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Resumen

En el presente proyecto a través de la aplicacion de la Metodologia SMED, la cual
permite optimizar tiempos, mejorar la productividad, y mejorar los resultados en el OEE de las
empresas, esto, para lograr asi que el montaje de las bolsas en la maquina selladora #1 de la
empresa Microplast, puedan tener unos tiempos mas 6ptimos, llegando asi a poder reducir un
35% los tiempos en el montaje especificamente del tipo de bolsas Doy Pack con zipper sin
formas, las cuales en el primer semestre de 2022, tuvieron un resultado de tiempos bastante altos
y que ha venido siendo para la empresa algo bastante significativo, y que puede estar significando
resultados no tan convincentes para la empresa.

Ademas, se espera que con la aplicacion de esta metodologia no solo como resultado se
tengan la disminucion de tiempos, sino que se espera poder tener un sitio de trabajo mejor
organizado, personal mucho mas profesional en lo que hacen, y una estructuracion en la
reparticion de actividades, que ayude a que el montaje para la selladora#1 ya no sea un problema
sino mirarlo desde el punto en que los mismos autores cada vez quieran reducir esos tiempos

mas.

Palabras Clave: estandarizacion, SMED, Mejora continua, Kaisen, 5’s, OEE.



Reduccion de tiempos de montaje de bolsas doy pack con zipper sin formas. ..

Abstract

Through the application of the SMED methodology, which allows optimizing times,
improving productivity, and improving the results in the OEE of companies, this, to achieve thus
the assembly of bags in the sealing machine #1 of the company Microplast, they can have more
optimal times, thus reaching to be able to reduce by 35% the times in the assembly specifically of
the type of bags Doy Pack with zipper without forms, which in the first semester of 2022, had a
result of quite high times and that has been something quite significant for the company, and that

may be signifying results not so convincing for the company.

In addition, it is expected that with the application of this methodology not only as a
result of the decrease in times, but it is expected to have a better organized work site, much more
professional staff in what they do, and a structure in the distribution of activities, which helps that
the assembly for the sealant#1 is no longer a problem but look at it from the point in which the

same authors increasingly want to reduce those times more.

Keywords: standardization, SMED, continuous improvement, Kaisen, 5’s, OEE.
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Introduccion

Microplast es una empresa con mas de 60 afios de experiencia en la elaboracion de empaques con
flebografia, actualmente es considerada si no es mas una de las empresas mas grandes en este
sector, apoyada de una gran tecnologia para sus maquinas, y una mentalidad innovadora que cada
vez ayuda a que como empresa busque la mejora continua, produciendo empaques plasticos para
practicamente todos los productos del mercado, como son, comidas para animales, alimentos para
humanos, empaques farmacéuticos, para higiene, entre otros, cuenta con 2 plantas de produccion
estratégicamente localizadas en Medellin, Colombia, con una capacidad instalada superior a 400
millones de metros lineales/afo.

A través de la técnica SMED , aplicada en el proceso de montaje de las referencias de bolsas
Doy pack con zipper sin formas, en la maquina selladora #1, que en la actualidad en los datos de
sus tiempos improductivos, se tiene que del total de los tiempos improductivos reportados en la
maquina, donde un 23,33% de los tiempos los esta teniendo esta actividad, mas del doble que
otras actividades, donde la segunda en posicién, tiene un valor del 9,36%, siendo asi una
actividad a la que se le debe poner atencion, ya que este mismo resultado, significa para la
empresa 148,972 Horas, de tiempo considerado improductivo en el tltimo semestre, cifra que
podemos considerar bastante particular comparada con el valor reportado en la otra selladora
utilizada en la empresa llamada maquina selladora #2, donde, este valor es de 7,83%, siendo
incluso el segundo valor en tiempos improductivos, reportados en la maquina.

Ademas, evidenciamos que hay un tipo de bolsa en especifico producida en la maquina selladora
#1, que esta teniendo el mayor tiempo improductivo, la cual es “Doy Pack con zipper sin

formas”, con un 72%, equivalente a 107,244 horas del tiempo improductivo en montaje.
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Con ayuda de la técnica mencionada, recopilacion de datos importantes, estandarizacion de
procesos, charlas, capacitaciones, y actividades que consideremos importantes, para la
optimizacion de esta actividad, esperamos reducir este valor hasta solo 69,70 Horas de ese
tiempo, es decir un 35%, valor ambicioso, y aterrizado con la realidad de la empresa, pero
ademas, cifra que ayudara a que la empresa pueda mejorar su productividad, especializarse en
uno de sus procesos foco, mientras se realiza un estudio de esos procesos, donde el practicante
podra ademas fortalecer sus conocimientos, y aplicar metodologias aprendidas durante su

recorrido académico, en son de ayuda a la empresa Microplast.

1 planteamiento del problema
En Microplast, se han identificado algunos problemas precisamente en el proceso de sellado de la
empresa, hasta el primer semestre del 2022 se identificaba en los resultados de tiempos
improductivos de que una de sus maquinas, la selladora #1, contaba con tiempos improductivos
demasiado elevados, haciendo asi de que estos resultados, comparados con los de la otra
selladora #2, hiciera que el personal de ingenieria de produccion se alarmara, y se pusiera en
busqueda de una explicacion para esta situacion, puesto que el tiempo improductivo entre una
selladora y otra, era de casi 3 veces, dandole un vistazo méas profundo a los resultados de los

tiempos, se evidencid de que precisamente una variable de las que componen esos tiempos, era la
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que estaba siendo més llamativa, esta era, los tiempos que se requerian en el montaje de para la
selladora#1, la empresa no se estaba dando cuenta del gran tiempo improductivo que se estaba
perdiendo en los montajes por situaciones que en resumen no estaban siendo vistas como una
pérdida de tiempo, y se consideraban situaciones normales y necesarias del proceso, entre estas
que se identificaron, personal poco capacitado para la maquina, a pesar de que llevaban mucho
tiempo trabajando en ella, procesos como la busqueda de mordazas que era una de las fuentes que
mas tiempo hacia que se perdiera, calibracién de la regla del zipper, alineacion del material, entre
otras situaciones que iremos contando en el transcurso del proyecto, ademas, se evidenci6 una
situacién bastante preocupante, donde aunque en la selladora normalmente hace 3 colaboradores,
a veces hasta 4, trabajando en la maquina, practicamente el montaje de la maquina se obliga a
que la responsabilidad caiga sobre el operario con mas experiencia, porque se tiene esa mala
costumbre de entender que porgue el otro sabe, los demas se desentienden de la labor, situacion
de las méas preocupantes que se perciben, todo esto, ha hecho que la selladora#1 a diferencia de la
#2, tenga tiempos improductivos en su montaje de mas de 3 veces comparados con los tiempos
de la selladora #2, se considera entonces pertinente realizar un estudio que nos va a permitir
encontrar y resolver todas esas oportunidades de mejora que se presentan para esta maquina, y

con su finalidad, resolver el problema de los malos resultados para esta maquina.
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2 justificacion

Debido a los resultados poco favorables en tiempos improductivos que se tenian hasta el
primer semestre del 2022, en el montaje de bolsas Doy Pack con zipper sin formas, en el proceso
de sellado de la maquina selladora #1, relacionandolo con las malas practicas, actividades
inadecuadas, desperdicio de mano de obra, entre otras, la empresa invierte mucho en la
innovacion, y mejora de sus procesos, es por eso que se identifica la necesidad de depositar
esfuerzos en un proyecto que permita crear una propuesta de mejora en los procedimientos del
proceso de montaje de su maquina selladora#1, puesto que se evidencian unos resultados poco
convenientes para los que esperan sus directivos, sabemos también de que en un proceso de
montaje mal estructurado hay muchas variables que se ven afectadas, como tiempos
improductivos, desperdicio de mano de obra, mayores desperdicios de materia, personal menos
capacitado, entre otras variables, por esto se le debe dar su debida importancia a esta situacion,
con el fin de que las intervenciones en el proyecto, ayuden a optimizar al maximo las situaciones
que afecta un mal proceso del montaje, ademas esto servira para que indicadores como el OEE

incrementen, la productividad de la empresa, y la calidad del producto final en el proceso.
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3 objetivos

3.1 Objetivo general

Implementar una metodologia que permita reducir el tiempo de montaje de las bolsas Doy pack
con zipper sin formas en la Maquina selladora #1 del proceso de sellado en la empresa Microplast

SAS.

3.2 Objetivos especificos

- Analizar informacion actual del proceso de montaje de las bolsas Doy pack con zipper

sin formas en la Maquina selladora #1

- Acondicionar la maquina y los medios para el montaje de las bolsas Doy pack con

zipper sin formas en la Maquina selladora #1

- Estandarizar el montaje de las bolsas Doy pack con zipper sin formas y con esto, las

referencias que componen este grupo

- Disefiar un plan de capacitacion para operarios de la maquina selladora #1.

- Validar resultados obtenidos con los nuevos procedimientos y metodologia
implementada en el proceso de montaje de las bolsas Doy pack con zipper sin formas en la

Maquina selladora #1.
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4 Marco tedrico

El cambio de las nuevas tecnologias y metodologias utilizadas para el mejoramiento continuo en
las plantas de produccion manufacturera ha generado una revolucion que esta afectando las
actividades de los procesos de produccion y de los empleados asociados a estas actividades.

“Un proceso basicamente representa las fases/actividades de valor que integran la cadena de valor
de una compafiia emergiendo un nimero dinamico de subprocesos los cuales se disefiaran y
variaran segun la complejidad de las operaciones, madurez de los procesos, estrategias en curso,

estructura y cultura organizacional de la compafiia que la establece” (Hurtado Moreno, 2021).

