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RESUMEN 

Aplicación del SMED para mejorar la productividad de la máquina inyectora en 

Plásticos A. S.A. La herramienta SMED tiene como objeto la simplificación del 

tiempo alineado a la reducción de actividad, simultáneamente el traslado de 

actividad interna a externa, teniendo como cimiento 4 fases (etapa preliminar, etapa 

1, etapa 2 y etapa 3), las cuales permiten reducir el tiempo de preparación de la 

máquina. La aplicación de esta técnica permite mejorar la disponibilidad de los 

materiales y útiles en el proceso de montaje, minimizando el desperdicio en la 

habilitación del equipo y mejorando los resultados de producción. 

Se utilizó una acumulación de datos mediante cifras numéricas del historial de la 

organización, los cuales son extraídas del programa SERIX NET, el cual nos ofrece 

las proporciones de unidades producida por turno del día, la cantidad de unidades 

producidas por orden de fabricación, cantidad de scrap, hora trabajadas y los 

códigos de las paradas de máquina. 

La investigación está procesada en las órdenes de producción de los 48 días antes 

y 48 días después, donde se realiza un procesamiento de los datos mediante una 

tabla de Excel, con fin de hacer una confrontación del antes y después de la 

aplicación del proyecto, simultáneamente ver el nivel de mejora de la producción. 

Se aplicó el SMED, reconocimiento de las actividades, el cual suministra la cantidad 

de actividad que conforma un montaje y desmontaje  de molde, clasificación de 

actividades interna y externas, lo cual proporciona el nivel de externas e internas, 

conversión de actividades,  se inicia el traslado de actividades internas a externa, 

simultáneamente se procede a acción correctivas y la estructura del trabajo en 

paralelo, perfeccionamiento de las actividades, el cual nos brinda el nivel de 

actividades mejoradas.  Por tanto, la aplicación de esta herramienta permite mejorar 

la productividad la cual está conformada por el recurso y el resultado, es decir, a 

mayor tiempo mayor unidades fabricadas obtendremos. 

Palabra clave: SMED, Productividad, Actividad interna, Actividad externa  
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ABSTRACT 

Implementation of the SMED to improve the productivity of the injection machine in 

Plastics A. S.A. THE TOOL SMED has as its object the simplification of time aligned 

to the reduction of activity, simultaneously the transfer of internal activity to external, 

taking as a foundation 4 phases (preliminary stage, stage 1, stage 2 and Stage 3), 

which allow to reduce the preparation time for the machine. The application of this 

technique makes it possible to improve the availability of materials and useful in the 

process of mounting, minimizing the waste in the empowerment of equipment and 

improving the production results.  

 

It used a combination of data using numerical figures in the history of the 

Organization, which are extracted from program SERIX NE, which offers us the 

proportion of units produced per shift of the day, the number of units produced by 

shop order, amount of scrap, time worked and the codes of the machine stops.  

 

The research is processed in the production orders of the 48 days before and 48 

days after, where it carries out a processing of the data by using a table of Excel, in 

order to make a comparison of the before and after the implementation of the 

project, simultaneously see the level of improvement of production.  

 

You applied the SMED, recognition of the activities, which supplies the amount of 

activity that forms a fitting and mold removal, classification of activities internal and 

external, which provides the level of external and domestic, conversion of activities 

starts the transfer of internal activities to external, simultaneously proceeded to 

corrective action and structure of the work in parallel, refinement of the activities, 

which gives us the level of activities improved. Therefore, the application of this tool 

helps to improve productivity which is composed of the resource and the resultie to 

greater time greater units manufactured gets.   

Keyword: SMED, Productivity, Internal activity, External activity. 
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