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RESUMEN

La filosofia de mejoramiento continuo Kaizen es una aplicacion que surgio
en El Japon después de la Segunda Guerra Mundial como una necesidad de
poder salir adelante. La filosofia Kaizen esta enfocada hacia las personasy su
condicion de trabajo. Para la aplicacion de la filosofia no se necesitan de
grandes estudios debido a que es simple y se puede apoyar de varias
herramientas para realizarla. Con la aplicacion de un sistema Kaizen se busca
la integracién del personal que labora en el &rea de aplicacion. Las personas
deberan de desarrollar un sentido de propiedad con respecto a la organizacion

para que sientan la necesidad de mejorar sus condiciones de trabajo.

La aplicacion de un sistema Kaizen no es s6lo hacia las maquinas sino
gue también es una orientacion hacia el cambio de forma de pensar de cada
uno. Busca que se tenga un deseo de superacion constante con la
imposicion de metas por cada quien. EIl trabajo en equipo se vuelve

necesario para reconocer la necesidad que se tiene de las demas personas.

La resistencia al cambio que se pueda presentar al momento de iniciar la
aplicacion de una filosofia de mejoramiento continuo debe de ser controlada
por parte del equipo de trabajo, ya que de ello dependera el éxito del

programa.

Para poner en marcha un programa de mejoramiento se deben de
involucrar todas las personas. Para su desarrollo no se necesitan de
herramientas sofisticadas sino que se debe de hacer de la manera mas

sencilla para que las personas se logrenintegrar.

Xl



Con la utilizacién de herramientas sencillas pero efectivas se facilita el

proceso de aprendizaje de cada colaborador.
Cuando se implemente un sistema de mejoramiento continuo la

administracion de la organizacion debe de adquirir el compromiso de motivar

a su personal.
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OBJETIVOS

General:

Lograr por medio de la implementacién de la metodologia KAIZEN una

mejora en el area de envasado de la planta de una industria de cosméticos.

Especificos:

1. Desarrollar el conocimiento de la filosofia KAIZEN, en el area de

envasado de la industria de cosméticos

2. Reducir la resistencia al cambio de las personas involucradas en la

implementacion.

3. Propiciar la participacion de todos lo colaboradores del area

seleccionada en desarrollo de la filosofia KAIZEN.

4. ldentificar las areas en las que se puedan realizar mejoras para

aumentar la productividad dentro de toda la organizacion.

5. Implementar todas las mejoras identificadas, en el area de envasado.

6. Aumentar la eficiencia en los procesos actuales de la industria de

cosméticos con la implementacion de la filosofia KAIZEN.

7. Crear un sistema de identificacién de los proyectos KAIZEN aplicados

en el area seleccionada.
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INTRODUCCION

El mejoramiento continuo se ha vuelto fundamental para que las
organizaciones se vayan orientando hacia el éxito, mejorando cada vez la

forma en que se realizan las cosas.

Un programa de mejoramiento continuo de acuerdo a las bases con las
que es creado tiene una aplicacion en cualquier area en la que se estén

desarrollando actividades de cualquier tipo.

Para la aplicacion de un programa de este tipo se puede hacer uso de
varias metodologias que se han creado para su aplicacion en cualquier
lugar, dichas filosofias en su mayoria tienen un fundamento en los principios
de calidad que se han ido manejando desde hace varios afios, desde que se
dieron cuenta en las diferentes organizaciones lo importante que era buscar

una mejora constante en la realizacion de sus procesos.

La filosofia Kaizen forma parte del grupo de métodos que fueron creados
para buscar el mejoramiento en las organizaciones. Consiste en que todo
puede ser mejorado. Esto es lo fundamental de este programa, que el
mejoramiento debe de ir relacionado desde la vida de cada uno hasta
llevarlo a cabo en el lugar en donde se desarrollan las actividades. Todo
puede ser mejorado y no necesariamente un ingeniero es la persona que
debe de aplicar esta metodologia sino que puede ser aplicada por cualquier

persona que desee implementar un programa de mejoramiento continuo.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1. Laempresa

Esta organizaciéon se dedica a la elaboracion de cosméticos para el uso
personal, desarrollando una gran cantidad de productos para el consumo

orientados hacia la belleza de la mujer.

1.1.1. Ubicacidén

La empresa se encuentra ubicada sobre la calzada Roosevelt, en la

zona 2 de Mixco, Guatemala.

1.1.2. Historia

La historia de esta organizacion comienza con la historia de un hombre y
su suefio. David H. McConnel, nacié en 1858 en una familia de granja al
norte Nueva York y trabajé6 como vendedor de libros de puerta en puerta

para pagar su escuela.

Con el tiempo, sus compradores de libros fueron premiados por David
con pequefios regalos como perfumes en cada compra de sus libros, de tal
modo que sus perfumes llegaron a ser mas populares que sus libros vy el
reconoce la oportunidad de crear un nuevo negocio, la California Perfume
Company, siendo su estrategia la venta de productos de tocador de manera

directa a los consumidores.



La completa satisfaccion o la devolucion de su dinero, unido a la
estrategia de venta casa por casa que diera una oportunidad antes negada a
las mujeres parta obtener ingresos extras o “dos por el precio de uno” fueron

la clave fundamental para el crecimiento de un negocio exitoso.

Para 1894, cuando California Perfume Company instala su oficina
principal en Manhatan, tenia miles de agentes que manejaban depdsitos

distribuidores y entrenaban vendedores a lo largo y ancho del pais.

La gran variedad de productos a la venta, incluia limpiadores de zapatos,
de plata, pulidores para autos y muebles, almidon para planchar, removedor
de manchas, cemento para reparar, aparatos para hacer aceite de oliva,
limpiador en polvo, limpiador de alfombras, kits para hornear pasteles,
saborizantes artificiales, libros de receta de cocina y jabon para lavar entre

otros.

En 1987, el Sr. McConnel abre un laboratorio independiente que fabrica
sus productos con la mejor y mas avanzada maquinaria, siendo Rose

Pomade y Sweet sixteen Face Powder sus primeros productos de belleza

Con el crecimiento del negocio y la gran cantidad de productos a vender,
el maletin de muestras de los vendedores comenz6 a ser una gran y pesada
valija. Un joven hombre del departamento de ventas tuvo la gran idea de
vender por catalogo. Los primeros catdlogos de California Perfume
Company fueron impresos en blanco y negro. En 1906 aparece la primera

campafia publicitaria del Roses Perfume en una revista para mujeres.

En 1914, California Perfume Company abre sus puertas en Montreal,
Canada y es pionero en la venta de productos para nifios en Estados
Unidos, introduciendo su linea de fragancias “Little folks gift set” empacada

por uno de los més famosos ilustradores.



En 1928, el nombre de California Perfume Company sonaba muy
regional para una compaifiia que hacia negocios en 48 estados, por lo que el
Sr. McConnel, en una visita a Inglaterra e impactado por la similitud de la
tierra alrededor de Statford-on-Avon. La casa de William Shakespiare venia
con el paisaje donde estaban sus laboratorios en Estados Unidos, introduce
en 1929, una nueva linea de productos llamada “Avon” y en 1939, el nombre

oficial de la compairiia es cambiado a Avon Products Inc.

Durante los afios de la gran depresion, la compafiia siguié creciendo y

dio oportunidad a las mujeres de seguir llevando dinero a casa.

En la Segunda Guerra Mundial esta compafiia estuvo presente
ocupando el 50% de su base instalada en los laboratorios para producir
repelente de mosquitos, productos farmaceéuticos, kits de primeros auxilios y

mascaras antigases.

Otra contribucion en el esfuerzo de guerra fue la reduccion de metal y
vidrio que se usaba en el empaque de los productos, utilizando empaques

de plastico y carton en lugar de aquellos necesarios para la guerra.

El contacto directo con el cliente permitié recuperar los contenedores de

crema para afeitar y los tubos de pasta de dientes vacios para su reciclaje.

Después de la guerra, muchas de las mujeres que trabajaron en la
industria ocupando el lugar de los hombres que fueron a la guerra,
regresaron a sus casas con un deseo de busqueda de productos de belleza
de buena calidad y una cultura de independencia econémica, los tiempos

eran adecuados para una expansion global de la organizacion.

Latinoamérica fue abierta para esta industria de cosméticos en 1954 a
través de Puerto Rico. Meses después se expandié a Venezuela y pocos

afos después a México y Brasil.



Cuba fue uno de los paises mas promisorios en venta para esta
organizacion hasta que en 1961, cuando Fidel Castro nacionalizo la industria

privada, muchos asociados cubanos se refugiaron en los Estados Unidos.

En 1959, se expande a Europa a través del Reino Unido, y para 1981
abre una maquiladora de sus productos en Inglaterra la cual provee sus

productos para el mercado europeo.

En el afo 1969, El Japdn es uno de los paises asiaticos en donde los

productos de esta organizacién son vendidos.

Esta organizacion llega a Guatemala en el afio de 1975, desde alli se

dirigen las operaciones en Centro América.
1.1.3. Organizacion
La organizacion esta distribuida en un organigrama en donde se indican

algunos de los puestos mas importantes, las areas de la empresa se

indicaran con base a los puestos que se ocupen.



1.1.3.1. Organigrama

El organigrama de la institucion es el siguiente:

Figura 1. Organigrama de la organizacién
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El organigrama de la organizacion se encuentra dividido en varias areas,

las cuales se explicaran de una manera breve.

Shipping: es el lugar en donde se distribuye el producto para las diferentes
vendedoras a nivel de toda Centroamérica. EIl producto terminado que se
encuentra en la bodega es llevado a esta area y de ahi es repartido de acuerdo a
las 6rdenes que son enviadas. El producto es colocado en cajas en donde van
todos los productos que solicito la vendedora y luego es depositado en los

diferentes camiones que se encargan de llevarlos a su destino.

Produccién: es el lugar en donde se elaboran los productos, esta area
esta dividida en dos partes. El area de procesos que es en donde se
realizan las cremas y lociones y el area de envasado en donde se deposita

el producto en los diferentes envases.



Recursos Humanos: es donde se lleva el control de todo el personal

gue labora dentro de la organizacion, es el encargado de reclutar personal
para las plazas vacantes.

1.1.4. Misién

Su mision es: “La compainia lider en belleza, la eleccién de compra de la
mujer, la principal compafiia de venta directa, la mejor compafiia donde
trabajar, la mas importante fundacion para la mujer, la compafia mas

admirada.”

1.1.5. Visién

Su vision es: “Ser la empresa que mejor comprende y satisface las
necesidades de productos y servicios para la realizacién personal de la

mujer, en todo el mundo.”

1.2. Filosofia Kaizen

A continuacion se definira la filosofia de mejoramiento continuo Kaizen.

1.2.1. Definicién

Kaizen es una palabra japonesa que al traducirlo al lenguaje espafiol se
divide en dos palabras, Kai que significa mejora y Zen que significa continuo,
uniendo asi la palabra obtenemos la definicion de mejoramiento continuo.

Entonces la filosofia va orientada hacia la mejora continua.



Después de la Segunda Guerra Mundial, EI Japén qued6 en su mayoria
devastado; fue entonces cuando se hicieron esfuerzos por levantar al pais y
llevarlo a como hoy se conoce. Durante este tiempo, Se crearon nuevas
tecnologias y aplicaron filosofias como Kaizen, que bajo el concepto de
mejoramiento continuo (ver figura 2), paso a paso, El Japdn logr6 el éxito

como nacion.

Figura 2. llustracién del proceso de mejoramiento continuo
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Fuente: Masaaki Imai, La clave de la ventaja competitiva japonesa,
pagina 100.

