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Prologo
Esta investigacion es un requisito previo, para optar al titulo universitario de
Licenciatura en Ingenieria Industrial con énfasis en Recursos Naturales Renovables,

de conformidad con los estatutos de la Universidad Rural de Guatemala.

El estudio realizado sobre el plan de mejora continua al proceso de sellado de envases,
se llevo a cabo para proponer las posibles soluciones a la problematica de la entidad,
las cuales son; la creacion de la oficina de mejora continua que contenga mobiliario

para archivo de documentos y equipo de computo para la creacion de estandares.

Insumos; aspiradora para secado del excedente de los liquidos de la bocarosca del
envase, pinzas con punta de bisel para reemplazar los tornillos que no cumplen la
funcion de dosificacion de la tapa, sensores para detectar el sello Lainer y sensores
fotoeléctricos para que detecten la correcta posicion de la tapa en el envase, después

de pasar por la taponadora y la selladora.

El deficiente proceso de sellado de envases se puede reducir; si se aplica la
estandarizacion en el embalado y en el llenado del envase, si se mantiene el orden, la
distancia y la estabilidad en el recorrido del envase. En el despacho del galén ya no
habria pausa, porque actualmente un rechazo retiene el proceso de entrega al cliente,

indica que desde que la orden se habilita en el sistema hasta su cierre hay demora.

Se formula un programa de sensibilizacion y capacitacion dirigida a los
colaboradores, las soluciones se pueden aplicar a otras entidades que tengan la misma
problematica, pueden ser utilizadas como consulta académica de estudiantes de
Ingenieria Industrial de las diferentes universidades del pais, con el desarrollo del
proyecto se pueden aplicar los conocimientos adquiridos durante la carrera, la tarea
tendrd menos riesgos ergondmicos, habrd mayor eficiencia en la produccién, y se

garantiza la seguridad industrial para cada uno de los colaboradores en el proceso.



Presentacion
El presente informe es resultado de la investigacion que se realiz6 para determinar la
problematica: la cual es el deficiente proceso de sellado de envases de empresa
Cosméticos Global, Km. 26.5 Choacorral, San Lucas Sacatepéquez, Guatemala, para
cumplir con los estatutos reglamentados por la Universidad Rural de Guatemala
previo a optar el titulo universitario de Licenciatura en Ingenieria Industrial con

Enfasis en Recursos Naturales Renovables.

En este mismo orden se realiz esta investigacion de tal manera que los resultados,
cumplan con la proyeccion de produccion diaria, semanal o mensual de la empresa,
se busca que los clientes se sientan atraidos por la calidad del producto elaborado y
despachado, que los colaboradores tengan autonomia para tomar decisiones en la
forma de hacer la actividad que le corresponde a cada uno, segun su rol en el proceso
y con menos esfuerzos fisicos al embalar, al entarimar, al inspeccionar y al trasladar

los productos fabricados a otras estaciones.

Se pretende establecer y fortalecer la unidad ejecutora, mediante la elaboracion de
planes de capacitacion, sensibilizacion y estandarizacion del Area de Produccion, con
el objetivo de definir la manera correcta de realizar el proceso de sellado del envase y
con el fin de realizar la tarea de la misma manera, uno de los retos es adaptarse de

forma fécil y rapida a la tarea y producir con calidad a la primera.

Los colaboradores del Area de Produccién apoyaron la investigacion realizada, con
comentarios e ideas, por lo que se define hacer un plan de mejora continua. Poner en
marcha este proyecto reducirad de forma significativa la deficiencia en el sellado del
envase, los colaboradores seran filtros de la calidad en cualquiera de las estaciones y
al sacarle provecho a la tecnologia para la inspeccion del sellado del envase, se tendra
el beneficio de optimizar: los recursos humanos, las materias primas, la funcionalidad

de las méaquinas y la entrega del producto terminado serd justo a tiempo.
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L. INTRODUCCION
Esta investigacion tiene como objetivo proporcionar un plan de mejora continua al
proceso de sellado de envases, se realizo a través de entrevistas realizadas en el Area
de Produccion, a continuacion, un resumen de la misma, el problema es el deficiente
proceso de sellado de envases, su efecto es el incremento de rechazos de productos
terminados, por la carencia de plan de mejora continua al proceso de sellado de

€nvascs.

Este documento estd formado de la siguiente manera: por prologo, presentacion y

cuatro capitulos que se identifican con nimeros romanos.

I: Conformado por, introduccion, planteamiento del problema, hipdtesis, objetivo
general y objetivo especifico, justificacion, metodologia conformada por métodos y

técnicas tanto para la formulacion como para la comprobacion de la hipotesis.

IT: Conformado por el marco tedrico, que incluye aspectos conceptuales formados por

aspectos doctrinarios y legales.

III: Comprende la comprobacién de la hipotesis, el cual estd formado por la
descripcion de los resultados obtenidos de las encuestas relacionadas a la variable

dependiente “Y” e independiente “X” con su respectivo analisis.

IV: Conformado por las conclusiones y recomendaciones, posee bibliografia y ocho
anexos, dichos anexos son: el domind, arbol de problemas, arbol de objetivos,
diagrama del medio de solucion de la problematica, boleta de investigacion para la
variable dependiente (Efecto), boleta de investigacion para la variable independiente
(Causa), anexo metodoldgico comentado sobre el calculo de la muestra, anexo
metodolégico comentado sobre el célculo del coeficiente de correlacién y anexo

metodoldgico de la proyeccion.



I.1. Planteamiento del problema.

La empresa Cosméticos Global, Km. 26.5 Choacorral, San Lucas Sacatepéquez,
Guatemala, ha presentado incremento de rechazos de productos terminados en los
ultimos 5 afios, porque se detectan fugas y derrames en el proceso del sellado del
envase, también cuando se traslada y cuando se prepara el despacho del pedido del
cliente, por lo que se solicité autorizacién para hacer visitas al Area de maquinas, las
que se encargan del llenado y sellado del envase, para entender cual puede ser la causa
que ocasiona el problema, con compaifiia del supervisor y de los colaboradores se

hicieron recorridos, entrevistas y una inspeccion profunda.

El problema central de la investigacion es el deficiente proceso del sellado de envases,
se identifica que en el proceso del sellado hay fallas que contribuyen para que se
provoque el mal sellado, los colaboradores muestran cual es el proceso operacional y
el proceso de la maquinabilidad y comentan que en las fajas de transporte hay
cabeceos del envase porque queda un espacio entre faja y faja, también que no cuentan
con un equipo que se encargue del secado del excedente de producto en la bocarosca
del envase, consideran que esto contribuye para que el sellado salga defectuoso y

afirman que desconocen sobre estandares de temperatura para la maquina selladora.

La causa determinada es la carencia de un plan de mejora continua, para contrarrestar
la problemadtica. Se hicieron visitas en una de ellas se entrevisto a los colaboradores,
quienes mencionan que no cuentan con un plan de mejora continua, consideran que
es importante porque los colaboradores mdas antiguos tienen razgos de mejora
continua, pero no tienen la iniciativa, ni pueden tomar desiciones y hacer una mejora

en alguno de los equipos que conforman la linea de Produccion.

Esta es la razon por la que urge desarrollar un plan y un equipo de mejora continua,
porque contintia el incremento de rechazos de productos terminados y cada dia

impacta mas y detiene los despachos.



I.2. Hipotesis

A continuacion, se presenta el resultado de la investigacion; los datos cualitativos
obtenidos: de las lluvias de ideas, de las entrevistas, de los comentarios de los
colaboradores y de los datos histdricos descargados de la base digital del sistema SAP,
son precedentes para poder formular la hipdtesis que se describe de la siguiente

manecra:

“El incremento de rechazos de productos terminados de Cosméticos Global, Km. 26.5
Choacorral, San Lucas Sacatepéquez, Guatemala, en los Gltimos cinco afios, por el
deficiente proceso de sellado de envases; es debido a la carencia del plan de mejora

continua al proceso”

(Sera la carencia de plan de mejora continua al proceso de sellado de envases de
empresa Cosméticos Global, Km. 26.5 Choacorral, San Lucas Sacatepéquez,
Guatemala, por el deficiente proceso de sellado de envases; la causante del incremento

de rechazos de productos terminados en los ultimos cinco afios?

L.3. Objetivos
Con la finalidad de poder darle una solucién a la problematica estudiada y contribuir
a la solucion de los problemas encontrados en la empresa Cosméticos Global, se

trazaron los siguientes objetivos:

1.3.1. Objetivo general
Reducir los rechazos de productos terminados de Cosméticos Global, Km. 26.5

Choacorral, San Lucas Sacatepéquez, Guatemala.

1.3.2. Objetivo especifico
Estandarizar proceso de sellado de envases de empresa Cosméticos Global, Km. 26.5

Choacorral, San Lucas Sacatepéquez, Guatemala.



1.4. Justificacion

La razon principal por la que se realiza la investigacion es porque en los tltimos cinco
afios ha existido incremento de rechazos de productos terminados en empresa
Cosméticos Global, Km. 26.5 Choacorral, San Lucas Sacatepéquez, Guatemala, lo
cual es debido a la carencia de plan de mejora continua al proceso de sellado de

€nvascs.

Para reducir los rechazos de productos terminados, se debe analizar la situacion desde
los datos generados y archivados en el sistema SAP, (sigla del nombre aleman
original: Systemanalyse Programmentwicklung, que se traduce como desarrollo de
programas de sistemas de andlisis). El rol de los colaboradores del Area de
Produccion, el Area de Maquinas y del Area de Despacho, es crucial para comprender

las funciones de los equipos en el proceso y para hallar la causa raiz del problema.

Mediante la proyeccion realizada se determina, que al aplicarse el plan se calcula que
se reduciran los rechazos de productos terminados, los cuales seran de 21,788
unidades dafiadas para el afio 2025, por lo que se obtendria el objetivo esperado, la
empresa sera mas eficiente, los colaboradores realizaran sus actividades con mayor
enfoque en el proceso, podran eliminar fallas de los equipos, lo cual les facilitara
tiempo para preparacion de materiales y accesorios necesarios en el embalado de los

productos.

De no aplicarse el plan de mejora continua al proceso de sellado de envases,
continuard el incremento de rechazos de productos terminados de la empresa y se
calcula que para el afio 2025 sera de 109,244 unidades dafiadas, no se cumplira con
los despachos por orden de pedido, justo a tiempo, porque retirar un envase o varios
envases ocasiona retrasos en la entrega al consumidor, demora en el transporte,
deficiencia en el despacho y reprocesos que se pueden recuperar por medio de

retrabajos o desecharse, es decir que van a destruccion total, lo que significa pérdidas.



I.5. Metodologia
La metodologia utilizada para la elaboracion de la hipdtesis y su comprobacion se

compone de métodos y técnicas.

1.5.1. Métodos

Se dividen para la formulacion de la hipdtesis y para la comprobacion de la misma.

1.5.1.1. Métodos utilizados en la formulacion de la hipotesis

Método Deductivo

Para la formulacién de la hipdtesis el método principal fue el deductivo, el cual
permite conocer aspectos generales del envase, los que proporcionaron los
colaboradores y los archivos o datos del sistema digital, sobre incremento de rechazos
de productos terminados de Cosméticos Global, Km. 26.5 Choacorral, San Lucas
Sacatepéquez, Guatemala, por medio de distintas técnicas las cuales seran descritas,

posteriormente, se procedi6 a la formulacion de la hipotesis.

Método del Marco Logico o 1a Estructura Logica

Este permite identificar la variable dependiente e independiente de la hipdtesis,
ademds de establecer el Area de trabajo y el tiempo estipulado para desarrollar la
investigacion, ademas de la diagramacion de la hipotesis que se encuentra en el anexo

“2” o arbol de problemas.

El método del marco logico permite encontrar el objetivo general y el especifico de la

investigacion, ayuda a establecer la denominacion del trabajo en cuestion.

1.5.1.2. Métodos utilizados para la comprobacion de la hipotesis
Los métodos utilizados para la comprobacion de la hipotesis fueron los siguientes:

Inductivo, Estadistico y Sintesis.



Método Inductivo
Con este método se obtuvieron resultados especificos o particulares de la

problematica identificada; lo que permitid disefiar conclusiones y premisas generales.

Método de Sintesis

Cuando se interpreto la informacion, se utilizo el método de sintesis, para obtener las
conclusiones y recomendaciones del presente trabajo de investigacion; el que sirvio,
también, para hacer congruente la toda la investigacion y con los resultados obtenidos

o el producto de la investigacion de campo, del investigador.

Método Estadistico

Después de recabar la informacion contenida en las boletas, se procedio a tabularlas;
para cuyo efecto se utilizo el método estadistico para determinar el resultado positivo
o negativo y el método de analisis, que comprueba de forma acertada los comentarios

e ideas de los colaboradores del Area de Produccion.

Estos métodos consisten en interpretar los datos tabulados, en valores absolutos y
relativos, obtenidos después de la aplicacion de las boletas de investigacion, que

tienen como objeto la comprobacion de la hipotesis previamente formulada.

L.5.2. Técnicas
Las técnicas empleadas en la formulacion y comprobacion de la hipotesis variaron de
acuerdo con la etapa de la formulacién de la hipotesis y a la comprobacion de la

misma.

1.5.2.1. Técnicas que se utilizaron para la formulacion de hipotesis
Las técnicas que se utilizaron para la formulacion de la hipdtesis son las herramientas

que se detallan a continuacion:



Lluvia de Ideas
Se utiliz6 esta técnica para recopilar comentarios, sugerencias e ideas de la

problematica por parte de los colaboradores del Area de Produccion.

Observacion Directa

Por medio de esta técnica se observa la oportunidad de mejorar, cada visita fue de
investigacion y aprendizaje, sobre: las funciones defectuosas de algunos equipos, de
las fallas en algunos puntos clave de las méaquinas y la falta de conocimiento sobre
mejoras continua, demostrada porque les falta iniciativa y no pueden tomar decisiones
definitivas para para actuar y reemplazar cualquier pieza o accesorio que no cumplan

con su objetivo en el proceso, es decir falta autonomia.

Investigacion Documental
Se utiliz6 para no duplicar documentos, para obtener aportes y puntos de vista de otros

investigadores sobre la problematica, para fundamentar el marco tedrico.

Entrevista

Realizada para obtener datos sobre el efecto problema y causa, se entrevisto a diez o
quince de los colaboradores: que realizaban la tarea del llenado, que hacen la
inspeccion de calidad del producto terminado, los que hacen el despacho y los que
trasladan en vehiculo el producto terminado, desde el Area de Produccién al Area de

Despacho.

1.5.2.2. Técnicas empleadas para la comprobacion de la hipotesis

Para la comprobacion de la hipdtesis se aplicaron las siguientes herramientas:

Cuestionario
Se realiz6 para investigar el efecto (Variable dependiente “Y™) y la causa (Variable
independiente “X”), se distribuy6 el mismo a la muestra para posteriormente ser

tabulados.



Encuestas

Se elabord una boleta de encuesta dirigida a los colaboradores del Area de Produccion,
para comprobar la variable dependiente “Y” (Efecto) y se elabord una boleta de
encuesta dirigida a los mismos colaboradores del Area de Produccion, para comprobar

la variable independiente “X” (Causa) de la hipodtesis.

Calculo de la muestra

Es una representacion de la poblaciéon en general, con caracteristicas y atributos
similares, fue dirigida a los 61 colaboradores del Area de Produccion, se tomo la
muestra de 34 colaboradores dirigida para la comprobacion de la causa y el efecto. Se
utilizé la poblacion finita, variable cualitativa con un nivel de confianza del 90% y

error de muestreo de 9.5%

Coeficiente de correlacion

La correlacion es de 0.92 por lo que hay correlacion entre la variable dependiente e
independiente, ya que se cumple con el parametro > + 0.80 y < + 1 los datos que se
ingresaron fueron generados desde el sistema SAP (sigla del nombre aleman original:
Systemanalyse Programmentwicklung, que se traduce como desarrollo de programas
de sistemas de analisis), la empresa proporciona los datos de los ltimos cinco afios

desde el 2016, 2017, 2018, 2019 al 2020 sobre rechazo de productos terminados.

Proyeccion

La proyeccion lineal presenta datos serios y reales, con el objetivo de proyectar el
impacto que provoca la problematica estudiada, es decir el deficiente proceso del
sellado de envases, se demuestra la necesidad de implementar un plan de mejora
continua al proceso de sellado de envases, porque facilitara el trabajo a todos los
involucrados, a la jefatura administrativa y productiva porque obtendran beneficios
como: tiempo para realizar otras actividades que facilitaran el proceso y tiempo para

un mejor control en la calidad en el sellado del envase.



II. MARCO TEORICO

En el marco tedrico se va a desarrollar la teoria que va a dar el fundamento a la
investigacion. En su elaboracion se hizo necesaria una recopilacion de datos e
informacion documental. Esta integrado por aspectos que incluyen toda la teoria que
se ha descrito. Dentro de los principales temas se tiene: Industria; Produccion de
cosméticos; Productos terminados; Rechazos de productos terminados, envases,

proceso de sellado de envases, mejora continua al proceso y calidad total

I1.1 Industria

I1.1.1. Historia
“Todo inicio hace 12 mil afios aproximadamente, cuando los antiguos egipcios
descubrieron habilidades de curacién por medio de aceites perfumados. A partir de
ese momento, su industria cosmética se elevdo mas y mas alto hasta el punto de
convertirse en una importante parte de su religion, casi todo el mundo utilizaba
aceites, delineadores de ojos y productos similares para mejorar su aspecto”

(Maldonado, 2016, p. 26).

Hace 12 mil afios los egipcios descubrieron propiedades curativas en los aceites y las
transformaron como parte de su religion. Por medio del empleo de los cosméticos
llegaron a honrar a sus dioses por ejemplo los aceites y los delineadores de ojos con

la finalidad de mejorar su imagen personal.

“A pesar de que algunos de sus ingredientes eran venenosos, el encanto de la
cosmética no disminuyo. Sin embargo, cuando los cosméticos encontraron su
camino fuera de Egipto, no llegaron con tanta fuerza de Grecia y a Roma. Ahi la
cosmética alcanzo alta popularidad, pero fue vista como extravagante e innecesaria
por muchos. En Roma, hubo un periodo en que las mujeres no eran consideradas

hermosas si no usaban cosméticos” (Maldonado, 2016, p. 26).



A pesar del riesgo de que las materias primas contenian propiedades venenosas, su
uso era continuo. Los cosméticos no tuvieron tanto auge en Grecia o en Roma. Los
cosméticos llegaron a ser muy populares, pero llegé a ser algo extravagante y no
esencial. En la antigua Roma, si las mujeres no empleaban cosméticos no se

consideraban hermosas.

“Esto condujo a la inflacion de los precios, y pocas mujeres ricas se las arreglaban
para jugar con grandes fortunas en cosméticos grandes de la India y Oriente Medio.
Para combatir esta epidemia, el senado romano declaro una ley, de corta duracion,
que impedia exposiciones publicas de los productos cosméticos y ropa femenina
extravagante en todas las ciudades de la Republica Romana. En las otras
civilizaciones, los cosméticos también recibieron tratamiento dspero similar, de

vez en cuando” (Maldonado, 2016, p. 26).

Lo cual llevo a una inflacion de los precios, su uso fue exclusivo, implica que hubo
discriminacién en la sociedad, algunas mujeres ricas las cuales invertian grandes
cantidades de dinero tanto en la India como en Oriente Medio. El senado romano llego
a prohibir las exposiciones en publico de productos cosméticos en las ciudades de la

Reptiblica Romana.

“En China, por ejemplo, las personas comunes eran ejecutadas si usaban esmalte de
ufias en publico, el cual fue un privilegio de los ricos; en Japon, las mujeres nobles
tenian prohibido caminar en publico sin tratamiento cosmético de cuerpo completo”

(Maldonado, 2016, p. 27).

En China exisitian restricciones de uso de cosméticos, ejecutaban a las personas que
empleaban esmalte de ufias en publico, este era un privilegio para cierta clase de la
sociedad. En Japon las mujeres de la nobleza debian de llevar tratamiento cosmético

en el cuerpo para andar en publico, cre6 discriminacion en la sociedad.
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“En China el empleo del esmalte de ufias era un privilegio de los ricos, la edad
media fue la época en que los cosméticos casi desaparecieron del conocimiento
publico. Debido a la tradicion de las prostitutas de usar cantidades excesivas de
cosméticos para ocultar su edad y exagerar su belleza, por un tiempo muy largo los
cosméticos fueron totalmente abandonados por la mayoria de la poblacion

europea” (Maldonado, 2016, p. 27).

Durante la edad media casi desaparecen los cosméticos como consecuencia de que
eran empleados de forma excesiva por las prostitutas, con la finalidad de ocultar su
edad y de resaltar su belleza, el esmalte de ufias era un privilegio exclusivo para los
ricos, como consecuencia manifestaba discriminacion, por lo que la mayoria de la

poblacion en general dejo de usar los cosméticos durante varios afios.

“Reyes y Reinas hacian declaraciones publicas donde indicaban que el uso de
cosméticos no era decente; funcionarios de la iglesia difundian la creencia de que
la cosmética era utilizada solo por los paganos y adoradores de Satands. Durante
un tiempo, se permitié solo a actores y actrices de teatro usarlos, pero solo durante

sus actuaciones” (Maldonado, 2016, p. 27).

Reyes y Reinas establecian que el empleo de los cosméticos no era para personas
decentes, se mencionaba que solo los empleaban los paganos y adoradores de satanas,
por ese motivo y por obedecer a las autoridades y sus normas su uso fue permintido a

los actores en ocasiones determinadas como las actuaciones de teatro.

“El cambio ocurri6 finalmente después de que los soldados europeos regresaban
de las Cruzadas de Oriente Medio, traen a casa nuevos productos y conocimientos
exoticos. Entre estos productos, muchos eran de diverso tipo de cosméticos, que
inicialmente eran adoptados Unicamente por la nobleza y la alta clase de los

ciudadanos” (Maldonado, 2016, p. 27).

11



“Los productos cosméticos en sus inicios eran adoptados por la nobleza y la alta
sociedad. Después del Renacimiento, los cosméticos se difundieron en toda
Europa, ahi los cosméticos encontraron su punto de apoyo, pero no fueron
aceptados publicamente, excepto durante unos columpios de moda durante el

reinado de Isabel I, de 1559 a 1603, en Inglaterra” (Maldonado, 2016, p. 27).

Seguido del periodo del Renacimiento, los cosméticos se difundieron por toda Europa,
los cuales no lograron una aceptacion publica, a excepcion de los columpios de moda

en la época de la reina Isabel L.

I1.1.2. Mercado creciente y una oportunidad de negocios
“Los avances en la industria, la quimica y la medicina en el siglo 18 y 19 trajeron
importantes avances a la cosmética. Aunque todavia no habian sido aceptados
plenamente, el nuevo estilo victoriano que surgid en el siglo 19 trajo la moda
estética centrada en que exigieron que todas las damas debian de presentarse como
hermosas y fragiles, con ropa elaborada y definida con precision en combinacion
con rasgos faciales. Para tal efecto, las sombras de los ojos, barras de labios,
esmalte de ufias y otros productos comenzaron a ganar atraccion” (Maldonado,

2016, p. 27).

Durante los siglos 18 y 19 se dieron grandes avances a la industria de la cosmética.
Por medio del estilo victoriano se gener6 la moda estética, en la cual las damas se

debian de presentar hermosas, con lo cual varios productos se volvieron atractivos.

“La época de principio del siglo 20 fue sin duda el amanecer de la industria
cosmética moderna. Con la revolucion del cine, la fotografia, las comunidades
rapidas, incontables innovadores y el apoyo de las grandes industrias se logro
introducir productos cosméticos a los hogares del mundo occidental” (Maldonado,

2016, p. 28).
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Durante el siglo 20 la industria cosmética surgié con mucha fuerza y con mayores
exigencias, satisfacer las necesidades de belleza fue un reto para la industria y los
fabricantes. Para el arte era un complemeto y un producto de primera necesidad tanto

para; el teatro, el cine y la fotografia.

“Durante las primeras décadas del siglo 20, las compafiias de cosméticos, muchas
de las cuales pronto se convertirian en potencias internacionales, introdujeron
labiales solidos, brillo de labios, rimel, perfiladores de ojos; los ultimos
propulsados a la popularidad masiva por los descubrimientos increibles debajo de

las piramides de Egipto” (Maldonado, 2016, p. 28).

A principios del siglo 20 no solo la industria a nivel general, porque surgieron varias
empresas de cosméticos, que tomaron mucho auge a nivel internacional, al introducir
una gran gama de productos, los que alcanzaron popularidad masiva, como
consecuencia de varios descubrimientos que se realizaron debajo de las piramides de
Egipto, el interés que se desbordd de nuevo a la sociedad en general, sin

discriminacién y restriccion al uso.

“Bronceados, colores para el cabello, geles y polvos de todo tipo. Con estos
avances, no fue extrafio ver que los viejos estilos quedaran en el olvido. La nueva
moda internacional se traslado rapidamente, después de 1930, la introduccion de

nuevos estilos con cada década que pasaba” (Maldonado, 2016, p. 28).

