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Calidad

Capacitar

Comité

Control visual

Estandar

Implementar

Metodologia

GLOSARIO

Desarrollo de una descripcién detallada de funciones
involucradas en un puesto, la determinacién de las
relaciones y la definicion del conocimiento y la
habilidad necesarias que un empleado lo desempefie

con éxito.

Formar, preparar a corto plazo al personal, en la
obtencién de aptitudes y conocimientos técnicos para

un propadsito particular.

Grupo de personas a las cuales se les encomienda
algin asunto con propdsito de informacion,

intercambio de ideas o decisiones.

Son los Indicadores que comunican informacion
importante de forma visual, como estandares, de tal
manera que las acciones y movimientos, sean

controlados basandose en esa informacion.

Tipo modelo, de serie normal.

Accion de introducir y establecer.

Proceso o técnica de cuestionario sistematico,

utilizado por diferentes disciplinas.

IX



Organizacion

Procedimiento

Es unidad social conscientemente coordinada,
compuesta por dos 0 mas personas, que funcionan de
manera relativamente continlan para alcanzar una

meta o conjunto de metas comunes.

Plan de establecer un método para mejorar las

actividades futuras. Son guias de accion.



RESUMEN

Se establecen los antecedentes generales de la empresa Industrias
Licoreras de Guatemala, para propiciar una induccion al lugar donde se estara
implementando los programas de mejora, detallando una breve resefia historica,
ubicacion de la empresa, mision, vision, politicas y valores, actividades a las
que se dedican, estructura organizacional, descripcion general de las

instalaciones.

Mediante técnicas de planeacion estratégica (encuestas), y estadisticas
de calidad (diagrama causa y efecto, diagrama de pareto), se realizé una
evaluacion de la situacion actual de la empresa respecto a la organizacion,
orden y limpieza, y se pudo determinar que generalmente la linea 3 de
envasado presenta todos los problemas antes descritos, por lo que se hace
necesaria la implementacion de un programa que subsane y optimice las
causas principales gue ocasionan los problemas y que en consecuencia se

erradiquen los problema de desorden y suciedad en las instalaciones.

Con este aporte técnico, los resultados positivos que se obtendran
podrdn ser el de una optimizacion de los recursos de la empresa,
especificamente a la linea 3 de envasado, ademas areas de trabajo mas
limpias, ordenadas y seguras, minimizando con ello la fatiga y aumento de la
moral en los trabajadores, creando un ambiente agradable y seguro en el lugar
de trabajo, asi como la adecuada ubicacién y sefializacion de los materiales de

trabajo y materia prima.
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OBJETIVOS

General

Disefiar un sistema 9’s en planta embotelladora de bebidas alcohdlicas
linea 3, para lograr un ambiente de trabajo 6ptimo, fomentando la disciplina en
los trabajadores creando buenos habitos de manufactura para un ambiente
adecuado y el efectivo ahorro de agua con el objetivo de crear una Produccion

mas Limpia.

Especificos

1. Determinar la situacion actual en el area a examinarse realizando un
diagnéstico preliminar en cuanto a organizacién, orden y limpieza se

refiere.

2. Conocer las deficiencias en materia de seguridad que ocasionan los
trabajadores, de cada una del area a examinar.

3. Realizar capacitaciones con el personal de cada area sujetas a examen y

diagnostico enfocadas en la aplicacién del sistema 9’s.

4. Disefiar un sistema basado en Produccion mas Limpia en el ahorro de
agua en el area de linea de envasado 3, fomentando la disciplina en los
trabajadores creando buenos habitos de manufactura para un ambiente
adecuado y un ahorro de agua.
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5. Evaluar el conocimiento del personal en materia de orden,
organizacional, limpieza, normalizacion, disciplina, compromiso,

constancia, coordinacion y estandarizacion.
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INTRODUCCION

Las 9’s tienen una buena aplicacion en todo tipo de empresa, incluso en la
vida diaria solo hay que saber aplicarlas y ser constantes como lo indica una de
ellas, las cuales le proveen los elementos necesarios al ser humano y la
capacidad de ser altamente efectivo en el desarrollo de su trabajo y colabora
con las empresas para alcanzar el objetivo de generar el concepto de calidad
total.

Este trabajo de investigacion presenta la estrategia nueve eses (9'S) como
una filosofia de trabajo, vinculada con una filosofia de vida, las "9’S" se refieren
a nueve iniciales de palabras japonesas Seiri (diferenciar entre los elementos
necesarios y los innecesarios, y descartar estos ultimos); Seiton (poner las
cosas en orden); Seiso (limpieza permanente del entorno de trabajo); Seiketsu
(extender el concepto de pulcritud, y practicar continua en los tres pasos
anteriores); vy, finalmente, Shitsuke (con autodisciplina formar el habito de

comprometerse en las 9’s.

Mediante el establecimiento de estandares), Shikari (con constancia no se
pierde el enfoque), Shitsukoku (compromiso manteniendo la actitud de las
personas con el nuevo sistema), Seishoo (coordinacién una forma de trabajar
en comun), Seido (estandarizacion permite regular y normalizar), y un enfoque
integral hacia el orden y la limpieza, que deben respetarse en todos los lugares,
en particular en Industrias Licoreras de Guatemala, donde se implantara dicha
estrategia para lograr trabajar con eficiencia y seguridad en linea no. 3 de

envasado, la cual presenta &reas criticas en sus estaciones de trabajo, el
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namero de productos que se elaboran, los respectivos organigramas de las

areas a examinar y la ubicacion de la empresa.
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1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

1.1. Antecedentes

El grupo de empresas conocido comercialmente como Industrias Licoreras
de Guatemala (ILG) son lideres a nivel nacional, dedicadas a la produccion y
distribucion de productos de alta calidad en mercados nacionales e
internacionales, cuentan con equipo humano altamente calificado, capaz de

innovar y estar comprometido con la calidad.

Industrias Licoreras de Guatemala, es una organizacion integrada
verticalmente, comprometida con la produccién y comercializacion de altos
estandares de calidad, desde la produccion de la cafia de azlcar, se garantiza
la calidad de las mieles virgenes con las que se elaboran los mas finos rones,
afiejados en altura, posteriormente se encargan de la distribucion nuestros
productos para la colocacion en los puntos de venta, al alcance de nuestros

consumidores.

La organizacioén esta integrada por:

o Un ingenio y una destileria ubicados en el municipio de Cuyotenango,
departamento de Suchitepéquez.
o Un centro de afiejamiento en ubicado en el municipio de Quetzaltenango,

departamento de Quetzaltenango.



o Dos plantas de envasado y una distribuidora a nivel nacional, ubicadas en
la Ciudad de Guatemala, para el mercado de exportaciones se cuenta
con una alianza con (que es DIAGEO), el mas importante distribuidor de
licores a nivel internacional, que comercializa la marca Ron Zacapa

Centenario.

Son una organizacién con principios éticos y una cultura organizacional
descrita en nuestra mision, vision y valores, se cumpla con politicas, normas y
procedimientos que orientan las acciones de cada uno de nuestros

colaboradores.

1.2. Vision

“Ser la organizacion lider en la elaboracion y comercializacién de los mas
finos rones afejos y otros productos, para el mundo que disfruta de la

excelencia”.

1.3. Misién

“Satisfacemos los gustos mas exigentes alrededor del mundo con los
rones afiejos y otros productos, de la mas alta calidad y excelencia, innovando
constantemente con un equipo comprometido a una rentabilidad y crecimiento

sostenido, con responsabilidad social”.



1.4. Valores

Industrias Licoreras de Guatemala, es una corporacion lider a nivel
nacional, dedicada a la produccion y distribucion en el mercado nacional y el
mercado internacional de bebidas alcohdlicas de alta calidad tales como:

aguardientes, rones afejos y bebidas premezcladas.

o Los valores:
o Responsabilidad
o Actitud positiva

o Trabajo en equipo
o Compromiso con excelencia
o Innovacion y creatividad
o Responsabilidad social
1.5. Productos que se elaboran

Entre algunos productos gque se elaboran en la linea no. 3 de envasado, se

encuentran entre los mas importantes:

o Venado

. Jaguar

o Valeroso Kuto
o Predilecto

o Chaparrita

o Quezalteca Especial

o Sello de Oro Venado Especial
o Venado Light, Citrén

o Caribbean bay silver



o Caribbean bay gold
o Afiejo Oro

o Afejo 8y 12

. Botran Reserva

. Botran solera 1893

o Zacapa Centenario 15, 23, XO

1.6. Organigrama

A continuacion se presenta el organigrama de la empresa, el tipo es
vertical representa con toda fidelidad una piramide jerarquica y las unidades
ramificadas de arriba abajo a partir del titular, en la parte superior, y desagregan
los diferentes niveles jerarquicos en forma escalonada. Son los de uso mas
generalizado en la administracion, por lo cual, los manuales de organizacion

recomiendan su empleo.



Figura 1. Organigrama de planta
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1.7. Ubicacion

La empresa se encuentra ubicada en el kilbmetro. 16,5 carretera
Roosevelt 4-81, zona 1 Mixco, Guatemala C.A. Cuenta con 2 centros de

produccion, destileria y centro de afiejamiento.

Figura 2. Ubicacion Industrias Licoreras de Guatemala

Fuente: Google earth.com. Consulta: 14 de marzo de 2012.



2. FASE DE SERVICIO TECNICO PROFESIONAL DISENO DEL
SISTEMA 9'S EN LA LINEA DE ENVASADO NO.3 EN
INDUSTRIAS LICORERAS DE GUATEMALA

2.1. Diagnostico de la situacién actual

A continuacion se presenta cada una de las etapas de diagnostico sobre la
situacion actual, se evaluaron varias areas para generar la situaciéon que aqueja

a linea de envasado no.3.

2.1.1. Diagrama de causa y efecto

Las causas se lograron identificar por medio de un método de
investigacion llamado encuesta, dirigida a los encargados y trabajadores del
area, seguidamente de haber obtenido las mas recurrentes, se hizo una reunion
con el jefe de envasado, se evaluaron las causas que producian el desordenen
en linea de envasado, fugas en canaletas, polvo, etc., el formato utilizado fue el

siguiente:



Tabla l.

Formato de encuesta no. 1

Encuesta a encargados y trabajadores (9’S)

¢, Qué es lo que pasa realmente?

¢ Quién esta siendo afectado por el
problema?

¢,Como se dan cuenta que el
problema existe?

¢, Donde se produce el problema?

¢Cuando se produce o en qué
momento?

¢ Cuantas veces pasa?

¢Por qué es importante?

9’s Si No
.Se mantlene mgterlal acumulado 87% 13%
en el area de trabajo?
g,Sg han tgpldo perdldas.por. la falta 67% 33%
de inspeccion en la maquinaria?
¢ Tiene articulos en el area que no 60% 40%
son de usted y no sabe de quién es?
¢Estan los materiales y
herramientas accesibles para su 53% 47%
uso?
¢Estan a la vista lo que requiere 60% 40%
para trabajar?
.Se cue_nta con ma_terlales de més 73% 27%
para realizar el trabajo?
gi(;t’l)ra la basura con frecuencia del 40% 60%
¢Cuenta con un area para colocar 90% 10%
Sus cosas personales?
(;C(?ns!derfi que las areas de trabajo 65% 35%
estan limpias?
¢C9n3|dera que las éreas de trabajo 40% 60%
estan ordenadas?
g,anspIerg que las areas de trabajo 350 65%
estan sin riesgos de accidentes?

Fuente: aplicacion de la herramienta 9’s.
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La encuesta se llevd acabo en 5 areas importantes las cuales fueron

maquinaria, mano de obra, medio ambiente, materiales y métodos y se

obtuvieron los resultados mostrados en el siguiente diagrama causa y efecto.

Diagrama causa y efecto linea 3

Figura 3.
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Con el diagrama de Ishikawa se observa que el efecto que se obtiene es la
insatisfaccion del cliente por retrasos en pedidos, ya que se han detectado
manejos incorrectos en la mano de obra y métodos. Los cuales no son
registrados adecuadamente dia a dia y que ocasionan el problema de
incumplimiento en fechas de entrega de producto por ello se requiere de la
implementacion de un sistema que elimine o minimice la causa raiz que es la

falta de un sistema 9’s en la linea de envasado no.3.

2.1.2. Diagnostico del area de trabajo

La formulacién del problema, se obtuvo por medio de las herramientas de

diagnéstico conocidas como lo es el método de observacion, diagrama causa y

efecto.
o Formulacién del problema
o En linea de envasado 3 de Industrias Licoreras de Guatemala se
observaron algunas debilidades que causaban problemas de
operacion, como objetos no pertenecientes al area de trabajo o
(que se entiende por despilfarro de dinero o recursos) despilfarros
en area de trabajo, maquinaria inservible la cual causa un
obstaculos al realizar las operaciones.
o Existe mucha dificultad en el espacio para realizar la limpieza
adecuadamente.
o Piden el producto en proceso sin tener la cantidad exacta que van
a requerir.
o Piden el producto de forma desordenada.
o Nadie se hace responsable del producto solicitado.
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o Que los montacarguistas tengan que movilizar el mismo producto 2

veces por no pedir la cantidad exacta.

o Existen paros en la mesa de produccion, que han alcanzado los 45
minutos.

o No hay un orden correlativo a la hora de recibir la materia prima.

o Mal control en el producto en proceso.

o) No existe comunicacion en procesos lo cual produce tiempos

muertos entre los trabajadores que no saben qué hacer cuando
terminan una tarea.
o El tiempo de busqueda, utilizacion y devolucion de materiales

incrementa los tiempos muertos.