El desarrollo de esta cultura lleva implicitos los diferentes conocimientos
de ingenieria, calidad, términos de productividad y en fin todas las

aportaciones que puedan facilitar la aplicacion de esta filosofia.

Por tal motivo, bajo Kaizen se encuentran involucrados e
interrelacionados métodos y herramientas tales como: Control Total de
Calidad, Circulos de Calidad, Sistemas de Sugerencias, Automatizacion,
Mantenimiento Productivo Total, Kanban, Mejoramiento de la Calidad, Just in
Time, Cero Defectos, Actividades en Grupos Pequefios, Desarrollo de
nuevos productos, Mejoramiento en la productividad, Cooperacién
Trabajadores-Administracion, Disciplina en el lugar de trabajo, Poka-yoke

entre otros.



El mensaje de la estrategia de Kaizen es que no debe pasar un dia sin
gue se haya hecho alguna clase de mejoramiento en algun lugar de la

organizacion.

Mejorar los estandares (llAmense niveles de calidad, costos,
productividad, tiempos de espera) significa establecer estandares mas altos.
Una vez hecho esto, el trabajo de mantenimiento por la administracion
consiste en procurar que se observen los nuevos estandares. El
mejoramiento duradero soélo se logra cuando la gente trabaja para

estandares mas altos.

El punto de partida para el mejoramiento es reconocer la necesidad de
un cambio. Si no se reconoce ningun problema, tampoco se reconoce la

necesidad de mejoramiento.

1.2.2. Caracteristicas

Trata de involucrar a los empleados a través de las sugerencias. El
objetivo es que los trabajadores utilicen tanto sus cerebros como sus manos

y sientan que forman parte fundamental del proceso de mejora continua.

La inteligencia social tiene una importancia inmensa para triunfar en un
mundo donde el trabajo que se hace en equipo genera el pensamiento
orientado al proceso, ya que los procesos deben ser mejorados antes de que

se obtengan resultados mejorados.

Construir la calidad en el producto, desarrollando y disefiando productos
gue satisfagan las necesidades del cliente.



1.2.3. Ventajas

Kaizen no requiere necesariamente de técnicas sofisticadas o
tecnologias avanzadas. Para implantarlo sélo se necesitan técnicas

sencillas como las siete herramientas del control de calidad.

Ademas, se pueden utilizar otras técnicas que puedan hacer aun la tarea
mas facil, debido al tipo de personal que se involucre en el desarrollo de esta
cultura de calidad. Se puede utilizar herramientas tan sencillas que las
personas de mas bajo conocimiento podran entender y aplicar de una

manera sencilla.

La resolucion de problemas apunta a la causa-raiz y no a los sintomas o

causas mas visibles.

1.2.4. Etapas paralasolucion de oportunidades de mejora

Las etapas para la solucion de las oportunidades de mejora que se

aplicaran en el desarrollo de este sistema son las siguientes:

1.2.4.1. Estudios preliminares

Los estudios preliminares son aquellos que se realizan para poder
darnos cuenta en que forma se encuentra la organizacién o el area que

estemos estudiando para la aplicacion de la metodologia.

Con ellos podremos empezar a identificar la forma en que tendremos
que realizar la implementacion y asi mismo empezar a escoger las posibles
herramientas a utilizar de acuerdo a la magnitud de las oportunidades de

mejora identificadas a simple vista.



1.2.4.2. Descripcion de la situacion

La descripcion de la situacion es en si la forma en que se encuentra
determinado sitio de andlisis, detallando la conveniencia o no de la
aplicacion de un sistema de mejoramiento continuo. Con una descripcion
nos podemos dar cuenta del funcionamiento de determinada area de
estudio, de algun equipo o procedimiento realizado, el cual se pretende

mejorar.

1.2.4.3. Identificacién de oportunidades de mejora

Esta es una de las etapas de mayor importancia en la implementacion
de un sistema de mejoramiento continuo, debido a que de ella van a partir

todos los proyectos a realizar.

Para la identificacion de las oportunidades de mejora nos haremos valer
de las diferentes técnicas para poder obtenerlas. Claro esta que siempre
debemos de contar con la ayuda de las personas del area en la cual vamos
a aplicar el sistema por que son las que se mantienen directamente en el

lugar y conocen sus fortalezas y debilidades de una manera mas clara.

Con la identificacion se podran seleccionar de acuerdo a su nivel de
Importancia tomando en cuenta varios aspectos a considerar. Debemos de
tener en cuenta cuales son los objetivos de la organizacion y en base a ello

debemos de clasificar las oportunidades de mejora identificadas.

1.2.4.4. Propuestas parala mejora

Las propuestas para las mejoras identificadas consisten en aportar una
serie de ideas, las cuales podran dar una solucion a cada oportunidad de
mejora identificada. Cada propuesta debe de ser tomada en cuenta debido

a que seguidamente se hara una seleccion.
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Las propuestas deben de ser proporcionadas por las personas
involucradas en el mejoramiento y quienes conozcan acerca el tema a tratar
para que se puedan enriquecer y asi mismo poder encontrar la mejor
solucién. Cuando se presente una propuesta se debera de presentar la
informacién de la misma para poder realizar los analisis necesarios para su

aplicacion.

1.2.45. Seleccién de propuesta

La seleccién de una propuesta de mejora debe de ir enfocada siempre
hacia los objetivos de la organizacion, es decir no hacer cosas que vayan a
entorpecer los procesos. Se debe de tener cuidado para que no se ocasione
un problema mas grande del que se tenia anteriormente. La seleccion se

hara tomando en cuenta los efectos que se puedan llegar a tener.

Se deben considerar también las opiniones de las personas que se
veran involucrados con el cambio que se realizara para que no se provoquen

rechazos.

1.2.4.6. Realizacién de propuesta

Cuando ya se ha seleccionado una propuesta teniendo en cuenta que
ésta cumple con todos lo requisitos propuestos y que colaborara con los
objetivos de la organizacion se procede a ejecutarla. La realizacién consta
pues en llevar a cabo el cambio y asi mismo lograr una mejora en
determinado lugar. La propuesta debe de ser supervisada por el equipo
encargado de la implementacién, se deben de cumplir con los objetivos
propuestos y también se debe de quedar en un estado de observacién para

poder realizar mejoras si fueran necesarias.
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En el momento en que se realicen las propuestas seleccionadas por los
diferentes equipos de trabajo hay que tomar muy en cuenta su proceso de
ejecucion. Las propuestas deben de realizarse sin interrumpir de manera
directa las actividades de la organizacion o bien realizarlas en los momentos
en que los equipos o areas no se encuentren ocupados. Para ello se debe
de tener una buena coordinacion con todos los involucrados y con las
personas encargadas de realizar los cambios para que proporcionen los

tiempos de ejecucion.

1.2.4.7. Verificacién del resultado

Con la observacion que se dejo luego de haber implementado la mejora,
se puede determinar el cumplimiento de los objetivos planteados por el
equipo de trabajo. Los resultados se tienen que cumplir de una manera
adecuada por que ese es el objetivo de un sistema de mejoramiento

continuo, sino de otra forma no se estaria realizando nada.

Con la \verificacion de los resultados se cumple asi con la

retroalimentacion del sistema de mejoramiento continuo.

Estas etapas fueron desarrolladas de acuerdo al plan de mejora

continua de Deming como se muestra en la figura 2.

Deming en el desarrollo de su circulo de mejora continua propuso
cuatro pasos esenciales para poder ser eficientes. La filosofia de mejora
continua Kaizen se podra orientar en base a esta propuesta realizada por

Deming ajustandola a las etapas que se mencionaron anteriormente.
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1.2.5. Principios de Kaizen

Involucra a cada uno de los niveles administrativos desde el gerente
general, gerente de planta, encargados de cada area, hasta el Ultimo
colaborador.

Empieza con educaciéon y termina con educacion, porque va
acompafado de una capacitacion constante y motivacion por parte de
gerencia y también entre las mismas jerarquias. Se alcanza un

mejoramiento de todos los que participan en esta estrategia.

Desarrolla credibilidad y creatividad en las personas, las cuales son

ahora capaces de lograr los objetivos que se propongan.

Propicia la delegacion de responsabilidades.

Fortalece el oir y la retroalimentacion de los sistemas implementados.
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2. SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

2.1. Areade produccion

A continuacion se realizarA una breve descripcion del area de

produccion de la organizacion.
2.1.1. Descripcion

El area de produccion es el lugar en donde se realizan todas las
actividades para poder realizar un producto. Produccién esta dividida en

dos grandes grupos como el area de procesos y el area de envasado.

2.1.2. Areade procesos

Es el lugar en donde se fabrica la materia prima principal para la elaboracion
de los productos. En este sitio hay varios equipos que son utilizados para
realizar los productos. Los equipos son denominados marmitas, estas son como
ollas de presion que sirven para el cocimiento de los productos. Estas marmitas
estan distribuidas dentro del area de procesos. Luego que se realiza cierto tipo
de granel y se concluye con el cocimiento, es almacenada en toneles de plastico

gue son llevados al area de materia en espera de ser envasado.

2.1.2.1. Actividades

Recepcion de ordenes de produccion: los encargados de la
produccion de las marmitas reciben las érdenes acerca de los productos que
deben de elaborar para poder cumplir con la produccion planeada. En base
a esas Ordenes es que se realizan los trabajos de acuerdo a las cantidades
solicitadas. Cada orden de produccion debe de ir claramente identificada para

que no se cometan errores al momento de su ejecucion.
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Obtencion de materia prima: cada operario encargado de la produccion de
cierto producto debe de ir a recoger su materia prima a la bodega de acuerdo a la
orden proporcionada. Enla orden de produccion se le indica el lote de la materia
prima y el producto que se obtendra, facilitando asi el proceso de busqueda en la
bodega de distribucién. La materia prima para este caso solamente consistira en
los ingredientes necesarios para poder elaborar las cremas, lociones, perfumes,

etc. Ya que en esta area no se envasa nada.

Preparacion y traslado de la materia prima: cuando ya se tienen todos los
ingredientes se procede a elaborar el producto. Una vez elaborado este es
depositado en toneles los cuales son llevados a las bodegas nuevamente e
identificados de una manera adecuada para que al momento de ser solicitados

por el personal del area de envasado se puedan ubicar facilmente.

Figura 3. Diagrama de actividades en el area de procesos

Diagrama de actividades en el area de
procesos

Recepcion de ordenes
de produccion
Traslado de materia
prima desde BMP
Preparacion de
la materia prima

Traslado de
materia prima

Bodega de materia
prima procesada

2.1.3. Areade envasado

El 4rea de envasado esta compuesta por nueve lineas en donde se
realiza el proceso de llenado para los diferentes productos que se fabrican.

16



2.1.3.1. Desarrollo

Dentro de las nueve lineas mencionadas hay una division entre las lineas de
llenado para materia prima de productos que contienen alcohol y para el area de
materia prima que no contienen alcohol. El personal que labora dentro del area
de envasado debe de estar debidamente uniformado y con el equipo adecuado
para la realizacion de su trabajo. En general, todas las personas que se
mantienen dentro del &rea de envasado deben de utilizar el equipo minimo sin el
cual no podran ingresar a las instalaciones, el cual es: una mascarilla para la

narizy boca y una cofia para la proteccion del cabello.

Recepcion de ordenes de produccion: estas érdenes son entregadas por
el encargado del control de que es lo que se debe de producir cada dia segun los
requerimientos que se tengas para cubrir lo planificado en base a los prondésticos
realizados. En las Ordenes se les especifica la cantidad de productos que se
deben de elaborar, el nimero de lote que identifica la materia prima la cual

comprende el granel y los envases.