“Con la innovacién de productos se quedo atras el estilo victoriano, la nueva moda
internacional se inici6 en 1930. La gran salida de estilos tradicionales ocurrié en
1960 y en los afios 70 con la introduccién del movimiento hippie con estética de
aspecto natural; el punk, mas oscuro y de aspecto siniestro y glamour, estilo
extravagante y colorido. De ellos muchos nuevos estilos han surgido, cambiado y

moldeado la moda a su estado actual” (Maldonado, 2016, p. 28).
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Durante la década de los 60 y 70 se dio la salida de estilos internacionales, como
consecuencia del movimiento hippie el cual contaba con una estética natural, el
movimiento punk tiende a ser mas oscuro, asi como también los estilos extravagantes

y coloridos.

“En los ultimos 20 afios el mercado global de la belleza ha crecido 4.5% al afio en
promedio, con tasas de crecimiento anuales que van del 3% a 5.5%. También
conocido como cosméticos y articulos de tocador o articulos de cuidado personal,
este mercado ha demostrado tanto su capacidad para lograr un crecimiento estable
y continuo, asi como su capacidad de resiliencia en condiciones econdmicas

desfavorables” (Maldonado, 2016, p. 28).

En los ultimos afnos el mercado de la belleza se ha incrementado en un 4.5% anual, en
lo referente a productos cosméticos y articulos de tocador, el cual presenta un
crecimiento estable y también presenta una capacidad de resiliencia ante condiciones

econdémicas adversas.

Figura 1. Industria de los cosméticos

Fuente: Vides, A. 2010
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“El Mercado global de la belleza por lo general se divide en cinco segmentos de
negocios principales: Cuidado de la piel, cuidado del cabello, el color, maquillaje,
fragancias y articulos de higiene. Estos segmentos son complementarios y a través
de su diversidad son capaces de satisfacer las necesidades y expectativas de los

consumidores con respecto a los cosméticos” (Maldonado, 2016, p. 28).

El mercado global en relacion a la belleza se divide en cinco areas las cuales son: 1)
Cuidado de la piel. 2) Cuidado del cabello. 3) Color. 4) Maquillaje. 5) Fragancias y

articulos de higiene.

“Los productos de belleza también se pueden subdividir en segmentos premium y
de produccion en masa, de acuerdo con los canales de prestigio de la marca, precio
y distribucion utilizados. Es una vision global del sector, el 72% de las ventas
totales de cosméticos en el 2010 fueron de la produccion en masa, mientras que del
segmento premium representaron el 28% restante. La mayoria de las ventas de
cosméticos de primera calidad mundial se concentra en los mercados desarrollados,

en su mayoria: Estados Unidos, Japon y Francia” (Maldonado, 2016, p. 28).

Los productos de belleza se pueden clasificar en productos premium y de produccion

en masa, lo cual va en relacion al prestigio de la marca, el precio y la distribucion.

“Los cosméticos son utilizados principalmente por el publico femenino para
realizar todo tipo de actividades como ir al trabajo, a la universidad, a la playa, al
gimnasio, a reuniones sociales, entre otros; el producto que mas utilizan es el
maquillaje. También el publico masculino utiliza cosméticos como bloqueadores
de los rayos del sol, fragancias desodorantes, cremas de afeitar, gel antimaterial,
gel para el cabello, jabones para el rostro, entre otros. Los nifios también emplean
bloqueador solar, gel para el cabello y jabones, entre otros productos de esta linea”

(Maldonado, 2016, p. 29).
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El principal consumidor de los productos cosméticos es el segmento femenino, uno

de los productos que mas emplean es el maquillaje.

“Por lo que se refiere al aspecto geografico, este mercado se puede dividir en
desequilibrante, las regiones periféricas tienen una participacion pequeiia. Entre
los primeros las siguientes regiones destacan con mayores participaciones en los
ingresos globales: América del Norte, América Latina, Asia-Pacifico y Europa
Occidental. Desde el cambio de siglo los mercados cosméticos de los paises BRIC

(Brasil, Rusia, India, China) han crecido muy rapido” (Maldonado, 2016, p. 29).

Las regiones con mas participacion de ingresos son: América del Norte, América

Latina, Asia-Pacifico y Europa Occidental.

“Los mercados de belleza y cuidado personal se expanden y por lo tanto
contribuyen de manera significativa al crecimiento del mercado mundial en su
conjunto. En el 2010 estos cuatro paises (Brasil, Rusia, India, China) representan
el 21% de la industria mundial de la belleza y su participacion es aumentar al 25%

del valor total del mercado” (Maldonado, 2016, p. 29).

El mercado de la cosmetologia ha incrementado de forma significativa en el mundo
desde el 2010 donde abarca el 21% de la industria mundial por medio de los paises

BRIC.

“La industria cosmética con sus nuevas tendencias y en la busqueda de
formulaciones innovadoras, abre las puertas al estudio de nuevos productos
cosméticos de origen natural. La investigacion y el desarrollo de nuevos productos
cosméticos a partir de componentes naturales ha tomado auge en los ltimos afios,
con productos que permiten que las propiedades de la piel se mantengan o se

mejoren a través del proceso de los mismos” (Aquino, 2018, p.22).
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La industria de la cosmética posee nuevas tendencias y siempre anda en busca de
nuevas formulaciones, con el desarrollo de nuevos productos de origen natural, para
tener un impacto ambiental positivo, por lo que ha tomado auge en los ultimos afios,
y aborda cada vez, mas poblacion de la sociedad femenina y masculina, urge

desarrollar productos que tiendan a mejorar las propiedades de la piel.

“Beneficia al sector agricola y provee nuevas alternativas en materias primas en la
industria cosmética, puedan marcar tendencia en la cosmética a nivel internacional.
Puesto que parte del banano cultivado queda como residuo de cosecha, se emplea
el banano para poder extraer el almidon, para poderlo emplear en la industria
cosmética como parte de las formulaciones de maquillaje de cobertura” (Aquino,

2018, p.22).

Se le da una oportunidad al sector agricola por medio de las oportunidades de generar
materias primas para la industria cosmética. Se obtiene el almidon a partir de residuos

del cultivo del banano, para poderlo utilizar en la industria cosmética.

I1.2. Produccion de cosméticos

I1.2.1. Cosméticos naturales y organicos

I1.2.1.1. Producto terminado
“Atienden a los ingredientes y procedimientos utilizados, el porcentaje minimo de
ingredientes ya sean estos de origen natural o orgédnico, el compromiso de los
proveedores en relacion a las materias primas entregadas, la verificacion del

embalaje empleado asi, como el control de etiquetado” (Vega, 2015, p. 24).

Se deben de tomar en cuenta los ingredientes, los materiales e insumos y los
procedimientos que se emplean. Los ingredientes pueden ser de origen vegetal u
organico, se deben de verificar las materias primas, el embalaje y el etiquetado, por

control de calidad.
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11.2.1.2. Fabricante
“Se realiza el seguimiento al fabricante del producto cosmético certificado debido
a que hay un control del transporte asi, como del almacenamiento de las materias
primas y de los productos terminados. Se realiza un control exhaustivo de las
Buenas Practicas de Manufactura, asi como de la normativa ambiental y de la
evaluacion del sistema de calidad, de esta forma se puede garantizar la trazabilidad

del producto, y de los controles internos que llega a desarrollar el fabricante”

(Vega, 2015, p. 24).

La produccion de cosméticos certificados, lleva un control de las materias primas, la
produccion y el despacho de los productos elaborados. Verifica el proceso productivo,

normativo ambiental, se verifica el sistema de calidad y la trazabilidad del producto.

“Se deben de verificar los sistemas de produccion por medio de dos auditorias
anuales en la fabrica, estas auditorias permiten obtener licencias de
comercializacion del producto por medio de los cuales se garantizan los procesos
de fabricacion, por lo general se obtiene un certificado por cada producto

elaborado” (Vega, 2015, p. 24).

Lo mas recomendable es que se realicen dos auditorias en el proceso de produccion,
estas permiten obtener y mantener licencias de comercializacion del producto, dan

validez al proceso de produccion. Mediante la obtencion de certificados.

“Los procesos de fabricacion tienden a evolucionar en relacion a los avances
cientificos, asi como las modalidades legislativas, no se debe de descuidar la
calidad tanto del producto terminado como de los insumos, se deben de mantener
pardmetros amigables con el ambiente y se entrega un producto de calidad al

consumidor” (Vega, 2015, p. 24).
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Los procesos de produccion evolucionan con los avances cientificos, muchas veces
también se evoluciona cuando se aplican las normas legales. No se debe de
descuidar la calidad del producto elaborado, tampoco se debe de mermar la calidad
de los insumos, se debe satisfacer la necesidad del cliente, el producto debe estar
alcance de su bolsillo, los ensayos deben garantizar que el nuevo producto se va a

producir de forma efectiva y no va a ocasionar contratiempos en la maquinabilidad.

I1.2.1.3. Dentro de las certificaciones de los productos cosméticos se puede

encontrar:

a. Cosméticos naturales
“Como minimo el 95% de los ingredientes debe de ser de origen natural dentro
de los cuales se incluye el agua. El 5% de los ingredientes puede ser sintético,
se incluyen conservantes y las sustancias complementarias que tienden a ser
esenciales, el 5% de los ingredientes debe de provenir de agricultura organica,
se considera que por lo menos el 50% de los ingredientes debe de ser de origen

vegetal” (Vega, 2015, p. 25).

Se recomienda que el 95% de los ingredientes sea de origen natural, el 5% de los
ingredientes que se emplean pueden ser sintéticos, el 5% de los ingredientes pueden

provenir de la materia organica.

b. Cosméticos naturales y organicos

“Estos deben de estar libres de moléculas que se consideran no permitidas como lo
son las siliconas, parabenos, colorantes asi, como los colorantes sintéticos. Su
produccion debe de conservar la naturaleza, y el medio ambiente. Estos productos
deben de estar libres de los experimentos con animales para evaluar su eficacia”

(Vega, 2015, p. 25).

19



Los cosméticos deben de estar libres de moléculas que no estan autorizadas como, por
ejemplo: Las siliconas, parabenos, colorantes. El proceso de produccion debe de

ayudar a conservar la naturaleza y el ambiente.

“Como minimo el 95% del total de los ingredientes debe ser de origen natural,
como maximo el 5% restante deben de ser elementos sintéticos indispensables y
también se considera como minimo el 10% de los ingredientes que provienen de la
agricultura organica, que representa el 95% de los ingredientes vegetales” (Vega,

2015, p. 25).

El 95% de los ingredientes debe de ser de origen natural, y el 5% puede ser de origen

sintético. Se puede emplear un 10% de ingredientes que de la agricultura organica.

11.2.1.4. Materias primas
“El empleo de materia primas para la fabricaciéon de cosméticos ya sean estos
naturales u organicos, dentro de los procesos de fabricacion mas usados esta la
destilacion. La decantacion, la filtracion y la hidrélisis. También existen procesos
que no estd permitido desarrollar, estos son la etoxilacion, la sulfonacion, o la

irradiacion” (Vega, 2015, p. 26).

Las materias primas para la fabricacion de cosméticos deben de ser de origen natural
u organico, dentro de los procesos mas empleados esta la destilacion, la decantacion,

los procesos de filtracion y la hidrolisis.

“En relacion a las materias primas que provienen de la agricultura ecolodgica, se
pueden emplear extractos acuosos, los pueden ser extractos secos y alcoholicos,
aceites esenciales, los extractos para perfumes y macerados oleosos. Dentro de las
sustancias prohibidas se incluyen: materias primas de animales sacrificados”

(Vega, 2015, p. 27).
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Dentro de las materias primas que provengan de la agricultura ecologica, de estas
se pueden emplear los extractos acuosos, extractos secos, extractos alcohodlicos,

aceites esenciales, extractos para perfumes, etc.

“Sustancias derivadas de la petroquimica, siliconas, carbomeros, glicoles,
compuestos de amonio cuaternario, perfumes de sintesis, controles de sintesis y la
mayoria de los conservantes: parabenos, fenoxietanol, etc., inicamente se permiten
cinco clases de conservantes: dcido benzoico, dehidroacético, salicilico, sorbico y

sus diferentes sales, y alcohol bencilico” (Vega, 2015, p. 27).

Dentro de los conservantes se puede emplear el acido benzoico, el dehidroacético,

salicilico, sorbico, sales y el alcohol bencilico.

“Entre las sustancias aprobadas se encuentran colorantes minerales, y una lista de
ingredientes de sintesis indispensables que aun no se encuentran en origen natural,
en la actualidad existe una demanda de las formulaciones naturales, gran parte de
las materias primas de origen natural como lo son los extractos, aceites esenciales,

aceites fijos” (Vega, 2015, p. 27).

Dentro de las sustancias que se pueden emplear estan los colorantes minerales y
elementos sintéticos indispensables que no se encuentran en la naturaleza, el empleo

de compuestos naturales como los extractos, los aceites esenciales y los aceites fijos.

I1.2.1.5. Conservantes cosméticos
“Los conservantes se definen como sustancias que detienen o minimizan el
deterioro causado por la presencia de diferentes tipos de microorganismos,
principalmente bacterias y hongos. Su finalidad es la de dar proteccion a los
productos frente a la contaminaciéon microbiana en el proceso de la fabricacion,

almacenaje y uso cotidiano del consumidor” (Vega, 2015, p. 27).
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Los conservantes tienden a ser sustancias que reducen el deterioro que se ocasiona
por la presencia de diferentes clases de microorganismos, dentro de los cuales estan
las bacterias y los hongos, el objetivo de los preservantes es proteger los productos de
la contaminacidon por microorganismos en los procesos de fabricacion, almacenaje y

empleo de los productos.

Figura 2. Conservantes cosméticos naturales

e

Fuente: Naturalcosmeticlab, 2018

“Cuando un producto cosmético sufre contaminacién microbiana, se da su
deterioro generalmente por medio de la generacion de olores, cambios de color y
los cambios de consistencia. Ante la presencia de los microorganismos se da la
ruptura de la emulsion en las cremas y se alteran las propiedades reologicas por

medio de la perdida de su textura” (Vega, 2015, p. 28).

Cuando se da la contaminacion microbiana, generalmente se da la produccion de
olores, también se dan cambios de coloracion y de consistencia. Se rompe la emulsion
(es una mezcla heterogénea de dos liquidos inmiscibles, es decir que se pueden
mezclar en cualquier proporcion), especificamente las de cremas y se alteran sus

propiedades como la textura.
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“La contaminacion microbiana de los productos cosméticos se puede dar por
diferentes causas: materias primas, media ambiente, equipo de fabricacion, equipo de
envasado, mala manipulacion por parte del personal de fabricacion, mal empleo por

parte del consumidor final” (Vega, 2015, p. 28).

La contaminacion de los productos cosméticos se puede dar por las materias primas,

medio ambiente, etc.

I1.2.1.6. Seleccion del conservante
“Se debe de conocer con el tipo de formulacion con el que se ha desarrollado, para
determinar el tipo de preservante que se empleara a manera de proteger el producto

cosmético de la proliferacion microbiana” (Vega, 2015, p. 30).

Se debe de saber el tipo de formulacién que se ha empleado, se establece que tipo de

preservante se va a utilizar para brindarle proteccion al producto.

“Los preservantes deben de reunir las siguientes caracteristicas: Tener un amplio
espectro de la actividad microbiana, no producir ninguna reaccion de
sensibilizacion a la concentracion empleada, su estructura quimica debe de ser
conocida, debe de permanecer estable en condiciones extremas de pH, asi como de
temperatura, debe de ser compatible con todos los componentes de la formulacion
y del envasado, no debe de alterar las caracteristicas organolépticas dentro de las
cuales esta el color y el olor del cosmético, al cual se incorpora, debe de tener un

precio adecuado” (Vega, 2015, p. 30).

Dentro de las caracteristicas que se desea que tengan los preservantes se encuentra:
amplio espectro de la actividad microbiana, no debe de perder su concentracion, se
debe de conocer su composicion quimica, el producto debe de ser estable en

condiciones de pH extremo y de temperatura, presenta compatibilidad.
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“Ningun agente conservante por si solo puede llegar a satisfacer todos los criterios,
como consecuencia para generar un sistema de conservacion adecuado, el cual
debe de aportar proteccion durante las fases de elaboracion del cosmético, la cual
debe de prolongarse durante toda la vida en la que el producto este en manos del
consumidor, debe de ser necesario en la mayoria de los casos que se emplea la

combinacion de mas de un preservante” (Vega, 2015, p. 30).

Ningun preservante puede llegar a cumplir con todas las caracteristicas, para poder
proveer de un sistema de conversion adecuado, el preservante debe de participar en el
proceso de formacion del cosmético, el cual debe de estar presente en la vida del

producto, en muchas circunstancias se emplea mas de un preservante.

“La eleccion se debe de realizar en base al a experiencia de las formulaciones
anteriores, se considera la naturaleza quimica de los ingredientes, el método de
fabricacion, las propiedades fisicoquimicas del producto, el tipo de envase, se debe
de escoger el conservante que se adecue mas al producto, siempre se debe de

considerar la eficacia, la estabilidad y la seguridad” (Vega, 2015, p. 31).

El preservante se debe de escoger en base a la experiencia con las formulaciones
anteriores, se toma en cuenta la composicion quimica de los componentes, el tipo de

fabricacion, las propiedades fisicas y quimicas del producto y como se aplica.

“A pesar de que al momento de que un producto sale al mercado se deben de
realizar todos los estudios que se requieran por medio de los cuales se verifica que
el producto sea seguro, desde el punto de vista microbiologico, lo cual se debe de
dar desde la seleccion de las materias primas, hasta que el producto llegue al punto
de venta, se pueden generar errores que pongan de manifiesto la necesidad de

controlar microbiolégicamente todas las fabricaciones que salen al mercado”

(Vega, 2015, p. 31).
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Al salir un producto al mercado se verifica que este cumpla con todas las normas de
seguridad y tomar en cuenta la microbiologia a partir de las materias primas y se le da
seguimiento al producto hasta que este llega al punto de venta, se deben de detectar

errores con la finalidad de corregirlos en la fabricacion.

I1.2.1.7. Tipos de conservantes
“Los conservantes tienden a ser sustancias quimicas que poseen una actividad
antimicrobiana los cuales se incorporan a los cosméticos en bajas concentraciones
durante su proceso de fabricacion, a manera de que cumplan su funcién al prevenir
la contaminacion microbiana de los productos en los procesos de manufactura,

almacenaje y uso cotidiano por el consumidor” (Vega, 2015, p. 32).

Los conservantes son sustancias quimicas los cuales evitan que se de una actividad
microbiana, afecte la composicion o la fragancia del producto, estos se agregan en los
cosméticos en bajas proporciones, cuando se hace la mezcla o se fabrica el producto,

con este se evita la actividad microbiana.

“Al momento de hablar de ingredientes cosméticos la funcion es la de conservar el
producto, dentro de los preservantes que se emplean se encuentran los aceites
esenciales, alcoholes, antioxidantes, que pueden ser utilizados luego de realizar un
estudio por medio del cual se soporte su empleo, a los cuales se les denomina
conservantes naturales o conservantes alternativos, por medio de los cuales se
promocionan los productos cosméticos naturales como cosméticos libres de

preservantes” (Vega, 2015, p. 32).

Uno de los propositos de los ingredientes de los cosméticos es el de la preservacion
de los productos, dentro de los preservantes que mas se emplean se encuentran los
aceites esenciales, los alcoholes y los antioxidantes, estos son conocidos como

conservantes naturales.
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I1.3. Productos terminados
“En el proceso de optimizacion también se ha tomado en cuenta el tamafio del lote
a fabricar, en este caso directamente el volumen de materia prima comprado va a
ser mayor, por lo que es mdas facil hacer una nueva negociacion con los
proveedores, en cuanto al precio de las materias primas. De esta forma se minimiza
el precio final del producto terminado. Es también importante definir las maquinas
y equipos nuevos que se invierten para aprovecharlos de una mejor forma”

(Aguilar, 2011, p. 7).

Para optimizar se considera el tamafio del lote que se va a producir, lo cual depende
de la cantidad de materia prima. Cuando se compran grandes volumenes de materia
prima, se deben de negociar directamente con los proveedores, con la finalidad de
disminuir los precios de produccion, las maquinas nuevas que se adquieren se deben
de tratar con mucha atencién para mantener o mejorar el nivel de produccién, pues en
repetidas ocasiones atrasan el proceso y generan rechazos o reprocesos al incio de
producir, los operadores deben tener capacitaciones sobre estandares operativos, esto

les facilitara la operacion.

I1.3.1. Proceso de fabricacion
“En el proceso de fabricacion de productos de tocador y limpieza se inicia con el
calculo de los estimados de venta del mes, que se realizan aproximadamente con
dos meses de anticipacion, depende del numero de unidades que hagan falta para
cubrir el mes en curso, asi es la cantidad de lotes que se programan para fabricarse

durante el mes” (Aguilar, 2011, p. 23).

En toda produccion se debe de enfocar en los estimados de venta del mes, estos se
proyectan dos meses antes. La cantidad de lotes a producir se programan durante el
mes, se toma en cuenta la eficiencia de la maquina llenadora, la cantidad de personas

que operan en la linea.
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Figura 3. Factores por medio de los cuales se obtiene el producto terminado

Calidad

Personas

Acondicionamiento

Fernando Tazén Alvarez www.fernandotazon.com.es www.asinfarma.com

Fuente: Asinfarma, 2010

“Se generan ordenes de produccion, se trasladan al departamento de materia prima
para que las pesen, cuando estas son revisadas por una persona del departamento
de control de calidad, son trasladadas al 4rea de mezclado para la fabricacion del
bulk, cuando cada lote es aprobado por el departamento de control de calidad”

(Aguilar, 2011, p. 23).

Se dan las instrucciones de produccion con las consideraciones sobre maquinaria y
sobre operacion y luego estas se trasladan a los encargados de despachar la materia
prima, la cual debe de ser pesada, este procedimiento se verifica por los encargados
de control de calidad, esto se envia al drea de mezclas para dar lugar a la formacion
del bulk al momento de tener la aprobacion por parte de los encargados de control del

almacenaje como de la calidad.

“Este se puede pasar al area de envasado para poder llenarlo en su envase
correspondiente, etiquetarlo, sellarlo segin sea el caso. Cuando el producto ya esta
terminado es cuantificado por personal de bodega de producto terminado para su

posterior traslado” (Aguilar, 2011, p. 23).
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Después se lleva al area de envasado para su envase, etiqueta y sello. Después se sacan

las cantidades por el personal de bodega para luego despachar el producto.

I1.3.2. Envasado
“Al ser aprobado el granel por el departamento de control de calidad, se notifica a
todos los interesados y se procede a programar el envasado del producto. Para
poder programar la corrida del envasado se debe de verificar que todos los
componentes requeridos por la estructura del producto estén en inventarios
debidamente aprobados y en cantidades necesarias para poder llenar el minimo del
granel fabricado. Una vez verificado, el departamento de bodega se encarga de
surtir por medio de una orden de envasado cada uno de los componentes a la planta

de envasado” (Aguilar, 2011, p. 38).

Después de que se obtiene el producto final a granel, el departamento de control de
calidad hace la notificacion a los que participan en el proceso de envasado, previa al
envasado se revisa toda la maquinaria y se determina que esté¢ la cantidad minima de

granel fabricado. Cuando se cumple con esto sale de la bodega la orden de envasado.

“En la planta se revisa el surtido verificado que corresponda al producto que se va
a envasar. En la corrida de envasado se puede determinar algunos inconvenientes
o errores que puedan afectar la produccion dentro de los cuales se puede
mencionar: Que el contenido real sea diferente al contenido neto establecido”

(Aguilar, 2011, p. 39).

En la planta de produccion se realiza una verificacion del producto que se va a envasar.
En la linea del envasado se pueden realizar algunas correcciones, conforme se
elaboran o fabrican los productos, mientras se empacan o se tienen en las manos se
pueden inspeccionar y en cualquier estacion siempre que haya una persona con

capacitacion sobre calidad, habra un producto terminado sin defectos.
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“Falta de un componente en la estructura para completar el producto. Que exista
incompatibilidad entre el granel y los componentes que conforman el producto. La
productividad del proceso baje al surgir actividades que no fueron consideradas o
atrasos imprevistos. El envasado tinicamente se puede realizar en un rango de
temperatura para evitar cambios en las propiedades del granel o impida el buen

funcionamiento de la méquina” (Aguilar, 2011, p. 39).

Se verifica que todos los componentes estén en la estructura del producto, se verifica
el granel. Se evalua la produccion como consecuencia de los imprevistos. El proceso
de envasado se debe de manejar a cierta temperatura, con la finalidad de evitar de que

se pierdan las propiedades del granel, o que exista algiin desperfecto en la maquinaria.

“En el momento en el que se efecttia la corrida del envasado, un auxiliar del control
de calidad toma muestras del producto, al inicio, a la mitad y al finalizar el llenado,
para hacerle un andlisis fisicoquimico a las muestras terminadas, asi también se
verifica el contenido, el lote, apariencia y cualquier aspecto que pueda afectar la

imagen del producto terminado” (Aguilar, 2011, p. 39).

