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The objective of this paper is to show a proposal to reduce the set up times in order to improve the performance of
production processes. The proposal is based in experiencies in venezuelan factories following the SMED system of
Shingo.The results have demostrated that to achievement such reduction of time is needed to balance the activities of the
workers involved in the task and to use others aspects of methods engineering to the continuos improvement. Thus the SMED
methodology is easier and more efective to apply that the original version.

INTRODUCCION

Uno de los desperdicios mas comunes en las
empresas venezolanas lo representan los tiempos
destinados a los cambios de producto debido, entre
otras cosas, a la necesidad de compartir recursos
destinados a la produccién de articulos cada vez mas
diferenciados  para  satisfacer las  diversas
necesidades de los clientes. Hace més de veinte afios
el Ing. Shigeo Shingo de la Toyota desarrollé una
técnica exitosa para la puesta a punto rapida,
conocida como SMED, sin embargo, en su
aplicacion las autoras han detectado la necesidad de
adaptarla a los casos estudiados y combinarla con
otras herramientas de la ingenieria industrial para un
mayor éxito. Por lo tanto, se plantea como objetivo
del presente trabajo realizar una propuesta practica
para reduccion de los tiempos de preparacion en las
organizaciones venezolanas a partir de las vivencias.

FUNDAMENTACION TEORICA

SMED es el acronimo de Single Minutes Exchange
of Dies, lo cual significa reducir los tiempos de
cambios de matrices a minutos en un solo digito,
pero que en la practica se refiere a la teoria y
técnicas para llevar a cabo operaciones de puesta a
punto en menos de 10 minutos (Burgos, 2005). La
metodologia fue propuesta por Shingo a raiz de su
experiencia en el desarrollo del sistema de
produccién Toyota, el cual revolucion6 el mundo de
la manufactura. Uno de los grandes problemas que
este ingeniero detectd para el logro de la produccién
“justo a tiempo” fue el hecho de que muchos
cambios de modelo de producto tomaban un tiempo
elevado de puesta a punto, refiriendose a éste como
el tiempo desde que se deja de producir el ultimo
producto A hasta el momento en que se obtiene el
primer producto B bueno. Las fases del SMED, tal
como las propone Shingo (1993) para reducir
sustancialmente estos tiempos, son las siguientes:
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Fase 0: Recopilar toda la informacion necesaria
sobre el cambio.

Fase 1: Separar operaciones internas en externas.
Fase 2: Convertir operaciones internas en externas.
Fase 3: Perfeccionar aspectos de la preparacion.

Se entiende como actividades internas aquellas que
deben realizarse cuando la méaquina no esté en
funcionamiento y actividades externas aquellas que
pueden realizarse mientras la maquina esté
funcionando. EIl autor propone sus ideas para el
disefio de dispositivos mecanicos y eléctricos que
permiten un anclaje rapido y repercuten en el logro
de los objetivos, centrando su atencién en este
aspecto.

METODOLOGIA

De los proyectos en los cuales las autoras han
participado en la aplicacion del SMED desde hace
mas de diez afos, se seleccionan dos de los casos
que mas se diferencian en cuanto a participantes,
naturaleza de las empresas involucradas y momentos
de estudio. Se comparan sus resultados de manera de
contrastarlos y determinar los elementos comunes y
no comunes en los mismos, reconociendo las
herramientas empleadas para el analisis. De esta
manera Se sugieren recomendaciones a tener en
cuenta al momento de aplicar la metodologia.

RESULTADOS

A continuacidon se describen brevemente los casos y
los resultados en la aplicacion en cada fase de la
metodologia.

Caso: Planta de Productos No Penicilinicos

Orientado al analisis de la operacién de puesta a
punto de una linea de produccion farmacéutica para
generar propuestas de mejoras a fin de reducir en al
menos un 15% los tiempos de preparacié. (Yllada,
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Sira 'y Nufiez, 2004). Los resultados en la aplicacion
de la metodologia son los siguientes:

Fase 1: La operacion de preparacion de la linea no se
encuentra normalizada, por lo que no existe una guia
de la secuencia de actividades a realizar. Hay
procedimientos de limpieza, cambio de materiales,
operacion de las méaquinas; pero éstos no engloban la
totalidad del cambio, y no indican cémo se
compaginan las distintas actividades de la puesta a
punto ni en que orden se deben cambiar las piezas.
Se utiliza un diagrama de gantt para registrar las
actividades realizadas segun secuencia acordada.

Fase 2: Se propone convertir en actividades externas
la preparacion de piezas y codificacion del lote, la
basqueda de piezas se debe realizar antes de la
puesta a punto y guardar piezas. Al finalizar el
mecanico almacenara las partes en su respectivo
lugar.

Fase 3: Reasignar las actividades de puesta a punto y
normalizar las actividades utilizando nuevamente el
diagrama de gantt.

Caso: Planta de Contenedores Plasticos

En este caso se traté de reducir la puesta a punto de
las maquinas de impresién de contenedores
plasticos, en una empresa fabricante de distintos
tipos de envases para productos alimenticios vy
quimicos (Barroeta, 2007).

Los resultados obtenidos son los siguientes:

Fase 1: Se representa en un diagrama de gantt la
realidad en la ejecucion de las actividades
determinando que solo una de las tres operarias
encargadas de la actividad realiza la operacién
critica. Se usa un diagrama de cuadrillas para
representar la situacion actual.

Fase 2: La puesta a punto de la maquina de
impresion es un proceso que requiere la realizacion
de ajustes que solamente pueden ser ejecutados
cuando esta detenida, ya que se deben retirar todos
aquellos elementos que son caracteristicos de cada
arte de impresion tales como planchas, tintas y
mantillas, y también se debe realizar la limpieza de
partes internas y no retirables de la maquina.

No se descarta ejecutar esta fase en la fase 3 dentro
de las actividades internas.

Fase 3: De acuerdo con el andlisis realizado la causa
principal de los tiempos elevados de la limpieza de
la fuente es el deficiente aprovechamiento de los
recursos laborales, ya que esta operacion es realizada
generalmente por una sola operaria. En busqueda de
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una solucion viable se plantea la redistribucion de la
carga laboral de la operacion. Como parte del ajuste
de los recursos laborales se realizaron dos
propuestas cuya diferencia radica en la asignacion de
personal para la limpieza de la fuente. En esta fase
se realiza:reasignacion de actividades entre las
operarias, redisefio de elementos mecanicos de la
maquina y dispositivos poka yoke para evitar
errores, adquisicion de juegos adicionales de
herramentales de maquina, procedimiento a prueba
de error para la preparacion de las tintas, aplicacion
de las 5S y estandarizacion del método de trabajo.

CONCLUSIONES

La aplicacion de la metodologia SMED en conjunto
con otras técnicas de mejora continua contribuye
ampliamente a la generacion de soluciones practicas
para la disminucion de tiempos de puesta a punto.

Sin embargo, la realidad venezolana y el grado de
competencia de los ingenieros industriales han
establecido en la practica que las posibilidades de
mejora implican no sélo el disefio y construccion de
dispositivos, sino también el balance de la carga
laboral y el redisefio de los métodos de operacion
actuales lo que enriquece las posibilidades de
aplicacion de esta metodologia.
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