.2.5. DEFINICION DEL CASO DE ESTUDIO

El incremento de tiempos de montajes de en la linea de produccion en las

imprentas, manifiestan una baja productividad dentro de la empresa PANASA, al



minimizar estos tiempos de montajes de las imprentas incrementara la

productividad de la empresa.



CAPITULO Il

MARCO TEORICO CONCEPTUAL

1.2. FUNDAMENTACION TEORICA

1.2.1. REVISION DE ANTECEDENTES TEORICOS

1.2.1.2. Antecedentes referenciales

“Pocas industrias pueden presumir de la dulce experiencia del éxito empresarial
como Papelera Nacional S.A. (PANASA), la actual lider en produccion de papel y
cartén corrugado de Ecuador, y quien tiene su origen intimamente ligada con la
industria azucarera.” (ASOCIASION DE CORRUGADORAS DEL CARIBE).
Esta empresa que se fundo en el canton de Guayaquil en el afio de 1961, adjudico
su planta industrial en el cantén de Cnel. Marcelino Mariduefia, con la intencion de
aquella época de utilizar el bagazo de la cafia producido por la empresa azucarera
del Canton, para la produccion del papel kranft.

Esta empresa comenzd su proceso productivo con una primera maquina que empezé
a operar en el afio de 1967, con una inminente capacidad de 10.000 tm de papel,
con el pasar de los afios tuvo un cambio inminente y se reestructuro teniendo una
mayor capacidad de produccion, de pasar de producir papel kraft de bajo gramaje
la empresa comenz6 a producir papel de mayor gramaje para la elaboracion de cajas
de cartén como el pepel médium vy test liner este ayudo a la empresa a crecer
industrialmente y contar con una produccién hoy por hoy del molino con una
capacidad de 45.000 tm/afio. Con el pasar de los afios en 1992, la empresa comenzd

el montaje e instalacion del molido #2 cuya capacidad era de 60.000 tm/ afio. El
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molino comenzd su funcionamiento en el afio 1994 con la produccion de papel
mediun y test liner. EI molino llego a alcanzar con el pasar de los afios en 105
tm/afo.

La empresa comenzo por varios a no utilizar el bagazo de la cafia de azUcar para
producir papel, la empresa hoy por hoy utiliza solo carton reciclado como el OCC
y DKL, después de afios en el afio 2002 la empresa Panasa mediante sus accionistas
se inclinaron por iniciar un proceso vertical. Entonces Panasa para ese entonces en
el aflo 2003 funda la cartonera nacional S.A en cali, Colombia. Este proyecto
significo un paso grande para la empresa expandiéndose externamente. Esta
decisién tan importante constituyo en el primer paso a la experiencia de producir
cajas de carton con una capacidad anual de 40.000 tm.

Con el interés de introducir el éxito de cartonero en nuestro pais, los accionistas
introducen en el 2010 la réplica de cartonera nacional S.A en lo cual los accionistas
tratan de replicar el exitoso proceso erradicado en Cali, para este nueva linea de
produccion incorporan tecnologia moderna para la alta demanda de un mercado
ecuatoriano creciente cada dia.

En ENERO del afio 2011, se origind la primera caja de carton con fines comerciales
siendo la imprenta de cartén (martin 1) en ser la primera maquina en producir una
caja de cartdn de estas especificaciones.

A nivel latinoamericano la empresa PANASA consta con una gran acogida y
reputacion, brindando a sus clientes calidad y satisfaccion de sus productos. Siendo

una empresa constituida a nivel nacional y lider.
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En la actualidad los mercados han desarrollado exigencias a las empresas
productoras de variedad de productos. Con la capacidad de entrega y costos de

produccion que sean altamente competitivo.

1.3. METODOLOGIA SMED

“El sistema SMED naci6 por la necesidad de lograr la produccion JIT (just in time),
uno de las piedras angulares del sistema Toyota de fabricacion y fue desarrollado
para acortar los tiempos de la preparacion de maquinas.” (SHINGO). Este sistema
indico en los afios 50 como una alternativa para ayudar a la produccion simultanea
de aquella época, esta técnica instaura una serie de pasos en la que se involucra
minuciosamente en estudiar el proceso o la linea de produccién de un producto, que
tienen lugar durante todo el proceso.

El sistema SMED ayuda a hacer lotes de menor tamafio de produccion ayudando
significativamente a satisfacer las necesidades de los clientes ofreciéndoles
productos de alta calidad y bajo costo.

Partiendo de los conceptos de Shingeo Shingo. Como una persona importante y
revolucionario en los sistemas de produccion, con la reduccion de un solo digito de
minutos de tiempos necesarios para los procesos de produccién, ayudando a los
procesos productivos mas blandos e incrementando los niveles de productividad.
Shingeo Shingo esta apreciado como uno de los fundadores del TPS ( Toyota
production system). Fue quien establecié conceptos y normas de produccion de
Toyota. Se le acredita a incorporar medidas de ayudaban a la capacidad a hacer mas

flexible convirtiéndolo en herramientas y técnicas decisivas para la produccion.
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El SMED tiene la posibilidad de crear fluctuaciones de la demanda y condiciona
medidas necesarias para minimizar los plazos de fabricacion. (heizer)

SMED es el acronimo en lengua inglesa de Single Minute Exchange of Die, que en
espafiol significa “cambio de matriz en menos de 10 minutos”. (SHINGO)

La metodologia SMED hoy por hoy se le aplica a la toda preparacion de toda clase
de maquina para su produccién. (krajewski)

Esta metodologia naci6 con la necesidad de reducir tiempos de preparacion de las
magquinas optimizando los tiempos empleados al pasar de una corrida o seriaa otra.
(GARCIA)

1.4. ETAPAS DEL SMED

1.4.1. Tiempo de cambio

Segun (TPS, Shingo) este tiempo era producido cuando la ultima pieza de
produccion salia cero defectos y comienza los montajes de los nuevos implementos
de otra corrida 0 montaje de la maquina, toda esta etapa se desarrolla cuando el
tiempo de la maquina esta parada.