Cuando se realiza el proceso del envasado, un encargado del departamento de control
de calidad debe de tomar las muestras al inicio, a la mitad y al final del proceso de
llenado, con la intencién de realizar un analisis fisicoquimico de las muestras

envasadas para verificar su contenido, el nimero de lote, la apariencia, etc.

“Los auxiliares de produccion son los encargados de envasar, contar y empacar el

batch programado para entregarlo a la bodega de producto terminado” (Aguilar, 2011,

p. 55).

Los auxiliares de produccion se encargan del envasado de los productos, del control

de los envases producidos y luego llevarlos a la bodega el producto terminado.
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I1.3.3. Mejora del proceso
“Las mejoras del proceso consisten basicamente en optimizar tiempos de pesado
de la materia prima, fabricacion y envasado, al minimizar su precio. Esto se logra
al invertir en un nuevo equipo y maquinaria para la planta de produccion, muchas
veces la capacidad de la planta se ve limitada por lotes de productos muy pequenos,
normalmente son productos de alta rotacion, las que hay que fabricar varias veces
durante el mes, por ejemplo, en un lote de desinfectante de 200 kg, que es la
cantidad maxima que se puede fabricar, rinde para 54 galones de producto

terminado” (Aguilar, 2011, p. 56).

La mejora del proceso disminuye el tiempo de pesado en la fabricacion y envasado,

esto permiten alcanzar una alta capacidad de produccion.

I1.3.4. Certificado de analisis
“Es un documento relativo a las especificaciones del producto o de las materias
primas, donde se registran los resultados de los andlisis realizados a materiales,

materias primas y producto terminado” (Aguilar, 2011, p. 116).

Se detallan las especificaciones del producto y materia prima, se lleva un registro de
los resultados y andlisis realizados a los materiales, materia prima y producto

terminado.

I1.3.5. Lote
“Cantidad de materia prima, material de acondicionamiento o producto terminado que
se produce en un ciclo o serie de ciclos de fabricacion. La caracteristica esencial del

lote de fabricacion es su homogeneidad” (Aguilar, 2011, p. 117).

Abarca la cantidad de la materia prima, materiales y el producto elaborado en un ciclo

de produccion. Una caracteristica de un lote de fabricacion es su homogeneidad.
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I1.3.6. Produccion
“Todas las operaciones necesarias para la preparacion de un producto cosmético,
desde la recepcion de los materiales, a través del procesado y envasado, control de

calidad, hasta llegar al producto terminado” (Aguilar, 2011, p. 118).

La produccién es la suma de todas las operaciones que se requieren para poder
elaborar un producto cosmético desde la recepcion de las materias primas, proceso de

produccion, envasado, control de calidad, al finalizar con el producto terminado.

I1.3.7. Informacion técnica
“Los siguientes aspectos forman parte de la informacion técnica: La descripcion
del producto con la indicaciéon de su variable cualitativa. Nomenclatura
internacional o genérica de los ingredientes. Cuando sea el caso, protocolos de
analisis o especificaciones organolépticas y fisicoquimicas del producto terminado
y microbioldgicas de acuerdo con la naturaleza del producto. Certificacion del
cumplimiento de las normas de Buenas Practicas de Manufactura Cosmética,
Justificacion de las bondades o problemas especiales atribuibles al producto.

Proyecto de arte final o rotulado” (Murcia, 2012, p. 71).

Dentro de la informacién técnica se tiene la informacion del producto: ingredientes,
caracteristicas organolépticas y fisicoquimicas del producto elaborado, certificacion

de las Buenas Practicas de Manufactura Cosmética.

I1.3.8. Descripcion del proceso de elaboracion de productos faciales

I1.3.8.1. Recepcion de las materias primas

“Esto se da en la bodega de recepcion de insumos, se reciben los insumos a
temperatura ambiente, en un area fresca, seca y adecuada (segin la prescripcion
quimica del producto), de acuerdo a las necesidades requeridas de cada uno, hasta el

momento de su empleo” (Murcia, 2012, p. 63).
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La recepcion de las materias primas tiene lugar en la bodega de recepcion de insumos,

esta se debe de encontrar a temperatura ambiente, con un ambiente fresco.

I11.3.8.2. Derretido
“Esto se obtiene mediante el empleo de una marmita a vapor, se derrite la materia del

cacao a bafio de maria con el vapor de la marmita hasta poder obtener la contextura

deseada” (Murcia, 2012, p. 63).

El derretido se puede obtener por medio del empleo de una marmita a vapor. Se

procede a derretir el cacao en baio de maria hasta alcanzar la textura deseada.

11.3.8.3. Mezcla 1
“Esta se obtiene mediante el empleo de una méaquina mezcladora, se debe tener la
manteca de cacao derretida y en estado liquido, se le incorpora lanolina hasta que
se disuelva y se integre completamente con la manteca de cacao, anadir a la mezcla
el aceite de almendras y el agua desmineralizada, mezclar hasta que se llegue a

obtener una apariencia cremosa” (Murcia, 2012, p. 63).

A la manteca de cacao en estado liquido se le incorpora lanolina, la cual se debe
disolver y debe de llegar a formar parte de la mantequilla de cacao, a la solucion se le
incorpora aceite de almendras y agua desmineralizada hasta que se obtenga una

consistencia cremosa.

11.3.8.4. Mezcla 2
“Se emplea la maquina mezcladora de ingredientes y materia prima, en este
proceso se incorpora la esencia de rosas, las vitaminas A y E hasta que estén bien
integrados se les agregan los conservantes. Por ultimo, agregamos la primera
mezcla a esta segunda y dejamos que se incorporen totalmente y que dé el punto

exacto de espesor” (Murcia, 2012, p. 63).
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En este proceso se adiciona la esencia de rosas, las vitaminas A y E. Cuando ya esté

integrada se procede a adicionar los conservantes.

I11.3.8.5. Llenado
“Se suministran los envases en la banda transportadora de la maquina, al momento

que son detectados las boquillas inician el proceso de llenado, media vez se establece

su dosificacion” (Murcia, 2012, p. 63).

Los envases se transportan por medio de la banda transportadora de la maquina, estos

se llenan por medio de las boquillas, previamente se determina la dosificacion.

11.3.8.6. Etiquetado manual
“Se colocan las etiquetas en la parte de enfrente del envase y en el reverso de este,

este proceso se realiza de forma manual” (Murcia, 2012, p. 63).

Las etiquetas van en la parte de enfrente del envase y en el reverso, este proceso es
manual, sin olvidar que la etiqueta juega un papel importante para el cliente, muchas
etiquetas llevan la informacion de uso, de los ingredientes que contiene el producto y

la forma de utilizar o manipular el producto.

11.3.8.7. Almacenaje
“También se le conoce como un depodsito adecuado, se almacena el producto
terminado en bodegas adecuadas, estas deben de ser frescas y secas, no se debe de
exponer el producto al sol y se debe de tratar con cuidado para no maltratar los

recipientes, quedan estos listos para su distribucion” (Murcia, 2012, p. 63).
El almacenamiento se puede realizar en un depdsito en donde se guarda el producto

terminado en el area de la bodega, asi queda listo para su distribucion, cuando se

traslada se debe tener el cuidado de no golpear, no votar ni dafiar el empaque.
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I1.4. Rechazos de productos terminados

I1.4.1. Almacenes de materiales
“La recepcion de los materiales para la fabricacion debe de hacerse de acuerdo con
el procedimiento establecido y colocarse en un area determinada de cuarentena,
hasta su posterior aprobacion, luego seran almacenadas en condiciones adecuadas
segun su naturaleza y de forma ordenada para asegurar la identificacion correcta y
rotacion de existencias mediante el sistema PEPS (Primero Entra Primero Sale),
debe de existir una area para colocar cualquier material no conforme (drea de

rechazo)” (Palma, 2003, p. 42).

La recepcién de las materias primas se debe de realizar segin los parametros
establecidos por la empresa y el proveedor, se debe tomar en cuenta a control de
calidad, hasta que sea aprobado el ingreso de las materias primas, estas podran

ingresar a la bodega de insumos para su almacenaje.

“El 4rea de rechazo debe de contar con tarimas y estanterias limpias y ordenadas.
Se debe de disponer de areas de almacenamiento con condiciones especiales para
productos que asi lo requieran. Las instalaciones y los sistemas de tratamiento de
agua deben de garantizar la calidad de la misma que incidira en la calidad de los

productos terminados” (Palma, 2003, p. 42).

El area de rechazo se debe de contar con areas en las cuales se pueda colocar el
producto rechazado de forma adecuada y ordenada, también hay que llevar el control
de los rechazos, para saber que cantidad de producto no viene dentro de las

especificaciones.
Las bodegas deben tener caracteristicas como: libres de himedad, con ventilacion,

con iluminacién y libre de cualquier bicho que pueda deteriorar el producto. Debe de

tratarse el agua que se emplea en el proceso porque influye en la calidad del producto.
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I1.4.2. Registro de devoluciones o reclamos
“Al recibir una boleta de devolucion de producto terminado o reclamo se procede
a llenar la hoja de registro de devoluciones o reclamos, de llevar la fecha de
recepcion de la boleta de devolucion de producto terminado o reclamo, nimero de
boleta que corresponde al reclamo, luego se registra la aceptacion o el rechazo de
la devolucion o reclamo realizado, luego se registra la aceptacion o el rechazo del
reclamo por parte de la planta de produccion, luego se define el procedimiento a

seguir y la fecha limite para su cumplimiento” (Palma, 2003, p. 70).

Cuando se recibe la boleta de devolucion del producto terminado, se deben de llenar
las hojas de registro de devoluciones. Aqui se coloca la fecha y el tipo de reclamo,

enseguida se debe de verificar si se llega a aceptar o a rechazar dicho reclamo.

11.4.3. Operacion de control de calidad
a) “El encargado de la bodega debe de comunicar al encargado del aseguramiento de

la calidad, los ingresos que tiene durante el dia”

b) “Con el aviso recibido el encargado de aseguramiento de la calidad segun su

programacion revisara los productos que ingresaron”

“La revision comprende: Nombre del producto, Numero de lote, Proveedor, Toma
de muestras; las realizara de acuerdo con el volumen del producto, que recibe,
procura que la misma sea representativa y cubra un 3.5% del ingreso, la muestra la

tomara de diferentes lugares y recipientes.” (Palma, 2003, p. 75).

El personal del departamento de calidad debe de estar involucrado en todos los
procesos de produccion, desde los ingresos de las materias primas para verificar la
calidad de estas y determinar si se les da ingreso o si se rechazan. Todas las actividades

que realice el departamento de calidad deben de quedar registradas.
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Cuando no aplique la toma de muestras (aromas, polvos, liquidos, etc.) se procedera
a la identificacion del producto y escribird en la hoja de control de calidad que

solamente se ha realizado la identificacion.

c) “Llenado de la hoja de control de calidad al ingreso a la bodega; Producto, anotar
el nombre, el numero de lote y proveedor. Especificaciones, anotar caracteristicas
fundamentales del producto (color, olor, apariencia, fecha de fabricacion y

vencimiento, etc.” (Palma, 2003, p. 75).

Debe de quedar un registro de los ingresos de la bodega. Dentro de los aspectos a
colocar estd el numero de lote y el proveedor, asi como anotar las caracteristicas
propias del producto o materia prima que ingresa. Una mala calidad de la materia
prima va a incidir en una mala calidad del producto terminado, al tomar las medidas
de control se sabrd que materia prima ingresa, se utiliza o se rechaza, por esa razon es

importante documentar los registros de materiales.

d) “Cumplimiento: Si el producto cumple aceptar el lote. Si no cumple, debera
rechazar el producto, notificar a produccion y a la gerencia general del rechazo, el
cual debera quedar anotado en la hoja de Control de Calidad Ingreso a Bodega, en
la casilla de observaciones indica la causa y se colocara la etiqueta de rechazo”

(Palma, 2003, p. 75).

Si el producto final cumple con las caracteristicas deseadas se le debe de dar ingreso
al lote en otros casos un lote es registrado desde el momento de generar la orden, si

este no cumple con los parametros establecidos se bloquea la orden o el lote.

Si se rechaza el lote de produccidn, se realiza la notificacion y se da a conocer a la
gerencia de la empresa, lo cual también queda registrado en la boleta de ingreso de la

bodega, se coloca la razéon del rechazo.
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e) La asistencia de la gerencia debera notificar inmediatamente al proveedor para que

retire el producto.

f) El encargado de bodega si ya operd el ingreso, debera revertir la operacion.

g) La hoja de Control de Calidad de Ingreso a Bodega debera de llenarse diariamente

y luego archivarse. (Palma, 2003, p. 76)

11.4.4. Auto inspeccion
“ : : :

Las inspecciones consisten en constatar que los productos cumplan con las
especificaciones requeridas por el cliente y estdn basadas en criterios de
aceptacion, que pueden ser objetivos y por lo tanto medibles y también subjetivos
los cuales no se pueden medir. Segin la informacidon que se desea obtener, el
producto se somete a inspecciones en varios puntos, dependen de donde se tome el

producto” (Palma, 2003, p. 84).

En la inspeccidn se verifica que el producto cumpla con los parametros de calidad que

son requeridos por el cliente, existen varias modalidades de inspecciones, entre ellas:

a) Inspecciones de recepcion de materiales y componentes.
b) Inspecciones de fases intermedias del proceso.

¢) Inspeccion de producto terminado.

d) Inspeccion de transporte y distribucion.

e) Inspeccion del producto en servicio. (Palma, 2003, p. 84).

Antes de definir la inspeccion hay que definir ciertos aspectos:
a) Caracteristicas por inspeccionar.
b) Criterios de aceptacion.

c) Tipos de defectos. (Palma, 2003, p. 84).
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“El producto debe ser elegido al azar en el punto donde interesa obtener la
informacion y los resultados obtenidos deben quedar registrados en las hojas de
inspeccion las cuales deben de ser llenadas por el encargado de control de calidad
en las cuales se debe de especificar el nombre del producto inspeccionado, numero
de lote, cantidad que se fabrica o tamaio del lote, fecha de inspeccion, area y etapa
del proceso en la cual fue realizada la inspeccion y caracteristicas por inspeccionar”

(Palma, 2003, p. 85).

Los muestreos del producto se deben de realizar al azar, especificamente se analizan
las areas de interés, es decir que si un lote o bulk u orden es bloqueada se separa,
control de calidad y los supervisores deben enterar a los colaboradores de las acciones
que se realizaran. Los resultados deben de quedar en las hojas de registro de la
inspeccion, estos registros son llevados por el personal del departamento de calidad,
en donde queda registrado el producto inspeccionado, el numero de lote y fecha de

produccion.

“De encontrar desviaciones respecto a las especificaciones anotar las medidas
correctivas aplicadas y especificar la aceptacion o rechazo del lote y adjuntarlo a
la orden de fabricacion. El rechazo de un lote se dara cuando el porcentaje de
muestreo se de por la cantidad de defectos dividido la cantidad de inspecciones por

cien” (Palma, 2003, p. 85).

Al momento de encontrar las fallas hay que detener la linea de produccion, se bloquea
el lote producido, se registran los detalles del bloqueo y define cuando se harédn los
muestreos, la cantidad de muestreos a realizarse del producto bloqueado y luego se
deben de tomar las medidas correctivas, se determina si se acepta o si se rechaza el
lote, después de las correcciones se registra como una inconformidad de calidad y se
involucra a todos los que conforman la organizacion o los miembros de la empresa

para que haya informe y registro de inconformidades.
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I1.4.5. Relacion de garantia de calidad y las Buenas Practicas de Manufactura
“Para poder definir la calidad de un producto, se deben de tener en cuenta todos
aquellos factores que logran afectar de manera directa o indirecta la elaboracion de
un producto de calidad aceptable, seguro y efectivo. Dentro de los factores que se
pueden mencionar: Investigacion, disefio y desarrollo del producto, la adquisicién
de materias primas e insumos, dispensacion, fabricacion, empaque,

acondicionamiento, almacenamiento y distribucion” (Banquez, 2019, p. 19).

La calidad del producto va en funcion de los aspectos que inciden de forma directa o

indirecta en la elaboracion del producto y en su comercializacion.

“Tanto la inspeccion como la evaluacion final del producto es insuficiente para
garantizar que se haya obtenido un producto de alta calidad. La garantia de la
calidad y las buenas practicas de manufactura se asocian de manera tal que lo que
buscan es asegurar la calidad de los productos fabricados por la empresa, para ello
es primordial el compromiso y contribucion de todos los niveles de cada una de las

areas involucradas y de la alta gerencia” (Banquez, 2019, p. 20).

Figura 4. Evaluacion del producto terminado

Fuente: Dreamstime, 2018
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La evaluacion del producto final tiende a ser insuficiente para garantizar de que se
obtiene un producto de calidad. Por medio de las Buenas Practicas de Manufactura y
de la garantia de la calidad se pretende que el producto final tenga la calidad deseada
para lo cual debe de participar en todos los procesos el departamento de calidad de la

empresa.

“Las Buenas Practicas de Manufactura tienden a ser parte de la garantia de la
calidad que se encarga de asegurar de que los productos han sido fabricados de
manera controlada y segura, toma como referencia los estdndares de calidad

requeridos” (Banquez, 2019, p. 20).

Por medio de las BPM se establece la calidad del producto y se determinan los

parametros de fabricacién de una forma controlada y segura.

“Los controles de calidad que se realizan a lo largo del proceso de produccion son
los que garantizan de que los productos que se elaboran cumplen con los requisitos
establecidos, mediante muestreo, evaluacion y aprobacion, en caso de no conseguir
las caracteristicas deseadas del producto, se deben de tomar acciones
correspondientes y evitar siempre la liberacion de los productos defectuosos”

(Banquez, 2019, p. 20).

El control de calidad se debe realizar en todo el proceso productivo, esto dara la
garantia de que el producto que se fabrique cumpla con las especificaciones deseadas,

si no se cumplen con estas especificaciones se procede a rechazar el producto.

11.4.6. Buenas Practicas de manufactura y el control de calidad
“Las buenas practicas de manufactura se relacionan con los procedimientos de
manufactura y de los procedimientos de control de toda la actividad de los procesos

que lo requiera, dentro de los requisitos de las BPM se tiene” (Banquez, 2019, p. 22).
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Las BPM se relacionan con los procesos de manufactura, estos permiten los controles

de calidad en cada uno de los procesos.

a) “En cuanto a los procesos estos se definen con claridad, con pensamiento siempre
en quienes van a recibir la informacion, deben revisarse, y con capacidad de ser
aplicados de manera que deben de cumplir con las especificaciones” (Banquez, 2019,

p. 22).

b) Los procesos deben de validarse al igual que los cambios significativos que se

realicen.

c) “La alta gerencia debe de proporcionar todos los recursos necesarios para
ejecutar los procedimientos de manera correcta, dentro de los principales recursos
se tiene: Personal altamente competente, infraestructura adecuada, materiales e
insumos adecuados, procedimientos, instructivos, instrucciones aprobadas”

(Banquez, 2019, p. 22).

La gerencia debe de proveer los recursos para que todos los procesos se puedan
realizar de manera correcta, en donde el personal debe de estar capacitado en las
buenas practicas de manufactura, las instalaciones deben de ser adecuadas, libres de
himedad o de cualquier bicho que pueda deteriorar el producto y los insumos deben

de ser de calidad.

d) “Los procedimientos, manuales, instructivos entre otros, de cada uno de los
procesos deben ser expresados con lenguaje claro para el receptor, de tal manera que

se eviten ambigiiedades, o malos entendidos”

e) “La persona encargada de ejecutar los procedimientos, debe ser previamente

capacitada y entrenada para que la realizacion se efectué¢ de manera correcta”
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f) “Es necesario de realizar registros, antes, durante y después de la manufactura, de
manera que se asegura de que la salida de cada proceso corresponda con las

especificaciones. En caso de existir alguna desviacion, esta tiene que ser investigada”

g) “Los registros que se realizan en materia de manufactura y de distribucion ayudan
a tener una trazabilidad completa de cada lote de productos, ayuda a la investigacion

del caso requerido”.

h) “El transporte tiene que ser seguro y limpio la distribucion de productos se realiza

sin atentar en contra de la calidad y la integridad de los productos”

1) “Se debe disponer de un procedimiento de retiro de un producto del mercado, en
caso de encontrar defectos que vuelvan el producto inseguro para el consumidor, en
ocasiones se da cuando se hace algun cambio en las materias primas o el proceso del

producto, se retira desde el puesto de venta hasta las bodegas de la empresa.”

J) “Se deben atender las quejas y los reclamos generados por los clientes, porque estos
pueden ser un filtro de la calidad de los materiales y el proceso de los productos y se
deben tomar las correspondientes medidas de correccion y prevencion de defectos”

(Banquez, 2019, p. 23).

IL.S. Envases
“Los envases ademas de las funciones bésicas de contener y proteger un producto,
tienen como cometido el expresar una imagen de mercadotecnia de la empresa y
del producto que estd en venta es presentacion tiene que ser atractiva y objetiva,
precisamente el disefio del producto se considera una herramienta indispensable
para poder asegurar el cumplimiento de dichos requerimientos a la hora de la

produccion del mismo” (Crujeira, 2017).
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Antes de que se pensara en refrigerar los alimentos, los envases ya existian y ayudaban
a mantenerlos frescos durante tiempos prolongados. En la actualidad con los avances
y la tecnologia que se le aplica, los envases se han convertido en un objeto de uso

diario con un nivel de eficiencia y practicidad increiblemente alto.

I1.5.1. Disefio de envases
“Los envases requieren de sofisticados disefios previo a la fabricacion en cantidades
grandes, pero antes del disefio se debe tomar en cuenta una serie de aspectos como los

siguientes:”

a) Las propiedades que posee la materia prima.

b) Consistencia del producto que resguardara.

c) Propiedades de los componentes agregados al producto.
d) Propiedades quimicas o gaseosas del producto a envasar.
e) Funcionalidad del producto.

f) Vida util del producto (Crujeira, 2017).

“Luego de verificar los parametros que tiene que cumplir el envase, se realizan los
disefios y moldes para su elaboracion, las propiedades fisicas deseadas constituyen
practicamente los requerimientos de las materias primas que se utilizaran para
fabricar los envases, ejemplo en un envase de agua carbonatada existe altas
presiones que el envase tiene que tener la capacidad de soportarlas, aunque caiga

al suelo, debe retener el liquido carbonatado dentro del envase” (Crujeira, 2017).

Las capacidades y la manera de apilar en las estanterias son otras caracteristicas que
deben poseer, las temperaturas a la que el envase serd sometido se tienen que tomar
en consideracion para que en la fabricacion se cumpla con estos parametros, luego
que estos aspectos técnicos estan definidos se procede a realizar los disefios de manera

grafica y con simuladores en ordenadores, para su posterior fabricacion.
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“Es importante destacar que las habilidades y conocimientos necesarios para
construir las especificaciones de un envase requieren de personas o empresas
especializadas en disefio y construccion de moldes. Las empresas que fabrican sus
productos normalmente no fabrican sus propios envases, por lo que dependen de
otras empresas que se dedican a esta rama, por lo que los disefios son realizados
por ambas empresas, hasta llegar a cubrir con los requerimientos que requieren los
directivos de la empresa de los envases para quedar completamente satisfechos”

(Crujeira, 2017).

“Entre mas especificaciones haya para la fabricacion del envase o el disefio sera
mas complejo que el anterior, la presentacion del producto impactara los mercados
en que este incurra, los envases tienen que incluir en su disefo lineas complejas
para que se sienta comodo en las manos de las personas al momento de utilizar el
producto, por lo que el disefio de lineas ergondmicas son necesarios en el envase.”

(Crujeira, 2017).

“En todos los paises la venta de distintos productos en envases se convirtié en algo
tradicional, un ejemplo son, los envases que contienen vino, estos duran varias
décadas y no tienen injerencia en el producto, los envases que utilizan las
embotelladoras de aguas carbonatadas son reutilizables en lapsos de 5 a 10 afios de
manera consecutiva, sin que el disefo sufra algun cambio y el producto mantiene

sus cualidades y caracteristicas” (Crujeira, 2017).

Los disefios son importantes para el proceso de llenado de un producto, tienen
influencia en la calidad del producto terminado, en la presentacion la tecnologia ha
tenido un avance sin fronteras que puede colocar la etiqueta de forma digital e
impresa en el envase, reduce la tarea en el proceso, también beneficia la actividad
o funcion de la méquina puesto que segun fuera necesario el disefio se puede

adaptar y mejorar seglin su requerimiento.
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Figura 5. Variedad de envases

Fuente: Crujeira, 2017
“Este tipo de envases que son reutilizables genera menores costes para este tipo de
empresas, en comparacion a empresas que utilizan envases que no reutilizaran, los
precios tienden a elevar el precio del producto, como las que se dedican a vender
cosméticos, lacteos o productos enlatados, en estos envases no es de importancia
el material del cual estén fabricados, seran desechados a la basura una vez que se

haya terminado el producto que se adquirié” (Crujeira, 2017).

“El desarrollo de nuevas tecnologias en la fabricacion es importante para
revolucionar el mercado, en el caso de productos que son envasados en envases
biodegradables, estos también tienen que tener un tiempo de vida corto para que
armonice envase y producto, al empezar a deteriorarse el producto también lo hara
el envase, por lo que entre mas conservantes tenga el producto para durar largo

tiempo el envase tiene que cumplir con el resguardo del producto” (Crujeira, 2017).

