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Bench Marking

Capacitacion

Capacidad

Control

GLOSARIO

Proceso de investigacion constante que
busca nuevas ideas para llevar a cabo
meétodos, practicas y procesos de
adaptacion de las caracteristicas positivas,

con el fin de obtener lo mejor de lo mejor.

Adquisicién de conocimientos de caracter
técnico  cientifico y/o  administrativo
convenientes 'y necesarios para el
desempeiio adecuado de un puesto. La
eficiencia de cualquier organizacién
depende de la capacitacion de sus

empleados.

Extension o espacio de un sitio o local

Evaluar y corregir el desempefio de las
actividades de los subordinados para
asegurar el cumplimiento de los objetivos y

planes.



Estibar

Inventario

Oportunidad

Proceso

Productividad

Tarima

Término utilizado para definir la accion de

colocar una caja de producto sobre otra

Capacidad almacenada de producto que se
utiliza para satisfacer las demandas del

consumidor

Es la tendencia o evento que puede llevar a
un incremento  significativo de la
productividad y en los modelos de

ganancias, segun la adecuada estrategia

Conjunto de pasos para obtener un

resultado

Obtener beneficios utilizando al méaximo los

recursos disponibles de una empresa

Base rectangular de madera o plastico,
conformada por dos pisos entre los que
pueden introducirse los brazos de un
montacargas para levantar y trasladar las

cajas de envase o producto que contiene.



RESUMEN

El presente trabajo de graduacion describe un sistema para el control de
la rotura de envase generada en una bodega de una empresa de bebidas
carbonatadas, mediante la aplicacién de los Circulos de Calidad. El
problema radica en el alto indice de rotura que se genera en sSus procesos

de manejo de envase y producto.

Dentro de las principales causas que provocan rotura en los proceso de
la bodega, se tienen: El mal estado del terreno, operadores de montacargas
no capacitados, fallas mecanicas en los montacargas, falta de personal para
registrar la rotura, libertad de circulacion de transito en bodega. Ademas de
esto, cuando en los procesos de bodega no se registra la rotura ocasionada,

viene a repercutir en los inventarios de envase y producto.

En el capitulo dos se describe paso a paso el proceso de implementacién
de los circulos de calidad, desde la presentacién del personal que
conformaria este grupo a la alta gerencia, como también el compromiso de

la misma.

Al finalizar el informe, se demuestra que los circulos de calidad fueron la
herramienta basica para la solucion del problema de altos indices de rotura,
ya que por medio de ellos se dejo establecido un control, en donde se

buscara minimizar los costos, y a su vez mejoras continuas.

Xl



OBJETIVOS

e General

1. Disefar e implementar un sistema de control para la reduccion
de rotura de envase de vidrio provocada en los procesos de la
bodega de una empresa dedicada a la elaboracion de bebidas

carbonatas.

Especificos
1. Disefar un plan permanente de control y reducciéon de rotura

por manejo de envase.

2. Desarrollar mediante un analisis técnico y estadistico la
situacion actual de la rotura de envase, comparado con otra

empresa de la corporacion.

3. Implementar el programa mediante la formacién de un grupo

de circulos de calidad en el tercer turno de trabajo.

Xl



Mantener los niveles de rotura de envase dentro de los
margenes permitidos en una embotelladora de bebidas
carbonatadas.

Implementar diagramas que permitan encontrar las causas que

originan la rotura.

Reducir el costo de rotura en los procesos de bodega para

mejorar e incrementar la vida util del envase.

Lograr cambios mediante la participacion de grupos de mejora.

X1



INTRODUCCION

En Guatemala mucho se ha hablado y escrito en los ultimos afios acerca
de los altos requerimientos que exige el entorno globalizado y el libre transito
de mercancias entre paises participantes que en esta dinamica interacttan,
a fin de garantizar su supervivencia entre la competencia voraz y alcanzar
altos estandandares de competitividad, productividad y eficiencia, requisitos
que han tenido que enfrentar las empresas a través de procesos de
formacion y capacitacion de sus trabajadores, es aqui donde surgen los
circulos de calidad como una herramienta para la solucion de problemas en

los procesos operativos de las compafiias.

Uno de los mayores problemas que se presentan en las bodegas de
las empresas que se dedican al almacenaje y distribucion de bebidas
carbonatadas, hoy en dia, es la generacion de rotura de envases de vidrio
por diferentes causas. En la empresa a estudiar existen varios procesos,
entre estos podemos mencionar los procesos de carga y descarga de
camiones, estiba de tarimas en areas de almacenaje y traslado de envase a
otras bodegas, durante estos procesos se produce rotura, la cual es
necesario contabilizar, registrar y sobretodo reducir para impactar en los

resultados de la operacién asi como en su costo generado.

XV



Actualmente la empresa analiz6, que la rotura generada en los
procesos de bodega de los tres turnos de trabajo, les esta generando un
costo elevado, asi también se refleja una diferencia en la realidad de su

inventario, que se hace diariamente.

La empresa se ha visto en la necesidad de pedir que se investigue las
areas donde se provoca la rotura, y a su vez se encuentre una solucién al
problema. En este trabajo de investigacion se aplicaran los circulos de
calidad, que aunque han pasado de moda, en nuestro pais no se han
utilizado, y tampoco se han aplicado las herramientas basicas de los
mismos, las cuales bien utilizadas nos ayudan a mejorar nuestros procesos

productivos.

El sistema de control para la reduccién de rotura de envase se
desarrollara con la creaciéon de un grupo de circulos de calidad en el tercer
turno de trabajo en bodega, la popularidad de los circulos de calidad, se
debe a que beneficia a los propios trabajadores y que compartan con la
administracion la responsabilidad de definir y resolver problemas de
coordinacion y productividad.

El grupo de circulos de calidad buscara crear conciencia de calidad y
productividad en todos los trabajadores que laboran dentro de la bodega, a
través del trabajo en equipo y el intercambio de ideas, experiencias y
conocimientos que tienen de la operacion, este grupo se integrara con el fin
de proponer alternativas con un enfoque de mejora continua dentro del
manejo de envase en la bodega, asi como la direcciéon profesional de un
ingeniero industrial, quien puede aplicar herramientas, técnicas Yy

conocimientos tedricos para optimizar los procesos de la bodega.
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1. DESCRIPCION GENERAL DE LA BODEGA

1.1 Descripcion de la bodega

La bodega en general tiene numerosos procesos, tales como
recepcion y almacenaje de envase nuevo, recepcion y almacenaje de
envase del mercado, clasificacion y almacenaje de envase, entrega
de envase a produccion, recepcion y almacenaje de producto,
recepcion y almacenaje de producto importado, carga de producto a
camiones para la venta, carga de producto a rastras para agencias
externas, carga de distribuidores externos. Podemos decir que la
bodega es el corazdn de las operaciones de esta empresa. Todo
proceso de movilizar envase o producto se hace por medio de un

montacargas.

1.2 Distribucién de la bodega de envase y producto.

Figura 1. Distribucion de bodega general.
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1.3 Descripcion de la organizacién interna de la bodega

Figura 2. Organigrama de la bodega de producto terminado
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1.3.1 Descripcién de personal que labora en bodega

Figura 3. Descripcion de personal de bodega

Jefe de bodega de producto terminado
Tiene a su cargo velar por el cumplimiento de todos los

lineamientos estipulados en este procedimiento, asi como evaluar la
efectividad con que estos se realicen.
Supervisor de bodega de producto terminado

Verificar que cada uno de los trabajadores que estén a su cargo
sean realizados adecuadamente.
Bodeguero

Es el encargado de la planificacion, supervision y rotacion del
producto almacenado en bodega.
Chequeador de bodega

Es la persona encargada de verificar la posicion y cantidades de
producto que se carga en los camiones de ventas
Piloto de patio

Responsable de llevar el pedido o envi6 a su destino, siguiendo
las normas adecuadas de conduccién para garantizar la seguridad de
los demas vehiculos y de la carga que transporta
Operador de montacargas

Es el encargado de la manipulacion del envase, cajilla y producto
de acuerdo a las normas establecidas ya sea para el almacenamiento,
Traslado, carga y descarga de los vehiculos de distribucion
Ayudante de bodega

Persona asignada para manipular envase, cajilla y producto
terminado al momento de la preparacion de las cargas en los diferentes

vehiculos de distribucion.




1.3.2 Jornadas de trabajo

Figura 4. Jornadas de trabajo en bodega

Turno 1 Jornada diurna
Turno 2 Jornada mixta
Turno 3 Jornada nocturna

1.3.3 Atribuciones del personal de bodega

Figura 5. Atribuciones del personal que labora en bodega

PUESTO ATRIBUCION
Responsable del ordenamiento légico y funcional de las
Jefe bodega
bodegas de envase y producto
Supervisor de Responsable de coordinar, ¢ controlar y supervisar todas las
bodega operaciones de las bodega.
Responsable del estibamiento correcto de envase y producto
Bodeguero
en las bodegas.
Chequeador de Responsable de la revision y conteo fisico de todo producto y
bodega envase cargado a los camiones

Piloto de camiones

Conducir los camiones de acuerdo al procedimiento de la

operacion en bodega

Operador de
Movilizar toda tarima de producto o envase dentro de la bodega
montacargas
Encargado de clasificar y ordenar cajas de envase,
Ayudante de bodega

almacenado o devuelto por camiones dentro de bodega




1.3.4 Descripcion de la maquinaria y herramientas
utilizadas.

Figura 6. Descripcién de maquinarias y herramientas.

Tarimas de madera

Sirve de base para el entarimado de las cajillas vacias o
con envase/producto

Cajilla de pléastico

Es donde se coloca el envase en sus diferentes
presentaciones de 24 unidades y 12 unidades.

Montacargas

Es utilizado para transportar por medio de tarimas con
envase o producto a los diferentes destinos de la bodega.

Troquets

Es utilizado para transportar mas de 2 cajillas con envase
0 producto.

Escobas y palas

Son utilizadas para realizar limpieza dentro de la bodega.







2. TEORIA DE LOS CIRCULOS DE CALIDAD PARA LA
IMPLEMENTACION EN BODEGA

2.1 Concepto béasico de los circulos de calidad

La idea basica de los circulos de calidad consiste en crear conciencia de
calidad y productividad en todos y cada uno de los miembros de una
organizacion, a través del trabajo en equipo y el intercambio de experiencias
y conocimientos, asi como el apoyo reciproco. Todo ello, para el estudio y
resolucién de problemas que afecten el adecuado desempefio y la calidad
de un area de trabajo, proponiendo ideas y alternativas con un enfoque de

mejora continua.

La popularidad de los circulos de calidad, se debe a que favorecen a los
propios trabajadores compartan con la administracion la responsabilidad de
definir y resolver problemas de coordinacién, productividad y por supuesto
de calidad. Adicionalmente, propician la integraciéon y el involucramiento del
personal de la empresa con el objetivo de mejorar, ya sea productos o

procesos.



En otras palabras los circulos de calidad se dan cuenta de todo lo
erréneo que ocurre dentro de una empresa, dan la sefial de alarma y crean

la exigencia de buscar soluciones en conjunto.

Los empleados de cada circulo forman un grupo natural de trabajo,
donde las actividades de sus integrantes estan de alguna forma relacionadas
como parte de un proceso o trabajo. La tarea de cada uno de ellos,
encabezada por un supervisor, consiste en estudiar cualquier problema de
produccion o de servicio que se encuentre dentro del ambito de su
competencia. En la mayoria de los casos, un circulo comprende un proyecto
de estudio que puede solucionarse en tres meses aproximadamente y que

no tomara arriba de un semestre.

2.1.1 Evolucion de los circulos de calidad

Son los grupos de trabajo los que realizan las distintas funciones,
procesos y actividades en el ciclo de trabajo; son ellos, por lo tanto, los
actores principales de la calidad que ofrece el servicio o el producto, la
autoridad maxima en materia de conocimiento dentro de la empresa y el
circulo mas apropiado para analizar y proponer los cambios necesarios en

la busqueda del perfeccionamiento de la calidad.

El trabajo que desarrollan los circulos de calidad adquiere cada vez
mayor importancia dentro de la organizacion, se extiende mas alla de las
tareas relacionadas con el perfeccionamiento de la calidad, y se involucra
activamente en la planificacion -funcion antes relegada s6lo a la alta

direccién- de la empresa.



Conformar grupos con un propésito comun constituye hoy una tendencia
de la organizacion del trabajo empresarial y, si bien los circulos de calidad
probablemente son la expresiébn mas difundida de esta tendencia, en la
actualidad tales grupos ya no sélo se forman con estos fines, sino que
también desempefian un papel determinante en la educacion sistematica de

sus miembros.

La necesidad de un proceso educativo permanente se fundamenta en la
accion de dos fuerzas que interactian entre si: 1) el deterioro de los
conocimientos, las habilidades y las actitudes del individuo, es decir, la
disminucién continua de su competencia para enfrentar los problemas de
su especialidad; y 2) el desarrollo acelerado de los conocimientos y de las
tecnologias en todas las ramas del saber que conducen a que en un corto
tiempo los profesionales de una rama resulten parcial o totalmente

incompetentes.

En Japdn funcionan mas de un millon de circulos de calidad, pero, en el
momento actual, se trata de un fendmeno que se extiende rapidamente a los

EE.UU., Corea, Taiwan, Europa Occidental y América Latinal.

