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Resumen

Este articulo presenta la aplicacion de métodos de mejora continua en una empresa de
inyeccion de pléstico y ensamble, dedicada a la creacion de innovadores sistemas de
dispensado para las areas de belleza, hogar, comida y bebida; con la finalidad de reducir el

scrap generado, ya que éste se ha incrementado en mas del doble de su cantidad.

Se disefio e implementd un documento para realizar el registro diario de las unidades
obtenidas de scrap, indicando principalmente los motivos de su origen. Esta informacion se
utilizé para conocer y analizar especificamente y en forma detallada los principales
problemas existentes en la produccion de dispensadores. Para determinar las causas
principales de la obtencion del scrap, se utilizd la herramienta de Calidad, Diagrama de
Ishikawa, enseguida se continué con el uso de las metodologias de mejora continua;
Diagrama de Anélisis de Modo y Efecto de la Falla, 5S’s y la Reingenieria de Disefio, que

permitieron su reduccion y por consecuencia elevar la productividad del area.

Asi mismo se dio capacitacion a los trabajadores del area sobre temas relacionados con
la mejora continua y la productividad; se plante6 hacer un estudio en la maquina que tiene la
mayor produccion y que atiende al cliente principal de dispensadores de pléastico, definiendo
la necesidad de aplicar redisefio a dicha maquina. Como resultado de las mejoras realizadas

se obtuvo un 60 % de disminucion de scrap por cambio de color y deformaciones.

Palabras clave
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Abstract

This article presents continuous improvement methods application in a plastic injection
and assembly company, dedicated to the creation of innovative dispensing systems for the
areas of beauty, home, food and drink; in order to reduce the scrap generated, since it has

increased by more than double its amount.

A document was designed and implemented to carry out the daily record of the units
obtained from scrap, mainly indicating the reasons for their origin. This information was used
to analyze specifically and in detail the production dispensers main problems. To determine
the main causes of obtaining scrap, the Quality tool, the Ishikawa Diagram was used,
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followed by the use of continuous improvement methodologies; Failure Mode and Effect
Analysis Diagram, 5S’s and Design Reengineering, which allowed its reduction and

consequently increase the productivity of the area.

Likewise, workers in the area were trained on issues related to continuous improvement
and productivity; It was proposed to carry out a study on the machine that has the highest
production and that serves the main customer of plastic dispensers, defining the need to apply
a redesign to said machine. As a result of the improvements made, a 60% reduction in scrap

due to color change and deformations was obtained.

Key words

Continuous improvement, scrap, dispenser, 5S’s, reengineering.

Introduccion

En la actualidad hay una gran competencia tanto tecnolégica como econémica, por lo
que la industria lucha por optimizar los costos de sus tareas y aumentar la calidad de sus
productos y procesos (Paredes, 2016).

Una actividad indispensable en el sector industrial es la aplicacion de herramientas de
mejora continua, para estar a la altura de las expectativas de calidad, competitividad y
rentabilidad (Montalban, Arenas, Talavera y Magafia, 2015).

La mejora continua es la metodologia que se aplica en la busqueda de la perfeccion de
las operaciones de forma sistemaética, con el objetivo de ofrecer mayor valor a los clientes y
obtener un mejor desempefio al interior de la empresa. Los esfuerzos para eliminar aquellas
actividades que no agregan valor, lograr un mejor flujo, e implementar un sistema de
manufactura esbelto, nunca van a ser totalmente exitosos, asi, la busqueda de perfeccion se

convierte en un esfuerzo continuo sin fin (Quezada, Buehlmann y Arias, 2018).

El proceso de implantar la mejora continua en las empresas es un proceso complejo que
requiere la participacion y el conocimiento de la técnica por parte de todo el personal (Garcia
y Gisbert, 2015).

El término productividad es mencionado como “la forma de utilizacion de los factores
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de produccion en la generacion de bienes y servicios para la sociedad”, cuya finalidad es
mejorar la eficiencia y la eficacia con las que son utilizados los recursos de la empresa. La
productividad es un objetivo estratégico de las empresas, ya que sin ella los productos o
servicios no llegan a los niveles de competitividad que se necesitan en una economia
globalizado (Medina, 2010).

La herramienta AMEF previene posibles rechazos, también permite el desarrollo de
alternativas hacia la mejora y la innovacion por parte de los responsables de la calidad
durante el proceso, asi como de los responsables de su aseguramiento en otras areas de la
empresa. Las fallas presentadas se caracterizan por la frecuencia, la severidad y los efectos,
por ello se incluyen herramientas estadisticas, que sustentan la toma de decisiones que
favorecen la eficiencia de los procesos (Montalban et al, 2015).

La capacitacion de los trabajadores es importante ya que la base de los sistemas de
mejora es la participacion de las personas. Las metodologias de mejora que son utilizadas
por las industrias son recopilacion de ideas, metodologia propia y las 5S’s. Otras tecnologias
son utilizadas en menor grado, como el Kaizen, Manufactura Esbelta y 6 Sigma (Jaca, Mateo,
Tanco, Santos y Viles, 2009).

La aplicacion de la metodologia japonesa 5S’s proporciona importantes resultados en la
organizacién, cdmo manejo ecolégico de desperdicios, instalaciones seguras, buena imagen
con el cliente, incremento en los estandares de calidad, incremento en la productividad,
higiene y seguridad industrial, lo que repercute en la disminucion del nimero de accidentes
y disminucidn de reprocesos y scrap (Rodarte y Blanco, 2009).

En el redisefio de una maquina para su innovacion y mejor desempefio, se utiliza el
Disefio de la Ingenieria Concurrente, que consiste en tres pasos: Ideacion, donde se recopila
toda la informacion para el disefio de la maquina y se hace un boceto. Refinamiento, se hace
la prueba del disefio preliminar y se hacen cambios si es necesario. Implantacion, se
determina si el disefio cumple con su objetivo (Maturano, Sarabia y Ribera, 2017).