Esto ha venido haciendo que se forme una nueva realidad en las industrias manufactureras en
todo el mundo, llevando asi a que estas mismas se preocupen mas por las metodologias utilizadas
para el desarrollo de sus procesos, ademas de la forma en como se trabaja de manera 6ptima, para
tener resultados mas representativos en materia de produccion, estos mismas determinaciones,
también se deben a que los gobiernos han estado evolucionando, de tal manera que se le brinda
prioridad a la metodologia de trabajo inteligente con la que se pueden tener mejores resultados
con un trabajo menos desgastante y mas inteligente, ademas de que se ayuda para que los
empleados involucrados puedan desarrollar estas actividades, de una manera mas practica y sin
mayor exigencia a la debida “La flexibilidad de la produccion es una de las Ilaves maestras para
que una empresa sea competitiva en el mercado cambiante que existe hoy en dia. Es por ello por
lo que se han creado herramientas para optimizar la produccion en la industria” (Paniagua de la

Cruz, 2012).
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En un mercado dindmico como el actual, para alcanzar una posicién competitiva, las
organizaciones deben de apoyarse en la cultura de mejora continua. Asi las cosas, la metodologia

Kaizen involucra el compromiso y la participacion de todos los interesados en la cadena.

“El sistema SMED nace como herramienta para alcanzar una produccion Lean, con el objetivo de
fabricar lotes cada vez mas pequefios y satisfacer las nuevas exigencias del mercado global”
(Aguifiaga Sarmiento, 2016), podemos también mencionar que Shingo dirigié un estudio de
mejora de eficiencia en la fabrica Toyo Kogyo de Mazda, en Hiroshima. Toyo pretendia eliminar
los cuellos de botella provocados por las grandes prensas de moldeado de carrocerias que no
trabajaban a capacidad plena. Shigeo Shingo hizo un analisis de produccion de una semana de

duracién con un cronémetro.

“Si uno se aferra a la idea de que, una vez establecido un plan no debe cambiarse, su negocio no
durara demasiado tiempo” (Ohno, 1991). El propésito de los entrenamientos, permiten conocer
como implementar técnicas que coadyuvan a reducir desperdicios. Asi pues, es inminente el
cambio, incluso cuando pensamos que todo esta bien, y que no amerita verlo de otra manera, y
esto es el resultado de una metodologia de mejora continua en la que, aun teniendo buenos

resultados, podemos considerar que todo puede estar incluso mejor.

En la estandarizacion ademas, podriamos influir que es base fundamental de la mejora
continua, puesto que cuando se estandariza, se esta queriendo buscar como un proceso cada vez
se mejora mas, asi pues, decimos que cuando un proceso se estandariza estamos buscando como
hacer que un proceso tenga mejores practicas, asi, lograr que en primera instancia se realice a la

perfeccion, y documentar y lograr hacer que esta sea la base para que cuando este se repita ya se
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tenga un foco de como se debe realizar, asi pues “La estandarizacion de procesos es la tarea de
unificar los procedimientos de una empresa, a fin de crear patrones y guiones sobre las
actividades més variadas de una empresa. Para hacerlo, todos los involucrados en el

funcionamiento del negocio deben seguir estas pautas” (Mufioz de la Garza , 2021)

Teniendo esto en mente debemos entender que para realizar una estandarizacion vamos a
necesitar herramientas, herramientas que nos van a servir para que los procesos que vamos a
estandarizar queden bien documentados, lleven un orden, y que siempre y cuando se realice de
buena forma, nos garanticen que vamos a ir mejorando nuestros resultados, tanto es asi que hoy
por hoy existen demasiadas herramientas y metodologias que nos van a servir para darle solucion
al temas de implementacion de mejora continua, y que nos lleva a buscar ese éxito que deseamos
en nuestros procesos.

Una de esas es la metodologia SMED, herramienta super buena para aplicar en los
montajes, para disminuir los tiempos en ese cambio “es una herramienta de mejora que permite
reducir los tiempos de cambio de tiles de forma considerable, lo que se traduce en un aumento

de flexibilidad, productividad y eficiencia *“ (Gil Garcia, 2021)
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5 metodologia

En la realizacion de este proyecto nos apoyamos en 5 objetivos especificos o fases del
proyecto, y con estos, nos planteamos algunos interrogantes que nos serviran para analizarnos en
cuanto a la situacion actual en la que se encuentra el proceso en el que nos vamos a enfocar, estos
objetivos especificos se convierten a su vez, en micro problemas, que debemaos ir resolviendo, asi
como también , mirarnos para donde vamos y que se quiere lograr, entendiendo como objetivo
general del proyecto, que queremos reducir los tiempos del montaje especificamente en un tipo
de bolsas, del proceso de sellado, intentaremos resolver las interrogantes tanto documentalmente,
como en la planta de produccion, en el momento encontramos interrogantes, como las que
indicaremos a continuacion:

e ;Enlaactualidad como se esta trabajando el montaje de bolsas Doy Pack con zipper sin
formas, y que variables son las que estan haciendo de que el proceso tarde mas de lo
necesario?

e Comparada con la selladora #2 cuales son las situaciones fisicas que estan haciendo que
la maquina selladora#1, y como tal, el proceso de montaje esté tardando mas de lo
necesario, a su vez, como podremos solucionar lo particular de la situacion?

e ;Se tiene un procedimiento correctamente estandarizado con el que se puedan hacer
montajes de bolsas Doy Pack con zipper sin formas, enfocandonos en que esta
caracteristica es la que mas tiempo improductivo consume?

e ;Los operarios de la maquina tienen la experiencia pertinente, y la conciencia de lo que
significa el tiempo improductivo en la empresa, ademas, cuentan con capacitacion de
forma correcta para el montaje de esto, donde puedan refrescar conocimientos, o aportar

conocimientos que ayuden al buen desempefio de la actividad?
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e ;Existe alguna metodologia que nos ayude a tomar decisiones en beneficio de la
produccion de la empresa, y que nos permita también, mejorar las condiciones del

montaje, mientras aumentamos el valor del tiempo productivo?

Fases del proyecto

Fase1
- Andlisis de los datos de registro actuales, andlisis de riesgos, anélisis de alcance del

proyecto.

Para esta etapa se realiza un diagndstico de la situacion actual del proceso de montaje en
sellado, teniendo en cuenta los resultados obtenidos en los Gltimos 6 meses del afio 2022 (primer
semestre del afio), para comprender mediante estos resultados la situacion en la que se encontraba
el proceso, y aprovechando comparar estos mismos resultados de la selladora#1, con los de su
maquina semejante, es decir la selladora#2, y asi lograr analizar los datos manifestados, para eso

se realizan las siguientes actividades:

Actividad 1: Apoyandonos de los software con los que cuenta la empresa, se pueden
descargar la informacién consolidada de resultados del primer semestre del 2022, para el proceso
de montaje en sellado, incluyendo las 2 maquinas que trabajan en el area, la selladora#1 que es la
objetivo, y la selladora#2, su semejante, se identifica en esta actividad algo bastante interesante, y
es que el resultado del proceso de montaje es aproximadamente 3 veces superior para la
selladora#1, comparado con el de la selladora#2, en el primer semestre del afio 2022, como se

muestra en la siguiente figura,
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1.367.21H

166,53 H

25795 H

1.79129H

42408 H

66,42 %

532,70 H

6460 H

149,84 H

74715 H

21445H

28,70 %

33,58 %

Resultado total 1.899,91H

231,13 H

407 40H

2.538.44H

638,93 H

2515 %

100,00 %

ILUSTRACION 1 RESULTADOS TIEMPOS IMPRODUCTIVOS SELLADORAS MICROPLAST 1°

SEMESTRE 2022

En la lustracion 1, se evidencia que, para el primer semestre del afio 2022, tomando

como referencia los resultados de ese tiempo, el total de los tiempos improductivos entre una

maquina y otra, son practicamente el doble, ahora, vamos a analizar el resultado de los tiempos

de montaje que es nuestra problematica.

14897 H

148,97 H

148,97 H

100,00 %

0,00 H

50,00 H

0,00H

50,00 H

50,00 H

100,00 %

7.83 %

ILUSTRACION 2 RESULTADOS TIEMPOS IMPRODUCTIVOS SELLADORAS POR MONTAJE

MICROPLAST 1° SEMESTRE 2022

En la anterior ilustracidon se muestra los resultados obtenidos por cada selladora en el

primer semestre del 2022, en este caso vemos dos datos importantes, el primero es el resultado de

los tiempos improductivos en montaje, que es casi de 3 veces comparado con los de la

selladora#2, y el segundo dato es que mientras en una maquina el montaje de sellada solo

representa el 7,83% del total de los tiempos improductivos, para la selladora#1, es del 23,33%, lo

que esta queriendo decir que incluso, esta el tiempo de montaje con un porcentaje mas alto, que

algunas de otras actividades que se realizan en la maquina en cuanto a tiempos improductivos, y

que este valor esta siendo demasiado influyente.
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Actividad 2: Junto con la ingeniera de proyectos lider del proceso de sellado, se analizan
estos datos, para entender que situaciones pueden evidenciarse como un riesgo, o impedimento
para el logro del objetivo, como también medir el alcance del objetivo, como se hizo?:

- Se analizaron resultados obtenidos en el primer semestre del 2022.
- Se analizas resultados especificamente por tipo de bolsa.
- Se evidencia que las bolsas Doy Pack con zipper sin formas, son las que ocupan el mayor

porcentaje en el resultado de tiempos improductivos por montaje en la selladora#1.