1.4.2. Preparacion

Segun (SHINGO) la preparacion esta conformada con la todas las actividades que
involucran los sistemas nuevos o estructuras que se van a desarrollar para un cambio

de serie y que permitird una mejor posicion en el lugar de trabajo.

1.4.3. Preparacion interna
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Segun (shingo, TPS) la preparacién interna esta involucrada con toda actividad
relacionada con la maquina parada y que ayuda con las condiciones de la maquina
para su montaje y instalacion para un proceso 6ptimo.

1.4.4. Preparacion externa

Indica (SHINGO, SHINGEOQ) la preparacion externa estd relacionada con las
actividades realizadas cuando la maquina ya esta puesta en marcha y que son
actividades que ayudaran a una proxima preparacién de cambio.

1.5. Herramientas del SMED

La técnica SMED esta relacionada entre si para lograr los resultados, aparte de
analisis se debe tener la capacidad de captacion para logar una fuerza de voluntad
de cambio.

Actividad: es una capacidad de producir algo.

Diagrama de Gantt: es un instrumento para producir, planificar y desarrollar
actividades a lo largo de un tiempo predeterminado y que se relacionan entre si.
Diagrama de Gantt propuesta: es una herramienta que involucrara actividades
futuras y que se relacionaran con tiempos, que permitiran basar por los graficos de
aspectos fisicos del proceso.

Cronometrar tiempos: son registros de tiempos de que se toman de actividades y
que se los estudia y se relaciona con una tabla de tiempos.

Imprenta de cartdn: son maquinas que producen cajas de carton de diferentes

dimensiones y que a su vez proporciona el etiquetado de las mismas.
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CAPITULO HII

3.1. METODOLOGIA
3.1.2. DEFINICION

El tipo de disefio que se va a utilizar en el proyecto es una investigacion
experimental para describir las variables y controlar los posibles resultados de
tiempos.
Con el fin de recoger informacion que permitira alcanzar los objetivos propuestos
en este proyecto.

De acuerdo con la investigacion desarrollada esta nos permitira establecer
mecanismos para preparar la maquina antes de su corrida y asi minimizar tiempos
gue nos va a permitir identificar actividades y variables con el proposito de

recopilar informacion.

3.3. METODOLOGIA A UTILIZAR

3.3.1. SMED

“El SMED es un acrénimo en lengua inglesa Single Minute Exchange of Die, que
significa cambio de troqueles en menos de diez minutos.” (SHINGO) . Esta
metodologia se desarrolld para ayudar a controlar los tiempos de los troqueles de
las prensas, pero ayuda a controlar los tiempos de preparacion de toda clase de
maquina.

“Tiempo de preparaciéon = tiempo de preparacion interna + tiempo de

preparacion externa” (CARBONELL, 27/05/2013) este tiempo de preparacion
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es el conjunto de todas las actividades que componen el montaje dentro de la

preparacion de maquina.

tiempo de preparacion

Separacién de fases de
1 trabajo en internas y externas

extermnmo Interno

Reduccion de los tiempos de
Z preparacion internos con
mejoras de método

Reducciéon de los tiempos de
3 preparacion internos y externo
con mejoras de método

extemo Intermao externo
Figure 1 TIEMPOS DE PREPARACION

= Etapa preliminar: Creacion de un equipo multidisciplinar de mejora,
haciendo intervenir dentro de lo posible, a todos los departamentos
implicados
= Fabricacion
= Mantenimiento
= Métodos y tiempos
= Calidad
Disminucién de tiempo de cambio = Aumento de tiempo disponible para

producir
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tiempo tiempo
Antes L de cambio ' de produccién

tiempo tiempo

Después de cambio | t de produccion

Aumento del tiempo disponible para producir = Mas capacidad
Figure 2 capacidad de produccion

La metodologia (SMED) permitiria optimizar tiempos en un solo digito de estudio
esta metodologia tarda un mes, para ser implementada, y analizar muy
minuciosamente todos los puntos que esta metodologia proyecta como tal.
Consiste en:

v’ analizar el proceso.

v Conocer del proceso.

v"Identificar actividades.

v" Secuencia de cada actividad.

v' Actividades simultaneas.

v' identificar las actividades internas y externas.

v’ proyectar actividades internas a externas.

v' Cronometrar tiempos.

v" realizar un diagrama de Gantt actual.

v" Posteriormente un diagrama de Gantt de propuesta.
Después de estudiar todo el proceso, se analiza cada una de las actividades y de

las mejoras que se podian implementar en proceso para eliminar movimientos
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innecesarios para que el trabajador o el personal este enfocado en cada actividad.
Se Procede a dar a conocer al personal de la propuesta de montaje (se formé a todo
el personal, desde el operador y sus ayudantes en los tres turnos) por medio de un
manual de montaje que se elaboro, en las cuales se presento las mejoras del proceso
y la responsabilidad de cada actividad al que se le asignara.
Dentro del primer mes consistio en:

v' elaborar un instructivo de montaje

v’ capacitar al personal de la imprenta Martin

v’ alimentar de materiales que se necesitaban en el area de trabajo.

v mejorar los puestos de trabajo
Luego de estas etapas se realiza el seguimiento de todo lo que se plantea y de lo que
se le a conocer en la cual con visitas periddicas a la imprenta verificamos si
cumplian con lo que se les habia indicado de acuerdo al proyecto.
Hubo dialogo permanentemente entre el operador y el pasante. Con la cual se le
indicaba como iba con los promedios de montajes de la imprenta y que el enfoque

era a siempre mejorarlos.

DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL

La situacion actual de como se operaba la linea de produccién en la cual el tiempo

de montaje estaba en 18 minutos.
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Table 1 tiempos actuales de la linea de produccion.
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CAPITULO IV
4.1. DESARROLLO DEL TEMA
4.1.1. LOCALIZACION Y UBICACION DE LA EMPRESA PANASA
La empresa de PAPELERA NACIONAL S.A esta ubicado en una zona muy

importante de la provincia del Guayas, canton Cnel. Marcelino Mariduefia.

..,.
<
o
e -
[ St
. e
A 2
‘ -

- o

o8 o
B |
\ 2
war'y
— o

Figure 3 ubicacion de la empresa PANASA

4.1.2. DISTRIBUCION DE LA PLANTA
La distribucion de la empresa PANASA CARTONERA tiene una corrugadora, y
su linea de distribucion a la diferentes imprentas de carton, luego la area de

paletizado y bodega.

DISTRIBUCION DE LA LINEA DE FRODUCCION |

BAMNDA TRAMPORTADORA DE
LAKMIMAS DE CARTOM

Figure 4distribucion de la planta.
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4.2. MAQUINAS Y HERRAMIENTAS
En el recorrido por las instalaciones de cartonera la distribucion de las maquinas y
herramientas de la empresa estan regularmente definidas.

e Corrugadora

e Imprenta

e Banda transportadora

e Troqueles

e Cireles

4.3. DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO

Imprenta de carton

La imprenta de carton se alimenta de la minas de carton para su corrida por medio
de una banda transportadora en la cual ingresa por introductor y luego al
prealimentador, una vez estando en el prealimentador las laminas pasan por los
cuerpos impresores donde los cireles ponen el etiquetado de las cajas de acuerdo
las especificaciones del cliente, unas vez que haya pasado por los cuerpos de los
cireles este pasa por el cuerpo impresor del troquel donde etse realiza los cortes de
de la caja u orificios de las mismas, luego de pasar por los cuerpos impresores pasa
por el puente doblador, donde ya se forma la caja y de ahi pasa al contador, donde
se registran cuantas cajas estd produciendo la imprenta. Luego pasan por la
amarradores donde hacen pacas de cartén y por medio de una cinta transportadora
llega al area de paletizado donde colocan todas las cajas del pedido las que se

produjeron en esa corrida.

21



Ubicacion del personal

Los operadores cuentan con tres ayudantes, un alimentador y un paletizador

Ubicacién grafica

Figure 5 imprenta de carton

Figure 6 ubicacion gréfica del personal

Ubicacion real




Figure 7 ubicacion real del trabajador

OPERADOR

El operador es el responsable de la imprenta y las actividades para la produccion.
AYUDANTE

Los ayudantes realizan actividades, dictadas por el operador.

ALIMENTADOR

La persona estd encargada de estar pendiente con el prealimentador para introducir
ldminas a la imprenta.

PALETIZADOR

La persona esta encargada de recibir todas las pacas de cajas de carton y paletizar

para que pase a bodega el pedido.

23



LOS PROCESOS QUE SE RELAIZAN DENTRO DE LA IMPRENTA PARA

LA LINEA DE PRODUCCION SON LOS SIGUITES:

4.3.1. DOTAR DE LAMINAS DE CARTON A LA IMPRENTA
Las ldaminas de carton llegan a la imprenta por medio de bandas transportadora ya

que por orden de pedido un operador le surte de carton.

Figure 8 laminas de carton.

4.3.2. LAVADO INTERNO DE LOS CUERPOS IMPRESORES
La imprenta de cartén, mientras se puede estar haciendo otras actividades puede

estar lavando sus cuerpos impresores.
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Figure 9cuerpos impresores

4.3.3. LEVANTAR EXTEND
Al levantar el prealimentador se puede dar inicio a las actividades de preparacion

de la maquina.

Figure 10 levantar el extend
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4.3.4. RETIRAR LAMINAS PRODUCCION ANTEIOR.
Esta actividad es la sobrante de cantidad de laminas que ya no se van a utilizar en

la siguiente corrida.

Figure 11 laminas de produccion anterior

4.3.5. ABRIR CUERPOS IMPRESORES

Al abrir los cuerpos impresores se pueden retirar los cireles.

Figure 12 abrir cuerpos impresores

4.3.6. RETIRAR LOS CIRELES DE LOS CUERPOS IMPRESORES
Esta actividad se puede realizar al momento que los cuerpos impresores estan
abiertos y se puede cambiar de los cuatro cuerpos impresores los cireles

dependiendo de la corrida.
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Figure 13retirar cireles

4.3.7. RETIRAR TROQUEL

Esta actividad se puede hacer en conjunto con los cambios de cireles una vez abierto

los cuerpos impresores.

Figure 14 retirar troquel

4.3.8. RETIAR TINTAS

Al abrir los cuerpos impresores dependiendo de quién este encargado puede retirar

las tintas.

Figure 15 retirar tintas
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4.3.9. COLOCAR LOS NUEVOS CIRELES EN EL CUERPO IMPRESOR
Dependiendo de la corrida se introducen los nuevos cireles en los cuerpos

impresores donde se puede colocar hasta cuatro cireles.

C—

Figure 16 colocar nuevos cireles

4.3.10. COLOCAR NUEVO TROQUEL
Al colocar el nuevo troquel se verifica si las dimensiones coinciden con la nueva

corrida

Figure 17 colocar nuevo troquel

4.3.11. COLOCAR NUEVAS TINTAS
Al colocar las nuevas tintas dependiendo de la corrida se puede poner hasta 4

colores

Figure 18 colocar nuevas tintas
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4.3.12. CERRAR MAQUINA

Una vez culminada todas las actividades de montaje para la corrida

Figure 19 cerrar maquina

4.3. 13 BAJAR EL EXTEN
Se puedo bajar el prealimentador una vez que la maquina esté lista para comenzar

su corrida o su produccion.

