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RESUMEN (300 PALABRAS)

Las latas de formulas infantiles y suplementos dietarios llevan una etiqueta envolvente con la informacion
necesaria para el consumidor. En el proceso de etiquetado en la maquina Langguth las latas son
transportadas por correas, se les aplican puntos iniciales de hotmelt que adhieren la etiqueta a la lata. Esta
se envuelve y sella alrededor del envase, finalizando con una aplicacion de pegamento en el otro extremo
para asegurar su cierre.

Histéricamente, este proceso presentaba desafios significativos:

a) Desvios de calidad: etiquetas parcial o totalmente despegadas o manchadas de adhesivo. Las correas del
transporte se ensuciaban con facilidad debido al tack residual del pegamento, dificultando su limpieza y
provocando una adhesién inconsistente. La eficacia del pegado era dificil de monitorear en linea (la etiqueta
se veia pegada) y los defectos se identificaban en el producto terminado al momento de la aprobacion por
Calidad.

b) Eficiencia de linea: por ajustes y limpiezas de la maquina habia una pérdida importante de horas
productivas por la necesidad de resolver estas incidencias. Esta situacion impactaba negativamente en la
eficiencia operativa y en los indicadores.

estandarizar el proceso de etiquetado y minimizar las horas improductivas dedicadas a ajustes y resolucion
de problemas. La meta era clara: optimizar la eficiencia del trabajo y la calidad del producto final etiquetado.
Como resultado de este proyecto, se implementaron nuevos procedimientos operativos estandar (POE) para
el etiquetado (incluyendo atemperado de etiquetas, ajustes de arranque, etc). Se fomentaron habitos de
trabajo organizados que aseguraron el cumplimiento de las rutinas definidas. Se realizaron ajustes clave en
las tareas de mantenimiento preventivo. Estas acciones combinadas llevaron a una mejora tangible, reflejada
en un proceso mas robusto, con menos pérdidas y productos etiquetados de mayor calidad.
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SELECCION DEL TEMA

Las areas de Produccién y Calidad detectaron que el proceso de etiquetado de latas presentaba defectos
como etiquetas manchadas con adhesivo y etiquetas parcial o totalmente despegadas. Adicionalmente, el
proceso presentaba un alto nimero de paradas de linea por regulaciones lo que impactaba directamente en
una disminucioén de los tiempos productivos.

SITUACION INICIAL

Antes de la implementacion de este proyecto, la operacion y mantenimiento de la etiquetadora no estaba
estandarizada y generaba ineficiencias que impactaban directamente en la productividad y en la calidad. A
menudo se realizaban re-trabajos, reprocesos y controles extras para asegurar la calidad de etiquetado del
producto terminado. Esto se reflejaba en los indicadores de produccién, que reportaban un 30% de pérdidas
en el tiempo total de produccién y en la generaciéon de producto no conforme que se debia reprocesar.

OBIJETIVOS

En este proyecto se propuso eliminar las pérdidas productivas por problemas de pegado de etiquetas en la
linea, con el fin de optimizar el tiempo operativo y garantizar la calidad final del producto. Buscabamos lograr
un etiquetado confiable y estandarizado, reducir los excesivos controles, re-trabajos y minimizar la suciedad
de la linea, todo lo cual contribuiria a una operacion mas eficiente y segura.

METODOLOGIA / ESTRATEGIAS / HERRAMIENTAS

La metodologia principal utilizada fue la de 12 pasos Kaizen.

El equipo fue seleccionado teniendo en cuenta las multiples disciplinas involucradas en la tarea de
etiquetado. Para ello se convoca personal de Produccién (envasado), Mantenimiento (instrumentistas),
Desarrollo y Calidad. Se requirié también asesoramiento técnico del proveedor de la etiquetadora y de
los insumos.

empled la herramienta 5W2H para la identificacion y descripcion del problema. Y a partir de esta
evaluacion se decidié abordar en profundidad el funcionamiento del proceso de etiquetado utilizando las
4M:

- Material: Se analizé el hot melt utilizado y se evaluaron las caracteristicas de las etiquetas para ver si
ambos estaban acordes a lo requerido por la etiquetadora.

- Maquina: Puesta a punto del equipo realizando un mantenimiento completo involucrando al area de
mantenimiento y redefiniendo las rutinas de mantenimiento preventivo.