Traslado de materia prima desde la bodega hacia el area de envasado:
en esta etapa el mecanico de linea tiene que ir a la bodega de materia prima a
recoger los materiales que le serviran para la elaboracion de la orden de
produccion que le fue entregada. En cada orden ya se tiene separado el lote que
identifica a los productos. Estos lotes deben de coincidir con las especificaciones

proporcionadas para la realizacion del proceso de envasado.

Preparacion de la linea de envasado a utilizar: cuando ya se tiene la
materia prima se debe de preparar la linea que se va a utilizar para la realizacion
del proceso de envasado. Esta consiste en acomodar todo el equipo que se
utilizara para el proceso, instalarlo y alimentar los equipos con el granel, envases,
para que se de inicio el proceso. Debe de tener al personal disponible para que

no haga falta mano de obra para el proceso.
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Realizacion del proceso de envasado: cuando ya se tiene todo preparado,
se da inicio al proceso de envasado. Se deben de realizar las primeras pruebas
para fines de calibracién y para poder tener la aprobacion de control de calidad

quienes indican que el proceso se esta realizando adecuadamente.

En la etapa de control de calidad se le realizan pruebas que determinan si
se tiene algun tipo de contaminacion, si se esta cumpliendo con la cantidad de
granel que indica el envase, si van bien cerrados, en buen estado, bien
identificados por su nimero de lote. Si control de calidad da el visto bueno se
procede a empezar con el proceso, y luego cada cierto nimero de envases

son tomadas muestras para que se lleve un control adecuado.

Cada vez que se realiza una corrida en el area de envasado de
cualquiera de las nueve lineas que se tienen. Se debe de tener al personal
necesario para la realizacion de cada corrida. Se tiene que tener la
disponibilidad de los equipos para la realizacién de la orden produccién.
Una vez que se ha realizado la operacion de llenado de los envases, estos

tienen que ser tapados, y también deben de ser codificados.

Sanitizacién de la linea y equipos: se realiza luego que una corrida de
cualquier orden de produccion es terminada. Los equipos son llevados al
area de lavado para limpiarlos para que no tengan problemas con control de
calidad. En las bandas transportadoras se debe de limpiar con alcohol para
gue se mantengan limpias. Todo el equipo debe de quedar en su respectivo

lugar para resguardar el orden del &rea de envasado.

Traslado al area de producto terminado: ya que se ha realizado el
proceso de envasado los frascos son almacenados en cajas que luego son
trasladas al area de producto terminado. Este traslado es realizado por los
encargados del &rea de producto terminado quienes lo van a traer desde el
area de envasado. Deben ser almacenados adecuadamente para que sea

facil su localizacion.
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Figura 4. Diagrama de proceso de produccién del &rea de envasado
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2.1.3.2. Mecéanicos de linea

A continuacion se describe a los mecéanicos de linea.

2.1.3.2.1. Definicion

Son los encargados de las preparaciones de las lineas de produccion.
Deben de velar por que se realice adecuadamente el proceso de envasado
de cada producto. Tienen que sanitizar los equipos a utilizar y mantener
limpia el area de trabajo. Los mecanicos de linea realizan las funcionen
indicadas en el area de envasado. El equipo de proteccion que utilizan los
mecanicos de linea es el siguiente: cofia, mascarilla, casco, botas

industriales y su caja de herramientas.
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2.2. Areade mantenimiento

A continuacion se describe al area de mantenimiento.

2.2.1. Descripcién

El area de mantenimiento como su nombre lo indica es la indicada de
brindar el soporte a las instalaciones de la organizacion. En esta
investigacion solamente se describiran las funciones que se realizan dentro

del area de envasado de esta organizacion.

Mantenimiento preventivo: este tipo de mantenimiento es brindado a
todos los equipos del area, los cuales tienen fechas programadas para
revision. Las fechas se programan para todo un afio realizando para cada
equipo cierto nimero de revisiones. En este mantenimiento se hacen
cambios de piezas por uso y para evitar los paros en cierto momento de la

produccién.

Mantenimiento correctivo: cuando ocurren imprevistos es el area de
mantenimiento por medio de su personal quienes se encargan directamente

de hacer las reparaciones a los equipos que han sufrido alguna averia.

Los mantenimientos Unicamente son brindados por los mecanicos del
area y a las demas personas que operan los equipos se les prohibe hacer
reparaciones. Esta es politica de la organizacion para poder realizar mejor
los trabajos y tener un mejor control sobre el cambio de piezas. Cuando hay
varias fallas en los equipos y el personal del &rea de mantenimiento nos e da
abasto se procede a contratar a otras empresas para que brinden sus

servicios en las reparaciones.

Instalacién de equipo: los mecanicos son quienes instalan el equipo en
el area de envasado, tienen que conocer su funcionamiento para luego
instruir a los mecanicos de linea acerca de su uso adecuado.
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3. PROPUESTA DE LA IMPLEMENTACION

3.1. Areade estudio del sistema a implementar

El area que se va a estudiar para realizar la implementacion de la

filosofia de mejoramiento continuo Kaizen es el area de envasado.
3.2. Areade envasado

A continuacién se describira como se realizara la propuesta para que el
personal involucrado en el proceso de la implementacion del sistema de

mejoramiento continuo tenga el deseo de participar.

3.2.1. Promocion

Como parte de la ejecucion del plan de mejoramiento continuo se debe
de tener una adecuada participacion de las personas que se veran
involucradas de una manera directa. Para que se logre una buena
participacion por parte del personal se realizara un reconocimiento por los
proyectos que aporten a las personas encargadas del la implantacion del
sistema. Otra de las modalidades adoptada es que si se llega a una tasa de
3 proyectos por mecénico de linea serd un buen punto para considerar en el

aumento de su salario.

De acuerdo a los proyectos presentados se les tomara en cuenta su

participaciény la delegacion de mayores responsabilidades.
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3.3. Desarrollo del plan

El plan que se desarrollara para poder lograr una buena implementacién
de la filosofia de mejoramiento continuo es poder hacer conciencia en cada
persona del area de que es necesario mejorar cada dia. La filosofia debe de
ser presentada a las personas que tendran una participacion directa con
relacién a la ejecucion de los proyectos para que puedan saber bien de que
se trata el asunto. Su desarrollo consistira en la aplicacion de las
oportunidades de mejora identificadas por el personal que participara en el

desarrollo del programa de mejoramiento.

3.4. Involucramiento del personal

Como se mencion6 anteriormente, para tener un buen involucramiento
del personal la filosofia debera de ser dada a conocer a las personas que
participaran de una manera mas directa. Luego ellos pueden transmitirla a
las demas personas como una colaboracion para la transmisién de la

informacién dentro del area.

Con el involucramiento del personal se buscara disminuir la resistencia
al cambio que se presenta en el momento en que se desarrollan nuevas
actividades en la organizacion. La resistencia al cambio tendra que ser
manejada de una manera adecuada para poder crear en cada persona la

necesidad de buscar un cambio para mejorar.

3.4.1. Mecanicos de las lineas

Los mecéanicos de linea serdn las personas de mas importancia en la
implementacion de la filosofia de mejoramiento continuo. Se deberd de
proporcionar el conocimiento acerca de la filosofia y cual es el propdsito de

una implementacion dentro del area.
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Con el manejo de la informacion y con el interés de involucrar a este
personal en la implementacion se busca reducir de una manera considerable

la resistencia al cambio por parte de cada colaborador.

El personal a cargo de la transmision de la filosofia debe de tener muy
en cuenta el nivel de educacién al que se enfrentara con los mecanicos ya
de la misma manera tendra que preparar la capacitacion. Una adecuada
capacitacion lograra mejores resultados debido al nivel de escolaridad de los
mecanicos. Ademas de una buena capacitacion se debe de brindar material
de apoyo acerca de la filosofia para que se tenga un respaldo en cualquier

momento de la implementacion.

3.4.2. Operarios de las lineas

Son las personas que estaran bajo la supervision de los mecéanicos de
linea. Los operarios de las lineas tendran una participacion moderada en la
implementacion de la filosofia, su participacion ira enfocada hacia las
necesidades de las oportunidades identificadas por los mecanicos. De
acuerdo a cada oportunidad de mejora identificada los operarios al momento
de realizar una implementacion opinaran acerca de los cambios obtenidos.
Esta participacion proporcionara informacion acerca de si se lograron cumplir

con los objetivos o si se cometié algun error.
Con todo esto nos podemos dar cuenta que los operarios de las lineas

de envasado seran la parte de la retroalimentacion del sistema, ya que

calificaran los resultados obtenidos luego de una implementacion.

3.5. Identificacion de fuentes de mejora

Las fuentes de mejora son todas aquellas oportunidades en las que se

puede aplicar un sistema de mejoramiento.
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Las fuentes de mejora seran identificadas por los mecénicos de linea por
ser las personas que se mantienen en un contacto directo con las lineas de
produccion. EIl equipo de trabajo encargado del sistema de mejoramiento
también podra identificar oportunidades de mejora. EIl equipo de trabajo
adquirird una mejor percepcion para poder identificar las oportunidades de
mejora de acuerdo a la experiencia que vaya adquiriendo con las diferentes

implementaciones.

Claro esta que también se aceptaran las observaciones de los operarios
de las lineas, pero para que no se obtengan muchas fuentes que en algin
momento podrian llegar a ser innecesarias se tendran los niveles de

informacion.

Los niveles de informacion servirhn como se menciond para poder filtrar
las oportunidades de mejora. Funcionaran de la manera siguiente: los
operarios se comunicaran con los mecéanicos de linea y los mecanicos con
los encargados de la implementacion y estos ultimos con los supervisores de
los departamentos. Estos niveles de informacion ayudaran de una manera

significativa y no restringiran la participacion e involucramiento de todos.
Ahora bien para las pruebas como se mencioné se tomara la opinion de

todas las personas que se ven afectadas con la implementacion de una

mejora.

3.6. Etapade planeacion

En esta etapa se determinard la forma en que funcionara la

implementacién de la filosofia de mejoramiento continuo Kaizen.
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3.6.1. Equipo de trabajo

Para el desarrollo de la filosofia de mejoramiento continuo Kaizen, se
establecera un equipo principal que sera el que coordine todos los proyectos
de mejora. Con cada oportunidad de mejora se realizard un equipo de

trabajo mas reducido para poder trabajar de una manera adecuada.

3.6.1.1. Formade establecerlo
El equipo principal de trabajo seré integrado de la siguiente manera:
v" Encargado de los proyectos Kaizen
v" Mecanico del area
v Asistente del departamento de mantenimiento

v Supervisor del departamento de mante nimiento

Figura 5. Equipo principal de trabajo

EQUIPO DE
PROYECTOS
KAIZEN

Supervisor de
Mantenimiento

Asistente de
Mantenimiento

Encargado de
Proyectos

Mecanico del
area de

mantenimiento

Las funciones que realizara cada persona que integrard el equipo

principal son las siguientes:

El encargado de proyectos Kaizen: sera la persona que tendra a su
cargo directo el control de todas las oportunidades de mejora que se
identificaran y que se implementaran. Llevard el seguimiento de cada
proyecto y sera quien se comunique de una manera directa con los demas

equipos de trabajo.
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El encargado se apoyard de las otras tres personas integrantes del
equipo para que le proporciones datos técnicos y le brinden autorizaciones

para le ejecucién de los proyectos previamente estudiados.

Cada proyecto que sera implementado por parte del encargado debera
de contar con la aprobacion del asistente del departamento de

mantenimiento o bien por el supervisor del mismo.

El mecéanico del departamento del area: proporcionara sus
conocimientos acerca de las modalidades y funcionamiento de cada equipo
gue se piense modificar. Su trabajo sera directamente con el encargado de
los proyectos Kaizen, comentara con los otros dos integrantes su punto de

vista acerca de la implementacion de cada mejora.