Son objetivos de estos circulos lograr una participacion activa en los
procesos de cambio, una multiplicacion de la creatividad y de la innovacion

en un clima organizacional estimulante y distendido.



2.1.2 La Mision de un circulo

Puede resumirse en:

e Contribuir a mejorar y desarrollar a la empresa.

e Respetar el lado humano de los individuos y edificar un ambiente
agradable de trabajo y de realizacion personal.

e Propiciar la aplicacion del talento de los trabajadores para el

mejoramiento continuo de las areas de la organizacion.

El término circulo de calidad tiene dos significados. Se refiere tanto a una
estructura y a un proceso como a un grupo de personas y a las actividades
que realizan. Por consiguiente, es posible hablar de un proceso de circulo de

calidad al igual que de la estructura del mismo.

e Estructura: La estructura de wun circulo de calidad es
fundamentalmente la forma como esta integrado el grupo y se define
de acuerdo con la posicion de los miembros dentro de una
organizacion empresarial. En la practica, los circulos de calidad
requieren de un periodo prolongado de labores bajo la tutela de un

asesor.

e Proceso: el proceso de un circulo de calidad esta dividido en cuatro

subprocesos.
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1) Identificacion de problemas, estudio a fondo de las técnicas para

mejorar la calidad y la productividad, y disefio de soluciones.

En esta etapa los miembros del circulo de calidad, se relunen para
exponer todos los problemas, enlistados correspondientes a su area
de trabajo, es importante detectar todos los problemas que son
percibidos. Una vez que se han obtenido éstos, se jerarquizan por su
orden de importancia, siendo relevante que todos los integrantes den
su opinion, haciendo valer sus puntos de vista y con la coordinacion
del lider.

Por consenso se elige el problema de mayor importancia, el cual
pasara a ser el proyecto. Posteriormente, se recopilan todos los datos
para precisar el problema con orientaciébn hacia su solucion. Esta
informacion se analiza y discute. Habiendo elegido la mejor solucién o
en su caso la primera y segunda alternativa, se elabora un plan de

accion correctiva o de mejoramiento.

2) Explicar, en una exposicién para la Direccién o el nivel gerencial, la

solucién propuesta por el grupo, con el fin de que los relacionados con el

asunto decidan acerca de su factibilidad. EIl plan de accion correctiva o de

mejoramiento es expuesto a la Direccion o la Gerencia, para continuar con

un didlogo con otras areas y niveles, involucrandose éstas segun lo requiera

el andlisis.

Si existe acuerdo se autoriza la implantacién, pero si por alguna
causa no se aprueba, se explica al grupo y se les motiva a encontrar

otra solucidon mas viable.
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3) Ejecucion de la solucién por parte de la organizacién general.

e El plan de trabajo aprobado es puesto en marcha por los integrantes
del circulo de calidad con el respaldo y la asesoria de los niveles

superiores y en su caso de las areas involucradas.

4) Evaluacion del éxito de la propuesta por parte del circulo y de la

organizacion.

o Esta parte es muy importante ya que permite constatar aciertos y

errores y en consecuencia instrumentar adecuaciones de mejora.

Figura 7. Proceso para la solucion de problemas en los circulos de

calidad.

IDENTIFICACION ANALISIS DEL BUSQUEDA DE
DEL >| PROBLEMA Y DE > LAS
PROBLEMA INFORMACION SOLUCIONES

SELECCION DE
LA SOLUCION
EVALUACION EJECUCION DE PRESENTACION
DE LA T"_A SOLUCION [T DE LA
SOLUCION SOLUCION
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2.2

Atributos de los Circulos de Calidad

La participacion en el circulo de calidad es voluntaria.

Son grupos pequefios, de 4 a 6 personas en talleres pequerios, de 6 a
10 en talleres medianos y de 8 a 12 en talleres grandes.

Los miembros del circulo de calidad realizan el mismo trabajo o
trabajos relacionados légicamente, es decir, suelen formar parte de un
equipo que tiene objetivos comunes.

Los circulos de calidad se reunen periédicamente para analizar y
resolver problemas que ellos mismos descubren o que le son
propuestos a su jefe.

Cada circulo de calidad tiene un jefe que es responsable del
funcionamiento del circulo. Dicho jefe es, por lo general, un supervisor
gue recibe formacion especial relativa a las actividades del circulo.

La junta de gobierno de la direccién establece los objetivos, politica y
pautas de las actividades de los circulos de calidad, y sustenta el
sistema de los circulos mediante los recursos adecuados y el interés

de la direccion.

Todo aquel que participa en un programa de circulos de calidad recibe

formacién o informacién acorde con el grado de participacién que tenga en el

sistema.
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2.3 Proposito de los circulos de calidad

Contribuir a desarrollar y perfeccionar la empresa. No se trata
Unicamente de aumentar la cifra de ventas sino de crecer en calidad,
innovacion, productividad y servicio al cliente, crecer cualitativamente, en
definitiva, es la Unica forma de asentar el futuro de la empresa sobre bases

solidas.

Lograr que el lugar de trabajo sea comodo y rico en contenido. Los
circulos aspiran a lograr que el lugar de trabajo sea mas apto para el

desarrollo de la inteligencia y la creatividad del trabajador.

Aprovechar y potenciar al maximo todas las capacidades del individuo.
El factor humano es el activo mas importante y decisivo con que cuenta la
empresa. Su potenciacién constante provoca un efecto multiplicador cuyos

resultados suelen sobrepasar los calculos y estimaciones mas optimistas

2.4 Caracteristicas de los circulos de calidad

e Los circulos de calidad son grupos pequefios. En ellos pueden
participar desde cuatro hasta quince miembros. Ocho es el niumero
ideal. Se reunen a intervalos fijos (generalmente una vez a la
semana) con un dirigente, para identificar y solucionar problemas

relacionados con sus labores cotidianas.
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Todos sus miembros deben laborar en un mismo taller o area de
trabajo. Esto le da identidad al circulo y sentido de pertenencia a sus
integrantes.

Los integrantes deben trabajar bajo el mismo jefe o supervisor, quien
a su vez es también integrante del circulo.

Por lo regular, el jefe o supervisor es también jefe del circulo. Este no
ordena ni toma decisiones, son los integrantes en conjunto quienes
deciden.

La participacidon es voluntaria, tanto para el lider como para los
miembros. De ahi que la existencia de los circulos depende de la
decision de cada integrante.

Los circulos se rednen una vez a la semana durante las horas habiles
y reciben remuneracion adicional por este trabajo.

Lo ideal es que las reuniones se celebren en lugares especiales
alejados del area de trabajo.

Los miembros del circulo deben recibir capacitacion especial para
participar adecuadamente, tanto previa a la creacién del circulo, como
continua durante su operacion.

Los miembros del grupo y no la gerencia son quienes eligen el

problema y los proyectos sobre los cuales habra de trabajarse.

En forma ideal el proceso de seleccién no se lleva a cabo por
votacion democratica (por mayoria de votos), Sino por consenso; en
esta forma todos los participantes convienen en los problemas que es

necesario resolver.
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Los circulos deben recibir asistencia o asesoria para analizar un
problema y decidir al respecto.

La direccion general y los expertos técnicos deben comprometerse a
brindar su ayuda a los circulos de calidad.

Los circulos habran de recibir el apoyo de un asesor (interno o
externo), que asistira a todas las reuniones, pero que no es miembro
del circulo.

Las exposiciones preparadas para la direccidbn seran previamente
presentadas a los gerentes y los expertos técnicos quienes
normalmente tienen la autoridad para tomar una decisién acerca de la
viabilidad de la propuesta.

La empresa debe efectuar evaluaciones periddicas para comprobar si
se proporciona lo necesario para la operacién de los circulos de
calidad, asi como para la ejecucion de las propuestas que de estos se
deriven.

Los circulos de calidad no son para sostenerlos durante un tiempo y
luego abandonarlos, sino que hay que mantenerlos permanentemente

en operacion, procurando siempre su mejoramiento.

16



2.5 Establecimiento y la Operacion de los Circulos de
Calidad

Para la introduccién de los circulos de calidad en una empresa se requiere

fundamentalmente llevar a cabo las siguientes fases o etapas:

1. Convencer y comprometer a la direccion general en el proceso.

2. Establecer la organizacion necesaria para la administracion de los
circulos de calidad, a partir de una unidad administrativa encargada

de coordinar su introduccion y operacion.

3. Comprometer al sindicato.
4. Desarrollar un plan de trabajo para la introduccion de los circulos de
calidad, a efecto de que estos formen parte de la operacion del

negocio.
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Reglamentar la forma de operacién de los circulos de calidad.

Desarrollar los sistemas de apoyo para los circulos de calidad.

5. Aplicar programas de capacitacion a todo el personal y niveles de la
empresa, para que se tenga un conocimiento y metodologia de

trabajo homogéneos.

6. Disponer de los apoyos didacticos y

logisticos para las tareas de los circulos

de calidad.

Al vender la idea de los circulos de calidad, es necesario proceder de
arriba hacia abajo. Primero se debe involucrar a los ejecutivos y al sindicato,

después a los gerentes de nivel medio y, finalmente, a los empleados.

Posteriormente, durante el establecimiento de los circulos de calidad,
es conveniente comenzar por el nivel medio capacitando a los gerentes con
el fin de que comprendan cuales son los objetivos del programa, la funcién

que ellos deben desempefiar y los beneficios que disfrutaran.
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Después se debe capacitar a los supervisores de primera linea como
jefes de los circulos de calidad. Finalmente se debe ensefiar a los
empleados las técnicas para solucionar problemas en grupo y los métodos

para la toma de decisiones en conjunto.

Es conveniente establecer un programa piloto, cubriendo
departamento por departamento, hasta abarcar toda la empresa. Tres
circulos es un buen numero para empezar, se podran atender

adecuadamente y se aprendera de éstos.

2.5.1 La operacion de los circulos de calidad.

En la operacion de los circulos de calidad se distinguen dos etapas:

Primera etapa.- Se ubica en el nivel de los empleados, quienes identifican
un problema, lo analizan y presentan una solucion a la gerencia mediante un

planteamiento viable, estructurado y documentado.

Segunda etapa.- Se realiza a nivel gerencial, al ser éstos quienes escuchen
las propuestas emanadas de los circulos de calidad, las evalian y deciden -
por lo general después de dos o tres reuniones- si puede ser puesta en
practica o no. Si la decision es favorable, elaboran un plan para ejecutar la

propuesta y lo ponen en marcha a la mayor brevedad posible.
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Posteriormente el ciclo del proceso regresa a su punto de partida, ya

gue los empleados tienen la responsabilidad de controlar el buen resultado

de sus propuestas de vuelta a su area de trabajo.

2.5.2 Objetivos de los circulos de calidad.

o bk~ 0N

2.6

Propiciar un ambiente de colaboracion y apoyo reciproco en favor del
mejoramiento de los procesos operativos y de gestion.

Fortalecer el liderazgo de los niveles directivos y de supervision.
Mejorar la relacion humanay el clima laboral.

Motivar y crear conciencia y orgullo por el trabajo bien hecho.
Concientizar a todo el personal sobre la necesidad de desarrollar
acciones para mejorar la calidad.

Propiciar una mejor comunicacion entre los trabajadores y los
directivos o gerentes.

Dar a conocer los avances y obstaculos a vencer para lograr una

mejora constante.

Organizacion de circulos de calidad en la empresa.

Una vez aprobada la decision de iniciar la formacion de los circulos de

calidad, debe desarrollarse la organizacion basica para su instalacion y

operacion. Al respecto, se distinguen dos grupos determinantes del éxito del

programa:
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e El comité de direccion.

o La oficina de los circulos de calidad.

Comité de direccién del proceso.- Se forma por los niveles superiores de
la organizacion. Su proposito es coordinar las actividades necesarias para la
introduccién y mantenimiento en operacion de los circulos de calidad.
Asimismo, decide acerca de la viabilidad de las propuestas que surjan de los
propios circulos de calidad, y en su caso vigila su instrumentacion. Se

recomienda que sus integrantes no sean mas de 13 personas.

El comité de direccidon tiene como mision:

e Institucionalizar el apoyo permanente y amplio a los circulos de
calidad.

e Promover la colaboracién de todas las areas de la empresa.

e Apoyar las labores de capacitacion para la operacion de los circulos
de calidad.

e Supervisar el programa de induccion y las actividades de la oficina de
los circulos de calidad.

o Constituirse en un ejemplo del compromiso de la mejora continua.

Oficina de los circulos de calidad.- Es la encargada de la
administracion del programa. Debe elaborar el plan de introduccion, vigilar
Su ejecucion; también es responsable de la contratacion de la asesoria
externa que se requiera e instructores. Controla e informa de los avances al

comité de direccion.
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Durante las primeras etapas de introduccion del programa no es
conveniente utilizar demasiado personal en la oficina de los circulos de
calidad. Una sola persona, puede fungir como el administrador del programa

y desarrollar la planeacion.

Cuando llega el momento de comenzar la capacitacion, es necesario
contar con otra persona que quiza puede actuar a la vez como instructor y
asesor. Con el tiempo, a medida que aumenta el niumero de circulos, se

requerira de mas personal.

