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INTRODUCCION.

SITUACION INICIAL.

El proyecto para implantacion del SMED (Single Minute Exchange of Die) fue
propuesto para Autoneum Argentina S.A que evidencia la necesidad del
incremento de tiempo efectivo de produccion. Esta necesidad se pone de
manifiesto en la reprogramaciéon frecuente de horas extras para poder cumplir de
manera efectiva con los pedidos del cliente. Resulta cotidiano incorporar turnos de
trabajo que no estaban planificados en la carga de maquina mensual y no se
dispone de registro de el tiempo en el que las maquinas permanecen ociosas.
Respecto al cambio de serie, no se llevaba registros del tiempo de cambio de
producto y esta actividad resultaba exclusiva para el personal de matriceria
responsables de la ejecucion y del autocontrol de su labor.

JUSTIFICACION.

En la actualidad nos encontramos frente a un entorno altamente competitivo, en
donde los mercados se tornan cada vez mas inestables y cambiantes. Los clientes
tienden a hacer sus pedidos ya no en grandes cantidades de una misma parte,
sino con variedad y diversidad. Asimismo, el tiempo total desde la confirmacién del
pedido hasta su entrega debe ser cada vez menor y se pretende un producto de
bajo costo que cumpla con las expectativas del usuario.

La productividad se vuelve una prioridad en las empresas y el sistema productivo
debe ser flexible para poder cambiar rapidamente de un producto a otro y asi
poder dar servicio a sus clientes en el menor tiempo posible y con el menor costo.

Para incrementar la productividad es imprescindible eliminar de toda actividad que
no agregue valor. Es aqui donde entra en juego el SMED, permitiendo eliminar
aquellos tiempos muertos de las maquinas durante el cambio de producto, con la
consecuente reduccién de costos de preparacién, lo que contribuye directamente a
la reduccion del costo de produccioén total.

Respecto a la flexibilidad de operacion, esta depende en gran medida, de la
capacidad que tiene el sistema de producir, de una manera agil y econémica, en el
menor tiempo de respuesta posible. El SMED permite reducir de manera sencilla,
efectiva y consistente los tiempos muertos de las maquinas durante el cambio de
serie, lo que contribuira a dotar al proceso de una mayor capacidad, flexibilidad y
estabilidad y con ello la contribucién hacia la rentabilidad del negocio sera mucho
mayor.

ALCANCE.

El estudio de este trabajo esta dirigido a implantar el sistema SMED sobre una
célula de trabajo que pertenece a un sector de manufactura especifico de la
empresa, en donde se realizan escudos térmicos de aluminio para el mercado
automotriz. El proceso de manufactura que se desarrolla en este sector,
corresponde principalmente al conformado en frio realizado por medio de matrices
gue son montadas en prensas hidraulicas.



OBJETIVO GENERAL.

El objetivo de este proyecto es disminuir el tiempo de cambio de serie para una
célula de trabajo modelo en la empresa Autoneum Argentina S.A mediante la
implementacion de técnicas de cambio rapido que forman parte de la
metodologia SMED.

OBJETIVOS ESPECIFICOS.

Para obtener el resultado esperado de mejorar el tiempo de cambio de serie se
procederd a realizar un estudio detallado de la situacion inicial con el objetivo
de minimizar aquellas operaciones que no agreguen valor para reducir el
tiempo de detencion de la maquina, dotar de mayor disponibilidad y flexibilidad
productiva, lo que permite lograr un mayor cumplimiento y una respuesta mas
rapida al programa de produccion.

A continuacion se detallan algunos objetivos especificos del proyecto
integrador:

Desarrollar el marco tedrico correspondiente al sistema de produccion Toyota o
manufactura esbelta para situar al lector en el contexto en donde se encuentra
la herramienta SMED.

Exponer especificamente los conceptos tedricos asociados a la herramienta
SMED para fundamentar el porque de las actividades realizadas en la
implementacion del proyecto.

. Analizar el cambio de producto en una célula de trabajo modelo para poner en
evidencia la situacion inicial, lo que permite evaluar la posibilidad de incorporar
mejoras al proceso de cambio y eliminar aquellas operaciones que no agregan
valor.

. Disminuir el tiempo de maquina detenida durante el cambio de serie como
resultado de implementar las mejoras propuestas que requieren un cambio en
la metodologia de trabajo o requieren una pequefia inversion.

. Establecer un método estandar de trabajo para cada uno de los actores
involucrados en el cambio de serie y definir un estandar para el control y
seguimiento diario del cambio de producto.

. Realizar un analisis econ6mico derivado del incremento de capacidad
productiva y determinar el tamafio de lote éptimo de produccién luego de
reducir el tiempo de cambio de serie para evidenciar el incremento de
flexibilidad del sistema productivo.
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DELIMITACIONES DEL ESTUDIO.

Se decide realizar el analisis sobre un puesto de trabajo determinado,
considerado como representativo de un sector determinado de la empresa.
Para la selecciéon de un puesto de trabajo modelo se elije aquel puesto en
donde se realizan la mayor cantidad de cambios de productos al mes.

Se pretende sentar las bases para hacer extensiva la metodologia hacia las
restantes maquinas del sector en un momento posterior, cuando la empresa lo
considerase apropiado.

Este proyecto no considera inversiones que implicarian cambios tecnolégicos
en el proceso de cambio del producto, el foco esta puesto en aquellas mejoras
gue responden a cambios en la metodologia de trabajo o que requieren
pequefias inversiones cuyos montos no se detallan por no considerarse
representativos.
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