El asistente del departamento de mantenimiento: sera el encargado
de aprobar los proyectos Kaizen para su ejecucién debido a que habra que
estudiar los costos en los que se incurriran para su aplicacion. Cuando un
proyecto de mejoramiento sea grande en cuanto a su ejecucién y costo, se
comentara el Supervisor del departamento de mantenimiento para que se

tome la decision de su ejecucion.

El supervisor del departamento de mantenimiento: sera la persona
encargada de tomar la Ultima decision sobre los proyectos grandes. El sera
quien presente los informes de los proyectos ejecutados a la gerencia del

area de produccion.

Los demas equipos se estableceran de acuerdo a los proyectos
propuestos, cada equipo debera de estar acompafado del encargado de los
proyectos Kaizen para un mejor control. Los equipos se integraran
principalmente con cada mecanico de linea que participe en cada proyecto,

si varios mecénicos presentan un proyecto formaran parte del equipo.
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El mecanico del departamento de mantenimiento formara parte de los
equipos para brindar su ayuda técnica acerca de las propuestas para las

mejoras.

3.6.1.2. Induccién

La induccion que se realizara para poder tener el conocimiento acerca de la
filosofia de mejoramiento continuo se realizard a los integrantes del equipo

principal en una primera fase.

Para realizar la induccion a las demas personas que formaran parte de los
demas equipos de trabajo se tomard una modalidad similar. Como se
mencion0 en cada proyecto presentado por los mecanicos de linea se
integraran equipos de trabajo. La induccion se realizara a todos los mecanicos
de las diferentes lineas y de los dos turnos de produccion que se manejan en el
area de envasado. Con ello se evitara tener que estar dando una induccion

mas personalizada a cada mecanico que integre un equipo de trabajo.

3.6.2. Oportunidades de mejora

Las oportunidades de mejora seran todos los proyectos Kaizen que se

identificaran dentro del area.

3.6.2.1. Identificacién

La identificacion de las oportunidades de mejora se realizara por los
mecanicos de las lineas de envasado y por los integrantes del equipo de
trabajo principal. Para su identificaciébn no se tendran normas especificas
para seguir un procedimiento, seran propuestas en base a las necesidades
identificadas en cualquier linea de produccién. La mayoria seran realizadas
de una manera visual y en algunos casos se presentaran estudios

preliminares.
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Con la identificacién de las fuentes de mejora se podra realizar un listado
de todos los problemas que se han logrado detectar por parte del personal
involucrado, en este caso los mecanicos de linea. Las fuentes de mejora
seran analizadas para determinar si es factible o no realizarlas, ademas si es

adecuada la solucién propuesta o si se debe de realizar de otra forma.

Las identificaciones se estaran realizando todo el tiempo en que se
desarrolle el programa a manera de introduccién, debido a que es imposible

gue se logren detectar varias fuentes de mejora en una sola oportunidad.

Una vez implementada la filosofia de mejoramiento continuo Kaizen, la
identificacion de oportunidades de mejora se realizard de una forma
permanente para que si sea una mejora continua y no un programa a corto

plazo.

3.6.3. Condiciones actuales

Las condiciones actuales seran las que se presenten al momento de
realizar una identificaciéon de una oportunidad de mejora, seran los datos que

se proporcionaran para poder considerar un cambio.

3.6.3.1. Formade operar
Cuando se logre identificar una oportunidad de mejora, luego del analisis
para determinar si se realiza o no la mejora, si es favorable la decision, se

debera de recopilar la informacion necesaria para realizar la implementacion.

Dicha informacion debe ir orientada a la forma en que se estan

presentando las situaciones que estan provocando una mejora.
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3.6.4. Recopilacion de informacion necesaria

La informacion debera ser presentada en tablas, datos numéricos acerca
de tiempos, fotografias de orden, limpieza, etc. Informacion que respalde la

necesidad de realizar una mejora.

Esta informacidon servira para poder respaldarse en cualquier fase del

desarrollo de la implementacién de una oportunidad de mejora.

3.6.5. Resultados

Serén los que se obtendran luego de haber realizado una mejora, estos
deben de ser revisados juntamente con la informacién que se presento para
poder determinar si hubo un cambio 0 no. En algunos casos se deberan de
realizar mejoras a las implementaciones realizadas, en ello consistira parte
de la retroalimentacion que deberd de tener el sistema Kaizen

implementado.
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4. IMPLEMENTACION DEL SISTEMA KAIZEN

4.1. Filosofia Kaizen

Para poder dar a conocer la filosofia de mejoramiento continuo Kaizen a
las personas que participaran en este proyecto se realizara una capacitacion

a los mecanicos de las diferentes lineas del area de envasado.

4.1.1. Capacitacion

Con la realizacién de esta capacitacion se introdujo el concepto de la
filosofia de mejoramiento continuo, a los mecanicos de linea del primer turno

del area de envasado.

El objetivo principal con el que se desarrolldé es que se lograra crear una
mejor vision de lo que abarca un proyecto de mejoramiento continuo, para

poder tener una mayor facilidad de identificacién de los proyectos.

La capacitacion realizada disminuird la resistencia al cambio de los
participantes, lo cual provocard un mayor involucramiento al sistema. La
informacidn proporcionada en la capacitacién se proporciono en la siguiente

tabla a los participantes.

31



Tabla l. Guia de contenido mejoramiento continuo Kaizen

Filosofia de Mejoramiento Continuo KAIZEN 75 —
Es la unién de dos palabras japonesas “KAI” que significa mejora y %— s
“ZEN” que quiere decir continua. Definiendo que KAIZEN es el ?
mejoramiento continuo. FLZE KazZen - Mejora Continua
Finalidad:

El mensaje de la estrategia de KAIZEN es que no debe pasar un dia sin que se haya hecho alguna
clase de mejoramiento en algun lugar de la organizacion.

Bases de la filosofiaKAIZEN
e  Cualquier aspecto de una operacion puede mejorarse
e Quienes estan cerca de la operacion, estan en mejor situacion para sugerir mejoras

Pasos parala puestaen marchadel mejoramiento continuo:

1.- Capacitar al personal en herramientas de mejoras

2.- Lograr que los métodos se conviertan en parte de las operaciones

3.- Integrar equipos de trabajoy propiciar la participacion

4.- Utilizar herramientas para la resolucion de problemas

5.- Desarrallar en los operadores el sentimiento de propiedad de los procesos

Proceso de resolucién de problemas — RuedaDeming

Conocimiento de los hechos (planear):

En esta etapa una vez que se ha identificado una posible mejora se realiza una
A descripcién para poder conocer la forma en que opera o realiza la actividad
que se planea mejorar.
& 4"

Analizar los hechos:

Cuando ya se han recopilado los datos suficientes, se procede a realizar un
andlisis de causasy efectos, es decir que efectos son los que se producencon
los datos obtenidos en el conocimiento de los hechos.

Identificar el punto clave del problema:
Es muy util por que se logra tener una idea mucho mas clara acerca de lo que necesitamos mejorar.

Generacion de ideas parala solucién del problema (hacer):
Deben ser ideas propuestas por el equipo de trabajo que se ha formado y asi mismo analizadas por
ellos para poder buscar lamejor solucion.

Desarrollo de laidea:
En esta etapa vamos arealizar los detalles de materiales a utilizar, cotizaciones, personal encargado
de hacerlos cambios, etc., es en si lalogistica de la implementacion del sistema KAIZEN.

Poner en préactica el plan de solucién:

Cuandoya se han reunido los materiales y el equipo tanto humano como fisico se procede a realizar
la implementacion del nuevo sistema.

\erificar el resultado:

Se realizaran pruebas para poder solucionar los problemas que se presenten luego de la
implementaciény para que se llegue atenerlo que es ensi un plan de mejoramiento continuo.

Actuar:

Si en el momento de realizar las pruebas se logran detectar anomalias y vemos que los resultados
no son los deseados, tenemos que redefinir el rumbo para que las logremos corregir y asi lograr
obtenerlos resultados deseados.

Retroalimentacion:
Es una herramienta muy importante para poder tener un buen control de los procedimientos que se
estan efectuandoy asi lograr obtener buenos resultados.
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4.2. Proyectos Kaizen

Los proyectos Kaizen fueron identificados de esta manera para que el
personal se identificara de una mejor manera con la aplicacion de la filosofia

y se acostumbraran al término.

42.1. Formade identificarlos

La forma de identificar los proyectos Kaizen serd mas de manera visual
para que se acostumbren a tener una mejor vision sobre el area de trabajo.
Cada vez que se identifique un proyecto por parte de los mecénicos de linea
debera de ser notificado al encargado de los proyectos. Cuando se notifique
un proyecto nuevo se iniciara la observacion para poder determinar si es

necesario realizarlo o no.

4.2.2. Equipos de trabajo

Los equipos de trabajo quedaran integrados de acuerdo a como se habia

establecido anteriormente.

Por los mecanicos de linea que identifiquen la oportunidad de mejora, por
el encargado del los proyectos, la asistencia del mecanico del departamento
de mantenimiento y la aprobacion del asistente o supervisor de

mantenimiento.

Luego de haber recibido la capacitacion, los mecanicos de linea fueron
identificando una serie de oportunidades de mejora. Estas oportunidades
fueron identificadas en un lapso de 2 meses. Las identificaciones fueron las

siguientes:
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Tablall. Lista de proyectos identificados

LISTA DE PROYECTOS IDENTIFICADOS
1 | Modificacion de la distribuidora de envase linea 06
2 | Modificacion llenadora Elgin linea 06
3 | Cambio de cilindro llenadora Abamex linea 06
4 | Colocacién de pies lineas de produccién
5 | Habilitacién de sistema de llenado automatico, NORDEN antigua.
6 | Bajadora de tapadera para esmalte linea 09
7 | Modificacion de sistema de llenado, llenadora ODEN
8 | Creacion de un juego de agujas para llenadora
9 | Bandeja llenadora ODEN
10 | Bandeja de Mono pistdn
11 | Bandeja llenadora dual
12 | Rodos para llenadoras
13 | Modificacion de base de sensores de codificadoras VideoJet
14 | Respaldo linea 01
15 | Adaptacién de UPS a codificadora Video Jet
16 | Guias para soporte de los productos.
17 | Modificacién de bases de codificadoras Video jet.

Estas identificaciones realizadas en su mayoria por los mecanicos de las

lineas de produccion fueron analizadas para decidir su realizacion.

algunas de ellas que fueron ejecutadas en su totalidad durante el desarrollo

de este trabajo y también hubo otras que se dejaron en un proceso de

ejecucion.
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4.3. Proyectos realizados

A continuacion se detallan algunos de los proyectos realizados de los
gue se propusieron, los proyectos fueron divididos en dos secciones, las
modificaciones a equipos Yy los proyectos que ayudaron con la

ergonomia del operario.

Todos los proyectos que se realizaron dentro del area de envasado

fueron elaborados con los siguientes pasos:

Descripcidon de la situacion
Anélisis de la solucion
Identificar el punto clave
Generacion de ideas

Desarrollo de la idea

¢ ¢ & & ¢ P

Verificacion de resultado

4.3.1. Modificaciones a equipos

Modificacion de la distribuidora de envase linea 06

Descripcion de la situacion:

El proyecto que se desea implementar en la distribuidora de envase,
consiste en realizar una modificacion a la base de la distribuidora para

lograr la altura deseada.
El problema que se presenta en este equipo es que al momento de su

instalacién para la alimentacion de envases hay que estarle graduando la

altura para su montaje.
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Debido al peso que tiene este equipo los rodos que la sostienen tienden a
deteriorarse rapidamente, lo que provoca que se tenga que montar el equipo
sobre un cilindro que recibe los envases. Cuando se realiza esto se dafian las

orillas de los dos equipos y se ven desnivelados.