Por otra parte, existen personajes encargados del desarrollo de los Circulos
de Calidad:

o El facilitador.
o Ellider del circulo de calidad.
o Elinstructor.

o El experto.

El Facilitador.- El o ella, es el responsable para dirigir las actividades de los
circulos y atender sus juntas. Siendo también miembro de la oficina de los
circulos de calidad sirve como un enlace o via entre los circulos y el resto de
la compafiia y reporta a una alta autoridad que apoya la idea de los circulos

de control de calidad.
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Otras responsabilidades incluyen el entrenamiento de lideres y la
formacion de otros circulos dentro de la organizacion. Consigue asistencia

técnica externa cuando se requiera.

El lider del circulo de calidad.- El supervisor es el jefe natural del grupo de
trabajo y a la vez el simbolo del respaldo de la gerencia. Su ausencia de los
circulos de calidad, de una u otra forma, es siempre perjudicial para el
proceso. Con el tiempo, los integrantes del circulo de calidad elegiran al lider
que mas prefieran segun sus acuerdos; mientras tanto y hasta que esto

suceda, el supervisor sera el generalmente elegido.

Méas adelante después y durante, los supervisores empezaran a
comprender el circulo y no tomaran el liderazgo de otro como una agresién
personal, ya que entenderan que la operacién y el progreso del circulo es en

mucho su trabajo.

Las actividades del lider comprenden:

« Crear un ambiente en las reuniones que aliente la participacion.

o Utilizar técnicas de interaccion que den a cada uno la oportunidad de
hablar a fin de que se escuchen todos los puntos de vista.

« Trabajar con el equipo para ayudarles a tomar decisiones sin
conflictos.

e Asegurar que alguien se encargue de llevar a cabo las decisiones y

acuerdos tomados por el circulo de calidad.
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o Dar seguimiento a las propuestas y resoluciones tomadas.

Instructor.- Organiza y realiza los cursos de capacitacion para gerentes,
supervisores y jefes de los circulos, asi como para los empleados miembros
de los circulos y asesores. Inicialmente, los cursos estan dirigidos a explicar
las funciones de cada quien debe desempefiar dentro del proceso, después
la capacitacion se orienta al manejo de herramientas y técnicas para la

identificacion y resolucion de problemas.

Asesor.- Aconseja a los circulos y en particular a los lideres, sobre la
manera como deben manejarse las reuniones, solucionar los problemas y
hacer la presentacion de los casos a la gerencia. El asesor asiste a todas las
reuniones de los circulos que le han sido asignados, se reune en privado con
sus lideres antes y después de cada reunion con el propésito de ayudarles a
organizar y evaluar su progreso, y brinda su apoyo en lo que se refiere a

material de estudio.

El asesor lleva registro minucioso sobre el progreso de cada uno de
los circulos y sirve también como mediador para tratar de solucionar
cualquier problema que pueda surgir dentro de ellos, o entre ellos y el resto
de la empresa. En otras palabras, el asesor es el eje de accion dentro del
proceso de introduccion de los circulos de calidad. Un asesor puede trabajar

aproximadamente con un maximo de quince circulos.
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El asesor cumple con tres funciones esenciales:

« Vela por que los miembros pongan en préactica lo que han aprendido
durante su capacitacion y porque reciban la instruccidn necesaria
"dentro del circulo” para poder solucionar los diferentes problemas.
Esto conlleva igualmente la deteccibn de necesidades de

capacitacion.

o Controla las actividades del circulo con el fin de garantizar que los
miembros cumplan con las reglas del proceso y no distorsionen su

proposito.

o Garantiza que el supervisor no domine y reprima a los demas
miembros del circulo. En cierto sentido, actia como arbitro dispuesto
a intervenir si el supervisor trata de dirigir al grupo en forma tradicional
y autoritaria. Por otra parte, actia como contrapeso, como otro jefe
gue en términos de estructura, representa otra autoridad, evitando asi

que el supervisor o lider del circulo llegue a monopolizar al grupo.

El experto.- Es aquél que por su conocimiento cientifico o técnico esta
facultado para dictaminar la factibilidad de la solucibn o medida propuesta

por el circulo de calidad.
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El jefe de la oficina de los circulos de calidad (administrador del
programa) y el asesor trabajan mejor si sus funciones son independientes. A

pesar de ser diferentes, se complementan.

El jefe de la oficina de los circulos de calidad esta orientado hacia las
relaciones con el "alto mando" a traveés del comité de direccion; también
debe cuidar que la oficina cuente con fondos suficientes para operar. Por su
parte, el asesor debe tener un estrecho vinculo con los lideres y miembros
de los circulos. Su funcion esta dirigida a mantenerse en contacto directo

con los empleados.

El jefe de la oficina de los circulos de calidad necesita del asesor en su
calidad de compafiero en quien confian los miembros del circulo. El asesor,
a su vez, necesita del jefe de la oficina de los circulos de calidad en su
calidad de maxima autoridad en lo que se refiere a las politicas del

programa, y como mediador con los niveles administrativos superiores.

26



2.7 Capacitacion y reuniones para los circulos de calidad

Las primeras acciones de capacitacion deben dirigirse al facilitador y los
gerentes. El facilitador a su vez entrena a los lideres, quienes a su vez

entrenaran a los miembros del circulo.

El facilitador necesita al menos dos cursos de 40 horas; el lider necesita un
curso de 24 horas y los primeros 15 a 30 minutos de cada junta de cada

circulo pueden ser utilizados para entrenar a sus miembros.

Los temas en los cuales los miembros son instruidos incluyen
principios de técnicas de solucién de problemas, tormenta de ideas, analisis
de problemas, toma de decisiones, diagramas de Ishikawa, diagramas de
Pareto, histogramas, cartas de control de procesos, hojas de revision,
técnicas de muestreo, presentacion de resultados y casos de estudio, entre

otras.

El programa de capacitacion para los circulos de calidad esté dirigido a
habilitar al personal que formara parte de éstos, enfatizando en las funciones

principales de cada integrante:

e La del miembro de un circulo.
o Ladel jefe de un circulo.
e Ladel experto, y

e Ladel asesor.
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Objetivos de la capacitacion:

Dar a conocer a los participantes el proceso de los circulos de Calidad
y sensibilizarlos de las ventajas que conlleva tanto para ellos como
para la empresa.

Despejar cualquier temor o duda que pueda tenerse acerca de los
circulos de calidad.

Convencer a los participantes para que colaboren voluntariamente.
Prepararlos para desempeifiar su papel como miembros de un circulo
de calidad.

Habilitarlos en el manejo de las técnicas para solucionar problemas
en grupo.

Estimularlos para que asuman su compromiso como responsables de

la organizacion y sostenimiento del circulo.

Tiempo minimo de capacitacién:

10 hrs. Una vez a la semana durante las sesiones ordinarias, o una sola

sesién en mismo dia fuera del sitio de trabajo. Dictado por el asesor y el jefe

del circulo (supervisor).

Temas selectos para Iniciar la capacitacion:

w0 NP

Motivacion inicial.
Concepto de los circulos de calidad estructura y proceso.
Breve historia de la expansion de los circulos de calidad.

Conocimientos basicos para llevar a cabo una reunién:
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A) Papel del jefe, de los miembros, del secretario y del asesor.

B) Elaboracion de la orden del dia.

5. Técnicas fundamentales de Los circulos de calidad disefiadas para

solucionar los problemas.

e Improvisacion de ideas en grupo.
e Diagramas de flujo.

e Anadlisis de Pareto.

e Diagramas de causa y efecto.

e Histogramas.

e Graficos.

e Cuadros de control.

e Hojas de verificacion.

e Matrices para decisiones.

e Analisis de costo-beneficios.

6. Proceso fundamental de los circulos de calidad para la solucion de

problemas.

A) Identificacién del problema.

B) Andlisis del problema y recopilacién de informacion.
C) Busqueda de soluciones.

D) Seleccioén de una solucion.

E) Presentacion de la solucion a la gerencia.

F) Ejecucion de la solucion.

G) Evaluacion de la solucion.
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7. Reglas de los circulos de calidad dentro de la empresa.

Otros elementos

Para la adecuada operacion del trabajo en grupo es conveniente enfatizar en

el uso correcto de los siguientes elementos:

Agendas

Una agenda clara para las reuniones proporciona a los miembros un
esquema de trabajo en el cual operar. La agenda debe entregarse por
anticipado a cada miembro. Debe incluir la hora (de inicio y terminacién), el
lugar y el objetivo de la reunion. Asimismo puede acompafarse de material

de apoyo.

Procedimientos claros

Cuando se llega a un acuerdo comun sobre las reglas o la
metodologia de la reunion, todo el mundo se siente mas comodo con la
manera como se conducen las reuniones. La participacion en la elaboraciéon

induce al compromiso.
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Objetivos claramente establecidos

A fin de que los participantes dirijan y concentren sus esfuerzos, todos
deben conocer y participar en la definicion de los objetivos del grupo de

trabajo, y actualizarlo o validarlos periddicamente.

Tiempo de reflexion

El tiempo de reflexion puede tomar la forma de un descanso corto
para permitir que todos tomen un respiro; también, algunos minutos al inicio
de la reunién permiten a los participantes ordenar sus pensamientos. En
ocasiones, cuando surge un conflicto o la situacién se pone dificil, es muy
productivo conceder un tiempo de silencio para que los miembros se

serenen y aclaren sus ideas.
Asignacion de acciones y responsabilidades

El lider debe revisar las asignaciones de acciones y responsabilidades

antes del final de la reunién y éstas deben registrarse en la minuta.
Minutas

Las minutas se utilizan para comunicar las decisiones y con base en
éstas, llevar a cabo el seguimiento de las acciones correspondientes.
Durante la reunion, alguien deberd ser responsable de registrar lo que
sucede. Después de la reunion, la minuta debe distribuirse a los miembros

de equipo y a cualquier otra persona gue necesite saber lo que ocurrio.
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2.8 Consolidacion de los circulos de calidad

Puede decirse que los circulos de calidad estan firmemente

establecidos cuando:

1. Cubren la totalidad de la organizaciéon en todos los niveles.
2. Son permanentes.
3. Son promovidos, capacitados y sustentados por los niveles

medios de la gerencia.

La organizacion en general,

1. Se dedica al estudio permanente de alternativas para el
mejoramiento de la calidad y la productividad, capacita al
personal y brinda apoyo técnico.

2. Aplica un sistema de incentivos que reconoce la participacion
de los empleados en los circulos de calidad.

3. Simplifica los procedimientos para la aplicacion de las
propuestas aprobadas.

4. Lleva el seguimiento y control.

5. Evalla los resultados de los circulos de calidad.

6. El méas alto nivel brinda su respaldo a los circulos de calidad
otorgandoles reconocimiento y facilitandoles los recursos

necesarios para su operacion.
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Indicadores para evaluar el alcance y ritmo del esfuerzo inicial:

o Numero de supervisores-jefes capacitados.

o Numero de empleados-miembros capacitados.

« Numero de circulos formados.

o Porcentajes de éxito (numero de circulos activos sobre el
namero total de circulos creados, niumero de miembros activos
sobre el numero total de miembros capacitados y niumero de
jefes activos sobre el numero total de supervisores
capacitados).

o Porcentaje de voluntarios (nUmero de empleados que se han
unido a los circulos sobre el nimero de empleados que fueron
informados sobre los circulos de calidad y que tuvieron la
oportunidad de pertenecer a ellos).

o Porcentajes de participacion (numero de miembros sobre el
namero total de empleados y numero de jefes de grupo sobre

el nimero total de supervisores).
Contribuciones de los circulos

« Numero de presentaciones hechas a la gerencia.

o Tipos de propuestas presentadas.

o Porcentaje de propuestas presentadas (numero anual de
propuestas presentadas por cada circulo).

o Porcentaje de propuestas aprobadas (numero de propuestas

aceptadas por la gerencia).
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Resultados empresariales

o Cambio en el porcentaje de produccion.

o Cambio en el porcentaje de defectos.

« Cambio en el porcentaje de productos rechazados.

« Cambio en el porcentaje de fricciones.

« Cambio en el porcentaje de tiempo perdido.

o Cambio en el porcentaje de motivos de queja.

o Cambio en el indice de accidentalidad.

e Ahorro calculado en costos.

e Proporcion entre los ahorros en los costos y los gastos

generados por el programa.

Resultados personales. Cambios en la actitud del personal que

puedan atribuirse a la participacion en los circulos de calidad.

« El proceso de los circulos de calidad.
e Su trabajo.

e Ellos mismos.

e Sus compaiieros de trabajo.

e Sus supervisores.

e Sus superiores en general.

« Laempresa en general.

Finalmente, los logros de los circulos de calidad deben publicarse
en los boletines de la empresa o fijar en los tableros, de tal manera

gue los participantes reciban reconocimiento por sus esfuerzos, tanto
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de la gerencia como de sus comparieros de trabajo, y a la vez conozcan los

avances e impacto de las propuestas desarrolladas.

2.9 Herramientas a implementar

Entre las herramientas que se utilizaran para la elaboracién de este trabajo de
graduacidn estan: diagrama de operaciones, diagrama de flujo, diagrama de
Ishikawa, diagrama de Pareto.

