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2. GLOSARIO  

 

SMED es un acrónimo en lengua inglesa Single Minute Exchange of Die, que significa 

cambio de troqueles en menos de diez minutos. El SMED se desarrolló originalmente para 

mejorar los cambios de troquel de las prensas, pero sus principios y metodología se aplican 

a las preparaciones de toda clase de máquinas. [2] 

 

FWS es el acrónimo de la empresa cliente sobre la que se realiza el proyecto y por cuestiones 

de políticas de privacidad se identifica con este acrónimo. 

 

Covid-19 El coronavirus SARS-Cov-2 es un virus que apareció en China. Después se 

extendió a todos los continentes del mundo provocando una pandemia. Actualmente Europa 

y América son los más afectados. Este nuevo virus provoca la enfermedad conocida con el 

nombre de COVID-19. [3] 

 

Troquelado. Este proceso se lleva a cabo utilizando una troqueladora, que es una máquina 

compuesta por un troquel y una matriz de corte. El troquel tiene las dimensiones y la forma 

del corte que se busca realizar, mientras que la matriz de corte es por donde se inserta el 

troquel para cortar el material con precisión. [4] 

 

Molde de troquel Los troqueles tienen un sistema de moldes intercambiables, que hacen 

posible que las cuchillas corten el formato prediseñado, lo que expande las posibilidades 

creativas y decorativas de los productos. 

Las máquinas troqueladoras y troqueles permiten recortar, perforar y plegar toda clase de 

superficies planas, sea con fines decorativos o técnicos. Asimismo, son indispensables en la 

ejecución de cortes de cartón para cajas y todo tipo de embalajes. [2] 

 

Software SIMIO es un software de modelización, simulación y animación 3D de flujos de 

procesos por eventos discretos, basado en un enfoque mixto que combina objetos y 

procedimientos para producir modelos de comportamiento de sistemas logísticos, 

industriales y de servicios. [5] 



SIMIO es una aplicación independiente que funciona bajo Windows, programada en entorno 

.NET y con gran capacidad de conexión con fuentes de datos que permitan el tratamiento de 

estos en tiempo real con el objetivo de construir un gemelo digital 

 

Manufactura Esbelta (Lean Manufacturing) o también llamado Producción esbelta (Lean 

Production), es un método de organización del trabajo que se centra en la continua mejora y 

optimización del sistema de producción mediante la eliminación de desperdicios y 

actividades que no suman ningún tipo de valor al proceso. [6] 

 

Kaizen sirve para detectar y solucionar los problemas en todas las áreas de la organización y 

tiene como prioridad revisar y optimizar todos los procesos que se realizan en la misma. El 

kaizen se basa en el Círculo de Deming como herramienta para conseguir la mejora continua: 

planear, hacer, verificar y actuar. [7] 

 

Phillips 66 la discusión 66 proporciona tiempo para que participen todos, provee el blanco 

para la discusión por medio de una pregunta específica cuidadosamente preparada, y permite 

una síntesis del pensamiento de cada pequeño grupo para que sea difundida en beneficio de 

todos [8] 

 

TPM también conocido como TPM, por sus siglas en inglés (Total Productive Maintenance), 

El Mantenimiento Productivo Total consiste en actividades de revisión parcial de forma 

planificada, en las cuales se ejecutan cambios, sustituciones, lubricaciones, entre otras 

actividades; antes de que se materialicen las fallas. La forma planificada requiere de una 

programación periódica, teniendo en cuenta las recomendaciones técnicas del fabricante, y 

el historial de averías de los equipos. [9] 

 

AMEF es el análisis de modo, efecto y falla de un procedimiento que permite identificar 

fallas en productos, procesos y sistemas, así como evaluar y clasificar de manera objetiva sus 

efectos, causas y elementos de identificación, para de esta forma, evitar su ocurrencia y tener 

un método documentado de prevención. [10] 

 



 

RACI es una herramienta que mapea tareas y entregas y las relaciona con los roles en tu 

proyecto, y la toma de decisiones y responsabilidades se asignan a cada rol usando los 

términos anteriores. Así que echemos un vistazo a lo que significa cada uno de estos términos. 

[11] 

 

APQP. La Planificación Avanzada de la Calidad (APQP) es una metodología estructurada 

para desarrollar productos y servicios, cuya finalidad es asegurar el cumplimiento de los 

requisitos del cliente involucrando a los proveedores y al cliente, facilitando así la 

comunicación entre todas las partes implicadas. [12] APQP en la gestión de proyectos ha 

tomado gran relevancia con el objetivo de anticiparnos a problemas durante el desarrollo de 

producto y proceso a través de sus distintas etapas. 

 

Bolster Placa extraíble que sirve como superficie de trabajo de una prensa. La placa es 

típicamente atornillada al lecho y a las subestructuras del carnero. El herramental se fija a la 

almohadilla, que puede incorporar una variedad de características de sujeción de trabajo 

como ranuras en T, orificios taladrados y roscados, rieles de elevación para acomodar 

sistemas de cambio rápido de matrices, y más. [13] De la anterior descripción en la Ilustración 

1 [12] se observa las partes que componen algunas partes de las prensas explicada desde una 

prensa beckwood. 

 

 
Ilustración 1 [12] 

 






































































