El tempo de instalacién que se lleva este equipo es de 12 minutos, lo cual
representa un retraso para el proceso de produccién. Los 12 minutos son
tomados desde el momento en que se va a traer al lugar en donde es

almacenado hasta que queda instalado.

Figura 6. Vistade las bases de lajirafa

Anédlisis de la solucién:

Lo que se desea crear es un sistema que permita una mejor
funcionalidad de esta distribuidora de envases. Para ello se creard una base
a la distribuidora para lograr una altura adecuada para la instalacion sobre la

colocadora de envase.
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Con ello se piensa evitar el deterioro continuo de ciertas piezas de la
distribuidora, y lograr un tiempo menor de instalacion, acelerando asi el
montaje del equipo.

Identificar el punto clave:

La altura de los dos equipos es diferente y el peso de la distribuidora no

es soportado por los rodos que tiene ni por las bases que la sostienen.

Generacion de ideas:

Entre las ideas que se tienen para el desarrollo de este proyecto son las

siguientes:

e Cambio de rodos por unos de mayor resistencia

e Modificar el cilindro de la colocadora de envase para solucionar el
problema de la altura.

e Crearle una base a la distribuidora para que soporte de una mejor

manera su peso Yy que se le pueda proporcionar mayor altura.

Desarrollo de la idea:

La idea que se selecciond es la de crearle una base a la distribuidora
para que soporte de una mejor manera su peso Yy se le pueda proporcionar
una mayor altura. Ademas de eso se le cambiaran los rodos por otros que

soporten mas peso ya que eso también perjudica a la distribuidora.

El material necesario para lograr la realizacion de esta idea es el
siguiente:
e 4 rodos giratorios con frenos de pulietireno de 9” de diametro.
e Platinas para la adaptacion de los rodos.

e Patas cuadradas de acero inoxidable para adaptarlas a la base de la
distribuidora.
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Verificaciéon del resultado:

La solucibn que se le dio a este proyecto como se menciond
anteriormente, es el de crearle una base a la jirafa, se realiz6 mediante la
contratacion de un proveedor que realizé el trabajo. Logrando cumplir con el

objetivo planeado, solucionando asi el proble ma que se estaba presentando
con la altura de las maquinas.

Las nuevas piezas que le fueron colocadas soportan mas carga
logrado con ello dejar una altura establecida ya que este equipo
normalmente es utilizado solo en la linea 06. Dejando una altura establecida
permitio la reduccién considerable del tiempo de instalacion el cual
disminuyo de 12 minutos a 3 minutos, ya que en cada instalacién no es

necesario volver a realizar ajustes que se hacian antes.

Figura 7. Bases nuevas para ladistribuidora
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Habilitacién de sistema de llenado automatico, Norden antigua:

Descripcion de la situacion

La maquina Norden es un equipo utilizado para la produccion de
productos de la organizacidén, esta maquina realiza varias funciones al

mismo tiempo reduciendo asi el nimero de operarios.

Entre las funciones que realiza este equipo estan las de llenado, sellado
y codificacion de cierto tipo de productos. El sistema de llenado consiste en
un tanque en donde es depositada la materia prima para llenar los tubos,
esta materia prima es depositada de forma manual. Al tener que estar
llenando cada cierto tiempo el tanque es necesario que el mecanico de linea
este supervisando cada rato el nivel del tanque. Esto provoca que en
algunas ocasiones se tenga que estar parando la maquina para poder darle

tiempo al mecéanico a que la vuelva a llenar.

Figura 8. Vista trasera de llenadora Norden




Anédlisis de la solucién:

El proceso de llenado para la Norden es lento, ya que tiene que ser
realizado de una forma manual. Por ello es que se desea habilitar el sistema
de llenado automatico para poder disminuir el tiempo de llenado, asi mismo
se aprovecha mejor el granel. Para la habilitacién del sistema de llenado
automatico hay que considerar las piezas necesarias para Ssu
funcionamiento. La maquina viene programada con esta opcion solamente

hay que identificarla y realizar las pruebas especificas.

Identificar el punto clave:

Habilitacion del sistema de llenado automatico.

Generacion de ideas:

Las ideas propuestas para poder realizar este proyecto son:

e Alimentacion directa de granel por medio de una bomba.
e Adaptacion de un sensor para poder detectar la cantidad de granel
gque se mantiene en el recipiente.

e Activacion de la opcion de sistema de llenado en la maquina.

Desarrollo de la idea:

La idea que se desarrollara es la de la adaptacion de un sensor para que
pueda detectar la cantidad de granel que se mantiene en el recipiente. Se
activara la opcion de llenado automatico en la maquina y se instalaran las

otras piezas extras para que funcione adecuadamente el sistema de llenado

automatico.

40



El material a utilizar es el siguiente:

1 Valvula Solenoide para tuberia de 1/2”, voltaje de la bobina de 220
volteos A/C 6 24 volteos D/C.

e 10 metros de cale TSJ 3*18 ¢ 3*16.

e 1 Porta fusible de cristal de 20 mm. de largo para montarse sobre riel.
e 2 Fusibles de cristal de 2 Amperios de 20mm de largo.

e Bomba para la transportacién de granel.

e Tuberia para la transportacion de granel.

Para este proyecto se habilité el sistema de llenado que ya traia
instalado la maquina de acuerdo a las instrucciones proporcionadas en el
manual. El material que se solicito fue instalado adecuadamente para que el

sistema funcionara de una manera adecuada.

Para este proyecto Unicamente se compro la valvula solenoide
generando un costo de Q 856.25.

Figura 9. Valvula solenoide instalada a llenadora Norden




Verificacién del resultado:

El sistema de llenado se activo de una manera adecuada y el equipo
extra funciond correctamente. Con las pruebas que se le realizaron al
sistema en funcionamiento se logro detectar que la bomba que se encarga
de suministrar el granel al tanque debe de tener fuerza. Este inconveniente
gue se presento es debido a los diferentes tipos de viscosidades que se
manejan en estos productos que son envasados con esta magquina.

La solucién para esta situacion es poder tener una bomba que logre
transportar granel bastante viscoso con el propdsito de gque el sistema quede

funcionando correctamente.

Bajadora de tapadera para esmalte linea 09

Descripcién de la situacion:

En la linea 09 hay un paso del proceso que consta en colocarle la tapa a
los productos que son envasados en ese lugar. La operacion debe de ser
realizada de una manera rapida debido a la velocidad de la linea y con una
buena precision para poder ajustar la tapa a los productos. El inconveniente
gue se ha venido presentando es que debido a la velocidad con que debe
ser realizada esta operacion muchas de las veces la operaria se golpea.
Esta operacion es realizada con una especie de martillo de goma pero que
cuando es mucho el trabajo la operaria se cansa y tiende a golpearse las

manos.
Causas:

Funcionamiento lento

Operacion totalmente manual
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Efectos:

Provoca que toda la linea tenga que funcionar de acuerdo a la velocidad
en que se realiza la operacion de tapado.
Cuando son corridas largas el operario se cansa y tiende a cometer

errores 0 a golpearse con sus herramientas de trabajo.

Analisis de la solucién:

Para que la velocidad de la linea se mantenga rapida y que los pedidos
de produccion puedan ser entregados en los tiempos acordados en otras
ocasiones han designado a dos operarias en el mismo puesto. Esta decision
aceleraba un poco el proceso pero no evitaba que las operarias se
golpearan al momento de trabajar. Por parte de el equipo de produccion el
estar agregando mas personal no le es conveniente por los costos que le

representa.

Otra opcion es que esa actividad manual sea convertida en
automatizada. Tomando en cuenta la idea del mecanico de la linea y del
mecanico del departamento de mantenimiento es factible poder realizar esta
transformacion. Para poder realizar esta transformacion se debe de crear un
sistema que realice esta funcién.

Identificar el punto clave:

Operacion manual de la bajadora de tapa de esmalte.

Generacion de ideas:

e Automatizacion del procedimiento para la realizacion de la operacion

indicada.
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e Creacidén de un sistema que permita realizar la operacién a una

mayor velocidad.

Desarrollo de la idea:

La idea que se pondra en practica es la de la automatizacion del sistema
de colocacion de la tapa para esmalte. Para ello se crearda un sistema que

realice esta operacion.

El material a utilizar es le siguiente:

e 2 cilindros de doble efecto

e 4 reguladores de 3/8 “para manguera de 6mm.
e 4 racores de 3/8 “ rectos * 6mm

e 2 electro valvulas 5/2 “ N/C doble pilotaje

e Gracoresen T para 6mm.

” %

e 4 racores codo de 3/8” * 6mm.
e 5silenciadores de 4”.

e 2racores rectos de 4" * 6mm.
e 1 electro valvula 3/2 110V.

e 5 mts. Manguera de 6mm.

Se realizaron cotizaciones y se utilizd parte del material disponible en el
departamento de mantenimiento, el material que si se compré segun
cotizacién del proveedor fue el siguiente:

e 4reguladores de caudal Q 1,481.60
e 4racores QS-1/4-6 Q 104.80
e 4racores QSL-1/4-6 Q 161.60
¢ 1 electro valvula MFH-3-1/4 Q1,638.20
e 1 bobina MSFW-110-50/60 Q 223.90
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El costo total de los materiales solicitados fue de: Q 3,610.10

Verificacion de resultado:

La automatizacion de este sistema se realizé6 de una manera adecuada,

el equipo funciona correctamente.
Las pruebas que se realizaron con este equipo instalado fueron las de
poder ajustar la velocidad de la bajadora de las tapas a la de la linea y asi

mismo la fuerza de golpe para que no dafie las tapaderas.

Modificacion de sistema de llenado, llenadora Oden

Descripcion de la situacion:

La maquina Oden tiene un funcionamiento adecuado. EI problema que
presenta es que la aguja que trae solo es para un tipo de granel por lo que
solo permite que un producto sea llenado con esa maquina. La aguja no es
desmontable provocando algunos inconvenientes al momento de realizar el

proceso de Sanitizacion del equipo.

Debido al costo de este equipo es necesario poder utilizarlo para que se

pueda utilizar para que llene otros productos y asi se vuelva mas util.
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Figura 10. Vista frontal llenadora Oden

Anédlisis de la solucién:

La llenadora solo es utilizada para cierto tipo de graneles, quitindole asi

la posibilidad de ser utilizada para el llenado de otros productos.

La aguja que tiene instalada es fija y no se puede quitar lo que impide
tener diferentes diametros de las boquillas. La limpieza se dificulta por que

sus piezas estan fijas.
El granel por ser muy viscoso y el diametro de la aguja muy pequefio

dificulta el paso del mismo, lo que provoca que la maquina funcione de

manera lenta y que se caliente por estar forzada.
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Identificar el punto clave:

No se dispone de una variedad de agujas para poder cambiar los
diametros de las mismas para poder llenar diferentes productos, ya que el

disefio de este equipo no lo permite.

Generacion de Ideas:

Crear varias bases del mismo material para que se puedan intercambiar

entre si.

Desarrollar un sistema que permita desmontar la aguja y poder colocar

otras de diferentes diametros para facilitar el sistema de llenado.
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Figura 11. Disefio para modificacion de llenadora Oden

Rosca

Interna

Proyecto para la modificacion de
el sistema de colocacion de las
agujas para la maquina Oden

Juan Carlos Sarg Leal
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Desarrollo de la idea:

La idea que se va a desarrollar es la de crear un sistema que permita

desmontar la aguja.

Para el desarrollo de esta idea se tuvo que disefiar un sistema que
permitiera desmontar la aguja. Esta se podra intercambiar con otras de
diferentes diametros con la finalidad de poder utilizar el equipo ara llenar

otros productos.
La creacion del sistema seleccionado fue hecho por una empresa
externa, haciendo el trabajo segun disefio propuesto, con las dimensiones y

el material solicitado.