2.9.1 Concepto diagrama de operaciones

Este diagrama muestra la secuencia cronoldgica de todas las
operaciones de taller o en maquinas, inspecciones, margenes de tiempo y
materiales a utilizar en un proceso de fabricacion o administrativo, desde la
llegada de la materia prima hasta el empaque o arreglo final del producto
terminado. Sefala la entrada de todos los componentes y subconjuntos al

ensamble con el conjunto o pieza principal

Antes de empezar a construir el diagrama de operaciones del
proceso, el analista debe identificarlo con un titulo escrito en la parte
superior de la hoja. Se usan lineas verticales para indicar el flujo o curso
general del proceso a medida que se realiza el trabajo, y se utilizan lineas
horizontales que entroncan con las lineas de flujo verticales para indicar la
introduccién de material, ya sea proveniente de compras o sobre el que se

ha hecho algun trabajo durante el proceso.

35



2.9.2 Concepto diagrama de flujo

Se aplica sobre todo a un componente de un ensamble o sistema
para lograr la mayor economia en la fabricacion, o en los procedimientos
aplicables a un componente o a una sucesion de trabajos en particular. Este
diagrama de flujo es especialmente util para poner de manifiesto costos
ocultos como distancias recorridas, retrasos y almacenamientos temporales.
Una vez expuestos estos periodos no productivos, el analista puede

proceder a su mejoramiento.

En él se utilizan otros simbolos ademas de los de operacion e
inspeccion empleados en el diagrama de operaciones. Ademas de registrar
las operaciones y las inspecciones, el diagrama de flujo de proceso muestra
todos los traslados y retrasos de almacenamiento con los que tropieza un

articulo en su recorrido por la planta.

2.9.3 Concepto diagrama de Ishikawa

El diagrama causa-efecto es una forma de organizar y representar las
diferentes teorias propuestas sobre las causas de un problema. Se conoce
también como diagrama de Ishikawa o diagrama de espina de pescado y se

utiliza en las fases de diagndstico y solucion de la causa.
2.9.3.1 Cémo interpretar un diagrama de causa-efecto:

El diagrama causa-efecto es un vehiculo para ordenar, de forma muy

concentrada, todas las causas que supuestamente pueden contribuir a un
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determinado efecto. Nos permite, por tanto, lograr un conocimiento comun

de un problema complejo, sin ser nunca sustitutivo de los datos.

Es importante estar conscientes de que los diagramas de causa-
efecto presentan y organizan teorias. Solo cuando estas teorias son
contrastadas con datos podemos probar las causas de los fenémenos

observables.

Errores comunes en la aplicacién de esta teoria son: Construir el
diagrama antes de analizar globalmente los sintomas, limitar las teorias
propuestas enmascarando involuntariamente la causa raiz, o cometer
errores tanto en la relacion causal como en el orden de las teorias,

suponiendo un gasto de tiempo importante.
2.9.4 Concepto diagrama de Pareto

Se utiliza para enfocar los esfuerzos hacia los problemas que ofrecen las
mayores posibilidades de mejora mostrando su frecuencia o tamafo
relativos en un grafico de barras descendentes. Ayuda al equipo a
concentrarse en aquellas causas que tendran el mayor impacto en caso de

ser resueltas.

Se basa en la técnica de 80/20, segun la cual el 80% de los problemas se
puede atribuir al 20% de las causas. Se utiliza para saber las causas del

problema y se le asignan prioridad para mejorar.

Muestra la importancia relativa de los problemas en un formato visual
simple y rapido de interpretar. El progreso se mide en un formato altamente

visible que proporciona incentivo para seguir luchando por mas mejoras.
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3. PROCESO ACTUAL DEL MANEJO DE PRODUCTO Y
ENVASE EN BODEGA

3.2 Proceso de fabricacion de envase de vidrio

Con la asesoria de ejecutivos de ventas y técnicos en desarrollo de
productos, en una sesion de trabajo el cliente puede disefiar su envase

siguiendo tres fases:

1. Disefio de especificaciones (2 dimensiones):

2. Se definen todas las especificaciones del producto final tales
como: dimensiones, capacidades y pesos, de acuerdo a los
requerimientos y estandares internacionales de empaque de
vidrio.

3. Latercera fase es la animacién de modelos en tercera dimensién
para efecto de visualizar todos sus aspectos en cuanto a forma 'y

apariencia.
3.1.1 Historia de la fabricacién de envase de vidrio

VICAL es el Grupo Vidriero Centroamericano enfocado principalmente
a la manufactura y comercializacion de envases de vidrio, inicié operaciones
en 1964, y actualmente la componen ocho compafiias ubicadas
estratégicamente en distintos paises de Centro América; incluye dos plantas
de envases de vidrio (Guatemala y Costa Rica); tres distribuidoras
encargadas de la comercializacion (Guatemala, Nicaragua y Costa Rica);

dos productoras de materias primas para el vidrio (Guatemala y Costa Rica);
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y una planta de tapas plasticas (Costa Rica).

VICAL siempre ha ofrecido una amplia variedad de productos,
principalmente los envases de vidrio, de los que produce mas de 450
millones anualmente, siendo pionera en la fabricacion en el érea
centroamericana y lider por su compromiso auténtico por la proteccion del

medio ambiente.

VICAL es lider en la produccion y comercializacion de envases de
vidrio en Centro América. Cuenta entre sus clientes a importantes
empresas como: embotelladoras de bebidas gaseosas, industrias

cerveceras, licoreras, alimenticias y medicinales.

Para fines promocionales, VICAL ofrece vasos de vidrio con el
logotipo de su empresa o de un articulo especifico para que sus clientes lo

recuerden permanentemente.

Para complementar nuestro servicio de envases, tenemos a Su
disposicion tapas plasticas de polipropileno, para envases de vidrio o
plastico para la industria alimenticia, farmacéutica, licorera, de cosméticos,
productos quimicos, etc. con liner de espuma de polietileno o especial, asi
como con anillo de seguridad.

1 Por muchos afios VICAL ha creado una sdlida relacién de negocios
basada en una filosofia de beneficio mutuo a largo plazo con sus clientes.
Pone a su disposicién todo su potencial técnico y humano para garantizarle
un servicio de acuerdo a sus necesidades. Proporciona facilidades de
desarrollo de nuevos productos mediante herramientas sofisticadas de
disefio creativo, ingenieria y asistencia técnica, con inmejorables tiempos

de respuesta.
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3.2 Costo del envase de vidrio y envase con producto.

En la empresa se manejan los siguientes costos cuando se genera una

rotura, esto segun la presentacion del envase:

Figura 8. Costo de envase y producto por caja.

Envase Costo envase Costo producto
A Q48.00 Q96.00
B Q48.00 Q72.00
C Q48.00 Q120.00
D Q24.00 Q84.00

3.3 Armado de tarimas de envase.

El proceso actual de armado de tarimas de envase o producto depende

de la presentacion es de la siguiente manera:

Figura 9. Cantidad de cajas por tarima.

Envase Envase vacio Envase con producto
42 cajas * 30 cajas *
B 48 cajas * 42 cajas *
C 36 cajas * 24 cajas *
D 30 cajas ** 30 cajas **

* Cada caja contiene 24 botellas
** Cada caja contiene 12 botellas
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3.4 Proceso general del manejo de producto y envase en bodega

El envase vacio que se tiene almacenado puede ingresar de dos
formas: El primero es el envase nuevo, y el segundo es el envase que
retorna a la empresa del mercado, pasa por un proceso de clasificado, en el
gque su objetivo es armar tarimas de una sola presentacion, para luego ser

estibada en la bodega por medio de un montacargas.

Luego el departamento de produccion solicita un lote de envase a
llenar de producto, el cual es entregado por el vifietero, esta persona se

encarga de supervisar el producto que es entregado a bodega.

Asimismo el bodeguero se encarga de ubicar de la mejor manera el
producto, para asi poder cumplir con el Proceso de control de Inventario, en

este caso se usa el método de 2 PEPS .

El siguiente destino del envase con producto, es en el proceso de
carga de camiones, luego un piloto de transporte retira el camion ya cargado
de producto del area de carga y lo traslada a un parqueo, para que al dia
siguiente el vendedor lo saque de la empresa.

El producto que se vende se queda con el cliente, el producto que no se

vende retorna con el cajeado a la empresa, en donde empieza nuevamente

el manejo de envase y producto.

2 PEPS, Lo Primero que Entra, Primero que Sale.
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3.5 Proceso descargay carga de camiones.

El proceso se realiza en diferentes bahias de carga, las cuales estan

conformadas por 2 ayudantes y 1 operador de montacargas.

Este proceso empieza cuando parquean el camién que retorno de
vender en el mercado, el cual trae el envase vacioé revuelto, y trae asimismo
producto que no vendid. El vendedor deja en el camién un pedido
solicitando cantidad de producto y un mapa donde requiere la colocacion del

mismo, el cual lo tendran que preparar los encargados de la bahia.

Se empieza por descargar el envase y el producto que trae el camion,
hay dos tipos de camiones: El camion “cerrado” que tiene persianas las
cuales solo tienen que subir o bajar, y otro tipo de camion “abierto” el cual
tiene cadenas para asegurar el transporte del producto,

Cuando se empieza a descargar el camion el producto que regresa Si
esta deteriorado se traslada a un area permanente de clasificacion para
luego ser llevado a la bodega de reempaque, y si el producto esta en buenas

condiciones se le vuelve a cargar al camion.

El envase que se descarga se coloca en una rampa de entrega a la

bodega de envase, para su proceso de clasificado y estibamiento.
Los ayudantes empiezan a solicitar producto al operador y entariman

el producto, basado en lo requerido en el pedido. Cuando el ayudante

termina le indica al operador que ya puede cargar la tarima al camién.
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Cuando el operador termina de descargar y cargar el camion, los
ayudantes llaman a un chequeador al cual le entregan el pedido y este
empieza a contar y chequear tarima por tarima para que al final valide el

pedido con lo cargado.

El siguiente paso es bajar persianas o atar cadenas para que un piloto de
transporte retire el camion ya cargado de producto del area de carga, y lo
traslada a un parqueo, para que al dia siguiente el vendedor lo saque de la

empresa para su proceso de venta.

3.6 Proceso de estibamiento de tarimas de envase y producto.

El proceso de estibamiento de tarimas de envase se hace luego de
clasificar el envase revuelto que retornan del mercado, para eso se realizan
tarimas de una misma presentacion y una cantidad de cajas. En la bodega
se estiban las tarimas en bloques de una misma presentacién y un mismo

tamanfo, estos bloques se hacen con las siguientes especificaciones:

Figura 10. Cantidad de tarimas para el proceso de estibamiento

ENVASE PRODUCTO
Cantidad de| Estibado |Cantidad de | Estibado de
PRESENTACION| P00 | o apor| “tarima. | (altura por

fila) fila)

A 42 3 30 3

B 48 3 42 3

C 36 3 24 3

D 30 3 30 3
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3.7 Diagrama del manejo de producto y envase en bodega

Figura 11. Diagrama del manejo de producto y envase en bodega.
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3.8 Diagrama de operaciones cargay descarga de camiones.

Figura 12. Diagrama de operaciones cargay descarga de camiones
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39 Diagrama de flujo carga v descarga

Figura 12, Diagrama de flujo carga y descarga
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3.9.1 Anadlisis de los procesos actuales en el manejo de envase y
producto.

En los procesos de la bodega, anteriormente expuestos, se tiene mal
manejo de envase y producto, esto genera una gran cantidad de rotura, que

en términos de costo, viene a representar una gran cantidad.

Asimismo se logré identificar otros problemas tales como, falta de
personal que tome un registro de la rotura, negligencia por parte de los
operadores de montacargas, problemas al descargar camiones con envase y
con producto, debido a las tarimas mal elaboradas que regresa el personal
de ventas luego de ir al mercado, fallas mecanicas de montacargas,
igualmente se pudo observar el mal estado del terreno, la libre locomocién

que tienen de transitar en la bodega los operadores de montacargas.
En base a lo anterior, se aplicaran todas las herramientas posibles, para

solucionar el problema del alto indice de rotura, esto se lograra con la
creacion de los circulos de calidad.

48



3.10 Diagrama de Ishikawa en manejo de envase y producto
Figura 14. Diagrama de causa y efecto en manejo de envase y producto
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4 ANALISIS DE LOS PROCESOS DE MANEJO DE PRODUCTO Y
ENVASE EN BODEGA

4.1 Analisis diagramas de causay efecto en manejo de producto y

envase

El diagrama de Ishikawa o causa y efecto/espinazo, (Ver figura 14) nos
indica cuatro razones por la que se genera la rotura de envase y producto
en los procesos dentro de la bodega, estas son “descarga y carga de
camiones”, “entrega de envase en rampa de descarga” , “mala estiba de
envase en las rutas” y “descarga de envase nuevo” en esta Ultima causa es
minima la rotura generada, ya que en 2000 cajas de envase nuevo que se
descargan se quiebran 10 botellas en promedio, esto representa un 0.5%

del envase descargado.