2.1.3. Proceso de diagnéstico

Para aplicar un proyecto que llevara Industrias Licoreras en determinadas
areas y tener resultados impactantes o significativos, se optd por realizar una
investigacién exhaustiva de las principales caracteristicas de la industria y de
esta manera estar en posibilidad de llevar a cabo un proyecto de cambio que
tuviera impacto en la empresa, para ello se definieron las siguientes

herramientas:

2.1.3.1. Encuesta de clima organizacional

Se utilizé un cuestionario que se adecuo con un lenguaje simple, para
facilitar el entendimiento de quienes participan en ello (personal de todos los
niveles de las areas pre-establecidas), la encuesta contienen preguntas que son
contestadas con si 0 no y que cubren una variedad de criterios, relacionados
con el dia a dia de las organizaciones, se encuentra distribuida también las
fuerzas restrictivas (las que impiden que las fuerzas impulsadoras no se

realicen).
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Generalidades:

Aplicacion de la encuesta clima organizacional:

La encuesta se aplicé al 100 por ciento de la poblacién, el formato utilizado

fue el siguiente:

Tabla ll. Formato de encuesta no. 2

OBJETIVOS Y COMUNICACION

FUERZAS IMPULSORAS FUERZAS RESTRICTIVAS
1. ¢Mitrabajo ayuda a obtener los 4. ¢Mijefe me dice lo que piensa acerca
objetivos de la empresa? de mi trabajo?
2. ¢Conozco lo que debo lograr con mi 5. ¢Frecuentemente me cambia el
trabajo? trabajo asignado?
3. ¢Me siento comprometido para lograr 6. ¢Piden hacer algo pero luego lo
los objetivos? olvido?
ROLES
1. ¢Selo que esperan de mitrabajo? 3. ¢Tengo por escrito las funciones a
2. ¢Larelacion con otros departamentos desarrollar en mi puesto?
esta bien definida en asuntos de 4. ¢Lo que puede hacer una persona lo
trabajo? hacen entre varias?
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Continuacion de la tabla Il.

INTEGRACION

FUERZAS IMPULSORAS

FUERZAS RESTRICTIVAS

1. ¢Me interesa el futuro de mi empresa? 4. ¢Sime ofrecen un puesto en otra
2. ¢Pienso en renunciar? empresa me cambiaria?
3. ¢Me siento parte de la empresa? e Por mayor responsabilidad
e Por sueldo Prestaciones
e Por como me tratan
¢ No me cambio
COLABORACION
1. ¢Sipido ayuda a mis compafieros me 4. ¢Los problemas que se presentan
la dan? siempre se resuelven pronto?
2. ¢La comunicacion es buena en mi 5. ¢Existe competencia laboral en el
area de trabajo? area?
3. (A mis compaferos les gusta trabajar
en equipo?
LIDERAZGO
1. ¢Mijefe se interesa por escucharme 3. ¢Recibo 6rdenes o instrucciones de
cuando necesito hablar con él? otras personas ademas de mi jefe?
2. ¢Estoy de acuerdo como manda mi 4. ¢Siempre puedo decir que estoy de
jefe? acuerdo con mi jefe?
5. ¢Me reconocen por hacer un buen

trabajo?
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Continuacion de la tabla Il.

INNOVACION Y CAMBIO

FUERZAS IMPULSORAS FUERZAS RESTRICTIVAS
1. ¢Busco nuevas ideas para mejorar mi 3. ¢Lacapacitacion que recibo es la
trabajo? adecuada?
2. ¢Estoy dispuesto a tomar cursos fuera 4. ¢Son pocas las oportunidades que
de horario normal que me ayuden a tengo para aprender sobre mi trabajo?
mejorar mi trabajo? 5. ¢Cuento con platicas que me motiven
a mejorar mi trabajo?

NECESIDADES BASICAS

1. ¢Tengo la seguridad de conservar mi 3. ¢Estoy satisfecho con la cantidad de
trabajo? salario que gano?

2. ¢lLasinstalaciones lucen limpias y 4. ¢Mi area de trabajo tiene lo necesario
agradables a la vista? para trabajar adecuadamente?

5. ¢Las prestaciones que tengo cubren

mis necesidades?

MOTIVACION

1. ¢Hago funciones que prueban mis 4. ¢Tengo oportunidad de crecer o
habilidades? cambiar de puesto?

2. ¢Estoy orgulloso de trabajar en esta
empresa?

3. ¢Esta empresa me trata con dignidad

y respeto?

14




Continuacion de la tabla Il.

RECURSOS HUMANOS

FUERZAS IMPULSORAS

FUERZAS RESTRICTIVAS

¢ Creo que la gente es seleccionada
adecuadamente?

¢Me ensefiaron como realizar mi
trabajo cuando ingresé a la empresa?
¢La capacitaciéon me ha ayudado en el

desempefio de mi trabajo?

CALIDAD DE VIDA

1. ¢Siento que me estan dan un mal
trato?

2. ¢Tengo exceso de trabajo?

3.

¢ He dejado de hacer muchas cosas
que deberia hacer, por falta de

tiempo?

PRODUCTIVIDAD Y RESULTADOS

1. ¢Ayudo con mi trabajo al éxito de la
empresa?

2. ¢Deseo obtener buenos resultados?
¢ Me son claros los resultados que
esperan de mi trabajo?

4. ¢Se puede mejorar la forma de

trabajar para prevenir errores?

5.

¢ Hay indicadores / gréaficos para
conocer el grado de proceso con
respecto a objetivos?

¢Siempre la gente mas productiva es
reconocida y/o tiene éxito?

¢ Me informan muy tarde de lo que

hago mal?

Fuente: la calidad y el modelo de las 9’s.
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2.1.3.2. Encuesta de ideologia organizacional

Es la misma encuesta de clima organizacional, solo que se aplica a jefes
de area en este caso al jefe de envasado, con el propdsito de saber cual es la
ideologia organizacional y comparar los resultados con encuesta de clima
organizacional, la encuesta Influye en los asuntos mas importantes como son la

toma de decisiones, recursos humanos, medio ambiente, etc.

Tabla lll. Cuestionario para ideologia organizacional
1.S 18.S 35.S
2.S 19.S 36. S
3.S 20.S 37.S
4.8 21.S 38.S
5.S 22.S 39.S
6. N 23.N 40. S
7.S 24. S 41. S
8.N 25.S 42.N
9.S 26.S 43.N
10. S 27.S 44. S
11.S 28. N 45. S
12.N 29.S 46. S
13.S 30.S 47.S

14. No me cambio 31.S 48. S
15.S 32.S 49. S
16. S 33.S 50. S
17.S 34.S

Fuente: elaboracion propia. Excel 2010
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2.1.3.3. Recoleccion de datos

Analisis de fuerzas impulsadoras y fuerzas restrictivas de la encuesta de
clima organizacional: el criterio utilizado para determinar el tipo de fuerza fue
comparar los resultados obtenidos en la visita de campo dirigida con los
porcentajes mas altos con respecto a la respuesta esperada (deber ser) =
fuerza impulsadora o la respuesta no esperada = fuerza restrictiva, en cada

pregunta que componen la encuesta realizada.

Objetivos y comunicacién
Roles

Integracion

Colaboracion

Liderazgo

Innovacién y cambio

Necesidades basicas

I o mmooO w >»

Motivacion
Calidad de vida

Productividad y resultados

o -
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Tabla IV. Analisis de encuesta organizacional del jefe

No.
Ambiente Organizacional Coinciden o
Coinciden

A 89% 11%

B 35% 65%

C 65% 35%

D 84% 16%

E 80% 20%

F 90% 10%

G 40% 60%

H 90% 10%

I 80% 20%

J 90% 10%

Fuente: elaboracion propia. Excel 2010.
Figura 4. Grafica donde coinciden en respuesta organizacional del jefe
Comparacion de respuestas operarios versus jefe de area
" 100% h
80%
60%
M Coinciden
40% i No coinciden
20%
0%
A B C D E F G H | J
o 4

Fuente: elaboracién propia. Excel 2010.
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Tabla V. Analisis de encuesta organizacional de la empresa

Ambiente o No.
Organizacional Coinciden Coinciden

A 20% 80%

B 28% 2%

C 46% 54%

D 18% 82%

E 19% 91%

F 27% 73%

G 45% 55%

H 37% 63%

I 37% 63%

J 55% 45%

K 55% 45%

Fuente: elaboracion propia. Excel 2010.

Figura 5. Gréfica donde coinciden en respuesta organizacional de la

empresa

" 100% A

90%

80% —

70%

60% 1

50% H coinciden

40% 4 No coinciden

30%

20%

10%

0%
A B C D E F G H 1 J K

- J

Fuente: elaboracién propia. Excel 2010.
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2.1.3.4. Presentacion y analisis de resultados

A continuacion se presentan los resultados obtenidos de la aplicacion de la
encuesta a los trabajadores de linea de envasado. Una vez recopilada la
informacion, se hizo el procesamiento de datos realizados, para luego realizar

los cuadros estadisticos y gréaficos por el respectivo andlisis.

Figura 6. Andlisis de encuesta organizacional
OBSERVACIONES CONCLUSIONES
Habilidad y experiencia El personal recibe

_ -
de las personas excelente instrucciones de varias
personas

<+ No hay espacios para
productos

Se observo poco

orden
Actitud y disponibilidad
_
de la gente muy buena Insatisfaccion del

<+ personal en satisfacer

necesidades basicas

Fuente: la calidad y el modelo de las 9’s.
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Figura 7.

Analisis de encuesta organizacional

OBSERVACIONES

El personal desea cumplir

»

sus objetfivos v

Todo el personal esta

consciente de su trabajo >

44—

CONCLUSIONES

Corridas de produccién

pequefias

Estandarizaciéon de

4—

procedimientos

Las cosas no estan
acomodadas, de tal forma
gue facilite su acceso o

localizacion.

Falta de claridad en el

4_
alcance de las funciones
Falta de control de tiempos

<« Y movimientos

Falta de mantenimiento
preventivo: solo acciones

* correctivas. Equipo fuera de

Fuente: la calidad y el modelo de las 9’s.

21




Continuacion de la figura 7

OBSERVACIONES CONCLUSIONES

Distribucion de area
inadecuada

Maquinaria /herramienta Desorganizacion de

- 5 «—
necesaria herramientas
<«— Falta de cultura de “prevencion

de fallas”

Se percibié buena comprension Estandarizacion de procesos

del personal por el término clave <_Tomo el etiguetado
“calidad” -
Falta un programa del
desarrollo de

recurso humano

Fuente: la calidad y el modelo de las 9’s.
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2.1.3.5. Hallazgos del diagnostico

Entre los hallazgos que se lograron encontrar en la encuesta que fue
disefiada y que funcion6 como guia en la visita de campo que se realizé en la
linea 3 de envasado, el punto critico es por falta de materiales y los cambios no
estructurados en el programa de planificacién, también esto se debe por
incumplimientos de proveedores en fechas establecidas retrasando la linea ya

sea por la espera de materiales o por cambios de capacidad.

También se logré detectar que existen abundantes desperdicios de
materiales y reproceso de productos por la falta de calibracion adecuada a la

maquinaria ya que no se cuenta con un procedimiento estandar.

La falta de mantenimiento preventivo en maquinaria en linea de
producciéon ha provocado retrasos en la transformacién de los materiales a

productos terminados.

Las herramientas no se encuentran ordenadas de una manera logica o con
nombre para hacer mas facil su ubicacion si no que estan amontonadas en una
caja en la cual hay que revolver para poder encontrar la pieza adecuada o

instrumentacion.

2.1.3.6. Observaciones generales del diagnostico

Entre las observaciones mas importantes del diagnéstico, las cuales se
corroboraron por el niamero incidencias en linea de Produccion se encontraron

las siguientes:

o No se aprecia orden ni acomodo de los materiales utilizados en el

proceso.
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o Se observan cajas con desperdicios.

o Cada centro de trabajo no tiene el nombre del area.

o Cuentan con diversidad de maquinaria de diversas caracteristicas y
tecnologia muy antigua.

o La distribucion de la planta se ha ido haciendo con el tiempo, por lo que la
colocacién de la lineas de produccion no fue evaluada correctamente en
el &rea esto provoca q la cantidad de materiales bloquee el paso del
montacargas y esto genere otra pérdida de tiempo en colocar el producto

en la bodega de producto terminado.

2.1.3.7. Consecuencias

Las consecuencias que pueden generar si persisten los puntos anteriores

son las siguientes si no se controla a tiempo:

o Exceso de herramientas y elementos obsoletos.

o Se dificulta el uso de componentes a tiempo.

o Almacenamiento excesivo y los movimientos de personal innecesarios.

o Exceso de tiempo en los inventarios.

o Incremento en el tiempo de busqueda, utilizacion y devolucion de
materiales.

o Aumenta el numero de errores humanos.

o Interrupciones del proceso.

o Aumentan los tiempos de cambio.

o Se ocupa mas espacio.

o Aumentan los productos en stock.

o Condiciones inseguras y en consecuencia aumentan accidentes.

o En llegar a desempeiiar una funcion a un puesto de trabajo, lo encuentra:
o Sucio y todo en desperfecto estado.
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o El conocimiento de los operarios de sus maquinas y equipos empeora
dia a dia.

o Es mas dificil que las personas respeten las reglas estipuladas, si las
situaciones anomalas y otros problemas que pudieran permanecer

escondidos en la empresa, se hacen visibles y obvios para todos.

o Se des concientiza a los trabajadores hacia la organizacion, el orden y la
limpieza.
o Se crea el habito a través de la formacién continua y la ejecucion

indisciplinada de las normas y procedimientos establecidos.
o Aumenta la cantidad de tiempo perdido, si para hacer las cosas se

acomparfa de desmotivacién de los beneficios de la meta.

o El proyecto no se llevara a cabo en el tiempo estimado con pérdidas.
o No se logra un avance progresivo y por lo tanto el proyecto se atrasa.
o Cualquier trabajador sea del area o no, no podré realizar el trabajo ya que

no existe ninglin manual estandar para dicha tarea.

o Se podréa contrarrestar mucho mejor un percance con la documentacion.