I1.5.2. Calidad de los envases
“El material seleccionado y el conjunto de ensayos de verificacion construyen parte
de la calidad del envase. Los envases contienen productos quimicos que, si no son
contenidos en un recipiente compatible con ellos, pueden deteriorarse o no cumplir
con su cometido, también pueden causar dafios a las personas y/o al medio

ambiente” (Rivera, 2006).
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Técnicamente, el grupo de pruebas, controles de la caracteristicas, desempefio y
resistencia que se practica a los envases plasticos esta orientado a demostrar su vida
util y la funcionalidad del envase frente a los procesos de la empresa que los utilizara
tales como: la forma en que seran manipulados, el transporte, la manera en que se

almacenaran y la preservacion del producto.

“Las pruebas y ensayos que se aplica a los envases son para asegurar que este podra
mantener el resguardo del producto, sin que cambie el sabor o consistencia del
producto, si permiten completamente el ingreso de luz o permiten una luz tenue, se
evaltia si la humedad interfiere o el calor, estas pruebas son necesarias para
garantizar que el envase cumple con las expectativas del resguardo, transporte y

comercializacion del producto” (Rivera, 2006).

“Existen pruebas fisicas y quimicas que requieren los envases y proponen las
empresas que fabrican los envases, es de suma importantes para que el envase no deje
que el producto se escape, para lo cual se deben tomar consideraciones como las

siguientes”: (Rivera, 2006).
a) Realizar los diagndsticos de los materiales en textura y consistencia, con una ficha
técnica rendir los informes y recomendaciones pertinentes para la fabricacion del

envase.

b) Pruebas de hermeticidad en el cierre, se pueden hacer en cdmaras de hermeticidad

para que no haya pérdidas del producto.

c) Resistencia a caidas que no sea mayor a 2 metros.

d) Mantener la misma forma durante todo el recorrido de mercadeo hasta que se haya

finalizado el producto en su interior.
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e¢) Verificar la conicidad del envase tales como:
La distribucion y espesor, espacio util, peso del envase, uniformidad del disefio y
colores, degradacion y resistencia quimica, resistencia a presiones internas y externas,

tolerancias a los efectos de transporte y almacenamiento (Rivera, 2006).

“En las empresas existe personal limitado con conocimientos completos en
materias primas para la fabricacioén de envases, uno de los aspectos es lo complejo
de la formula que se utiliza para la fabricacion de los envases, un empleado con
amplio conocimiento de las férmulas y protocolos para la fabricacion, tiende a ser
seducido por otras empresas que se dedican a la fabricacion de envases, por lo que
estos conocimientos solo una minoria los tiene y en particular son los duefos de la

empresa o personas con vinculos y de mucha confianza” (Rivera, 2006).

“En la mayoria de los casos, no existia una persona cuyas responsabilidades
asignadas incluyeran explicitamente este tema y que conociera en profundidad las
propiedades de las materias primas utilizadas en la fabricacion de los envases, ni
las requeridas por el producto contenido. En algunos casos, el laboratorista o el
responsable del control de calidad en las plantas tienen una leve participacion en

la tematica” (Rivera, 2006).

I1.5.3. Materiales para elaborar envases plasticos
La industria del pléstico utiliza diferentes materias primas y técnicas para fabricar los

envases, los mas utilizados son:

a) Polietileno de alta densidad (PEAD)

b) Polietileno de baja densidad (PEBD)

c) Polipropileno (PP)

d) Politereftalato de etileno (PET)

e) Policloruro de vinilo (PVC) (Rivera, 2006).
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Figura 6. Materiales para envases plasticos

Fuente: Rivera, 2006.

“En la industria de la cosmetologia, se producen muchos de los productos para el
cuidado personal, para los pies, manos, cara y accesorios para realizar limpieza,
todas las materias primas que se utilizan pueden incluir una alta gama de
materiales, estos tienen mayor variedad que los envases para envasar pintura, y
debe tener caracteristicas comerciales y atractivos pues en estas industrias los
envases juegan un papel importante; estdn fabricados mayormente de polietileno
de alta densidad (PEAD) y politereftalato (PET), y una minoria utiliza policloruro
de vinilo (PVC),” (Rivera, 2006).

“La industria que se dedica a fabricar la pintura utiliza baldes, toneles, cubetas de
metol o plasticas, los cuales pueden tener una capacidad definida de 1.4 a 20 litros,
para fabricar este tipo de envases las empresas fabricantes utilizan polipropileno
(PP), de forma esporadica incluyen agregados de otros productos, para ello

emplean bombas o tarinas plasticas con capacidades de 200 litros” (Rivera, 2000).
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“Conforme a los disefios que se requieran tanto de la empresa y las maquinas que
realizan el llenado, como del consumidor o cliente, las presentaciones y tipos de
envases que sean requeridos, de esto depende la variedad de los materiales que
seran utilizados para su fabricacion, otro factor lo complementa el tipo de producto
que se almacenard en el envase, para ello se han disefiado varios tipos de envase
en la industria como lo son: botellas, cilindros, frascos, cilindros del tipo

pulverizador, potes, pomos, cubetas, conos etc.” (Rivera, 2006).

Para envasar los productos de limpieza como: desinfectantes, detergentes, shampoos,

jabon liquido y otros productos de la misma indole, se utilizan envases plésticos y

mayormente botellas de 0.5 y de 1 litro de capacidad, por su facilidad de

almacenamiento, por su facil manejo, también el producto se puede mantener en el

interior de la botella. El envase puede ser transparente, de color, blanco o negro.

“Para fabricar botellas transparentes las empresas utilizan de preferencia
politereftalato de etileno (PET) o policloruro de vinilo (PVC), y para fabricar las
botellas que llevan color se inclinan por utilizar polietileno de alta densidad
(PEAD), hay una extensa gama de estas empresas que fabrican botellas, ofrecen
impresiones conforme a lo que el cliente solicita en la fabricacion de las botellas”

(Rivera, 2006).

Para la produccion de envases se pueden observar cuatro parametros importantes en

cada proceso que son:

a) Fabricar con polipropileno (PP), el proceso se realiza por inyeccion por cada envase

que se fabrique (Rivera, 2006).

b) Fabricar con polieteleno (PEAD) y en ocasiones el polipropileno (PP), el proceso

se realiza con soplado a presion (Rivera, 2006).
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c) Fabricar con politereftalato (PET), el proceso se realiza con soplado a presion y
proceso de inyeccion, también en algunos casos se utiliza el polietileno (Rivera,

2006).

d) Procesos de extrusion utilizados mayormente para el Polietileno de baja densidad
PEBD, solo o co-extruido con otros materiales a forma de lograr el conjunto de

propiedades que el producto a ser contenido requiere (Rivera, 2006).

A este proceso se puede realizar un agregado, si el fabricante asi lo considera el cual
consiste en un proceso de laminado posteriores a efectos de agregar propiedades que
el producto co-extruido solo no alcanza a cubrir, para que el envase sea mas resistente

y tenga mayor seguridad.

Gracias a los avances en tecnologia en el proceso de elaboracion de envases
actualmente y de manera técnica es posible procesar el polietileno verde, este tiene un
origen organico vegetal, la planta que mas se utiliza para este fin es la cafia de azucar,
esta planta posee las mismas propiedades que el polietileno, mismas que se derivan
de los hidrocarburos, pero este no es biodegradable y el precio para su adquisicion es
alto, mundialmente se utiliza un 10% de este producto y se mantiene al alza por lo que

buscar otras alternativas que sean nocivos con el planeta es relevante.

I1.5.4. Importancia del envase
“Para las empresas que fabrican pinturas, el tema de envase es la clave en sus
actividades de comercializacion, los envases que esta industria utiliza han sufrido
cambios radicales, la evolucion ha sido de constante y avanza junto a la tecnologia
y pasaron de hojalata a plastico para las pinturas a base de agua, y para los logotipos
el cambio fue de offset a serigrafia y actualmente a calcomania o la utilizacion de
etiquetas de litografia o impresas en el envase, toda esta renovacion tiene un

objetivo especifico que es el reducir precios” (Alonso, 2001).
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Esta situacion es diferente en el caso de empresas fabricantes de productos de
cosméticos, higiene y cuidado personal. Los envases son considerados como un item
relevante en la presentacion de sus productos, convirtiéndose en un elemento que es
diferente al de sus competidores, los envases en estas ramas tienen variedad porque
no tienen un area especifica, y por lo concerniente no cuentan con un darea,

departamento o personas capacitadas para el disefio de los envases de sus productos.

“Pero actualmente esta industria contrata personal especializado en creacion y
disefio de envases para sus productos, los productos de la cosmetologia son
complejos y tienen que ser un poco extravagantes, inicos en el mercado porque los
envases también tienen que ser su marca de venta, asi como la utilizacion de

envases exclusivos para sus productos” (Alonso, 2001).

Para la industria que comercializa y fabrica productos de limpieza, los disefios de los
envases no son tan relevantes, pero si tienen disefios relativamente personalizados por
el tipo de producto. Los envases han evolucionado muy poco en el mercado, el precio

es el elemento que rige al realizar una seleccion de los mismos y al proveedor.

La incidencia del precio del envase en el precio de venta del producto final varia segin
el subsector considerado, en promedio debajo del 10%, con excepcion de un producto

de la empresa de cosméticos, pues sus precios se elevan por la delicadez del producto.

I1.5.5. Barreras al desarrollo de nuevos envases
“Los disefios de los envases nuevos o la modificacion de los que ya existen, y una
nueva etiqueta de presentacion o cambio de color, son proyectos complejos que
conllevan una serie de disefios y procesos, se desarrollan por etapas que estan
definidas y orientadas a revolucionar el envase, implica crear muestras para que

los directivos puedan autorizarlos antes que la linea de produccion los fabrique”

(Alonso, 2001).
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Para los procesos internos de la fabricacion de envases para nuevos productos, se tiene
que realizar estudios del tipo de envase que se fabricara, dimensiones, capacidad,
consistencia, hermetibilidad y otros, sobre todo la descripcion del producto que
contiene debe tener una ergonomia que conecte a la mano del usuario y este se sienta

comodo al utilizarlo.

El exterior del envase requiere de disefios especificos de la empresa y del producto,
esta presentacion del producto es el que llega al consumidor final por lo que una

excelente presentacion es ideal para el producto.

“Estos procesos inciden en diferente grado segun el tipo de sector que se analice.
En las pinturas y productos de limpieza el disefio de envases y etiquetas es
irrelevante. Esto se explica, como ya se menciona, por el hecho que los productos
son casi comodines de bajo precio porque no existe una gran diferenciacion entre
los competidores de estos productos. Al contrario de las empresas que se dedican
a los cosméticos y productos de cuidado personal, perciben disefios en los envases

o de las etiquetas como un factor clave para sus productos” (Alonso, 2001).

I1.5.5.1. Creatividad
“La creatividad se aplica de manera que hay que reemplazar las ideas intuitivas, es
convertir las ideas en realidad, estas por lo regular estan sujetas o tienen vinculos
con paradigmas o formas artisticas y romanticas, tienen que emitir la solucion del

problema en la persona” (Alonso, 2001).

Desplaza a la idea, aunque esta pueda ser una fantasia o proponer soluciones o ideas
que se considere que son imposibles de realizar, esto quedara bajo la responsabilidad
de los disefiadores graficos del envase. Tiene que encausar la creatividad con
mantener la expectativa del consumidor, para que haya una interaccion entre usuario

y producto.
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I1.5.5.2. Materiales y tecnologias
“Esta operacion consiste en una nueva recopilacion de datos, pero esta vez, relativos
a los materiales y a las tecnologias que el disefiador tiene a su disposicion en para

realizar el proyecto, es decir la capacidad instalada” (Alonso, 2001).

Las industrias se han planteado los problemas de los disefiadores, quienes tienen que
tener acceso a la tecnologia para realizar los disefios, por lo que los materiales también
juegan un papel vital en la elaboracion de envases, de nada serviria un disefio
sofisticado de envase si los materiales no cumplen con las expectativas de durabilidad

o de retener dentro el producto.

I1.6. Proceso de sellado de envases
“Los sellos, la caracteristica principal es que permiten la hermeticidad del envase,
son fabricados de plasticos tipo espuma, tienen que tener las dimensiones de la tapa
del envase para que al tapar el envase quede herméticamente sellado y el producto

permanecerd dentro del envase sin que el sello permita derrames del producto”

(Shigley, 2001).

Los sellos suelen ser complejos y tiene que ajustarse a la forma ergondmica de la tapa,
las nuevas tecnologias proyectan nuevas formas de envase, por lo que los sellos tienen
cumplir el objetivo de no dejar que el producto escape del envase, no solo se deben

ajustar a la tapa sino también se deben ajustar a las maquinas.

“Los sellos normalmente son fabricados de polietileno espumoso, la utilizacion de
esta materia prima es debido al bajo precio que represente para las empresas,
ademas de la buena compatibilidad que posee con los productos a los cuales se les
sellara con este tipo de sello, el espesor de los sellos es de un milimetro de espesor
que es lo comun, pero en ocasiones se fabrican con mas o menos espesor segun lo

requiera el producto” (Shigley, 2001).
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“Un ejemplo de su capacidad en la hermeticidad es vista en la industria de vinos y
licores, donde tradicionalmente se utilizaba carton para estas tapas. La industria ha
ido transforméandose a sellos espumados por su re-sellabilidad, conformabilidad e
higiene este tipo de material con el cual son elaborados. ” (Shigley, 2001).

Figura 7. Sellos
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Fuente: Shigley, 2001.

I1.6.1. Sellos de induccion
“Los sellos de induccion son considerados como idoneos en lo referente a
seguridad y hermeticidad, el fabricante utiliza una ultra frecuencia para activarlos,
esta frecuencia eleva la temperatura de una lamina de aluminio y en el mismo
proceso el polimero que sella el envase, los precios de utilizar esta tecnologia son
bajos que desde su inicio hace una década, por lo que las empresas lo utilizan para

el sellado de envases” (Shigley, 2001).

Los sellos de induccién se disefian para poder ser removibles, de tal manera que los
consumidores puedan retirarlos facilmente y no afecta la hermeticidad. Es mas
versatil, actualmente su diseflo incluye pestafias las cuales pueden ser retiradas por la

persona antes de abrir por completo el envase y poder extraer el producto del interior.
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“Los sellos de este tipo son requisitos de pestafias son requeridos en su mayoria
por empresas farmacéuticas, cosmetologia y empresas que procesan alimentos, la
hermeticidad que estos poseen evita que las bacterias no se proliferen dentro del

envase, tales como hongos o contaminantes.” (Shigley, 2001)
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I1.6.2. Sellos de alta barrera y temperatura

Fuente: Shigley, 2001.

“Sin afectar como luce el producto, es posible agregar a los sellos elementos de alta
barrera como lo son, laminaciones de alta proteccién contra oxigeno y humedad
(EVOH), incluso elementos aprobados para eliminar oxigeno remanente en los

envases” (Shigley, 2001).

Son capaces de soportar temperaturas altas cuando el producto caliente es vertido en

el envase. Mantienen la hermeticidad sin dejar escapar gases o vapor de los productos.

I1.6.3. Sellos como ayuda en mercadeo y trazabilidad
“Las empresas utilizan los sellos como un mercadeo, crean disefios e impresiones
a full color para realizar publicidad de su producto, los codigos de barras también
se convierten en promociones e incluyen coloridos disefios para resaltar la
apariencia de los productos, un ejemplo es los productos del mercado infantil y el

de cosmetologia, estos productos tienen que venderse a través de la vista” (Shigley,

2001).
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Los sellos se han convertido en portales de instrucciones como: recetas, promociones
y productos gratis, pero la caracteristica principal es la impermeabilidad, que pueda
mantener el producto dentro del envase y dure el tiempo que el producto esta
predestinado a durar, que pueda conservar sus color, olor, sabor o fragancia y que no

le haga dafio al consumidor final.

11.6.4. Seleccion de un sello adecuado
“Los sellos que mantienen su forma y objetivo, brindan una satisfaccion no solo al
consumidor, sino también a la empresa que estd segura que sus productos seran
consumidos y que estos no se derramaran o que cambie su sabor y consistencia, las
empresas tienen seguro que un sello de mala calidad para sus productos es una
amenaza latente que repercutird en la manera que el consumidor percibe el
producto, por lo que el consumidor podria realizar comentarios contrarios a los

demas consumidores” (Shigley, 2001).

Esto resultaria en que el producto reduzca su venta y provocaria pérdidas a la empresa.
Para evitar estas situaciones la empresa que elabora los productos debe incorporar
sellos de alta calidad y probados tecnologicamente, para que resistan temperaturas,
transporte, almacenamiento y que el producto se mantenga dentro de los envases. El
proceso de desarrollar una solucion de sellado perfecto incluye que se den las

condiciones de compatibilidad adecuadas entre la tapa, el sello y la selladora

I1.6.5. Compatibilidad de materiales
“Para que el sello cumpla con los objetivos de mantener la hermeticidad tiene que
haber una compatibilidad de los materiales con los cuales el sello se fabrica y el
tipo de producto que tiene que retener, si el producto es volatil los sellos tienen que
tener la capacidad de resistir las presiones del producto, para lo cual el sello tiene

que tener una capa protectora contra la reaccion del producto” (Incropera, 1996).
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Hay productos que tienen una alta agresividad como productos quimicos, solventes,
alcohol, 4cidos, vinagre etc. Es necesario que el sello pueda tener la capacidad de no
desintegrarse al sufrir el contacto con estos productos, lo recomendable es que al
fabricar los sellos se tiene que incorporar una pelicula al calentar la [amina de sellado,

para que esta pelicula prevenga que el sello sufra corrosion.

“Otra manera para que el sello tenga la capacidad de retener el producto es la
lamina de sellado de dos piezas, este material se une por cera y tiene una respaldo
que normalmente es de carton o de espuma que esta unido al aluminio con cera, en
el proceso en que la ldmina se calienta la cera eleva la temperatura y se derrite, por
lo que en este lapso el respalda la absorbe y permanece en el interior de la tapa,
con este proceso se procede a cerrar el envase y el producto queda completamente

sellado para su posterior etapa” (Incropera, 1996).

Como un tercer tipo de sello y uno de los mas conocidos y usados es la [amina (liner)
de sellado simple, este se compone de una lamina de aluminio (foil) la cual posee en
uno de sus lados una capa muy fina de material de polimero, mismo que por medio
del calor produce el sellado hermético al fusionarse y provocar la adherencia con el

envase.

I1.6.6. Determinacion de un buen sello
“La industria de creacion de sellos tiene que tener estandares altamente
competitivos para mantener la integridad del sello, para ello la determinacion de la
calidad del sello puede describirse de varias maneras, como realzar pruebas de
vacio, apilar los productos sometiéndolos a presiones para ver la manera en que
responde, confrontarlo a temperaturas en las cuales serd utilizado, realizar
agitaciones, sacudidas y apretar el envase para comprobar si hay derrame del

producto” (Incropera, 1996).
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La industria ha creado la camara de hermeticidad para garantizar la presion de los
sellos, estas se pueden manipular por medio de una palanca que sirve para abrir el
paso del aire comprimido y asi crear un tipo de succion que se mide en bares de
presion.

Figura 9. Composicion del sello
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Fuente: Incropera, 1996.

I1.7. Mejora continua al proceso
“La industria de fabricacion de envases, contenedores y sellos, adquieren nuevas
tecnologias para los disefios, realizan nuevas investigaciones de las materias
primas que pueden utilizar especialmente las amigables con el medio ambiente,
por lo que es utilizado en diversos sectores: farmacéutico, médico, hospitalario,

cosmético y veterinario” (Segretin, 2001).

Las necesidades de los consumidores por envases mas ergondémicos, faciles de abrir
y de alta seguridad son constantes, por lo que innovar es uno de los temas que conlleva
varios factores que se tienen que considerar en la elaboracion de nuevos envases, tapas
y sellos, esto con el fin de que el producto esté en resguardo total. Para satisfacer las

necesidades de los clientes se tienen que cubrir los siguientes sectores:
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a) Seguridad para los usuarios (Inocuo, hermético, a prueba de roturas, descartable).
b) Optima conservacion.

c) Higiene.

d) Disefios que llaman la atencion.

e) Practicos.

f) Apego a las necesidades de uso.

f) Relacion de conveniencia entre usuario y producto. (Segretin, 2001).

El objetivo es brindar soluciones de innovacion para los sectores en los que se utilizan
estos envases, como los de usos médicos, veterinarios, hospitalarios y farmacéuticos,
asi como para el equipamiento médico, quirargico y cosmetologia, de los cuales es

una parte integral.

Existe una amplia gama de materiales para distintos usos en la fabricacion de envases
y sellos, se debe considerar las densidades, formas y flexibilidad, que puede tener un
envase plastico, pero lo importante es el comportamiento que tendrd en el mercado,
especificamente con el consumidor final. Se debe crear un vinculo entre producto y

consumidor al sentir un contacto entre el envase y el producto que se adquirio.

I1.7.1. Marcado y disefio decorativo
“Las marcas de las empresas o de los productos son personalizados para que sirva
como ente de publicidad hacia los consumidores, si las empresas son
internacionales como coca cola estos disefios son conocidos a nivel mundial,
dependera de los métodos de comercializacion del producto que contenga el

envase” (Segretin, 2001).
La precision del mercado sobre plasticos ayuda a responder a esas demandas. Por ello
en este sector se usa la impresion en cuadro (silk screen printing) y la tipografia, asi

como el etiquetado. A manera de mejorar cada vez mas la seguridad.
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“Las empresas fabricantes han incursionado con nuevas tecnologias en varios
sectores de las industrias, por lo que poseer condiciones e higiene son vitales para
los controles en los sistemas de fabricacion, se realizan analisis de manera
exigentes para la correcta esterilizacion de los envases y sellos, para este proceso
se utiliza la radiacion gama, rayos beta, vapor y 6xido de etileno, dependera el tipo

de técnica que utilice la empresa fabricante” (Segretin, 2001).

I1.7.2. Un mundo de soluciones

“Entre las variedades de beneficios que los envases tienen que poseer, uno de los
primordiales es transmitir la necesidad al consumidor de adquirir constantemente el
producto, convertirse en la solucion para las necesidades cotidianas de la sociedad en

cualquier mercado” (Segretin, 2001).

Cuadro 1. Procesos de transformacion

PROCEDIMIENTOS PRODUCTOS USOS
Moldeo por extursion Filmes Filmes y laminas, Laminas
Hojas termoformadas, tubos / mangueras,

dundas, sachetes

Estursion / Soplado Objetos huecos Botellas / Frascos / Bidones

Calandro Films Hojas, laminas para termoformar,

blisters, vasos, potes, etiquetas.

Termoformado Se usan Laminas | Potes, bandejas moldeadas, blisters

extruidas o calandras

Modeo por inyeccion Objetos Tapones Cajas, potes, jarras, tapas
Espuna expandida Objetos (alveolados) Cajas, amortiguamiento,
Laminas (alveoladas) empaquetado, termoformado:

amortiguamiento, aislacion térmica

Fuente: Segretin, 2001.
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Los beneficios que se pueden mencionar son los siguientes:

a) Ser adaptables.

b) Que no sean reactivos con el producto que tiene dentro, pero tienen que garantizar
el contenido que almacena.

c) Alta hermeticidad.

d) Impermeable para los gases o vapores de agua.

e) Que no permita que ingresen agentes del exterior. (Segretin, 2001).

I1.7.3. Tipos de liner

I1.7.3.1. Liner de induccion de 1 pieza para PEY PVC/PET
“Los materiales que se utilizan en este tipo de liner son adecuados y también estan
apegados a las regulaciones internacionales de la Foof and Drug Administration
(FDA), Agencia Europea de Medicamentos (EMEA) y otras cldusulas aplicables
para estar en contacto directo o indirecto con alimentos, productos farmacéuticos

y bebidas” (Segretin, 2001).

I1.7.3.2. Liner de induccion de 1 pieza

“Este es utilizado en el proceso de envasados para los productos alimenticios por su
forma facil de colocarse y retirarse del envase y en la cosmetologia, en los quimicos
y productos farmacéuticos, en minoria se utiliza para productos que son viscos y de

consistencia seca” (Segretin, 2001).

“Todos los materiales se apegan a las regulaciones de la Food and Drug
Administration (FDA), Agencia Europea de Medicamentos (EMEA) y otras clausulas
aplicables para estar en contacto directo o indirecto con alimentos, en los productos

farmacéuticos y bebidas” (Segretin, 2001).

Existen varios tipos de liner pero su objetivo de protector y de seguridad para los

productos se mantiene, el comprador debe saber cual es el alcance.
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I1.7.3.3. Liner para productos secos (Café Soluble)
“Este liner se utiliza Unicamente para ser utilizados en el almacenamiento de
productos de consistencia seca, los materiales con los cuales se fabrican estan
regulados por la Food and Drug Administration (FDA), Agencia Europea de
Medicamentos (EMEA) y otras clausulas aplicables para estar en contacto directo

o indirecto con alimentos, productos farmacéuticos y bebidas” (Segretin, 2001).