En el proceso de “descarga y carga de camiones” se pudo observar
que existe negligencia por parte de los operadores de montacargas, utilizan
el montacargas a velocidades mayores de lo permitido, no se tiene una
persona encargada de contabilizar y registrar dicha rotura, asimismo se pudo
observar fallas mecanicas de los montacargas, existe personal no

capacitado para operar montacargas.
En la “entrega de envase por medio de la rampa de descarga” se

pudo observar que las tarimas que no vienen seguras, es decir son las que

representan un mayor impacto en la rotura ya que el montacargas no las
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logra sujetar al cien por ciento, asimismo si existe un acumulamiento de
tarimas, el operador tendra que empujar una tarima con la otra para que
llegue al punto en donde un segundo operador pueda quitarla. Otro factor a
estudiar sera el terreno, el cual esta muy deteriorado y provoca que el

montacargas maniobre mal con la tarima.

En la “mala estiba de rutas” se puede observar que el retorno de
envase del mercado por medio de las rutas de ventas viene revuelto en sus
diferentes tamafios, esto hace insegura la tarima, y se reflejara en la rotura
gue se genera al descargar el camion por medio del montacargas. Asi
mismo forma parte de la rotura generada en la rampa de recepcion de

envase.

4.2 Analisis del proceso de manejo de envase en la bodega

El diagrama de operaciones (Ver figura 11), nos muestra la secuencia
real de los eventos en los procesos que el envase o producto sigue dentro
de la bodega, aqui se logré identificar dos puntos criticos, la causa se
refleja en el tiempo de la operacién, ya que es muy alto, el primero se da
cuando el operador de montacargas descarga las tarimas de envase y
producto del camién, y el segundo punto critico es cuando traslada la tarima
de envase a la rampa de envase de descarga. Esto fue reflejado también en
el diagrama de causa y efecto.

En el proceso de la descarga de tarimas de envase y producto, el
operador de montacargas debe descargar las tarimas de envase con mucha
precaucion, ya que un mal movimiento es reflejado en rotura, esto debido a
que las diferentes presentaciones de envase vienen muy mezcladas, y lo

cual no ayuda a movilizar una tarima,
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Cuando el operador empieza a descargar existe mucha demora ya se
encuentra con el problema que en las tarimas de envase son de gran
volumen de cajas, y la mezcla de las diferentes presentaciones de envase,
hace inestable la tarima, y cuando el operador intenta sacarla del estribo (del

camion) se produce una rotura,

En el segundo problema se pudo observar que cuando el operador
coloca la tarima en el puerto de descarga, viene un segundo operador a
quitarla de la rampa de descarga para trasladarla a un area de clasificado,
en este proceso se tiene el problema que el segundo operador esta 1 metro
76 cm. por debajo del nivel del primer operador, esto provoca que cuando
intenta bajar la tarima de envase, se mueven las cajas de un lado a otro y

provoque nuevamente rotura de envase.

En la parte de abajo pierde tiempo el operador de montacargas en el
proceso de sujetar o no la tarima en su totalidad, cuando este operador
“observa” que ya esta sujeta la tarima, la baja y la traslada al area de
clasificado, en esta trayectoria se aflojan las cajas que no venian seguras y

se caen, siendo la razén de la rotura en este proceso.
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4.3 Anédlisis estadistico

4.3.1 Rotura generada en los tres turnos de trabajo
Se realiz6 una estadistica de la rotura ocasionada actualmente, de producto
y envase, (Ver Figura 15A y 16A), en los tres turnos de trabajo de la bodega,

y estos fueron los resultados:

Figura 15A. Rotura de producto (Acumulado en un mes)

ROTURA DE PRODUCTO (cajas fisicas)
PRODUCTO | ler. Turno j2do. Turno 3er. Turno | TOTAL
A 200 525 1900 2625
B 100 175 425 700
C 20 100 250 370
D 15 50 150 215
Total 335 850 2725 3910

Figura 15B. Gréfico de rotura de producto en los tres turnos.
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Figura 16A. Rotura de envase (acumulado en un mes)

ROTURA DE ENVASE (cajas fisicas)
ENVASE ler. Turno j2do. Turno 3er. Turno | TOTAL
A 1400 2650 5700 9750
B 260 700 1190 2150
C 180 500 1020 1700
D 150 390 810 1350
Total 1990 4240 8720 14950

Figura 16B. Gréafico de rotura de envase en los tres turnos.
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4.4 Andlisis proceso actual de latoma de rotura

El proceso actual de la toma de rotura, es un grave problema dentro
de esta empresa, ya que la rotura que se genera en los procesos de la
bodega no es reportada, al cien por ciento, esto por que no esta dentro de
las atribuciones del personal que labora en la bodega, y no se puede
contabilizar y registrar dicha rotura, no existen formatos en los que se pueda

anotar el tamafo o la presentacion del envase, mucho menos el motivo.
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La Unica persona que vela por que quede registrado este dato es el

supervisor de bodega.

4.5Analisis del costo generado por rotura de envase y producto.

El costo generado por rotura total (envase mas producto)

dentro de la bodega, se puede ver en el cuadro 17.

Figura 17 Costo de rotura de envase y producto

ROTURA [ ROTURA | TOTALDE| COSTO COSTO | cOSTO
PRESENTACION | envase | ProbucTo | RoTuRA | TOTAL ToTAL TOTAL
DE ENVASE PRODUCTO | ROTURA
(cajas) | (cajas) caas) |EnASEQ] @ @
A 9,750 2,625 12,375 468,000 252,000 | 720,000
B 2,150 700 2,850 103,200 50,400 153,600
C 1,700 370 2,070 81,600 44,400 126,000
D 1,350 215 1,565 32,400 18,060 50,460
TOTAL 14,950 3,910 18,860 685,200 364,860 | 1,050,060

La rotura generada representa el 15% de las cajas vendidas en el

mercado, (Ver figura 18) durante un mes, que en términos econdémicos

viene a representar un costo de Q1, 050,060.00

Figura 18 Costo de rotura sobre la venta

CAJAS COSTO | VENTA | COSTO % DEL
COSTO DE
PRESENTACION | VENDIDAS | POR CAJA | POR MES | TOTALR. | ROTURA
SOBRE LA
POR MES Q) Q) Q) VENTA
A 43,000 96 4,128,000 | 720,000
B 14,000 72 1,008,000 | 153,600
C 8,000 120 960,000 | 126,000 14.78125
D 12,000 84 1,008,000 | 50,460
TOTAL 77,000 372 7,104,000 | 1,050,060
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La cantidad de cajas de rotura de envase representa el 80% vy la

diferencia se expresa en producto (20%) del total de la rotura., con esto

debemos reforzar los controles y mejoras en el manejo de dicho envase,

implementando mejoras en los puntos criticos de los procesos del envase se

podré impactar y reducir el costo.

4.6Plan de accién paralareduccion de rotura.

El plan de accién se implementara en la bodega, especificamente

en el turno tres (jornada nocturna), de la siguiente manera:

A.

nmo 0O w

®

Formacion del grupo de circulo de calidad en el tercer turno de
bodega.

Creacion de documentos para la medicion y control de rotura
Creacion de un programa para registrar la rotura por dia.

Asignar personal para toma y registro de datos

Mejoramiento en la rampa de recepcién de envase.
Implementacion de un programa de mantenimiento preventivo
para los montacargas utilizados en bodega.

Implementacion y sefalizacion de las areas de transito en bodega.

Definicion de una tarima estandar

4.7 Analisis de rotura comparativo (Bench Marking)

Se realiz6 un estudio de Bench Marking con dos empresas dedicadas

a la misma operacion de producciéon de bebidas, utilizando para ello las

mismas presentaciones de envase de vidrio (Ver figura 20).
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Figura 19. Analisis Bench Marking

BENCHMARK
PROMEDIO DE ROTURA DE ENVASE Y PRODUCTO AL MES EN TRES EMPRESAS
BEBIDAS

ROTURA | EMPRESAX | EMPRESAY | oo 0 00 o TOTAL
ENVASE 3000 | 15% | 2500 | 12% | 14950 73% 20450 100%
PRODUCTO | 1000 | 17% [ 960 16% | 3910 67% 5870 100%
TOTAL 4000 | 15% | 3460 | 13% | 18860 72% 26320 100%
Figura 20. Grafico Bench Marking
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Esto refleja que se tiene un grave problema en el manejo de envase

dentro de la empresa de bebidas carbonatadas, ya que esta representa el

72% de la rotura total de las tres empresas, se deben tomar acciones

rapidas para ser implementadas y lograr estar en los mismos rangos de

rotura de envase y producto como lo manifiestan las otras dos empresas.
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5. EJECUTAR EL PLAN DE ACCION PARA LA REDUCCION
DE LA ROTURA DE ENVASE CON PRODUCTO Y VACIO
EN LA BODEGA

5.1 Formacion del grupo de circulo de calidad en el tercer turno de

bodega.

Para la introduccion de los circulos de calidad en una empresa se

requiere fundamentalmente de llevar a cabo las siguientes fases o etapas:

5.1.1 Convencer y comprometer a la direccion general en el

proceso

Se realiz6 por escrito la autorizacion de crear un grupo de circulos de
calidad dirigido al director general de la empresa de bebidas carbonatadas.
En esta solicitud se indicé que el objetivo primordial era la reduccion al
problema actual de la rotura provocada en las operaciones de manejo de
envase y producto en la bodega, impactando en la disminucion del costo
gue se obtiene por dicha rotura. Asimismo se busca crear un plan para un
mejoramiento continuo. En dicho documento se presentaron algunas
estadisticas sobre la rotura actual y su costo. Se anotaron los nombres de
los trabajadores que formaran parte de este grupo, los cuales se
comprometieron a dar todo su apoyo a resolver este problema. Se solicito el
compromiso a la direccion general de la empresa para este grupo de

circulos de calidad.
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La respuesta del director general fue aceptar la creaciéon de este grupo
de circulos de calidad, dando el apoyo y soporte necesario de parte de la

alta gerencia en lo solicitado.

5.1.2 Establecer la organizaciobn necesaria para la
administracion de los circulos de calidad, a partir de
una unidad administrativa encargada de coordinar

su introduccidn y operacion.

Quedo6 organizada la administracion del grupo de circulos de calidad de la
siguiente manera:

e El ingeniero industrial, sera el encargado de coordinar toda

administracion de este grupo de circulos de calidad

Se form6 un grupo en el tercer turno de la bodega, este grupo estara
conformado por cinco integrantes:

e El supervisor de turno
e Los dos chequeadores de turno

e El bodeguero de turno
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5.1.3 Aplicar programas de capacitacion a todo el
personal y niveles de la empresa, para que se tenga
un conocimiento y metodologia de trabajo

homogéneos.

El supervisor de turno sera asignado como el jefe del grupo. Al
supervisor de turno se le capacitd tres semanas, 1 hora diaria por tres dias a

la semana, en esta capacitacion se le impartieron los siguientes puntos:

e Conceptos basicos de los circulos de calidad
e Atributos y propadsito de los circulos de calidad
e Historia de la expansién de los circulos de calidad en Guatemala.

e Conocimientos béasicos para llevar a cabo una reunion

Asimismo se le presentaron, por un tiempo de 3 semanas de
duracién, tanto al jefe de grupo como a los integrantes del circulo de

calidad, las siguientes capacitaciones:

e Técnicas de solucion de problemas
e Tormenta de ideas

e Anadlisis de problemas

e Toma de decisiones

e Diagramas de flujo.

e Diagramas de Ishikawa

e Diagramas de Pareto

e Histogramas

e Hojas de revision

e Técnicas de muestreo

e Presentacion de resultados
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Se les proporcionara una oficina, en donde podran reunirse el dia
lunes, dos horas antes de iniciar labores, para buscar soluciones a los

problemas en la operacion.

5.2 Creacion de documentos para la medicién y control de
rotura

En la bodega es necesario la creacion de documentos para la
medicion y control de la rotura, es por ello que los formatos que se

implementaran (Ver Figura 18), tendran como objetivo, registrar:

Figura 21. Formato para toma de rotura.

EMPRESA DE BEBIDAS CARBONATADAS
PROYECTO CONTROL DE ROTURA DE ENVASE Y PRODUCTO

Toma de datos por

Fecha

Hora inicio

Hora de terminacién

Turno

Numero de area a controlar

1. Bodega de envase 2.Rampa de envase 3.Bodegade producto
4. Area de carga 5. Area de carga

Producto Envase Cajas Unidades No Montacargas | Nombre Operador | Hora | Causa

IA. Mal amarre D. Mal estado del piso G. Rotura rampa de envase
B.Tarima incompl E. Falla mecénica (montacargiH. Otras (detalle en observacion)
C. Alta velocidad F. Imprudencia Operador

Observaciones
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Estos formatos también quedaran registrados y archivados en un
programa de computadora, esto quedara como funcién del departamento de
inventarios, con el objetivo de transmitir esta informacion al grupo de circulos

de calidad cada mes segun el turno.

5.3 Creacion de un programa para registrar la rotura por dia.

Se crea un programa en computadora para que se registre la rotura
por dia, por presentaciéon de envase y producto en cajas y unidades, la
causa, quedara anotado el nombre de la persona que cuantificé dicha rotura,
el turno donde se genero, el area de trabajo, quedara registrado el nimero
de montacargas y nombre del operador, con esto se podra llevar una
estadistica de las fallas mecanicas y fallas por operador, se colocara la hora

de la incidencia y la causa que ocasion0 la rotura.

Con este programa se busca tener un estadistico de la rotura
detallada por mes, en donde se analizaran todos los problemas ocurridos y
se seguira buscando un mejoramiento continuo a este proceso dentro de la

bodega.

