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Resumen
En Detergentes Ltda., un problema recurrente son los retrasos en los cambios de referencia
necesarios para fabricar diferentes versiones del producto. Para evitar tales demoras en la
produccion de la planta se ha optado por la estrategia de fabricar y almacenar cantidades
elevadas de producto; no obstante, esto ha ocasionado inconvenientes en cuanto a la calidad,
como variaciones en la consistencia del lavaloza y una disminucién en su fragancia

caracteristica.

Ademas de esto, se han detectado restos de productos antiguos en las maquinas que han
causado problemas en los nuevos lotes debido a los cambios de referencia inconsistentes. En
nuestro estudio consideramos la aplicacion de la metodologia SMED (Cambio Rapido de
Herramientas), como una posible solucion para disminuir los tiempos de cambio y mejorar la
calidad del producto final. Realizar actividades como la diferenciacion entre tareas internas y
externas, establecer procedimientos estandarizados que sean fundamentales para la linea y
capacitar a todos los empleados implicados, permitird mejorar el proceso productivo y reducir los

problemas relacionados a la calidad que surjan por cambios en los pardmetros establecidos.

La implementacién de esta metodologia tiene el potencial de optimizar significativamente los
tiempos de transicion entre la produccion de diferentes referencias, minimizando la intervencion
manual y reduciendo la posibilidad de errores. Esto no solo agilizara la produccién, sino que
también ayudard a garantizar una mayor consistencia en la calidad del producto, lo que podria

resultar en una mejora en la satisfaccion del cliente y una mayor competitividad en el mercado.



Introduccion
Las empresas manufactureras a menudo enfrentan problemas operativos continuos,
particularmente para mantener constante la calidad del producto a pesar de las actualizaciones
periodicas de sus procesos de produccion. En la fabrica de Detergentes Ltda, cuando es necesario
se debe modificar la configuracion de la linea de produccion para fabricar una nueva referencia
del producto de lavaloza en barra. Estas modificaciones, si bien son cruciales para alinearse con
las necesidades del mercado, plantean riesgos considerables para la calidad del producto si no se

manejan de manera cuidadosa y metodologica.

La estrategia de llevar un almacenamiento abundante del producto para minimizar los retrasos
en las entregas, ha sido un enfoque viable en varios sectores. Sin embargo, producir en masa y
almacenar grandes cantidades de la misma referencia de lavaloza en barra ha generado
problemas adicionales para la instalacion. Dada la situacién actual, hemos identificado una
potencial oportunidad de mejora dentro de la empresa Detergentes Ltda. La herramienta SMED
es una estrategia que ayuda a reducir el tiempo de transicion de un producto a otro, haciendo

todo el proceso mas rapido y mucho méas adaptable a las necesidades que se tengan.

Smed es una herramienta por medio de la cual podemos separar las actividades internas y
externas, emplear herramientas especiales para realizar cambios rapidos de referencia,
estandarizar procedimientos de cambio, todo con el objetivo de reducir tiempos de inactividad,
mejorar la calidad del producto y en nuestro caso, evitar la necesidad de almacenar grandes
volimenes de producto que provocan mas problemas a futuro. La herramienta Smed puede
acelerar los tiempos de cambio y reducir los problemas de calidad del cambio de referencia, lo

que resulta en un proceso de produccion mas eficaz y eficiente.



Objetivos
Objetivo general
Implementar la metodologia SMED (Single Minute Exchange of Die) en la planta de
produccion de lavaloza en barra, de la empresa Detergente Ltda; con el fin de reducir los tiempos
de cambio de referencia y optimizar el proceso productivo.

Objetivo especifico

Identificar y analizar los factores que retrasan la realizacion de un cambio de referencia,

utilizando un enfoque metodoldgico que incluya la observacion directa.

e Desarrollar y documentar procedimientos estandarizados para los cambios de referencia en la
linea de produccion, basados en el enfoque SMED, que minimicen los retrasos.

e Capacitar en los nuevos procedimientos y en el uso de herramientas especificas para la
optimizacion de los procesos de cambio de referencia, garantizando la correcta
implementacion de los procedimientos estandarizados.

e Implementar un sistema de monitoreo y evaluacion para medir el tiempo de un cambio de

referencia antes y después de la implementacién de SMED.



