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1 RESUMEN.

Al implementar en las empresas los sistemas de mejoramiento confinuo, se
encuentran un campo de accidn cada vez mds comprometedor, es con estos
sistemas que en realidad los cambios se notan y se pasa del conformismo laboral,
a buscar la perfeccion en funcionamiento, y la optimizaciéon del tiempo, personal,
y de mds recursos que tenemos en una empresa, teniendo claro que no hay nada
perfecto, pero que tampoco hay problemas sino, oportunidades de mejora; es
por eso que en la empresa Postobdn, se trabaja cada dia el kaizen, en busca del
mejoramiento continuo que ayude a que las funciones realizadas sean cada vez
mas fructiferas, y el buscar en una simple accion de optimizaciéon del lavado de
botellones, puede marcar la diferencia en cuestion de gastos locativos, mano de
obra e incluso la seguridad del trabajador, puesto que todo es una cadena.

Al mejorar los indicadores de gestion por causa de los rendimientos al aprovisionar
de botellones aptos a la linea de produccidon, se cumple un objetivo muy
importante de una empresa, que es generar ganancias, y esto se logra al
optimizar el trabajo realizado en el drea, al bajar los costos por desperdicios, al
disminuir pérdidas, y también al reducir en gran porcentaje los botellones dados
de bqja.

Para la realizacion de este trabajo, fue necesario analizar la forma como se venia
trabajando en la planta, detectar la falla y atacarla al implementar una serie de
acciones, donde cada vez se encontraban mds oportunidades para mejorar y
cambiar la perspectiva del operario; se implementa entonces un POE, que fue
acompanado con una propuesta de una idea mds profunda de mejorar al
centro de lavado, para asi seguir dando un mejor rendimiento y que la mano de
obra, no crezca sino que disminuya. Se buscaron nuevos recursos en herramientas
mas versdtiles y se experimentd con buen resultado otfras posibilidades, que
permitieron dar una mayor agilidad al proceso de lavar el botellén, dando como
resultado, la optimizacién en recursos y bajar la mano de obra la cual era el
objetivo principal.

. Palabras Claves:

Mejoramiento continuo, Optimizacion, objetivos, Procesos



UNIVERSIDAD DE

NTIOQUIA

FACULTAD D‘E‘l;\'(;E.\'lERl’,\

2 INTRODUCCION

Todas las empresas necesitan encontrar la forma de implementar un proceso de
mejoramiento continuo exitoso y que, a la vez, sea perdurable, ya que, si no se
ajustan al movimiento cambiante del dia a dia, no se podrian incrementar las
eficiencias y la productividad de los procesos y, por consiguiente, no podrian
garantizar su sostenibilidad en el mercado ni su desarrollo y crecimiento. Teniendo
en cuenta esto, me puse a la tarea de indagar oportunidades de mejorar
métodos y buscar la efectividad en estos, por eso veo necesario realizar un
trabajo de andlisis en el drea de produccion de la empresa Postolbdn, donde me
encuentro realizando mis prdacticas académicas y encuentro una oportunidad de
mejora en el proceso del lavado de los botellones de 20 litros de agua cristal, ya
que hoy se hace de una forma muy manual, donde por el mismo mecanismo con
el que se readliza este proceso, ha provocado el represamiento de dichos
botellones, dando como resultado, bajo surtido de este botelldon por parte de los
operarios a la linea de producciéon; en el cual cuando no hay stock de botellones
aptos, hay que parar la produccidon, para ponerse en la tarea del lavado y asi
poder cubrir la cuota propuesta en el proceso de embotellamiento y cumplir con
el presupuesto planteado.

El lavado de botellones o garrafones, son los de 20 L, los cuales son botellas de
fabricacion en policarbonato y son retornable, por eso muchos de estos en su
retorno, llegan a la planta como extra sucios o botellones de dificil lavado, pues
llegan con rastros de pintura, pantano, lama, entre otras suciedades. Por esta
condicién, se deben lavar de una forma mds especial y profunda, ya que la
inocuidad del producto, es fundamental por la buena salud del cliente final, al
igual que la imagen de la empresa por la calidad, y mantener este estdndar
constantemente en alto donde no se puede permitir bajarlo.