Suma de Improductivo

Tipo de bolsa « |Total
Dos Selles con zipper sin formas 10,609
Dos Selles sin zipper sin formas 5,002
DoyPack con zipper sin formas 107,244
DoyPack sin zipper con formas 1936
DoyPack sin zipper sin formas 24,181
Total general 148972

ILUSTRACION 3 RESULTADOS TIEMPOS IMPRODUCTIVOS SELLADORAS POR MONTAJE

POR TIPO DE BOLSA MICROPLAST 1° SEMESTRE 2022

- Seanalizan las limitantes del proceso, y la comparacion fisica entre las dos maquinas
selladora #1 y #2, y variables como lo son la experiencia de los operarios que trabajan
alli, las caracteristicas de la maquina, el tipo de bolsas que desarrollan, y la forma en la
que se trabaja una maquina comparada con la otra.

- Se comparan estos resultados en congruencia con los de la selladora#2, teniendo que en
esta selladora el promedio de montaje esta en aproximadamente 1 hora, mientras la

selladora#1 esta en 1,8 horas, planteando asi una meta retadora, de reducir un 35% este
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tiempo, traduciendo en minutos 67 minutos, por montaje, exactamente para las bolsas

Doy Pack con Zipper sin formas, tal como se muestra en la siguiente imagen.

- Seevidencia un buen porcentaje de montajes con resultado en tiempo de montaje dentro
del que proponemos en la meta, llevandonos a pensar que el reto es cumplible, mas no se
determina un tiempo para el alcance de los resultados, sabiendo de que la metodologia
SMED, se debe trabajar con paciencia y disciplina, mas si se propone el disefio y
planteamiento de la metodologia e ideas para enfocarlo en el proceso.

Actividad 3: Se comparte informacidon de resultados, meta, limitaciones, objetivos con la
implementacién de la metodologia, a través de una reunion con operarios y ayudantes de la
maquina selladora#1, esto, con el objetivo de compartir apreciaciones que puedan tener estos, nos
serviran para entender mejor cémo funciona el proceso, contando con que ellos lo conocen mas,
por estar directamente en este, para asi ajustar las metas y objetivos més a la realidad de lo que
sucede.

Fase 2

- Determinacion de actividades mas significativas de tiempos improductivos que estén
impactando en la produccidn y cuestionamiento de posibles soluciones para contrarrestar
los valores actuales de tiempos improductivos.

La metodologia SMED en uno de sus pasos de implementacion, nos indica que, para un
correcto estudio del proceso, debemos determinar tanto actividades internas como externas del
proceso, es decir, sucesivamente, las actividades que se realizan con maquina parada, y las
actividades que se realizan con maquina rodando, con este pensamiento entonces realizamos las
siguientes actividades:

Actividad 4: Se realiza un estudio junto al operario mas experto de la maquina, para

determinar las actividades que se realizan en el proceso de montaje de las bolsas Doy Pack con
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zipper sin formas, determinando un total de 23 actividades entre internas y externas que se
realizan en el montaje.

Actividad 5: Se realiza una clasificacion de actividades internas y externas, analizando de
esas actividades internas, cuales pueden modificarse, para migrarse a externas, ademas, analizar
de esas actividades, cuales se pueden apoyar de modificaciones en la maquina, para realizarlas de
manera mas facil, aqui estd una parte fundamental del proyecto, puesto que se realizo lo
siguiente:

- Se determind que, del total de actividades, hay un total de 4 actividades que pueden ser
migradas con facilidad a actividades externas, ademas se analiza que, de esas actividades
internas, nos podemos apoyar de algunas modificaciones que ayudaran a que se realicen
de manera mas optima, estas son:

e Despeje de linea

¢ Identificacion de dispositivos segln ficha técnica

e Interpretacion de ficha técnica

e Ajuste de apilador

- Para las actividades externas, tanto las que ya estaban, como las que se van a migrar, se
crea una lista de comprobacién (Check List), o0 paso a paso analizado con un operario
experto, en los que se encuentra una manera apropiada para encontrar la forma mas
eficiente de desarrollarlo.

- Entre las actividades de montaje, internas, encontramos que existen 10 actividades que se
realizaban a “0jo”, lo que hacia que el proceso se dejara mucho a la intuicion, y sin

ningun tipo de estandarizacion, haciendo asi que el tiempo de montaje se hiciera muy
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prolongado, por lo que, apoyados de cintas métricas, y algunas modificaciones en la
maquina, logramos hacer de que estas mismas actividades de ahora en adelante tuvieran
un estandar de medicion en el proceso de montaje, esas actividades son las siguiente:
Alineacion modulo desbobinador

Centramiento Modulo desbobinador

Alineacion Material

Profundidad del fuelle

Profundidad del triangulo formador

Regla (Alineacion) del zipper

Alineacion mordazas Zipper Inferior

Alineacion mordazas Zipper Superior

Alineacion mordazas transversales Inferior

Alineacion mordazas transversales superior

Para la facilidad en la medicion de estas actividades, a través de la maquina, se
encuentra la forma de instalar unas cintas métricas que van a permitir estandarizar el
proceso de las actividades, ademas de servir de base de medicion para posteriores
montajes donde se repita produccién de la referencia, a continuacién, vamos a mostrar

como quedaron algunas de las cintas métricas en la maquina:
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ILUSTRACION 4 CINTA METRICA PARA ALINEAR EL MODULO DESBOBINADOR
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ILUSTRACION 5 CINTA METRICA PARA ALINEAR LA REGLA DEL ZIPPER DE LAS BOLSAS.

Se crea una macro llamada “MACRO REFERENCIAS ESTANDARIZADAS
SELLADORA#1”, capaz de entregarle a la persona que esta realizando el montaje a
través de un codigo de la referencia a trabajar, entregarle las medidas en las que debera
ubicar el montaje, segun las medidas utilizadas en el Gltimo montaje estandarizado
corriendo exitosamente, haciendo asi que el montaje que estén realizando se haga de

manera mas facil, y optima.



s evee se e

Referencia

4106404

Nombre referencia

5L-BSA PEMATE-PEBCO DARKS58% ALMONDS160Z

Cod Operario

69

Nombre Operario

CARMONA MOLINA CARLOS ALBERTO
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REFERENCIA ESTANDARIZADA 4106404 SL-BSA PEMATE-PEBCO DARKS58% ALMONDS160Z
Variable Real (Centimetros) Ultima fecha de modificacién
Alineacién modulo desbobinador 0CM 29/09/2022
Centramiento Modulo desbobinader 3,5CM 29/09/2022
Alineacién Material 14,3 CM 29/09/2022
Profundidad del fuelle 11,4 CM 29/09/2022
Profundidad del triangulo formador 23,8 CM 29/09/2022
Regla (Alineacién) del zipper 16,9 CM 29/09/2022
Alineacién mordazas Zipper Inferior 22,1 CM 29/09/2022
Alineacién mordazas Zipper Superior 23 CM 29/09/2022
Alineacién mordazas transversales Inferior 22,6 CM 29/09/2022
Alineacién mordazas transversales superior 21,2CM 29/09/2022

SELLADORA#1 MICROPLAST.

ILUSTRACION 6 MACRO REFERENCIAS ESTANDARIZADAS, PARA LA

Ademas, vamos a mostrar un poco como la macro muestra que referencia no esta

estandarizada adn, y tendra que realizarse el proceso, en caso de gue no se haya hecho.

Referencia

4106409
Nombre referencia REFERENCIA NO ESTANDARIZADA
Cod Operario 59

Nombre Operario

CARMOMA MOLINA CARLOS ALBERTO

REFERENCIA NO ESTANDARIZADA

4106409

REFERENCIA NO ESTANDARIZADA

Variable Real (Centimetros) Ultima fecha de modificacion
Alir ién modulo deshobinador #N/D #N/D
Centramiento Modulo deshobinador #N/D #N/D
Alineacién Material #N/D #N/D
Profundidad del fuelle #N/D #N/D
Profundidad del triangulo formader #N/D #N/D
Regla (Alineacion) del zipper #N/D #N/D
Alineacién mordazas Zipper Inferior #N/D #N/D
Alineacion mordazas Zipper Superior #N/D #N/D
Alineacion mordazas transversales Inferior #N/D #N/D
Alineacién mordazas transversales superior #N/D #N/D

ILUSTRACION 7 EJEMPLO REFERENCIA NO ESTANDARIZADA EN LA MACRO

REFERENCIAS ESTANDARIZADAS, PARA LA SELLADORA#1 MICROPLAST.
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- Secrean 2 manuales, el primer manual, nos ayudara a entender la forma en como las 10
variables que vamos mencionamos estandarizamos, se pueden medir, segun fotografia y
explicaciones correctas, que nos van a servir para que todos (operarios y ayudantes),
tengamos la misma base de medicion, y sin miedo al error en la medicidn de las variables
entregadas en la macro creada. EI segundo manual nos va a servir para entender un paso a
paso resumido de cémo se deberan trabajar todas las actividades en el montaje, tanto
internas como externas, ademas este manual tiene algo particulas, y es que, para las
actividades externas, menciona la forma como el grupo de trabajo de la maquina, que
normalmente esta constituido por 3 personas, debera repartirse para tener un trabajo mas
optimo, y con mejores resultados, aca se hace también el Check list de las actividades

externas.

MANUAL PARA EL PROCEDIMIENTO DE MONTAJE DE LAS MANUAL PARA EL PROCESO DE REALIZACION DE ACTIVIDADES DE
VARIABLES ESTANDARIZADAS EN LA SELLADORA#1

MONTAJE EN LA MAQUINA SELLADORA#1.