Deficion del Problema

En la empresa de Detergentes Ltda, en la planta de produccion de lavaloza en barra, uno de
los desafios que se presentan de manera recurrente, es el garantizar la calidad del producto a
pesar de la necesidad de realizar cambios de referencia de manera frecuente. Estos cambios de
referencia se deben a la necesidad de modificar las lineas de produccion para la fabricacion de
diferentes productos o versiones de lavaloza en barra, como por ejemplo, un cambio de lavaloza
en barra de 250 g a un lavaloza en barra de 400g; al momento de realizar estos cambios de
referencia, se pueden provocar problemas de calidad cuando no se gestionan bajo un
procedimiento adecuado. El problema central que tiene la planta de lavaloza en la actualidad, es
la baja calidad de algunos de sus lotes de produccion, ya que para evitar retrasos en las entregas
de produccion por los cambios de referencia, la planta tiene la estrategia de producir y almacenar
grandes volumenes de una referencia de lavaloza en barra, lo que ocasiona perdida de humedad,
olor y otros factores que generan baja calidad en los productos. Esta estrategia actual de la planta
de produccion, hace que surjan desafios adicionales relacionados con la estabilidad y durabilidad

del producto.

Esta investigacion tiene como objetivo proporcionar directrices que logren mitigar los
problemas de calidad en el lavaloza en barra, los cuales resultan de la dindmica de produccion y
almacenamiento prolongado. Algunos problemas de calidad que se han evidenciado dentro de la

planta son:

1. Perdida en la eficacia del producto
2. Cambios en la textura del detergente

3. Disminucién del aroma del producto

La produccion anticipada de grandes volimenes esta ocasionando que el lavaloza en barra se
degrade durante su almacenamiento, lo que se evidencia en la pérdida de eficacia, cambios en la
textura por la formacion de grumos y disminucion del aroma. Adicionalmente, se han llegado a
presentar inconsistencias en la formulacion, ya que durante los cambios de referencia, se han
presentado residuos del producto anterior que permanecen en la maquinaria, los cuales generan

inconsistencias en el lote del nuevo producto.

A raiz de lo anterior, planteamos la siguiente pregunta problema que nos permitira desarrollar

la investigacion de este proyecto; Cdémo impactan los cambios de referencia en la planta de
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lavaloza en la calidad del producto final, y qué medidas pueden implementarse para reducir las

inconsistencias derivadas de este proceso?

La herramienta SMED (Single Minute Exchange of Die) es una metodologia utilizada para
reducir los tiempos de cambio de referencia en los procesos productivos; si la aplicamos
puntualmente en el problema planteado con anterioridad en la planta de lavaloza en barra, SMED
nos puede ayudar a minimizar las demoras y los problemas de calidad que estan relacionados con
los cambios de referencia. Algunas de las posibles soluciones que tendremos en cuenta como

medidas para reducir los problemas actuales de la planta son:

1. Uso de herramientas y equipos especificos para el cambio rapido
2. Separar actividades internas y externas

3. Estandarizacion y optimizacién de procedimientos

4

Capacitacion y formacién del personal

Implementar la metodologia SMED a los cambios de referencia en la planta de detergentes
permitira reducir significativamente los tiempos de inactividad y mejorar la flexibilidad del
proceso de produccion. Al disminuir el tiempo que lleva cambiar de un producto a otro, se puede

reducir la necesidad de producir grandes volumenes para almacenamiento.
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Justificacion

La calidad de un producto es un factor decisivo para la competitividad de cualquier empresa
en cualquier mercado; Ahora, situdndonos en el contexto de la empresa Detergentes Ltda, la cual
esta en un mercado que demanda productos consistentes y eficientes, hemos podido evidenciar
un desafio debido a la afectacion de la calidad del producto por la falta de estandarizacion en los
cambios de referencia de la linea de produccion de lavaloza en barra. Estos cambios son
necesarios para ajustar la produccion a distintas versiones del producto de lavaloza, sin embargo
cuando no se gestionan de manera eficiente, ocasionan problemas como residuos de productos
previos en la maquinaria, pérdida de calidad del lavaloza en barra y alteraciones en su textura y

aroma.

La actual estrategia de la planta, que busca evitar demoras produciendo grandes volimenes de
producto para almacenamiento prolongado, ha agravado estos problemas. En lugar de mejorar la
calidad del producto, esta practica ha conducido a tener distintos problemas en la calidad del
lavaloza en barra durante el almacenamiento, afectando su estabilidad y durabilidad. Esto no solo
impacta negativamente la percepcion del consumidor, sino que también incrementa los costos
asociados a reprocesos Y el desperdicio de producto no conforme. Por ello, la implementacion de
la metodologia SMED se presenta como una solucién integral que no solo reduce
significativamente los tiempos de cambio de referencia, sino que también mejora la calidad del

proceso productivo.