2.1.3.8. Justificacion

El proyecto a realizar en la empresa esta orientado a mejora continua y a
productividad que ha tenido gran auge, por lo cual se desea encontrar un
elemento que mejore la productividad de la empresa y el medio ambiente del

trabajador.

El sistema a disefiar es un método llamado 9’s el cual se encarga de
buscar un ambiente coherente con la filosofia de productividad, destacando la
participacion de los empleados conjuntamente con la empresa. El proyecto
comprendera un analisis de la situacion actual para poder determinar en qué

area de trabajo no exista un ambiente adecuado de trabajo, ver el exceso de
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ciertos articulos de consumo como productos en proceso. Exceso que implican

un costo muy alto, ya sea por almacenamiento o por pérdida de material.

2.1.3.9. Limitaciones

A continuacion se encuentran las limitantes si no se llevara acabo la
metodologia 9’s sin embargo, las necesidades practicas de las empresas

llevaran el cambio a la linea no.3.

o Falta de espacio para la colocaciéon de producto terminado

o Empacadora dafada

o Lavadora dafiada en el area la cual esta limitando el espacio.

o El proporcionar la herramienta necesaria para operadores.

o La falta de rutinas de mantenimiento hacia la maquinaria ya que esto

aumenta la cantidad de tiempo en repararlas.

o La falta de capacitacion al personal de maquila.
o Creacion de programas de limpieza y espacios.
o Falta de manteniendo en las canaletas ya que gotean.
o Lugares especificos para lavar trapeadores.
o Falta de lavamanos.
2.1.3.10. Descripcion de area a evaluar

La linea de envasado 3 también conocida como linea mixta, es la

encargada de envasar los siguientes productos:

o Capitan Morgan
o Sell6é de Oro Venado Especial
o Quezalteca Especial

o Ron Afiejo Botran Extra Light

26



. Ron Caribbenan Silver
° Ron Caribbean Gold

. Ron Zacapa Centenario

La linea se ha destacado por cumplir sus objetivos trazados a pesar de
gue no cuenta con el sistema 9’s, los trabajadores han tenido limitaciones en las
cuales se ven aumentadas las horas extras para terminar su trabajo en el

tiempo de entrega establecido.
No se han dado abasto de cumplir con limpieza del area en la cual se
evidencia la presencia de herramientas mal organizadas, objetos, materiales no

pertenecientes del area.

La linea 3 cuenta con:

o Rinser

o Lavadora

o Llenadora

o Sopladores

o Taponadora

o Corchadora

o Encapsulado

o 2 areas de etiquetado
o Empaque automatico
o Empaque manual
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2.1.3.11. Diagramas de flujo de area

La identificacion de procesos es primer paso para adoptar el enfoque
basado en procesos e implementacion de nuevos sistemas, consiste en
determinar cuales son los procesos que deben constituir el sistema de gestion a
través de estos la empresa no solo obtendr4 productos o servicios que
satisfagan las necesidades y expectativas de los clientes. A continuacion se
presenta el diagrama de flujo que llevan los productos de etiquetado plastico en

linea de envasado no 3.
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Figura 8. Diagrama de flujo etiqueta plastica

Empresa: Industria Licoreras de Guatemala Hoja: 1-2
Departamento: Produccién linea de envasado 3 etiquetado plastico Metodo: Actual
Realizado por: José Alberto Morales Finaliza: BPT
Inicio: BMP
2 1
BMP BMP
/ . / Colocacién de
3s ( 10 Poner la caja en 2s | 1 envase sobre
\\ el transportador \\ transportador
90s Llevar caja al Trasladar
final de linea. botella a
41 1
2 30m s I: RInsor 4m
/ Lavado del
17s | 2 envase
(rinsor)
165 le) Llen.ado de
Licor
2 ‘/ a Soplado de
\\ corcho
trasladar
3 botella a
16s I: corchadora
2m
4s Qp Corchado
de envase
Revisién de
18s 1 suciedad
en licor
() O

Fuente: elaboracion propia. Visio 2010.
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Continuacion de la figura 9.

Empresa: Industria Licoreras de Guatemala

Realizado por: José Alberto Morales
Inicio: BMP

Departamento: Produccidn linea de envasado 3 etiquetado plastico

Hoja: 2-2
Metodo: Actual
Finaliza: BPT

@

?
30s k}) Encapsulado
2 H) Secado de
envase
18s 8 Etiquetado
1s 9 Codificado
Laser
Inspeccién
de
30s 2 Laboratorio
de calidad
> Empaque
8s 11
manual
trasladar
62s 4 botella a
paletizado.
13m
4s KZ Paletizado

BPT

Fuente: elaboracién propia. Visio 2010.
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Tabla VI.

Resumen de diagrama de flujo de etiquetado plastico

Evento

Simbolo NUmero Tiempos Distancia | Total
Operacion 17 113s
Inspeccion 2 48s
Transporte 4 209s 49m
Almacenamiento 3 -
370s

Fuente: elaboracion propia. Visio 2010.
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Figura 9. Diagrama de flujo etiquetado de papel

Empresa: Industria Licoreras de Guatemala Hoja: 1-1
Departamento: Produccién Linea de envasado 3 etiquetas de papel Metodo: Actual
Realizado por: José Alberto Morales Finaliza: BPT
Inicio: BMP
BMP ; ; BMP
‘/7 Poner la caja en 1 Colocacion de
3s el transportador 2s envase sobre
transportador
Trasladar
30 2 Trasladar caja al 41s 1 botella a
s paletizado 30m RInsor 4m
17s 2 Lavado del
envase
(rinsor)
14s 3 Llenado de
Licor
2s 4 Soplado de
tapa
25s %5) Etiquetado
2s @ Codificado
Inspeccion
de
30s 1 Laboratorio
de calidad
10s 8 Paletizado
BPT

Fuente: elaboracion propia. Visio 2010.
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Tabla VII. Resumen diagrama de flujo de etiquetado papel

Evento Simbolo Numero Tiempos | Distancia | Total
Operacion 8 75s
Inspeccion 1 30s
Transporte 2 71s 34m
Almacenamiento 3 -
176s

Fuente: elaboracion propia. Excel 2010.

Los diagramas de proceso fueron elaborados, ya que no contaban con
ellos especificamente para la linea 3 de envasado. Este es realmente el proceso
que deberia de realizarse en linea, pero las herramientas desordenadas, piezas
de magquinaria, limpieza hacen que no pueda realizarse en una produccion

continua.

Aqui se muestran la secuencia cronoldgica de todas las operaciones,
inspecciones, margenes de tiempo y materiales a utilizar en un proceso de
fabricacion de los productos, desde la llegada de la materia prima hasta el

empaque del producto terminado.

La informacion necesaria para elaborar estos diagramas se obtuvo a partir

de la observaciéon y mediciones directas.
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Los diagramas proporciona claramente una gran cantidad de informacién,

es un medio ideal de comparacion entre soluciones competidoras.

El diagrama muestra claramente la relacion entre las piezas o partes y la
complejidad de fabricacion de los productos. Proporciona el tiempo requerido

para realizar cada operacién e inspeccion.

2.1.3.12. Croquis de area

A la hora de ejecutar un croquis, es conveniente anotar el maximo namero
de datos para no depender de la memoria. De todas formas, no se debe
olvidar nunca ni la finalidad del dibujo ni el nivel del detalle que se desea
conseguir con el croquis. La complejidad del modelo del elemento a proyectar,
es la que hara que se emplee una hoja de papel o varias. Del mismo modo, se
podra hacer en cinco minutos o en varias horas. Se ha de diferenciar entre el
croquis de la empresa, (del que puede constar de varios croquis: planta,

alzado, seccion, etc.), del realizado para una simple ventana.
A continuacion se presenta el croquis de linea de envasado no.3, el cual

esta conformado de dos estaciones de trabajo las cuales ayudan a que la

produccion sea continua.
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Figura 10. Croquis linea de produccion no.3

CAMBIAN DE POSICION

S

S

I \HHHH =
—

EMPAQUE AUTOMATICO

LT

H

Estacion 2 <—

E== ==

4 & 5 &
)

ETIQUETADORA
AUTOADESIVA

ETIQUETADOR
DE GOMA

e OQYINSAYON

o

Licor

LAVADORA

LLENADORA
Tanque de

YNV
IN0OVdNI

3151 51 5 5 5 5 ] ] 2 B B B B ] 8 5 0 0 0 0 o o o M M

ﬁ

EWHHHHHHH

e — - —— >

sH s sS4 sS4 INICI

JEEREEH AR

Fuente: elaboracion propia. Visio 2010.
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Figura 11.

Descripcion de area

Estaciones

Dibujo

Estacion 1

Nombre

Descripcion

Lavadora

Maquina que
lava los
envases de
producto

Rinsor

Maquina de
enjaguado de
envases

RINSOR

Tanque de Licor

Contiene el licor
que viene de
fabricacion

Llenadora

Se encarga de
llenar de licor
los envases

O

Taponadora

Se encarga de
taponar los
productos que
llevan rosca
metélica

Repisas de
madera

Para guardar
partes de las
maquinas

CORCHADORA

Corchadora

Es la maquina
encargada de
poner corcho en
el envase

Estacion 2

OaviNsSdvON3

Encapsuladora

Se encarga de
poner la capsula
en los productos

gue llevan
corcho

ETIQUETADORA

AUTOADESIVA

Etiquetadora
autoadhesiva

Se encarga de
colocar las
etiquetas de
plastico
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Continuacién de la figura 12.

ETIOUETADOR Etiquetador de Se encarga de colocar las
DE GOMA .
goma etiquetas de papel
]
L=
Il
Il Los trabajadores se
B Empaque
il encargan de colocar en
” manual _
Ll cajas el producto
H
I
_ Se coloca el producto
Tarimas _
inconforme
Empaque Empaca el producto en cajas
EMPAQUE AUTOMATICO
automatico (automatizado)
Los trabajadores se
) encargan de colocar
Pale tizado _ )
‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ masking tape a las cajas y
platico a tarimas

Fuente: elaboracién propia. Visio 2010.
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2.1.3.13. Diagrama de recorrido

A continuacién se presenta el siguiente diagrama de recorrido sobre los

procesos que se realizan a cada uno de los productos, el proceso se encuentra
estandarizado.

Figura 12. Diagrama de recorrido

Empresa: Industria Licoreras de Guatemala

Hoja: 1-1
Departamento: Produccion Linea de envasado 3 Metodo: Actual
Realizado por: Joseé Alberto Morales Finaliza: BPT
Inicio: BMP

1=

N

TAPONADORA

LLENADORA SOPLADOR

RINSOR

a
INICIO
a

Fuente: elaboracion propia. Visio 2010.
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2.1.4. Situacion actual

En el &rea de linea de envasado 3, es donde se requiere mayor atencion
en lo que se refiere organizacién, orden y limpieza, pues es aqui donde se
encuentran el envasado y la transformacion de las materias primas a producto
terminado, por lo que la higiene debe ser Optima para garantizar la calidad del

producto.

Los problemas de desorden y suciedad afectan directamente en la calidad
del producto, debido a que se puede incurrir a la contaminacion del mismo por
falta de higiene y en accidentes por falta de orden y sefializacion.

° Desorden

Las causas principales de este efecto (ver figura 2) son:

o Material de desecho sobre la maquinaria
o Botes de basura inutilizado

o Tarimas fuera de lugar

o Material de empaque fuera de lugar

o Falta de disciplina por parte del personal
o Utensilios para limpieza fuera de lugar

o Lubricantes y herramientas fuera de lugar

Posteriormente se determiné mediante el grafico de Pareto, los objetos
que tienen mayor relevancia e influyen significativamente en el problema de

desorden en el area, estos son:

o Material de desecho: desechos no utilizables provocados en la

conversion del producto.
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o Basura general: basura provocada en el proceso de conversion del
producto
o Utensilios: utilizados frecuentemente para produccion, limpieza etc.
o Herramientas: almacenadas fuera de su lugar.
o Suciedad

El efecto de suciedad en instalaciones nos muestra las causas principales

que son:

o

o

Fugas en tuberias

Derrame de producto durante produccion
Utensilios sucios

Botes de basura inutilizado

Mesas de laboratorio con productos derramados
Falta de higiene

Drenajes obstruidos

Pisos sucios con producto derramado y basura.

Posteriormente se determind mediante el grafico de Pareto los elementos

del &rea de produccion en los que la suciedad representa un principal problema,

esto son:

. Piso

. Maquinaria

° Herramientas y equipo
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Por lo que es necesaria la implementacion de un programa que elimine las
causas mencionadas para minimizar o erradicar el problema de desorden y

suciedad en el area de linea 3.

. Grafico de Pareto

A través de inspeccion se determiné la cantidad de objetos fuera de lugar,
se dividieron en categorias para luego determinar la frecuencia de estos y
determinar los objetos que tienen mayor relevancia e influyen significativamente
en el problema del desorden en el &rea, el monitoreo de los mismos fue llevado

a cabo por medio de evaluaciones periodicas en el area.

