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Resumen

Este presente proyecto tiene como objetivo principal optimizar los parametros de moldeo por inyec-
cion para reducir los defectos de rebabas y flash en un 80 % en una empresa privada. El problema se
identifico entre enero y abril de 2025, cuando la empresa experimenté un aumento en las piezas plasti-
cas defectuosas, resultando en més de 220 lotes rechazados, lo que equivale a més de 1.2 millones de
piezas. Los rechazos han generado una pérdida de 1,239 horas-hombre y un costo de $8,101.15 USD
en tareas de inspeccion. La metodologia del proyecto incluye el uso de disefios de experimentos para
identificar los parametros que causan los defectos y el desarrollo de redes neuronales para controlar
dichos parametros. Se espera que esta metodologia reduzca los defectos y las horas de sorteo en un
80 % y disminuya los paros no planeados en un 20 %.
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A través de los disefios des i se buscara i los factores que
influyen en la creacién de defectos en el proceso de moldeo por inyeccién, en esta
En el periodo de Enero-Abril del 2025 en la empresa Privada SA de CV. se ha observado un alza de rechazos
por defectos en las partes plsticas, durante ese periodo se han rechazado mas de 220 lotes equivalente a
los pardmetros 6ptimos y no éptimos del proceso para generar a su vez redes mas de 1.2 millones de partes. En el Pareto a continuacién se muestra un Pareto de los mayores
contribuyentes durante este periodo.

en ifico se i disefios de i para
neuronales las cueles ayuden a control los parametros de proceso para reducir los

defectos de rebabas/flash y otros defectos generados por parametros, se buscara

reducir estos defectos en un 80% con la ayuda de esta metodologia. 529,274
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* El objetivo general de este trabajo de investigacion es definir los pardametros
) Figura 1. Pareto de defectos
6ptimos de maquina y moldes de una empresa privada, para reducir los defectos

por rebabas/flash en un 80%.

Identificacion de fac

Definir los factores que contribuyen a la creacién de rebabas/flash

Realizar disefios de experimentos con la finalidad de encontrar los
parametros 6ptimos y no 6ptimos del proceso de moldeo por inyeccién.
Desarrollar redes neuronales para para el control de parametros de proceso Ralizar experimientos

Reducir los defectos por rebabas/ flash calidad en un 80%

Desarollo de redes neuronales

Los 220 lotes rechazados equivalen a 1,274,278 partes plasticas, las cuales se tienen que sortear al 100%, antes de
ser enviadas al cliente, para inspeccionar todo este material se necesitan 1,239 horas hombre, equivalente a
$8,101.15 USD gelcace
El alto indice de rechazos no solo impacta al cliente, también afecta en la productividad de la planta ya que, al
generar piezas malas, se tiene que revisar todo el material por gente operativa y al quitar gente de una operacién
productiva hace que el resto de la gente tenga mas carga de trabajo porque las maquinas siguen trabajando a la
misma capacidad, esta acci6n solo hace que se tenga menor detectabilidad de problemas ya que un operador tiene
mas maquinas operando y es mas dificil estar al pendiente de todas al mismo tiempo, lo cual al final del dia se

Monitoreo de sistema

traduce en mas fallas, por lo tanto mas lotes rechazados y el ciclo de inspeccién/ rechazo nunca termina.
Figura 2. Diagrama de flujo del método de implementacién del proyecto

Reducir los defectos por rebabas/ flash en un 80%
Reducir en un 80% las horas invertidas en sorteos por material defectuoso.

Reducir paros de maquinas no planeados en un 20%

alos op de las maquil en el proceso de

manufactura y no en otras activi lap

Figura 3 Diagrama de causa y efecto

Figura 1. Cartel Académico: Optimizacién de pardmetros de moldeo por inyeccién para reducir defectos en empresa
privada S.A. de C.V.
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