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SMED en el area de prensas en la
industria automotriz

RESUMEN: El presente proyecio se
esta llevando a cabo en una empresa

del ramo automotriz, en donde se de-
tecto un cuello de botella en el drea de
prensas, el problema es el tiempo en el
cambio de herramental, mediante la im-
plementacion de herramientas de Lean
Manufacturing como: Single Minute Ex-
change of Die (SMED), Organizacion y
Productividad (5 S’s) y Justo a Tiempo
(7).

La metodologia de SMED propone que
el cambio de herramental debe reali-
zarse en 10 minutos o menos, lo que se
busca es redudir las actividades que no
agregan valor y maximizar actividades

que agregan valor.

En esta cuarta revoludon industrial, gra-
cias a las nuevas tecnologias podemos
crear sistemas inteligentes que tengan
flexibilidad en el proceso y sobre todo
que se ahorre tiempo y dinero. Combi-
nando lean manufacturing con la indus-
tria 4.0 se pretende realizar un sistema
andon digital, el cual ayudara a dismi-
nuir el tiempo de respuesta que tienen
los diferentes actores que intervienen
en los procesos de cambio de herra-
mental y productivo de la empresa.
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ABSTRACT: The present project was carried out in a com-
pany of the automotive industry, where a bottleneck was de-
tected in the area of presses, the problem was the time in the
change oftooling, through the implementation of Lean Manu-
facturing tolos like: Single Minute Exchange of Die (SMED),
Productivity and Organization (5S’s) and Just in Time (JIT).

SMED methodology proposes that the change of tooling
must be done in 10 minutos or less, what is sought is to re-
duce activities that do not add value and maximize activities
that add value. In this fourth indrustrial revolution, thanks to
new technologies we can aeate intelligent systems that
have flexibility in the process and above all thet saves time
and money.

Combining Lean Manufacturing with Industry 4.0, it is in-
tended to realizea digital andon system, which will help to
reducetheresponsetimeof thedifferent actors that intervene
in the processes of the toolingandproductive change of the
company
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INTRODUCCION
SMED por sus siglas en inglés (Single-Minute Exchange of Dies),
es una metodologia o conjunto de técnicas que persiguen la
reduccion de los tiempos de preparacién de méquina. Esta se
logra estudiando.
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detalladamente el proceso e incorporando cambios
radicales en la maquina, utillaje, herramientas e incluso
el propio producto, que disminuyan tiempos de pre-
paracion.

El presente proyecto se estd desarrollando en una
empresa del ramo automotriz en el area de prensas
donde se identificd que se tiene un cuello de botella
ya que el cambio de herramental toma 40 min. En la
siguiente imagen (véase figura 1), se muestra el estado
actual del Cambio de herramental.

TIEMPO DE CAMBIO DE HERRAMENTAL

|
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DESEADO
(Segun SMED)

I

Figura 1 Situacion actual de la empresa

La empresa cuenta con el sistema andon, que es un
tablero electronico colocado en la linea de ensamble,
el cual en sus inicios contaba con la altura suficiente
para poder ser visto por todos. El sistema es utilizado
por los operadores para indicar posibles problemas o
interrupciones en la linea de produccion.

Sin embargo; los departamentos que intervienen para
solucionar los problemas en la linea de produccion,
actualmente no tienen visibilidad de la sefial emitida
por el sistema anddn; originando asi la nula respuesta
al mismo y provocando tiempos muertos entre cam-
bios, o paros de linea lo que se traduce como pérdida
economica para la empresa.

MATERIAL Y METODOS

El proyecto se esta realizando bajo la metodologia
del Ciclo Demingen el area de prensas, a continua-
cion se presentan las actividades a desarrollar (véa-
se figura 2)

Planear

En este apartado para conocer el proceso se realizé
un VSM del area de prensas, el cual se muestra a con-
tinuacion (véase figura 3):

El resultado del andlisis del VSM arrojo la identificacion
del area de oportunidad, pues en las actividades de no
valor agregado existe una actividad de 2,304 seg., que
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es la preparacion de la mesa de sellos vy la aplicacion
de la terminal en prensas. Para implementar lamejora
se esta desarrollando un nuevo sistema andon ya que
los departamentos que intervienen no tienen visibilidad
del sistema actual.

Para la identificacion de los puntos criticos se realizd
un diagrama de flujo de proceso, el cual se muestra a
continuacion (vease figura 4):
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Figura 2 Ciclo Deming de actividades

Figura 3 VSM del rea de prensas

Uep crden de tradofo

Codocarse 8 L3 st
Uanar Crack st co 4o ka estacian 5o trasaio -]

Repartar of supernsar [En 52w de ses necesario] D

PHVA Etapas ‘

e

15
2
pal3

verficr I3 Ranban pera yOiCiar matesa
Operacor deba ascender Andon para abasiecedor
Gperer -

13
[l

deteming ndicita

26

Encander Ardon para M.
Eperar

13
931

Marnerinients cllale
Tommar mussira de pamers pz

195
1%

Eincender Ardeon de Cabdad

11

Calidend valich ol Greuts pare que uidi I
Tomar kos chostes dal auerno de entrada
Peesiar hos crouinss (100 por stado)

15€
13
240

alalalalalald 44 dddaddda

Colotar vises 35 termitas

"

Colocar of masterial en coetna de 2hcad
TOTAL [ i

Figura 4 Diagrama de flujo de procesos
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El resultado que arrojo el diagrama es la identificacion
de 3 demoras importantes que son:

Demora 1.- Por parte de almacén, ya que no atienden la
sefala donde y el operador se ve obligado a dejar su
area de trabajo para ir por las terminales al almacén.