Dada la importancia de la satisfaccién completa del cliente en la manufactura de
productos y los problemas que se estan presentando por la generacion de scrap, el proyecto
describe la aplicacion de la mejora continua en la fabricacion de dispensadores de plastico
para reducir dicho scrap.
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Materiales y métodos

Para dar solucidn a la problemética presentada, se inicia con el registro de las unidades
en kg de scrap generado en cada maquina y las causas de su origen, para ello se disefié un
formato, ya que no se llevaba un control adecuado y habia confusion en la informacion que
presentaban los trabajadores, éste registro se utilizo para la elaboracion de un Diagrama de
Ishikawa que determind las causas que estaban afectando la produccion de dispensadores, el

cual se muestra en la figura 1.

MANO DE i MEDIO
OBRA MAQUINA AMBIENTE

GENERACION
DE SCRAP

Equivocacéa de resina
4012 rdn d tabiio,

MATERIAL METODO MEDICION

Figura 1. Diagrama de Ishikawa de la generacion de scrap.

Fuente: los Autores.

De acuerdo a las causas que se obtuvieron en el Diagrama de Ishikawa, se procede a
realizar el Diagrama de Analisis de Modo y Efecto de la Falla para la reduccion de scrap
(figura 2).

En el AMEF se observan las principales causas de la generacion de scrap en la
fabricacion de los dispensadores de plastico, asi como las acciones implementadas para su

solucioén.
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Analisis de Modo y Efecto de la Falla
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control del material OME operadores de scrap scanner 2018
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Figura 2. AMEF para la reduccion de scrap.

Fuente: los Autores.

Considerando la falta de mantenimiento preventivo a las maquinas, como lo menciona
el AMEF, se hace el andlisis del estado de las maquinas, iniciando con la inyectora de pléstico
PR112, figura 3, porque es una de las maquinas que mas produce en el afio y presenta un

50% de scrap y ademas surte al cliente mas importante.

Figura 3. Maquina inyectora de

plastico PR112.

Fuente: los Autores.

Se identifica que dicha maquina esta produciendo tapas de los dispensadores, figura 4,

con variacion de color y problemas de deformacion, figura 5.
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Figura 4. Tapa de dispensador de plastico. Figura 5. Tapas de dispensador

deformadas.
Fuente: los Autores. Fuente: los Autores.

Al revisar la maquina se detecta que ademas de presentar baja cavidad, el mezclador de
resina y pigmento no tiene la inclinacion adecuada, por lo tanto, se decide redisefiarlo y
cambiarlo en dicha maquina de inyeccion. La figura 6 muestra el disefio del mezclador, hecho

en Solidwords y la figura 7 el nuevo mezclador.

Figura 6. Disefio del mezclador. Figura 7. Nuevo mezclador.
Fuente: los Autores. Fuente: los Autores.

Para mejorar y mantener las condiciones de organizacién, orden y limpieza en el lugar
de trabajo se aplico la metodologia 5S’s; ya que los utensilios de limpieza se encontraban
frente a las méaquinas y estorbaban en las actividades de los operarios, reubicandolos en un
lugar adecuado y delimitando el area con cinta roja para su identificacion, figura 8; los
contenedores de scrap no se encontraban identificados por area, se propuso etiquetar cada

uno para llevar un control preciso, ver figura 9.
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Figura 8. Area de utensilios de limpieza. Figura 9. Contenedor con etiqueta
Fuente: los Autores. de scrap de inyeccion.
Fuente: los Autores.
Otra causa de la generacion de scrap que menciona el AMEF es la no capacitacion a los
operadores, y dada la importancia del recurso humano en las actividades del proceso de
inyeccion de dispensadores, se llevo a cabo la capacitacion de los operadores de las maquinas

sobre temas relacionados con su desempefio y la productividad del area.

Resultados

El resultado del trabajo realizado tuvo el éxito esperado, tal como se observa en la figura
10, se logré la disminucion de kilos de scrap de la maquina PR112, durante la aplicacion de
la mejora continua (inicié en el mes de septiembre), alcanzando en el mes de diciembre un
60% de reduccidn por cambio de color y deformaciones en la produccion de las tapas de los

dispensadores de plastico.

RESULTADO DEL SCRAP
52964

60000
50000 43104 39514
40000 27890
10000 25723 000
20000
10000

0

\0 Vsoz} \0‘0 o ~‘\0& é@e
‘f'& eo Q\

Figura 10. Gréfica de kilos de scrap en la maquina PR112.

Fuente: los Autores.
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Conclusiones

Fue satisfactorio la elaboracion de este proyecto por el cambio que se dio y la
informacidn que se obtuvo. Con la aplicacion de herramientas y metodologias para la mejora
continua, como, Diagrama de Ishikahua, Diagrama Analisis de Modo y Efecto de la Falla
(AMEF), Histograma, Reingenieria de Disefio, 5S’s; se logrd tener un control exacto del
scrap, se capacitd a los operadores de las maquinas reforzando sus conocimientos en
diferentes temas relacionados con el scrap y la produccion, se llevo a cabo la limpieza y el
orden en el area de trabajo, y, principalmente con todo lo anterior se logro disminuir la
cantidad de kilos de scrap en 60% en una maquina que fue seleccionada por sus

caracteristicas para el desarrollo del proyecto.

Dados los resultados positivos, ésta propuesta de mejora se aplicara a todas las maquinas

inyectoras de plastico con las que se cuenta.

Es importante resaltar, que el indice de reduccion de scrap obtenido puede ser mejorado

atendiendo las otras causas que lo originan y que se mencionan en la figura 1.
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