Tabla VIII. Pareto objetos fuera de lugar

OBJETOS FUERA DE LUGAR

Objetos Encontrados : Frecuencia
Detalle del problema % de frecuencia
Fuera de Lugar acumulada

Las piezas de cada
Piezas desordenadas | maquina se encuentran en 22% 22%

una posicion incorrecta

) Desechos no utilizables
Material de desecho _ 20% 42%
ocupando espacio

Herramientas Desorganizadas en el area 18% 60%
Material de Desechos provocados en la
o . 16% 76%
desperdicio conversion de productos
Basura que no pertenece al
Basura en general 14% 90%
producto
Equipo Equipo para produccién 10% 100%

Fuente: elaboracion propia. Excel 2010.
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Figura 13. Pareto objetos fuera de lugar
Objetos fuera de lugar
120%
100%
80%
60% l
40% I % De Frecuencia
20%
0% . .
== Frecuencia
° o . >
R Q/CQO N &0\0 Qe}’b \'s,\Qo Acumulada
& & & & g &
& L& R o
& & LS %
SEPRCIE SR
P & @
‘i@’ \\ ,5@
Fuente: elaboracion propia. Excel 2010.
Tabla IX. Pareto suciedad encontrada

SUCIEDAD ENCONTRADA

Objetos Encontrados | Detalle del problema : Frecuencia
0,
Fuera de Lugar 0 LB BEETEE acumulada
. Cantidad de materia
Piso . 40% 40%
prima
Desechos provocados
Material de i0
a en la conversion de 20% 60%
desperdicio productos
. Cantidad de basura en
Herramientas y objetos y materiales 17% 77%
Equipo
Basura que no
Basura en general 15% 92%
pertenece al producto
o Cantidad de basura
Magquinaria . L 8% 100%
debajo de la maquinaria

Fuente: elaboracién propia. Visio 2010.
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Figura 14. Pareto suciedad encontrada

Suciedad encontrada

120%

100%

80%
60%

40%
% De Frecuencia

20%
0% . - - B —E-—Frecuencia Acumulada
(o]
(o) - O (o) AN RS
® & S £ &
< & N &
¢ & & S
R 3 B
¢ 2 ¢ &
< >
¥ & N
N S S
N & P
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Fuente: elaboracion propia. Visio 2010.

2.1.5. Conocer despilfarros

Suponen tirar la basura recursos que podrian servir para prestar otros y/o
mejores servicios. Potenciar un comportamiento mas eficiente es la clave para

solventar este tipo de desperdicios.

2.15.1. Control visual

En el control visual solo existen dos posibles situaciones: el proceso esta
bajo control o esta fuera de control, lo primero implica uniformidad, en tanto lo

segundo es sinénimo de dificultades.
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Si no pueden detectarse una anomalia, nadie puede manejar el proceso,
por tal motivo el primer principio del control visual consiste en detectar

problemas.

Por tal motivo, contribuyen a visualizar de una manera mas rapida la
existencia de problemas, posibilita a través de ello la correccion de las causas
fundamentales que la han originado y adoptando medidas para evitar su
repeticion, de tal forma se pueden estandarizar los procesos y eliminar el muda,
obteniendo una produccién de calidad, a bajo costo y en tiempo y en cantidades

de entrega Optimos.

Se ha notado como ha crecido Japdn, asi como otros paises orientales y
esto no es producto de la casualidad, sino de la causalidad, producto ésta ultima

de una férrea disciplina y de profundos enfoques.

o Linea de envasado 3
o No se aprecia orden ni acomodo de los materiales en el proceso.
o Se observaron cajas con desperdicios.
o Cada lugar que conforma el area no se encuentra identificado.
o Cuenta con diversidad de maquinaria de diversas caracteristicas y

algunas estan fuera de funcionamiento pero siguen en el area.

. Areas de oportunidad
o Organizacion de area.
o Reforzamiento de procesos estandar.

44



La metodologia de las 9’s esta evocada a entender, implantar y mantener

un sistema de orden y limpieza en la organizacion. Los resultados obtenidos al

aplicarlas se vinculan a una mejora continua de las condiciones de calidad,

seguridad y medio ambiente.

Con la implementacion de las 9’s se pueden obtener los siguientes resultados:

o

o

Una mayor satisfaccion de los clientes interno o externos.
Menos accidentes laborales.

Menos pérdidas de tiempo para buscar herramientas o papeles.
Una mayor calidad del producto o servicio ofrecido.

Disminucion de los desperdicios generados.

Las herramientas utilizadas en las 9’s son las siguientes:

O

O

2.2.

Entrevistas

Instrucciones de trabajo
Gréficos (Pareto)

Fotografias del antes y después

Tarjeta de color (ver pagina. 68)

Propuesta de mejora sistema 9’s

Las 9°s buscan generar un ambiente de trabajo que ademas de ser

congruente con la calidad total, brinda al ser humano la oportunidad de ser muy

efectivo, ya que abarca el mejoramiento de las condiciones mentales de quien

se apega a esta metodologia, se pueden obtener los siguientes resultados:

o Ventajas de implementar el sistemas 9's
o Se obtiene un espacio adicional.
o Se elimina el exceso de herramientas y los elementos obsoletos.
o Se facilita el uso de componentes a tiempo.
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Se evita el almacenamiento excesivo y los movimientos de
personal innecesarios.

Se elimina el despilfarro.

Se reduce el tiempo de busqueda, utilizacion y devolucion de
materiales.

Se reduce el numero de errores humanos.

Se evitan interrupciones del proceso.

Se reducen los tiempos de cambio.

Se ocupa menos espacio.

Se reducen los productos en stock. Se eliminan condiciones
inseguras y en consecuencia se reducen accidentes.

El llegar a desempefiar una funcion a un puesto de trabajo, lo

encuentra:
" Limpio y todo en perfecto estado de uso.
. El equipo en sus condiciones basicas de funcionamiento.

El conocimiento de los operarios de sus maguinas y equipos
mejora dia a dia.

Aumenta el sentimiento de orgullo, la satisfaccién y la seguridad en
el trabajo.

Es mas facil que las personas respeten las reglas estipuladas, si
las situaciones anoOmalas y otros problemas que pudieran
permanecer escondidos en la empresa, se hacen visibles y obvios
para todos.

Se concientiza a los trabajadores hacia la organizacién, el orden y
la limpieza.

Se crea el habito a través de la formacion continua y la ejecucion
disciplinada de las normas y procedimientos establecidos.

El proyecto se llevara a cabo en el tiempo estimado sin pérdidas.

Se logra un avance progresivo y rapido de proyecto completo.
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o Cualquier trabajador sea del area o no, podra realizar el trabajo sin
problemas con el manual.

o Se podra contrarrestar mucho mejor un percance con la
documentacion.

2.2.1. Plan de accién para implementacion

Las siguientes etapas son necesarias para la implementacion del sistema

9’s, ya que sin ellas el proyecto quedaria estancado y no generaria ningan
avance.

. Compromiso de la alta direccion.
o Mantener un compromiso activo.
o Promover la participacion de los implicados.
o Dar seguimiento al programa.
o Solicitar informacion periédica (mensualmente) al Comité de

mejoramiento.

° Seleccion del comité de mejoramiento

Quienes deben de contar con el apoyo del facilitador o lider de proyecto.

Es importante hacer mencion de las funciones que el comité desarrollara
en el proyecto:

o Realizar un seguimiento estrecho al plan de trabajo mediante

reuniones periddicas (semanales) con el lider del proyecto.

o Promover la participacion de todas las personas, especialmente

aquellas donde se implanta el programa 9’s.
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o Informar periddicamente a la alta direccion o Gerencia.
o Velar por la disponibilidad de los recursos necesarios para la
correcta implementacion, mantenimiento y mejoramiento del

programa.

° Vision del programa

Teniendo en mente que el programa tendra efecto si se trabaja de lo
especifico a lo general, hay que poner principal atencion a cada puesto de
trabajo, por lo que la visién del programa se enfoca en el area especifica,

inspiradora y retadora siendo esta:

“‘Mi area de trabajo es la mejor organizada y la mas limpia de industrias

licoreras”

Para que el empleado se sienta orgulloso de su area de trabajo, se
inspire en hacerlo mejor cada dia y sea un reto ser el mejor, es la principal

funcién de esta vision.

. Alcance del plan

El proyecto cuenta con un area piloto especifica, para luego expandirla a
todas las areas de la empresa, pues el tamafio de esta, permite hacerlo en
todas las areas, por supuesto con la adecuada organizacion y delegacién de

actividades.

° Verificacion de area

Con base a los resultados mostrados en la evaluacion y diagnostico de la
situacion actual se concluye generalmente que: es necesaria la implementacion

de un programa que elimine las causas que provocan los problemas de
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desorganizacion y limpieza, en Linea de envasado 3 de la empresa. Por lo que
delimitan el alcance del presente proyecto, fue verificada el area y se determiné

su situacion actual por medio de técnicas de control estadistico.

Luego de determinar las condiciones iniciales de las areas, se procede a
la puesta en marcha del programa de estrategia 9’s en Linea de envasado 3 en

Industrias Licoreras de Guatemala.

2.2.2. Organizar (Seiri)

Significa eliminar todo aquello que esta de mas y que no tiene
importancia para el trabajo que se desempefia y organizarlo racionalmente,

tener una ubicacién para cada objeto.

Arreglar las cosas eficientemente de forma que se pueda obtener lo que

se necesita en el menor tiempo posible.

2.2.2.1. Puesto en marcha en produccién

Es en el area de produccion linea 3 donde se requiere mayor atencion en
lo que se refiere a organizacion, orden, limpieza, pues es aqui donde se
encuentran las materias primas y se producen los articulos para la venta, por lo
qgue la higiene y la seguridad debe ser Optima para garantizar la calidad del
producto.

Se procedi6 a la implementacion de las tres primeras S’s de la estrategia
como obijetivo principal y para alcanzar los siguientes objetivos especificos en

area:

o Separar del sitio de trabajo las cosas que realmente sirven de las que no.
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o Clasificar, lo necesario de lo innecesario.

o Organizar los elementos necesarios para encontrarlos con facilidad.

o Mejorar la informacion en el sitio de trabajo para evitar errores y acciones
de riesgo potencial.

o Reducir el riesgo potencial de que se produzcan accidentes, mejorar el

bienestar fisico y mental del trabajador.

o Eliminar todo tipo de suciedad y polvo en el area.
o Incrementar la vida Gtil del equipo al evitar su deterioro por contaminacion
y suciedad.
2.2.2.2. Excesiva informacién

Eliminar informaciéon innecesaria y que puede conducir a errores de
interpretacion o de actuacion. En linea de envasado 3 se tenia duplicidad de

formatos los cuales provocaban que no se supiera cual era el verdadero dato.

Se mejora la informacién en el sitio de trabajo para evitar errores y

acciones de riesgo potencial con la siguiente propuesta de procedimientos.
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Tabla X. Instructivo de organizar herramientas y piezas
Fecha
Il iconiinag | Pagina 1 de 1
UL DE CUATEMALA

Encargado a:

La forma de organizar esta basada en unas reglas faciles de aplicar, de las cuales se

representa la forma de utilizar los bienes y servicios.

Si lo usa en todo momento:

Si lo utiliza todos los dias:

Si lo utiliza todas las semanas:

Téngalo a mano en la oficina, sobre la mesa

de trabajo o cerca de la maquina

Si lo utiliza una vez al mes:

Coléquelo cerca del puesto de trabajo.

Si lo usa cada tres meses: Téngalo en el almacén perfectamente
Si lo usa esporadicamente: localizado
Si realmente no lo necesita: Retirelo.

Elaboré: trabajador

Reviso: Jefe de area

Autoriz6: Jefa de Calidad

Fuente: la calidad y el modelo de las 9’s.

Tabla XI.

Reglamento de organizar

Reglamento de organizaciéon

Si el elemento esta deteriorado y tiene utilidad:

Reparelo.

Si esta obsoleto y tiene algun elemento que lo

sustituya:

Eliminelo.

Si esté obsoleto pero cumple su

funcion:

Manténgalo en las mejores condiciones para

un perfecto funcionamiento.

Si es un elemento peligroso:

Identifiquelo como tal para evitar posibles

accidentes.

Si esta en buen estado:

Analice su utilidad y recolocacion.

Fuente: la calidad y el modelo de las 9’s.
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Figura 15. Organizando productos en proceso (organizar)

Accion: Liberar productos en

proceso

Responsable:

Lider:

Organizar

Colaboradores:

Fotografia antes de comenzar

la accion

Fecha:

Fotografia de finalizacion

Fecha:

Fuente: elaboracion propia. Excel 2010.
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2.2.2.3. Identificacidén de objetos innecesarios

En lo referente al tema, se realizé una reunién entre los trabajadores,
supervisores, coordinador de linea, sobre la necesidad de identificar en el area
del taller, las cosas, objetos, que tenian mas de un mes de no movilizarse y
ocupaban espacio en sus é&reas de trabajo, esto fue el inicio de la
implementacion del programa, conforme fueron pasando los dias, se observo

una mejora en la linea de envasado 3.

Se hizo la propuesta de una etiqueta roja (ver pagina 68) con pegamento
adherente y colocarla en objetos grandes para ser reubicados, tuvo eco con el

personal.

La lista de elementos innecesarios se debe disefiar y ensefiar durante la
fase de preparacion. Esta lista permite registrar el elemento innecesario, su
ubicacion, cantidad encontrada, posible causa y accion sugerida para su
eliminacién. Esta lista es llevada a cabo por el operario, encargado o supervisor

durante el tiempo en que se ha decidido realizar la campafia de clasificacion.

53



Tabla XII.

Objetos fuera de lugar L3

o |2
e o % de g | 3
Clasificacién Descripcioén : 0 )
Frecuencia S 18
Q c
Z | =
Material de Desechos no utilizables provocados en
. 30% X
Desecho la conversion del producto.
Basura que no es provocada por el
Basura General y 15% X
proceso de conversion del producto.
Utensilios Utensilios para produccion, limpieza. 10% X
Herramientas Herramientas fuera de lugar. 15% X
o Escobas, trapeadores, pafios para
Enseres para limpieza o 10% X
limpieza.
Equipo Equipo para produccion. 10% X
) o Desechos provocados en la conversion
Material de desperdicio N 10% X
del producto reutilizable.
100%

2.2.24.

Fuente: elaboracion propia. Excel 2010.

