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LEAN MANAGEMENT

La mejora Continua aplicada en las Industrias graficas (9)

SMED (Reduccion del Tiempo de Cambio)

Juan J. Plaza - Ingeniero Quimico. MBA. Consultor Lean M

nagement. Consultor Asociado de Crealor C

stamos ante la sequnda de las HERRAMIENTAS LEAN(3) , SMED,

que busca mejorar una de las principales causas de pérdida de

eficiencia OEE(,), en este caso los tiempos de cambio de nuestros
procesos. Antes de entrar en la definicién de la herramienta, recorde-
mos las necesidades de nuestro actual mercado que pide tirajes cada
vez mds cortos, gran variedad de producto pero en cantidades mds re-
ducidas que en tiempos pasados.

Esta situacion choca con la oferta de equipos en el sector que, histo-
ricamente, se han concentrado en ofrecer productividades a base de
grandes tirajes, obviando bastante la dificultad, y consecuentemente el
tiempo necesario, para la realizacién de los cambios entre referencias.
Pocas referencias y grandes volimenes.

Esta combinacidn de necesidades de mercado y caracteristicas de nues-
tros equipos lleva a muchas empresas a intentar convivir con esta di-
cotomia aumentando sus niveles de stock para conseguir asegurar el
servicio al cliente manteniendo unos costes adecuados. Costes que no
contemplan ni los costes financieros ni de gestion (almacenamiento,
manipulacion, obsolescencia,...) de estos stocks. Asi, se fabrica todo el
pedido del cliente, o incluso mas, y el cliente va retirando seguin sus ne-
cesidades. Quizas, a la hora de comprar nuevos equipos, deberiamos
poner también en la balanza tiempos de cambio reducidos ademas de
la cldsica productividad de grandes tirajes.

Volviendo al tema objeto del articulo, empezaremos definiendo “TIEM-
PO DE CAMBIO” como el periodo no productivo comprendido entre que
se produce la Ultima pieza de una referencia y la primera pieza a ritmo
de produccion de la siguiente referencia.

El proceso de cambio es uno de los mds desconocidos y menos docu-
mentados dentro de nuestras empresas y, ademas, suele requerir de la
presencia de operarios especializados que son los que realmente tie-
nen el conocimiento de cdmo realizar esta actividad y los que marcan
el ritmo de la misma.

Las etapas principales de un cambio son:

1. Informacion y preparacion

2. Recogida del anterior proceso

3. Extraccion y montaje

4, Ajustes iniciales

5. Primeras fabricaciones hasta considerar que estamos
a velocidad de produccidn con la calidad necesaria.
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Asimismo, dentro de estas etapas se realizan una serie de actividades
de dos tipos, las denominadas actividades internas, las que se realizan
con el equipo parado, y las actividades externas, las que se realizan con
el equipo en marcha, mientras se estd produciendo. Aunque parezca
chocante, y huyendo de las soluciones que se plantean la inversion en
tecnologia y hierro como Unica manera de reducir el tiempo de cambio
significativamente, el principal drea de mejora estd en |a propia organi-
zacion del proceso de cambio y mejoras en el puesto de trabajo.

SMED es el acrénimo de “Single Minute Exchange of Die”, realizar un
cambio de til en menos de 10 minutos. Esta herramienta fue desa-
rrollada por Shigeo Shingo en los afios 1950 y 1960 durante su trabajo
en Toyota y consiguid reducir significativamente los tiempos de cam-
bio. Segun el sector y el proceso concreto, esta reduccion del tiempo
de cambio a valores inferiores a 10 minutos puede parecer una utopia,
Shigeo Shingo lo consiguid en procesos que duraban horas.

Las etapas para la realizacién de un SMED son:

1. Identificar las actividades del cambio.

Observacién del cambio disgregandolo en pequefias actividades, medi-
cién de los metros recorridos por los operarios que realizan el cambio,
tiempos, herramientas,... necesarios para la realizacién del cambio. Tam-
bién se detectan los muda (ineficiencias) existentes en el proceso(y ).

Es muy recomendable la grabacién del proceso de cambio que permite
la revision del mismo, la comparacidon antes-después y la formacion
posterior de los operarios.
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2. Separar actividades internas y externas.

