PROPUESTA DE MEJORA PARA EL DESGASTE UNIFORME DE LOS MOLDES

PROPUESTA DE MEJORA PARA EL DESGASTE UNIFORME DE
LOS MOLDES.

IMPROVEMENT PROPOSAL FOR WEAR AND TEAR UNIFORMITY
OF MOULDS.

Martha Elia Garcia Rebolloso’
Karina Vega Garcia?

Roxana Colunga Jaime?

Karen Alejandra Bermidez Ruz*
Arturo Torres Bugdud®

RESUMEN

El presente articulo tiene como objetivo aumentar los indicadores del departamento de
moldes, en la fabrica de Vimosa, Envases de Vidrio de las Américas. La metodologia que se
utilizé para obtener los datos del analisis consiste en el método cientifico, realizando también
el método de Kanban, un sistema de informacién que controla la fabricaciéon de las piezas
requeridas y tiempo necesario en cada proceso en el interior de la planta. Se realizé un
andlisis de datos de dos semanas con la ponderacién de porcentajes y promedios. Estos
resultados permitirdn conocer la problematica que se tiene en el departamento y a su vez la
mejora en el proceso. Como conclusién se tiene la comparativa del antes y después de los
resultados. Se muestra que la metodologia aplicada impacta de manera positiva en el
cumplimiento de los indicadores del departamento.
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ABSTRACT

This document has the goal to improve the indicators of mold department, in Vimosa, Envases
de vidrio de las Américas. The methodology used to obtain data, consists in the scientific
method, supported with the Kanban method, which is an information system that controls the
manufacturing of the required parts and the needed time in each process inside plant. This
document presents a data analysis of two weeks with the weighing of percentages and
averages. This result will allow to know the problem in the department and in the same time
the improvement in the process. The conclusion includes the comparison between before and
after the results. And it shows that the applied methodology has a good impact in the
accomplishment of the department indicators.

Key words: Indicators, methodology, kanban, work instructions

INTRODUCCION

En el presente proyecto de investigacion se muestra la problematica del departamento de moldes de
la empresa de Vimosa Envases de Vidrio de las Américas ubicada en el centro de Monterrey, N.L.
México.

Dicha problematica son los bajos resultados en los indicadores, lo cual ocasiona el incumplimiento
de sus metas y del envié de piezas a la maquinaria empleada para trabajar y para sus refacciones,
durante el proceso de operacion que carecia de control sobre las piezas al generarse un desgaste
no uniforme en los moldes.

Al mismo tiempo se analizaron las diferentes herramientas de calidad que se podrian aplicar a dicho
problema, eligiendo como la mas apropiada el método Kanban, esta metodologia aplicada
adecuadamente logré incrementar los indicadores, alcanzando el objetivo del proyecto.

Por lo anterior, en el presente articulo se expone la justificacion, la metodologia experimental,
discusion de resultados, conclusiones y recomendaciones de la mejora continua que logré
incrementar los indicadores.

JUSTIFICACION

Debido a la competencia de un mundo globalizado y gracias al crecimiento del comercio y las
sociedades, nacio la necesidad de implementar la mejora continua en todos los procesos, productos
y servicios que se consumen.

Asimismo, con la finalidad adicional de obtener una optimizacion de recursos para la empresa, se
hace necesario contar con estructuras de organizaciéon dedicadas a uniformizar la forma de hacer
las cosas (ISO W.C, 2014), por lo que los productos y servicios dentro de las empresas se ven en la
necesidad de implementar procesos o instrucciones de trabajo que permitan desarrollarlos con la
menor cantidad de variables y mayor control, para la optimizaciéon y mejora de los mismos.

E. Deming afirma que todo proceso es variable y cuanto menor sea la variabilidad del mismo mayor
sera la calidad del producto resultante (Calidad Total, 2012).

El proceso Kanban, es un sistema de informacién que controla de modo arménico la fabricacion de
los productos en la cantidad y tiempo necesarios en cada uno de los procesos que tienen lugar tanto
en el interior de la fabrica, como entre distintas empresas.

También se denomina “sistema de tarjetas”, pues en su implementacion mas sencilla utiliza tarjetas
que se pegan en los contenedores de materiales y que se despegan cuando estos contenedores son
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utilizados, para asegurar la reposicion de dichos materiales. Las tarjetas actuan de testigo del
proceso de produccion. Otras implementaciones mas sofisticadas utilizan la misma filosofia,
sustituyendo las tarjetas por otros métodos de visualizacion del flujo. EI Kanban se considera un
subsistema del justo a tiempo.