11.7.3.4. Sello de aluminio para PVC/PET/PS
“Este es utilizado en el proceso de envasados para los productos alimenticios,
cosmetologia y farmacéuticos, pero la consistencia de estos productos tiene que ser
en materia seca y viscosa. Es elaborado con las regulaciones de la Food and Drug
Administracion (FDA), Agencia Europea de Medicamentos (EMEA) y otras
clausulas aplicables. Para estar en contacto directo o indirecto con alimentos,

productos farmacéuticos y bebidas” (Segretin, 2001).

I1.8. Calidad total

“La calidad total, es una filosofia mas alla es uno de los pilares de la empresa y se
convierte en uno de los principios y se vuelve una gestion que supone el
involucramiento de todos los miembros de la organizacién, y propone que se

mantenga la busqueda constante de autosuperacion y perfeccionamiento continuo”

(Chiavenato, 2002).

“La calidad total debe tener control y también se considera como la satisfaccion de
la finalizaciéon y los resultados de los procesos de los productos o servicios,
relacionado con los pardmetros exigidos por los consumidores, ellos también
tienen que estar satisfechos con la calidad de los productos o servicio que adquieren
las empresas, esto mantendra una fiabilidad de los clientes hacia las organizaciones

y cada vez sera més solida” (Chiavenato, 2002).

62



“Se caracteriza desde la eficacia en los procesos de fabricacion de productos o la
prestacion de servicios a los clientes o consumidores, en este punto los expertos en
calidad total han introducido de manera paulatina varios aspectos que se relacionan
con el sentir de los clientes o la eficiencia en que estos son atendidos, por lo que la
evolucion de la calidad total de las organizaciones la solidificard en los mercados

en que tenga participacion” (Chiavenato, 2002).

Lograr que los objetivos contribuyan a la calidad total de la empresa requiere de
dedicaciéon y disciplina por parte de los colaboradores y directivos. Existen
departamentos de control de calidad, pero no de eficiencia y eficacia, estos dos
aspectos se tienen que enmarcar como cultura de cada departamento de la empresa
para que la calidad total sea una rutina sin complejos ni presiones por cumplir metas

y objetivos que estan planificados.

“La importancia que las empresas reconozcan que la calidad total no solo es un
concepto que complementa los resultados de los procesos, sino que deben de tener
un compromiso para que la empresa realice sus procesos de manera eficiente, la
palabra calidad implica varios términos en el ambito laboral por lo que los
colaboradores deben comprender que, si los resultados de los procesos son de
calidad, la empresa podra crecer y ellos tendrdn mejores salarios o

remuneraciones” (Chiavenato, 2002).

La calidad total, gestion por calidad o gestion por calidad total, es un nuevo paradigma
o modelo de gestion que persigue centrar la estrategia de la empresa, en dar al cliente
lo que necesita y cuando lo necesita, con un precio competitivo y de la manera mas
eficiente posible, también se ha avanzado porque se fortalece en las empresas segun
sea requerido, pueden optar por registros que se pueden listar desde el color del
producto, el olor, la variedad, la forma del mezclado y procesado de los productos y

al final entregarle al consumidor un producto inocuo.
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I1.8.1. Caracteristicas de la calidad total
“Las organizaciones deben mantener niveles altos de competitividad en sus
procesos internos, estos pueden desarrollarse en corto, mediano y largo plazo,
utilizar procedimientos para efectuar analisis de los procesos y actividades para
realizar una sistematizacion de los esfuerzos que cada departamento realiza, estos
esfuerzos van encaminados a alcanzar niveles de eficacia de manera global en la

organizacion” (Berry, 1995).

Las empresas manejan varios enfoques para la administracion de la calidad total de
sus procesos, productos y servicios, estos enfoques se experimentaron y fueron
implementados a nivel mundial. Todas las organizaciones tienen como objetivo que
sus productos o servicios sean de calidad, pero para lograrlo se necesita ademas de un
compromiso por toda la organizacion, realizar esfuerzos mayores para la realizacion

de los procesos y actividades de la empresa.

“Las empresas actualmente toman como base siete enfoques, los cuales son

determinantes para llegar a la calidad total” (Berry, 1995).

a) La calidad total, se organiza de una manera amplia que tiene que cubrir todos los
departamentos y areas de la empresa.

b) La calidad total se enfoca en la optimizacion de los procesos que se ejecutan para
fabricar los productos o brindar los servicios.

c) La calidad total es un proceso de mejora continua.

d) La calidad total realiza esfuerzos que van mas alld de lo planificado en las
organizaciones.

e) La calidad total es enfocado al servicio al cliente, consumidor final y en los
usuarios.

f) La calidad total se solidifica en la solucion de problemas y en el manejo del

empowerment como una fuerza laboral (Berry, 1995).
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I1.8.2. Objetivos de la calidad total
“Los objetivos que se tiene que cumplir para lograr una calidad total en la
organizacion, se tienen que alcanzar para que la calidad total de la empresa sea una

realidad dentro y fuera con los consumidores” (Berry, 1995).

a) Reducir costes.

b) Cumplir con calendarios de entrega.

c) Crear condiciones laborales de manera segura.

d) Motivar a los colaboradores.

e) Evitar tiempos perdidos.

f) Incentivar climas organizacionales.

g) Simplificar.

h) Motivar a través de la calidad y bienestar de sus colaboradores en el trabajo.

1) Crear eficacia (Berry, 1995).

I1.8.3. La calidad total como enfoque de equipos
“Para que este enfoque tenga resultados favorables las organizaciones tiene que
asumir un protagonismo en el contribuir para que la empresa crezca y se desarrolle
en el ambito social, econdmico da cada pais donde se encuentre, con ello sus
productos y servicios seran reconocidos, si la empresa tiene sucursales en otros
paises cuando los consumidores se trasladen a otro pais tendran la tendencia de

consumir los productos de la empresa” (Berry, 1995).

Para lograr la calidad total, la empresa tiene que convertir el significado de la
competitividad en beneficios para la organizacion, realizar innovaciones y nuevas
estrategias, ofrecer capacitaciones y crear la cultura de calidad, por el cumplimiento
de los procesos que tienen que realizar, responder y cubrir las necesidades de los
consumidores en el menor tiempo posible, con un estindar de calidad desde la

recepcion de las materias primas hasta la entrega del producto terminado.
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11.8.4. Enfoque integral de la calidad total
“La competitividad significa un beneficio sostenible para el negocio, asi como el
resultado de una mejora continua de la calidad y de la innovacion. La estrategia
por calidad total, bien aplicada, responde a la necesidad de transformar los
productos, servicios, procesos, estructuras y cultura de las empresas, para asegurar

su futuro” (Berry, 1995).

a) Calidad en direccion.
b) Calidad de objetivos, responsabilidades, estrategias y planificaciones.

c) Calidad del producto/ servicio.

Mantener una alta seguridad y confiabilidad de los productos o servicios y manejar
precios adecuados al mercado en comparacion con los competidores, poseer
estrategias de entrega promovera que el consumidor tenga un servicio o producto de

alta calidad y satisfaccion.

d) Calidad del entorno
Armonizar ambientes de trabajo, entre los lideres de alto mando, mando medio y con
el lider de los colaboradores para que haya seguridad en los colaboradores, tales como:

comodidad, servicios sociales, relaciones humanas, comedor etc.

¢) Calidad de relaciones sociales
Nombrar personal administrativo para iniciativas culturales del lugar donde la
empresa se encuentre en sus operaciones, ayudar con el medio ambiente o combatir

la contaminacion.

f) Calidad del comportamiento de las personas
Desempefiarse de manera profesional, brindar las herramientas necesarias y mas

actualizadas para desempenar sus actividades.
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g) Calidad de las prestaciones de la organizacion
Coordinarle al colaborador primas de seguro de vida, influir en ¢l estabilidad laboral,

ascensos y beneficios por su desempefio. (Berry, 1995).

11.8.4. Enfoque estratégico de la calidad total
“Desarrollar de una visioén de futuro orientado a los clientes con la participacion de
los departamentos de todos los niveles y colaboradores de la empresa, para crear
una organizacion de personas que ellas se auto administren o comprender el
entorno de la organizacion, estar alerta ante los cambios tecnologicos que le
competen para estar a la vanguardia y competir de manera estratégica con empresas

que fabrican los mismos productos” (Berry, 1995).

a) Crear una filosofia administrativa mediante metodologias operativas.

b) Poseer métodos y un conjunto de herramientas para mejorar la ejecucion de los
procesos.

c) Realizar enfoques estructurales y de manera de disciplina, para lograr la
identificacion de problemas para su resolucion.

d) Realizar cambios en la cultura organizacional de la empresa.

e) Gestionar en todos los niveles de la empresa principios, valores y métodos que
conlleven estrategias para globalizar, accionar a los colaboradores para alcanzar una

optimizacion. (Berry, 1995).

I1.8.5. Las Cinco S
“Es un programa de trabajo para que consista en desarrollar actividades de orden,
limpieza y deteccion de anomalias en el puesto de trabajo, que transforma a los
colaboradores, a los lideres desde su interior y también permiten la participacion
de todos a nivel individual o grupal, y mejora el ambiente de trabajo y facilita las
actividades del proceso en las diferentes posiciones garantiza la seguridad de las

personas, de los equipos y del producto” (Lindsay, 1995).
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Esta filosofia se desarrolla con cinco principios, tambien se puede hacer un
compendio o un resumen y decirse que facilita la tarea y saca a la luz los defectos,

los cinco principios son:

a) Seiri, organizar y seleccionar.

b) Seiton, orden.

c) Seiso, limpieza e inspeccion.

d) Seiketsu, estandarizacion y normalizacion.

e) Shitsuke, disciplina o cumplimiento. (Lindsay, 1995).

“Estos principios tienen efectos que se representan en la siguiente figura, luego se
desglosara cada uno de estos principios japoneses para una mejor comprension y
poder ser tomados en cuenta dentro de la organizacidon, con esto mantener una
mejora continua para competir en el mercado local e internacional” (Lindsay,

1995).

Figura 10.  Efectos de las 5S
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Fuente: Lindsay, 1995.
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I1.8.5.1. Seiri
“Es traducido como “organizar y seleccionar”, es el primero de los cinco principios
de las 58S, es vital para la implementacion de mantenimientos tipo autonomos
debido a que en las descripciones se detallan los puestos y areas de labores deben
estar organizados y separar los que es de utilidad por ejemplo las herramientas que
se usan una vea al mes y las que se usan constantemente y lo que yano lo es y
logra con esto que en cada puesto haya lo Gnico que necesitaran para ejercer sus

actividades diarias” (Lindsay, 1995).

I1.8.5.2. Seiton
“Es traducido como “orden”, es el segundo principio de las 5S, luego de saber con
certeza las herramientas, insumos, materiales, repuestos con los cuales se
realizaran los trabajos de produccion, se procede a ordenarlos de una manera
prioritaria de utilizacion desde el primero que se utilizara hasta el Gltimo, esto hara

que sea de facil localizacion y utilizacion” (Lindsay, 1995).

I1.8.5.3. Seiso
“Es traducido como “limpieza e inspeccion”, es el tercero de los principios de las
58S, es necesario para identificar los puestos de trabajo, asi como de las condiciones
que tienen cada uno, luego de realizar la limpieza y de retirar los equipos
innecesarios los supervisores verifican que se haya cumplido con el proceso y

elaboran los respectivos informes a los directivos” (Lindsay, 1995).

I11.8.5.4. Seiketsu
“Se traduce como “estandarizacion y normalizacién”, este es el cuarto principio de
las 58S, se toman en cuenta los estandares de los fabricantes de los equipos y de la
organizacion, estos se deben aplicar para alcanzar los niveles sugeridos, para ello
utilizar etiquetados o boletas para estandarizar las operaciones en la ejecucion de

los procesos en la empresa” (Lindsay, 1995).
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I1.8.5.5. Shitsuke
«g qr 1 e o, :

e traduce como “disciplina o cumplimiento”, este es el criterio nimero cinco,
indica que el personal debe realizar inspecciones para mantener un control
periddico antes, durante y después de la ejecucion de los procesos de produccion,
esto es para establecer una mejora en los estandares de calidad mientras se ejecutan

las actividades dentro de la organizacion” (Lindsay, 1995).

Este programa que se implanta con mucho éxito en las empresas japonesas y que
puede facilmente ser adoptado (si existe la voluntad) en las empresas, cambia por
completo el comportamiento de las personas en las organizaciones, quienes, en vez
de ser simples trabajadores, se responsabilizan del trabajo de su area, sin que sea una
isla al interior de la organizacion, sino que el trabajo realizado esté de acuerdo con los

criterios citados y asi administrar también la tarea y el ambiente en el que se trabaja.

I1.8.6. Mejora continua e innovacion
“Al llegar los productos o los servicios que presta la empresa a convertirse en
modelos de nuevas empresas, es imprescindible que no se puede dejar de buscar la
calidad total, estas nuevas empresas tienen estrategias nuevas o innovadoras para

desplazar a la competencia en los mercados” (Lindsay, 1995).

Una mejora continua tiene que tener apoyo desde la gerencia o la junta directiva,
porque no es soélo la responsabilidad del colaborador. Para que dé resultado, hay
organizaciones que tienen mucho éxito debido a que se ejerce un buen liderazgo y

también mantienen con una motivacion alta a los colaboradores.

“Una vez que exista el apoyo gerencial y el liderazgo para el mejoramiento
continuo, debe desarrollarse un modelo, que en realidad es un plan a seguir. Esto
permitira visualizar el proceso, la secuencia de acontecimientos y determinar los

recursos necesarios para realizar los cambios” (Lindsay, 1995).
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El enfoque de mejora continua se basa para cumplir el mejoramiento dentro de la

organizacion en cinco caracteristicas que son:

a) Organizar las actividades y los procesos para la mejora continua.
b) Conocer a profundidad los procesos y sus caracteristicas.

¢) Modernizar los procesos.

d) Realizar mediciones y controles.

e) Realizar control de calidad constantemente. (Lindsay, 1995).

“De esa manera se pueden crear métodos en la organizacion para que al final de cada

ciclo la empresa este por delante de la competencia a nivel nacional” (Lindsay, 1995).

I1.8.7. Ciclo de deming
@ . ) . )
También se le conoce como la espiral de la mejora continua este es un proceso de
planificar y optimizar los disefios de las empresas, las organizaciones que utilizan
este método incrementan de manera constante los estandares de calidad y los

procesos se realizan de manera eficaz” (Villafafia, 2002).

“Este ciclo se orienta procesos de la empresa para lograr comprender en que
actividades se tiene que mejorar para lograr la calidad total de la organizacion, para

el efecto se detallan los parametros del ciclo” (Villafadia, 2002).

a) Orientacion al proceso.

“Plan a) En este plan se identifican las actividades y los procesos prioritarios de la
, . ., . ’

empresa, pero para una linea continua de produccion este aplica a todos los sectores

(Villafada, 2002).

“Plan b) Identificar las finalidades y comprender de manera concreta los objetivos de

cada departamento de la empresa” (Villafafa, 2002).
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b) Orientacion al cliente.
“Plan c) Identificar las necesidades y expectativas de los clientes y concretar los

esfuerzos en esta informacion” (Villafadia, 2002).

“Plan d) Identificar los indicadores de calidad y disponer de instrumentos para medir
se puede hablar de estandares digitales o en papel y evaluar de una manera correcta el
rendimiento de los procesos de los productos, de la organizacion y de los

colaboradores” (Villafadia, 2002).

“Plan e) Identificar los objetivos y limites de cada control, para disponer de las
referencias cuantitativas que puedan establecer el rendimiento cuando este es

insuficiente para tomar acciones y medida correctivas” (Villafafia, 2002).

“Plan f) Definir los sistemas de control para el aseguramiento de las ejecuciones de

los procesos” (Villafafia, 2002).

“Plan g) Actualizar los sistemas de control y traducir las acciones en actividades
efectivas y que se desarrolle de manera adecuada hasta que este orientada a la calidad

total en todo momento” (Villafania, 2002).

“Plan h) Verificar los resultados obtenidos para corroborar los niveles de satisfaccion

de los consumidores” (Villafana, 2002).

“Plan 1) Aplicar las medidas correctas para adecuar el proceso de salida a los procesos

de rendimiento que estan previstos” (Villafafia, 2002).
“Plan j) Estandarizar y repetir, revisar que los resultados puedan satisfacer
completamente al cliente y se conviertan en rendimiento normal y que sea la practica

corriente del grupo de trabajo” (Villafadia, 2002).
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I1.8.8. Liderazgo para alcanzar la calidad total
“Todos los cambios que se realizan en las empresas tienen que tener un solo
objetivo, y es el de mejorar constantemente la calidad de los procesos en la
fabricacion de los productos o el mejoramiento de la calidad de los servicios que
ofrecen, para ello se necesita de un lider capacitado y comprometido con la
organizacion, este lider es una persona que tiene el total control de sus emociones,

es afectivo, organizado y tiene una disciplina inquebrantable” (Villafana, 2002).

Las cualidades, habilidades y capacidades que tiene que poseer un lider, tienen que
estar centradas en formar seguidores capacitados, promover mejoras en la
organizacion y sugerir cambios para que realicen los colaboradores durante los
procesos. Estos cambios tienen que mejorar los procesos y la calidad de los productos

o servicios de la organizacion.

I1.8.9. Cultura corporativa de apoyo
“Especificamente se entiende por cultura en una organizaciéon: “Un sistema de
significado compartido dentro de una organizacion, que determina, en alto grado,

coémo actuan los empleados” (Bobbins, 1995).

Todas las organizaciones son gobernadas por alguna cultura que rige a los
colaboradores en su manera de proceder, en su forma de actuar y en la forma de
observar su entorno, existen organizaciones que poseen patrones, sistemas de valores,
practicas, costumbres y mitos, que con el tiempo evolucionan y repercuten en las

actividades de la organizacion.

“Los valores compartidos en la empresa determinan el comportamiento de los
colaboradores, al existir algiin problema, la cultura organizacional puede restringir
las decisiones de los empleados, deben analizar detenidamente las acciones que se

tomaran frente a los problemas que hay que resolver” (Bobbins, 1995).
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La mayoria de las empresas poseen su propia cultura organizacional, pero no en todas
hay un impacto en los trabajadores de la cultura, hay culturas muy fuertes como
también lo hay muy débiles, si la cultura es fuerte tiende a tener mayor influencia en

el personal y de a poco aceptan los valores claves y el compromiso.

“La ventaja que la en la organizacion haya una cultura del tipo fuerte, ejercera
mayor influencia en el comportamiento de los colaboradores y entre mas fuerte sea
la cultura la direccion debera preocuparse menos de la direccion y el establecer
normas, reglas y doctrinas, que conduzcan al personal en el desempefio de sus
actividades, no importa si el empleado es nuevo este se adaptara en poco tiempo al

ambiente de la empresa” (Bobbins, 1995).

La fortaleza o debilidad de la cultura organizativa depende de varios factores como
los siguientes:

a) Los colaboradores tienen estabilidad dentro de la organizacion.

b) Existe trabajo en equipo.

¢) Manejo optimo de los tiempos.

d) Tolerar los riesgos.

e) Los equipos de trabajo adquieren nuevos conocimientos o refuerzan los que ya
existen.

f) Estructuras de identidad de los colaboradores.

g) Incentivos o recompensas por el desempefio” (Bobbins, 1995).

“La calidad total puede contribuir al cambio de una cultura organizacional, los
colaboradores desarrollan actitudes para ser participes de la calidad total, pero
tienen que tener la conviccion de satisfacer las solicitudes de los clientes, los
cambios se pueden lograr facilmente con una capacitacion de la organizacion
para los colaboradores, no se recomienda realizar acciones de manera aislada

para mejorar los procesos de la organizacion” (Bobbins, 1995
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IIl. COMPROBACION DE LA HIPOTESIS
La investigacion se realizo en la empresa Cosméticos Global, Km. 26.5 Choacorral,
San Lucas Sacatepéquez, Guatemala, con la finalidad de comprobar la hipdtesis
planteada la cual es “El incremento de rechazos de productos terminados, en los
ultimos cinco afios, por el deficiente proceso de sellado de envases; debido a la
carencia del plan de mejora continua al proceso de sellado de envases” se identifica
la poblacion a encuestar; para lo cual se utiliz6 el método deductivo, de las cuales se

direcciona a una poblacion para obtener informacion sobre el efecto y la causa.

La poblacion que se encuestd en la variable dependiente (Y) o el efecto se tom¢ la

muestra de 34 colaboradores de un total de 61 colaboradores del Area de Produccion.

Para la variable independiente (X) o causa principal se tomé de una muestra de 34

colaboradores de un total de 61 colaboradores del Area de Produccion.

Se trabajo la técnica del calculo de la muestra por medio de la poblacion finita
cualitativa, determinada por el 90% del nivel de confianza y el 9.5% de error de

muestreo.

Los resultados obtenidos de las encuestas, fueron analizados, tabulados y graficados,
para poder comprobar la hipotesis planteada, después de ordenar y priorizar los

problemas que registran los datos historicos de la entidad.

Se presentan a continuacion los cuadros y las graficas obtenidas en el trabajo de
campo realizadas para comprobar las variables, estas fueron entregadas y evaluadas
por el investigador, se clasifican de la manera siguiente: del cuadro dos al cuadro seis
y gréafica uno a la cinco para la comprobacion de la variable dependiente “Y” o efecto
y del cuadro siete a la once, y gréfica cinco a la diez, para la comprobacion de la

variable independiente “X” o causa principal.

75



III.1. Cuadros y graficas para la comprobacion de la variable dependiente “Y”
o el efecto.
Cuadro 2.
Colaboradores que consideran que existe incremento de rechazos de productos

terminados de Cosméticos Global.

Respuestas Valor relativo Valor absoluto (%)
Si 27 79
No 07 21
Totales 34 100

Fuente: Colaboradores del Area de Produccién de empresa Cosméticos Global, Km. 26.5 Choacorral,

San Lucas Sacatepéquez, Guatemala, julio de 2021.

Grafica 1.
Colaboradores que consideran que existe incremento de rechazos de productos

terminados de Cosméticos Global.

21%

m Si
= No

79%
Fuente: Colaboradores del area de produccion de empresa Cosméticos Global, Km. 26.5 Choacorral,

San Lucas Sacatepéquez, Guatemala, julio de 2021.

Analisis: Se contribuye a confirmar el efecto, casi la totalidad de los colaboradores
del Area de Produccién afirman, que existe incremento de rechazos de productos
terminados, por el mal sellado de envases de desinfectantes de Cosméticos Global,

pues en el momento del despacho a los pedidos retiran los productos deficientes.
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Cuadro 3.
Colaboradores que conocen de las causas de los rechazos de productos terminados

de Cosméticos Global.

Respuestas Valor relativo Valor absoluto (%)
Si 15 44
No 19 56
Totales 34 100

Fuente: Colaboradores del Area de Produccién de empresa Cosméticos Global, Km. 26.5 Choacorral,

San Lucas Sacatepéquez, Guatemala, julio de 2021.

Grafica 2.

Colaboradores que conocen de las causas de los rechazos de productos terminados

de Cosméticos Global.

m Si

= No

Fuente: Colaboradores del Area de Produccién de empresa Cosméticos Global, Km. 26.5 Choacorral,

San Lucas Sacatepéquez, Guatemala, julio de 2021.

Analisis: Se ayuda a comprobar el efecto, mas de la mitad de los colaboradores del
Area de Produccion, manifiesta que desconocen las causas de los rechazos de
productos terminados de la empresa Cosméticos Global, porque no se les informa

sobre la cantidad de rechazos diarios, semanales, mensuales o anuales.
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Cuadro 4.
Colaboradores que han implementado soluciones para reducir los rechazos de

productos terminados de Cosméticos Global.

Respuestas Valor relativo Valor absoluto (%)
Si 13 38
No 21 62
Totales 34 100

Fuente: Colaboradores del Area de Produccién de empresa Cosméticos Global, Km. 26.5 Choacorral,

San Lucas Sacatepéquez, Guatemala, julio de 2021.

Grafica 3.

Colaboradores que han implementado soluciones para reducir los rechazos de

productos terminados de Cosméticos Global.

m Si
® No

Fuente: Se define Colaboradores del Area de Producciéon de empresa Cosméticos Global, Km. 26.5

Choacorral, San Lucas Sacatepéquez, Guatemala, julio de 2021.

Analisis: Se hace notable el efecto, mas de la mitad de los colaboradores del Area de
Produccion, responden que no han implementado soluciones para reducir los
rechazos, porque desconocen las cantidades rechazadas, el lugar exacto donde se da

y que ocasiona el mal sellado del envase.
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Cuadro S.
Colaboradores que identifican las fallas las cuales ocasionan los rechazos de

productos terminados de Cosméticos Global.

Respuestas Valor relativo Valor absoluto (%)
Si 23 68
No 11 32
Totales 34 100

Fuente: Colaboradores del Area de Produccién de empresa Cosméticos Global, Km. 26.5 Choacorral,

San Lucas Sacatepéquez, Guatemala, julio de 2021.