La justificacion de este trabajo radica en la necesidad de optimizar los procesos para mantener
altos estandares de calidad sin sacrificar la eficiencia operativa. Poner en practica la herramienta
SMED permitira a Detergentes Ltda, no solo resolver problemas criticos de calidad, sino también
aumentar su capacidad de respuesta ante las fluctuaciones del mercado, mejorar la satisfaccion
del cliente y optimizar el uso de los recursos. Con esta metodologia, la empresa podra garantizar
productos de mejor calidad, reducir sobre costos operativos y fortalecer su posicion competitiva

en la industria.
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Analisis de requerimientos
Teniendo en cuenta que el objetivo principal de esta investigacion, es llegar a implementar la
metodologia SMED para optimizar los cambios de referencia en la planta de produccion de
lavaloza en barra, con el fin de reducir los tiempos de inactividad y a su vez lograr mejorar en la
medida de lo posible la calidad del producto final teniendo en cuenta los pardmetros establecidos

por la compafiia.

Verificacién de Pardmetros de Disefio
Uno de los pasos para asegurar el éxito de un proyecto o investigacion, es verificar una serie

de parametros de disefio; que para esta investigacion puntual seran:

e Capacidad de produccion: para este punto, se tendra en cuenta la capacidad actual que tiene
la planta de lavaloza en barra, con el fin de asegurar que puede manejar las mejoras en los
cambios de referencia sin afectar el volumen de produccion.

e Estandarizacion de Procesos: se estableceran procedimientos claros y estandarizados para
los cambios de referencia que incluyen la separacion de actividades y el desarrollo de un
paso a paso de tareas.

e Herramientas y Equipos: Se busca seleccionar las herramientas adecuadas para realizar los
cambios de manera mas eficiente y eficaz, garantizando la comodidad y facilidad de uso

para las personas.

Por otro lado, es importante definir el alcance del proyecto de investigacion, evitando cambios

durante la realizacién del mismo.

e Implementacion de SMED: Se aplicara la metodologia en la linea de produccién de la
planta de lavaloza en barra, asegurando que se respeten las fases de analisis, disefio y
ejecucion.

e Documentacion: se creara material de capacitacion con procedimientos estandarizados que
sirvan como referencia y brinden un paso a paso claro sobre como hacer los cambios de
referencia; para todo el personal involucrado en el proceso.

e Evaluacién Continua: establecer un sistema de monitoreo que permita a los directivos de la
planta de lavaloza en barra, continuar con la evaluacion del desempefio y poder realizar

ajustes en tiempo real segun los resultados.
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Marco de referencia
Esta investigacion se fundamenta en diversos, conceptos, teorias y enfoques que abordan la

mejora de procesos productivos y la gestion de la calidad:
e Metodologia SMED

El método SMED fue desarrollado por Shigeo Shingo en la década de 1950 y tiene como
objetivo reducir el tiempo de transicién en el proceso de fabricacion. SMED, utilizado
originalmente en la fabricacién de méaquinas herramienta, esta disefiado para optimizar los
tiempos de preparacion para reducir el tiempo de inactividad de las m&quinas y aumentar la
flexibilidad en los sistemas de fabricacion. Este enfoque se ha aplicado a diversas industrias,
incluida la fabricacion de detergentes, donde se utiliza para reducir los tiempos de cambio de

referencia en las lineas de produccion.

El impacto directo de SMED en la calidad es que la reduccién de los tiempos de entrega no
solo mejora la eficiencia operativa, sino que también mejora la consistencia de la produccion. Al
reducir el tiempo de inactividad del equipo y evitar la acumulacién de productos defectuosos
durante los cambios, SMED ayuda a mejorar la estabilidad del proceso y, por lo tanto, mejora la

calidad del producto final.
e Gestion de la Calidad

En la produccion de detergentes, la calidad depende no sélo de la composicidn quimica, sino
también de la precisién del proceso de produccion, incluyendo la dosificacidn de ingredientes y
el control de los tiempos de secado y envasado. El vinculo entre SMED vy la gestion de calidad
queda claro cuando se observa que una reduccion en el tiempo de entrega mantiene la estabilidad
en el proceso de fabricacion, reduciendo asi la variabilidad que puede conducir a errores en el