Una vez recopilada la informacién del cambio, diferenciar claramente
qué actividades del mismo se realizan con el equipo o proceso parado,
actividades internas, y Ias que se pueden realizar con el equipo o proce-
so en marcha, actividades externas.

3. Convertir actividades internas en externas

Evaluar cudles de las actividades que se realizan con el equipo o pro-
ceso parado, actividades internas, se pueden realizar con el equipo o
proceso parado, convertirlas en actividades externas. Ver los cambios
necesarios para conseguirlo.

Minimizar el tiempo que tenemos el equipo o proceso parado es uno de
los objetivos principales aunque no el dnico.

4. Optimizar todas las actividades

En este punto debemos buscar eliminar aquellas actividades no nece-
sarias y optimizar las actividades restantes para tratar de minimizar el
tiempo necesario para llevarlas a cabo.

5. Estandarizacion y planificacion

Creacién de un estandar del nuevo proceso de cambio que permita la
formacion del personal. Planificar las acciones a realizary la extension de
este nuevo método de cambio al resto de procesos o dreas similares.

La reduccidn del tiempo de cambio tiene dos objetivos principales, nor-
malmente antagdnicos. Un primer objetivo, normalmente asociado a
producciones contra pedido, serfa reducir los tiempos de cambio rea-
lizando el mismo, o parecido, nimero de cambios y aprovechando el
tiempo ganado como disponible para mayor produccion.

El segundo objetivo, asociado a producciones contra stock, serfa reducir
el tamafio de lote de produccién en un porcentaje similar a la reduccion
del tiempo de cambio, aumentando el nimero de cambios realizados.
Asi, si somos capaces de reducir el tiempo de cambio en un 50%, po-
drfamos reducir el tamafio del lote a la mitad, realizar el doble de niime-
ro de cambios y reduccidn del stock posterior en un 50%.

El tamafo de lote de produccidon minimo u éptimo viene determinado
por el tiempo de cambio, por lo que cuanto mds grande sea este tiem-
po, mds grande serd el lote minimo de produccion lo que nos llevara,
consecuentemente, a unos stocks mas elevados tanto de producto aca-
bado como en proceso.

Como la mayoria de los que estén leyendo este articulo sabrdn, este
tiempo perdido resta disponibilidad a nuestros procesos y va directa-
mente a aumentar los costes de produccion.

Desde nuestra experiencia, el verdadero beneficio estd en aumentar el
numero de cambios. Por un lado, el proceso es mucho mds flexible
ante la necesidad de cambio entre referencias, ayuda a la creacion de
flujo del procesoy ala nivelacién de la produccién,), mediante la fabri-
cacion en pequefios lotes. Por otro lado, conseguimos liberar circulante
mediante la reduccién de los stocks en proceso y producto acabado.

Recomendaciones de cara a la implantacion de un SMED

1. Haber realizado previamente una actividad 55's(s), en el drea, en
caso contrario se encontrardn con necesidad de realizarlo parcialmente
con los elementos que afecten al cambio: utillajes, materiales, produc-
tos, documentacion, etc.
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2. Seleccionar un cambio representativo por la gran frecuencia con que
se sucede en la organizacién o un cambio muy completo, que incluya
muchas operaciones. En cualquier caso que permita trasladar las solu-
ciones de ese cambio concreto a un gran nimero de cambios.

3. Plantear una reduccion drdstica del tiempo de cambio que permi-
ta una gestion diferente de la planificacion. Un objetivo de reduccion
del 5% es malgastar el tiempo ya que no nos permitird cambiar nada.
Nuestra humilde recomendacién como objetivo para una reduccion de
tiempo de cambio, sobretodo si no se ha realizado ninguna actividad
similar previamente, seria del 50%.

4. SMED, como otras herramientass), no es de aplicacion universal in-
discriminada si no que se ha de evaluar donde es interesante aplicarla.
En funcién de la forma en que el cliente realiza sus recogidas de pro-
ductos y nuestra manera de producir, puede ser que realizar un SMED
no aporte ningdn o poco beneficio.

5. Aprovechar las experiencias conseguidas en la actividad SMED en la
compra de los préximos equipos para no caer en los mismos errores
y aprovechar que el fabricante ya incluya las mejoras y no tener que
hacerlo a posteriori. ///
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