Plan para retirar objetos innecesarios

Enfocandonos en que es necesaria la creacion de un método para

determinar qué hacer con los objetos innecesarios en el area, se establece el

siguiente diagrama como referencia para tomar las acciones necesarias para

estos elementos:
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Figura 16.

Colocar en area “X” F—Si

\ 4

Verificar cada cosa en el
area “X”

<
<

Verificar cada cosa que esta
en el area de trabajo

Flujograma para tomar objetos innecesarios linea 3

éSirve para
realizar mis

No—>

actividades?

Dejo en su mismo
lugar

¢Es de otra

ordenarlo

Si , No
f area?
Llevar a su areay Colocarlo en area

El anterior diagrama muestra claramente las acciones a tomar para los

objetos innecesarios y necesarios. Se definen innecesarios de la siguiente

“Y” ordenarlo

Desechar

e encuentran e
mal estado?

Fuente: elaboracion propia. Visio 2010.

manera:

o Objetos dafados: por algun motivo no funcionan
o Objetos obsoletos: no necesarios

o Objetos de mas: son utiles pero no en lugar

o Objetos necesarios: Utiles
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Se logro eliminar en la linea de envasado 3 un transportador y lavadora de
manera de que existiera mas comodidad en el area ya que para realizar
cambios en el Rinser y llenadora tenian que caminar al otro lado de la linea para

traer las piezas.

2.2.2.5. Directrices para clasificar

Estas directrices han sido establecidas para que el empleado observe que
aspectos tomar en cuenta para que en su lugar de trabajo los objetos estén

adecuadamente clasificados permanentemente.

Tabla XIII. Directrices para clasificar

Fecha

KGN | Pagina 1 de 1

Encargado a:

1. Equipo necesarios para el trabajo
e Poseer los necesarios
e Si hay en su lugar de trabajo elementos innecesarios utilizar el diagrama de flujo de
elementos innecesarios segln sea su area, para tomar las acciones necesarias para
estos elementos.
e Distribuir los elementos necesarios adecuadamente en su lugar de trabajo.

2. Papeleria y accesorios en el lugar de trabajo:
Poseer cantidades necesarias, no acumular formularios, herramientas, utiles en su
lugar de trabajo.

3. Estado del mobiliario, equipo y maquinaria.
Chequear por lo menos cada arranque de produccion al inicio del dia si las condiciones
de su equipo 0 maquinaria son éptimas segun sea el caso, e informar a su superior si
es necesario algun mantenimiento, ya sea preventivo o correctivo.

Elaboré: trabajador Reviso: Jefe de area Autoriz6: Jefa de Calidad

Fuente: la calidad y el modelo de las 9’s.
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2.2.3. Ordenar (Seiton)

Una vez se han eliminado los elementos innecesarios, se define el lugar
donde se debe ubicar aquellos que con frecuencia se utilizan, identificandolos
para eliminar el tiempo de busqueda y facilitar su retorno al sitio una vez

utilizados.

El pensamiento de que se debe estar preparado ante lo que pueda
presentarse, muchas veces se transforma en sobre acumulacion de objetos

dentro del area.

Con esto se obtiene una montafa de productos, papeles y demas cosas, y

se corre el riesgo que el polvo, insectos y roedores, se alberguen en las zonas.

Tabla XIV. Instructivo para ordenar herramientas
Fecha
e s | PAgIna 1 De 1
h'? LICORERAS

1L DE GUATEMALA

Encargado a:

1. Determinar sitios de ubicacion para cada elemento.
2. Sefialar cada lugar para que todos los empleados conozcan la finalidad del mismo.

3. Asignar una clave de identificacion para cada elemento.

Elaboré: trabajador Reviso: Jefe de area Autorizo: Jefa de Calidad

Fuente: la calidad y el modelo de las 9’s.
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2.2.3.1. Acciones para ordenar

La aplicacion del Seiton-Ordenar requiere la aplicacion de meétodos
simples y desarrollados por los empleados, a continuacion se presenta un
gréfico, para ayudar a la organizacion y que el empleado pueda tomar como

base para ordenar su sitio de trabajo.

Figura 17. Pasos de accion para ordenar

INICIO
s

Control Visual

R 4
Marcar la
{ ubicacion
R 2
Marcacioén con
{ colores
R 2

|
|
|
|
Identificar J
|
|
|
|
|

\ contornos

*

Limpiar

4

Senalizar

3

Controlar

+

Segwmlento

Fin

Fuente: elaboracion propia. Word 2010.
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Para organizar los elementos se acordd con el comité de mejoramiento la
utilizacion de controles visuales y etiquetas que permitan una facil identificacién
de los diferentes documentos y objetos, estas deben ser creadas por los
empleados, un ejemplo de esto puede ser la identificacion con el nombre de la

persona que es duefio de los Utiles o herramientas de la linea.

Tabla XV. Etiquetas de identificacién

Herramienta: Responsable:
Propietario: Utilizacion:
Producto:

Fuente: elaboracion propia. Excel 2010.

2.2.3.2. Directrices para orden

Estas directrices han sido establecidas para mantener el orden en linea de

envasado 3.

Definir la ubicacién de las maquinas, equipos, herramientas, utiles de

limpieza y el area necesaria, para cuando no estén operando.
Al inicio de la jornada realizar un ordenamiento de las superficies de su

area de trabajo. Al finalizar la jornada ordenar todo lo utilizado durante el dia

dejando despejada el area.
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Tabla XVI. Directrices para ordenar

Fecha

Il icoisgg | Pagina 1 de 1

DE GUATEMALA

Encargado a:

1. Cologue en colgadores, cascos, lentes y utensilios personales de uso comun. No
almacene estos en cajones u muebles.

2. Todos aquellos articulos que no pertenecen a produccion deben ser lavados una vez
que se utilicen y almacenados en el lugar destinado para estos.

3. Desechar en los respectivos recipientes de basura redecillas, mascarillas, guantes si
son materiales de Unica utilizacion, en los respectivos recipientes de basura.

4. Verificar que las instalaciones eléctricas, hidraulicas y dispositivos de seguridad estén
en perfecto estado de operacion, en caso de presentar desperfecto comunicar a su

superior para que indique el procedimiento para solucionar el problema.

Elaboré: trabajador Reviso: Jefe de area Autorizé: Jefa de Calidad

Fuente: la calidad y el modelo de las 9’s.
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Figura 18. Liberar pasillos (ordenar)

Accion: Liberar pasillos | Responsable:
Lider: Ordenar

Colaboradores:

Fotografia antes de

comenzar la accién

Fotografia de finalizacion | Fecha:

Fuente: elaboracion propia. Excel 2010.

2.2.3.3. Limpieza (Seiso)

Como se puede observar en la evaluaciéon y diagnéstico de la situacion
actual de la linea de envasado 3 detallado en el capitulo 2, en esta area la

limpieza es problema significativo, debido a que cada trabajador tiene asignado

61



su éarea para la realizacion de esta diariamente, lo Unico que podria

considerarse es el polvo, por lo que hace necesario la implementacion del seiso

en el

linea

area.

Después de la aplicacion de las dos eses iniciales el sitio de trabajo de
3 se encuentra libre de objetos innecesarios, y todos los elementos

identificados y ordenados por lo que se procede a la limpieza general a través

del dia de la limpieza, donde cada persona en el area es encargada y es la

responsable de llevar la limpieza, de tal forma que no exista polvo y suciedad en

los pisos, maquinaria, ni en los equipos.

Tabla XVII. Instructivo de limpieza
Fecha
Lemocsnas | PAgina de 1
Mm’ LICORERAS 9 1

DE GUATEMALA
Encargado a:

Una vez finalizada las dos eses anteriores (seleccion y orden), se desarrolla una
campafia denominada “dia de la limpieza”.

El equipo de implantacién es el encargado de proveer los utensilios y elementos de
limpieza.

Los encargados de la limpieza son los trabajadores de cada area.

Limpiar mobiliario, maquinaria y paredes del &rea si las hubiere.

Cada trabajador contara con toallas desechables para la limpieza de mobiliarios, el
exterior del computador, y demas Utiles de su area de trabajo.

Solicitar servicios a encargado de manteniendo de equipo para que realice
mantenimiento preventivo a los equipos asignados al area.

Posteriormente se procedera a limpiar el piso con desinfectantes.

Fuente: la calidad y el modelo de las 9’s.
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Con el procedimiento establecido, cada empleado del area procedi6 a la

limpieza de su é&rea, esta jornada de limpieza ayuda a obtener un estdndar de la

forma como deben estar las instalaciones permanentemente.

2.2.3.4. Directrices para limpieza

Estas directrices han sido establecidas para mantener las condiciones

Optimas de limpieza en todas las areas de la empresa:

Tabla XVIII. Directrices para limpieza

i

Fecha

coriRes | Pagina 1 de 1

L DE GUATEMALA

Encargado a:

Integrar la limpieza de 15 a 20 minutos diarios en su area de trabajo.
Abolir la distincion entre encargado de limpieza y técnicos de mantenimiento, todos son
responsables por el aseo de su area, equipos y herramientas.

Buscar con la limpieza las fuentes de suciedad y contaminaciéon hasta eliminar las

causas primarias.

Mantener el area de trabajo en Gptimas condiciones de limpieza, sin residuos de basura
y suciedad.

El equipo utilizado por el trabajador, debe estar en 6ptimas condiciones de limpieza.
Mantener manos, cuerpo y uniforme o prendas de vestir personales limpios y
presentables todo el tiempo.

El mobiliario y maquinaria debe estar libre de suciedad.

Elaboré: trabajador Reviso: Jefe de area Autorizo: Jefa de Calidad

Fuente: la calidad y el modelo de las 9’s.

63




Tabla XIX.

Evaluacion de limpieza

N icoiiiis
i D GUATEMALA

No.

Aspectos a

evaluar

Nota

1-3

4-7

8-10

No existe
evidencia de

interés por la

Aunque existan

algunas areas

Todas las areas

limpieza del area ) limpias,
o i o con suciedad, se
Limpieza del area | de trabajo (piso, ) i pero se
1 _ _ ve el interés y
de trabajo. paredes, sucio, encuentran
deseo por )
basurero con o residuos de
. mantener limpia
basura de varios . basura.
. las areas.
dias y con gran
cantidad).
Limpieza del
equipo, No existe Aunque existen
) ) ) Todos los
MAQUINARIA evidencia de algunos equipos _ o
) ) equipos limpios,
(En este caso se | preocupacion por | con suciedad, se i
2 ) o o pero aln con
evaluara el que | lalimpieza de los | ve el interés por )
- ] algunos residuos
se utilice en el equipos (todo con | mantener la .
) o de suciedad.
puesto de suciedad y polvo.) | limpieza.
trabajo.)
No existe Aungue existan
evidencia de algunos muebles -
o . ) Todos los limpios,
Limpieza de preocupacion por | con suciedad se )
3 o o ] pero con residuos
mobiliario la limpieza del ve el interés por

mobiliario

utilizado.

mantenerlos

limpios.

de suciedad

Fuente: elaboracion propia. Excel 2010.
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Figura 19. Limpieza en &rea (limpiar)

Accion: Limpieza de area Responsable:

Lider: Limpieza

Colaboradores:

Fotografia antes de comenzar

., Fecha:
la accion

Fotografia de finalizacion Fecha:

Fuente: elaboracion propia. Excel2010.
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2.2.4. Control visual (Seiketsu)

La elaboracion de un plano 9'S, facilita el control visual de la empresa, la
ubicacion y posicion de las herramientas o areas de produccion son de
importancia, asi como el mobiliario, equipo, pasillos, archivadores, maquinaria
etc., en general se pretende la ubicacion de los elementos a ordenar en un area

determinada.

Tabla XX. Instructivo en control visual
Fecha
X Cnesinas | PAgina 1 de 1
m LICORERAS
UL DE GUATEMALA
Encargado a:

Establecer la diferencia entre la normalidad y anormalidad.
Llenar el formato de control visual.

En caso de anormalidad indicar las acciones correctoras.
Se debe contar con las medidas de las areas a trabajar.

Se desarrolla el plano por medio de un programa de computadora.

S T S

Se presenta al comité de calidad, el plano del area, el cual refleja la ubicacion.

Elaboro: trabajador Reviso: Jefe de area Autoriz6: Jefa de Calidad

Fuente: la calidad y el modelo de las 9’s.
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Tarjeta de color (control visual)

Este tipo de tarjeta permite marcar o denunciar que en el sitio de trabajo
existe algo innecesario y que se debe tomar una accién correctiva, en algunas
empresas utilizan colores verde para indicar que existe un problema de
contaminacion, azul si estd relacionado el elemento con materiales de
produccion, roja si se trata de elementos que no pertenecen al trabajo como
envases de comida, desechos de materiales de seguridad como guantes rotos,
papeles innecesarios, etc., en Japdn se utiliza frecuentemente la tarjeta roja

para mostrar o destacar el problema identificado.

Se decidié con el comité de mejoramiento la utilizacién de una tarjeta roja,
para destacar el problema, y con esto marcar o “denunciar”, que en el sitio de
trabajo existe algo innecesario como se define en las directrices del programa

de implementacion capitulo dos de este proyecto.

Se utiliz6 el formato elaborado con una etigueta roja de objetos
innecesarios, es necesario especificar que este tipo de tarjeta serd colocada a
los objetos en los que se necesita la decision y aprobacion de dos o mas
personas para retirar el objeto del area, por lo que debe consultarse con el
comité de mejoramiento, en esta ocasién no se encontraron elementos en los

cuales sea necesario la aplicaciéon de tarjeta de este tipo.

Los objetos considerados como desechos o basura en sus respectivos
recipientes seran retirados inmediatamente sin necesidad de la utilizacion de
tarjetas de color, Unicamente serd necesaria la inspeccion y adecuada

identificacion por parte del encargado del érea.
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Tabla

XXI.