El costo de la implementacion de este proyecto fue de: Q 750.00

Figura 12. Llenadora Oden con aguja implementada
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Verificar el resultado:

Los resultados obtenidos fueron satisfactorios y la maquina esta siendo
utilizada para llenar diferentes productos del area de envasado. Logrando
asi una mayor utilidad de este equipo, asi mismo se logro un aumento en el
llenado de los productos por la facilidad de colocarle agujas de diferentes

diametros.

Rodos parallenadoras:

Conocer los hechos:

De acuerdo a los requerimientos de seguridad solicitados para poder
brindar un mejor servicio para la prevencion de accidentes dentro del area
de envasado. Hay que considerar que los equipos deben de estar
debidamente asegurados y uno de esos aspectos lo son los rodos que
deben de llevar para evitar su movilidad de una manera accidental y

provocar accidentes.

La situacién que se presenta con las llenadoras que no tienen un
sistema de frenado en los rodos. En ocasiones cuando provoca que las
llenadoras se puedan mover con facilidad estando en funcionamiento lo que
provoca derrame de granel innecesariamente. Oftra de las situaciones que
se dan es que durante su funcionamiento por las vibraciones que provoca la

maquina tiende a moverse.
Andlisis de la solucion:
Para poder asegurar el equipo se le deben de colocar unos rodos que se

pueda asegurar para que las llenadoras no se muevan con facilidad y que no

provoque accidentes.
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Identificar el punto clave:

Dos de las llenadoras no poseen rodos con freno de seguridad, teniendo

un movimiento libre.

Generacion de ideas:

La idea basica es el cambio de dos de los rodos que pose cada

llenadora por dos rodos con frenos, para poder sujetar las llenadoras.

Desarrollo de la idea:

Realizar el cambio de los rodos actuales por unos que si tengan un
sistema de frenado, para poder detenerlos y evitar que tengan un

movimiento libre.

Hay que tener presente que al momento de cambiar los rodos sin frenos
por unos que tengan un sistema de frenado estos deben de soportar la carga

de las llenadoras para que no se deterioren.

Figura 13. Llenadora con rodos instalados
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Verificacién de resultado:

Los rodos instalados proporcionan una mayor seguridad al momento de
utilizar las llenadoras, reduciendo considerablemente el riesgo de provocar
un accidente con los equipos. Como se puede observar en la figura al
momento de estar el sistema de frenado activado las llenadoras quedan fijas

y el derramamiento de producto por el movimiento.

Modificacion de base de sensores de codificadoras Video Jet:

Descripcion de la situacion:

Las codificadoras video jet poseen un sensor ajustado en su base que

permite detectar los envases para realizar su proceso de codificacion.

El sensor esta fijo a la base permitiendo nada mas realizar ciertos
movimientos en el, lo cual en algunas ocasiones afecta al proceso de
codificado por la graduacion que se le tiene que hacer a la posicion del

Sensor.

Analisis de la solucién:

Los sensores que poseen las codificadoras video jet estan fijos a su

base y tienen movimientos muy restringidos.
Sebe de realizar una modificacion de tal modo que los sensores se

puedan mover en las direcciones en que son utilizados con el objetivo de

facilitar su colocacion para facilitar la deteccion de los productos.
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Identificar el punto clave:

Los sensores estan fijos a su base y con movimientos muy restringidos
provocando que en algunas ocasiones no se puedan censar algunos

productos.

Generacion de ideas:

Creacion de una base para que los sensores se puedan mover de

distintas formas para facilitar el proceso de codificado de los envases.

Desarrollo de la idea:

La adaptacién de una base a las codificadoras se realizar4d con la
finalidad de poder brindar mas movilidad al sensor para que pueda detectar
de una mejor manera los envases.

El desarrollo de este proyecto se realizara con material disponible en el

taller de mantenimiento para reducir los costos, de la misma manera fue

efectuado por los floor boy que identificaron la oportunidad de mejora.
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Figura 14. Base de sensores de codificadora video Jet

Verificacion de resultado:
Con las modificaciones que se le realizaron a los sensores de las

codificadoras se logro mejorar el proceso de codificado ya que ahora se
pueden detectar de una mejor manera los productos.

54



Respaldo de linea 01

Descripcion de la situacién:

Para la elaboracién de este proyecto se partié de la necesidad que se
tenia de que los productos no se estuvieran derramando cuando se
acumulan. Debido a que la banda transportadora no posee respaldo para
evitar dicho derramamiento y por que los operarios al momento de realizar el
lenado y el etiquetado colocan el producto en diferentes lugares de la
banda.

Andlisis de la solucién:

Acumulacion de producto en la banda transportadora lo que provoca que

se caiga producto al suelo y se dafie.

Identificar el punto clave:

No hay algo que evite que los productos que van el la banda
transportadora se caigan y se derramen al suelo, provocando el deterioro de
los productos.

Generacion de ideas:

Creacion de una plancha que permita sostener los productos que se van
acumulando en la linea.

Desarrollo de un sistema de desvio de los productos de la linea.

Ampliacion de la linea.

Creacion de un respaldo que evite que los productos que van en la linea

se derramen al suelo.
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Figura 15. Vista de producto acumulado sin respaldo

El producto que se acumula e
este lugar se cae debido a g
no hay suficiente espacio para
colocarlos.

Desarrollo de la idea:

La idea que se desarrollara en esta linea es la de la creacion de una
plancha de acero inoxidable a un costado de la linea en un tramo para que
permita sostener los productos que se van acumulando, para evitar que se

caigan.

El desarrollo de este proyecto fue hecho con material disponible en el
taller de mantenimiento industrial lo cual redujo los costos de la

implementacion del proyecto.

Verificacién de resultado:

Los resultados que se obtuvieron fueron los esperados ya que se logré
cumplir con el objetivo propuesto.
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El producto que se acumula en la banda transportadora ya no se
derrama debido al soporte que le fue colocado a la banda para que los
detenga.

Adaptacion de UPS a codificadora Video Jet

Descripcion de la situacioén:

Las codificadoras video jet poseen un UPS que las protege de los
cambios bruscos de voltaje que se puedan dar en determinado momento.
Estos son conectados en las lineas de produccion, pero se encuentran
separados de las bases de las codificadoras, provocando incomodidad al
momento de estar moviendo las codificadoras de un lugar a otro. Como
parte del orden que se debe de mantener con el equipo del area de
envasado el tener las piezas separadas se ve mal ya que los cables tienden
a estropear el paso de los operarios.

Anédlisis de la solucién:

Los UPS estan separados de las bases de las codificadoras lo que
molesta al momento de realizar algun traslado de las codificadoras debido a

que hay que estar trasladando parte por parte.

Identificar el punto clave:

Los UPS de las codificadoras no estan adaptados a las bases de las

codificadoras.

Generacion de ideas:

Adaptar los UPS a las codificadoras para evitar las molestias al

momento de mover el equipo de un lugar a otro.
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Desarrollo de la idea:

La adaptacion de los UPS a las codificadoras se realizara en la base
gue poseen las codificadoras, ya que en la base hay lugar para poder

colocarlos.

El proyecto se desarrollard en el taller de mantenimiento ya que se
cuenta con el material necesario para realizar las modificaciones. Con ello
se disminuye el costo de este proyecto y también se agiliza el proceso de

realizacion.

Figura 16. Base de codificadora Video Jet
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Verificacién de resultado:

Con la adaptacion de los UPS a las bases de la codificadora se logré
mejorar su movilidad hacia otros lugares. El cable que estaba del UPS a la
codificadora se coloco alrededor de la codificadora logrando con esto que los

operarios no se tropiecen con el cable y que muevan la codificadora.

Modificacién de bases de codificadoras Video Jet

Descripciéon de la situacion:

Las codificadoras video jet poseen un tripode en el cual va sujeto el
cabezal que realiza las impresiones y el sensor que detecta los envases
para codificarlos, este tripode es independiente a la codificadora. Cada vez
que se tiene que desplazar la codificadora hacia otro lugar se debe de mover
pieza por pieza lo que se le dificulta al mecanico de linea. Ademas de eso

los cables son molestos para las personas que pasan por ese lugar.

Analisis de la solucién:

El tripode que poseen las codificadoras no esta unido a ellas, sino que
es independiente lo que molesta al momento de estarlas moviendo de lugar.
Hay que formar una sola pieza para que al momento de moverla se haga de
una sola vez. EIl peso de sostienen estas bases no es muy grande con lo

gue podrian soportar un peso extra como lo es el cabezal impresor vy el
sensor.

Identificar el punto clave:

El tripode de las codificadoras no esta unido a ellas provocando

molestias al momento de realizar algun traslado de las codificadoras.
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Generaciéon de ideas:

Adaptarles el cabezal impresor y el sensor a las codificadoras para que
se puedan desplazar juntos y que no sea molesto su traslado de un lugar a

otro.

Desarrollo de la idea:

El tripode de las codificadoras se va a eliminar y se va a adaptar el
cabezal impresor y el sensor a la base de la codificadora. El peso de estos
puede ser soportado por la base de la codificadora.

La realizacion de este proyecto se hara en el taller de mantenimiento,
reduciendo los costos de la implementacion ya que es un trabajo

relativamente sencillo.

Figura 17. Tripode de codificadora Video Jet




Verificacién de resultado:

La modificacion que se realizd a las codificadoras es funcional debido a
que facilita el traslado de las mismas de una manera mas facil. Las
funciones de la codificadora no fueron restringidas con el cambio. El cabezal

impresor y el sensor se pueden graduar de la misma manera como se

hacian cuando estaban montados sobre el tripode.

Figura 18. Base modificada de codificadora Video Jet

VN

Base modificadaa
codificadora
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4.3.2. Ergonomia

Bandejallenadora Oden

Descripcidon de la situacion:

En el &rea de envasado se busca tener un mejor lugar para el desarrollo
de las actividades laborales, teniendo el area mas ordenada y también mas
limpia. De ello surge la necesidad de buscar la manera de poder tener una
mejor presentacion, como lo es en el caso del manejo de los desperdicios

gue se generan al momento de realizar una corrida.

Para el caso de la llenadora Oden al momento de realizar una corrida de
cierto producto si tiene que colocar una bolsa debajo de la llenadora para
gue reciba el desperdicio de materia prima. Cada vez que se realiza una
corrida se debe de colocar la bolsa y luego quitarla. Esta situacion provoca
gue las operarias que utilizan este equipo tengan que perder tiempo al
momento de estar sujetando la bolsa a la llenadora. Para que se tenga una
mayor rapidez en este proceso se debe de contar con un recipiente en

donde se depositen los residuos de la materia prima.

Figura 19. Vista frontal de llenadora Oden




Anédlisis de la solucién

Para que se tenga una mejor presentacion en el area de envasado se
debe de crear un recipiente en donde se depositen los residuos de la materia

prima.

El depésito que se debe de realizar debe de cumplir con las normas
adecuadas para los procesos de limpieza y asi mismo no debe de molestar a

la operaria que utilice el equipo debe de ser de un tamaifio adecuado.

Identificar el punto clave:

No se posee un recipiente adecuado para los desperdicios de materia

prima.

Generacion de ideas:

Creacion de unrecipiente de un material resistente que se pueda instalar
debajo de la aguja de la llenadora el cual no le estorbe a la operaria que

utilice este equipo.

Desarrollo de la idea:

Para la realizacién de esta idea se tomo como base otras bandejas que
se tienen en el area, se realiz6 segun modelo indicado al proveedor que

realizo el trabajo.