En tiempos pasados, este proceso de lavado, lo realizaba una empresa externa
(terceros) donde se pagaban facturas de mucho mds de 8 millones de pesos
mensuales. Hoy en dia, este proceso lo adoptd la empresa en el drea de
Produccion, para ahorrarse este dinero; pero se han presentado una serie de
inconvenientes que, sumado a la contingencia de salud que sufrimos por el covid
19, este represamiento de botellones se hace mucho mds evidente, pues no hay
suficiente personal para realizar este proceso de lavado, dejando al drea de
produccion con la responsabilidad de buscar la manera de minimizar este
represamiento y posteriormente, dar buen rendimiento a la produccidon de la
lineq, sin incrementar los costes por mano de obra en el lavado de los botellones
y a su vez minimizar costos al dar de baja menos botellones, porque se logran
recuperar.
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En la actualidad con el sistema de lavado manual que se fiene, se lavan en
promedio mensual 3100 botellones , con un promedio de 3 operarios en esta labor
diarios, y donde lo ideal es que cada operario asignado, lave como minimo 15
botellones y como mejor panorama 20 por hora; indice de requerimiento que
muy pocos lo cumplen, al igual que no siempre hay disponibilidad de personal
para dicho proceso de lavado de las 8 horas continuas laborales, y hay dias
donde no se lavan botellones o solo se asigna a esta labor una sola persona
dando una variabilidad a los promedios de rendimientos que se desean.

3 OBIETIVOS

3.1 GENERAL

Optimizar la funcionalidad del cenfro de lavado de botellones de 20L,
mejorando el rendimiento de la produccion y reducir para la compania, los costos
por aimacenamiento del botelldn extra sucio y, sobre todo bajar el costo de
mano de obra en un 50%, al mejorar la técnica que se emplea en el lavado de
estos

3.2 ESPECIFICOS

» Estandarizar el proceso de lavado de botellones entre los operarios,
mediante el andlisis y el uso de metodologias adecuadas como el POE
(Procedimiento Operativo Estandarizado) para dar un rendimiento mds
6ptimo a la linea de produccidn, evitando asi el represamiento en la planta

» Incrementar la alimentacion de botellones aptos a la linea de produccion,
para mejorar asi la eficiencia, al optimizar el uso de los recursos en el
proceso de lavado del botellon.

» Minimizar los costos por dados de baja de extra sucios de los botellones,
mediante una mejor clasificacion y concientizacién de los operarios de la
importancia de esto.

4 MARCO TEORICO

Dentro del contexto claro del objetivo del trabajo, en donde se busca que los
rendimientos en la linea de produccion del botellon de 20L sean mds éptimos, a
causa de la eficiencia del lavado y la agilidad de los operarios en realizar dicho
proceso y asi poder tener buen stock de botellones limpios para proveer a la
linea, y en lo posible emplear el menor recurso humano posible, es importante en
comienzo implementar una estrategia de concientizaciéon al empleado, es decir,
que ellos entienda que su labor es muy significativa en la empresa, que el
compromiso es vital y que gracias a ello, su estabilidad econdmica es plena y por
lo tanto su disponibilidad para aprender, captar y aceptar de forma positiva
nuevas directrices, es muy importante a la hora de aplicar herramientas de
ingenieria, para poder llevar a cabo de manera significativa las tareas
propuestas.
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Teniendo claro los conceptos, y los objetivos a alcanzar, es importante
retroalimentar constantemente al operario, pues la rotacién de estos en las
distintas dreas de produccién y la empresa, hacen que con el tiempo se vayan
perdiendo los conceptos y la técnica de la metodologia ya adquirida por
empleados antiguos y ya capacitados.

4.1 TRABAJARLAS5°S

Con esta metodologia se pretende mejorar las condiciones de trabajo y la moral
del personal, puesto que es mds agradable y seguro trabajar en un sitio limpio y
ordenado, como también reducir gastos de tiempo y energia, reducir riesgos de
accidentes o sanitarios y mejorar la calidad de la produccion.

Para dar un orden al drea, en busca de un mejoramiento de los procesos
realizados hasta la fecha, y asi mejorar el estdndar de rendimiento, seguidamente
realizar un andlisis como parte inicial al cambio, a las sugerencias que dan los
operarios y con esto tener una panordmica mds amplia en correcciones y/o
mejoramientos del puesto de lavado y asi tener un desempeno mds optimo de
parte de ellos; con esto se dard un mejor orden y rendimiento al dreq,
visualizando de forma mas clara el campo de accion.