COLOCAR LAMINAS SIGUIENTE PRODUCCION Y BAIAR EXTEND

Figure 20 bajar extend

4.3. 14. REGISTRO DE CAJA
Esta actividad se realiza para ver si las dimensiones de las cajas de carton esta

saliendo de la imprenta de acuerdo con las especificaciones del cliente.
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Figure 21registro de caja

ACTIVIDES EXTERNAS
Estas actividades se las puede realizar cuando la imprenta ya esta produciendo.
e lavar cireles corrida anterior anterior
e lavado de portarasquetas
e poner chapas en los cireles
e poner ligas en los cireles
4.4. DESCRIPCION DEL PROBLEMA
Los problemas que se originan en la imprenta de cartdn es la alta cantidad de tiempo
que se emplea para la preparacion de la maquina o montaje para la corrida de la
imprenta.
4.4.1. Los tiempos de la imprenta
Estos tiempos son generados en la actualidad durante el estudio del proceso

productivo.
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Table 2tiempos de la imprenta 1 mes

Durante el periodo de estudio del proceso productivo se minimizo el tiempo de
montaje siendo de 18 minutos de montaje por corrida antes del analisis del proceso
productivo.

4.5. APLICACION DEL SMED

4.5.1. METODOLOGIA SMED

La metodologia SMED para ser integral dentro de la empresa se efectuara todo lo
que acarrea y los pasos que se la requiere para llevar un fin determinado con esta
aplicacion se terminara la inclusién de cada una de las actividades que nos permitira
llegar a fondo de los problemas para minimizar los tiempos de montaje.

4.5.2. ANALIZAR EL PROCESO

La metodologia SMED nos permitira analizar los procesos que se producen dentro
de la empresa, analizar muy minuciosamente todo lo que comprende al proceso
estudiar, el movimiento que se genera y por ende tener una mayor idea de como se
realizan cada actividad de proceso, conocer maquinaria, movimiento de material y

operalizacion del mismo.
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Figure 22 procesos de la imprenta

Observaciones generales del proceso

¢ identificaban tarde la etiqueta del proceso

buscar ligas para cirel

no tenian disponible trapos para lipiar el cirel.

Falta de organizacién entre el operador y el personal (ayudantes)

La falta de compromiso

Observaciones constructivas

Los trabajadores son un ente importante del proceso cierta cantidad de ellos tienen
la disponibilidad de pareciar el trabajo realizado.

Depende mucgo de la cultura del personal para realizar los procesos productivos.
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4.5.3. CONOCER EL PROCESO
La metodologia SMED nos permitira conocer el proceso, como se realizar y como
esta posesionado actualmente, en cOmo esta gestion del proceso, y que nos permitira

observar minuciosamente como se realizan las actividades y tener una idea de cémo

esta el proceso actualmente.

Figure 23 conocer el proceso

Registros de observaciones

Figure 24 observaciones de la imprenta
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Figure 25 observaciones de la imprenta 2

Opiniones de mejora
e Estructurar el cambio de montaje
e Eliminar los tiempos muertos (movimientos innecesarios)
e Establecer una organizacion por actividad del proceso productivo
e Enla area del cuerpo impresor del troquel adecuar la pistola neumatica.
e Todos los cireles tengan las ligas puestas
e Separar los cuerpos impresores uniformes

e Terner la orden cerca de los troqueles para identificar los troqueles

e Levantar el extend al momento que ya esta apunto de finalizar el pedido.

e Incorporar los sellos en el cirel antes de montaje.
e Utilizaran las pizarras para el contro,l de tintas

e Control del plano troquelador cerca del cuerpo troquelador
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45.4. IDENTIFICAR ACTIVIDADES
El proceso de la linea de montaje dentro del proceso nos permitira analizar todos

las actividades e identificarlas como estan posesionadas dentro del proceso.

Figure 26 identificar actividades
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COLOCAR NUEVO CIREL CUERPO IMPRESOR 2

COLOCAR NUEVO CIREL CUERPO IMPRESOR 3

COLOCAR NUEVO TROQUEL

LAVADO DE POTAASQUETAS

COLOCAR NUEVAS TINTAS

RETIRAR CIREL CUERPO IMPRESOR 4

COLOCAR NUEVO CIREL CUERPO IMPRESOR 4

CERRAR MAQUINA

LAVAR CIRELES CORRIDA ANTERIOR

COLOCAR LAMINAS SIGUIENTE PRODUCCION

BAJAR EL EXTEND

REGISTROS DE CAJAS

LAVADO INTERNO

LEVANTAR EXTEND

RETIRAR LAMINAS PRODUCCION ANTEIOR.

ABRIR CUERPOS IMPRESORES

RETIRAR CIREL CUERPO IMPRESOR 1.

RETIRAR CIREL CUERPO IMPRESOR 2.

RETIRAR CIREL CUERPO IMPRESOR 3.

RETIRAR TROQUEL

RETIAR TINTAS
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COLOCAR NUEVO CIREL CUERPO IMPRESOR 1

Table 3 actividades del proceso productivo.

45.5. SECUENCIA DE ACTIVIDADES

Las actividades que se realizan en el proceso son estudiadas minuciosamente y las
cuales se realicen en el orden del proceso son analizadas si las personas que
intervienen en ellas son de la mejor manera que las realizan para el menor tiempo

de montaje de la linea de produccion.

MAQUINA EN CERO

LEVANTAR EXTEND

RETIRAR LAMINAS PRODUCCION

ANTERIOR

ABRIR CUERPOS IMPRESORES

RETIRAR CIREL CUERPO IMPRESOR 1.

RETIRAR CIREL CUERPO IMPRESOR 2.

RETIRAR CIREL CUERPO IMPRESOR 3.