El costo de la realizacion de esta bandeja fue de: Q 470.40

Una vez que se realizd la bandeja se logré tener una mejor presentacién
y una mayor facilidad para la recaudacion del desperdicio de granel que se

produce en cada corrida.
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Figura 20. Llenadora Oden con bandejainstalada

Verificacion de resultado:

Con la elaboracion de esta bandeja se logré eliminar el tiempo que se
desperdiciaba cada vez que se tenia que estar colocando una bolsa para los
residuos. Ahora cada vez que va a utilizar este equipo solo se coloca la
bosa dentro de la bandeja que se creo y cuando se termina solamente se
quita la bolsa y se limpia de una manera rapida la bandeja. La bandeja le da

mas presentacion y se ve mas limpia el area.
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Bandeja de mono pistén

Descripcion de la situacion

De acuerdo a los requerimientos del &rea de envasado se logro
identificar otro equipo que carecia de un recipiente para el almacenamiento
de los residuos de la materia prima. La llenadora de mono piston carece de
una bandeja en donde se almacenen los residuos, provocando la misma

situacion de la llenadora Oden por lo que se realizar la misma operacion.

Figura 21. Vista frontal llenadora de mono piston

Analisis de la solucion:
La forma en que se realiza la recaudacion de los desperdicios es con

una bolsa plastica que tiene que ser removida cada vez que se va a Uutilizar

este equipo.
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Se tiene que estar pegando cinta adhesiva cada vez que se coloca una

bolsa nueva.

Identificar el punto clave:

No se posee un recipiente adecuado para la recaudacion de los

desperdicios de granel.

Generacion de ideas:

Creacion de un recipiente de un material resistente que se pueda instalar
debajo de la aguja de la llenadora, teniendo el cuidado de no provocar
molestias a la operaria al momento de instalar el recipiente.

Desarrollo de la idea:

Para la realizacion de esta idea se tomd como base otras bandejas que
se tienen en el area, se realiz6 segun modelo indicado al proveedor que

realizo el trabajo.

El costo de la realizacion de este trabajo fue de: Q 350.00

La bandeja que se elabor6 para este equipo quedo instalada de una

manera adecuada, permitiendo removerla en cualquier momento.
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Figura 22. Bandejainstalada en llenadora de mono pistén

Verificacion de resultado:

La adecuacién que se realizd a este equipo quedo de una manera
correcta ya que no provoca molestias al momento de utilizar la llenadora. La
bandeja puede ser desmontada en cualquier momento para realizarle una
limpieza. Con esto se logré6 mejorar la condicidn de limpieza dentro del area
debido a que se logra tener una mejor presentacién al momento en que se

realicen las auditorias de limpieza y orden de los equipos.

67



Bandeja llenadora Dual:

Descripcion de la situacion:

En la linea 7 se realiza el proceso de envasado de cremas, utilizando
para este proceso la llenadora Dual que esta montada sobre la linea de
produccién. Cuando se esta realizando el proceso de llenado de los
productos se da la situacion de que cuando la velocidad de la banda
transportadora se incrementa hay veces en las que el producto es
derramado sobre la misma provocando asi que se tenga que detener de una
manera brusca. Al momento de parar la linea se debe de esperar a que se
limpie el producto derramado provocando retrasos en la terminacion de las

ordenes de produccion.

Analisis de la solucion:

Para poder solucionar este problema que se ha venido dando en esta
linea se debe de crear una bandeja en la que se pueda depositar el producto
gue es derramado al momento de realizar el proceso de envasado.

Identificar el punto clave:

Se derrama producto sobre la linea de produccién teniendo que estar

parando la banda transportadora cuando sucede esto.

Generacion de ideas:

Creacion de una bandeja en donde se puedan depositar los residuos de

materia prima que son derramados sobre la banda transportadora.
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Desarrollo de la idea:

Para realizar este proyecto se disefi6 un modelo que se logre adaptar a
la llenadora para poder captar los residuos de materia prima. Esta bandeja
debe de ser realizada con un material resistente. Se debe de poder

desmontar de una manera facil y rapida.

Figura 23. Disefio de bandejallenadora dual

138 |

1147

El costo de la realizacion de este trabajo fue de: Q 492.80

El disefio propuesto por el equipo de trabajo fue desarrollado por el

proveedor contratado.
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Verificacién de resultado:

Con el desarrollo de esta bandeja, se logré eliminar el tiempo que se
perdia por los paros que se realizaban al momento de derramar producto en

la banda transportadora.

Figura 24. Bandeja parallenadora Dual instalada

La bandeja se puede desmontar de una manera rapida y su proceso de

limpieza es facil.

4.4. Proyectos con cierto grado de avance

A continuacion se detallan los proyectos del area de envasado que
guedaron en un proceso de terminacion debido al tiempo de andlisis de este

trabajo de graduacion.
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Estos proyectos seran terminados para que su implementacién sea total
y ademas para poder determinar si se logr6 cumplir son los resultados
esperados.

4.4.1. Modificacién a equipos

Modificacion de llenadora Elgin linea 06

Descripciéon de la situacion:

La maquina llenadora tiene un funcionamiento adecuado en cuanto a la
forma en que realiza el proceso de llenado de cada envase. El
inconveniente que presenta esta maquina es que la velocidad a la que
efectla el proceso de llenado es muy lento comparado con las demas
maquinas que realizan el mismo proceso, retardando asi el proceso de
llenado al momento de utilizar esta maquina. Cuando esta en funcionamiento
debido al sistema neumético que posee esta llenadora su velocidad no
puede ser aumentada. Cuando se le quiere dar mas velocidad la llenadora

empieza a generar vibraciones en sus piezas.

Anédlisis de la solucién:

Causas:
Funcionamiento lento
Generacion de vibraciones
Efectos:
Tiempo de llenado muy retardado en comparacion con otras
maquinas similares.

Generando molestias a la hora de su funcionamiento.
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Identificar el punto clave:

La velocidad de llenado de la Elgin es muy lenta en comparacion con las
demas llenadoras teniendo un tiempo mas tardado para realizar el proceso

de envasado de los diferentes productos.

Generacion de ideas:

Aumentar la velocidad de la llenadora Elgin.

Cambiar electro valvulas para un mejor funcionamiento del cilindro que
proporciona el granel a los envases.

Cambiar el sistema de mangueras para brindar un mayor flujo de aire

comprimido.

Desarrollo de la idea:

El cambio que se le realizara al sistema neuméatico de la llenadora se
hara con la compra de piezas que reemplazaran a las que tiene en la
actualidad. Para poder brindar un mayor caudal de aire para mejorar su

funcionamiento.

Cuando se modifique la maquina llenadora, esta adquirird una velocidad

gue le permitira trabajar al mismo nivel que las demas.

Es decir que su tiempo de llenado se habra reducido considerablemente,

aproximadamente 50% menos que la velocidad que se tenia anteriormente.

Costos de esta implementacion:

Para la modificacion de la llenadora Elgin, lo que se necesita es que se
realice el conteo de unas piezas que se encuentran en el taller para poder

reducir los gastos en la compra de accesorios nuevos.
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El costo de la realizacion de esta modificacion es de: Q 6,576.11

De acuerdo a las cotizaciones que se realizaron para poder determinar
el costo de esta implementacién se logro determinar que algunas de las
piezas que se adquiriran para este proyecto tendran untiempo de entrega de

MAs 0 menos 3 semanas.

Cambio de cilindro llenadora Abamex

Descripciéon de la situacion:

La llenadora Abamex tiene un funcionamiento normal en la operacion de
llenado, registrando tiempos de llenado adecuados a las operaciones que es
sometida, pero teniendo una limitante que es la cantidad de materia prima
que puede suministrar al momento del llenado, teniendo una capacidad
maxima de 65 gr. Con esta capacidad la llenadora queda restringida para
ser utilizada en el proceso de llenado de envases con mayor capacidad
debido al tiempo que implica realizar los ciclos adecuados para cubrir la

cantidad deseada.

Generalmente es utilizada para llenar productos que requieran mas de
65 gramos cuando las cantidades a envasar son pequefias y que el tiempo

de entrega no sea corto.

Analisis de la solucién:

Causas:

Capacidad de almacenamiento de materia prima en el cilindro muy
reducida.
Poca utilizacién para llenados de mas de 65g.

Efectos:
Dificultad en la forma de llenado, se tiene que hacer de dos o tres
vueltas.
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La llenadora es utilizada pocas veces por su poca capacidad de
lle nado.

Identificando el punto clave del problema:

La capacidad del cilindro para el almacenamiento de materia prima es

muy reducida restringiendo su funcionalidad para llenar otros productos.

Generacion de ideas:

Cambio del cilindro utilizado actualmente, por uno de mayor capacidad.

Aumentar el tamafio de la aguja para que se de un buen llenado.

Desarrollo la idea:

Una vez realizada la modificacion del cilindro de la llenadora Abamex, se
espera obtener una mayor capacidad en el proceso de llenado. La llenadora
podra ser utilizada para llenar diferentes productos. La velocidad de llenado
no serd afectada, ya que su funcionamiento neumatico es el adecuado y

puede soportar una mayor capacidad de materia prima para realizar el
proceso de llenado.
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Figura 25. Disefio de cilindro parallenadora
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Cilindro para adaptar a llenadora
Material: Acero Inoxidable
Juan Carlos Sarg Leal

El cilindro que se fabricara para esta llenadora sera realizado por un
proveedor de la organizacién. EIl cilindro se realizarhd segun el disefio
proporcionado por el equipo en cargado del proyecto. El nuevo disefio

tendr4 un mayor volumen lo que cumplira con el objetivo planteado.

El costo que se tiene para este proyecto es de: Q 2,150.00

Creacion de un juego de aqujas para llenadora Oden

Descripcion de la situacién:

La llenadora Oden luego de ser modificada, permite que se le puedan
adaptar diferentes agujas para realizar el proceso de llenado de varios
productos. Para poder diversificar su funcionamiento es necesario realizar
las agujas adecuadas para que la llenadora pueda trabajar de una manera

adecuada.
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Las agujas que seran utilizadas para estos procesos tendran que ser
semejantes a las que son utilizadas en otros equipos para el proceso de
llenado de los productos que se llenaran con la Oden.

Anédlisis de la solucién:

Este proyecto se realizara en base a los requerimientos solicitados en el
area debido a que se desea poder contar con mas equipo que permita un
buen desempefio de la llenadora ODEN para poder realizar un mejor

llenado.

Las muestras de las agujas seran tomadas como se menciond de las
gue ya se tienen y que son utilizadas por otros equipos. No se utilizaran las
de los otros equipos debido a que de acuerdo a los requerimientos de
produccién es necesario que en varias lineas se tenga que estar
produciendo el mismo producto. Con ello se lograra cubrir la demanda y el

pedido se realizara en un menor tiempo.

Identificar el punto clave:

Creacion de un juego de agujas para la llenadora Oden.

Generacion de ideas:

Como se mencion6 anteriormente para poder realizar este proyecto se
tomaran las medidas de las otras agujas que se tienen para que se hagan

iguales a esas.
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Desarrollo de la idea:

Se contratard a un proveedor para que realice las agujas para la
llenadora de acuerdo al disefio presentado por parte del equipo encargado

de este proyecto.

Figura 26. Aguja de llenadora
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Figura 27. Modelo para elaboracion de aguja para llenado

Fabricacion de aguja para llenar glacewear, para la
llenadora ODEN, segun medidas proporcionadas.
Material a utilizar, acero inoxidable

3.5mm

9.75 mm I/////
—» —
6.5mm

60 mm

—

SINTERNO 2 mm

~—— @EXTERNO 4 mm
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4.4.2. Ergonomia

Colocacion adecuada de los pies en las lineas del area de envasado

Descripcion de la situacion:

Las personas que laboran dentro del area de envasado realizan sus
actividades a la par de las bandas transportadoras. Cuando las personas
utilizan sillas para realizar su trabajo tienden a colocar sus pies sobre las

tuberias que estan debajo de las lineas de produccion.
Al estar colocando los pies sobre las tuberias estas tienden a
deformarse y en algunas ocasiones se han tenido que cambiar por el dafio

que han sufrido departe de las personas.