Formato control visual

WD iconias
Fecha: L DE GUATEMALA

Area:

Nombre del Emisor:

No. de tarjeta:

CATEGORIA

Material De Desperdicio

Objetos Ajenos Al Area

Material De Desecho

Magquinaria

Basura General

Herramientas

Materia Prima y Suministros

Enseres de Limpieza

Nombre Del Insumo:

Cantidad:

RAZON POR LA QUE VA SER

RETIRADO

No Necesario

Defectuoso

Danado

Obsoleto

Desperdicio

Desecho

Otro

ACCION A TOMAR

Desechar

Transferir A qué area

Donar

Vender

Fecha de colocacion de tarjeta:

Fecha de Accion:

Responsable
del 4rea:

Miembro del comité
de Mejoramiento:

Fuente: la calidad y el modelo de las 9’s.
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Figura 20. Implementacion de formatos

Accion: Implementacion de Responsable:
formatos
Lider: Control Visual

Colaboradores:

Fotografia de finalizacién Fecha:

Fuente: elaboracion propia. Excel 2010.
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2.2.5. Disciplina (Shitsuke)

Esta S implica el convertir en habito el empleo y utilizacion de los métodos

establecidos y estandarizados en las “S’s” anteriores en el lugar de trabajo.

El cumplir este las anteriores S, requiere de la disciplina de cada empleado

por mantener lo alcanzado y mejorarlo, y con esto demostrar con hechos el

cumplimiento de la vision. Por lo que se procede a la creacion de un reglamento

para orientar el pensamiento de los empleados de la empresa, para que el

objetivo de convertir en hébito los métodos establecidos y estandarizados sea

una realidad.
Tabla XXII. Politicas para conservar la disciplina
Fecha
WD coiicg | Pa9ma 1 de 1
UL DE GUATEMALA
Encargado a:

Mantener el lugar de trabajo limpio.

Seguir y respetar las reglas, normas organizacionales y de estandares para conservar
el area de trabajo en excelentes condiciones.

Promover la comunicacion y el compartimiento de informacion entre los compafieros de
trabajo.

Fomentar las buenas relaciones humanas y el trabajo en equipo.

Realizar un control personal, constatando él habito de autodisciplina sobre el nivel de

cumplimiento de las normas establecidas.

Mejorar el respeto por usted mismo, y los demas, manteniendo en condiciones de

orden, limpieza, seguridad, las areas asignadas para tales fines.

La disciplina encamina a la empresa hacia la mejora continua.

Fuente: la calidad y el modelo de las 9’s.
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Tabla XXIII. Evaluacion de disciplina
W, /i PETRRETRY
GBI Aspectos a Nota
No. evaluar
1-3 4-7 8-10
Se interesa
o i constantemente
No existe interés ] -
. - En ocasiones se | por utilizar
Disciplina para el | para utilizar )
) interesa por provechosamente
1 uso del tiempo de | provechosamente )
) ) aprovechar el su tiempo de
trabajo su tiempo de . ) .
. tiempo de trabajo. | trabajo en
trabajo.
resolver
prioridades.
Existe algun Existe interés por
Cumplimiento de ] ) interés por el cumplimiento de
No evidencia o
las normas o cumplimiento de | estas normas,
] ningun interés por
2 establecidas. o estas normas, pero
el cumplimiento )
(Reglamento pero con ocasionalmente
) de estas normas. ) _ )
interno). frecuencia deja descuida
de cumplirlas. cumplimiento.
Existe interés por | Existe interés por
cumplir sus cumplir sus Existe
o responsabilidades | responsabilidades | constantemente
Cumplimiento de o o ) .
N y obligaciones, y obligaciones, interés por
3 responsabilidades

y obligaciones

pero con
frecuencia
descuida su

cumplimiento.

pero
ocasionalmente,
descuida su

cumplimiento.

cumplir
responsabilidades

obligaciones.

*La evaluacién se realizara con el jefe inmediato

Fuente: elaboracion propia. Excel 2010.
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2.2.6. Constancia (Shikari)

Preservar en los buenos habitos es aspirar a la justicia, en este sentido

practicar constantemente los buenos habitos es justo con uno mismo y lo que

provoca que otras personas tiendan a ser justos con uno, la constancia es

voluntad en accidon y no sucumbir ante las tentaciones de lo habitual y lo

mediocre, hoy se requieren de personas que no claudiquen en su hacer bien.

Una de las mejores formas es motivando al personal. Los pasos a seguir son:

Tabla XXIV. Instructivo para mantener la constancia

Fecha

e e s | PAgING 1
Mm’ LICORERAS
UL DE CGUATEMALA

de 1

Encargado a:

Mantener la buena imagen en el area.

a c v e

directa y activamente

Planifique y controle permanentemente su trabajo.

Haga de la limpieza, el orden y la puntualidad una constante en su vida.

Mantener la motivacién en el area logrando un mejor ambiente de trabajo.

Mantener el &nimo y participacion del personal del &rea en el proyecto, involucrdndolos

6. Fomentar en cada maquina el uso de la lista de verificacion de la etapa 1'S, para

mantener una disciplina de orden y limpieza después de realizar cada trabajo.

7. Seguir el reglamento 9's (Ver.pag.128)

Elaboré: trabajador Reviso: Jefe de area

Autorizo: Jefa de Calidad

Fuente: la calidad y el modelo de las 9’s.
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Figura 21. Eliminar casilleros (constancia)

Accién: Eliminar Casilleros Responsable:

Lider: Constancia

Colaboradores:

Fotografia antes de comenzar la

y Fecha:
accion

Fotografia de finalizacion Fecha:

Fuente: elaboracion propia. Excel 2010.
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2.2.7. Compromiso (Shitsukoku)

El proceso de mejoramiento debe iniciar desde los principales directivos y
progresa en la medida al grado de compromiso que éstos adquieran, es decir,
en el interés y acciones efectivas que se propongan por superarse y por ser

cada dia mejor.

El maximo responsable de la organizacién y su equipo directivo han de
desempefiar un papel activo en el proceso, especialmente en las primeras

experiencias de implantacion.

Esta accion significa ir hasta el final de las tareas, es cumplir
responsablemente con la obligaciébn contraida, sin voltear para atras, el
compromiso es el dltimo elemento de la trilogia que conduce a la armonia
(disciplina, constancia y compromiso), y es quien se alimenta del espiritu para

ejecutar las labores diarias con un entusiasmo y animo fulgurantes.

o Equilibrio entre accion y reaccion, que los entiendan la realidad de los

cambios recientes.

o Asociar a los empleados con la estrategia del éxito de la compainiia,
con la estrategia de equipos de trabajo, la propuesta de valor.

o Asegurense de que todos vean y escuchen con frecuencia a los
lideres.
Desarrollen lideres y preparenlos para ser comunicadores
efectivos.

o Incluir a los gerentes en los planes de comunicacién y hacerlos
responsables de una comunicacion efectiva.

o Capacitar en cuestiones fundamentales de comunicacion y cambio.
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o Ayudar a los empleados a atender y apreciar “9°s” en su totalidad,
incluyendo oportunidades de desarrollo, potencial de -carrera,

compensacion total.

o Generar confianza a través de una comunicacién honesta, directa y
personal.

o Responder de forma inmediata cuando sea necesario llegar a los
empleados.

o) Utilizar diferentes tipos de comunicacion para reforzar el aspecto

de cambio y comunicar.

Tabla XXV. Instructivo para generar compromiso
Fecha
e e s | PAgIna 1 de 1
h’? LICORERAS
L DE GUATEMALA
Encargado a:

Se debe llevar a cabo con disciplina aplicada de los dirigentes hacia sus subordinados.
Mantener un compromiso activo.

Promover la participacion de los implicados.

Dar seguimiento al programa.

Solicitar informacion periodica (mensualmente) al Comité de mejoramiento.

R T o

Las politicas empresariales deben imponerse con seriedad para que el empleado se

sienta con una gran responsabilidad de llevar a cabo su trabajo.

Elaboré: trabajador Reviso: Jefe de area Autorizo: Jefa de Calidad

Fuente: elaboracion propia. Excel 2010.
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Tabla XXVI. Evaluacion de compromiso
)] LICORERAS Aspectos a Nota
No. evaluar
1-3 4-7 8-10

Uso de equipo y
suplementos de

limpieza como,

No se preocupa
por darle buen

uso al equipo

Se preocupa por
darle buen uso al
equipo bajo su

responsabilidad,

Se preocupa
constantemente

por darle buen

1
lentes, redecilla, | bajo su pero en uso al equipo
botas industriales, | responsabilidad o | ocasiones, es bajo su
guantes. no lo utiliza. descuidado con responsabilidad.
éstos.
Existe interés por
No se preocupa o
Se preocupa por | cumplimiento de
Uso de las por el buen uso
) _ el buen uso de estas normas,
instalaciones y de las _ )
2 o ) ) las instalaciones pero
servicios instalaciones y o )
o y servicios ocasionalmente
generales. servicios )
generales. descuida
generales. o
cumplimiento.
Se preocupa por
No se preocupa
] el buen uso de
Uso racional del | por usar Se preocupa por . )
. _ las instalaciones
equipo, racionalmente el usar o
) ] ) y servicios
materiales equipo y racionalmente el
) o ) generales y en
de trabajo y de desperdicia equipo y los )
3 o ) ocasiones se le
servicios constantemente materiales y

(herramientas,
piezas de

maquinaria)

los materiales y
servicios que
utiliza en su

trabajo.

servicios, pero en
ocasiones no lo

hace.

observa
actividades que
contribuye a
evitar su deterioro

prematuro.

Fuente: elaboracion propia. Excel 2010.
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Figura 22. Limpieza constante (compromiso)

Accién: Limpieza constante Responsable:

Lider: Compromiso
Colaboradores:

Fotografia de finalizacién Fecha:

Fuente: elaboracion propia. Excel 2010.

2.2.8. Coordinacion (Seishoo)

Para lograr un ambiente de trabajo de calidad se requiere unidad de
propdsito y armonia.

A continuacion se establece la descripcion del procedimiento de auditoria

de la estrategia 9’s, delimitando responsable y actividades a realizar por los
mismos:
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Tabla XXVII.

Procedimiento de coordinacion

RESPONSABLE

ACTIVIDAD

FACILITADOR —
JEFE DE PROYECTO

De acuerdo al plan de Auditoria 9'S asigna al miembro del
equipo de implantaciones 9'S que tendra a su cargo la
auditoria 9'S para un de la empresa. Para ello determina las

fechas asignadas en el plan de Auditoria 9'S.

Gira instrucciones al miembro del equipo de implantaciones
9’'S designado para que prepare los documentos requeridos

para llevar a cabo la Auditoria 9'S.

Recibe las instrucciones del Facilitador — Jefe de Proyecto 9'S
— para llevar a cabo la Auditoria en determinada &rea o

departamento de la empresa.

Verifica el plan de Auditoria determinando el o las areas de la

empresa a Auditar y el tiempo de duracion de la misma.

AUDITOR 9'S S.

Es importante hacer notar que la Auditoria 9'S se lleva a cabo
sin previo aviso. Esto debido a que las personas del area de
trabajo que sera evaluada estarian sobre aviso lo cual les
permite efectuar la clasificacion, orden y limpieza del area de
trabajo con anticipacién y Unicamente por razones de
auditoria. Lo importante es que se convierta en un habito

diario y constante.

Se presenta ante el jefe del area de trabajo que debe ser

auditada en relacion a las 9'S.

AUDITOR 9'S

Comunica al Jefe del area de trabajo si la auditoria
corresponde a una S en particular o es el total de S’s. La
razéon es que la implantacion de las S se llevan a cabo
gradualmente iniciando con la primera S, Clasificacion (Seiri)

y asi sucesivamente hasta llegar a la evaluacion de las 9'S.
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Continuacion de tabla XXVII.

JEFE DEL AREA DE
TRABAJO

8. Indica al personal a su cargo que se llevara a cabo el proceso
de auditoria de las 9'S, solicitando la colaboracion del

personal a las consultas y requerimientos del Auditor.

AUDITOR 9’S

9. Procede la evaluacién, tanto del puesto como del area de
trabajo que corresponda a la Auditoria, tomando en cuenta si
es una de las S’s a evaluar o el total de las mismas de

acuerdo al plan de Auditoria.

10. Determinar el total de auditoria 9'S

11.Con los resultados obtenidos, procede a entregar la
documentacién procesada y el informe resumen al Facilitador

- Jefe de Proyecto 9'S.

FACILITADOR -
JEFE DE PROYECTO

12.Recibe el informe resumen y la documentacion procesada del
Auditor de 9'S.

13. Procede a la revision de la documentacion presentada. Emite

los comentarios que estime y oportunos.

14. Traslada el Informe resumen al Comité de Mejoramiento para

Su conocimiento.

COMITE DE
MEJORAMIENTO

15.Recibe el Informe resumen de los resultados de la Auditoria
9'S.

16.Procede a estudiar el Informe, emite los comentarios y
resoluciones que considere oportunos, los cuales son

trasladados al Facilitador y su equipo de trabajo.

17.Comunica a la Gerencia General los resultados.

Fuente: elaboracion propia. Word 2010.
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2.2.9. Estandarizacion (Seido)

Para no perderse es necesario poner sefiales, ello significa en el lenguaje
empresarial un final por medio de normas y procedimientos con la finalidad de

no dispersar los esfuerzos individuales y de generar calidad.

Para implementar estos nueve principios, es necesario planear siempre
considerando a la gente, desarrollar las acciones pertinentes, checar paso a
paso las actividades comprendidas y comprometerse con el mejoramiento

continuo.

Se sabe que implementar estas acciones representa un camino arduo y
largo, pero también se comprende que aquellos con los cuales se compite dia a
dia lo consideran como algo normal, como una mera forma de sobrevivencia y
aceptacion de lo que esta por venir, evitar la localizacion y busqueda mental de

modo que nos lleve solo unos cuantos segundos.