producto final.
e Lean Manufacturing

Lean Manufacturing es un concepto de gestion que tiene como objetivo eliminar el
desperdicio, mejorar y optimizar continuamente los procesos, creando el maximo valor para los
clientes utilizando los minimos recursos. SMED es una de las herramientas bésicas de esta
filosofia, ya que ayuda a reducir el tiempo de cambio y asi aumentar la eficiencia de la linea de
produccidn, que es el principio basico de Lean. El vinculo entre SMED y la mejora de la calidad
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en un entorno lean se fortalece a través de las teorias Jidoka (automatizacién con toque humano)
y Just-in-Time (fabricacion bajo demanda). Al implementar SMED, la empresa redujo los plazos
de entrega, aumentd la capacidad de respuesta a la demanda y redujo los defectos causados por

errores en el proceso de fabricacion.
e Sistema Poka Yoke

El término Poka-Yoke, introducido por Shigeo Shingo, se refiere a los mecanismos a prueba
de errores disefiados para evitar defectos en el proceso de produccion. Al combinar Poka-Yoke
con SMED, las empresas pueden garantizar que los ajustes rapidos no resulten en
configuraciones incorrectas que afecten la calidad. Por ejemplo, incorporar verificaciones
automaticas durante el cambio de referencia reduce el riesgo de errores humanos, un aspecto

clave para la produccion de detergentes.

Adicionalmente, el marco tedrico de este proyecto incluye los siguientes elementos que

permiten analizar el problema central para llegar a una solucion:

e Estrategias de Reduccion de Tiempos de Cambio
e Impacto de la Estandarizacion en la Calidad

e Capacitacion del Personal

La integracion de SMED, la estandarizacion de procesos y la capacitacion del personal son
componentes clave para mejorar la calidad del producto en Detergentes Ltda. Este marco de
referencia proporciona una base solida para la implementacion de la metodologia, en la busqueda
de un proceso productivo mas eficiente y de alta calidad, alineada con las mejores précticas del
sector.
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Analisis de restricciones
La restriccion en este proceso es la ineficiencia en los cambios de referencia en la linea de
produccidn de lavaloza en barra, lo cual genera tiempos muertos prolongados y problemas de

calidad. Especificamente mencionamos los siguientes:

e Lanecesidad de realizar una limpieza profunda a la maquinaria y cambiar parametros
para cada nueva referencia.

e Los residuos de producto anterior que contaminan nuevos lotes.

e El impacto de almacenar grandes volumenes de producto, que lleva a degradacion y

pérdida de calidad.

Teniendo en cuenta lo anterior, el primer paso es lograr maximizar el rendimiento de cada una
de las restricciones existentes sin realizar cambios significativos en el sistema productivo. Aqui

se pueden implementar mejoras inmediatas tales como:

e Limpieza mas eficiente de la maquinaria: Optimizar el proceso de limpieza para eliminar
residuos rapidamente y evitar contaminacion cruzada.

e Mejora en los procedimientos actuales: Estandarizar los procesos de cambio de
referencia, separando claramente tareas internas, las cuales solo se pueden realizar con la
linea parada y de tareas externas que se pueden hacer con la linea en funcionamiento.

e Reducir inventarios y en la medida de lo posible evitar la acumulacion de productos en
almacenamiento, lo que mitiga los problemas de calidad derivados de largos tiempos de

almacenamiento.

Por otro lado, también es adecuado alinear el resto de las operaciones para que funcionen al
ritmo de la restriccion identificada. Algunas podrian ser, la capacitacion del personal donde se
puede asegurar que los operadores estén bien entrenados en los procedimientos de su puesto de
trabajo. Sin embargo, realizamos un listado de las restricciones que puede enfrentar el proyecto

durante su ejecucion;

e Costos de inversion inicial: en el momento que se pueda hacer una homologacion de
herramienta para el cambio de referencia, podria entrar la empresa en el gasto de comprar

Kits de llaves para cada puesto de trabajo donde se deba realizar el cambio.
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e Recursos para capacitacion: tener capacitaciones constantes para los empleados en
nuevos procedimientos, podria implicar costos directos como material y tiempo del
personal.

e Resistencia al cambio: el personal de la planta puede mostrar resistencia a adoptar nuevas
metodologias, sobre todo si estan acostumbrados a trabajar con los procedimientos

actuales.

Este proyecto podria enfrentar diferentes restricciones, que al abordarse de manera
planificada y con estrategia; permitira que el desarrollo de la investigacion sea mas fluida y

efectiva.
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Disefio metodologico
Para el desarrollo del presente proyecto, se tendran en cuenta los siguientes pasos:
Diagnostico inicial
En este paso, se identificaran los cuellos de botella y/o problemas asociados a los cambios de

referencia y el impacto que generan en el producto final.

e Revision del proceso productivo actual, incluyendo observacion directa minimo 3 veces
de los cambios de referencia.

e Desarrollo de encuestas al personal involucrado en el cambio de referencia; tales como
trabajadores, técnicos y jefes de turno; para recopilar informacion cualitativa y

cuantitativa sobre los problemas que presenta la planta.