Los principales objetivos del Justo a Tiempo (JIT) son: Atacar las causas de los principales
problemas; Eliminar despilfarros; Buscar la simplicidad; Disefar sistemas para identificar problemas
(Herramientas para la mejora de la calidad, 2009).

Por ello la necesidad de implementarlo en la empresa anteriormente sefialada ya que permitira el
control de los moldes y sus tiempos de entrega a la maquina. El objeto de estudio de este proyecto
es el estante de moldes, ya que muestra un alto indice de incumplimiento en los indicadores del
departamento.

Por lo que se postulan las exigencias minimas y suficientes para que todos los moldes se utilicen de
manera equivalente y no presenten unos moldes mas desgaste que otros que no son utilizados. Ya
que se utilizaran mecanismos sincronizados de abastecimiento para su auto control. Asi como
también se implementan mecanismos que permiten cumplir con la cantidad de piezas de refaccion
necesarias para cada maquina de trabajo.

METODOLOGIA

La investigacioén tiene un alcance cuantitativo con un disefio experimental. EI campo de aplicacién
de esta problematica es en el departamento del “Taller de Moldes”, en la planta Vimosa, de la
empresa Envases de Vidrio de las Américas.

La implementacion del Kanban les proporcionara automaticamente el control de piezas necesarias
de moldes y sus tiempos de entrega a la maquina. En donde el sistema a implementar tiende a
cumplir varias funciones al momento de ser implementado, como:

» Servir como orden de trabajo.
» Aportar visibilidad al sistema productivo.

El objeto de estudio es un estante (rack) que sera sometido bajo la metodologia del Kanban, en el
estudio de investigacion se planted como hipotesis que, con la implementacion de esta metodologia,
se proporcionara automaticamente el control de moldes necesarios cuidando sus tiempos de entrega
y rotacion a la maquina.

Se establecié como objetivo de investigacién que los resultados de la aplicacion de la propuesta de
mejora permitan:

» Cumplir con la cantidad requerida de refacciones de moldes por maquina, tanto en el proceso
como en el disefo del producto.

> Asegurar el desgaste uniforme de los moldes que se envian a las maquinas, con la finalidad
de cumplir con los estandares propuestos por el departo de calidad de la empresa.

» Tener un mayor control del producto y contar con una instruccion de trabajo que permita un
mayor control del proceso.
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El diagrama a continuacién permite ver el estado actual del proceso realizado por el departamento

de moldes:
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Diagrama 1: Layout Taller de Molduras.

En el diagrama 1, se puede observar que después de maquinar los moldes conforme al disefio
solicitado, se envian las piezas al departamento de mantenimiento, en donde se les dan los
acabados finales, asi como sus debidos tratamientos y de ahi se envian a las maquinas a trabajar,
asi como a las refacciones solicitadas por el departamento de fabricacion.

Para la realizacién del procedimiento operativo de este proyecto, donde se indiquen como utilizar el
estante o rack bajo la metodologia de Kanban, se dividi6 en tres etapas, mostradas a continuacion:

Etapa 1:
- Aplicacion de rack bajo la metodologia del Kanban.

Se posicionaron las molduras que seran enviadas a las refacciones para trabajar en la maquina con
la fecha indicada en cada molde del dia que fue reparado, y se enviaran los moldes a la maquina y
a las refacciones, dependiendo de la fecha, del mas antiguo al mas actual, dandole una rotacién
uniforme a cada molde.

Como se menciond la palabra Kanban es de origen japonés y significa "Tarjeta o Sefial". Si aplicamos
este término a un proceso de produccion, lo definiriamos como "Un sistema de estirar que utiliza
sefales sincronizadas de abastecimiento, para su autocontrol”.

Entonces al aplicarse este método en el estante, se obtendran los moldes reparados para llevarse a
maquina con un mejor control.

El estante Kanban sera de 6 columnas y 4 filas, donde en cada espacio tendra una etiqueta, como
lo puede ver en la figura 1, para la visualizacién de que moldura esta disponible y lista para enviarla
a las refacciones de maquina, asi como cuantas piezas estan trabajando en la maquina y cuantas
tienen en las refacciones de la maquina.
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Figura 1. Registro de estante Kanban (IT-8-MOL-01-R01).

En la Figura 1 se puede observar el formato 1, el cual consiste en el registro de estante Kanban
corresponde a la etiqueta para la visualizacion de la moldura.