5.4 Asignar personal para tomay registro de datos

5.4.1 Segmentacion de areas de trabajo

Para poder estudiar las areas involucradas de la bodega donde se
genera la rotura, se dividieron por areas (Ver Figura 8), ya que asi se
puede encontrar la mayor incidencia de rotura de envase o de producto,

y de esta manera impactar a corto plazo en el total de la rotura.
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e AreaNo1l
Se tomd como el &rea donde se encuentra la rampa de envase y el
area de clasificado del mismo, y en esta area se cuenta con el vifietero,
quien se encarga de orientar a los operadores de montacargas donde estibar

las tarimas de envase.

e AreaNo 2
Aqui se denomin6 como area dos y donde se encuentra la rampa de
entrega de producto terminado, ya que esta es otra area donde al subir el
producto a la bodega se tiene también roturas, ademas se cuenta con una
persona que es la encargada de colocar unas vifietas a cada tarima que

suben, la cual sera quien, ayude a la toma de datos.

e AreaNo3
Esta area se tom6 como toda la bodega de producto terminado ya que
durante el traslado de producto hacia los camiones se produce también
rotura, asi mismo en ocasiones durante la estibacion dentro de bodega. En
esta area se cuenta con un vifietero, el cual tomara nota de la rotura

generada.

e AreaNo4yNo5
Estas dos areas se tomaron como las de carga de rutas, que es otro
punto critico durante el cual el manejo del producto es alto. En estas areas
existe personal que lleva otro tipos de control y conteo para lo cual se
pondran de dos a tres personas por turno para el conteo a diferencia que
por el bajo movimiento durante el Turnol solamente se contard con una

persona.
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Con el grupo de circulos de calidad, se determind que las siguientes
personas seran las encargadas de cuantificar y registrar la rotura generada

en las diferentes areas segmentadas de la bodega por turno:

e Areal,2y3 Supervisor, bodeguero

e Aready5s Supervisor, chequeador de carga.

También se determind que al final del turno, se dejara registrada vy

consolidada toda la rotura generada.

Los resultados de la rotura en porcentajes se detallan a continuacion:

Figura 22. Porcentaje de rotura generada por areas.

ROTURA EN PORCENTAJE DE LAS AREAS
AREA TOTAL (cajas) PORCENTAJE
AREA 1 6,293 55%
AREA 2 344 3%
AREA 3 458 4%
AREA4Y5 4,350 38%
TOTAL 11,445 100%

Podemos ver en la Figura 22. que las areas donde se presenta la

mayor rotura es en lanimero 1,4y 5.

e En el area 1 es donde se realiza el Clasificado de envase, el cual
viene de las rutas, por tal motivo es el area en la cual nos
concentraremos para aumentar los controles y sobre todo mediante el
analisis de Diagrama de Ishikawa poder apoyarnos en él para ir

atacando causa por causa, con el fin de ir disminuyendo la rotura en

esta area.
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e Luego tenemos el &rea 4y 5 con un 38 % de la rotura, las cuales
son las areas de carga y descarga de producto y envase a las rutas,

por tal motivo éste sera el segundo punto a seguir analizando,

e En menor porcentaje tenemos al area 2 rampas de recepcion de
producto y area 3 bodegas de producto terminado, teniendo también

que ser analizarlas para su reduccion con mejores procedimientos.

5.4.2 Aplicacién de los circulos de calidad en el turno tres

al problema de la rotura en bodega

Se reuniod a los integrantes del grupo de circulos de calidad del turno
tres de bodega, y en unién con ellos se inicio el proceso de resoluciéon al

problema, analizando los siguientes pasos:

Identificacién del problema
PROBLEMA: Alto indice de la rotura de envase y producto,

provocada en las operaciones de bodega de la empresa de bebidas

carbonatadas en el tercer turno.
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Figura 23. Rotura de envase y producto en bodega en el tercer turno.

PRESENTACION Rotura.Envase Rotura I?roducto TOTAL ROTURA
(cajas) (cajas) (cajas)
A 5.700 1.900 7.600
B 1,190 425 1,615
C 1.020 250 1,270
D 810 150 960
TOTAL 8.720 2.725 11.445

2. Andlisis del problema

e Causas que generan rotura en bodega

Con el grupo de circulos de calidad se determinaron las
siguientes posibles causas, que originan rotura en los procesos de la
bodega:

Figura 24. Causas que originan rotura

CAUSA TOTAL CAJAS %
A |Mal estado del terreno 334 3%
B |Cajilla baja para transportar botellas 15 0%
C |Falla mecanica montacargas 1,300 11%
D |Imprudencia del operador 40 0%
E |Libertad de transito en bodega 1,040 9%
F |Operadores no capacitados 90 1%
G |Rampa de recepcion de envase 4,700 41%
H |Rotura durante el clasificado 100 1%
| |Tarimaincompleta 5 0%
J |[Tarima paratransportar cajas 1 0%
K [Tarimas revueltas de ventas 3,800 33%
L [Otras (Detalle en observaciones) 20 0%
11,445 100%
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Se observa que la mayor y mas significativa dentro del area de
bodega de envase y producto es segun se nombro la causa “G”, con el
41% del total de las causas, corresponde a la rampa de recepcion de
envase, la segunda causa “k”, “tarimas de envase revuelto”, esta causa
representa el 33%. La tercera causa “G”, la cual esta relacionada con
las “fallas mecanicas del montacargas”, con un 11%. Y la cuarta causa
con un 9% se refleja en que no esta “Sefializadas las areas de transito en

bodega “
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Diagrama de Pareto

Figura 25. Diagrama de Pareto "Causas que originan rotura en bodega "

CAUSAS QUE ORIGINAN ROTURA EN BODEGA

T 80%
T 70%
T 60%
T 50%
T 40%
+— 30%
T 20%
— 10%
0%

o
Ammco_ow&gw

2

o
mouf_o\wmu_

o

<
oc%@ﬁ
™

o

<
ebopy

—
o

o
se fme

-

74 %

t

O O OO0 OO0 OO0 oo oo
O OO 00000 oo o
O OO 00000 oo o
- OO0 0N~ OLWI I OMON -
—

VOCVO NI vdnli10d

SqoO u® 9||el® Q) SBIIO

seleo Jehllodsuely eted e wiie |
elafd wooul ewiie |
[To)
e||aloq fm_toamcm: eled eleq elled

houSMQo Jap elouapnid wi

D2 ou saJopesadQ

opeoly@efo @ ajueinp eINIO Y
—

|ap opeisa |e N

ojlsuell ap pemaqll

ow eBOlUBOA W e|lB4

"SeljuanAn

uo:_uo‘__ _ ©SBAUD 9P Se}dNABI Se wlle |

uoiodaoal ap edwey

69



En la rampa de recepcion de envase se tiene un alto indice de rotura,

el cual se podr& observar en la siguiente gréfica:

Figura 26. Rotura generada en la rampa de recepcién de envase

Rotura de envase en la rampa de recepcion de

envase
® 6000 4700
o 3500
T @ 4000 -
2 T 2000 600
= 300 300
A B C D Total

Presentaciones de envase

O CAJAS

En la devolucién de tarimas de envase y producto por parte de ventas,

se tiene una rotura como lo muestra la siguiente gréfica:

Figura 27. Rotura generada en las tarimas devueltas de ventas.

Rotura generada por tarimas revueltas de

ventas
4000 3800
® 3000 2400
i=]
% 2000 1000
o 1000 | | 250 150
0 | — | e—
A B C D Total

Presentaciones

@ CAJAS
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En relacién a la rotura generada por fallas mecanicas podemos ver la
gréfica siguiente:

Figura 28. Rotura generada por fallas mecanicas en montacargas

Rotura generada por fallas en montacargas

1500 1360
©
._C'S 1000 800
% 500
8 305

145 50
0 [ ] . :
A B C D Total

Presentaciones

@ CAJAS

La rotura generada por tener libertad de transito en bodega, a tenido
una cantidad elevada, debido a que los operadores de montacargas

transitan por cualquier lugar, asi mismo los pilotos de camiones.

Figura 29. Rotura generada por la libertad de transito en bodega

Rotura generada por la falta de sefalizacion de
transito en bodega

T 1500 1040
< 1000 4 645
2 500 | 250 100 45
S 0 | |  — —
A B C D Total

Presentaciones

D CAJAS
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Se presento el costo de rotura generado en el turno tres de bodega, al

grupo de circulos de calidad, para tener un conocimiento del alto indice que

se tiene en este turno, y asi incentivarlos a la reduccion de este costo.

Figura 30. Costo de rotura de envase y producto en el tercer turno

ROTURA ROTURA COSTO COSTO | COSTO TOTAL
. TOTAL DH
PRESENTACION ENVASE PRODUCTO| TOTAL DE PRODUCTA
(cajas) (cajas) ENVASE (Q‘) Q) ROTURA (Q)
A 5,700 1,900 273,600 182,400 456,000
B 1,190 425 57,120 30,600 87,720
C 1,020 250 48,960 30,000 78,960
D 810 150 19,440 12,600 32,040
TOTAL 8,720 2,725 399,120 255,600 654,720

La rotura generada representa el 9% de las cajas vendidas en el

mercado, (Ver figura 31) durante un mes, que en términos econémicos
viene a representar un costo de Q654, 720.00

Figura 31. Porcentaje costo de la rotura sobre la venta en el tercer

turno
VENTA POR] COSTODE | VENTA COSTO | % DEL COSTO
) PRODUCTO TOTAL
PRESENTACION|  MES boR Al | PORMES | o oo DE ROTURA
(CAJAS) Q) Q) Q) SOBRE LA VENTA
A 43,000 96 4,128,000 | 456,000
B 14,000 72 1,008,000 | 87,720
C 7,500 120 900,000 78,960 9.350471294
D 11,500 84 966,000 32,040
TOTAL 76,000 372 7,002,000 | 654,720
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3. Busqueda de soluciones

El grupo de circulos de calidad se realiz6 una lluvia de ideas, y a

continuacién se enumeran:

Segmentar areas de trabajo para la toma de la rotura

Arreglo del terreno donde circula el montacargas

Cambiar la cajilla baja por cajilla alta

Colocar una persona en la rampa de recepcion de envase

Sefalizar &reas de transito

Crear un programa de mantenimiento a los montacargas actuales
Cambiar montacargas

Cambiar la tarima de madera por tarima de plastico

Crear una tarima estandar de envase en la devolucion del personal
de ventas.

Programar una capacitacion para operar montacargas.

4. Selecci6n de las soluciones

Con el grupo de circulos de calidad se utilizo el método de Técnica de

Grupo Nominal (TGN), en donde se enumeraron de la letra “A” hasta la letra

“I” todas las posibles soluciones, cada integrante del equipo clasifica las

soluciones anotando el numero “10” como mas importante y “1” como menos

importante.
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Figura 32. Técnica de Grupo Nominal.

Swconesplanteates | 0| 1o TR TIRAR TSN 14z | i
A |Aregodd terreno 5 5 6 4 6 2 5
B [Canbiar lacqjilla 1 4 1 2 2 10 8
C |MHoarenoenranpade ernvese 9 9 9 10 10 47 1
D |Sefdlizer &eas detrarsito 7 8 10 8 8 41 3
E [Mantenimiertoamontacarges 8 10 8 9 9 4 2
F |Canbiar montacarges 3 3 3 1 3 13 7
G |Canbiar tarima de medera por plastica 2 1 2 3 1 9 9
H | Tarimes hien elaboradss de vertas 6 7 7 7 7 A 4
| |Capaditacién pera. montacarges 3 2 5 5 5 2 6

1. Presentacion de las soluciones

Los resultados obtenidos al haber aplicado la Técnica de Grupo Nominal,

fueron los siguientes, los cuales se enumeran por prioridad a trabajar:

1. Mejoramiento en la rampa de recepcion de envase.

2. Implementacion de un programa de mantenimiento preventivo

para los montacargas actuales.

3. Implementacion y sefalizacion de las areas de transito en

bodega.

© © N o 0 &

Arreglar el terreno.

Cambiar montacargas.

Cambiar cajilla baja por cajilla alta.

Capacitacion de los operadores de montacargas.

Cambiar tarima de madera por tarima de plastico.

Definicién de una tarima estandar para el personal de ventas

Se empezara por impactar con las primeras cuatro soluciones, planteadas

por los circulos de calidad y se dejaran las siguientes soluciones en el

proceso de cotizacién, con el objetivo de que la empresa evalué los costos, y

dé su punto de aprobacion.
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5.5 Mejoramiento en larampa de recepcién de envase.

Se determiné que la rampa de recepcidén de envase es un punto critico,
dentro de las operaciones de la bodega, es por ello que se asignard una
persona, encargada de arreglar toda tarima que se coloque en esta area,
asimismo completar las tarimas, de tal forma que el operador de
montacargas pueda sujetarlas con la prensa y bajarlas a su area de
clasificacion, con esto se reduce la rotura ocurrida en esta area. Esta
persona se asignara de la misma plantilla de ayudantes asignados al turno

de trabajo, con esto la empresa tendra un ahorro.

Se sefializard donde debe el operador de montacargas colocar las
tarimas de envase, para que la persona encargada pueda arreglar y

completar las tarimas.