RETIRAR TROQUEL

RETIAR TINTAS

COLOCAR NUEVO CIREL CUERPO

IMPRESOR 1
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COLOCAR NUEVO CIREL CUERPO

IMPRESOR 2

COLOCAR NUEVO CIREL CUERPO

IMPRESOR 3

COLOCAR NUEVO TROQUEL

COLOCAR NUEVAS TINTAS

RETIRAR CIREL CUERPO IMPRESOR 4

COLOCAR NUEVO CIREL CUERPO

IMPRESOR 4

CERRAR MAQUINA

LAVAR CIRELES CORRIDA ANTERIOR

ANTERIOR

COLOCAR LAMINAS SIGUIENTE

PRODUCCION

BAJAR EL EXTEND

REGISTRO DE CAJA

Table 4 secuencia de actividades
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Figure 27 secuencia de actividades

4.5.6. ACTIVIDADES SIMULTANEAS
Dentro del proceso de la linea de montaje se observara todas las actividades que
acarrean la linea de montaje y a la vez actividades que se realicen simultaneamente

en el proceso.

IMPRENTA DE CARTON

Actividades simultaneas

Cambiar cireles y troqueles

Colocar tintas en cuerpos impresores

Figure 28 ACTIVIDADES simultaneas
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4.5.7. IDENTIFICAR ACTIVIDADES INTERNAS Y EXTERNAS
Las actividades internas y externas son parte del proceso o de la linea de montaje
gue nos ayudara a mejorar y analizar el proceso y nos permitira tener una idea de

como esta conformado o establecido la linea de montaje.

FASE DE DIWISION DE ACTIVIDADES INMTERMAS Y EXTERMAS
CLASIFICACITN
ACTIVIDADES INTERNA EXTERMNA

LEYANTAR EXTEND
RETIRAR LAMINAS PRODUCCION ANTEI
ABRIR CUERFOS IMPRESORES
RETIRAR CIREL CUERFO IMPRESOR 1.
10 | BRETIRAR CIREL CUERPO IMPRESOR 2.
11 | RETIRAR CIREL CUERFPO IMPFRESOR 3.
12 | RETIRAR TROQUEL

1z | RETIAR TINTAS

14 COoOLOCAR NUEYO CIREL CUERPD IMPREY
15 COoLOCAR NUEYO CIREL CUERFPD IMPFREY
1€ | COLOCAR NUEYO CIREL CUERFD IMPFREY

—]

LRl N ) B AR R SR

EN N E ER N E- E ECN EN E-N

12 CoOLOCAR NUEYO TRHOGQUEL

19 | COLOCAR NUEYAS TINTAS

Z0 RETIRAR CIREL CUERFPO IMPFRESOR 4
21 | COLOCAR NUEYO CIREL CUERFD IMFPFREY
22 CERRAR MAGUINA
23 LAavYAaR CIRELES CORRIDA ANTERIOR AN
24 | COLOCAR LAMINAS SIGUIENTE FRODUCH
25 BAJAR EL EXTEND

28 | MAQUINA DE PROGAMACION

27 tiempo de pogramacion [ CALIDALY]
28 |PONMER CHAFPAS EN LOS CIRELES
23 | PONMER LIGAS EN LOS CIRELES

30 | TOTAL DE TIEMPDO DE CIEREBE DE MAGUI
31 | TIEMFPO TOTAL DE IRICIO DE ROMT SMJE
22 POH

33 TIEMPD

ERER A E R E R E R E R EA ERE R B ES

Table 5 actividades internas y externa

4.5.8. SEPARAR ACTIVIDADES DE INTERNAS A EXTERNAS
Las actividades al ser identificadas dentro del proceso de la linea de montaje para
minimizar los tiempos de cambios de montaje deben clasificarse las actividades

para que esas actividades internas se realicen en externas.
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FASEDE DIVISION DEACTIVIDADES INTERNAS Y EXTERNAS

v

FASE DE TRANSFERENCIAS DEACTIVIDADES

3

CLASFICACION CLASFICACION
ACTIVIDADES INTERNA EXTERNA (RDEN ACTIVIDADES INTERNA EXTERNA
LEYANTAR EXTEND = A LEYANTAR EXTEND T
RETIRAR LAMINAS PRODUCCION ANTEI( 4 B RETIRAR LAMINAS PRODUCCION ANTEI 4
ABRIR CUERPOS IMPRESORES ] C ABRIR CUERPOS IMPRESORES ]
RETIRAR CIREL CUERPD IMPRESOR 1. ] ] RETIRAR CIREL CUERPO IMPRESOR 1. ]
RETIRAR CIREL CUERPD IMPRESOR 2. ¥ 02 RETIRAR CIREL CUERP'0 IMPRESOR 2. ¥
RETIRAR CIREL CUERPD IMPRESOR 3. 4 0 RETIRAR CIREL CUERF0 IMPRESOR 3. 4
RETIRAR TRORUEL ] £ RETIRAR TROQUEL ]
RETIAR TINTAS ' F RETIAR TINTAS '
COLOCAR NUEYD CIREL CUERPO IMPRE! 4 Gl COLOCAR NUEYOD CIREL CUERPO IMPRE 4
COLOCAR NUEYD CIREL CUERPO IMPRE! 4 B COLOCAR NUEYOD CIREL CUERPO IMPRE 4
COLOCAR NUEYD CIREL CUERPO IMPRE! ] B COLOCAR NUEYO CIREL CUERPO IMPRE] ]
"
COLOCAR NUEYD TROQUEL i H |COLOCAR NUEYD TROQUEL 4
COLOCAR NUEYAS TINTAS i | COLOCAR NUEYAS TINTAS i
RETIRAR CIREL CUERPD IMPRESOR 4 ] RETIRAR CIREL CUERPO IMPRESOR 4 ]
COLOCAR NUEYQD CIREL CUERPO IMPRE! " COLOCAR NUEYOD CIREL CUERPO IMPRE "
CERRAR MAGUINA i L CERRAR MAQUINA 4
LAYAR CIRELES CORRIDA ANTERIOR AN [ W LAYAR CIRELES CORRIDA ANTERIOR Al — i
COLOCAR LAMINAS SIGUIENTE PRODUCH P —t I COLOCAR LAMINAS SIGUIENTE PRODUC — T
BAJAR EL EXTEND " 0 BAJAR EL EXTEND "
MARUINA DE PROGAMACION 4 Z MAQUINA DE PROGAMACION 4
tiempo de pogramation [ CALIDAD) b tiempo de pogramacion [ CALIDAD) i
PONER CHAPAS EN LDS CIRELES [ P PONER CHAPAS EN LOS CIRELES T i
PONER LIGAS EN LDS CIRELES [ — PONER LIGAS EN LOS CIRELES — T ¥
TOTAL DE TIEMPD DE CIERRE DE MAGUI TOTAL DE TIEMPO DE CIERRE DE MAGU|
TIEMPO TOTAL DE INICIO DE MONT ANJE TIEMPO TOTAL DE IWICID DE MONTARJE
PO