Grafica 4.
Colaboradores que identifican las fallas las cuales ocasionan los rechazos de

productos terminados de Cosméticos Global.

m Si
m No

68%

Fuente: Colaboradores del Area de Produccién de empresa Cosméticos Global, Km. 26.5 Choacorral,

San Lucas Sacatepéquez, Guatemala, julio de 2021.

Analisis: El aporte de més de la mitad de los colaboradores del Area de Produccion
es util para demostrar el efecto y definir las mejoras a realizar porque identifican las
fallas que ocasionan los rechazos, como envases con sello roto, envases con fuga por
el tapon, canastas mojadas por el desinfectante y derrames en la plataforma del

vehiculo de transporte de productos terminados.
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Cuadro 6.
Colaboradores que realizan con frecuencias muestreos de rechazos de productos

terminados de Cosméticos Global.

Respuestas Valor relativo Valor absoluto (%)
Si 10 29
No 24 71
Totales 34 100

Fuente: Colaboradores del Area de Produccién de empresa Cosméticos Global, Km. 26.5 Choacorral,

San Lucas Sacatepéquez, Guatemala, julio de 2021.

Grafica 5.

Colaboradores que realizan con frecuencias muestreos de rechazos de productos

terminados de Cosméticos Global.

m Si

= No

Fuente: Colaboradores del Area de Produccion de empresa Cosméticos Global, Km. 26.5 Choacorral,

San Lucas Sacatepéquez, Guatemala, julio de 2021.

Analisis: Dos tercios de los colaboradores del Area de Produccion, expresa que no se
realizan muestreos en camaras de presion o con uso del algiin equipo tecnolédgico, solo
se hace una inspeccion manual al final de la linea de produccién, punto que coopera

para para determinar el efecto y los rechazos de productos terminados.
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I11.2. Cuadros y graficas para la comprobacion variable independiente “X” o de
la causa.

Cuadro 7.
Colaboradores que cuentan con algun plan de mejora continua al proceso de sellado

de envases de empresa Cosméticos Global.

Respuestas Valor relativo Valor absoluto (%)
Si 13 38
No 21 62
Totales 34 100

Fuente: Colaboradores del Area de Produccion de empresa Cosméticos Global, Km. 26.5 Choacorral,

San Lucas Sacatepéquez, Guatemala, julio de 2021.

Grafica 6.
Colaboradores que cuentan con algun plan de mejora continua al proceso de sellado

de envases de empresa Cosméticos Global.

38%

m Si
= No

62%

Fuente: Colaboradores del Area de Produccion de empresa Cosméticos Global, Km. 26.5 Choacorral,

San Lucas Sacatepéquez, Guatemala, julio de 2021.

Analisis: Se apoya la causa, dos tercios de los colaboradores mencionan que no se
cuenta con algin plan de mejora continua, han realizado mas de una actividad o
ejecutado alguna tarea, pero no saben que es mejora continua y menos que el sellado

de envases necesita mejoras para reducir los rechazos de productos terminados.
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Cuadro 8.
Colaboradores que consideran necesario implementar el plan de mejora continua al

proceso de sellado de envases de empresa Cosméticos Global.

Respuestas Valor relativo Valor absoluto (%)
Si 29 85
No 05 15
Totales 34 100

Fuente: Colaboradores del Area de Produccién de empresa Cosméticos Global, Km. 26.5 Choacorral,

San Lucas Sacatepéquez, Guatemala, julio de 2021.

Grafica 7.
Colaboradores que consideran necesario implementar el plan de mejora continua al

proceso de sellado de envases de empresa Cosméticos Global.

1s% iy

m Si
= No

85%

Fuente: Colaboradores del Area de Produccién de empresa Cosméticos Global, Km. 26.5 Choacorral,

San Lucas Sacatepéquez, Guatemala, julio de 2021.

Analisis: Se ve reflejada la necesidad de implementar un plan de mejora continua al
proceso de sellado de envases, casi la totalidad de colaboradores manifiesta la
disposicion: para participar en las actividades, para obtener conocimiento sobre los
estandares, para aportar ideas sobre mejoras y para que el proceso del sellado del

envase tenga menos defectos, por ende, se ayuda a comprobar la causa.
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Cuadro 9.
Colaboradores que han sido capacitados sobre mejora continua al proceso de sellado

de envases de empresa Cosméticos Global.

Respuestas Valor relativo Valor absoluto (%)
Si 07 21
No 27 79
Totales 34 100

Fuente: Colaboradores del Area de Produccién de empresa Cosméticos Global, Km. 26.5 Choacorral,

San Lucas Sacatepéquez, Guatemala, julio de 2021.

Grafica 8.
Colaboradores que han sido capacitados sobre mejora continua al proceso de

sellado de envases de empresa Cosméticos Global.

21%

m Si
® No

Fuente: Colaboradores del Area de Produccién de empresa Cosméticos Global, Km. 26.5 Choacorral,

San Lucas Sacatepéquez, Guatemala, julio de 2021.

Analisis: La mayoria de los colaboradores del Area de Produccién de la empresa
sostienen que hacen falta las capacitaciones sobre mejora continua, porque no saben
que significa mejora continua y como se aplican en el Area y en las méaquinas, el
crecimiento de la empresa y la temporada de pandemia, son obstaculos para la

realizacion, por ende, se ayuda a confirmar la causa
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Cuadro 10.
Colaboradores que aportan ideas sobre mejora continua en el proceso de sellado de

envases, de empresa Cosméticos Global.

Respuestas Valor relativo Valor absoluto (%)
Si 10 29
No 24 71
Totales 34 100

Fuente: Colaboradores del Area de Produccién de empresa Cosméticos Global, Km. 26.5 Choacorral,

San Lucas Sacatepéquez, Guatemala, julio de 2021.

Grafica 9.
Colaboradores que aportan ideas sobre mejora continua en el proceso de sellado de

envases, de empresa Cosméticos Global.

m Si
= No

Fuente: Colaboradores del Area de Produccién de empresa Cosméticos Global, Km. 26.5 Choacorral,

San Lucas Sacatepéquez, Guatemala, julio de 2021.

Analisis: Dos tercios de los colaboradores comentan que no aportan ideas sobre
mejora continua, por falta conocimiento y de capacitacion en el tema mejora continua,
por falta de iniciativa o porque no se le ha dado el interés a alguna de las ideas

aportadas, esto apoya la causa del deficiente proceso del sellado de envases.
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Cuadro 11.
Colaboradores que han realizado mejoras en el proceso de sellado de envases de

empresa Cosméticos Global.

Respuestas Valor relativo Valor absoluto (%)
Si 13 38
No 21 62
Totales 34 100

Fuente: Colaboradores del Area de Produccién de empresa Cosméticos Global, Km. 26.5 Choacorral,

San Lucas Sacatepéquez, Guatemala, julio de 2021.

Grafica 10.

Colaboradores que han realizado mejoras en el proceso de sellado de envases de

empresa Cosméticos Global.

Fuente: Colaboradores del Area de Produccién de empresa Cosméticos Global, Km. 26.5 Choacorral,

San Lucas Sacatepéquez, Guatemala, julio de 2021.

Analisis: Mas de la mitad de los colaboradores del Area de Produccion de la empresa
declaran que no han realizado mejoras, por el reciente traslado de las maquinas y por
no contar con un equipo administrativo o personal entrenador en mejora continua y

por falta de interés de la organizacidn, concepto que se suma a la causa.
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IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Al momento de concluir con la comprobacion de la hipotesis y graficar las respuestas

de los colaboradores encuestados, se adjuntan conclusiones y recomendaciones, segun

el problema encontrado, el deficiente proceso de sellado de envases de empresa

Cosméticos Global, Km. 26.5 Choacorral, San Lucas Sacatepéquez, Guatemala, se

concluyo lo siguiente:

IV.1. Conclusiones

1.

Se comprueba la hipotesis siguiente: “El incremento de rechazos de productos
terminados, en los ultimos cinco afios, por el deficiente proceso de sellado de
envases; debido a la carencia del plan de mejora continua al proceso de sellado de
envases” se trabajo la técnica de la muestra por medio de la poblacion finita

cualitativa, con el 90% del nivel de confianza y el 9.5% de error de muestreo.

Existe incremento de rechazos de productos terminados en la empresa debido al
proceso de sellado de envases el cual no es eficiente, porque hay derrames en

cualquiera de las estaciones; la tarima, el transporte o el almacén de despacho.

Falta conocimiento de las causas que generan los rechazos de los productos
terminados, porque falta interés y se desconoce las cantidades rechazadas, no se

sabe de donde o porque hay fugas o derrames.

La implementacion de las soluciones para reducir los rechazos de productos
terminados es importante, porque son pocas y sin enfoque, para eliminar los

problemas del deficiente sellado del envase.

Se identifican las fallas que ocasionan los rechazos de productos terminados, pero
solo se ven de forma exteriorizada, porque no hay seguimiento para encontrar la

causa raiz, para reducir rechazos cada semana, mes o semestre.
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6.

10.

11.

Se hacen muestreos con frecuencia, sin embargo, los rechazos de productos
terminados contintian, se considera que no es suficiente el muestreo manual que
se realiza en el punto de inspeccion al final de la linea, se podria utilizar la

tecnologia o buscar otra forma adecuada para realizarla.

Se debe contar con un plan de mejora continua al proceso de sellado de envases,
porque va a crear un ambiente de observacion, de analisis y de inspeccion del
funcionamiento de los equipos e incluso de los movimientos de los colaboradores,
y beneficios que no se tienen y por ende falta: eficiencia en la linea de produccion,

comunicacion en los niveles de jefaturas y en toda la organizacion.

Es necesario implementar el plan de mejora continua al proceso de sellado de
envases, porque los colaboradores se muestran dispuestos e interesados, al
responder a las consultas del llenado y sellado aportan una idea extra y seguido de
la frase esto puede ayudar, de idea en idea se podria detectar donde ocurren los

problemas.

Se nota que se necesita capacitacion, los colaboradores del Area de Produccion
desconocen del tema de mejora continua al proceso de sellado de envases porque

hay indicios de la mejora, pero falta crear una cultura laboral y productiva.

Se debe tomar en cuenta las propuestas o ideas, falta motivacion o incentivos en
el tema, pues no hay idea mala hasta que no se compruebe lo contrario, desde alli

se podrian prevenir problemas y los riesgos en sellado del producto.

Se determina que se han hecho mejoras en el proceso de sellado de envases, pero
requiere de mucha mas fuerza de voluntad, mas unidad en realizar las actividades
y mas armonia de todos los colaboradores, para hacer la diferencia en la calidad

de los productos terminados.
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IV.2. Recomendaciones

1.

Aplicar del plan de mejora continua al proceso de sellado de envases, para
reducir los rechazos y mejorar el sellado del envase de la empresa, Cosméticos

Global, Km. 26.5 Choacorral, San Lucas Sacatepéquez, Guatemala.

Evitar el incremento de los rechazos de productos terminados, todos los
colaboradores serdn un solo equipo en busca de mitigar o eliminar los
derrames o fugas y encontrar el punto exacto del deficiente sellado de los

€nvascs.

Conocer las causas que provocan los rechazos de los productos terminados y
al presentarles las cantidades de rechazos se tocard la conciencia de los

colaboradores, con seguridad van a van a aportar ideas de mejoras.

Activar la implementacion de las soluciones para reducir el incremento de los
rechazos de productos terminados, es fundamental para que haya participacion

total y abrir la puerta para comentarios de los colaboradores.

Fomentar en los colaboradores la identificacion de las fallas que ocasionan los
rechazos de productos terminados y tomar accion, aplicar las sugerencias al

proceso y en conjunto corregirlas.

Establecer una frecuencia en el muestreo de rechazos de productos
terminados, es importante que todos los colaboradores formen parte del filtro
de la inspeccidn, la tarea compartida con todos los colaboradores, deja de ser

la tarea de control de calidad.
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7.

10.

11.

Poner en marcha el plan de mejora continua el cual traera muchos beneficios
en el proceso de sellado de envases, las actividades de los colaboradores van

a tener certeza, confianza, seguridad y eficiencia en los productos terminados.

Ejecutar el plan de mejora continua al proceso de sellado de envases, les dara
muchas respuestas a los colaboradores y al personal administrativo sobre la
problematica, las ideas ya no se quedaran en el cajon de recuerdos, sino que

de forma autéonoma se reflejara la implementacion.

Habilitar las capacitaciones sobre mejora continua al proceso de sellado de
envases es ideal para la empresa y los colaboradores, pues la comunicacion
juega un papel importante en el proceso; salen a la luz las fallas y las

oportunidades de mejorar la calidad.

Aportar ideas sobre mejora continua en el proceso de sellado de envases, es la
forma rapida de hallar la soluciéon a muchos de los problemas y fallas en el
proceso, sobre todo despierta la armonia y satisfaccion de los colaboradores

en la tarea diaria.

Realizar las mejoras en el proceso del sellado de envases, hay beneficios para
los colaboradores: en el manejo, el estibado, el palletizado, el transporte, el
despacho del producto terminado y hay garantia, calidad y se evitan los

contratiempos.

&9



BIBLIOGRAFIA
. Aguilar, O. (2011). Optimizacién del proceso de fabricacion de productos de
tocador y limpieza de una industria cosmética de ventas por catdlogo. Escuela

de Ingenieria Mecénica Industrial. Facultad de Ingenieria. USAC.

. Alonso, E. (2001), “La Industria Centroamericana de Alimentos y el Rol en el

Mercado Regional”

. Aquino, A. (2018). Aceptacion de cuatro productos cosméticos elaborados a
partir de cascara de sauco (Sambucus Canadensis) y almidon de banano (Musa

paradisiaca). Facultad de Ciencias Quimicas y Farmacia. USAC.

. Banquez, A. (2019). Manual de Buenas Practicas de Manufactura en empresa
Tejada Trading y Cia. S.A. S Linea de cosméticos. Especialidad en Gerencia
de la Calidad. Facultad de Educacion Permanente y Avanzada. Fundacion

Universidad de América. Bogota.

. Berry T. (1995), “Coémo Gerenciar la Transformacion Hacia la Calidad Total”.

Ed. McGraw-Hill, Colombia.

. Bobbins S. (1995), “Administracion Teoria y Préactica”. Ed. Prentice Hall,

Meéxico.

Chiavenato 1. (2002), “Administraciéon en los Nuevos Tiempos”. Ed.

McGraw-Hill, Colombia.

Crujeira, M. (2017), “Envases de plastico”. Estudios de casos en la industria
quimica Elaborado por Editado por el Centro de Extensionismo Industrial

(CEI).



10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

Incropera, F. (1996), “Fundamentos de Transferencia de Calor”. Editorial

Prentice Hall; Cuarta Edicion.

Lindsay W. (1995), “Administracion y Control de la Calidad”. Grupo Editorial

Iberoamérica, México.

Maldonado, J. (2016). Propuesta de un plan de negocios para la introduccion
y comercializacion de una linea de productos cosméticos en una drogueria de

la Ciudad de Guatemala. Facultad de Ciencias Quimicas y Farmacia. USAC.

Murcia, J. (2012). Plan de negocios para fabricar y comercializar productos
cosméticos a base de cacao. Programa de Administracion de Empresas.
Facultad de Ciencias Sociales y Empresariales. Universidad Piloto de

Colombia. Bogota.

Palma, E. (2003). Implementacion de Buenas Précticas de Manufactura en la
Industria Cosmética. Escuela de Ingenieria Mecéanica Industrial. Facultad de

Ingenieria. USAC.

Rivera, E. (2006), “Disefio de Producto”. Disefio de Envase para mezcla de

panqueques Gold Medal.

Segretin, R (2001), “Plasticos de Aplicacion en el Campo de la Salud, Envases
Farmacéuticos y Cosméticos”, Boletin Técnico Informativo No. 16 Empresa

Plastivida, Argentina.

Shigley, J. (2001), “Disefio en ingenieria Mecanica” Editorial McGraw - Hill;

Quinta Edicion; México.



17. Vega, M. (2015). Evaluacion de la eficacia del aceite esencial de Curcuma
longa L. como conservante en una formulacion cosmética organica. Maestria
en Ciencias y Tecnologias Cosméticas. Universidad Politécnica Salesiana.

Sede Quito. Ecuador.

18.Villafafia, R. (2002), “Calidad Total”. Conceptos basicos sobre Calidad Total.



ANEXOS

Anexo 1. Modelo de investigacion y proyectos: Domin6

Problema

Propuesta

Evaluacion

1) Efecto o variable dependiente

Incremento de rechazos de productos

4) Objetivo general

Reducir rechazos de productos terminados

envases de empresa Cosméticos
Global, Km. 26.5 Choacorral, San

Lucas Sacatepéquez, Guatemala.

terminados de Cosméticos Global, | de Cosméticos Global, Km. 26.5
Km. 26.5 Choacorral, San Lucas | Choacorral, San Lucas Sacatepéquez,
Sacatepéquez, Guatemala, en los | Guatemala.

ultimos cinco afos.

2) Problema central 5) Objetivo especifico

Deficiente proceso de sellado de | Estandarizar proceso de sellado de

envases de empresa Cosméticos Global,

Km. 26.5 Choacorral, San Lucas

Sacatepéquez, Guatemala.

15) Indicadores, verificadores y
cooperantes del objetivo general

Indicadores: Al cuarto afio después
de la ejecucion del plan de mejora
continua al proceso de sellado de
envases; se reducen los rechazos de
productos terminados en un 95%.
Verificadores: Encuestas, Reportes
de rechazos, fotografias, Informes
de supervision. Cooperantes o
Supuestos: El Gerente del Area de
Produccién, contribuye con la
ejecucion de las actividades del plan

de mejora continua.




3) Causa principal o variable
independiente

Carencia de plan de mejora continua
al proceso de sellado de envases de

empresa Cosméticos Global, Km.

6) Nombre

Plan de mejora continua al proceso de
sellado de envases de empresa Cosméticos
Global, Km. 26.5 Choacorral, San Lucas

Sacatepéquez, Guatemala.

26.5 Choacorral, San  Lucas

Sacatepéquez, Guatemala.

7) Hipéotesis 12) Resultados o productos

“El incremento de rechazos de | *Se cuenta con la unidad ejecutora

productos terminados de Cosméticos
Global, Km. 26.5 Choacorral, San
Lucas Sacatepéquez, Guatemala, en
los ultimos cinco afios, por el
deficiente proceso de sellado de
envases; es debido a la carencia de

plan de mejora continua al proceso”.

“Cosméticos Global”. * Se disponen del
plan de mejora continua al proceso de
sellado de envases. * Se formula el

programa de sensibilizacion y

capacitacion a los colaboradores.

16) Indicadores, verificadores y

cooperantes del objetivo
especifico

Indicadores: Al cuarto afio después
de la ejecucion del plan de mejora
continua al proceso de sellado de
envases; se estandariza el proceso en
un 95%. Verificadores: Encuestas,

Reportes de rechazos, fotografias,

Informes de supervision.
Cooperantes o Supuestos: FEl
Subgerente de la  empresa,

contribuye con la ejecucion de las
actividades del plan de mejora

continua.




8) Preguntas clave y comprobacion
del efecto

1. (Considera que existe incremento
de rechazos de productos teminados
de Cosméticos Global? Si_ No
2. ;Conoce las causas de los rechazos
de productos terminados? Si_ No_
3. (Ha implementado soluciones para
reducir los rechazos de productos
terminados? Si_ No

Sera dirigida a los 61 colaboradores
del area de produccion de empresa
Cosméticos Global, Km. 26.5
Choacorral, San Lucas Sacatepéquez,
Guatemala; Boletas 34, poblacion
finita, variable cualitativa (0.5 de P y
0.5 de Q.) Nivel de confianza 90% y

error de muestreo 9.5%.

13) Ajuste de costos y tiempo (por separado)
(No aplica)




9) Preguntas clave y comprobacion
de la causa principal

1. (Cuenta con algun plan de mejora
continua al proceso de sellado de
envases de empresa Cosméticos
Global? Si  No

2. (Considera necesario implementar
el plan de mejora continua al proceso
de sellado de envases? Si ~ No
3. (Ha sido capacitado sobre mejora
continua al proceso de sellado de
envases? Si_ No

Sera dirigida a los 61 colaboradores
del area de produccion de empresa
Cosméticos Global, Km. 26.5
Choacorral, San Lucas Sacatepéquez,

Guatemala; Boletas 34, poblacion

finita, variable cualitativa (0.5 de P y

14) Anotaciones, Aclaraciones y advertencias

Forma de presentar resultados:

El investigador para cada resultado debe identificar por lo menos cuatro
actividades:

R1: Se cuenta con la unidad ejecutora “Cosméticos Global”.

Al

An

R2: Se disponen del plan de mejora continua al proceso de sellado de envases.
Al
An

R3: Se formula el programa de sensibilizacion y capacitacion a los colaboradores.
Al
An




0.5 de Q.) Nivel de confianza 90% y

error de muestreo 9.5%.

10) Temas del Marco Teorico

1. Industria.

2. Produccion de Cosméticos.

3. Productos terminados.

4. Rechazos de productos
terminados.

Envases.

Proceso de sellado de envases.
Mejora continua al proceso.

Calidad total.

® N o W

11) Justificacion:

El investigador debe de establecer la
importancia de su tema de tesis
proyectando  los  rechazos de
productos terminados con y sin el
plan de mejora continua al proceso de

sellado de envases.




Anexo 2. Arbol de problemas, hipétesis y arbol de objetivos

2.1 Arbol de problemas

De acuerdo con la investigacion realizada en la empresa Cosméticos Global, Km. 26.5
Choacorral, San Lucas Sacatepéquez, Guatemala y con la aplicacion del método
cientifico y del marco logico fue posible identificar el siguiente problema central, asi
como la causa y efecto general.

Topico: Deficiente proceso de sellado de envases

Incremento de rechazos de productos

terminados de Cosméticos Global, Km. 26.5
Efecto R

(Variable dependiente o “Y”)

Choacorral, San Lucas Sacatepéquez,

Guatemala, en los ultimos cinco afios.

Deficiente proceso de sellado de envases de

Problema central empresa Cosméticos Global, Km. 26.5

v

Choacorral, San Lucas Sacatepéquez,

Guatemala.

Carencia de plan de mejora continua al
Causa principal

» || proceso de sellado de envases de empresa
(Variable independiente o “X”) .
Cosméticos Global, Km. 26.5 Choacorral,

San Lucas Sacatepéquez, Guatemala.

Hipotesis:

“El incremento de rechazos de productos terminados de Cosméticos Global, Km. 26.5
Choacorral, San Lucas Sacatepéquez, Guatemala, en los ultimos cinco afios, por el
deficiente proceso de sellado de envases; es debido a la carencia de plan de mejora
continua al proceso”.

(Sera la carencia de plan de mejora continua al proceso de sellado de envases de
empresa Cosméticos Global, Km. 26.5 Choacorral, San Lucas Sacatepéquez,
Guatemala, por el deficiente proceso de sellado de envases; la causante del incremento

de rechazos de productos terminados en los ultimos cinco afios?



2.2. Arbol de objetivos
De acuerdo con la problematica, causa y efecto planteado en el arbol de problemas,

fue posible la determinacion y diagramacion de los objetivos de estudio.

Reducir rechazos de productos terminados

Objetivo general
de Cosméticos Global, Km. 26.5

v

Choacorral, San Lucas Sacatepéquez,

Guatemala.

Estandarizar proceso de sellado de envases

de empresa Cosméticos Global, Km. 26.5

Objetivo especifico

v

Choacorral, San Lucas Sacatepéquez,

Guatemala.

Plan de mejora continua al proceso de

Medio "
sellado de envases de empresa Cosméticos

Global, Km. 26.5 Choacorral, San Lucas

v

Sacatepéquez, Guatemala.




Anexo 3. Diagrama del medio de solucion de la problematica

Objetivo especifico:

Estandarizar proceso de sellado de envases de empresa Cosméticos

Global, Km. 26.5 Choacorral, San Lucas Sacatepéquez, Guatemala.

Resultado 1.
Se cuenta con la
unidad ejecutora

“Cosméticos

Global”.

Resultado 2.
Se disponen del plan
de mejora continua
al proceso de sellado

de envases.

Resultado 3.

Se formula el

programa de
sensibilizacion y
capacitacion a los

colaboradores.




Anexo 4. Boleta de investigacion para la comprobacion del efecto general
Universidad Rural de Guatemala

Programa de Graduacion

Boleta de Investigacion

Variable dependiente

Objetivo: Esta boleta tiene por objeto comprobar la variable dependiente siguiente:
“Incremento de rechazos de productos terminados de Cosméticos Global, Km.
26.5 Choacorral, San Lucas Sacatepéquez, Guatemala, en los ultimos cinco
afios”.

Esta boleta estd dirigida a los colaboradores del Area de Produccién de empresa
Cosméticos Global, Km. 26.5 Choacorral, San Lucas Sacatepéquez, Guatemala; de
acuerdo al tamafio de la muestra que se calculo con el 90% del nivel de confianza y

el 9.5% de error de muestreo, por el sistema de poblacion finita cualitativa.

Instrucciones: A continuacion, se le presentan varias preguntas a las que les debe

responder y marcar con una “X” la respuesta que considere correcta.

1. ;Considera que existe incremento de rechazos de productos terminados de
Cosméticos Global?