ILUSTRACION 8 MANUALES CREADOS PARA LA FACILITACION DEL MONTAJE DE LA

SELLADORA #1 DE MICROPLAST.
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Se aprovechan las grabaciones tomadas en el estudio de la forma de como se hace, para
crear una carpeta con videos tutoriales, para que algunas personas que no son tan expertas
en el tema, puedan visualizarlas, y entender la manera en como se pueden desarrollar
estas actividades, para un mejor aprovechamiento del personal, en el proceso de montaje.
Existe una actividad que es la busqueda de mordazas, la cual era una actividad muda, que
para ninguno era considerada un problema, pero que analizdndola mas detalladamente, se
identifica que en promedio estaba gastando de 15 a 20 minutos de tiempo de un operario o
ayudante, para buscarla, se crea entonces la herramienta “BUSCADOR DE
MORDAZAS”, que no es mas que una macro disefiada para que a través del codigo de
mordaza que nos entrega la ficha técnica de la orden de produccion podamos encontrar
facilmente la mordaza, después de realizar un inventario de las mordazas, modificando
las estanterias, y ubicando las mordazas correctamente, esta busqueda, pasa a ser a no mas

de 1 minuto.
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a]  Buscador de Mordazas.xlsx - Guardado en OneDrive v L Buscar (Alt + Q)
Inicio Insertar Dibujo Disefio de pagina Férmulas Datos Revisar Vista Ayuda

[v ¥ i General

v S

B C D
Cod OP que realiza la busqueda | 234
Ingresar codigo mordaza a buscar
Cédigo | 5011359
Ubicacién

Estanteria B

Piso 5

Color Estuche AZUL OSCURO

Descripcion MORDAZA LONG TIPO K SIKA 4 KG

Cantidad 2

ILUSTRACION 9 HERRAMIENTA BUSCADORA DE MORDAZAS PARA LAS SELLADORAS

MICROPLAST.

Como situaciones adicionales indicamos que la buscadora de mordazas es una
herramienta que no solamente va a servir para ser utilizada en la selladora#1, sino también, para
la selladora#2, puesto que muchas de las mordazas que utiliza una maquina, sirven para la otra,
entonces se decide hacer esta herramienta con doble intencion, ademas de que esta también nos
permite buscar otros objetos como lo son triangulos, que son unos objetos utilizados para formar
los fuelles de las bolsas, y que también estaban generando tiempos improductivos grandes cuando

se necesitaban buscar.
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Fase 3
- Puesta en marcha del proyecto.

Teniendo ya las herramientas, estructuras de personal, modificaciones en maquina, y
general, las ayudas implementadas, se ponen a prueba, obviamente, estas se estudian, se dialogan
con las personas que trabajan en la maqguina antes de implementarlas, se les cuenta la idea y se
espera aprobacion del personal, para asi poner en marcha.

Actividad 6: Se realiza una lista de actividades a cumplir, segun la metodologia SMED,
que debera estarse cumpliendo constantemente, asumiendo de que la misma metodologia requiere
paciencia y gran modificacion en la mentalidad del personal.

Actividad 7: Se realizan explicacion inicialmente del funcionamiento de las ayudas,
especialmente, de las macros y manuales, lo cual fue una de las tareas mas dificiles, puesto que
uno de los inconvenientes encontrados, es que para sellado, normalmente ubican a los operarios
mas longevos o con limitaciones, haciendo asi que el tiempo de comprension de las herramientas
utilizadas, se aumente, ademas de situaciones como que la empresa maneja turnos de 12 horas
para operarios y ayudantes, diferente al del personal administrativo, que es horario de oficina, lo
que hace que las capacitaciones se vean muy limitadas, para trabajar los turnos y a todo el
personal, aun asi se cumple con las capacitaciones

Actividad 8: Ya teniendo el tipo de bolsas en las que nos vamos a enfocar, la macro de
estandarizacion creada, las modificaciones en maquina para la medicion, y las variables que
determinamos vamos a estandarizar, el proceso mas largo es el de estandarizar cada una de las
referencias que hace parte del grupo de bolsas Doy pack con zipper sin formas, entonces, estas se
deberan estandarizas solamente cuando la referencia vuelva a rodar en produccion, y que ruede

de manera exitosa, la gran limitante es que la selladora#1 no todos los dias trabaja, y cuando
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trabaja, no necesariamente va a rodar con bolsas Doy pack con zipper sin formas, y puede que la
referencia ruede hoy, y ya no ruede hasta dentro de muchos meses, haciendo asi que medir los
resultados sea un proceso que demanda de mucho tiempo, tiempo el cual no dependera sino de la
demanda de produccion en la maquina, esta actividad se debera seguir trabajando, segun lo
proyectado, incluso tiempo después de la finalizacion del tiempo de proyecto, si se quiere cubrir

la cantidad total del grupo de bolsas mencionado.

Actividad 9: La aplicacion de la metodologia SMED, requiere de una organizacion en el
personal y en la maquina, ideal para la aplicacion también del 5°s que nos permitira optimizar
nuestras actividades, por la organizacion que se tiene para tener todo correctamente en su sitio, en
el momento del montaje, temas como el explicado sobre la busqueda de mordazas, nos aportan al
correcto desempefio, y obtencion de los resultados esperados, en la disminucion en tiempos por

montaje en la selladora#1.

Fase 4
- Seguimiento y control del proyecto aplicado, esto compuesto de algunas tareas que se van

a trabajar, como entregables, incidencias e informes.

Actividad 10: Para realizar el seguimiento de los resultados en cuanto a tiempos de
montaje que vamos consiguiendo, con la implementacion y puesta en marcha de la nueva
metodologia en maquina, se crea entonces un archivo a través de la herramienta Power Bl, que a
medida que vamos alimentando la base de datos con los resultados de los tiempos improductivos
de la maquina, esta haré un filtro que nos va indicar, por referencia como ha sido su evolucion en
resultados de tiempo que tarda el montaje, asi podremos llevar, a nivel administrativo un

seguimiento de los resultados que vamos obteniendo, tal y como vamos a mostrar a continuacion.
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bl Inicio Insertar Modelado Ver I—\yuda
[ H ® 7 [ R i
2 ln [0 (o B o B [ ik 1
Obtener Libro de Centro de  SQL  Especificar Dataverse Origenes Transformar Actualizar =~ Nuevo objeto Cuadro de Més ¢
datosv  Excel datosv Server datos recientes v datos v visual texto visue
rtapapeles Datos Consultas Insertar
NUMERO DE REFERENCIA INFORMACION GENERAL NOMERE DE REFERENCIA
= . — = Orden de produccién  Ref Improductivo
O Search Ref i
270000001707 4040702 173
4002042 4034322 270000001727 4040702 0,90 SL-BSA
4040702 4042815 263 PET-NY-PEBCO
4043572 40352424 -
4056664 4057854 Trl mestre
131 COBERTURA2.5K
2" (Abr ) ’ Primera fecha: Nombre Ref
4077728 4079854
______ Promedio T. Montaje

(EVOLUCION DE TIEMPO DE MONTAJE POR ORDEN DE PRODUCCION

®Improductivo @Improductivo

173

Improductive

Orden de produccién

ILUSTRACION 10 HERRAMIENTA MEDIDORA DE TIEMPOS IMPRODUCTIVOS POR

MONTAJE EN LA SELLADORA#1 DE MICROPLAST.

Luego, la Macro para validar las referencias estandarizadas no solamente nos sirve para

mirar las medidas de las referencias estandarizadas, sino que también se convierte en una base de
datos que los operarios deberan estar alimentando frecuentemente en cada montaje que hagan

para dos objetivos, el primero es que las referencias no estandarizadas deberan estandarizarse y

para eso deberan buscar al ingeniero de proyectos o practicante de la zona, para vigilar la

estandarizacion y lo segundo es que la macro debera llenarse obligatoriamente con las medidas

que el operario o encargado del montaje reporte en su montaje, para asi estar llevando un

seguimiento a la estandarizacion, e ir ajustando las variables también, y con esto garantizar que el

personal si esté poniendo a trabajar la metodologia.
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Y/1U/ VL2 2151

Referencia

4042915

Nombre referencia

SL-8SA PET-NY-PE BCO COBERTURA CHOCO 1K

Cod Operario

69

Nombre Operario

CARMONA MOLINA CARLOS ALBERTO

REFERENCIA ESTANDARIZADA

4042915

GUARDAR DATOS
| ESTANDARIZACION
5L-BSA PET-NY-PE BCO COBERTURA CHOCO 1K

Variable Real (Centimetros) Ultima fecha de modificacién Operario Datos ingresados
Alineacidn modulo desbobinad. 0,3CM 26/09/2022 Practicante 02
Centramiento Modulo deshobinador 58CM 26/09/2022 Practicante 5.8,
Alineacion Material 16,2 CM 26/09/2022 Practicante 17
Profundidad del fuelle 13,5CM 26/09/2022 Practicante 13,2
Profundidad del triangulo formador 25,6 CM 26/09/2022 Practicante as
Regla [Alineacién) del zipper 13 CM 26/09/2022 Practicante 17
Alineacion mordazas Zipper Inferior 18,1CM 26/09/2022 Practicante 17
Alineacion mordazas Zipper Superior 12,1CM 26/09/2022 Practicante 17
Alineacion mordazas transversales Inferior 20,9CM 26/09/2022 Practicante 17
Alineacién mordazas transversales superior 19,8 CM 26/09/2022 Practicante 19,2
ILUSTRACION 11 EJEMPLO DE REGISTRO POR PARTE DEL OPERARIO EN MACRO
REFERENCIAS ESTANDARIZADAS SELLADORA#1 DE MICROPLAST.
A B C D E F G H

Fecha Referencia Nombre referencia Cod Operario Nombre Operario i6n modulo deshobi Modulo desbobi i6n Material | Pro

27/08/2022 4081972 SL-BSA PET-NY-PE RIBHIDE 496G S 12 CT 126 MERCADC MARIN CESAR DANIEL 34 3 3

1510812022 4081973 | SL-BSA PET-NY-PE CHEWNOLA 567G S 10CT 125 MERCADO MARIN CESAR DANIEL

ocM

33CM

14,3 DERECHA

onozuze| 4081973

SL-BSA PET-NY-PE CHEWNOLA 567G § 10CT

125

#NID

ocM

33cm

14,3 DERECHA

ILUSTRACION 12 EJEMPLO DE REGISTRO DE BASE DE DATOS ALIMENTADA POR PARTE

DEL OPERARIO EN MACRO REFERENCIAS ESTANDARIZADAS SELLADORA#1 DE MICROPLAST.