TIEMFO

TIEMPO

Table 6 separacion de actividades

4.5.9. CRONOMETRAR TIEMPOS

Los tiempos que se generan dentro de la linea de montaje y que representan a cada

actividad que se genera dentro del proceso es de muca importancia ya que este

tiempo nos indicara como estan generadas las actividades especificamente.

MEDIA DE TIEMPOS

Las medias de tiempos fueron de corridas de flores que eran corridas mas complejas

con corridas de cajas de bananos que eran menos complejas.
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TIEMPO 1EN TIEMPO 2 BN PROM
LEVANTAR EXTEND 0:00:16 0030 10021 0:00:18 00021 00019 00026
RETIRAR LAMINAS PRODUCCION ANTEIOR. 00353 00100 s 0w’ onw
ABRIR CUERPOS IMPRESORES 00035 00100 0:0039) 0:00:35 00043( 00037 00050
RETIRAR CIREL CUERPQ IMPRESOR 1. 00100 0:01:48 i oo’ omi
RETIRAR CIREL CUERPQ IMPRESOR 2. 00200 10214 10045, 00112 00133 00123 00030 00135 Od112 00123
RETIRAR CIREL CUERPOQ IMPRESOR 3. 00305 0010 00052 0:01:48 00147f 00159 00107
RETIRAR TROQUEL 0:05:02 00222 0:01:40) 0:02:52 00258 00321 00201
RETIARTINTAS 00200 1063, 10035 0:03:54 00333 00118 00329
COLOCAR NUEVO CIREL CUERPQ IMPRESOR 1 00500 00343 00215 [ R E R
COLOCAR NUEVO CIREL CUERPQ IMPRESOR 2 0:03:05 1035 10116 0:02:04 00227 00210 00220 00212 00239 00251
COLOCAR NUEVO CIREL CUERPO IMPRESCR 3 0:03:08 10153 00218 [T R e
COLOCAR NUEVO TROQUEL 00339 0032 0:06:50 0:03:45 00424 00515 00506
COLOCAR NUEVAS TINTAS 00255 00200 0:02:07 00z 00127 00200
RETIRAR CIREL CUERPO IMPRESCR 4 10100 0:00:43 00052( 00000 00100
COLOCAR NUEVO CIREL CUERPO IMPRESCR 4 0025) 00000 00239
CERRAR MAQUINA 0:00:59 00100 10030 0:01:13 00056 00044 00045
LAVAR CIRELES CORRIDA ANTERIOR ANTERIOR 109:28, 10500 0:0951 O0806{ 00230 00714
COLOCAR LAMINAS SIGUIENTE PRODUCCION 00108 00132 00100 0:0053 00108 00104 00116
BAJAR EL EXTEND 0:00:14 10032 10018, 0:00:34 00025 00016 00025
LAVADO 10600 10400 0:09:06 0:06:22
REGISTRO DE CAJA : 047 00an
TOTAL DE TIEMPO DE CIERRE DE MAQUINA 01143 00930
TIEMPO TOTAL DEL MONTAJE 01800 0800

Table 7 registros de tiempos

Registros de tiempos de control

Estos registros de tiempos son regsitros de una corrida a otra corrida diferente.

Figure 29 registros de tiempos de control
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4.5.10. DIAGRAMA DE GANTT ACTUAL
El diagrama de Gantt actual nos permitira ver como estan las actividades
actualmente y esta seré de gran ayuda ya que nos ayudara a ver como esta el proceso

ordenado actualmente y el tiempo que implica cada una de las actividades

actualmente.
= = e u e ' - n ' - IS

1

z ESTUDIO DE LAS OPERACIONES DE LA IMPRENTA SITUACION IMICHAL

j " ACTIVIDADES adTaal "‘“"'“: o::::ﬁ:::‘:::i;‘::‘:‘f%j::;:v: ':l':::no DIAGRAHA DE GAHTS - TIEHPO DE CAHEBID DE ORDEH

5 LAYADOD INTERNOD 0:07:00

v & LEVANTAR EXTEND 10:00:20

7 o/ RETIRAR LAMINAZ PRODUCCION AN 0:01:00 .

# «|ABRIR CUERFDE IMPREZDRES 0:00:35 &

4 o{ RETIRAR CIREL CUERFO IHPRESOR 1. 0:02:32 =

10 03 RETIRAR CIREL CUERFO IHPRESOR 2. 0:02:00 c

11 pd RETIRAR CIREL CUERFO IHPRESOR 2. 0:03:05 =}

1 _E| RETIRAR TROGUEL 0:03:339 = -_ _

" _t| RETIAR TIHTAS 0:02:00 z -

17 o] COLOCAR HUEYD CIREL CUERPO IHPRES 0:03:00 [n}] -

1% o GOLOCAR HUEYS CIREL CUERFO IHFRES 0:03:05 D2

14 of COLOCAR HUEYD CIREL CUERPO IHPRES Y 0:03:08 D03

20 H| GOLOGAR HUETO TROQUEL 0:05:02 E -_

Bl LAYADO DE FOTAASQUETAS 0:03:50 X

2 || COLOCAR HUEVAS TINTAS 0:02:05 G2

23 i RETIRAR CIREL CUERFO IHFRESOR 4 0:02:33 G3

24 k| COLOCAR HUEYO CIREL CUERPO IMPRESH 0:03:04 J

5 I| CERRAR MABUINA 0:00:59 H -

Zv n|LAYAR CIRELES coRRIDA AHTERIOR ant| 0:08:06 E

22 H| COLOCAR LAMINAS SIGUIEMTE FRoDUcc] 0:01:08 M

z3 o) BAJAR EL EXTEND 0:00:14 2]