La idea de disminuir a cero el tiempo de localizacion y blusqueda de cada

objeto.
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Tabla XXVIII.

Instructivo de estandarizacién

Fecha

e s s | PAgINGa
! LICORERAS

de 1

UL DE GUATEMALA

Encargado a:

o gk wnN e

colores).

Clasificar todos los recursos que necesito.

Pintar la silueta en el lugar donde se almacena.

Control visual para puntos de re-orden.

Asignar un lugar para cada objeto de acuerdo a un orden légico y de facil acceso.

Tiempo en ver que hay dentro de un gabinete es tiempo perdido, utilizar control visual.

Etiquetar los objetos y el lugar en que se almacenan (letra grande, pocas palabras,

Elaboré: trabajador

Reviso: Jefe de area

Autoriz6: Jefa de Calidad

Fuente: la calidad y el modelo de las 9’s.

2.2.10. Procesos innecesarios

Cuando se mantienen en lugares apropiados e identificados los elementos

como herramientas, extintores, basura, toallas, libretas, reglas, llaves etc.

Cuando el entorno de trabajo esta desorganizado y sin limpieza se pierde

la eficiencia y la moral en el trabajo se reduce.

Es por esto que cobra importancia la aplicacién de la estrategia de las 9’s.

No se trata de una moda, un nuevo modelo de direccibn o un proceso de

implantacion de algo japonés que simplemente, es un principio basico de

mejorar la vida y hacer del sitio de trabajo un lugar donde valga la pena vivir

81




plenamente, y si con todo esto ademds, se obtiene una mejora en la

productividad y la de la empresa.

Frecuentemente, se dispone o se llena de elementos, herramientas, cajas
con productos, carros, Utiles y elementos personales y cuesta trabajo pensar en
la posibilidad de realizar el trabajo sin estos elementos, se busca tener
alrededor elementos o componentes pensando que haran falta para el proximo
trabajo, con este pensamiento se crearan verdaderas existencias en proceso
gue molestan, quitan espacio y estorban, estos elementos perjudican el control
visual del trabajo, impiden la circulacion por las areas de trabajo, induce a
cometer errores en el manejo de documentacion, materiales o materias primas,

y en numerosas oportunidades pueden generar accidentes en el trabajo.

Desalojar fisicamente del area de trabajo todo aquello que ya no sirve o
esta deteriorado, esto quiere decir depositarlo a la basura o llevarlo a un area de
reciclado si este lo permite, en este punto es necesario contar con la
autorizacion del jefe inmediato y firma del encargado de area para evitar
posibles contradicciones de que hacer o no hacer con el desecho.

El procedimiento de depurar todos los elementos que no sirven dentro del

area es el siguiente.
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Tabla XXIX. Procedimiento innecesario (estandarizacion)

Fecha

Pagina 1 de 1

NIl LicORERAS
UL DE GUATEMALA

Encargado a:

1. Finalizado el inventario del area, se tiene evidencia fisica de los articulos en el
formato general de inventarios. Se procede a introducir los articulos que no sirven,
dentro de bolsas.

Una vez puestas en las bolsas se proceden a ubicarlas en el recipiente de basura.
Se debe tener mucho cuidado en seleccionar los articulos que sean téxicos, o que
estén oxidados o que contengan elementos cortantes.

4. Una vez introducido los articulos en la basura se proceden a firmar sellar la hoja de
inventarios.

5. El jefe de cada area debe estar presente, sin excusas o0 retrasos, para poder
evidencia lo concerniente al area.

6. En caso de no contar con la presencia del jefe del area, este no podra delegar
derechos a personas, para tomar decisiones con respecto al area.

7. Se tiene como maximo dos semanas después de ejecutada la depuracion,

mantener la basura en las areas correspondientes, dentro del lugar indicado.

Elaboré: trabajador Reviso: Jefe de area Autorizo: Jefa de Calidad

Fuente: la calidad y el modelo de las 9’s.
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2.2.11. Exceso de movimientos

En linea de envasado 3 se encuentran varias maquinas fuera de servicio
las cuales agregan movimientos extras que no contribuyen a que la produccion
sea exitosa, las herramientas sin organizar provocan tiempos muertos que no
contribuyen a la produccién ya que no se encuentran a la mano, se logré
observar que las herramientas de trabajo se encuentran distribuidas de una
manera inadecuada esto produce que los trabajadores del area aumenten los

tiempos muertos.

Tabla XXX. Formato de eliminacion de herramientas y maquinas

(estandarizacion)

m HCURIMS | Area o seccion: Fecha:
o ) ¢Como y )
Maquinaria/ herramienta o ¢ Quién? ¢, Cuando?
eliminarlos?
. . . . Autoriz6: Jefa de
Elaboré: trabajador Reviso: Jefe de area Calidad

Fuente: elaboracion propia. Excel 2010.
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2.2.12. Transportadores innecesarios

El transporte es la parte esencial de las operaciones, pero el movimiento
de materiales o productos no agrega valor, lo que es aun peor, con frecuencia
ocurren dafos durante el transporte, lo cual se observa en la figura 24 en donde

se encuentra un transportador sin utilizacion que no contribuye con la

produccion.
Figura 23. Eliminacién de transportador (estandarizacion)
Accién: Eliminacién de Responsable:
transportador
Lider: Estandarizar

Colaboradores:

Fotografia antes de

comenzar la acciéon

Fuente: elaboracion propia. Excel 2010.
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2.2.13. Formularios béasicos de auditoria

La auditoria del programa de 9’s es una actividad basica para establecer la
aplicaciéon de las 9’s en los puestos de trabajo, es mediante las evidencias que
se presenta los resultados de la auditoria, siendo éstas las que demuestran con
propiedad el grado de aplicacién de las 9’s y los resultados positivos o negativos
gue se han obtenido, recordar que los resultados negativos, son oportunidades

de mejora.

La persona designada y con conocimiento de la metodologia de 9’s (jefe
de calidad), tiene a su cargo la auditoria para lo cual visita el 4rea designada
para establecer el grado de aplicacion del programa 9’S, cémo lo estan llevando
a cabo, estableciendo si estd de acuerdo a lo que establece el programa de

implementacion de 9's.

El auditor debe preparase apropiadamente, establecer cuél de las s debe
evaluar en la o las areas designadas, se dirige al jefe de la unidad objeto de la
auditoria para indicar el trabajo que realizara, para el trabajo de campo utiliza
los formularios expuestos en las siguientes paginas, mediante el procedimiento
descrito en esta guia, una vez terminada la evaluacion, el auditor informa y

explica sus hallazgos y conclusiones al facilitador o jefe de proyecto.

Subsecuentemente, un reporte sera redactado y enviado al Comité de

Mejoramiento de la empresa.

Se establecen los siguientes formularios como elementos de registro y

constancia de auditoria.
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Tabla XXXI. Reporte de fallas

INDUSTRIAS

LICORERAS
DE GUATEVIALA

AREA DE MANUFACTURA:

Proceso:

Fecha:

Linea Maquina
Hora Inicio Producto
Capacidad
Hora Fin
Hora Descripcién de la falla Tiempo perdido

(minutos)

Reportado por

Fuente: elaboracion propia. Excel 2010.
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Este formato se utilizara para tener un control de la limpieza que se realiza

en el area.
Tabla XXXII. Programa de limpieza
PROGRAMA DE LIMPIEZA
Actividad a No. de No. de
) Responsable Fechas Semana
realizar dia mes
Equipos/Maquinas
L Programado
Ejecutado
5 Programado
Ejecutado
3 Programado
Ejecutado
Instalaciones aéreas
L Programado
Ejecutado
) Programado
Ejecutado
3 Programado
Ejecutado
Supervisado por (f):

Fuente: elaboracion propia. Excel 2010.
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2.2.13.1. Formato de auditoria

Realizado todo lo anterior, es bueno ejecutar una auditoria, con el
propésito que sea sistematica e independiente. Es decir, el auditor debe
conocer y aplicar los principios y lineamientos del programa 9’s en lo que se
refiere a independiente, significa que debe ser alguien ajeno al puesto o area

gue se va a examinatr.

Se ha propuesto a la jefa de aseguramiento de calidad, el disefio de la
hoja de chequeo, que llenara cada encargado de cada maquina o grupo, dicha
hoja de chequeo es la manera mas préctica, sencilla y eficaz, siendo la Unica,
acorde a sus necesidades, para poder obtener resultados estadisticos que den
datos histéricos por escrito en la linea, y que de alguna manera sirva al comité
para visualizar y tomar las decisiones al evaluar las metas que se impongan

cada afio, a continuacion, se presenta la hoja de chequeo.
Las auditorias deben llevarse a cabo mediante un procedimiento que

norme esta practica, a continuacién se describe el procedimiento sugerido para

llevar a cabo la auditoria para verificar la aplicacion de las 9’s en la empresa.
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Tabla XXXIII.

Formato de auditoria 9’s

EVALUACION DE LAS CONDICIONES DE RESULTADOS DEL AREA 9’S

Fecha: Linea o area: Operacion: Consultor: Auditores: Ptos.
evaluacion:
o 7 Insuficiente | Aceptable | Bueno | Excelente
Elemento Descripcion deficiente Notas
1 2pt 3pt 4pt 5pt
pt
Sin rastro de aceite
y/o grasa
Limpios
Sin objetos inutiles
Estado de la pintura
P Colocacion y estado
Maquinas y

equipamientos

de las protecciones

Seguridad de las
maniobras de
urgencia

Colocacién de las
tuercas

Indicadores en el
objetivo

Stocks /
Materias

Guardados de forma
segura

Guardados en los
racks, cajones y
lugares designados

Cantidades mini-
max.

Fechados

Identificados

Utiles

Engrasado/lubricado
de forma adecuada

Identificados con
I6gica

Guardados de
manera ordenada

Listos para ser
utilizados

Fuente: la calidad y el modelo de las 9’s.
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Continuacion de la tabla XXXIII.

Elemento

Descripcién

Muy
deficiente
1pt

Insuficiente
2pt

Aceptable
3pt

Bueno
4pt

Excelente
5pt

Notas

Andenes
limpios bien
iluminados, y
libres de
materiales
indtiles

Canalizacién

Identificacién
de la
naturaleza de
los flujos

Sentido de
los f lujos
determinado

Terrenos

Ordenados y
sin
contenedores
ni maquinas
viejas

Reglas de
trabajo

Puestas al
dia

Modificadas
regularmente

Los puntos-
clave estan
marcados

Claras
(ilustradas
con fotos,
dibujos,
pictogramas,
etc.)

La
presentacion
es estandar

Utilizadas por
el jefe de
equipo para
practicar el
management
mediante la
observacion

Total

Fuente: la calidad y el modelo de las 9’s.
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Tabla XXXIV. Matriz de impacto esfuerzo
Impacto
Fuerzas Actividad (etlen Esfuerzo | Esfuerzo | Esfuerzo Inte_‘r,ven
- . agregado . cion
Restrictivas Sugerida costo Tiempo Humano :
ala Directa
empresa)
Subsistema: (HS) Humano-Social; (A) Administrativo; (T) Tecnoldgico
Se observo
poco orden y Capacitacién en
limpieza en b o Alto Bajo Medio Medio Si
. metodologia 9’s
linea de
produccion
(HS). Las Limoi
cosas no -Impieza
estan perlodlca en _eI
acomodadas area de trabajo . . . .
de tal forma a) Zsei;sr?:;a Medio Medio Bajo Bajo No
que facilite su . . . .
acceso/localiz b) Cada uno Medio Bajo Medio Medio No
acion. (T)
Involucramient
o del area de
mantenimiento
en responder | Designhacion de
las personal directo Medio Medio Bajo Alto Si
necesidades para lalinea 3
de la linea de
produccion
(HS)
Insatisfaccién .
Analizar sueldos
del personal -
en sus estabilizando
necesidades por categorias Medio Medio Alto Medio No
. premiando el
basicas esfuerzo
(sueldo etc.)
Documentar
Estandarizacién| procedimientos
de procesos | de cada proceso Medio Bajo Alto Alto No

clave (T)

(secuencia de
actividades; de
cada maquina)

Fuente: la calidad y el modelo de las 9’s.
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Continuacion de la tabla XXXIV.

Impacto Inter
Fuerzas Actividad el Esfuerzo | Esfuerzo | Esfuerzo | V"¢
L : agregado . on
Restrictivas Sugerida costo Tiempo Humano ;
ala Direc
empresa) ta
Desperdicios
sin control. (A) Registro de
Comunicacién | informacion en
Verbal. (A) cada etapa del
Falta de proceso Alto Bajo Medio Alto Si
control/ (seguimiento a
Documentacid | control y analisis
n de los de informacion)
procesos. (A)
Falta de Analizar/
claridad en proponer Baio/
prioridades (A) método para Alto 10 Alto Alto No
Medio
y falta de programar la
materiales produccion
Establecer
claramente las
Falta de caracteristicas,
claridad en el | responsabilidad Alto Bajo Medio Alto S
alcance de es, alcances,
funciones (A) limitaciones de
cada funcion de
mando
Distribucién de _Reduqr
. distancias
areas o
. fisicas entre
inadecuada areas operativas
madquinaria P Medio Medio Largo Medio No
f (mejora la
uera de e
. X comunicacion
funcionamient
o (T) entre
departamentos)
Estandarizacio Establecer listas
n de procesos fieacis
clave (T) de veri icacion _ . .
en las areas Alto Bajo Medio Alto Si
Control
i clave del
documentacio
proceso
n de procesos
Falta de Curso de
mantenimiento mantenimiento Medio Bajo Medio Alto No
. productivo total
preventivo.
Equipo fuera Mandar arreglar _ _ _
- equipos fuera Medio Alto Medio Bajo No
de servicio (T) L
de servicio

Fuente: la calidad y el modelo de las 9’s.
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La nota se obtiene

Figura 24.