4.2 TEORIA DE RESTRICCIONES

Es ofra de las claves para el mejoramiento de este proceso y la evacuacion en el
almacenamiento de botellones, para encontrar los cuellos de botellas que
afecten el rendimiento del lavado y combatirlo, (pues se sabria si se pueden
recuperar o eliminar definitivamente el botelldn) y buscar otros nuevos cuellos que
surjan, ya que los botellones que hay a la espera de ser clasificados en
desperfectos por extra sucios y rotos, cada dia tiende a crecer, por la mala
recepcion de estos por parte de los distribuidores externos de Postobdn Bello; y
poder asi ser enviados al reciclaje directamente, o por el contrario lavados vy
recuperados para que puedan nuevamente ser retornados al mercado.

4.3  PLANILLAS DE INSPECCION

Para recolectar los datos que utilizaremos de forma de estadisticos, semana a
semana y mes a mes para tener una informacion mds clara sobre el centro de
lavado del botelldn, y el rendimiento general e individual del operario que alli
trabaje para que los resultados queden registrados, y si es el caso, realizar una
retroalimentacion continua sobre la técnica para lavar el botellén.



UNIVERSIDAD DE

NTIOQUIA

FACULTAD D‘E‘l;\'(;E.\'lERl’,\

4.4 REALIZAR UN DIAGRAMA DE FLUJO

Para llevar una secuencia grdfica del proceso del lavado del botellén, darlo a
conocer y entender a los operarios que son los directamente encargados de esta
labor como de los jefes que ayudardn a que se cumpla todo lo que hasta ahora
tenemos en contexto, siendo vital la continua retroalimentacién en operarios
nuevos y antiguos.

5 METODOLOGIA

Fue preciso realizar una retroalimentacién constante a los operarios en el sistema
de lavado del botelldn, con el cual se busca estandarizar el proceso, de tal forma
que sea mas agil y 6ptima, donde todos hagan la misma operaciéon al momento
de frabajar en el centro de lavado que se tiene en la planta de agua cristal, con
mejores estrategias de trabajo y ambientacion, pero en lo posible buscar la
manera de redisenarlo con una forma mds técnica y fisicamente mecdnica, de
manera que sea mads eficiente, donde todos los operarios empleen la misma
destreza a la hora de realizar el lavado.