0 p| REGISTROS DE CAJAS 0:05:00

] TOTAL DE TIEHPO DE CIERRE DE HAGuing 0:13:26

2 TIEMPO TOTAL DEL HOHTAJE 0:18:00

nza

AU
01326

TG TOTAL OF
wosTaE  OCLEIDD

Table 8 diagrama de Gantt actual

5.1. 11. PROPUESTA DE UN DIAGRAMA GANTT

El diagrama de Gantt mejorado nos permitird a ordenar las actividades y estas a su
vez que actividades secuencialmente se pueden ejecutar para minimizar los tiempos
de montaje de la linea de montaje, el diagrama de Gantt mejorado ejecutara

actividades secuenciales para minimizar los tiempos del proceso.
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a1 | CHECK LIST CAMBIO ( MONTAJE) DE LA IMPRENTA MARTIN 1 MODELO “SMED" PERFECCION DE TAREAS INTERMAS ¥ EXTERNAS
R——

22 W ACTIVIDADES FARTIGIPANTES EH EL GAMEIO DE ORDEN.
23 FEARSRIHENTAR{ATRFANTE | ATHRANTE T hauneers DIAGRAHA DE GANTS _ TIEHFO DE HEJORA

a | menve [ [ o[=] ] ] J- Q[ feeferfefef e e ereu el ] 0 ]
25 |MAQUINA EN CERD 100

26

27 #|LEVANTAR EXTEND

25 5| RETIRAR LAMINAS PRODUCCION A
23 ¢ ABRIR CUERPOS IMPRESORES

RETIRAR CIREL CUERPO IMPRESD

RETIRAR CIREL CUERFO INFRESOR 2.

RETIRAR GIREL GUERFO INFRESOR 3.
RETIRAR TROQUEL

RETIAR TINTAS

COLOCAR HUEYD CIREL CUERPO INFRESOR
COLOCAR HUEYD CIREL CUERPO INFRESOR
COLOCAR HUEYD CIREL CUERPO INFRESOR
GOLOGAR HUETO TROGUEL

45 || | COLOCAR HUEPAS TINTAS

46 | J| RETIRAR CIREL CUERPO IHPRESOR 4 .
47 | K| COLOCAR HUEPO CIREL CUERFO IHPRESOR

4z L|CERRAR MAQUINA

LAYAR CIRELES CORRIDA AHTERIOR AHTERI
COLOCAR LAHINAS SIGUIENTE PRODUCCIDI
BAJAR EL EXTEHD

REGISTRO DE CAJA

55 | TOTAL DE TIEMFO DE CIERRE DE HAGUING

54 TIEHP O TOTAL DEL HOHTAJE

=
=
mlelzlz == l= =z @ @ @ [n [m 2 ][22 ]o [m |=]=

i

;ID — COLOCAR LIGAS EH CIREL FROZIHA CORRID: k k
55 |

53 _|COLOCAR CHAPAS EN CIREL PROXIMA|  (:02:00
5 LB Lol Lol L

&1 TIEMPODE CIERRE DE MARUINA CIERRE DE

52  TIEMFODEINICI) DEFRODUCEION MAGUINA

53 TIEMPODE CAMEID

[ TIEMFO TOTAL
13 DE MONTAJE
pi5m

M4k POMEDIO DE MONTAIE DIAGRAMA ACTUAL | PROPUESTA DEL MONTAJE ~ ACT INTERNAS Y EXTERNAS ~ PREALISTI| 4 |

Table 9 diagrama de Gantt propuesta.

4.5.12. DISTRBUCION DE ACTIVIADES
La distribucion de actividades al personal identificAndolas a cada miembro para que

se encargue de cumplirlas en su totalidad.
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AUMENTADOR

« LEVANTA EXTEND

« RETIRA LAMINAS DE PRODUCCION ANTERIOR
+ REVIRAR CIREL CUERPO IMPRESOR 1

+ GOLOCAR NUEVO CIREL CUERPO IMPRESOR 1
+ COLOCAR LAMINAS SIGUIENTES PRODUCCION

AYUDANTE 3

« RETIRA TROQUEL

«+ COLOCAR NUEVO TROQUEL

« COLOCAR LIGAS EN CIREL PROXIMA PRODUCCION

+ BAJAR EXTEND
AYUDANTET PALETIZADOR
+ ABRIR CUERPOS IMPRESORES + RETIRAR CIREL CUERPO IMPRESOR 4
+ RETIRAR CIREL CUERPO IMPRESOR 2 + COLOCAR NUEVO CIREL CUERPO IMPRESOR 4
+ COLOGAR NUEVO CIREL CUERPO IMPRESOR 2 - COLOCAR LIGAS EN CIREL PROXIMA PRODUCCION
« CERRAR LA MAQUINA
AYUDANTE 2 OPERADOR
« RETIRAR CIREL CUERPO IMPRESOR 3 -+ RETIRAR TINTAS
COLOGAR NUEVO CIREL CUERPO IMPRESOR 3 + GOLOGAR NUEVAS TINTAS

+ LAVAR CIRELES CORRIDA ANTERIOR
+ COLOCAR CHAPA CIREL PROXIMA PROBUCCION

rlir nara arworar nolac

Figure 30 distribucion de actividades

4.5.13. DOTACION DE MATERIALES

Dentro de la dotacion de materiales, estan los materiales necesarios para la
realizacién de la linea de montaje y que involucra el mejoramiento del ambiente de
trabajo.