Esto se realiza con el objetivo de que la ingeniera de proyectos encargada del proceso de

sellado pueda llevar un seguimiento al cumplimiento de la estandarizacion de los colaboradores,

y de esta manera calificarlos, ademas de que esto aporta como lo dijimos en el objetivo, a que los

tiempos de montaje disminuyan.
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Diagndstico

Para el diagnostico realizamos un estudio de cada una de las actividades que se realizan
en el montaje con un operario experto, reconociendo asi el area de produccion, y analizando las
variables que intervienen en el proceso, lo primero entonces fue que con las actividades que
habiamos determinado necesarias en el montaje, entender en como esta funcionando en la
actualidad el montaje, esto apoyado de la herramienta con la que cuenta la empresa, que nos
permite mirar los resultados en tiempos de montaje que se han tenido histéricamente, a
continuacion entenderemos como funciona el proceso de montaje en la maquina selladora #1.:

Admision de la orden de produccion que envia planeacién: Minimo con 1 dia de
antelacion las 6rdenes a producir deberan estar cargadas en sistema, resaltadas con un color que
indica que prioridad tienen, verde (cuentas con tiempo suficiente para producir), azul (tiene dos
dias para producir), rojo (se debe producir hoy mismo), negro (la orden ya tiene el tiempo pasado
para producir), esto ayudara a que el coordinador planifique con que orden empezar y la prioridad

que tienen.

Analisis de la ficha técnica segun la referencia a producir: Luego de saber qué orden
vamos a producir, es necesario mirar a que referencia corresponde, y sabiendo que cada
referencia cuenta con una ficha técnica, sera necesario mirar que componentes o caracteristicas
debemos tener presentes para empezar con el proceso, asi pues, tales como lo son la bobina de
material a rodar, las mordazas a utilizar, el tipo de fuelle, el tipo de caja que se utilizara para
empacar, tipo de zipper, entre otros componentes, esto permitira que los operarios y ayudantes

puedan tener una vision de como prepararse para el montaje que van a realizar.
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Despeje de linea: Basicamente es el proceso que permite analizar las condiciones de la
maquina para producir la préxima referencia, aca se garantiza que quede adecuada totalmente
para las nuevas caracteristicas a trabajar, entonces quitar el sobrante de la anterior referencia,

modificar los pardmetros de la maquina, reportar produccion y desperdicio, entre otras.

Montaje: EI montaje esta compuesto por 23 actividades entre internas y externas que se
realizan, es quiza la parte del proceso de produccién mas compleja segun la experiencia de los
operarios y ayudantes que la realizan, puesto que para esta influyen varias situaciones, como el
material a producir, la forma de la bolsa, la rata, entre otras situaciones, que van a variar, aun asi,
basicamente las actividades no van a cambiar

Es la interpretacion critica de los resultados, que surgen en el desarrollo de la propuesta

de précticas.

Diagnostico actual del proceso de montaje

Para entender la situacion actual que se esta viviendo en el proceso de montaje de la
selladora#!, nos apoyamos de la Metodologia SMED, donde con la ayuda de la observacion de
varios montajes, y videos de las actividades que realizan los operarios, y con charlas de varios
operarios donde describen el normal procedimiento que se realiza para hacer el montaje, se logra
entender con mayor profundidad y en zona, a que corresponde los malos resultados que se han
venido teniendo en el proceso de montaje, soportados ademas de los resultados obtenidos,
representados en un histograma, y en un diagrama de pastel que nos ayuda a entender la

participacion de las bolsas
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Cuenta de REF

Cuenta de REF

Tipo de bolsa - |Total

Dos Selles con zipper sin formas
Dos Selles sin zipper sin formas
DoyPack con zipper sin formas
DoyPack sin zipper con formas
DoyPack sin zipper sin formas

G2

Total general

2%
1
20
29
1% B S

2 Tiempo invertido en montaje por tipo de bolsa

Tipo de bolsa -

m [hos Selles con zipper sin
formas

m Dhos Selles sin zipper sin
formas

m DoyPack con zipper sin
formas

¥ DoyPack sin zipper con
formas

m DoyPack sin zipper sin
formas

ILUSTRACION 13 GRAFICO DE PASTEL QUE INDICA EL PORCENTAJE DE OCUPACION DE
MONTAJES POR TIPO DE BOLSA SELLADORA #1

Participacion de bolsas Doy pack con zipper sin formas en el total de montajes en el

primer semestre

Suma de Improductivo

Tipo de bolsa |E| Total

Dos Selles con zipper sin formas
Dos Selles sin zipper sin formas
DoyPack con zipper sin formas
DoyPack sin zipper con formas
DoyPack sin zipper sin formas

10,609
5,002
107,244
1,936
24,181

Total general

148,972

ILUSTRACION 14 TIEMPOS INVERTIDOS TOTALES EN MONTAJES PRIMER SEMESTRE 2022

SELLADORA #1, SEGUN TIPO DE BOLSA
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Promedio de Improductivo

Tipo de bolsa - | Total
Dos Selles con zipper sin formas

Dos Selles sin zipper sin formas
DoyPack con zipper sin formas
DoyPack sin zipper con formas
DoyPack sin zipper sin formas

Total general

5,305
1,251
1,730
1,936
1,209
1,674

ILUSTRACION 15 TIEMPO PROMEDIO DE MONTAJE EN HORAS SEGUN TIPO DE BOLSA
PRIMER SEMESTRE 2022 SELLADORA #1
Basados en este resultado, evidenciamos ademas de que se puede plantear el siguiente

reto como empresa, y es en algun momento poder llegar con la implementacion de una

metodologia poder disminuir este tiempo.

Tema Horas Minutos

Promedio 1,72974154 103,785
Meta (-35%) 0,60540968 36,325
Muevao Promedio despues de la meta 1,12433226 67,460
Cantidad de ordenes por Encima de la meta 40

Cantidad de ordenes por debajo de la meta

22

62 ORDENES DE DOS PACK CON ZIPPER 5IM FORMAS

ILUSTRACION 16 RETO PARA LA DISMINUCION DE LOS TIEMPOS DE MONTAJE DE LA
SELLADORA #1

Con las anteriores ilustraciones entonces tenemos:

Se identifica primero que todo en el grafico de pastel, que el 70% de las ordenes que se

trabajaron en el primer semestre del afio 2022, fueron para referencias con tipo de bolsa Doy

Pack con zipper sin formas, situacion que desde un principio nos ayuda a entender del porque

esta esta representando un mayor tiempo improductivo acumulado por tipo de bolsa,

comparada con las demas, en este caso, aunque este tipo de bolsa no es la que tiene el mayor

promedio de tiempo de montaje, si es la que esta representando el mayor tiempo acumulado.
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En la dltima ilustracion tenemos una explicacion de una meta a la que la empresa quiere
llegar luego de las mejoras en el proceso, el promedio representa el promedio de tiempo, que
hasta el primer semestre del 2022, estaba tardando un montaje de la bolsa Doy pack con
zipper sin formas, luego esta se hace conversion en minutos, que equivale a 103 minutos
aproximadamente, luego, como la empresa desea disminuir un 35% el tiempo actual en el
montaje entonces tenemos que se espera disminuir el tiempo a 67 minutos, situacion que
aunque dificil es alentadora para la empresa, puesto que se observa de que ya se han realizado
montajes con tiempos inferiores a este tiempo, y tenemos que de las 62 érdenes que se han
trabajado Doy pack con zipper sin formas, 22 6rdenes han tenido tiempos menores a 67
minutos.

Las fuerzas que vamos a depositar en mejora estan enfocadas solo en las bolsas tipo Doy
Pack con zipper sin formas, puesto que suelen ser las que mas se trabajan, pero entendemos
que el disefio y contribucién de la metodologia que vamos a implementar se presta para que
los demas tipos de bolsas también puedan trabajarse mediante estandarizacion.

Realizando un analisis in situ de las causas de que el montaje esté tardando tanto,
evidenciamos entonces que situaciones como la falta de conocimientos del personal que esta
trabajando, mala distribucién de las tareas, la maquina no cuenta con unos parametros de
montaje que faciliten el proceso, y las variables del proceso se modifican de manera muy

intuitiva por lo que esto prolonga el tiempo de montaje.

En esta situacion también se tiene que él lo que son algunas de las tareas se estan

minimizando en importancia, y haciendo de que el proceso se identifique como un poco menos

en cuanto a la gravedad, por lo tanto, es ideal que esto empiece a cambiar puesto que deberia
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modificarse ese pensamiento, ¢cOmo? Existen capacitaciones, o charlas que ayudan a que el

personal.