Etapa 2:

En esta etapa se realizara el procedimiento operativo para la implementacion de la metodologia
propuesta, donde se indicara como utilizar el estante Kanban, el cual consiste en 9 apartados:
Objetivo; Alcance; Responsabilidad; Autoridad; Instruccion de trabajo; Registros; Entradas; Salidas
e; Indicadores. Lo anterior con la finalidad de cumplir las metas propuestas con la aplicacién de la

herramienta, dicho procedimiento podra verse en las figuras 2 y 3 y en la figura 4, podréa visualizar

una representacion gréafica del procedimiento operativo.
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Figura 2. Procedimiento
operativo elaborado.
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Figura 4. Diagrama de flujo del procedimiento.

Etapa 3: Datos

Se toman datos de una sola semana, debido a que en la empresa cada maquina maneja diferentes
molduras, y cada moldura dura diversos tiempos.

En nuestro caso, la moldura 9362171 se utilizara en dos semanas antes de su cambio, por lo tanto,
una semana se realizara sin el estante y la segunda semana con el estante Kanban, se espera que
en la segunda semana se logren enviar una mayor cantidad de moldes por la aplicacion de Kanban.

Tabla 1. Datos obtenidos en una semana sin el estante Kanban:

Dia Cantidad para el arranque de la Cantidad para
magquina: refacciones:

30 4
30
30
30
30
30
30

~N (O o (AW N>
w |00 |[© [~ (W |V




Tabla 2. Cantidades a enviar.

MOLDURA: 9362171
Cantidad para la maquina necesarias: 30
Cantidad de refacciones necesarias: 20

RESULTADOS

Como se pudo observar con los datos obtenidos en la primera semana contra los obtenidos la
segunda semana, se enviaron mas cantidad de moldes con la implementacion del estante Kanban.
En la tabla 3 de resultados se muestran los datos registrados utilizando el método Kanban.

Tabla 3. Resultados de la aplicacion del método Kanban.

Dia Cantidad para el arranque de la maquina: Cantidad para refacciones:
1 30 10
2 30 12
3 30 12
4 30 14
5 30 18
6 30 18
7 30 17

Con los resultados totales por dia obtenidos, podemos graficar las cantidades obtenidas con y sin el
estante Kanban, teniendo como meta enviar 50 piezas diarias:

r w

2 3 5 6

® Sin estante Kanban = Con estante Kanban

Grafico 1. Niamero de piezas enviadas.




Analisis de resultados.

La media aritmética simple o promedio simple de un conjunto de datos, es la suma de todos ellos
dividido por el numero de dichos datos.

Asi en un conjunto de n elementos cuyos datos son x1, x2, x3... xn la media aritmética simple
representada por X, viene dado por la expresion

X_x1+x2+x3+---+xn
n

Utilizando la férmula de la media aritmética simple, el promedio de piezas enviadas a la maquina y
las refacciones sin utilizar el estante Kanban serian:

P_34+37+33+34+39+38+33
- 7

P =354

Aplicando la formula con las piezas enviadas utilizando el estante Kanban obtenemos:

P_40+42+42+44+48+48+47
- 7

P =444

Meta de piezas para cumplir el 100% son 50 piezas de moldes.

) Promedio
Porcentaje =

(100)

Piezas requeridas

Porcentaje sin la utilizacién del estante Kanban:

35
Porcentaje = ) (100)

P=70%
Porcentaje con la implementacion del estante Kanban:

Promedio

Porcentaje = (100)

Piezas requeridas
. 44
Porcentaje = =0 (100)

P =88%

Por lo que se puede concluir, sin el estante Kanban se cumplia el 70%, y con la implementacion del
estante Kanban se cumple el 88% del indicador requerido por el departamento de moldes, mostrando
una evidente mejora al aplicarse esta metodologia.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

La aplicacion de la metodologia Kanban no cumple con el objetivo de obtener un desgaste uniforme
para los moldes, debido a que el indicador requerido por el departamento de moldes es del 95%. Sin
embargo, al realizar el procedimiento del estante Kanban y aplicarlo en el taller de moldes, se pudo
obtener una mejora del 18% en sus indicadores.

Aclarando que dicha mejora va en aumento, ya que del 100% de la meta que se debe cumplir, sin el
estante Kanban se cumplia solamente el 70%, ya que de 50 piezas que se requerian por parte del
departamento de fabricacion, solamente en promedio se llevaban 35 piezas.

Ahora con el estante Kanban se cumple el 88% del indicador del procedimiento, debido a que de las
50 piezas que se requieren, se llevan en promedio 44. Por lo tanto se tiene un impacto positivo al
mejorar los indicadores del departamento de moldes.

Se recomienda continuar con las tarjetas de Kanban establecidas para continuar con el incremento
de los indicadores siguiendo la instruccién de trabajo para la estandarizacion del proceso de manejo
de moldes.
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