Pero mientras se pueda dar vy llevar a cabo esta posibilidad, se implementa una
forma de trabajo organizado, dotando el centro de lavado con nuevas
herramientas que ayudaron a minimizar el fiempo que se gastaba en el lavado de
cada botelldn; se investiga en qué momento hacerle acompanamiento a los
operarios que no tenian la misma destreza para el rendimiento de la operacién, all
apoyarnos en cuadros de seguimiento en el rendimiento de botellones lavados
por hora y los minutos empleados al lavar cada botelldn, es por esto que se
disena un POE (Procedimiento Operativo Estandarizado), el cual se le explicd a
cada operario y en especial a los que se les detectd, menor indice y porcentaje
de rendimientos, logrando cambiar en gran medida su perspectiva de frabajo y
vision. De igual forma se experimenta con otras opciones que antes no se
contemplaban, pero que al momento de llevarlos al campo de accién, dieron
resulfados novedosos, mejorando el tiempo de remocidon de suciedad y por
consiguiente, mejorando el fiempo de lavado de cada unidad y el fiempo
utilizado de cada operario; donde la tarea es tener un rendimiento muy notorio
en botellones lavados por hora, reducir tiempos perdidos hombre y reducir
botellones dados de baja definitivamente (enviados al centro de reciclaje).
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PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR (POE)
PROCESO: LAVADO DEL BOTELLON DE 20L EN LA PLANTA AGUA CRISTAL
= 1.1 VERIFIQUE QUE TENGA LAS SIGUIENTES
; |HERRAMIENTAS
| Esponjas scoich brite industrial 1.1 Evita movimientos Innecesarios en busca
| Espétulas de la herramienta idonea.
(1 Herramlenta matdlico
|0 Balde 1.1 Para que ol tiempo de lavado sea menor.
11 Agua . { tiempo).
Preparar %" €ntodo |1 Datergente apropiado para el trabajo
1 p #leiclods |1 Bisturl 1.1.2 Se tondria control de fas harramientas. OPERARIO
herramientas Mveday |12 UTILICE EL DE
olaeMondo. | Guantes do saneamiento 1.2 *Evitar accidentos e Incidentes laborales
Li Guantes de nitrilo on ol puesta de lavado.
L1 Gafas de seguridad ®
() Tapa bocas *Se trabaj cémoado,
©1 Delantal de vinilo m:h = 2t oo/
(1 Botas amarillas
o Cofla
2.1 Visualice fisicamente antes de empezar a lavar los
Clasificar los : boteliones, revise y separe rotos y can otros 2.1 Para na perder tiempo lavando boteliones
A botellones entre; (%54 e TR T Al Y Mo OORRAR
rotos y otros levadoy  |2.2 51 el botelion tiene lama, verifique si se puede @ 22 Recleaificas on co50 06 s 58 pade
es decir, si la lama es de ficil remocion y no recuperar ol botellén, esto es importante.
desperfectos haya manchado el envase ; sino, separelo y ubiquelo en
la estiba designada de boteliones para darle de baja.
3.1Eliminar varios recorridos a donde estan
. Ios botellones, con e fin de evitar tismpos
POr 8310 &5 tener |
3.1 Retire 3 botellones de los huacales que so minimo 3 botellones en el puesto de lavado.
encuentran s0bro la astiba y ubiquelos en el puesto de
lavado. 3.2 Garantizar la calidad y la inocuidad del
producto, para esto, es necesario que no haya
3.2 Verifique que el botellén en su interior, no tenga lama lama ni mal olor en el interior del botelién.
y mal olor, en caso de presentarse, separelo para @ 3.3 Eliminar rochazos de botellones y tiempos
|descartar. perdidos en la linea de produccién.
Identificar el ¥ En todp :i: Revise qlm no hayan nlsﬁu:l’;omtmn el ::::o:- en 3.4 Para dar mas efectividad al proceso de
el cicto da el aslonto ni al rededor, mi oo contra la les uz. lavado.
3 proplema de extra [ ECeS 154 Identifique el problema de extra sucio en el botellén 3.5 No repetir of proceso de lavado del OPERASIO)
sucio en el botellon | cissiesdo |y corrijaio. @ botolln, y que se pusdan mejorar las
eficiencias y disminuir tiempos perdidos.
3.5 Cercibrose de remover bien el extra sucio del
botelién. Para que no haya reprocesos. ( lavario de 3.8 Mejorar el tiempo del lavado del botelién y
nuevo) @ garantizar que este sale apto para su llenado
on la linea de produccién.
3.6 Utilice las herramientas adecuadas para ef lavado del
extra sucio del botellon
@
4.1 91 la suciedad esta dentro, impregne la esponja del 4.1 Poder acceder a la suciedad que haya
metalico con e enel dentro del botellén y eliminaria.
botelldn, estrege hasta remover la suciedad.
Py “ 4.2 Para eliminar suciedades muy fuertes
o 3 v N la espitula remueve la sucledad que es mas COmMo rastros de pintura, cintas, stickers etc.
_Umlza_r herramientas o | Pty Pl
X al igual que el -'::;. v s 4.3 Lievar ol botellon de extra sucio a limpioy | (oen oy
.3 Con la espon icott , Impregnada en que quede apto para la linea deo uccion.
delergenle claaificade | Gotergente, remueva la suciedad externa del s
aproplado botellén uno por uno hasta enjabonar los 3 boteliones. 4.4 Esto se hace, para poder observar si el
botelldn es apto para el llanado en la linea de
4.4 Después de estregar y remover el extra sucio de los produccion y eliminar a su vez, el exceso de
3 botellones, enjusgue con agua. V detergente sucio.
@
5.1 Estar seguros de la (nocuidad del botelidn
" 5.1 Al torminar el lavado de los botellones, revise que @  [aipoderio pasar a la finea de produccion, y
Revisar el botellon [o-enwdo [estén aptos. que no presentan fisuras o que aun estén
0 enel enjuaguey [s=siode niclas. OPERARIO
UAGUE Y lisvaday | 5.2 Recoge los boteliones del puesto de tavado, iévelos
llevar a los huacales [@#osds (4 105 huacases ¥ repita nuevamente ta operacién con 5.2 Terminar el proceso de lavado y
otros 3 boteliones, recuperacion del botellén, y asi empezar
nuevamente el ciclo
:'::':d—ol.h Se tiene una um,...,_,,,
(e ¥ /o que tiene caracteristica critica de nte pora
\mpacts en o calidad en el
producto. dar paso a la siguiente

ope:
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JEFE DE PRODUCCION

s

llustracion 1 imagen del POE (Procedimiento Operativo Estandarizado)
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5.2 PROPUESTA DE REDISENO DEL PUESTO DE LAVADO