Anadlisis de la solucién:

Para poder brindar una solucidén a este problema que se da en el &rea de
envasado es necesario analizar la forma en que se realizar4 un soporte para
que las personas puedan colocar sus pies en ellos. Con la creacion de un
soporte se evitara que se darfien las tuberias que estan debajo de la banda
transportadora.

Identificar el punto clave:

Dario de las tuberias de las lineas de produccion del area de envasado.

Generacion de ideas:

Para poder solucionar este problema lo que se pensé fue cubrir las

tuberias para que las personas no coloquen sus pies sobre la tuberia.
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Al momento de cubrir las tuberias se tendria que hacer una pieza que se
sujetara a las bandas transportadoras. EIl inconveniente que se presentaria
con esta opcidbn es que para revisar las tuberias se tendria que estar
desmontando las piezas colocadas para cubrirlas. En las tuberias que van
debajo de la banda transportadora se conectan los diferentes equipos que
son utilizados para la produccion. Con una proteccion para las tuberias
habria que pensar en poder dejar los espacios necesarios para que los

diferentes equipos se puedan conectar.

Desarrollo de la idea:

Para la realizacion de este proyecto de acuerdo a las observaciones
realizadas en las lineas del area de envasado se logro identificar que no es
necesario fabricar un soporte para que las personas puedan colocar sus pies

al momento de realizar las operaciones.

El factor fundamental es que los conductos de aire que se desplazana lo
largo de las lineas y son de diferentes alturas, lo que provoca que los
disefios sean complejos debido a que deben de ir bien sujetados. Ademas
se deben de poder desmontar de una manera facil por las tuberias que estan

a lo largo de la linea.
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Figura 28. Vista lateral de linea 09

Lo que hay que tener en consideracion es que los asientos que tiene el
personal de las lineas cuentan con respaldo para los pies, permitiendo que

estos descansen de una manera adecuada.
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5. SEGUIMIENTO Y CONTROL

5.1. Politicas de liderazgo

A continuacién se desarrolla la politica propuesta.

5.1.1. Descripcion

Las politicas de liderazgo son todas aquellas formas que van a colaborar
con la filosofia de mejoramiento continuo. Su objetivo es que se logre crear
la necesidad en cada persona de desarrollar una cultura de cambio
constante. Con ello poder mejorar las condiciones de la organizacién y que
se pueda crear un ambiente de trabajo adecuado. Si se tienen buenas
politicas de liderazgo las personas desarrollaran un sentido de pertenencia
hacia las operaciones realizadas por lo que buscaran su mejora. La
organizacion se vera beneficiada por que la resistencia al cambio disminuird

de esta forma.

5.1.2. Creacion

La creacion de las politicas orientadas al liderazgo de la organizacion, en
este caso el area de envasado, irdn orientadas en funcion de las
necesidades de mejoramiento del area. De acuerdo a los proyectos
realizados se logro identificar que el mecanico de linea es un buen elemento
gue facilitara la comunicacion de las necesidades del personal de cada linea.
El motivo de elegir a los mecanicos de linea es por el contacto directo que

ellos mantienen con los operarios.
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La integracion de cada linea de produccién provocara que todos
conjuntamente formen un equipo de trabajo para poder plantear sus

proyectos de mejora continua. Conello se tendr& la participacion de todos.

Cuando se logre identificar que el personal ha empezado a colaborar
dando a conocer sus necesidades de mejora se propondran metas para los
proyectos de cada linea del area de envasado. El departamento de
mantenimiento quien esta a cargo de los proyectos de mejora continua sera
el que llevara el control acerca de la cantidad de proyectos Kaizen realizados
e un periodo de tiempo. Los proyectos de mejora continua deberan de
mantenerse de una manera constante, es decir que su cantidad no debe

disminuir ya que el objetivo es que sea continuo.

5.2. Proyectos Kaizen

Para desarrollar los proyectos Kaizen se debe tomar en cuenta:

5.2.1. Sugerencias

Los proyectos Kaizen seran realizados en base a las sugerencias
planteadas por el personal del area de envasado. De acuerdo a las politicas
manejadas se deberan de analizar las propuestas para cada mejora
propuesta para poder determinar su realizacion. Para las sugerencias hay
gue lograr hacer conciencia en cada una de las personas que estén dentro
del area de envasado para que no se de la situacion de realizar propuestas

solo por cumplir con este requisito.

Debido a que se tendrdn metas para cumplir con cierta cantidad de
proyectos se deben de analizar para que se logren realizar buenas mejoras
en el area y no solo se realicen cambios con el propésito de llegar a una

meta.
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Las sugerencias que se vayan planteando por el personal del area
ayudardn a que el personal no se sienta presionado por parte de la

administracion sino que ellos mismos se pondran sus metas.

La administracién debe de estar consciente de que el esfuerzo del
personal debe de ser reconocido para que se sientan motivados de alguna

manera.

Este sistema de sugerencias debe de ser comunicado a todo el personal
para que cada quien vea las metas que se han propuesto y asi mismo se
pueda ver el nivel de cumplimiento. Como se mencion0 que se trabajaran
independientemente las lineas de produccion al ver las metas de cada quien
se creara cierta competencia dentro de cada linea de envasado. Esta
competencia es necesaria para poder crear un sistema de incentivos por los
que cada equipo de trabajo se esfuerce en mejorar y que luego sea

recompensado por el logro obtenido.

5.2.2. Evaluaciones

Las evaluaciones a cada proyecto se realizaran de acuerdo a su
magnitud. Si la mejora identificada no implica un costo elevado a la
organizacion, su analisis se realizara dentro del equipo de trabajo con al
aprobacion respectiva de los encargados del programa. Los analisis seran
realizados por las personas que sean asignadas para esta tarea de acuerdo

a su conocimiento y experiencia dentro del area de envasado.
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5.2.3. Auditorias internas

Las auditorias internas seran los sistemas de control implementados

para poder evaluar en cualquier momento las mejoras realizadas en el area.

Con ellas se lograra revisar que los proyectos Kaizen estén cumpliendo
su objetivo. Al personal del area no se le notificara cuando se realizaran las
revisiones debido a que muchas de las veces tienden a tener un
comportamiento diferente al normal, alterando los resultados de las

Investigaciones.

El objetivo de una auditoria no es hacer quedar mal a una persona, ni de
estar controlando al personal para tenerlos bajo presion. Una auditoria sera
un instrumento utilizado por el equipo de mejoramiento para que se logren
identificar oportunidades de mejora que el personal no logré identificar. Se
evaluara si el desarrollo de las actividades dentro del area estd cumpliendo

con las metas propuestas.
Con una auditoria se evaluara:
e Que el area de envasado cuente con los registros de todos los

proyectos de mejora continua realizados, teniéndolos identificados

de una manera adecuada.

e Sicon el desarrollo de los proyectos se ha creado un mejor ambiente
de trabajo.

e Si el personal esta cumpliendo con las metas propuestas por ellos

mismos.
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e Si el sistema de reconocimiento de oportunidades de mejora se esta

llevando a cabo en base a lo acordado.

5.2.4. Acreditaciones

Las acreditaciones son todas las formas en que se recocera las metas
cumplidas de cada equipo de trabajo. Con ello se busca como se ha
mencionado crear en el personal un deseo de superacion y que se sienta
motivado. La administracion debe de cumplir con los ofrecimientos
realizados para ello deberad de quedar un acuerdo entre ellos y el personal

de area.

Ademds de las acreditaciones por equipo se realizaran las
acreditaciones a las personas que propongan cierta cantidad de proyectos

de mejora.

Con la realizacién de los proyectos también se debera de reconocer a la
persona que haya hecho la mejor propuesta de mejora dentro del area, para
ello es necesario que se lleve un buen control de los proyectos y que se

documenten.

El area de envasado fue el lugar en donde se decidi6é realizar este
proyecto como una prueba para poder determinar el nivel de aceptacién de
las personas que laboran ahi. Luego de poder ver que el proyecto se ha
realizado de una manera adecuada se trasladaran las experiencias
obtenidas para que el programa sea implementado en las demas éareas de la

organizacion.
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CONCLUSIONES

Con la implementacién de la filosofia KAIZEN se logré una mejora en
el area de envasado, los proyectos que se realizaron redujeron los
tiempos de preparacion para la produccion y los operarios se lograron

acomodar a las mejoras hechas.

El desarrollo del conocimiento de la filosofia de mejoramiento continuo
se realiz6 con una capacitacion al personal involucrado, con ello se
logr6 que se tuviera una adecuada orientacion hacia lo que se

deseaba realizar.

Para poder lograr una disminucidn en la resistencia al cambio de parte
de los operarios se desarrolld el lema que para mejorar son

necesarios los cambios y que serian cambios para beneficio propio.

Para generar el deseo de participacion de los colaboradores, fue
necesario que la administracion se comprometiera de cierta manera
en el reconocimiento a través de incentivos econémicos de acuerdo al

nivel de cumplimiento con relacion a los proyectos.

Para aumentar la productividad en una organizacion es necesario que
se realicen mejoras en todas las areas, ya que ello provocara que la
sumatoria total aumente, por que si se maneja solamente en un area
los valores de inferiores que se obtengan en otros lugares evitaran

que al efectuar una medicion total se refleje un cambio.

Las mejoras que se lograron identificar en el area de envasado fueron
implementadas en su mayoria, logrando con esto aumentar la

cantidad de proyectos realizados en un periodo de 4 meses.
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7. La eficiencia se logré aumentar con la disminucion de los tiempos de
preparacion cuando se realizaba un lote de cualquier producto. La
eficiencia no se podrd mejorar si se realizan proyectos solamente
para poder cumplir con las metas establecidas, debido a que estos no

provocaran mejoras a los procesos.

8. Para que se mantenga una mejora continua dentro del area de
envasado, es necesario que los equipos de trabajo establecidos

logren identificar las oportunidades de mejora en cada linea asignada.

9. Las mejoras realizadas deberan ser debidamente documentadas para
gue se tenga un historial sobre los avances obtenidos en determinado
tiempo y asi poder medir los logros obtenidos con los resultados

esperados.
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RECOMENDACIONES

Cuando se realice la implementacion de un programa de mejora
continua dentro de una organizacion hay que tener en cuenta el
involucramiento de todas las personas en el programa para que se

logre crear un ambiente de colaboracion.

Las capacitaciones son un factor importante, ya que en ellas se les
dard a conocer a los involucrados la forma en que operara y lo mas
importante, cual sera el papel que cada quien desempefiara en el
desarrollo de la implementacion, con ello se lograra crear el interés

de participacién y no una resistencia al cambio.

La administracion juega un papel importante, porque si no se
compromete con los involucrados no lograra que estén motivados y

solo se obtendran buenos resultados un tiempo muy corto.

Las oportunidades de mejora que sean planteadas, deben de ser
analizadas de una manera adecuada para que no se estén realizando
proyectos que no ayudaran a mejorar las condiciones de trabajo, por
gue en algun momento se puede dar la situacion de que el personal
solamente proponga proyectos con tal de cumplir con las metas que

les fueron propuestas.

Con la implementacion de un proyecto en determinado lugar no
significa que ya no serd necesario realizar mejoras, estas pueden
hacerse incluso a los mismos proyectos que fueron implementados
con anterioridad, como un proceso de retroalimentacion logrando asi

una verdadera mejora continua.
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