Si No

2. (Conoce las causas de los rechazos de productos terminados?

Si No

3. (Ha implementado soluciones para reducir los rechazos de productos terminados?

Si No




4. (Ha identificado fallas las cuales ocasionan los rechazos de productos terminados?

Si No

5. ¢(Realizan con frecuencias muestreos de rechazos de productos terminados?

Si No

Observaciones:

Lugar y fecha




Anexo 5. Boleta de investigacion para la comprobacion de la causa principal

Universidad Rural de Guatemala
Programa de Graduacion
Boleta de Investigacion

Variable independiente

Objetivo: Esta boleta tiene por objeto comprobar la variable independiente siguiente:
“Carencia de plan de mejora continua al proceso de sellado de envases de
empresa Cosméticos Global, Km. 26.5 Choacorral, San Lucas Sacatepéquez,

Guatemala”

Esta boleta estd dirigida a los colaboradores del Area de Produccién de empresa
Cosméticos Global, Km. 26.5 Choacorral, San Lucas Sacatepéquez, Guatemala; de
acuerdo al tamafio de la muestra que se calculo con el 90% del nivel de confianza y

el 9.5% de error de muestreo, por el sistema de poblacion finita cualitativa.

Instrucciones: A continuacion, se le presentan varias preguntas a las que les debe

responder y marcar con una “X” la respuesta que considere correcta.

1. (Cuenta con algin plan de mejora continua al proceso de sellado de envases de
empresa Cosméticos Global?

Si No

2. (Considera necesario implementar el plan de mejora continua al proceso de sellado
de envases?

Si No

3. (Ha sido capacitado sobre mejora continua al proceso de sellado de envases?

Si No




4. ; Aporta ideas sobre mejora continua en el proceso de sellado de envases?

Si No

5. (Ha realizado mejoras en el proceso de sellado de envases?

Si No si su respuesta es si ;Cuales?

Observaciones:

Lugar y fecha:




Anexo 6. Anexo metodologico comentado sobre calculo de muestra
Universidad Rural de Guatemala

Programa de Graduacion

Anexo metodolodgico para el calculo de la muestra.

Variable dependiente e independiente

A continuacion, se desarrolla el anexo del calculo de la muestra al 90% del nivel de
confianza y al 9.5 % de error de muestreo, por el método aleatorio de poblacion finita
cualitativa; que fue dirigida a los colaboradores de la empresa Cosméticos Global,

Km. 26.5 Choacorral, San Lucas Sacatepéquez, Guatemala.

La férmula utilizada para el calculo de la muestra con los pardmetros arriba indicados

es la siguiente:

De donde:

Z = Valor tabulado = 1.645 N 72 pq
p = Probabilidad de éxito = 0.5 _

q = Probabilidad de fracaso = 0.5 Nd2 + 72 pq

d = error de muestreo = 0.095
n = tamafo de la muestra = 34

N = Poblacién = 61

Se aclara que se utiliz6 el 50% del valor p, debido a que no se contaban con
investigaciones previas al respecto; lo que supone es la méxima variaciéon en las

combinaciones de (p)(q).



Anexo 7. Anexo metodologico comentado sobre el calculo de coeficiente de
correlacion

Este coeficiente es un indicador estadistico que nos indica el grado de correlacion de
dos variables; es decir el comportamiento grafico de las mismas, para trazar la ruta
para proyectar dichas variables. En este caso el coeficiente de correlacion es igual a
0.92, lo que indica que el comportamiento de estas variables obedece a la ecuacion de

la linea recta; cuya formula simplificada es la siguiente: y = a+bx.

Es importante destacar que para que se considere el comportamiento lineal de dos

variables, el coeficiente de correlacion debe oscilar de >+ 0.80 y <+ 1

A continuacion, se presentan los célculos y formula utilizada para obtener dicho

coeficiente.
Calculo del coeficiente de correlacion

Requisito: Coeficiente de correlacion: >+ 0.80 y <+ 1

Y (Incremento de
Ao | X (aiios) rechazos de productos <y © v
terminados en Unidades
dafnadas/ano)

2016 1 37500 37500 1 1406250000.00

2017 2 39000 78000 4 1521000000.00

2018 3 41000 123000 9 1681000000.00

2019 4 58000 232000| 16 3364000000.00

2020 5 70840 354200| 25 5018305600.00
Totales 15 246340 824700 55 |12990555600.00




n= 5
> X= 15
> XY= 824700
> X*= 55
Y'Y= 12990555600.00
Y= 246340
n) XY= 4123500
YXEYY= 3695100
NUMERADOR= 428400
n) X*= 275
O X)*= 225
n) Y= 64952778000.00
QY)= 60683395600.00
n) X?-(3 X)*= 50
n) Y>-QY)*= 4269382400
(XY XP) (LY

CY)»)= 213469120000.00
Denominador: 462027.1853
= 0.927218167

Y XY-YX*YY

FORMULA: r=

\/ Yy X2- Xy (2 Y?)-(2Y )

Comentario: Tras el desarrollo del célculo correspondiente se determina un
coeficiente de correlacion equivalente a 0.92, este coeficiente permite tener
confiabilidad estadistica en los datos para desarrollar el calculo de proyeccion, los

datos utilizados fueron los que la empresa Cosméticos Global proporciona tomados

desde el afio 2016 al ano 2020.



Anexo 8. Anexo metodologico de la proyeccion lineal

Para proyectar el impacto que genera la problematica estudiada, se procedio a utilizar

la proyeccion lineal del fendémeno estudiado.

Previo a ello se determina el comportamiento de la variable tiempo, respecto a casos

sujetos de estudio en el tiempo, conforme a una serie historica dada, la que se

encuentra dentro de los parametros aceptables para considerarse como un

comportamiento lineal, que se resume con la ecuacién siguiente y=a+bx. Es

importante destacar que para que se considere el comportamiento lineal de dos

variables el coeficiente de correlacion debe oscilar de > + 0.80 y <+ 1; cuyo calculo

es parte integrante de este documento.

A continuacion, se presenta los calculos y tabla de analisis de varianza para proyectar

los datos correspondientes.

Proyeccion lineal:

Y (Incremento de
Ao | X (aiios) rechazos de productos <y © v
terminados en Unidades
dafnadas/afo)

2016 1 37500 37500 1 1406250000.00

2017 2 39000 78000 4 1521000000.00

2018 3 41000 123000 9 1681000000.00

2019 4 58000 232000| 16 3364000000.00

2020 5 70840 354200 25 5018305600.00
Totales 15 246340 824700 55 |12990555600.00




n= 5

FORMULA:
Y X= 15
Y XY= 824700 ny XY-YX*YY
yX2= 55 b=
YY*= 12990555600.00 Y X-(YX)?
Y= 246340
n) XY= 4123500
YX*YY= 3695100
NUMERADOR de b: 428400
Denominador de b:
n) X2= 275 ,
. s FORMULA:
nYX? - (TX) = 50 - 2y -b2x
b= 8568
n
Numerador de a:
Y= 246340
b*YX= 128520
Numerador de a: 117820
a= 23564
Calculos de la proyeccion sin proyecto
Y= a + b | X | = | (Incremento de rechazos de productos
terminados en Unidades danadas/afio)
Y=(2021) | 23564 | + | 8568 | 6 | = 74,972
Y=(2022) | 23564 | + | 8568 | 7 | = 83,540
Y=(2023) | 23564 | + | 8568 | 8 | = 92,108
Y=(2024) | 23564 | + | 8568 | 9 | = 100,676
Y=(2025) | 23564 | + | 8568 | 10| = 109,244




Calculos de la proyeccion con proyecto

Afos

Resultado

6
(2021)

7
(2022)

8
(2023)

9
(2024)

10
(2025)

Resultado 1 (Se cuenta con la unidad ejec

utora “Cosméticos Global”)

Creacion de la oficina de mejora

continua 1% 0% 0% 0% 0%
Compra de Mobiliario y equipo 1% 1% 0% 0% 0%
Personal técnico o ingeniero

industrial 2% 2% 2% 1% 0%
Recursos financieros 1% 4% 4% 0% 0%
Supervisor para monitoreos 1% 1% 3% 1% 1%

Resultado 2 (Se disponen del plan de mejora continua al proceso de

sellado de envases)

Fosa para abastecimiento de galon | 0% 4% 1% 0% 0%
Aspiradora para secado 2% 0% 0% 0% 0%
Pinzas con punta de bicel 0% 1% 0% 0% 0%
Guia superior de presion y

resortaje 0% 1% 0% 0% 0%
Rodillos y fajas de roscado de

tapon 0% 1% 0% 0% 0%
Lamina de trasnferencia entre fajas | 1% 0% 0% 0% 0%
Moderacion de la velocidad de la

faja transportadora 0% 1% 1% 0% 0%
Moderacién de la temperatura 0% 1% 1% 0% 0%
Marcas para la altura de la etiqueta | 0% 1% 0% 0% 0%
Fosa para entarimar 0% 1% 2% 0% 0%

Solucion




Sensor para detectar el Lainer 2A-
M30LN30-M1-C1 5% 6% 5% 0% 0%
Sensor fotoeléctrico de descarte de
tapa 5% 6% 5% 0% 0%
Piston de descarte 1% 0% 0% 0% 0%

los colaboradores)

Resultado 3 (Se formula el programa de sensibilizacion y capacitacion a

Convocatoria de capacitaciones 1% 1% 1% 0% 0%
Metodologia 1% 1% 1% 1% 1%
Frecuencia de capacitaciones 1% 1% 1% 1% 1%
Temas a capacitar 1% 1% 1% 1% 1%
Actividades de los modulos 1% 1% 1% 0% 1%
Total 25% |36% (29% |5% 5% 100%
Fuente: Contreras B., septiembre de 2021.
Afio a Afio Porcentaje
proyectar anterior ) propuesto
Y (2021) Y (2020) - 25% =
Y (2021) 70840 - 17710 53130
Y (2021) 53130 Incremento de rechazos de productos
terminados en Unidades dafiadas/afio
Y (2022) Y (2021) - 36% =
Y (2022) 53130 - 19127 34003
Y (2022) 34003 Incremento de rechazos de productos
terminados en Unidades dafiadas/afio




Y (2023) Y (2022) - 29% =

Y (2023) 34003 - 9861 24142
Incremento de rechazos de productos

Y (2023) 24142
terminados en Unidades dafiadas/afio

Y (2024) Y (2023) - 5% =

Y (2024) 24142 - 1207 22935
Incremento de rechazos de productos

Y (2024) 22935
terminados en Unidades dafiadas/afio

Y (2025) Y (2024) - 5% =

Y (2025) 22935 - 1147 21788
Incremento de rechazos de productos

Y (2025) 21788

terminados en Unidades dafiadas/afo

Cuadro comparativo de la problematica sin y con proyecto

(Incremento de rechazos de | (Incremento de rechazos de
Afio productos terminados en productos terminados en Diferencial
Unidades dafiadas/afo) Unidades dafiadas/afo)
SIN PROYECTO CON PROYECTO

2021 74,972 53,130 21,842

2022 83,540 34,003 49,537

2023 92,108 24,142 67,966

2024 100,676 22,935 77,741

2025 109,244 21,788 87,456
Sumatoria 304,542

Fuente: Contreras B., septiembre de 2021.




Grafica comparativa de la problematica sin y con proyecto.
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Analisis: Como se observa en la grafica comparativa, de realizarse el proyecto para
el afo 2025 se podria disminuir los rechazos de productos terminados en 21,788
unidades, de lo contrario sino se realiza el proyecto para el afio 2025 se incrementara
en 109,244 unidades rechazadas, se puede evaluar el impacto que se tendria de

ejecutar el plan de mejora continua al proceso de sellado de envases de la empresa

109,244

21,788

2025

Cosméticos Global, Km. 26.5 Choacorral, San Lucas Sacatepéquez, Guatemala.
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Esta tesis fue presentada por el autor, previo a
obtener el titulo universitario de Licenciatura en
Ingenieria Industrial con ¢énfasis en Recursos

Naturales Renovables.



Prologo
Esta investigacion es un requisito previo, para optar al titulo universitario de
Licenciatura en Ingenieria Industrial con énfasis en Recursos Naturales Renovables,

de conformidad con los estatutos de la Universidad Rural de Guatemala.

El estudio realizado sobre el plan de mejora continua al proceso de sellado de envases,
se llevo a cabo para proponer las posibles soluciones a la problematica de la entidad,
las cuales son; la creacion de la oficina de mejora continua que contenga mobiliario

para archivo de documentos y equipo de computo para la creacion de estandares.

Insumos; aspiradora para secado del excedente de los liquidos de la bocarosca del
envase, pinzas con punta de bisel para reemplazar los tornillos que no cumplen la
funcion de dosificacion de la tapa, sensores para detectar el sello Lainer y sensores
fotoeléctricos para que detecten la correcta posicion de la tapa en el envase, después

de pasar por la taponadora y la selladora.

El deficiente proceso de sellado de envases se puede reducir; si se aplica la
estandarizacion en el embalado y en el llenado del envase, si se mantiene el orden, la
distancia y la estabilidad en el recorrido del envase. En el despacho del galén ya no
habria pausa, porque actualmente un rechazo retiene el proceso de entrega al cliente,

indica que desde que la orden se habilita en el sistema hasta su cierre hay demora.

Se formula un programa de sensibilizacion y capacitacion dirigida a los
colaboradores, las soluciones se pueden aplicar a otras entidades que tengan la misma
problematica, pueden ser utilizadas como consulta académica de estudiantes de
Ingenieria Industrial de las diferentes universidades del pais, con el desarrollo del
proyecto se pueden aplicar los conocimientos adquiridos durante la carrera, la tarea
tendrd menos riesgos ergondmicos, habrd mayor eficiencia en la produccién, y se

garantiza la seguridad industrial para cada uno de los colaboradores en el proceso.



Presentacion
El presente informe es resultado de la investigacion que se realiz6 para determinar la
problematica: la cual es el deficiente proceso de sellado de envases de empresa
Cosméticos Global, Km. 26.5 Choacorral, San Lucas Sacatepéquez, Guatemala, para
cumplir con los estatutos reglamentados por la Universidad Rural de Guatemala
previo a optar el titulo universitario de Licenciatura en Ingenieria Industrial con

énfasis en Recursos Naturales Renovables.

En este mismo orden se realiz esta investigacion de tal manera que los resultados,
cumplan con la proyeccion de produccion diaria, semanal o mensual de la empresa,
se busca que los clientes se sientan atraidos por la calidad del producto elaborado y
despachado, que los colaboradores tengan autonomia para tomar decisiones en la
forma de hacer la actividad que le corresponde a cada uno, segun su rol en el proceso
y con menos esfuerzos fisicos al embalar, al entarimar, al inspeccionar y al trasladar

los productos fabricados a otras estaciones.

Se pretende establecer y fortalecer la unidad ejecutora, mediante la elaboracion de
planes de capacitacion, sensibilizacion y estandarizacion del Area de Produccion, con
el objetivo de definir la manera correcta de realizar el proceso de sellado del envase y
con el fin de realizar la tarea de la misma manera, uno de los retos es adaptarse de

forma fécil y rapida a la tarea y producir con calidad a la primera.

Los colaboradores del Area de Produccién apoyaron la investigacion realizada, con
comentarios e ideas, por lo que se define hacer un plan de mejora continua. Poner en
marcha este proyecto reducirad de forma significativa la deficiencia en el sellado del
envase, los colaboradores seran filtros de la calidad en cualquiera de las estaciones y
al sacarle provecho a la tecnologia para la inspeccion del sellado del envase, se tendra
el beneficio de optimizar: los recursos humanos, las materias primas, la funcionalidad

de las méaquinas y la entrega del producto terminado serd justo a tiempo.
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I. RESUMEN

A continuacion, se presenta el resultado de la investigacion obtenida de los datos:
cualitativos recopilados en las visitas como; las ideas, los comentarios, las entrevistas
y las sugerencias de los colaboradores del Area de Produccion y del Area de
Maquinas. Los datos cuantitativos o histdricos obtenidos de la base digital que facilitd
la empresa, los cuales son de los cinco afios anteriores es decir desde el 2,016 hasta el
2,020 los datos que se ordenaron y se analizaron detenidamente para poder formular

las hipdtesis que se describen, de la siguiente manera:

“El incremento de rechazos de productos terminados de Cosméticos Global, Km. 26.5
Choacorral, San Lucas Sacatepéquez, Guatemala, en los ultimos cinco afios, por el
deficiente proceso de sellado de envases; es debido a la carencia del plan de mejora

continua al proceso”

(Sera la carencia de plan de mejora continua al proceso de sellado de envases de
empresa Cosméticos Global, Km. 26.5 Choacorral, San Lucas Sacatepéquez,
Guatemala, por el deficiente proceso de sellado de envases; la causante del incremento

de rechazos de productos terminados en los ultimos cinco afios?

En la investigacion de campo se detectaron varios problemas, todos relacionados con
los rechazos de productos terminados, se hicieron tres visitas al Area de Despacho
para darle seguimiento a los rechazos tales como; cremas, falta de accesorios de
algunos desinfectantes en atomizador, etiquetas de losiones, fugas y derrames de

producto en el sellado y otros articulos de belleza.

De los productos antes mencionados se solicito autorizacion para descargar los datos
desde la base digital de archivos histdricos y se hizo un andlisis. Se clasifica por

productos, por variedades, por fragancias y por precio unitario.



De estos productos el que mas impact6 fue el sellado de envases de desinfectantes, de

igual manera se clasificaron los desinfectantes por su variedad y por sus fragancias.

Con el apoyo del supervisor de turno se hizo guardia en el Area de Despacho, para
revisar a detalle las 6rdenes del dia y los productos empacados. En la cuarta visita el
supervisor de turno comento sobre fugas y derrames, se continu6 con la investigacion
de campo en el Area de Despacho para poder identificar la causa de derrames y fugas
de producto, desde esta estacion no se puede resolver el problema, por lo que se le dio
seguimiento y se pasoé a la siguiente estacion, la cual era el medio de transporte, donde

también se encontr6 derrame y fuga de producto.

En la quinta visita se regres6 al Area de Despacho y se hizo una inspeccién profunda
en cada preparacion de entrega de los pedidos del cliente, donde se localiz6 en varios
pedidos fugas y derrames, se tom6 un envase y se llevo a la oficina de supervision
para poder analizar cual era la posible causa, en presencia del supervisor de turno y
acompafiados por tres colaboradores del Area de Despacho y Area de Transporte para

que dieran su punto de vista.

Se organiza un equipo, con los colaboradores, supervisores y gerencia de la empresa
para continuar con la investigacion y se decide hacer estudios y analisis en el Area de
Produccion, para observar todo el proceso de sellado de envases y las maquinas que
se ocupan. Realizada la visita, los colaboradores del Area de Produccién aportaron
comentarios ¢ ideas de problemas en el proceso del llenado del envase, que llevaron

a otra estacion como lo es la del proceso del envase, llenado y sellado del envase.

El equipo determina que no cuentan con una maquina que se encargue del secado del
excedente de producto en la bocarosca del envase, consideran que esto contribuye
para que el sellado salga defectuoso y afirman que desconocen sobre estandares de

temperatura para la maquina selladora.



El investigador fue el motor y los colaboradores fueron la enegia para darle sentido al
proyecto, por los comentarios y las ideas que fueron aportadas en su momento. Las
visitas fueron las que alimentaron el documento de forma cuantitativa y comprobaron
los datos historicos que la empresa proporciona para desarrollar el analisis. La
realizacion del proyecto trae beneficios de eficiencia a nivel de organizacion y
empresa, todos los colaboradores que laboran, desde el colaborador tercero hasta la

jefatura tendran una transformacion que impactara en los resultados de produccion.

Objetivos
Con la finalidad de poder darle una solucién a la problematica estudiada y contribuir
a la solucion de los problemas encontrados en la empresa Cosméticos Global, se

trazaron los siguientes objetivos:

Objetivo general
Reducir los rechazos de productos terminados de Cosméticos Global, Km. 26.5

Choacorral, San Lucas Sacatepéquez, Guatemala.

Objetivo especifico
Estandarizar el proceso de sellado de envases de empresa Cosméticos Global, Km.
26.5 Choacorral, San Lucas Sacatepéquez, Guatemala, transformado el Area de

trabajo y a los colaboradores.

Justificacion

La razon principal por la que se realiza la investigacion es porque en los tltimos cinco
afios ha existido incremento de rechazos de productos terminados en empresa
Cosméticos Global, Km. 26.5 Choacorral, San Lucas Sacatepéquez, Guatemala, lo
cual es debido a la carencia de plan de mejora continua al proceso de sellado de

envases de los productos terminados.



Para reducir los rechazos de productos terminados, se debe analizar la situacion desde
los datos generados y archivados en el sistema SAP, (sigla del nombre aleman
original: Systemanalyse Programmentwicklung, que se traduce como desarrollo de
programas de sistemas de andlisis). El rol de los colaboradores del Area de
Produccion, el Area de Maquinas y del Area de Despacho, es crucial para comprender

las funciones de los equipos en el proceso y para hallar la causa raiz del problema.

Mediante la proyeccion realizada se determina, que al aplicarse el plan se calcula que
se reduciran los rechazos de productos terminados, los cuales seran de 21,788
unidades dafiadas para el afio 2025, por lo que se obtendria el objetivo esperado, la
empresa sera mas eficiente, los colaboradores realizaran sus actividades con mayor
enfoque en el proceso del envasado, podran eliminar fallas de los equipos, lo cual les
facilitard tiempo para preparacion de materiales y accesorios necesarios en el

embalado de los productos.

De no aplicarse el plan de mejora continua al proceso de sellado de envases,
continuard el incremento de rechazos de productos terminados de la empresa y se
calcula que para el afio 2025 sera de 109,244 unidades dafiadas, no se cumplira con
los despachos por orden de pedido, justo a tiempo, porque retirar un envase o varios
envases ocasiona retrasos en la entrega al consumidor, demora en el transporte,
deficiencia en el despacho y reprocesos que se pueden recuperar por medio de

retrabajos o desecharse, es decir que van a destruccion total, lo que significa pérdidas.

Metodologia
La metodologia utilizada para la elaboracion de la hipdtesis y su comprobacion se

compone de métodos y técnicas.

Métodos

Se dividen para la formulacion de la hipdtesis y para la comprobacion de la misma.



Métodos utilizados en la formulacion de la hipdtesis:

Método Deductivo

Para la formulacién de la hipdtesis el método principal fue el deductivo, el cual
permitié conocer aspectos generales del envase, los que proporcionaron los
colaboradores y los archivos o datos del sistema digital, sobre incremento de rechazos
de productos terminados de Cosméticos Global, Km. 26.5 Choacorral, San Lucas
Sacatepéquez, Guatemala, por medio de distintas técnicas las cuales seran descritas,

posteriormente, se procedi6 a la formulacion de la hipdtesis.

Meétodo del Marco Logico o la Estructura Logica

Este permitié identificar la variable dependiente e independiente de la hipdtesis,
ademads de la diagramacion de la hipotesis que se encuentra en el anexo “2” o arbol
de problemas, el efecto que es el incremento de rechazos de productos terminados, la
causa que es la carencia de plan de mejora continua y el problema central el deficiente

proceso de sellado de envases.

El método del marco légico permitido encontrar el objetivo general y el objetivo
especifico de la investigacion que fue de ayuda para establecer la dimension del
proyecto y los porcentajes que se pueden lograr y los beneficios que se pueden obtener

con la ejecucion y los resultados negativos sino se realiza el del trabajo en cuestion.

Métodos utilizados para la comprobacion de la hipdtesis
Los métodos utilizados para la comprobacion de la hipotesis fueron los siguientes:
Inductivo, Estadistico y Sintesis, tres métodos que tienen una relaciéon comun los

cuales son los datos y un objetivo definido.

Método Inductivo
Con este método se obtuvieron resultados especificos o particulares de la

problematica identificada; lo que permitid disefiar conclusiones y premisas generales.



Método de Sintesis

Cuando se interpreto la informacion, se utilizo el método de sintesis, para obtener las
conclusiones y recomendaciones del presente trabajo de investigacion; el que sirvio,
también, para hacer congruente la toda la investigacion y con los resultados obtenidos
o el producto de la investigacion de campo, del investigador, se comprende que los

comentarios, ideas y sugerencias se complementan con este método.

Me¢étodo Estadistico

Después de recabar la informacion contenida en las boletas, se procedio a tabularlas;
para cuyo efecto se utilizo el método estadistico para determinar el resultado positivo
o negativo y el método de analisis, que comprueba de forma acertada los comentarios
e ideas de los colaboradores del Area de Produccion. Estos métodos consisten en
interpretar los datos tabulados, en valores absolutos y relativos, obtenidos después de
la aplicacion de las boletas de investigacion, que tienen como objeto la comprobacion

de la hipdtesis previamente formulada.

Técnicas
Las técnicas empleadas en la formulacion y comprobacion de la hipotesis variaron de

acuerdo con la etapa de la formulacion de la hipotesis y a la comprobacion.