Al seguir con la misién y objetivo de optimizar el centro de lavado, en plan de
mejora, surge la idea de reorganizarlo y de adaptarle 8 puestos mecdnicos
automatizados, trabajando 4 motoreductores frifdsicos, instalados en su interior,
donde cada motor va acompanado de poleas que hardn que un escobillén
industrial, al infroducirlo a cada botellén, gire en su eje en el puesto de lavado vy
sea asi mucho mas facil y prdctico la limpieza en el interior y en el exterior del
botelldn con esponja industrial scotch brite, y como parte opcional, adaptdndole
también griferia industrial con bomba de agua para una salida de agua con
mayor presion, facilitdndole al operador el lavado del botelldn, el detergente que
se usaria para remover mejor la suciedad, se tendrian dos opciones que son el
topax 66 (el que actualmente se usa), y el liquid K, que es un jabdén neutro, y
solamente se necesitarian dos personas para dicha operacién, para asi seguir con
la filosofia de reduccion de costo en mano de obra, agilidad para el
aprovisionamiento de botelldn a la produccidén y mantener un stock bajo de
botellones extra sucios en espera de ser reclasificados y seguidamente lavados.

5.3 IMAGENES CENTRO DE LAVADO CON LA IDEA DEL REDISENO

XKL #

Imagen 1 del centro de lavado actualmente Imagen 2 del centro de lavado actualmente
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llustracion 3 simulacién redisefo centro de lavado llustracion 2 simulacion 2 redisefio centfro de lavado

Los botellones puestos en el centro de lavado, simulan las ubicaciones del
dispositivo con el motor y las poleas que hardn que gire los escobillones y asi lavar
el botelldn internamente, y externamente con esponjas industriales scoth brite que
es la que se utiliza en el momento

llustracién 4 guias de instalacién de puestos en el centro de
lavado

llustracion 5 operario frabajando en el centro de
lavado

8



UNIVERSIDAD DE ANTIOQUIA
1503 ,
FACULTAD DE INGENIERIA

5.4 IMAGENES DEL DISPOSITIVO CON MOTOR, POLEAS Y ESCOBILLON QUE SE

ADAPTARIA AL CENTRO DE LAVADO.

llustracién 7 dispositivo con motor y poleas a instalar en

llustracion é vista diagonal de la simulacion del rediseno el centro de lavado

llustracién 9 dispositivo con el motor y poleas para instalar en
el centro de lavado

llustracidn 8 dispositivo con motor y escobilldn para instalar
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Como parte opcional adaptar este sistema de griferia industria de agua a presiéon
para un enjuague mas optimo y rdpido del botelldn y que el centro de lavado
guede mds completo y eficiente

.

llustracién 10 griferia industrial para instalar en el centro de lavado

10
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Commercial

100000+ Style

bend lifespan f

360 degree

Pre-Rinse

Brushed Nickel otation

Spray Treatment

Ceramic valve

Este dispositivo que es un grifo industrial, vendria adaptado al centro de lavado,
acompanado con una bomba para permitir una salida de agua con mayor
presion, y ayude al operario a evacuar con mayor rapidez y agilidad ofras
suciedades y el exceso de detergente con el que se readliza el lavado del
botelldbn, donde la idea es realizar este proceso en 3 minutos o menos

11
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6 FLUJO GRAMA DEL PROCESO DE LAVADO DEL BOTELLON DE 20L

FLUJOGRAMA DEL
LAVADO DE BOTELLON EN EL CENTRO DE
LAVADO DE LA PLANTA AGUA CRISTAL
POSTOBON BELLO

Inicio

Y
Desempacar i Retirar desechos de tapén,

botellén del precinta y basura interna
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¥ : extrasucio :
Clasificar e -#=: OTOto para :
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| gl

olfativamente

extrasucio o s
roto? 1

N 5 :
o t defectuoso o sucio !