6.1 Analisis aplicado con la metodologia SMED en la selladora #1

La metodologia SMED es una metodologia que se utiliza para minimizar los tiempos de

montaje, tenemos de que esta metodologia esta repartida en 7 etapas, indicadas a continuacion.

Etapa

Actividad

Etapa

Entendimiento correcto de proceso de montaje, e instrucciones de preparacion
existentes

Obtener datos historicos de preparacion y de montaje.

Observar preparacion insitu y tomar nota de proceso.

Creacion de un equipo.

Grabacion del proceso.

Reunion en equipo, para el analisis de los datos que se tienen, y las
grabaciones.

Etapa

Anélisis de Actividad sobre la que se va a centrar el SMED.

Etapa

Anélisis de las actividades que se realizan en el proceso de montaje.

Creacion de una lista que tenga las actividades internas (las que paran la
maquina)

Creacion de una lista que tenga las actividades externas (las que se hacen con
maquina rodando)

Etapa

Creacidn de una paso a paso o Check list de las actividades externas.

Analizar cuales actividades externas podrian tenerse preparadas para agilizar
el proceso, y de qué forma hacerlo (modificar el paso a paso si se puede tener
preparada la actividad)

Etapa

Anélisis de cuales de las actividades internas las puedo convertir en externas y
de qué forma.

Definir la forma en la que se pueden migrar estas actividades, quien las va a
hacer, y para cuando las va a hacer.

Etapa

Si se consiguen migrar, generar un Check list de las "nuevas actividades
externas".

Quien las va a hacer, y para cuando las va a hacer.

Etapa

Realizar un plan de revision o seguimiento de las anteriores etapas, para seguir
analizando que se puede corregir, siempre en mejora continua

ILUSTRACION 17 ETAPAS DE LA METODOLOGIA SMED APLICADA PARA LOS MONTAJES
DE LA SELLADORA #1
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Estas mismas etapas fueron disefiadas estratégicamente para cumplir con unas
actividades, que nos permitiran poder ir llevando el proyecto paso a paso, y que esta misma
contiene pasos fundamentales como es la identificacion del proceso, identificacion de problemas
a corregir, situaciones relevantes, y con la identificacién mas especifica del proceso, ya que nos
apoyamos de videos, se realiza lectura de algunos manuales de la maquina, y se tienen
conversaciones con personal experimentado, se identificaron situaciones que estaban haciendo
que el proceso se presentara bastante complejo, como lo era por ejemplo, que el personal estaba
abusando de su conocimiento y capacidad visual para el montaje, ya que todo se estaba haciendo
a 0jo, se estaba también teniendo un desperdicio en material bastante elevado, se desaprovechaba
personal en labores de montaje, puesto que de este se solia encargar solo el operario, mientras los

ayudantes practicamente no hacian nada.

Actividad Observaciones

Entendimiento correcto de Se hace una verificacion del montaje de
proceso de montaje, e instrucciones de | algunas referencias, y como situacion particular se
preparacion existentes evidencian dos situaciones,

1 se tienen 3 personas en maquina laborando, y de
estar suelen ser 1 operario y 2 ayudantes, en
ocasiones varia y puede haber mas operarios que
ayudantes, dando como resultado que en algunos
turnos, los equipos queden mas desequilibrados por la
experticia de la mano de obra que esta trabajando,
haciendo que muchas veces de estas 3 personas que
trabajan, pueden existir algunos que tienen
conocimientos muy basicos del montaje, y como
resultado se genera un tiempo improductivo mas
grande.

2 No existen unos roles asignados, por lo que en el
momento del montaje suele ser todo bastante
improvisado, y muchas veces suele dirigir el paso, el
operario con mas experiencia, haciendo asi que en
temas de tareas que deben realizarse en el montaje
practicamente ninguno tiene una claridad de que es lo
que debe hacer.
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Obtener datos historicos de
preparacion y de montaje.

Se evidencia que en los dos primeros
trimestres del afio, se tenian unos tiempos de montaje
que eran casi de dos horas, y donde se evidencia que
lo critico del asunto esta en unas referencias,
Ilamadas las bolsas DOYPACK CON ZIPPER SIN
FORMAS, que en general son las que mas se
trabajan, y que adicional, pueden ser las que mas
complicaciones presentan, puesto que pueden
manejar mas variables comparadas con otras
referencias, se espera que en los dos ultimos
trimestres del afio, este tiempo disminuya en un 35%,
equivalente a que el montaje solamente dure un
aproximado de 67 minutos.

Observar preparacion insitu y
tomar nota de proceso.

Se observa el proceso de montaje, teniendo
como variables que demandan mas tiempo son la
calibracién del zipper, cambio de mordazas, y la
alineacion de material, haciendo asi que sean las que
afectan més el resultado final del mismo proceso.

Creacion de un equipo.

Directamente y como se ha mencionado, no se
tiene un equipo o una estructura de como deben
repartirse las actividades para el proceso de montaje,
los ayudantes consideran que su Unica labor es
recoger las bolsas y empacarlas, y fuera de eso nada
mas.

Grabacion del proceso.

Se realizan grabaciones de las actividades que
corresponden al montaje de la méaquina, en su
mayoria, y las que fuera necesario entender a través
de un video, algunas, de estas actividades, quedan
mejor explicadas si se realizan a través de un paso a
paso, 0 un instructivo donde se evidencie la forma en
que se realiza, por ejemplo, para el conocimiento de
la ficha técnica no es necesario realizar un video, ya
que es una actividad que se va a detallar mejor,
mirando la una ficha técnica y explicando el paso a
paso.
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Reunidn en equipo, para el
andlisis de los datos que se tienen, y las
grabaciones.

Lamentablemente el proceso de sellada no
tiene un lider administrativo enfocado solo en esta
actividad, por dos situaciones, la primera es que el
coordinador maneja otros dos procesos (Cores y
corte), y para la empresa el proceso de corte es
critico, y enfoca sus fuerzas en mayor porcentaje alli,
y la otra es que el personal de sellado no acostumbra
a mirar sus indicadores, por lo que muchas veces no
saben ni cdbmo van, faltan mas charlas con las que
podamos enterar a todo el personal de sellado.

Anadlisis de Actividad sobre la
que se va a centrar el SMED.

El Smed se centraré especificamente en el
proceso de montaje de la selladora, analizando
ademas cada una de las actividades que esta
demanda, y mirando, cudles de estas son las que
mayor impacto tienen en el resultado de los tiempos
elevados, asi como un analisis e implementacion de
una idea donde las actividades que puedan ser
migradas como actividades externas, se empiecen a
realizar a través de una capacitacion del personal, y
una puesta en marcha de realizado.

Analisis de las actividades que se
realizan en el proceso de montaje.

Se evidencia un total de 23 actividades que
deben realizar en maquina, entre internas y externas,
que se tienen presentes en el proceso de montaje, se
tiene también presente de que algunas de estas
actividades es considerada dificultosa para los
colaboradores que trabajan en la méaquina, por lo que
se procede con una encuesta incégnita donde sinceren
sus conocimientos, y con esta tomar algunas
decisiones para capacitaciones, con un operario
experto, donde se puedan aclarar todas las dudas y
con esto esperar tener mejores resultados en el
proceso.

Creacion de una lista que tenga
las actividades internas (las que paran la
maquina)

Se tiene que hay 16 actividades internas (con
maquina parada), y que de esa solo 4, pueden tener
una posibilidad de realizarse de forma externa, es
decir, un 25% de esas actividades, situacion que
puede representar una buena mejora en el tiempo de
los procesos.

Creacion de una lista que tenga
las actividades externas (las que se hacen
con maquina rodando)

Se tiene que hay 7 actividades que se
consideran externas, y que se pueden realizar con
maquina en movimiento, estas aun no cuentan con un
Check list donde se puedan agilizar.
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Creacion de una paso a paso o
Check list de las actividades externas.

Se realiza un Check lis, con el paso a paso de
las actividades externas, a traves de un manual,
algunas son apoyadas también de videos, que serviran
para comprender mejor el proceso.

Analizar cuales actividades
externas podrian tenerse preparadas para
agilizar el proceso, y de qué forma
hacerlo (modificar el paso a paso si se
puede tener preparada la actividad)

Se realiza un analisis de la forma en como se
trabajan las actividades externas, del proceso de
montaje de la maquina selladora #1, donde se
evidencia una oportunidad de mejora en cOmo se
trabaja, en el manual creado, se muestra la forma
oportuna en como algunas de esas actividades
externas, se van a seguir trabajando de una forma
diferente, que nos ayudara a optimizar mejor nuestro
tiempo, y mejorar indicadores en el montaje.

Analisis de cuales de las
actividades internas las puedo convertir
en externas y de qué forma.

Se evidencia 4 actividades internas que
pueden ser migradas a externas, incluso, se identifica
la forma en la que se pueden trabajar de tal manera
que, con un tiempo considerable antes del montaje, ya
todo lo necesario para realizarla se puede tener listo,
y asi ganar tiempo.

Definir la forma en la que se
pueden migrar estas actividades, quien
las va a hacer, y para cuando las va a
hacer.

A partir de la implementacion y capacitacion
del ACTIVIDADES PARA MONTAJE, se empezara
a trabajar una idea de cémo hacer que las actividades
que eran internas y ahora no lo son, empiecen a
funcionar de otra manera, aprovechando de que esto
era mas un tema de organizacion y reparticion de
tareas, y no una modificacion en la maquina.