Figura 33. Mejoramiento en larampa de recepcion de envase
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5.6 Implementacion de un programa de mantenimiento
preventivo para los montacargas utilizados en bodega.

5.6.1 Mantenimiento

La labor del departamento de mantenimiento, esta relacionada muy
estrechamente en la prevencion de accidentes y lesiones en el trabajador ya
gue tiene la responsabilidad de mantener en buenas condiciones, la
maquinaria y herramienta, equipo de trabajo, lo cual permite un mejor

desenvolvimiento y seguridad evitando en parte riesgos en el area laboral.

5.6.2 Objetivos del mantenimiento

El disefio e implementacion de cualquier sistema organizativo y su
posterior informatizacion debe siempre tener presente que esta al servicio de
unos determinados objetivos. Cualquier sofisticacion del sistema debe ser
contemplada con gran prudencia para evitar, precisamente, de que se

enmascaren dichos objetivos y se dificulte su consecucion.

En el caso del mantenimiento su organizacién e informacion debe

estar encaminada a la permanente consecucion de los siguientes objetivos

e Optimizacion de la disponibilidad del equipo productivo.
e Disminucién de los costos de mantenimiento.
e Optimizacion de los recursos humanos.

e Maximizacion de la vida de la maquina.
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5.6.3 Mantenimiento preventivo

Este tipo de mantenimiento surge de la necesidad de rebajar el
correctivo y todo lo que representa. Pretende reducir la reparacion mediante
una rutina de inspecciones periddicas y la renovacion de los elementos

dafiados, si la segunda y tercera no se realizan, la tercera es inevitable.

Se plantea un mantenimiento requerido para montacargas:

Figura 34. Mantenimiento requerido para montacargas

Mantenimiento requerido

Intervalos de servicio
recomendados por

fabrica
Cambio aceite de motor 170 - 250 hrs
Cambio filtro de aceite de motor 170 - 250 hrs
Cambio filtro de combustible 1,000 hrs

Cambio filtro aire

500 - 1,200 hrs

Cambio filtro hidraulico

1,000 - 2,000 hrs

Cambio correa de distribucion

1,000 hrs

Cambio liquido de frenos

1,000 - 2,400 hrs

Cambio patines de freno

1,000 - 2,000 hrs

Tambor de freno

10,000 - 13,000 hrs

Recambio de discos de transmisién

8,000 - 10,000 hrs

Cambio aceite del diferencial

1,000 - 1,200 hrs

Cambio de filtro de aceite del diferential

1,000 - 1,200 hrs

Cambio de bujias =250 hrs
Cambio de fricciones =250 hrs
Engrase de cubos de ruedas =250 hrs
Lubricacion de cadenas 170 - 250 hrs
Engrase de eje trasero 170 - 250 hrs
Engrase de fases de torre 170 - 250 hrs
Engrase de side shift 170 - 250 hrs
Chequeo de nivel de aceite de caja 170 - 250 hrs
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Se propone un formato para llevar un control a diario de un
mantenimiento preventivo para montacargas, este formato esta basado en
las fallas mas frecuentes que se presentan en las operaciones de bodega, y
en donde se ve afectado el operador, y esto repercute en la rotura de la

tarima de envase o producto que esta transportando.

Figura 35. Formato mantenimiento preventivo.

Montacargas de bodega
Control diario de montacargas

Fecha: Turno: Supervisor: Hora:

No. |Horometro| Frenos | Sistema| Nivel de | Manguera| Llantas GOlpﬂ Luces |combustible| Observaciones

MC de gas agua hidraulico % generale
BE R BME R |BEME R |BBME R 2ME 50 75 |$D0 BEO R OME 172 1
BE R BME R |BEME R |BME R 281E 50 75 |$DO BEO R OME _ 1/2 1
BE R BME R |BEME R |BBME R 2ME 50 75 |$D0 BEO R OME 172 1
BE R BME R |BEME R |BBME R 28E 50 75 |3D0 BEO R OME 172 1
BE R BME R |BEME R |BBME R 28E 50 75 |3D0 BEHO R OME 172 1
BE R BME R |BEME R |BME R 281E 50 75 |3D0 BEO R OME 172 1
BE R BME R |BEME R |BBME R 2ME 50 75 |SD0 BEO R OME 172 1
BE R BME R |BEME R |BBME R 28E 50 75 |3D0 BEO R OME__ 172 1
BE R BME R |BEME R |BBME R 28E 50 75 |3D0 BEO R OME__ 172 1
BE R BME R |BEME R |BME R 281E 50 75 |3D0 BEO R OME__ 172 1
BE R BME R |BEME R |BBME R 2ME 50 75 |$D0 BEO R OME 172 1
BE R BME R |BEME R |BME R 281E 50 75 |3D0 BEO R OME__ 172 1
BE R BME R |BEME R |BME R 281E 50 75 |3D0 BEO R OME__ 172 1
BE R BME R |BEME R |BME R 281E 50 75 |$D0 BEO R OME__1/2 1
BE R BME R |BEME R |BBME R 2ME 50 75 |$D0 BEO R OME 172 1
BE R BME R |BEME R |BBME R 28E 50 75 |3D0 BEO R OME 172 1

OBSERVACIONES:

BE: Buen Estado

R: Regular

ME: Mal Estado (F) F)

Supervisor de bodega Mecénico de montacargas
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5.7 Implementacion y sefializacion de las areas de transito en

bodega.
La sefalizacidn consiste basicamente en.

e Sefalizar los diferentes riesgos existentes, precauciones,
obligaciones a través de colores y sefales.

e Contar con los caminos de circulacion marcados de modo de
favorecer el orden y limpieza de los locales de trabajo y sefalizar las
salidas normales y de emergencias necesario para casos de posibles
emergencias.

e Contar con las cafierias que conduzcan tantos insumos, materias
primas, productos elaborados codificados.

e Sefalizar las instalaciones contra incendio

Figura 36. Simbolos para la sefializacion en bodega

AN, [paso PEATONAL |

VELOCIDAD MAXIMA
10 KMH [VELOCIDAD MAXIMA MONTACARGAS

PROHIBIDO PASO A MONTACARGASl
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Figura 37. Sefalizacién de transito en bodega

PRODUCCION

V

VELOCIDAD MAXIMA
10 KM/H

BODEGA

BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO

VELOCIDAD MAXIMA

VELOCIDAD MAXIMA
10 KMH

10 KM/H

BODEGA DE PROCJCTO TERMINADO

BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO

/ 10 KM/H

AREA DE CARGA

//////////////////////////////%
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5.8 Definicién de unatarima estandar.

En el proceso de descarga de envase y producto, se busca la mejor
manera que el operador de montacargas pueda movilizar la tarima sin que
esta provoque rotura de envase o producto. Es por ello que se define una
tarima estandar, dirigida al personal de ventas, con la cual se busca que el

vendedor regrese el envase de la siguiente manera:

¢ Ordenado en todas sus presentaciones.

e Evitar mezclas, esto quiere decir, que venga el envase entarimado
segun su tamafio, con esto garantizamos que el montacargas podra
sujetar la tarima en su totalidad, y podra agilizar la descarga del

camion.

Figura 38. Tarima estandar, entarimada por personal de ventas

Tarima estandar:
cinco camas de
altura, de la misma
presentacion esta
tarima es bien
sujetada por el

montacargas.
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6 DESCRIPCION DE LOS RESULTADOS OBTENIDOS Y SU
RETROALIMENTACION

6.1 Resultados obtenidos

6.1.1 Formacién del grupo de circulo de calidad en el tercer turno
de bodega

Con la creacion del grupo de circulos de calidad, se logré determinar
soluciones rapidas, para el problema del alto indice de rotura que se

genera en las operaciones de bodega, especificamente en el turno tres.

Se obtuvo lo siguiente:
e Se formé un equipo de trabajo.
e Se logré un compromiso por parte de la empresa
e Se dio participacién a los trabajadores de bodega

e Este grupo de circulos de calidad, empezara a mejorar y perfeccionar
los procesos dentro de la bodega

6.1.2 Creacidén de documentos para la medicién y control de rotura
Los documentos propuestos en el control y registro de la rotura, fueron
de gran ayuda, especificamente en el impacto en el departamento de

inventarios, en donde se empez6 a llevar un mejor registro de la cantidad de

cajas que se quebraban durante el turno y por dia.
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Se empez06 a identificar con mayor seguridad la presentacion de envase

y producto que se quebraba con frecuencia.

6.1.3 Creacidon de un programa para registrar la rotura por dia

El programa empez6 a registrar la rotura que se generaba cada dia, y en
cualguier momento que se requeria alguna informacién, este programa
detallaba la cantidad de cajas quebradas, el motivo de la rotura, la fecha, el
turno, con esta informacion se empezaron a analizar otras posibles

soluciones a implementar en bodega.

6.1.4 Asignar personal paratomay registro de datos

El haber implementado personal para anotar la rotura generada en las
diferentes areas de trabajo de la bodega, ayudo en gran manera, ya que el
personal operativo, empez6 a tomar mas consideracion por el envase y

producto.

Se vio un cambio de actitud en la responsabilidad del manejo del envase
y producto, por parte del personal que labora en bodega. Asimismo los
operadores empezaron a tener mas prudencia al transportar una tarima que

estuviera insegura.
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6.1.5 Mejoramiento en larampa de recepcién de envase

Al implementar a una persona encargada de arreglar las tarimas que se

descargan de los camiones, los resultados fueron satisfactorios y se obtuvo
lo siguiente:

Con esto se redujo en un 73% (3,431 cajas) de la rotura que antes se

generaba en esta area y en este turno.
Se empez6 a evaluar en los otros dos turnos una persona, encargada

también de arreglar las tarimas que sean colocadas en esta area de la

bodega, ya que el impacto en este proceso fue bueno.

Figura 39. Reduccién de rotura en la rampa de recepcion de envase

Reduccion de rotura al implementar una
mejoraen larampade recepcion de envase

5000
4000 -

3000 -
2000 -

1000 -

Cantidad de cajas

B

Cc

Total

B ANTES

A DESPUES

3500
850

600

250

300
100

300
60

4700
1260

Presentaciones de envase
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6.1.6 Implementacién de un programa de mantenimiento preventivo
para los montacargas utilizados en bodega.

Con la implementacion de este programa preventivo aplicado a los
montacargas en bodega, se redujo en gran medida las fallas mecanicas que

presentaban durante los procesos:

Se empezaron a detectar posibles problemas, los cuales se arreglaban
antes o al final del turno de trabajo, como por ejemplo:
e Arreglar mangueras hidraulicas antes de reventar
e Se solucionaban problemas eléctricos a tiempo
e Se arreglaban los tambos del combustible a tiempo.

e Se inspeccionaba el desgaste de las llantas.

Figura 40. Reduccién de rotura con un programa de mantenimiento
preventivo.

Reduccion de rotura alim plem entar un
programade mantenimiento preventivo
para montacargas en bodega

1500
1000 -
500 -
0 A |
B C D Total
EIANTES 800 305 14 5 50 1300
EDESPUES 300 95 45 12 452

Presentaciones
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6.1.7 Implementacion y sefializacion de las areas de transito en bodega

Al realizar la sefalizacion de transito en bodega, se logro impactar en
los operadores de montacargas, ya que por medio de esta sefializacién se
redujo la velocidad con la que transitaban, se especifico donde si y donde no
debian transitar con montacargas. Se logro que al operar el montacargas a

una velocidad moderadamente, se tuviera una reduccién de rotura minima.

Figura 41. Reduccién de rotura al sefializar las areas de transito en
bodega

Reduccion de rotura al
implementar una sefializacion de
transito en bodega

1200
1000 - .l
800 -
600 1—
400 -
200 ] }
0 I
A B C D Total
B ANTES 645 250 100 45 1040
0O DESPUES 215 74 20 13 322

Presentaciones
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6.1.8 Tarima estandar

Al crear una tarima estandar, se buscdé que en el proceso de la
devolucion de tarimas de envase y producto por parte del personal de
ventas, lo hicieran correctamente, entarimando de un mismo tamafo el
envase, con el objetivo que al descargar por medio del montacargas el

camion no se tuviera rotura.

Figura 42. Reduccion de rotura al implementar tarima estandar en
ventas.

Reduccion de rotura al implementar tarima
estandar realizada por personal ventas

")

il

5 4000

5

5 2000

©

o

.E O _ o)

@ C D Total
@)

ANTES 2400 | 1000 250 150 3800
O DESPUES | 300 85 35 20 440

Presentaciones
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6.1.9 Planteamiento de otras

opciones para la solucién del

problema de rotura de envase y producto

Se dejan planteadas las siguientes soluciones, con el objetivo que la

gerencia las estudie y de su punto de vista:

montacargas

Se realizaron dos cotizaciones,

Planteamiento de arreglo para el terreno donde transitan los

para el arreglo del terreno donde

transitan los montacargas, y se dejan las dos opciones para que las

analice la gerencia.

Figura 43. Propuestas para arreglar el terreno en bodega.