Y i de dificil remocién
Inspeccionar visualmente el i para dar de baja
botellén ante el lente de S e e ate
inspeccion del centro de :

lavado ome e :

v

Lavar el botellén
externamente con esponja  |=«———
industrial

1

Lavar el botellén
internamente

; Si

Enjuagar el

_MiL/

Inspeccionar de sigue No| Meter sl buacel

|para pasar a lineal—»
nuevo el botellén sucio? de produccién @

| S

llustracién 11 flujograma del proceso de lavado del botellén de 20L

12



SR P
UNIVERSIDAD DE ANTIOQUIA
1803 X
FACULTAD DE INGENIERIA

7 ALCANCE DEL PROYECTO

Con el acompanamiento y retroalimentacion a los operarios en el proceso de
lavado y aplicando el POE (Procedimiento Operativo Estandarizado) disenado
para una mejor comprension al objetivo que se pretende alcanzar, y llevando a
cabo el rediseno planteado al puesto de lavado, de manera que quede mads
mecdnico y técnico, el promedio de rendimientos de botellones lavados se
podria cambiar a 3520 botellones aproximadamente semanales, tfrabajando solo
2 operarios media jornada laboral, y el resto del tiempo en otras funciones
asignadas en la linea de produccion.

Si pasamos esto a costos, el ahorro que tendria la empresa es significativo, pues
un operario se gana por dia $32.062, para este proceso necesitamos 2 operarios
medio tiempo, lo cual equivale cada uno a $481.000 y a su vez la suma de los dos
es de $961.860 en mano de obra mensual, donde en un principio cuando se
enviaba el botellébn a lavar por medio de un tercero, se pagaban en promedio
mas de 8 millones de pesos mensuales.

8 COSTEO DEL LAVADO DEL BOTELLON POR TERCEROS

— Diferencia | VARIACION
Mes Cantidad Mes Cantidad Unidad ($/Unidad) MES
Costo Lavado Mes Mes ANTERIOR
Enero 3.703 | |Enero 7.770 | §  9.338.000,00 | § 1.201,80
Febrern 2.200 Febrern 6960 | § 5.025.500,00 | § 722,05 | % 479,75 -66%
Marzo 1.160 Marzo 7.744 | §  8.648.000,00 | § 1.116,74 | 5 (394,68) 35%
Abril 2300 | |Abril 6.680 | § 9.519.700,00 | $ 1.425,10 | § (308,37)| 22%
TOTAL: 9.363 TOTAL: 29.154 | § 32.531.200,00

llustracién 12 costeo del lavado del botelldn por terceros

En el anterior cuadro, encontramos la canfidad de botellones que se lavaban
mes a mes anteriormente por el contrato que se tenia con una empresa en
tercerizacion, el costo de lavado del botellén, dependia de la cantidad lavada
en el mes, para un promedio de mds de $8°000.000 mensuales, pero Postobdn all
adoptar este trabajo, este costo se redujo notoriamente, ya que se emplea la
mano de obra de un promedio de 3 o mds operarios de la planta por dia, si la
produccion lo permite. Cambiando el costo de lavado de botelldén por unidad a
costo de mano de obra empleada a la semana y por consiguiente al mes.



Llievando esto a costos seria

TABLA DE COSTOS APROXIMADOS POR MANCO DE OBRA
Valor dia operario laborado 5 32.062,00
Promedio operarios por dia 3
Promedio de dias de lavado por semana 5
Costo de mano de obra por semana S 480.930,00
mano de obra aproximado al mes (4 semanas) | § 1.923.720,00

llustracién 13 costo aproximado de la mano de obra interna

9 RESULTADOS ESPERADOS

UNIVERSIDAD DE ANTIOQUIA
FACULTAD DE INGENIERIA

Reduccion de costos en mano de obra al mejorar la técnica de lavar los
botellones de 20L al estandarizar los procesos mediante el POE (Procedimiento
Operativo Estandarizado), buscar nuevas medidas y formas para la agilidad y
rendimiento a la hora de lavar el botelldn y optimizar el recurso que hay en el
momento que es el centro de lavado minimizando asi la acumulacion de
botellones de exira sucios en la planta, donde el costo por almacenamiento
también es evidente ya que en este espacio se podria aprovechar para
almacenar el producto terminado. Y si el sistema es exitoso, migrarlo a otras

plantas de produccidon de la empresa.

10 CRONOGRAMA DEL PROYECTO
CRONOGRAMA DEL PROYECTO

Descripcién

Meszes

Planteamiente del

proyecto
Cotizacién del
proyecto
Adecuacién ¥

capacitacién  del
equipo de lavado

Puesta en marcha

Obzervacion a
mejorar

Resultados
esperados

llustracién 14 cronograma del proyecto
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11 PRESUPUESTO PARA EL REDISENO DEL PUESTO DE LAVADO DE BOTELLONES DE 20L
El presupuesto es de 3 millones de pesos como cotizaciones sobre las griferias
industriales, las poleas y escobilldn industriales, puesto que los motores serian en
gran medida reutilizados, ya que se ha hablado con el drea de mantenimiento
para ponerlos en contexto sobre el proyecto, y donde me han dejado claro que
los motores que tienen en inventario por reparaciones y reposiciones, se pueden
recuperar, dando mds viabilidad a esta propuesta.