Si se consiguen migrar, generar
un Check list de las "nuevas actividades
externas".

Es necesario crear un paso a paso donde las
nuevas actividades que se migran a externas, para que
esta explique la forma en como se debera trabajar de
ahora en adelante.

Quien las va a hacer, y para
cuando las va a hacer.

Se deberé realizar una distribucion del
personal, donde se sugiera que se trabaje de esa
manera para optimizar tiempos, en este caso para
mejorar los tiempos de montaje,
se realizara una sugerencia de asignacion de tareas en
las que los colaboradores participantes pueden
entender cOmo van a asumir sus responsabilidades,
ademas, se entiende que en cada turno el operario
lider sera la persona encargada de tomar la batuta de
las actividades para la aplicacion del SMED.
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Realizar un plan de revision o Se debera solucionar mediante una
seguimiento de las anteriores etapas, herramienta que nos va a permitir ir midiendo la
para seguir analizando que se puede evolucion en los resultados de los montajes luego de
corregir, siempre en mejora continua que se aplica la metodologia SMED, en este caso lo

que podemos hacer para medir resultados, luego, al
ser una metodologia de mejora continua el proceso
constante de toma de datos que permiten seguir
corrigiendo situaciones sera fundamental.

ILUSTRACION 18 ANALISIS DE CAUSAS Y OBSERVACIONES DE LA APLICACION DE LA
METODOLOGIA SMED

7. Propuesta de mejora y su implementacion

Ayudados de las actividades que se deben cumplir en la metodologia SMED, se planted la
forma de adecuar estas actividades a lo que esta sucediendo en el proceso de montaje de para la
selladora #1 de la empresa Microplast, entonces, de esta manera iremos mostrando paso a paso
como fuimos trabajando, y que situaciones logramos aprovechar para implementar herramientas
y otros, que pueden ayudarnos a encontrar la solucion, partiendo de las novedades que

encontramos en el proceso.

Personal Mal distribuido.

Encontramos de que el personal inicialmente no tenia una forma de repartirse las tareas de
forma clara en el proceso de Montaje, por lo que inicialmente se realiza una reunién junto con
cada integrante donde se encuesta el motivo del porque pasaba esto, y las mayores situaciones
eran:

* Desconocimiento de como realizar las tareas.

* El coordinador no se habia encargado de asignar actividades a los trabajadores, y por lo

tanto solo se cumplia la actividad que el coordinador indicara.
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* Otorgaban culpas a falta de interés del personal.

* Se consideraba que el proceso estaba bien y no requeria de un cambio.

¢ Qué propuesta se entrega?

* Con el objetivo de que cada una de las personas que laboran en la maquina pudieran
darse a la tarea de realizar las actividades, se crean ayudas, tales como lo fueron un Manual
donde se explica paso a paso de como realizar las actividades, y también, las grabaciones por
parte de un operario experto, donde hacemos con estas tutoriales, para garantizar que quede una
forma en como pueden realizar el proceso, ademas del compromiso por parte de los operarios
expertos en resolver dudas para que los demas también aprendan.

*Debido a que el coordinador cuenta con bastante carga laboral especialmente en corte, se
logra establecer junto a los operarios de mas experiencia, un compromiso donde de manera
amable ellos haran las veces de lideres, para distribuir mejor el personal, y tomar decisiones para
el montaje.

*Se realiza una reunién coordinador, ingeniero de procesos, practicante, y trabajadores,
con el objetivo de mostrar la situacién actual que se esta viviendo, la forma en la que vamos a
abordar el problema, y él porque es importante.

A través de una reunion se logra llegar a acuerdos entre lo que como parte administrativa
se pide, y lo que el personal productivo entiende, se logra entonces estructurar roles en las
actividades que requieren el montaje, donde la labor no caera solo para el operario sino que los
ayudantes también deberan poner de su parte, por ejemplo uno de los avances es que uno de los
ayudantes va a ser el encargado de la preparacion del material para producir, encargado de la
notificacion de produccion y desperdicio, el otro ayudante ira realizando tareas de montaje,

apoyando al operario, en cada actividad existe una distribucion, para entenderla se deja estipulado
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en el MANUAL DE ACTIVIDADES PARA EL MONTAJE SELLADORA #1, que se crea, con

el objetivo de que cada uno de los que estan trabajando en maquina.

Actividades como calibracién del zipper, cambio de mordazas y alineacion del
material son las que mayor tiempo estan tardando.

Después de un andlisis detallado del porgue estas actividades estaban demandando tanto
tiempo, se encuentra de que estas mismas eran actividades que debian ser realizadas
practicamente a 0jo, y no contaban con una estandarizacion, ¢ni con una ayuda métrica que
permitiera facilitar la realizacion de esta, que se hace?

* Para la facilidad en la calibracion del zipper se realiza una modificacion en la maquina,
para que en el ingreso del zipper ubicado antes del modulo longitudinal pudiera tener una cinta
métrica que nos permitiera estandarizar la medida en la que debemos ubicarlo dependiendo de la
referencia, esto mismo lo hicimos a la salida de ese modulo, para garantizar que la medida a la

gue ingresa, es exactamente igual a la que sale.

* El cambio de las mordazas se presentaba bastante demorado por dos situaciones, la
primera es que, si habia una produccion y se deseaba cambiar la mordaza con la que estaba
trabajando, deberia esperarse a que la mordaza enfriara, y el otro inconveniente era que para
buscar las mordazas nuevas, no se tenia una ubicacion ni un inventario de ellas, que permitiera
ubicarla de forma répida, pudiendo tardar hasta 20 minutos, 0 a veces ni siquiera se encontraba,
esto nos lleva a proponer dos mejoras:

- Solo dejaremos enfriar la mordaza unos dos 0 3 minutos mientras su nivel maximo de
temperatura empieza a disminuir, y después de esto nos apoyaremos de unos guantes térmicos

que utilizan los soldadores y en las fundidoras para bajarlas, para ubicarlas en un lugar seguro.
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-Se realiza la creacion de una macro herramienta, llamada el buscador de mordazas, que
permite que a traves de un inventario y una ubicacion especifica, los colaboradores puedan
encontrar la mordaza en menos de 2 minutos por mucho, simplemente ingresando el codigo de
esta.

* Para la alineacion del material también instalamos cintas métricas en el recorrido de la
maquina, pasando por los diferentes modulos, garantizando que desde que el material ingresa a la

maquina, hasta que termina su recorrido, este cuente con la misma alineacion.

No se tiene conocimiento total de como realizar actividades

No solo se cre6 un manual que permita a los que intervienen en la maquina el paso a paso
de como se debe realizar una tarea, sino que también se crea una carpeta con video tutoriales que
permiten que el personal pueda visualizar en base a la experiencia de personal experto la forma
correcta en como se puede realizar alguna de las actividades, cabe aclarar que no se realiza
tutoriales de todas las actividades, solo las que la requieren, y que son practicamente imposibles
explicar a través de letras, y que deben realizarse mediante un video explicativo, entre estas estan
lo que es la calibracion de las fotoceldas, calibracion del zipper, calibracion del modulo
desbobinador, y otras cuantas mas, que consideramos fundamental explicar a través de videos, ya

que cuentan con algunas consideraciones importantes.

Migrar las actividades internas a externas
Como se habia mencionado, en el proceso de montaje se realizan 23 actividades entre
internas y externas, es decir, las que se realizan con maquina parada, y las que se pueden realizar

con maquina en movimiento sucesivamente, en este caso se logran identificar, que algunas de
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estas actividades que se estaban trabajando como actividades internas, se podian migrar y se
pasaron a externas, 4 de las que eran internas se pasaron a externas, y esto es un gran avance
porque pueden realizarse son necesidad de parar la maquina, es decir, si se logra optimizar el
tiempo de las actividades internas, y adicional a esto algunas de esas internas, de ahora en
adelante se realizan como externas, el tiempo en montaje se espera disminuya mucho mas, entre
las actividades que se pudieron migrar esta, el despeje de linea, la apreciacion de la ficha técnica,
actividades que a simple pensamiento de personas que comprenden sobre montaje pensaran que
era innecesario trabajarlas como internas, pero que lamentablemente asi se venian trabajando, y
se debia parar la maquina para hacerlas, pero que ya a hoy se corrige y se trabaja de una forma
apropiada, como externas, y como se indica, estas mismas actividades ya sea a través del manual,
o de los tutoriales se estandariz6 con el objetivo de que quien la realiza simplemente siga un paso

a paso del proceso y todo se realice de forma muy natural y sin complicaciones adicionales.

No se contaba con un indicador de tiempos de montaje

Se crea con la herramienta Power Bl, un tablero que nos permite entender como va
evolucionando orden tras orden el tiempo promedio de montaje para la maquina, y lo mejor es
que este se puede categorizar, o se puede segmentar, dependiendo si se quiere hacer un analisis,
entre fechas, si solo se quiere visualizar la evolucion de un tipo de bolsa, de una referencia en
especifico, de un trimestre en especifico, y esto dependera de lo que se desee conocer,
entendemos de que el objetivo son las bolsas soy pack con zipper sin formas, pero, esta
herramienta va un paso mas alla, para cuando la empresa solicite que se pueda enfocar no solo en

esa familia de bolsas, si no en mas familias.
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EVOLUCION DE TIEMPO DE MONTAJE POR ORDEN DE PRODUCCION

Orden de produccién

ILUSTRACION 19 EJEMPLO DE EVOLUCION DE MEJORA EN TIEMPOS DE MONTAJE

SELLADORA #1 POWER BI

Esta nos permitird también entender como van evolucionando los resultados que vamos a

tener de ahora en adelante, la herramienta esta alimentada con una base de datos propia de la

empresa, que recopila toda la informacién de produccion, desde kilogramos producidos, hasta

resultados de EGE, aunque la herramienta esta creada solo para la medicion de los tiempos

improductivos.