EMPRESA X

EMPRESA X

PROPUESTA

PROPUESTA

Bacheo en area de bodega

Bacheo en area de bodega

Colocacién de una carpeta de asfalto,
en los lugares dafiados

Colocacion de una capa completa de
asfalto en la bodega

Area medida de 105 m2

Area medida de 1600 m2

Monto de Q.35,000.00

Monto de Q530,000.00
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e Capacitacion para operar montacargas

Se solicitd una capacitacion a la empresa “XX”, la cual present6 la

siguiente capacitacion:

Figura 44. Propuesta de capacitacion para operadores de
montacargas

EMPRESA XYZ
CAPACITACION PARA OPERAR MONTACARGAS
DURACION 3 MESES

La capacitacion consiste en 4 fases:
1. Capacitacion teorica

2. Capacitacion practica

3. Evaluacion

4. Refuerzo.

Monto de Q.600.00 por trabajador al mes

e Cambiar montacargas

Se solicitd una cotizacion con otra empresa que también se dedica a la

renta de montacargas, la cual ofrecio lo siguiente:

Figura 45. Propuesta cambiar los montacargas
actuales

EMPRESA AA
PROPUESTA
CAMBIAR MONTACARGAS
Se presenta la opcion de cambiar de
empresa, y rentar otros montacargas
Monto de Q64.000.00/mes
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6.2 Reduccion del costo por rotura

Se logro reducir el costo de rotura en el turno tres de bodega, en un 95%

del costo que anteriormente se tenia.

Figura 46. Comparacién de rotura antes y después de implementar
circulos de calidad

COSTO TOTAL ROTURATURNO | COSTO TOTAL ROTURATURND| 1O 1AL DE REDUCCIONDEL
5 AT pativdb COSTO DE ROTURAENEL
TURNO 3
mTOTAL Q65472000 Q4431200 Q51040800

6.3 Anélisis de porcentajes de rotura
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6.3 Anélisis de porcentajes de rotura

Se tuvo una reduccidén en el porcentaje del costo de rotura sobre la venta,
ya que se minimizé de un 9% a un 2%, en el turno tres de bodega. Esto
refleja que la aplicacion de los circulos de calidad es de gran ayuda,
reflejando una mejor productividad en los procesos de dicha empresa y

en la reduccioén de los costos.

Figura 47. Andlisis de porcentajes de rotura

Andlisis de porcentajes de rotura

16%

15%

14% -

12%

10% -

9%

8% -

6% -

4%

2%

0% -

% DEL COSTO DE LA % DEL COSTO DE ROTURA % DEL COSTO DE ROTURA
ROTURA (GENERADA ENLOS (GENERADAENEL TURNO 3) (GENERADA EN EL TURNO 3)
TURNOS 1, 2 Y 3) SOBRE LA SOBRE LA VENTA SOBRE LA VENTA APLICANDO
VENTA CIRCULOS DE CALIDAD
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6.4 Definicién de tolerancias de rotura

La cantidad de rotura permitida que se empezara a manejar a corto
plazo en la bodega, especificamente en el turno tres, serd de 3500 a 4,000
cajas (envase mas producto), y esta cantidad empezara a disminuir, con las

mejoras que se apliquen por medio de los circulos de calidad.

Cada mes se publicaran en las diferentes estafetas de la empresa, la
reduccion de rotura que se logre, y asimismo se publicara la tolerancia de

rotura de cajas.

6.5 Proceso de capacitacién e induccién a personal de los dos
turnos restantes en bodega

La aplicacion de los circulos de calidad en el turno tres de bodega, fue
la base para lograr mejoras en los procesos de manejo de envase y
producto, minimizando el alto indice de rotura, ahora se empezara por crear

dos grupos mas, un grupo en el turno uno y otro grupo en el turno dos.

En el turno uno se solicitara que los integrantes del grupo de circulos de
calidad sean de la siguiente manera:

e El supervisor de turno
e El chequeador de turno
e El vifietero de turno

e El bodeguero de turno
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En el turno 2 se pedira que sea establecido asi:

e El supervisor de turno
e Dos chequeadores de turno
e El vifietero de turno

e El bodeguero de turno

A los supervisores de estos turnos se les impartira los siguientes talleres:

e Conceptos basicos de los circulos de calidad
e Atributos y propésito de los circulos de calidad
e Historia de la expansion de los circulos de calidad en Guatemala.

e Conocimientos basicos para llevar a cabo una reunién

Ademas se empezaran a dar mas capacitaciones, tales como:

Liderazgo

Define el papel y la participacion de los integrantes de la alta direccion de su
organizacion como lideres de calidad.

Desarrollo del personal con enfoque de calidad
Considera las practicas y sistemas de desarrollo, estimulo y optimizacion del
potencial del personal para que participe y se involucre en el proceso de
mejora continua.

Administracion de lainformacién

Se enfoca a la forma en que se recolectan, ordenan, procesan y analizan los
datos y la informacion de la empresa para la toma de decisiones

Planeacion estratégica

Consiste en el proceso para lograr, mantener o incrementar el liderazgo en
calidad de la organizacion, asi como la forma en que se conjugan
armoénicamente los objetivos estratégicos, operativos, financieros y de
calidad en el mediano plazo.
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A los integrantes de los nuevos turnos se les programara los
siguientes temas, como parte de su formacion en los grupos de circulos de

calidad:

e Teécnicas de solucion de problemas
e Tormenta de ideas

e Anadlisis de problemas
e Toma de decisiones

e Gréficos.

e Diagramas de flujo.

e Diagramas de Ishikawa
e Diagramas de Pareto

e Histogramas

e Hojas de revision

e Técnicas de muestreo

e Presentacion de resultados

Con estos dos grupos mas, se buscara mejorar el proceso de

manejo de envase Yy producto, tal y como se logré con el tercer turno.
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CONCLUSIONES

1. En la empresa de bebidas carbonatadas, se disefié e implement6 un
plan para el control y reduccion de rotura, el cual quedo establecido
por medio de un grupo de circulos de calidad, los cuales determinaron
las causas que originaban una excesiva cantidad de rotura de envase
y producto, y a su vez plantearon las soluciones, las cuales dieron

como resultado, la reduccion del costo de la rotura en un 95%.

2. Por medio del analisis estadistico, se logré cuantificar la rotura que se
generaba en bodega en un mes. La rotura que se registro de los tres
turnos fue de 18,860 cajas, esto comparado con otras dos empresas
vino a mostrar un gran indice de rotura, ya que estas empresas
presentaban un promedio de 3,730 cajas de rotura. Al aplicar el
grupo de circulos de calidad en el turno tres, se redujo de un 9% a un
2% el costo de rotura sobre la venta, y se espera que al aplicar los
circulos de calidad en los turnos uno y dos, el porcentaje del costo de
rotura sobre la venta generada por los tres turnos la cual es de 15%

se reduzca a un 3%.

3. El programa para la reduccién de rotura se implementé con la ayuda y
creacion de un grupo de circulos de calidad, el cual inicié6 con la
autorizaciéon de la gerencia, creando un grupo en el turno tres de
bodega, luego se determiné el personal que iba a conformar este
grupo, los cuales fueron: el supervisor, el bodeguero y los

chequeadores. Seguido de una serie de capacitaciones para el

grupo, se inicio el programa, en donde se identificé el problema, se

buscaron las posibles soluciones, se seleccionaron las soluciones, se
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implementaron y se tuvo como resultado la reduccion de 11,445 a

2,474 cajas de rotura en el turno tres.

Al comparar la rotura de esta empresa con otras dos, se dejé una
cantidad de rotura permitida, la cual consiste en un rango de 3,500 a
4,000 cajas de rotura. Y se busca que esta cifra reduzca en cuanto
empiecen a trabajar los otros dos grupos de circulos de calidad en los

turnos uno y dos.

Se aplicaron varias herramientas de graficos, entre los cuales se
aplicé el diagrama de Pareto, el cudl nos indicé que la causa en
donde se tenia mas frecuencia de rotura era en la Rampa de
recepcion de envase, en donde se colocé una persona de la misma
plantilla del personal, encargada de completar y arreglar las tarimas
de envase antes de ser bajadas por el montacargas, al area de
clasificado, con esto se redujo de 4,700 a 1,260 cajas de rotura
generada en esta area. En el grafico de causa y efecto coincidio esta
causa, ademas nos indicé otras razones por las que se generaba
rotura, tales como el terreno por donde transitaban los montacargas y
las fallas mecénicas que estos presentaban durante la operacion. Se
dejo planteada a la gerencia la cotizacion del arreglo del terreno; y se
aplic6é un programa de mantenimiento preventivo para los

montacargas, el cual vino a reducir la cantidad de fallas que se tenia.
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6. El costo de rotura en el turno tres que se tenia antes de implementar
el grupo de circulos de calidad, era de Q654, 720.00, el cual fue
reducido a Q144, 312.00, por medio de las soluciones planteadas por

este grupo.

7. Los cambios que se obtuvieron fueron: Sefalizacion de transito para
los montacargas en bodega, con esto se logré que el operador de
montacargas tuviera mas precaucion al transitar con producto o con
envase dentro de la bodega. La creacion de una tarima estandar de
envase elaborada por el personal de ventas, en su proceso de
devolucion a la empresa, se logré reducir la rotura en la descarga y
carga de camiones. Reduccién en las fallas mecanicas de los
montacargas durante la operacion. Esto fue aportado por el personal

que conforma ahora el grupo de circulos de calidad de la bodega.
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RECOMENDACIONES

. Al implementar los grupos de circulos de calidad en los otros dos
turnos restantes, se debe seguir teniendo el compromiso por parte de
la gerencia, para apoyar todo proyecto que se quiera implementar, a
través de la cadena creada en la organizacion, con el propdsito de

tener un mejoramiento continuo dentro de los procesos en la bodega.

Ejecutar el sistema de control de reduccién de rotura de envase y
producto en los tres turnos de bodega, que a su vez propone varios
programas de capacitacion, tratando de cumplir con la
calendarizacion de estas capacitaciones, para garantizar la formacion
de trabajadores capaces de resolver los problemas dentro de la

bodega.

. Verificar que los resultados de la reduccidbn de rotura, sean
presentados a la gerencia, con tablas o graficas, ya que esto viene a
reflejar el buen desempefio que los trabajadores que forman parte de
los grupos de circulos de calidad estan haciendo por la empresa.

Estimular la publicacion de articulos sobre la formacion de los circulos
de calidad, sus actividades, logros y presentar fotos del personal que

participa.

. Otorgar certificados a los integrantes de este grupo, después de

terminar sus capacitaciones.
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ANEXO 1

Figura 48. Formato para establecer el grupo de circulos de calidad

Bodega
Turno

PASO 1
1

2

3

4
PASO 2

1

2

PASO 3

PASO 4

ga b~ wiN

Empresa de bebidas carbonatadas
Formacién del grupo de circulos de calidad

3

Integrantes  Personal que labora en el mismo departamento
Asesor

Supervisor

Bodeguero

Chequeador

Horario de reuniones
Dia de reunion: Lunes de cada semana
Hora: Dos horas antes de empezar el turno.

Objetivo
Reunirse para plantear soluciones a la rotura ocasionada
en el turno 3 de bodega.

Politicas

Participar en la solucién a los problemas voluntariamente
Dispuesto a capacitarse

Participar en la aplicacién de las soluciones

Monitorear y evaluar los resultados

Presentar los resultados (tablas y gréficas)
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ANEXO 2

Figura 49. Formato para agenda

Agenda
Bodega

Empresa de bebidas carbontadas

Turno I 3 I

PARA: Asesor Supervisor  Bodeguero  Chequeador
REUNION POR REALIZARSE EN : Salon No. 2
Salones de capacitaciones
TEMA: Andlisis de gréafico de causa y efecto / TGN
FECHA Lunes 15 de febrero 2005
HORA 18:00 horas
ANTECEDENTES Esta es la cuarta de una serie de reuniones de
entrenamiento sobre los graficos que son
implementados para el analisis del problema de
rotura ocasionado en bodega.
AGENDA Fernando Cano, asesor
18:00 - 18:30 Comentarios de la técnica TGN para la eleccion de soluciones
18:30 - 1900 Aplicacion de la técnica TGN
19:00 - 19:25 Andlisis de la ultima causa de rotura. Bodeguero
19:25 - 1945 Aplicacion del grafico de causa y efecto: Fernando Cano
19:45 - 19:55 Informacion general sobre la préxima reunién: Fernando Cano
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ANEXO 3

Figura 50. Forma de informe de logros alcanzados

Departamento
Turno

Tipo de mejora

Empresa de bebidas carbonatadas
Informe de logros alcanzados

BODEGA

3

X

Ahorro tangible

© 00 ~NOO UL WN PP

PR R R e
g N WNR O

. Reduccién de rotura de envase

. Reduccion de rotura de producto

. Comunicacion

. Ambiente

. Fallas mecéanicas de montacargas
. Informacién

. Distribucién

. Mantenimiento

Materiales

. Empaque

. Procedimiento

. Calidad

. Seguridad

. Ahorro de tiempo
. Entrenamiento

NO

St Q. 159, 360.00

Descripcion del mejoramiento

Se coloc6 una persona en la rampa de recepcion de envase, con el objetivo de
arreglar y acondicionar las tarimas de envase que provienen de la descarga

de camiones de ventas.
Esta persona al arreglar las cajas, evitaba que las cajas se quiebren al momento
de ser bajados por el operador de montacargas

Razones para su aceptacion: efectos

Se redujo la cantidad de rotura de 4,700 cajas a 1,260 cajas.

Asesor

Supervisor
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