12 CUADRO HISTORICO DEL LAVADO DEL BOTELLON DE DICIEMBRE A MARZO

El siguiente cuadro, hace parte del efecto del haber empezado a retroalimentar
continuamente el operario e implementar el POE dissnado como parte de los
objetivos del trabajo

VES TOTALUNIDADES|  MINUTOS PROMEDIO DIAS PROMEDIO BOTELLON | PROMEDIO OPERARIO
LAVADOS MES |TRABAJADOS MES |BOTELLON X DIA| TRABAJADOS | HORA OPERARIO | TRABAJANDO X DIA
DICIEMBRE 3615 13262 212,64 17 15,7 37
ENERD 3071 14128 215,94 17 15,3 3,35
FEBRERO 4145 15612 276,33 15 15,8 39
MARZO 2403 9267 141,35 17 16 2

llustracion 15 cuadro histérico del lavado de botelldn

Se nota un incremento en el rendimiento del lavado de botellones, ya que se
realizé un trabajo de retroalimentacion de forma estandarizada por medio del
POE (Procedimiento Operativo Estandarizado) donde no siempre se trabajaba
con el promedio de 3 personal al dia ni tampoco se laboraban las 8 horas
completas, todo dependia de la operacion, y la disponibilidad de personal en la
planta por las novedades que se presentaban y el ausentismo.

En el mes de marzo, el indice de unidades lavadas, baja porque el stock de
botelldon extra sucio también ha bajado, al igual que se trabajaron menos minutos
y con menos personal cumpliendo asi con otfro de los objetivos propuestos.

13 RECOMENDACIONES

Como ingeniero industrial en formacién, y aplicando lo aprendido en el dia a dia
y formacién académica, encuentro muchas oportunidades de mejora en la
empresa y mds en concreto en el drea de produccién, donde veo importante
implementar herramientas de mejoras continuas constantemente por medio de la
retro alimentacién y sobre todo, escuchar al operario en sus ideas y aportes, pues
son también una gran fuente de experiencia, informacién y conocimiento.

Buscar siempre tener una retroalimentacion interna a cada operario que entre
nuevo a las distintas dependencias del drea, e incluso a los antiguos, pues se
corre el riesgo de caer en el costumbrismo donde cada quién en planta, hace las

15
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cosas como mdas les convenga vy se les facilite, olvidando las directrices y los
estandares ya establecidos por la empresa.

14 OTROS RESULTADOS

Al aplicar la metodologia de kaizen en el proceso de mejora continua en el drea
de produccidon, me puse también en la tarea de buscar donde mas aplicarlo,
optimizando el recurso con el que se frabaja y se cuenta vy detectando el
malgasto de los guantes de tipo nitrilo, se hizo un seguimiento al uso de este,
dando como resultado, una rebaja en el consumo excesivo con el que se venia
teniendo, logrando reducir a un 50% el gasto en el consumo de guantes, y en la
compra, bajando notablemente el costo al darle un mejor uso, creando
conciencia y practicidad a la hora de distribuir este elemento.

15 CONCLUSIONES

El frabajar en una empresa de produccion, abre un mundo de ideas distintas
cada dia por redlizar, para buscar una mejora en todos los procesos que en ella
se encuentran, pero a medida que los dias pasaban, encuentro que la solucién a
muchos problemas e inconvenientes que se presentan en una empresa, es aplicar
lo aprendido en experiencias pasadas, no olvidarnos de ello, en apoyarnos en 1as
personas que poco creemos puedan aportarnos pero que en realidad, fienen
mucho para ensenarnos, porque mds que aprender la teoria en la universidad,
estd también el auto conocimiento y lo que aprendemos en el campo de accidn
y tfrabajo; no creernos mds que nadie porque fenemos un cargo, estudio o titulo y
estar abierto a nuevas experiencias, huevos aprendizajes, nuevas ideas y nuevos
inconvenientes, porque no son problemas, son oportunidades de mejoras.
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