Disefio e Implementacidon
En este punto realizaremos la estandarizar de los cambios de referencia mediante el desarrollo

de diferentes actividades.

Diferenciacion de tareas internas y externas: en este paso se separaran las actividades que se
pueden realizar con la linea en funcionamiento de las que deben realizarse cuando la linea esta
parada.

« Estandarizacion de procedimientos: se desarrollaran y documentaran los procedimientos
estandarizados para los cambios de referencia.

« Optimizacion de herramientas y equipos: es necesario identificar las herramientas necesarias
para los cambios, analizar si se podrian homologar, ademas de verificar su debida disposicion
en el area de trabajo para tener mayor eficiencia.

« Capacitacion del personal: se desarrollara material de formacion para los trabajadores, jefes

de turno y demas personal que requiera conocer los nuevos procedimientos y herramientas

implementadas para los cambios de referencia.

Monitoreo y evaluacion
En esta fase, se creara un sistema de monitoreo que permita medir los nuevos tiempos de los

cambios de referencia.



El cronograma del proyecto se estructurara en tres fases principales con sus respectivas

actividades, teniendo una duracion aproximada de 6 meses:

o Fase 1: Diagnostico inicial (1 mes de agosto)
o Fase 2: Disefio e implementacion (3 meses — septiembre / octubre/ noviembre)

o Fase 3. Monitoreo y evaluacion (1 mes de noviembre)

18
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Analisis de Costos

Segun datos aproximados que fueron proporcionados por la empresa, sobre los costos directos

requeridos para la produccion del producto de tarrina lavaloza 250g y 4509 actualmente, tenemos

que:
Producto Costo unitario Produccién Semanal Costo semanal
Lavaloza tarrina 2509 $1.580 35.000 $ 55,300,000
Lavaloza tarrina 4509 $2.830 15.000 $ 42,450,000

Total aproximado $ 97,750,000

e Costo de mano de obra directa:

El costo laboral semanal por empleado es de:

1'300.000

Costo semanal por empleado: = $300.000 por semana

Si se requieren 15 empleados para cubrir la produccion semanal, el costo total de mano de
obra directa es:

Costo de mano de obra directa: 15 empleados X $ 300.000 = $ 4°500.000 por semana.
e Analisis de sobre costos

Segun datos proporcionados por la empresa, un cambio de referencia puede llegar a
proporcionar un aproximado total de 10.000 unidades no conformes que se deben reprocesar,

estas unidades son rechazadas teniendo en cuenta el estandar de calidad de la compafiia.

Teniendo en cuenta los datos anteriormente relacionados, producir un tarrina de lavaloza
cuesta en promedio $ 2.205 pesos, podemos establecer que en promedio la empresa esta
perdiendo un promedio de $22,050.000 en tarrinas defectuosas producidas por los ensayos

realizados durante el cambio realizado.
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e Analisis de costos de tiempos muertos

En la actualidad, el tiempo promedio de un cambio de referencia en la planta de lavaloza en
barra es de 4 horas. Es decir, se tiene un tiempo de 240 minutos en el cual no se produce; esto a
causa de los cambios de referencia. Conocer el costo promedio del impacto para la produccion,
lo podemos calcular teniendo en cuenta, las tarrinas producidas por hora (20 Un) Vs el tiempo de
inactividad; por lo cual determinados que en promedio se dejan de producir 4,800 unidades de

tarrinas durante los cambios de referencia.

e Posibles costos del proyecto

Se presenta un analisis de costos directos detallados y aplicados a la implementacion del
proyecto de la metodologia SMED en la linea de lavaloza en barra de Detergentes Ltda. A

continuacion se relaciona la posible inversion en equipos, herramientas y procesos necesarios

para la implementacion de SMED:

Concepto Cantidad Costo unitario  Subtotal

Homologacion de herramientas 6 $80.000 $ 480.000
Organizadores y racks 3 $40.000 $ 120.000
Total Aproximado $ 600.000




Conclusiones

21

A continuacion, presentamos los aspectos novedosos que fueron desarrollados con en el fin de

dar cumplimiento a los objetivos iniciales del proyecto:

De manera inicial se realiza un estudio de tiempos para diferentes cambios de referencia en la

planta de produccion de Lavaloza en barra, para este primer paso se clasifican las actividades que

se llevan a cabo durante un cambio de referencia:

Tabla 1. Actividades de un Cambio de Referencia

Actividades

Buscar herramienta

Ajuste de guias

Ajuste de caja

Ajuste de empujador

Ajuste de dados

Ajuste de dobla papel

Ajuste de lenglieta

Ajuste de pinzas

ORI U W N =

Ajuste de cédigos

-
o

Ajuste de elevador

o
[

Ajuste de tarri

na

p—
N

Ajuste de tiem

pos

p—
w

Ajuste de banda

p—
=

Prueba de movimiento

p—
41

Tiempo muerto

p—
(=)}

Ajuste de base

p—
|

Otros

p—
(o]

Ubicacioén resistencia (izquierda-derecha)

p—
O

Esperajabén

Teniendo en cuenta las anteriores actividades, se realizan un total de 4 estudios de tiempos

para diferentes cambios hechos en la planta de produccion y de los cuales se obtuvieron los

siguientes resultados:

Estudios tiempos
Lavaloza - Observaci
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Figura 3. Resultados Estudio N° 3
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PORCENTAJE DE RECURRENCIA ESTUDIO N° 3
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Segun las anteriores graficas podemos evidenciar las actividades criticas de cada estudio
realizado, lo que nos permite identificar las actividades que mas debemos tener en cuenta durante
la estandarizacion del proceso. Adicionalmente, se pudo evidenciar el uso de diferentes
herramientas para el cambio de moldes, tales como llaves inglesas, de copa y bristol; todo esto
generaba retrasos y complicaciones durante los cambios del molde ya que no era practico para

los trabajadores.

Adicionalmente, se comprueba que cada uno de los trabajadores tiene una metodologia
diferente para realizar el cambio de referencia, por ende se generan diferentes tiempos durante la
realizacion de un cambio y ademas se presentan dificultades durante el proceso debido a la falta

de decisién ante una dificultad durante el cambio.

Teniendo en cuenta los hallazgos anteriores, se realiza un procedimiento estandarizado para
los cambios de referencia los cuales se desarrollaron con base a los estudios realizados y con el
objetivo de estandarizar de la manera mas posible un cambio de referencia. Para lo anterior, se
realiza un video de capacitacion; el cual servird como apoyo para que el personal directivo de la
planta pueda capacitar de manera constante a su personal y de esta manera ir fortaleciendo los

conocimientos y conceptos basicos sobre los cambios de referencia.

Video Capacitivo de un cambio de referencia:

o

cambio-lavaloza_y8yJn7ZX.mp4

Por otro lado, se realiza un arbol de decisiones el cual soportara la toma de decisiones de los

trabajadores durante alguna dificultad en el cambio de referencia:

L

Arbol decisiones
Cambio de Lavaloza.

Como ultima actividad para la optimizacion del procedimiento, se propone a la compafiia
realizar una compra de caja organizadora para las herramientas, con el fin de minimizar el
tiempo de busqueda de las herramientas usadas para los cambios de referencia. Lo anterior
pretende mantener un orden previo al inicio de los cambios de referencia. Dicha propuesta a la

fecha esta siendo evaluada por los directivos de la planta.
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Una vez se realiza la optimizacién del procedimiento y se establece su debida documentacién
y se procede a realizar las respectivas capacitaciones a los 15 trabajadores que hay en todos los 3
turnos establecidos por la compafiia; evaluandolos por medio de un formato de evaluacion que

permite identificar que tan bien fue recibido el nuevo procedimiento del cambio de referencia.

Formato de
Evaluacion Lavaloza.

A continuacion se relacionan los resultados generales obtenidos durante las evaluaciones

realizadas posterior a las capacitaciones recibidas.

Figura 5. Resultados Conocimientos Cambios de Referencia

W DIAGNOSTICO CONOCIMIENTOS CAMBIOS DE

REFERENCIA
PROMEDIO GENERAL
- ASPECTOS A EVALUAR DEL CAMBIO
Operarios turno 2 3,50
» Procedimiento de cambios de
Operarios turno 1 3,44 referencia.
Operarios turno 3 3,41 » Conceptos del arbol de decisiones