- Meétodo: Se trabajo en la implementacion de una receta para cada formato de etiquetado de lata.

- Mano de obra: estandarizacion de la metodologia de trabajo. Se cred una planilla que los operadores de

Envasado debian completar, como parte habitual de su tarea, en cada puesta a punto de la linea o frente
al surgimiento de un inconveniente.

Se
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PLAN DE ACCION

El proyecto de mejora, desarrollado de julio a diciembre de 2024, abordd diversas areas clave para optimizar
el proceso de etiquetado. Las principales acciones implementadas incluyeron:

- Cambio de hot melt: Se probaron nuevos tipos de hot melt que eliminaron el ensuciamiento y aseguraron
una adhesion consistente, mejorando la calidad del producto y reduciendo los re-trabajos.

- Optimizacion del almacenamiento de etiquetas: Se redisefi6 el sistema de almacenamiento, incluyendo el
acondicionamiento a una temperatura adecuada previo a su uso, para evitar deformaciones y disminuir las
paradas de linea.

- Revision y reemplazo de piezas criticas: Se modifico el plan de mantenimiento preventivo de la
etiquetadora para asegurar su operatividad y reducir fallas recurrentes.

- Definicion de método de trabajo: Se desarrollé e implementé un Procedimiento Operativo Estandar (POE)
para las tareas esenciales de la etiquetadora.

- Estandarizacion de acciones del operador: Se capacitd a los operadores para fomentar habitos de trabajo
consistentes y una mayor autonomia en la resolucién de problemas.

El éxito del proyecto se valido con recetas de arranque adecuadas, que redujeron los tiempos de puesta en
marcha y estandarizaron la operacion. Ademas, se lograron mejoras significativas en la productividad por la
reduccion de paradas y una disminucion del producto no conforme y reprocesos por fallas de etiquetado,
asegurando una mayor rapidez y consistencia en el inicio de operaciones y la calidad del producto final.

RESULTADOS ALCANZADOS

Un logro clave fue la drastica reduccion de las paradas de la maquina por problemas de pegado de
etiquetas: que de un 30% (44 horas/mes) al inicio de la mejora, se logré trabajar por debajo del 8% (12
horas/mes) llegando incluso a operar alrededor del 5% (7 horas/mes) en varias ocasiones. Y en cuanto a la
calidad pasamos de revisar mas del 80% de un lote por problemas de pegado a no tener que controlar
ninguna unidad fuera de lo habitual en la linea.

Aparte de los beneficios cuantitativos, el proyecto tuvo un impacto positivo en el ambiente laboral. Al
disminuir los problemas en la maquina, los operadores pudieron realizar sus tareas de manera eficiente y a
tiempo eliminando la necesidad de re-trabajos y ajustes continuos. Esto no solo optimizé la carga de trabajo,
sino que también contribuy6 a un entorno de trabajo mas positivo y productivo.

CONCLUSIONES (logros, dificultades, aprendizajes)

El proyecto nos desafié desde el inicio, uno de los mayores obstaculos iniciales fue la percepcion
fragmentada de la importancia del proyecto. Costé que desde los distintos sectores comprendiéramos que el
éxito dependia de un abordaje integral, donde la contribucidon de cada area era fundamental para alcanzar el
objetivo principal: la optimizaciéon del proceso de etiquetado. Entender la complejidad de la maquina
Langguth e identificar las variables criticas a estandarizar se hizo mas dificil sin esa conciencia colectiva. La
coordinacién entre los diferentes equipos también se vio afectada hasta que se supero esta barrera inicial.
Sin embargo, al ser un proyecto multidisciplinario, cada sector se enriquecié enormemente con los aportes
de los demas, desarrollando una mirada mas abarcativa y tomando conciencia del impacto que cualquier
cambio tiene en el resto de las areas. Se fomentd activamente la comunicacién entre los diferentes turnos de
trabajo y se consolido el trabajo en equipo.

Aunque represent6 un esfuerzo extra para muchos, esta experiencia contribuyd a nuestro enriquecimiento
personal y profesional, sacandonos de la zona de confort, promoviendo la adaptabilidad y el aprendizaje
continuo. Un aspecto valioso fue que los operadores de linea se sintieron escuchados, y sus ideas y
experiencia practica contribuyeron enormemente a las mejoras implementadas.
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