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Introducción

Este documento constituye al diseño de un plan de mejoramiento que permita 

la reducción en los tiempos de cambio de molde en la máquina inyectora 

Hypet 300, tiene como objetivo aumentar la producción en las referencias que 

se trabajan en ella, además de disminuir los tiempos de paro de máquina, 

centrándose en el objetivo de complacer a los clientes con la producción 

requerida control y procesos dúctiles que puedan responder a los constantes 

cambios en la demanda tanto como las solicitudes y necesidades de los clientes 

basados en ellos tienen un punto de partida para planear, organizar, dirigir y 

controlar.



Descripción del problema

Se relaciona 

efectividad 

durante el 

ultimo 

semestre del 

2021 en el 

área de 

inyección. 

(Overal Equipment Effectiveness) OEE

MES OEE% 

Acumulado

OEE 

ESTÁNDAR

Jul/21 74% 83%

Ago/21 72% 83%

Sep/21 72% 83%

Oct/21 74% 83%

Nov/21 70% 83%

Dic/21 70% 83%



Descripción del problema

Se identifica irregularidad en la operación de  

los mantenimientos preventivos.



Diagrama de proceso de flujo

Ubicación: Palmira - Valle

Actividad: Cambio de molde Actividad Actual Propuest
o

Ahorro

Fecha: 15-abr-22 Operación 31

Operador Transporte 9

Marque el método y tipo apropiados Demora 2

Método Actual Propuesto Inspección 2

Tipo Obrero Material Maquina Almacenaje 0

Comentarios: Situación actual

Tiempo (min) 313

Distancia (m) 61,6

Costo

Diagrama de flujo del proceso de 

cambio de molde Maquina Hypet 300.



Análisis del problema

Identificación del problema mediante la 

metodología 5M.



Análisis del problema

Causas relevantes.
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Análisis del problema

El objetivo de 

los gráficos es 

mostrar la 

variación de los 

tiempos de 

cambio de 

molde en 

diferentes 

periodos.



Análisis del problema

El objetivo del siguiente grafico es comparar la 
desviación de los tiempos de cambios de 
molde.
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Formulación del Problema

Pregunta problema

• ¿Cómo reducir el tiempo de cambios de molde aplicando una metodología de la 
ingeniería?

Sistematización

• ¿Cuáles son las fallas y problemas actuales durante los montajes de cambios 
de molde?

• ¿Cómo implementar la reducción de los tiempos de cambios de molde?

• ¿Qué medición demuestra mejora en el método propuesto?

• ¿Cuál es el impacto en la reducción de los tiempos del proceso de cambio de 
molde?



Objetivos

OBJETIVO GENERAL

• Reducir el tiempo de cambio de molde en la máquina
inyectora HYPET mediante la metodología SMED para
aumentar la productividad del proceso.



Objetivos

OBJETIVOS ESPECÍFICOS

• Diagnosticar el estado actual del proceso de cambio de molde

identificando las variables internas y externas que influyen en la

pérdida de tiempo.

• Aplicar por medio de la metodología SMED ajustada a las condiciones

pertinentes del caso la reducción de los tiempos de cambio de molde.

• Realizar la medición por medio del OEE al método propuesto.

• Demostrar el impacto en la implementación de la metodología SMED

en el proceso de cambio de molde.



Metodología

Fase 1. 
Diagnostico

•Para realizar un diagnóstico del estado actual del proceso e identificar las variables 
críticas que incrementan el tiempo de cambio de molde, afectando la disponibilidad 
del tiempo de las maquinas inyectoras, se procede a recolectar las bases de datos de 
registros de cambio de moldes en la maquina inyectora 3, los motivos los cuales por os 
que se eligió esta máquina son que en primera medida los cambios son muy 
frecuentes y se ha venido presentando una significativa perdida de tiempos y de 
producción en los cambios de molde

Fase 2. Aplicación 
de la metodología

•Ya culminado la fase de diagnóstico se planea como diseñar la nueva metodología para
los montajes de moldes por medio del uso de la herramienta SMED para dar solución a
los tiempos excesivos en los cambios de molde para la maquina inyectora Husky N0.3.
pero antes de eso de realiza una aplicación de la herramienta 5´S, ya que es primordial
que antes de iniciar un proceso de mejora se tenga en un orden especifico y adecuado
las partes que conforman el molde, de la misma manera los elementos de izaje y
herramientas que se utilizan al momento de desarrollar cada una de las actividades



Metodología

Fase 3. 
Medición

• Para esta fase del proceso se estudia los resultados e el impacto que se obtendrá
al ejecutar la nueva metodología del SMED en la maquina inyectora, con el
objetivo de que los resultados sean completamente satisfactorios tanto para las
personas que están ejecutando la nueva metodología, así como también para los
pilares administrativos de la organización.

Fase 4. 
Comparación

• Se realiza una investigación para saber cuáles fueron los beneficios que 
se obtubieron en la aplicación de la nueva metodología SMED en la 
maquina inyectora Hypet 300, es primordial llevar esta parte con los 
responsables del área y de la planta, porque se definirá si el proceso que 
se explicó en la fase tres fases ya que se dará a conocer la rentabilidad 
de este.



Aplicación de las 5S 

A continuación, se presenta una serie 
de herramientas las cuales se usa para 
los cambios de molde en la inyectora, 
se muestra el estado del área antes y 
después de la implantación de las 5S.



Aplicación de la Metodología

Se inicia el 

desarrollo de la 

metodología 

SMED con el 

enfoque de 

reducir los 

tiempos del 

proceso.



Diagrama Hombre-Máquina



Metodología

Diagnostico del proceso antes de la 
implementación de metodología.



Aplicación de la Metodología

Resultados de la primer fase SMED



Aplicación de la Metodología

Actividades externas que se identificaron 

en la segunda fase.



Aplicación de la Metodología

Actividades externas e internas que se 

identificaron en la segunda fase.



Aplicación de la Metodología

Actividades externas que se identificaron 

en la segunda fase.



Aplicación de la Metodología

Actividades externas que se identificaron 

en la segunda fase.



Resultado de la Metodología
Analizando la gráfica podemos observar que el nuevo proceso de 
cambio de molde ha surtido efectos, a partir de la semana 11 tal 
cual como se estableció en el cronograma el tiempo de cambio de 
molde en promedio durante un mes fue de 3 horas y 52 minutos



Conclusiones

• De acuerdo a los resultados obtenidos podemos afirmar que
se redujo 78 minutos del tiempo total del proceso de cambio
de molde lo que corresponde a una reducción del 25%.

• Con la ayuda del Diagrama de causa y efecto se logra como
resultado evidenciar las causas por las cuales se presentas
los altos tiempos de paros o de pérdidas que se están
presentando.

• Al implementar el nuevo proceso de cambio de molde, va
generar una mayor productividad en la maquina lo cual
representa 29601 unidades de preforma producidas en el
tiempo que se obtuvo implementando la metodología actual.



Recomendaciones

• Para seguir mejorando los tiempos es imprescindible 
seguir aplicando la metodología de las 5´S tanto en 
las herramientas como en el área de molde.

• Se debe seguir la metodología como se especifica en 
las tareas para que cada vez sea más técnica y 
eficiente.

• Conseguir que los técnicos de cambio de molde se 
apropien de la metodología, y en ocasiones intercambiar 
tareas, para que los técnicos tengan el conocimiento 
completo de las tareas y puedan capacitar a futuro 
personal.
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