Con lo anterior, podemos identificar que los operarios del turno 2 lograron recibir de manera
mas precisa los conceptos dados durante las capacitaciones. A continuacion, relacionamos las
graficas de resultados de cada turno.
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Figura 6. Grafica de Resultados Operarios Turno 1
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Figura 7. Grafica de Resultados Operarios Turno 2
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Figura 8. Grafica de Resultados Operarios Turno 2

pﬁﬂ OPERARIOS TURNO 3
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Puntuacion Operarios turno 3
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Por ultimo, se disefia un plan de monitoreo que permitird evaluar qué tan bien asimilan los
trabajadores los conocimientos impartidos.
Matriz competencia
Lavaloza.xlsx
Grado Cumplimiento de los Objetivos
La investigacion logrd un alto grado de cumplimiento de los objetivos iniciales mediante la
implementacién de estrategias y herramientas que optimizaron los cambios de referencia en la

planta de produccion de lavaloza en barra. A continuacién, se detallan los avances principales:

Identificacion de Actividades y Analisis de Tiempos:
Se realizé un estudio exhaustivo de los tiempos asociados a los cambios de referencia,
identificando y clasificando un total de 19 actividades clave. Este analisis permiti6 detectar

cuellos de botella y actividades criticas que demandaban mayor atencion durante el proceso.
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Estandarizacion del Proceso:

Basandose en los hallazgos de los estudios de tiempos, se desarrollo un procedimiento
estandarizado para los cambios de referencia, minimizando variaciones y tiempos innecesarios.
La implementacion de un video de capacitacion permitio transmitir de manera clara los pasos a

seguir, facilitando la formacion continua del personal.

Optimizacion del Uso de Herramientas:

Se evidencio que el uso de herramientas diversas, como llaves inglesas, de copa y bristol,
generaba complicaciones y retrasos. Para abordar esta problemaética, se propuso la adquisicion de
una caja organizadora de herramientas, la cual busca reducir el tiempo dedicado a su bdsqueda y

mejorar el orden previo a los cambios de referencia.

Estandarizacion en la Toma de Decisiones:
La elaboracion de un arbol de decisiones ayudo a fortalecer la autonomia y la capacidad de
los trabajadores para resolver problemas durante el cambio de referencia, reduciendo asi las

interrupciones por indecisiones.

Capacitacion y Evaluacion del Personal:

Se capacito a los 15 trabajadores de los tres turnos operativos en el nuevo procedimiento
estandarizado. Posteriormente, se aplicé un formato de evaluacion que permitié medir la
asimilacion de los conceptos impartidos, identificando al turno 2 como el grupo con mayor

precision en la recepcion de los conocimientos.

Disefio de un Plan de Monitoreo:
Finalmente, se disefid un plan de monitoreo que permitira evaluar de manera continua la
efectividad del proceso de capacitacion y su impacto en los cambios de referencia, asegurando

una mejora sostenida en el tiempo.

El cumplimiento de los objetivos del proyecto ha permitido no solo reducir tiempos y
variabilidad en los cambios de referencia, sino también fortalecer las competencias del personal

y fomentar una cultura de mejora continua en la planta.
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Metodologia de los Analisis Realizados.
Estudio de Tiempos

Este enfoque permitio identificar claramente las actividades que causaban retrasos
significativos, como la busqueda de herramientas y ajustes especificos en la maquinaria. Sin
embargo, al depender de observaciones puntuales, los resultados podrian haber estado
influenciados por variaciones en el desempefio individual de los trabajadores o condiciones

operativas especificas.

Clasificacion de Actividades

La clasificacion permitié establecer un panorama claro de las etapas involucradas, facilitando
la priorizacién de mejoras. Sin embargo, algunas actividades clasificadas como "Otros" podrian
haber incluido tareas no documentadas en detalle, lo que podria generar cierta ambigtiedad en los

analisis posteriores.

Estandarizacion del Proceso

La estandarizacion resulto efectiva al establecer una guia clara para los trabajadores. Sin
embargo, dado que la metodologia inicial dependia de datos empiricos observados, puede haber
margen para ajustes adicionales en el procedimiento a medida que se recolecten méas datos en

escenarios operativos reales.

Capacitacion y Evaluacion del Personal

Los resultados mostraron diferencias en la asimilacion de los conocimientos entre los turnos,
con un mejor desempefio del turno 2. Esto podria estar relacionado con factores como la
experiencia previa del personal o condiciones laborales especificas de cada turno. Se sugiere un
analisis adicional para determinar estas variaciones y ajustar la estrategia de capacitacion en

consecuencia.

Propuesta de Mejora en el Uso de Herramientas
Aunqgue esta propuesta aln esta en evaluacion, su implementacion podria reducir
significativamente el tiempo muerto y mejorar la eficiencia. Seria atil realizar un analisis de

costo-beneficio para justificar su implementacion ante la direccion.
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Limitaciones del proyecto.
Variabilidad en las Habilidades de los Trabajadores
Se evidencio que cada trabajador tenia su propio método para realizar los cambios de

referencia, lo que influyd en la variacion de los tiempos y resultados.