Demora 2.- Esta se ocasionada por los integrantes de
mantenimiento, ya que la visibilidad que tiene desde
su oficina no es adecuada, y al igual que la demora
anterior el operador debe dejar su actividad para ir a
dicha oficina y dar aviso de cualquier falla.

Demora 3.- Ocasionada por calidad, al igual que man-
tenimiento no tiene visibilidad, otro inconveniente es
gue solo se cuenta con una persona para la liberacion
de la maquina para las areas de corte y prensas.

Se planea eliminar dichas demoras con el redisefio
del Sistema Andon.

Hacer
Las medidas que se tomaron para este problema fue-
ron la metodologia SMED vy el seguimiento de las 5'S.

SMED es una metodologia clara, facil de aplicar y que
consigue resultados rapidos y positivos, generalmente
con poca inversién aunque requiere constancia en e |
propdsito.

Los nuevos métodos de cambio reducen sustancial-
mente los defectos y suprimen la necesidad de ins-
pecciones.

Para llevar a cabo una accién SMED, las empresas de-
ben implementar estudios de tiempos y movimientos
relacionados especificamente con las actividades de
preparacion de la maquina.

Fase 1: Diferenciacion de la preparadon externa y

la interna

Por preparacion intema, se entiende todas aquellas
actividades que para poder efectuarlas la maquina
debe estar en paro.

La preparacion extera es toda aquella actividad que
se puede realizar con la maquina en funcionamiento.

Fase 2: Redudir el tiempo de preparadon interna
mediante la mejora de las operacones

Las preparaciones intemas que no puedan convertir-
se en extemas deben ser objeto de mejora y control
continuo. Tales efectos se consideran clave para la
mejora continua.

Fase 3: Redudir el tiempo de preparadon interna
mediante la mejora del equipo

Todas las medidas tomadas a los efectos de reducir
los tiempos de preparacion se han referido hasta aho-
ra a las operaciones o actividades.
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Fase 4: Preparadon Cero

El tiempo ideal de preparacién de maquina es cero
por lo que el objetivo final debe ser plantearse la im-
plementacion de tecnologias adecuadas y el disefio
de dispositivos flexibles para productos pertenecien-
tes a la misma familia. [1]

5S's

Corresponde con la aplicacion sistematica de los prin-
cipios de orden y limpieza en el puesto de trabajo que,
de una manera menos formal y metodoldgica, ya exis-
tian dentro de los conceptos clasicos de organizacion
de los medios de produccion (véase figura 5).[2]
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Figura 5 55's

JIT

La herramienta JIT, tiene como objetivo la eliminacién
de tiempos muertos por inventarios excesivos, por
ello su maxima es; proporcionar exactamente lo que
se requiere, donde lo quiere y cuando lo quiere.

Verificar

Para este punto, se disend un formato que autorizae |
cambio de herramental y la liberacién de la maquina
para el arranque de produccion, el cual se muestra a
continuacion (véase tabla 1):

Tabla 1. Formato de Cambio de herramental

REGISTRO DE CAMBIO DE HERRMENTAL

N°DE NOMBRE Y NOMERE Y

NOMEBRE ¥

CONTROL N"DE FIRMA DEL FIRMA DEL
FECH ol TERMINAL | ENCARGADO DE | ENCARGADO DE | f e Dol
OPERADOR MANTENIMENTO|  CALIDAD UPE

NUMERO DE MAQUINA
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Actuar

Al dar seguimiento a las 5's se pudo hacer un reaco-
modo de las terminales, facilitando al operador preve-
nirse de la falta de material ademas de ahorrar tiem-
pos.

Para solucionar el problema con el sistema Anddn, la
propuesta es cambiario de fisico a digital con la fina-
lidad de asegurar que la alerta llegue de forma casi
inmediata al personal y/o departamento correspon-
diente.

RESULTADOS

Se realizd una matriz en la cual se presentan los apli-
cadores (Herramental) que pasan por el area de pren-
sas. En el rack (véase figura 6) donde se encuentran
las terminales no se tiene una ayuda visual para saber
gué terminal corresponde a cada espacio del mismo,
causando confusion con los trabajadores lo que oca-
siona tiempos muertos, retrabajos o material de de-
secho. Asi mismo se hizo un reacomodo del Rack y
se clasificaron las terminales segun el calibre (véase
tabla 2)

Figura 6 Radk de terminales

Tabla 2 Matriz de terminales empleadas en el area de prensas
1 250 1 745
2 600 2 59
3 600 2 59
4 50 3 136
5 100 3 136
6 50 4 136
7 100 4 136
8 35 5 141
9 50 5 141
10 35 6 141
11 50 6 141
12 75 7 171
13 100 7 % b7 4 |
14 75 8 171

Esto ocasiond que la demora numero 1 se redujera a
93 seg. pues ya se cuentan con todas las terminales
en el rack ademas que pueden prevenir cuando se
necesiten mas; asi mismo, el operador no tendra que
esperar hasta que almacén lleve la terminal necesaria.

En las demoras 2 y 3 se esta trabajando en ello pues
la forma en que se planea atacarlas es cambiando el
sistema andon con el que cuenta la empresa a uno di-
gital, este consiste en la creacidon de un programa que
mande la sefial directamente a departamento con las
especificaciones que requiere el operador para evitar
recorridos innecesarios por parte de los departamen-
tos involucrados haciendo esto més rapido y preciso.

CONCLUSIONES

Se llevd acabo el seguimiento de las 5's dando como
resultado un reacomodo y control en el rack, ahora
las terminales se encuentran con mayor facilidad ade-
mas de que podemos prevenir el abastecimiento de
estas. Se propuso un nuevo anddn que consiste en
el desarrollo de una aplicacion la cual enviara la aler-
ta de forma directa y casi inmediata al departamento
correspondiente sobre lo que acontece en la linea de
produccion.
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