Técnicas que se utilizaron para la formulacion de hipotesis
Las técnicas que se utilizaron para la formulacion de la hipdtesis son las herramientas

que se detallan a continuacion:

Lluvia de Ideas

Se utilizd esta técnica para recopilar comentarios, sugerencias e ideas de la
problematica por parte de los colaboradores del Area de Produccién, los
colaboradores del Area de Despacho, por los colaboradores del Area de Maquinas,

por el supervisor, por el subgerente y por el gerente.



Observacion Directa

Por medio de esta técnica se observa la oportunidad de mejorar, cada visita fue de
investigacion y aprendizaje, sobre: las funciones defectuosas de algunos equipos, de
las fallas en algunos puntos clave de las méaquinas y la falta de conocimiento sobre
mejoras continua, demostrada porque les falta iniciativa y no pueden tomar decisiones
definitivas para para actuar y reemplazar cualquier pieza o accesorio que no cumplan

con su objetivo en el proceso, es decir falta autonomia.

Investigacion Documental
Se utiliz6 para no duplicar documentos, para obtener aportes y puntos de vista de otros

investigadores sobre la problematica, para fundamentar el marco tedrico.

Entrevista

Realizada para obtener datos sobre el efecto problema y causa, se entrevisto a diez o
quince de los colaboradores: que realizaban la tarea del llenado, que hacen la
inspeccion de calidad del producto terminado, los que hacen el despacho y los que
trasladan en vehiculo el producto terminado, desde el Area de Produccién al Area de

Despacho.

Técnicas empleadas para la comprobacion de la hipdtesis

Para la comprobacion de la hipdtesis se aplicaron las siguientes herramientas:
Cuestionario: Se realizé para investigar el efecto (Variable dependiente “Y”) y la
causa (Variable independiente “X”), se distribuyé el mismo a la muestra para

posteriormente ser tabulados.

Encuestas: Se elabord una boleta de encuesta dirigida a los colaboradores del Area de
Produccién, para comprobar la variable dependiente “Y” (Efecto) y se elabord una
boleta de encuesta dirigida a los mismos colaboradores del Area de Produccion, para

comprobar la variable independiente “X” (Causa) de la hipotesis.



Calculo de la muestra:

Es una representacion de la poblaciéon en general, con caracteristicas y atributos
similares, fue dirigida a los 61 colaboradores del Area de Produccion, se tomo la
muestra de 34 colaboradores dirigida para la comprobacion de la causa y el efecto. Se
utilizé la poblacion finita, variable cualitativa con un nivel de confianza del 90% y

error de muestreo de 9.5%

Coeficiente de correlacion:

La correlacion es de 0.92 por lo que hay correlacion entre la variable dependiente e
independiente, ya que se cumple con el parametro > + 0.80 y < + 1 los datos que se
ingresaron fueron generados desde el sistema SAP (sigla del nombre aleman original:
Systemanalyse Programmentwicklung, que se traduce como desarrollo de programas
de sistemas de analisis), la empresa proporciona los datos de los ltimos cinco afios

desde el 2016, 2017, 2018, 2019 al 2020 sobre rechazo de productos terminados.

Proyeccion:

La proyeccion lineal presenta datos serios y reales, con el objetivo de proyectar el
impacto que provoca la problematica estudiada, es decir el deficiente proceso del
sellado de envases, se demuestra la necesidad de implementar un plan de mejora
continua al proceso de sellado de envases, porque facilitara el trabajo a todos los
involucrados, a la jefatura administrativa y productiva porque obtendran beneficios
como: tiempo para realizar otras actividades que facilitaran el proceso y tiempo para

un mejor control en la calidad en el sellado del envase.

En el proyecto de investigacion sobre el proceso del deficiente sellado del envase,
también se incluyen anexos, en estos se explican las definiciones a grandes razgos de
los procedimientos y de los hallazgos, de tal forma se crearon los propdsitos y los
objetivos en cada fase en la cual se desarrollo y también se describe cada uno de los

anexos en el campo de la investigacion con sus objetivos propuestos.



Los anexos comprendidos en la investigacion se describen a continuacion:

Modelo de investigacion y proyectos: Domin6

Arbol de problemas, hipétesis y arbol de objetivos.

Diagrama del medio de solucion de la problematica

Boleta de investigacion para la comprobacion del efecto general

Boleta de investigacion para la comprobacion de la causa principal

Anexo metodologico comentado sobre calculo de muestra

Anexo metodologico comentado sobre el célculo del coeficiente de correlacion

Anexo metodologico de la proyeccion

En este Modelo de investigacion y proyectos:
Domino, se esbosa el problema, la causa, el efecto, el problema central, la causa
principal o variable independiente, la hipoéteis, los temas de marco teodrico y la

justificacion.

Incluye la propuesta como:

Objetivo general, objetivo especifico, el nombre de la tesis, los resultados o productos.

La evaluacion: Indicadores, verificadores y cooperantes del objetivo general,

verificadores y cooperantes del objetivo especifico.

Al final del documento se describe la estructura de la matriz logica:

Explica los componetnes: objetivo general, objetivo especifico, los indicadores, con
los resultados obtenidos de la investigacion, si cumple el objetivo propuesto. Para su
efecto un alcance de un 95% de reduccion de defectos por medio de la estandarizacion
del proceso del sellado del envase, los medios de verificacion; encuestas, fotografias
o informes y en su ultima columna de talla los supuestos; que describe las tareas y

aportaciones de la jefatura.



La presente propuesta de mejora se elabora sobre las necesidades de la empresa
Cosméticos Global, la cual se caracteriza por ofrecer al mercado productos cosméticos
de alta calidad dirigidos para el sector femenino y masculino, el objetivo del presente
es brindar las herramientas necesarias para reducir los efectos del problema

identificado dentro del proceso de envasado de fragancias, y de desinfectantes.

Por lo consiguinete se describen a continuacion las actividades que se realizan en el

proyecto:

Se cuenta con la unidad ejecutora “Cosméticos Global: para la creacion de la oficina
de mejora continua, para la compra de mobiliario y equipo, para la contratacion de
una persona técnica o ingeniero industrial, para faciltar los recursos financieros, para

la contratacion de un supervisor para monitoreos.

Se dispone del plan de mejora continua al proceso de sellado de envases:

Se realizara una fosa para abastecimiento de galon, facilitantdo un aspiradora para
secado, colocar la pinzas con punta de bisel, ajustar la guia superior de presion y
resortaje, ajustar los rodillos y ajustar las fajas de roscado de tapon, colocar la 1amina
de transferencia entre fajas, moderar la velocidad de la faja transportadora, moderar
de la temperatura, colocar marcas para la altura de la etiqueta, hacer una fosa para
entarimar, colocar un sensor para detectar el Lainer 2A-M30LN30-M1-C1, colocar

un sensor fotoeléctrico de descarte de tapa y por tltimo colocar un piston de descarte.

Se formula el programa de sensibilizacion y capacitacion a los colaboradores:

Se hace una convocatoria para capacitaciones, para aplicar la metodologia de mejoras,
se define la frecuencia de capacitaciones, se preparan los temas a capacitar y también
se hacen actividades de los modulos con los colaboradores de la empresa Cosméticos

Global, se pretende transmitir el mensaje de mejora continua a toda la organizacion.
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I1I. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
Al finalizar la investigacion y haber comprobado la hipdtesis, se determina la
necesidad de poner en practica el proyecto a la brevedad posible, para mantener los
precios de los productos, para mantener que la produccion sea rentable para la
empresa y que el Area de Produccion tenga ventajas competitivas para el mercado,
todo esto desarrollado a través de los colaboradores y los lideres administrativos de

produccion, con un ambiente laboral enfocado en la calidad total.

Conclusion:

Se comprueba la hipotesis siguiente: “El incremento de rechazos de productos
terminados, en los Gltimos cinco afios, por el deficiente proceso de sellado de envases;
debido a la carencia del plan de mejora continua al proceso de sellado de envases” se
trabajo la técnica de la muestra por medio de la poblacion finita cualitativa, con el

90% del nivel de confianza y el 9.5% de error de muestreo.

Recomendacion:
Operativizar la solucion de la problematica, mediante la implementacion del plan de
mejora continua al proceso de sellado de envases de empresa Cosméticos Global, Km.

26.5 Choacorral, San Lucas Sacatepéquez, Guatemala.
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ANEXOS
Anexo 1. Propuesta para solucionar la problematica.
Introduccion
La hipdtesis que se comprobd fue: “El incremento de rechazos de productos
terminados de Cosméticos Global, Km. 26.5 Choacorral, San Lucas Sacatepéquez,
Guatemala, en los ultimos cinco afios, por el deficiente proceso de sellado de envases;

es debido a la carencia de plan de mejora continua al proceso”.
La propuesta: plan de mejora continua al proceso de sellado de envases de empresa
Cosméticos Global, Km. 26.5 Choacorral, San Lucas Sacatepéquez, Guatemala. Esta

formado por tres resultados que se detallan a continuacion:

Diagrama del medio de solucion

Objetivo especifico:
Estandarizar proceso de sellado de envases de empresa Cosméticos

Global, Km. 26.5 Choacorral, San Lucas Sacatepéquez, Guatemala.

Resultado 1. Resultado 2. Resultado 3.
Se cuenta con la Se disponen del plan Se formula el
unidad ejecutora de mejora continua programa de

“Cosméticos al proceso de sellado sensibilizacion y

Global”. de envases. capacitacion a
los
colaboradores.




Resultado 1. Se cuenta con la unidad ejecutora “Cosméticos Global”
Introduccion:

La presente propuesta de mejora se elabora sobre las necesidades de la empresa
Cosméticos Global, la cual se caracteriza por ofrecer al mercado productos
cosméticos de alta calidad dirigidos para el sector femenino y masculino, el
objetivo del presente es brindar las herramientas necesarias para reducir los
efectos del problema identificado dentro de los proceso de envasado de fragancias,
y desinfectantes, donde se observa que los tapones del envase, tienen fugas o derrames

de productos, el envase esta bien cerrado, sin embargo su sellado tiene problemas.

Se haré uso de la tecnologia para realizar todas las actividades de los 3 resultados, se

creara un grupo en chat whatsapp, para poder hacer las convocatorias.

Objetivos:

Regular el proceso de sellado de envases con el proceso de mejora continua, al
solucionar el derrame por deficiencias en el sellado de la tapa, al usar la tecnologia
para disminuir la variabilidad del proceso de sellado de envases, al garantizar que el
personal de la linea sea el primero en solucionar el problema, se debe conservar y
mejorar el equipo existente antes de pensar en nuevos equipos y conseguir que la

deteccion de fallos se realice en la fuente del problema o la causa raiz.

Responsable
El Ingeniero de proceso de mejora continua, contratado para el efecto, debe cautivar

a los colaboradores y a las jefaturas de mando medio y mando alto, con el proyecto.

Alcance
La finalidad de la lluvia de ideas de mejoras y el involucramiento de los
colaboradores, es predecir anticipadamente problemas o fallas que pueda presentar el

envasado final, aplicado a todo el proceso de envasado.



Actividad 1. Creacion de la oficina de mejora continua.
Es necesario poseer una oficina de 3 x 3 metros la cual estard ubicada dentro de la

empresa, para poder instalar al personal asignado, para realizar los proyectos y tareas.

Actividad 2. Compra de Mobiliario y equipo.

1 escritorio tradicionales para oficina color café de 1.2 metros

1 silla semi-ejecutivas con ruedas, ajuste de altura a gas de color negro

1 archivero con 4 gavetas de 60 X 50 cm con llave de color café

1 computadora de escritorio HP Notebook con las caracteristicas siguientes: memoria
RAM 8 GB, unidad de estado sélido de 1TB, Windows 10 Pro, Office 365, con
procesador Intel Corel i5 10* generacion.

Una estanteria metalica de 2X1.5 metros con 30cm de ancho y 6 divisiones.

Actividad 3. Personal técnico o ingeniero industrial.
Especialista en la practica de Mantenimiento Total Productivo.

Experiencia en Estandares sobre Mantenimiento Auténomo.

Actividad 4. Recursos financieros.
La unidad ejecutora de la empresa Cosméticos Global, proporcionara los recursos
econdmicos necesarios para la creacion y ejecucion del proyecto, también para la

compra del equipo y del material, sin dejar de tener el control de uso y beneficios.

Actividad 5. Supervisor para monitoreos.

La empresa, activara reuniones de mejora continua semanales o mensuales con la
participacion del gerente, del ingeniero de mejora continua y lider de mejora continua
del Area de Produccion, para presentar y discutir avances sobre las mejoras que se
realizan y los beneficios que se obtenienen, en otras palabras, llevara el control de los
resultados que se obtengan con el avance del proyecto, mejora en el proceso del

sellado del envase y los porcentajes de las actividades realizadas o terminadas.



Resultado 2. Se dispone del plan de mejora continua al proceso de sellado de
envases.

Mejora 1. Fosa para abastecimiento de galon.

Hacer una fosa, instalarle un elevador neumatico para que no se tenga que agachar el
colaborador al abastecer y pueda sufrir dafios fisicos, las medidas la fosa son: 2 mts.
de ancho, 1.5 mts. de largo, 2 mts. de profundidad, para reemplazar la actividad de

abastecer galones, desde una tarima a una mesa y luego a la faja de la maquina.

Mejora 2. Aspiradora para secado.

Se necesitan dos puntas con dos boquillas de aspiracion, se colocan a la altura de la
bocarosca del galon, para secar la espuma del desinfectante después del llenado, a
continuacion, los detalles de la aspiradora: Marca-Dapesa, el dapesa PRO A80.3
WDB/PE es un aspirador industrial de 2 motores, que incorpora una bomba
sumergible para la extracciéon de agua/liquidos, que vacia en el deposito de forma
automatica mientras se aspiran liquidos hasta una temperatura de 60°C. Su robusta

estructura permite el trabajo en construccion, limpieza de zonas inundadas, etc.

Modelo: TMB PRO A80.3 WDB/PE.
Voltaje/frecuencia: 230 V.

Motores y potencia: 2 motores, 2.600 W en total.
Depresion: 2.200 mm.

Caudal de aire: 430 (m3/h).

Mejora 3. Pinzas con punta de bisel.

Se deben modificar las guias de presion y liberacion de la tapa de los galones. Se debe
cambiar el tornillo de liberacion de tapdn por unas pinzas elaboradas de barillas de
inox de 1/4 de pulgada, estas tienen que estar mds libres para mantener un flujo
uniforme al momento del paso por el twister, para que al entrar a la los rodillos de la

taponadora vayan posicionadas para el roscado y su cierre.



Mejora 4. Guia superior de presion y resortaje.

Separar la guia plastica superior; en dos partes para que tenga dos tiempos, asi hara
resortaje al girar la tapa y al cerrar el envase, asi se asegura y se reducen los golpes
del tapon del galon, porque actualmente la guia hace presion sobre el agarrador y no

sobre el tapon del galon al mismo tiempo, provoca golpes o trasrosque de tapa.

Mejora 5. Rodillos y fajas de roscado de tapon.
Los rodillos y las fajas que cierran el tapon no estan a la altura de la tapa se debe

rectificar la altura de las fajas, para que los rodillos no lastimen el tapon del galon.

Mejora 6. Lamina de trasnferencia entre fajas.
El la transferencia de una faja a otra hay un vacio y el galoén cabecea al pasar, se debe
colocar una lamina de transferencia para evitar que el galon tenga caidas y se evite el

mal fundido del LAINER o el sello del tapon del galon.

Mejora 7. Moderacion de la velocidad de la faja transportadora.
La velocidad de la faja y el flujo de los galones no mantienen una distancia uniforme
se debe regular la velocidad y definirla a que cantidad de HZ (hertz) debe mantenerse,

especificamente la faja que transporta los galones debajo de la selladora de Lainer.

Mejora 8. Moderacion de la temperatura.
Para evitar que el sello del Lainer salga con arrugas, hay que definir a que cantidad de
grados centigrados o frecuencias se necesitan, se debe setear la altura de la selladora,

es decir a que cantidad de milimetros o centimetros sobre el tapon debe estar.

Mejora 9. Marcas para la altura de la etiqueta.
Colocar una regla o realizar marcas para determinar la altura de la colocacion del
sticker para las diferentes fragancias, para que cuando haya cambio de presentacion

de etiqueta se coloque en las marcas identificadas para cada presentacion de sticker.



Mejora 10. Fosa para entarimar.

Hacer una fosa con un elevador neumatico, con las medidas de 2 mts. de largo por 1.5
mts. de ancho y una profundidad de 2 mts. para reemplazar la actividad de entarimado,
conforme se arma la tarima se va baja la mesa neumatica con la tarima y se evita
agacharse para cargar los galones llenos de produco, como consecuencia puede causar

algiin problema ergonémico.

Tecnologia de tijera: Accionamiento hidraulica, eléctrica, Tipo: estacionaria; Otras
caracteristicas: extraplana, en forma de U, Carga: 500 kg, 1.000 kg, 1.500 kg, 2.000
kg, 2.500 kg (1.102,3 1b), Altura, Méx.: 1.200 mm (47 in), Min.: 760 mm (30 in)
Inclinacion de la mesa: Max.: 1.830 mm (72,05 in), Min.: 1.020 mm (40,16 in)
Ancho de la mesa: Méx.: 1.200 mm (47,24 in), Min.: 610 mm (24,02 in)

Altura minima: 80 mm, 85 mm, 100 mm, 200 mm, 250 mm (3,15 in)

Tiempo de elevacion: 10s, 18s,20s,255s,50 s

Mejora 11. Sensores que detectan sello Lainer
Sensor para detectar el Lainer 2A-M30LN30-M1-C1
Fabricante: Omron, Categoria de producto: Sensores de proximidad
RoHS: N M¢étodo de deteccion: Inductive
Distancia de deteccion: 30 mm

Estilo de montaje: Screw

Configuracion de salida: NPN

Descripcion/Funcion: NO

Altura: 36 mm

Longitud: 80 mm

Empaquetado: Bulk

Serie: E2A

Ancho: 41.54 mm

Tamaio del tambor: M30



Marca: Omron Automation and Safety

Temperatura de trabajo maxima: + 70 C

Temperatura de trabajo minima: - 25 C

Corriente de suministro operativa: 10 mA

Voltaje de alimentacion operativo: 24 V

Cantidad de empaque de fabrica: 1

Subcategoria: Sensores

Alias de las piezas n. °: E2AM30LN30M1C1

Estos datos son los més relevantes para el funcionamiento 6ptimo, lo que el sensor

"ve" es el aluminio por ser metal por eso se utiliza un sensor inductivo.

Mejora 12. Sensor fotoeléctrico de descarte de tapa.

Fabricante: BANNER ENGINEERING
No. Parte Fabricante: QS18VP6LPQ5
No. Parte Newark 21H6071

Rango de productos Serie QS18

Salida del Sensor: PNP

Rango de Deteccion Max.: 3.5m
Tension de Alimentacion DC Min.: 10V
Tension de Alimentacion DC Méx.: 30V
Corriente de Salida: 100mA

Rango de Producto: Serie QS18

Sensores BANNER ENGINEERING: miden la distancia y la intensidad de la luz
detectan: objetos transparentes, aplicaciones de bajo contraste, objetivos oscuros, si
un objeto esta presente, si hay multiples objetos apilados, si un objeto esta orientado,

detecta la posicion en forma de reflejo y activa el descarte.



Mejora 13. Piston de descarte.

Es activado con la sefal de retorno de los sensores, se coloca uno en la entrada y otro
en la salida, como funciona: se activa a través de una electrovalvula que funciona con
aire, es decir de forma neumatica y esta electrovalvula dispara un piston que retira el
galon de la banda transportadora a una bandeja de recoleccion de rechazos donde se
evalua si se puede recuperar de inmediato o se desecha por completo, en caso de

separarse se revisa y se coloca de nuevo en la banda transportadora.

Resultado 3: Se formula el programa de sensibilizacion y capacitacion a los

colaboradores

Actividad 1. Convocatoria de capacitaciones.
El personal contratado de hacer la convocatoria inicial, al involucrar al gerente, al
supervisor del Area de Produccién de la empresa y a los 61 colaboradores del Area de

Produccion de la empresa

Actividad 2. Metodologia.
La metodologia serd la siguiente: Charlas, proyeccion y talleres para una explicacion

mas detallada.

Actividad 3. Frecuencia de capacitaciones.
1 cada quince dias, buscar un saléon que tenga capacidad para los 61 colaboradores

del Area de Produccion.

Actividad 4. Temas a capacitar.
Industria, el fin de este modulo es capacitar a los colaboradores con las generalidades
del producto, la materia prima, los conservantes, cual fue el inicio y como se ingreso

a las diferentes culturas.



Produccién de cosméticos
Desarrollar los procesos actuales de produccion, los procesos propuestos para mejora
continua, la sistematizacion de procesos y la implementacién del nuevo proceso, sin

dejar de mencionar como se dio el origen y el avance en la historia o el tiempo.

Productos terminados
Este médulo comprende todo producto elaborado y listo para la entrega al consumidor
final, es decir el producto que ya esta en la bodega o almacén, en espera de la solicitud

de las 6rdenes o de la entrega al cliente.

Rechazos de productos terminados
En este modulo se estudiara las causas por las cuales los productos fueron rechazados
por los clientes, cuales son los pasos para bloquear un producto rechazado, cual es el

proceso en el muestreo y por tltimo como se libera o se desecha.

Envases
Los disefios, por la necesidad de satisfacer al cliente y adaptarse a las maquinas
llenadoras, el material del que estan fabricados, pues su objetivo es contener, es decir

guardar el producto y proteger el producto, de los microorganismos.

Proceso de sellado de envases
Los elementos de alta barrera como lo son, laminaciones de alta proteccion contra
oxigeno y humedad, incluso elementos aprobados para eliminar oxigeno y los niveles

de temperatura o frecuencia de las maquinas que funden los sellos.

Mejora continua del proceso
Las oportunidades que hay para reducir las fallas de produccion a través de estandares
de produccén y la transformacién de los colaboradores y el Area de Produccion, con

el objetivo de producir con cero reproceso y desperdicio.



Calidad total
Con este tema se busca la participacion de todos los colaboradores de la organizacion,
porque la calidad es una tarea compartida y es responsabilidad en cada posicion o

estacion, pues estas se convierten en filtros de la calidad.

Actividad 5. Actividades de los modulos.
Taller en equipo, caso de andlisis, charlas, caso de analisis, proyeccion de video,

dindmica de grupo, equipo audiovisual y el apoyo de un papelografo para hacer las

anotaciones de las dudas o comentarios y al final hacer un repaso de las mismas.

Calendario de capacitaciones a realizarse en el salon de usos multiples

Fecha Actividad

Hora

Responsable

Dia 1 Bienvenida y presentacion

8:00 a.m.-9:00 a.m.

El Ingeniero de

mejora continua

Dia 1 Modulo I Industria y produccion

de cosméticos

9:00 a.m.-10:00 a.m

El Ingeniero de

mejora continua

Dia 1 Modulo II Productos terminados

y rechazos de productos terminados

10:00 a.m.-11:00 a.m

El Ingeniero de

mejora continua

Dia 1 Mo6dulo II1 Envases

11:00 a.m.-12:00 a.m

El Ingeniero de

mejora continua

Dia 1 Mddulo 1V Proceso de sellado de

€nvascs

12:00 a.m.-13:00 p.m.

El Ingeniero de

mejora continua

Dia 1. Almuerzo

13:00 p.m-14:00 p.m.

Dia 1 Moédulo V Mejora continua del

proceso

14:00 p.m-16:00 p.m

El Ingeniero de

mejora continua

Dia 1 Modulo VI Calidad total

16:00 p.m-18:00 p.m

El Ingeniero de

mejora continua

Fuente: Contreras B., septiembre de 2021.
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Anexo 2. Matriz de estructura logica.

Es un instrumento que sirve para evaluar el cumplimiento de los objetivos después

de desarrollar la propuesta, es una evaluacion Expost.

COMPONENTES

INDICADORES

Objetivo general:
Reducir rechazos de
productos terminados
de Cosméticos Global,

Km. 26.5 Choacorral,

Al cuarto afio
después de la
ejecucion del plan
de mejora continua

al proceso de

Informes de

MEDIOS DE SUPUESTOS
VERIFICACION
Encuestas, El Gerente del
Reportes de Area de
rechazos, Produccion,
fotografias, contribuye con la

ejecucion de las

Estandarizar proceso de
sellado de envases de
empresa Cosméticos

Global, Km. 26.5

Choacorral, San Lucas

Sacatepéquez,

Guatemala

después de la
ejecucion del plan
de mejora continua
al proceso de
sellado de envases;
se estandariza el

proceso en un 95%

San Lucas sellado de envases; supervision actividades del
Sacatepéquez, se reducen los plan de mejora
Guatemala rechazos de continua
productos
terminados en un
95%
Objetivo especifico: Al cuarto afio Encuestas, El Subgerente de

Reportes de
rechazos,
fotografias,
Informes de

supervision

la empresa,
contribuye con la
ejecucion de las
actividades del
plan de mejora

continua

Resultado 1:




Se cuenta con la unidad|
ejecutora “Cosméticos

Global”

Resultado 2:
Se disponen del plan de
mejora continua al
proceso de sellado de

envases

Resultado 3:
Se formula el programa
de sensibilizacion y
capacitacion a los

colaboradores

Fuente: Contreras B., septiembre de 2021