Las diferencias individuales dificultaron la identificacion de un estandar inicial uniforme, lo

que pudo complicar la comparacion de los resultados pre y post implementacion.

Falta de un Anélisis de Impacto a Largo Plazo
El proyecto se centrd en la implementacion inicial de las mejoras, sin incluir un seguimiento

prolongado para evaluar el impacto sostenido en la productividad y calidad.

Esto impide medir de manera concluyente los beneficios a largo plazo de las soluciones

implementadas.

Proyecciones y posibilidades
Automatizacion del Proceso de Cambio de Referencia

Con los resultados obtenidos de la estandarizacidn y optimizacién de los cambios de
referencia, la siguiente etapa podria ser la implementacion de tecnologias de automatizacion para
algunos de los ajustes realizados manualmente, como la calibracion de maquinaria o el ajuste de

moldes.

e Posibilidad: La automatizacion reduciria significativamente los tiempos de cambio,
minimizaria errores humanos y podria mejorar la calidad del producto final. Ademas,

permitiria a los trabajadores concentrarse en tareas de mayor valor agregado.

Mejora Continua a Través del Monitoreo y Analisis de Datos
La implementacién de un sistema de monitoreo continuo, basado en el analisis de datos en
tiempo real, permitira la identificacion inmediata de desviaciones o cuellos de botella en el

proceso de produccion.

e Posibilidad: A largo plazo, se podria integrar un sistema de analisis predictivo que anticipe
posibles fallos en la maquinaria o cuellos de botella antes de que ocurran, lo que facilitaria

una intervencién preventiva y reduciria los tiempos de inactividad.
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Capacitacion y Desarrollo Profesional Continuo
A medida que se estandariza el proceso de cambio de referencia, las capacitaciones pueden
evolucionar hacia un modelo de aprendizaje continuo y adaptativo, usando simuladores

interactivos o plataformas personalizadas.

e Posibilidad: La integracion de tecnologias de realidad aumentada o realidad virtual en las
capacitaciones podria ofrecer experiencias mas practicas para los trabajadores, mejorando su

comprension y capacidad para resolver problemas complejos durante el cambio de referencia.

Expansion de la Estandarizacion a Otros Procesos de Produccion
El éxito en la estandarizacion de los cambios de referencia podria extenderse a otros procesos
dentro de la planta de produccién. Esto incluye la estandarizacion de otros tipos de ajustes y

tareas operativas que impacten la eficiencia y la calidad.

e Posibilidad: La replicacion de esta metodologia en otras areas podria llevar a mejoras
generales en la eficiencia operativa, la reduccion de variabilidad y la mejora de los tiempos de

respuesta, lo que impactaria positivamente en la rentabilidad de la empresa.

Mejoras en la Gestion de la Calidad
La estandarizacion de los procedimientos podria vincularse con una mejora continua de los
controles de calidad, con la posibilidad de integrar sistemas de monitoreo automatico de calidad

en linea durante el cambio de referencia.

e Posibilidad: El uso de tecnologias como sensores de vision artificial para verificar la calidad
del producto en tiempo real podria asegurar que los cambios de referencia no afecten la

produccidn, manteniendo un estandar de calidad constante.

Las proyecciones y posibilidades futuras relacionadas con el tema desarrollado sugieren un
amplio potencial para seguir optimizando no solo los cambios de referencia, sino también otros
aspectos criticos de la produccion. La integracion de tecnologias avanzadas, la expansion de la
estandarizacion y la implementacion de un modelo de mejora continua podrian generar

beneficios significativos en términos de eficiencia, calidad y competitividad.
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Conclusiones

En Detergentes Ltda., la implementacion de la metodologia SMED (Cambio Répido de
Herramientas) representa una solucién efectiva para los problemas de retrasos en los cambios de
referencia y la consecuente variabilidad en la calidad del producto. A través de la estandarizacion
de procedimientos, la diferenciacion de tareas internas y externas, y la capacitacion continua del
personal, es posible reducir los tiempos de cambio de referencia y minimizar los riesgos
asociados a la contaminacion cruzada de productos antiguos. La optimizacion de este proceso no
solo mejorara la eficiencia operativa, sino que también garantizard una mayor consistencia en la
calidad del lavado, abordando problemas como la variabilidad en la consistencia y la fragancia.
En ultima instancia, la aplicacién de SMED contribuira a mejorar la competitividad de la

empresa, permitiéndole ofrecer productos de mayor calidad y satisfacer al hombre.
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