Hay actividades del montaje que se estan realizando a ojo

Quizé esta es la propuesta de mejora que mas peso deberia tener, ya que para esta se

realizaron varias solucionas:

que se realizaban a o0jo.

Se modifica la maquina, con cintas métricas en las 10 actividades o variables de la maquina
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e Se modifica la maquina agregandole ayudas visuales para que quien esté trabajando en
maquina distinga las 10 diferentes variables que se estandarizan.

e Secrea una macro que permite estandarizar, y visualizar las medidas en las que una
referencia con un montaje correcto produciendo, debera ubicarse para cuando se repita el
montaje de la referencia.

Estas 3 cosas se realizan, con el objetivo de que el tratamiento de estas 10 variables o
actividades en el proceso de montaje se realicen de manera mas comoda, y amigable, y que el
proceso, ademas de que esta macro servira para llevar un seguimiento del cumplimiento de la

estandarizacién del montaje que tienen los operarios

8. Resultados.

1) Para los resultados en cuanto a lo que la empresa esperaba nos basamos de diferentes
situaciones, la primera que era como tal el objetivo, era la disminucién en el tiempo de los
montajes del tipo de bolsa Doy Pack con zipper sin formas, ¢como lo hicimos?, tal como
habiamos indicado se tenia un inconveniente y era que las referencias podian rodar hoy, y lo mas
probable era que pasaran meses para que volvieran a tener produccién, por lo que llevarle un
seguimiento dia a dia a estas era muy complicado, pero lo que se hizo fue analizar referencias
representativas que habian tenido tiempos de montaje altos, si estas habian rodado después de la
estandarizacién, mirar los resultados que tuvieron, gratificantemente si se va notando una
reduccién en el tiempo, a continuacién se van a mostrar algunos tiempos de resultado que se

tuvieron para algunas referencias, nos apoyamos de la herramienta del medidor de tiempos
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improductivos de Power BI, para mirar su evolucion.

TIEMPOS IMPRODUCTIVOS POR REFERENCIA 9
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0 apeiars
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Improductivo

EVOLUCION DE TIEMPO DE MONTAJE POR ORDEN DE PRODUCCION

Orden de produccion

ILUSTRACION 20 EJEMPLO EVOLUCION DE TIEMPOS DE MONTAJE Y
ESTABILIDAD EN RESULTADOS REFERENCIA CRITICA SELLADORA #1

Una de las referencias que mas se produce como bolsa Doy Pack Con Zipper sin formas

es el chewnola, vemos como ha venido con un progreso muy bueno en tiempos de montaje,

teniendo para los primeros trimestres resultados de mas de una hora en montaje, y poco a poco ha

venido bajando, esto gracias a la implementacion de la nueva metodologia, ya ha bajado a 1,6

horas en su resultado es decir disminuy6 0,8 horas el montaje, equivalente a un 33,3%

aproximadamente de las 2,4 horas que estaba tardando.
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ILUSTRACION 21 EJEMPLO EVOLUCION EN TIEMPOS DE MONTAJE
REFERENCIA CRITICARIBHIDE

Lo mismo se evidencia con el Ribhide que es unas referencias con tiempos de montaje
bastantes inestables, al inicio solo personas expertas demoraban poco, y se nota su evolucion en
el tiempo, pero una muy buena evolucidn, incluso estabilizandose en sus resultados de montaje,
con 3 de sus Ultimos montajes, realizados por 3 operarios diferentes, con valores muy similares,

esto es una noticia bastante positiva.

Cabe aclarar que el seguimiento y el resultado en cuanto a un mejor tiempo de montaje se
ird visualizando en el tiempo una mejor diferencia, con la experticia que vayan adquiriendo los
colaboradores, la disciplina que se tenga en la implementacion de la metodologia, la exigencia

positiva que tengan los lideres, para que estos resultados se den.
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2) Otro de los resultados es el orden que se tiene en la zona, por ejemplo, una de las

herramientas que mas impacto, y que no se esperaba era el buscador de mordazas, una

herramienta que ha favorecido a todas las personas que trabajan en sellado, incluso a las personas

mas longevas gque poco conocimiento tienen de sistemas los ha favorecido.

DESPUES

ILUSTRACION 22 RESULTADOS APLICACION DE 5'S PARA MORDAZAS
UTILIZADAS EN LAS SELLADORAS

Se hace adicionalmente un estudio de tiempos corto, donde anteriormente antes de la

mejora se realizd la toma de 4 muestras, con los siguientes resultados, y la comparamos con la

muestra de ahora, se tendria lo siguiente.

ANTES AHORA
Tiempo |Descripcion Tiempo |Descripcion
Operario 1 16,5|Dieciséis minutos con cincuenta segundos 1,3|Un minuto con treinta segundos
Operario 2 8,4|0cho minutos con cuarenta segundos 0,5|Cincuenta segundos
Operario 3 [No encontINo se registra tiempo 2,1|Dos minutos con 10 segundos
Operario 4 5,5[Cinco minutos con cincuenta segundos 1,9|Un minuto con cincuenta segundos

ILUSTRACION 23 RESULTADO EN TOMAS DE TIEMPOS BUSQUEDAS DE
MORDAZAS ANTES Y DESPUES
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Es evidente la diferencia de tiempos que estan tardando ahora en la busqueda de las
mordazas, incluso si lo miramos en porcentaje a cuanto equivale el cambio, se 699% en tiempos,
puesto que el promedio ahora esta en 1,45 minutos por busqueda, y anteriormente estaba en 10,13
minutos en busqueda, sin contar la que no lograron encontrar.

3) Como resultado también se tiene un mejor aprovechamiento del personal, y aunque
este no lo medimos, se han podido establecer conversaciones con el personal, manifestando un
mejor compromiso por parte de sus compafieros donde se muestran y participan mas en el
proceso de montaje, y se reparten las actividades, algo que es bueno y que ayuda al bienestar
laboral en el proceso.

4) Se tienen referencias mas estandarizadas, lo que significa un mejor orden de la
produccidn, y de como se deben realizar las tareas, con esta estandarizacion inicial de las
variables en el montaje, se da el primer paso para continuar llevando un seguimiento que permita
seguir implementando esta estrategia no solo en la maquina selladora#1 sino en otras maquinas o
procesos de la planta, un logro que se tiene es la discusién con el personal de ficha técnica, donde
se esta evaluando también la posibilidad de que estas mismas variables se puedan agregar como
variables obligatorias en la ficha técnica del material, obviamente es objeto de prueba y se estara

observando cémo evolucionara la implementacion de las mismas.
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9. Conclusiones

Podriamos decir en general que el proyecto cumplid con las expectativas y objetivos que
se plantearon inicialmente, dejando asi también las siguientes conclusiones:

e El personal de la selladora#1 pasa de tener unas actividades poco definidas en el proceso de
montaje, a tener un enfoque real de como debe trabajar, con roles enfocados a las diversas
actividades que se van a realizar, esto es quiza una de las mejores situaciones puesto que se
va a aprovechar de mejor manera el personal y el rendimiento en materia de montajes
mejorard, ademas, se tendra un mejor indicador global de la produccién con seguridad.

e Lostiempos de montaje en general han venido disminuyendo, gracias a las intervenciones
realizadas, la facilidad en las tareas ha estado mejorando, se amerita que estos cambios a la
total disposicion de los operarios y ayudantes de la maquina, observando también una
estabilidad en los tiempos de montaje que se pueden evidenciar en las tendencias de la
evolucion del tablero desarrollado en Power BI.

e La adaptacion del personal con las herramientas desarrolladas es bastante positivo, aun
sabiendo de que el proceso de sellado cuenta con personas de una edad bastante avanzada
comparada con los de otra area, lo que en principio se presentaba como una desventaja, con el
paso de los tiempos nunca sucedio.

e Aunque no fue posible la estandarizacion de todas las referencias en el tiempo de estadia en la
empresa, por las diversas situaciones que se comentaron anteriormente, se logra avanzar y se
deja disefiado un paso a paso que permitira que los operarios y ayudantes sean autodidactas
estandarizando las propias referencias que van a trabajar, sin necesidad de un ingeniero que

guie la pauta.
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10. Recomendaciones.

En el proceso de montaje para la selladora #1despues de la implementacién del proyecto

se establecen algunas situaciones que permiten que pueda seguir el proceso de mejora continua, y

los resultados cada vez tengan mejor impacto.

Es necesario llevar un seguimiento de los resultados obtenidos en tiempos improductivos para
la selladora #1, esto con ayuda de las herramientas que registran tiempos, y la herramienta
desarrollada en Power BI, que permitira distinguir de mejor manera la evolucion de los
tiempos.

La metodologia SMED aplicada en el proyecto, es una metodologia que como situacion
relevante tiene que el objetivo es un estudio constante con el que se debe examinar que se
puede ir mejorando, es por esto por lo que puede tomarse como una obligacion de que toda
situacion de mejora deba notificarse, ademas de ideas con las que se pueda mejorar, pues esto
sera bastante provechoso para el proceso.

Continuar con la parametrizacion de las referencias hasta que todas estas queden, pues evitara
sobre esfuerzos en el proceso de montaje.

Analizar e implementar nuevas variables que se puedan estandarizar y que permitan ser mas

agiles con el montaje.
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