Se cambio el taladro hidraulico para el cambio de troqueles en una mejor posicion,
se hubico la carreta de cireles cerca de los cuerpos impresores, y tambien canguro,

ligas para los cireles, marcadores, pizarras y registros de troqueles.
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Figure 31 implemento canguro

5.1 14. INSTRUCTIVO DE MONTAJE

El instructivo de montaje cuenta con cada una de las especificaciones de cada

miembro de turno que tiene que realizar desde el operador, ayudantes, alimentador

y paletizador.

Dupsition fagane | 0w
3 - ?

= | pAPELERANACIONALSA

—) INSTRUCTIVO DE MONTAJE DE LA IMPRENTA MARTIN 1

1

— = Haga dic pers agrega notas

Dupcctns | 13 Dowko w5 Ligeta Eussad R -

Figure 32 instructivo de montaje

4.5.15. CAPACITACION DEL PERSONAL

Los tres turnos de trabajos de la imprenta se le capacito dando a conocer

la

metodologia, especificandole a cada uno lo que tenia que realizar y enfocarse a las
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actividades que se hacen internamente y que se pueden realizar externamente, se

las realicen.

Figure 33 operadores de la imprenta

4.5.16. SEGUIMIENTO DE LA METODOLOGIA
Todos los turnos eran monitoreados secuencialmente si cumplian con las
especificaciones que se les habia dispuesto.

Se verificaba en el sistema como iba cada corrida.

Figure 34 descripcion de las corridas de la imprenta
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Actividades externas

Se controlaba si se realizaban las actividades externas.

Figure 35 puestas de ligas a cirel

Colocar registro de troquel

Los registros de troquel debian estar cerca del cuerpo troquelador.

Figure 36 registro de troquel

PIZARRAS DE LOS CUERPOS IMPRESORES

Se coloco las pizarras en los cuerpos impresores, para que llevaran el control de las

tintas de los cuerpos impresores.
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Figure 37pizarras en cuerpos impresores

4.5.17. PROYECCION DE RESULTADOS
Los resultados eran exhibidos quincenalmente en la mesa de informacién, para que

el personal tenga presente como van los tiempos de montajes en la imprenta.

TIEMPO DE MONTAJE MARTIN 1 SEPTIEMBRE 2017
/
\ 1
¥
- J AW !
el Pemiooneny S 17 7
st ]

Table 10 seguimiento de tiempos de montaje
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Resultados

El primer mes de implantar la metodologia. donde el promedio de montaje estaba
por los 18 minutos por corrida en la actualidad y que se establecio en la propuesta
de 15 minutos por corrida. La metodologia proyectada tuvo un alcance para el
segundo mes es decir de 17 minutos por corrida de lo planteado. En la cual se le
informo al personal de los logros alcanzados. En el segundo mes se alcanzd lo

propuesto de mejora del proceso en 16 minutos De lo planteado con un promedio

de montaje.

Table 11 registro de tiempos con la metodologia SMED
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Medicion de la produccion
Productividad laboral con el antiguo sistema en su capacidad maxima en

produccion de cajas de cartén por hora (15000)

c/h= 15000
¢/m=250
Promedio
Imprenta
Corridas x turno 7
Montaje 18m
Total 2.1 horas h/im

Table 12 productividad anterior

Productividad laboral con el nuevo sistema:

Promedio
Imprenta
Corridas x turno 7
Montaje 16m
Total 1.8 h/m

Table 13 productividad aplicando SMED

produccion por corrida
1 corrida 250 cajas
Turno 1750 cajas

Un dia 5250 cajas

51



Resultados en el sistema

’ ’ ’ Sowen
HUH N
m........m.:.......m...:.... _
.

' “

Table 14 soportes de resultados de la imprenta
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CAPITULO V
5.1 CONCLUSIONES

El proyecto que se implemento fue de mucho agrado de la organizacion, y que sirvio
para optimizar los tiempos de montajes de las imprentas y asi poder mejorar la
productividad de las imprentas y por ende que haya mas ingresos para la empresa.
La toma de decisiones un factor clave dentro de una empresa y uno de los puntos
mas fundamentales y delicado al que querer innovar y mejorar los procesos
productivos, dentro de las organizaciones un punto clave al momento de
implementar la metodologia SMED, en que se nota un cambio significativo dentro
de la empresa debido a que es un canje de mejora continua y de calidad para sus
procesos productivos.

En este caso la implementacion de esta metodologia ayudo que la linea de
produccion sea mas estructura y organizada, donde la inculcacion de buenas
costumbres se ven reflejados en el proceso productivo ya con la metodologia
aplicada.

Se puede interpretar que la metodologia SMED tiene beneficios y aspectos
positivos dentro de la organizacion de una empresa generando un buen
procedimiento y una mejora de ganancias al futuro, con la minimizacion de tiempos
que es uno de los aspectos mas importantes, por ello las empresas empiecen a
generar un producto de calidad aprovechando al maximo las horas de trabajo,
mejorando su productividad y su buen desempefio implementando técnicas que le

ayuden a desarrollarse organizacionalmente.
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5.2 RECOMENDACIONES
Antes de finalizar, deseamos sugerir con los resultados obtenidos al haber
aplicado la metodologia, que se controle periédicamente los aspectos de
la metodologia (SMED).
En base a los estudios de las actividades del proceso productivo se debe
llevar un manual de observaciones de las actividades.
Se debe trabajar en el modelo utilizado para mejorar los resultados
obtenidos para optimizar los tiempos del proceso.
Una vez concluido el presente trabajo, se pone a comedimiento del lector
y a la comunidad educativa relacionar aspectos que acarreen con el tema,

con el fin de mejorarlo.
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