Matriz de mejoras

Situacion actual:Después de la implementacion:

Poco de orden en \

herramientas de trabajo.
Las cosas no estan
acomodadas, de tal forma
gue se facilite su
ubicacion.

Conciencia operacional.
Tiempos muertos.
Maquinaria inservible en
el area.

Cajas con desperdicio.
No se cuenta con
procesos estandar en
cierta maquinaria

/

Optimizacion Espaci(h

Tomar acciones
correctivas
inmediatas.

Minimizar errores.
Menos tiempo perdido
en busca de lo
necesario.

Evitar accidentes
Mayor compromiso del
personal

Mejor control de
herramientas

Mayor productividad
del personal

/

Fuente: la calidad y el modelo de las 9’s.
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3. FASE DE INVESTIGACION SISTEMA DE PRODUCCION
MAS LIMPIA SOBRE METODOLOGIA 9'S APLICADA EN
EL AREA DE LINEA DE ENVASADO 3

3.1. Principios de la Produccion mas Limpia

La Produccion mas Limpia puede aplicarse a cualquier proceso, producto
0 servicios, y contempla desde simples cambios en los procedimientos
operacionales de facil e inmediata ejecucion, hasta cambios mayores, que
impliquen la sustitucion de materias primas, insumos o lineas de produccion por

otras mas eficientes.

3.1.1. Introduccién

Hasta hace pocos afios atrds, los esfuerzos para enfrentar la
contaminacion generada por las industrias se concentraron en el tratamiento de
residuos al final del proceso, lo que ha conducido a que la atencién haya estado
centrada en cémo eliminar los residuos, una vez que éstos han sido
generados, los métodos de tratamiento al final del proceso, requieren de la
instalacion de sistemas de tratamiento basados, ya sea, en tecnologias de

punta o en tecnologias tradicionales.

Las tecnologias de punta por lo general, emplean espacios reducidos,
pero son de alto costo tanto en su adquisicion, como en su operacion, las
tecnologias tradicionales, tales como lagunas anaerdbicas o lagunas de
oxidacion, si bien son de menor costo, requieren de espacios considerables, en

particular las empresas ubicadas en areas urbanas, por falta de espacio, se ven
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obligadas a considerar la adquisicion de tecnologia de punta para el tratamiento

final de sus residuos.

Los métodos de tratamiento al final del proceso, en general, dan buenos
resultados. Sin embargo, su alto costo constituye una seria restriccion al

mejoramiento continuo de la competitividad de las empresas.

La ventaja de aplicar practicas de Produccién mas Limpias (PmL) surge en
forma natural ya que promueve el uso eficiente de materias primas, agua y
energia, entre otros insumos, a fin de eliminar o reducir, en las fuentes de origen,
la cantidad de residuos no deseados que se generan durante los procesos de
produccion, de esta manera, ademas de reducir los costos unitarios de
produccion, se reducen los requerimientos para el tratamiento final de desechos
y por ende se reduce el costo de adquisicion de la planta de tratamiento y el de

las operaciones asociadas al mismo.

Por lo tanto, una conclusion logica de lo expuesto en el parrafo
anterior, es que la opcion de introducir practicas de PmL debe ser

considerada antes de abordar soluciones de tratamiento al final del proceso.

Esta conclusion esta respaldada por experiencias a nivel mundial, las que
han demostrado que, tanto a corto como a largo plazo, las practicas de PmL
son mas efectivas desde un punto de vista econédmico, y mas sensatas desde
un punto de vista ambiental, que los métodos tradicionales de disposicion o

tratamientos al final del proceso.

Las técnicas de PmL pueden aplicarse a cualquier proceso de

manufactura, y abarcan desde cambios operacionales relativamente faciles de
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ejecutar, hasta cambios mas extensos, como la sustitucién de insumos o el uso

de tecnologias mas limpias y eficientes.

3.2. Produccion mas Limpia sobre metodologia 9’s en planta

embotelladora linea 3

En cuanto a los productos, la estrategia tiene por objeto reducir todos los
impactos durante el ciclo de vida del producto, desde la extracciéon de las
materias primas hasta el residuo final; promoviendo disefios amigables acordes

a las necesidades de los futuros mercados.

3.2.1. Propdsito del plan Produccién mas Limpia

Mejorar la productividad y la rentabilidad: los cambios a efectuarse en la
produccion con llevan a un aumento en la rentabilidad, debido a un mejor
aprovechamiento de los recursos y a una mayor eficiencia en los procesos,

entre otros.

Mejorar el desempefio ambiental: un mejor uso de los recursos reducir la
generacion de desechos, los cuales pueden, en algunos casos, reciclarse,
reutilizase o recuperarse. Consiguientemente, se reducen los costos y se
simplifican las técnicas requeridas para el tratamiento al final del proceso y

para la disposicion final de los desechos.

Mejoras en la imagen: por ser amigables con el medio ambiente.

Mejoras en el entorno laboral: contribuye a la seguridad industrial,

higiene, relaciones laborales, motivacion, etc.
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Adelantarse a gestiones futuras inevitables: a corto o mediano plazo, las
empresas deberan adecuarse a la reglamentacion ambiental. Ante esta
realidad, es preferible ser parte de la gestion del cambio antes de que éste
venga impuesto tanto por reglamentacion como por las exigencias del mercado,
tomando en cuenta que los recursos son limitados y, en el largo plazo, las
empresas no tendran derecho a derrochar recursos, que a otros les puede

faltar, aunque paguen por ellos.

3.2.2. Objetivos del plan

La proteccion y conservacion del medio ambiente y los recursos naturales,
regulando las acciones del hombre con relacion a la naturaleza y promoviendo
el desarrollo sostenible con la finalidad de mejorar la calidad de vida de la

poblacion.

Especificos:

o Constituirse en un instrumento técnico y practico para facilitar la
introduccién de las practicas de PmL.

o Desarrollar las opciones de PmL.

Observar, con el detenimiento necesario, el funcionamiento de la
operacion, para entender el mecanismo operativo de las maquinas asociadas a
dicha operacién y las responsabilidades de los trabajadores. Entrevistarse con
éstos para aclarar dudas y obtener informacion sobre formas de operar y otros

aspectos especificos.
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3.2.3. Bases para la Produccién més Limpia

Para poner en practica la Produccion mas Limpia (PmL), se debe considerar

las siguientes bases:

o Buenas practicas operativas:

O

Segregar los flujos de residuos, a fin de facilitar su reciclaje,
rehusd, recuperacibn o en ultimo caso, cuando no hay mas
alternativa, su tratamiento final como desechos; mejorar las

operaciones y el mantenimiento de los equipos;

Mejorar el orden y las operaciones de limpieza, mantener

controles de inventarios, y de balances de masa y energia;

Prevenir derrames y fugas; y realizar otras practicas de
reduccion de residuos y de uso eficiente de energia, que no
impliguen cambios significativos en los procesos o en los

equipos.

Circuito cerrado de reciclaje: retorno de los residuos

directamente al proceso de produccién en calidad de insumo.

Sustitucion de insumos: remplazar una materia utilizada en un
proceso por otra materia que genere menor cantidad de

residuos, y que su uso sea no peligroso o menos peligroso.
Modificacion de procesos: a) redisefiar los procesos; mejorar los
controles de las operaciones; b) efectuar modificaciones en los

equipos o cambios tecnoldgicos que permitan reducir la generacién
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de residuos.

o Reformulacion del producto: sustituir un producto final por otro
de caracteristicas similares, que requiera de insumos no
peligrosos 0 menos peligrosos en los procesos de produccion; o
cuyo uso o disposicion final sea mas benigno para el medio

ambiente y para la salud.

o Las tres R’s: reciclar, rehusar, recuperar residuos, a fin de

minimizar los desechos.

3.3. Formacién de modelos de Produccion mas Limpia

La prevencion es igualmente importante, especialmente en aquellos casos
en que se conoce el dafio que puede causar un producto o proceso. El principio
preventivo indica la busqueda adelantada de cambios en la cadena de
produccién y consumo. La naturaleza preventiva de la Produccién mas Limpia,
exige que la nueva solucion reconsidere el disefio del producto, la demanda del
consumidor, los patrones de consumo de materiales, y ciertamente la base

material completa de su actividad econémica.

3.3.1. Estrategias de Produccion mas Limpia

Ahora se hace mencidbn de las estrategias ambientales, (que no
pertenecen al enfoque de Produccién mas Limpia), y que en la actualidad casi
no se practican. Todas estas estrategias fueron pasos que se fueron dando para
conseguir mejoras y que dieron lugar a un nuevo adelanto que se conoce hoy

por hoy como la Produccion mas Limpia.
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En industrias Licoreras las estrategias de produccion mas limpia tienen sus
bases en los principios precaucion, prevencion, e integracién ya que los tres
principios en conjunto conducen a una sola premisa, reutilizacion de los
recursos e insumos para producir, minimizando asi la contaminacion al

ambiente, lo cual conduce a: mayor productividad = mayor rentabilidad.

3.3.1.1. Ambientales positivas

Esta estrategia ambiental se practicaba por muchos afios en Europa
dentro de la sociedad preindustrial, que mas tarde adoptaron las industrias y
esta estrategia consiste en diluir y dispersar, es decir: disminuir la concentracion
de algun desecho afiadiendo disolvente, en muchos casos es el agua, en donde
se consideraba la asimilacion del ambiente natural con dicha técnica; pasando a

ser mas tarde una practica obsoleta.

3.3.1.2. Ambientales reactivas

Esta estrategia es también conocida como solucion de final del tubo; que
consiste en la instalacion de unidades de purificaciéon al final de las tuberias de
emision de varios procesos de produccion, aunque efectivos hasta cierto punto

los métodos de extremo del tubo no son la mejor solucion.

3.3.1.3. Ambientales proactivas

Dentro de esta estrategia ambiental se cuenta con las siguientes
herramientas: sistemas de gestion ambiental, eco disefio, ciclo de vida,
evaluacion del desempefio ambiental, difusion de resultados ambientales,

manejo de la cadena verde, produccién mas limpia.
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Sistema de gestiobn ambiental: acercamiento sistematico para administrar
los aspectos y oportunidades ambientales de una empresa, que esté integrado

con el negocio y las operaciones.

Eco disefio: metodologia para el desarrollo de productos, la cual previene
los impactos ambientales y hace mejoramiento en el ciclo de vida del producto

desde el proceso de disefio.

Ciclo de vida: proceso para evaluar los impactos asociados con los
productos, procesos o actividades mediante la identificacién, cuantificacion de la
energia, materiales usados, desperdicios expulsados al ambiente, identificacion

y evaluacion de las oportunidades que afectan las mejoras ambientales.

3.3.2. Clasificaciéon de recursos

En particular, se debe concienciar y capacitar al personal sobre la
importancia de conservar el recurso agua y, por ende, de la necesidad de hacer
un uso racional del mismo. Debe existir el convencimiento de que el agua es un
insumo importante y valioso, que tiene un costo que afecta la rentabilidad de la
empresa, y que la mayor parte del agua utilizada en el predio se convierte en
agua residual, que debe ser tratada, también a costo de la empresa. La
gerencia debe estar involucrada en el programa de ahorro de agua. Sin apoyo
de los mas altos niveles de la empresa, un programa de esta naturaleza no dara

buenos resultados.

Manejo de la cadena verde: involucramiento de los proveedores y clientes

dentro del mejoramiento del desempefio ambiental.
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3.3.3. Calidad del agua

La calidad del agua que se consume en planta. La composicion del agua,
asi como las variaciones frecuentes de ésta, pueden perjudicar las operaciones
normales de la maquinaria, la calidad del producto o la salud de los
trabajadores y del cliente. Por esas razones, se deben tomar sus precauciones
para evitar problemas, mediante controles periddicos de los principales

parametros.

El control puede lograrse a través de un programa de monitoreo de la
calidad del agua, que puede ser diario, estacional (época seca, época de lluvias)

o anual, dependiendo de los riesgos que implique la procedencia del agua.

3.4. Medidas generales de Produccién méas Limpia

En el presente trabajo se dan a conocer diferentes medidas que se han
identificado e implementado en la empresa racionalizando el uso del agua y

cumpliendo con la produccion.

3.4.1. Programa general para el ahorro de agua

Parte de la propuesta a considerar es el uso adecuado del agua. Las
malas practicas de uso del agua tienen efectos importantes sobre el medio

ambiente y la economia de las empresas.

En algunos lugares, se ha encontrado que solo el 40 por ciento del agua
consumida es usada en los procesos de produccion; el restante 60 por ciento es
desperdiciado por fugas, derrames, lavados ineficientes (procesos de lavado en
maquinarias) el uso de mangueras como escoba, y grifos no cerrados por

descuido.
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La reduccion en el consumo de agua permite manejar menores volumenes
de agua en las descargas y en su tratamiento, por lo que, ademas del ahorro en

los costos de suministro de agua, origina:

o La reduccién de costos de tratamiento y disposicion de los efluentes.

o La disminucion de la inversion por la reduccién del tamafio de la planta,
en caso de que se requiera instalarla o el aumento de su eficiencia, si ya

existe.

3.4.2. Uso razonable del agua

El agua es una de las sustancias mas abundantes en la Tierra. Solo lo que
se halla contenidas en los océanos y mares cubre las tres cuartas partes de la
superficie terrestre, a ésta enorme masa liquida hay que sumar, ademas, las
aguas subterraneas y la de los rios y los lagos. El agua junto con el aire es un

elemento sin el cual no seria posible la vida.

En Guatemala, la situacion de los recursos naturales y el medio ambiente
ha alcanzado niveles criticos de deterioro que inciden directamente en la calidad
de vida de los habitantes y ecosistemas del pais, obligando a tomar acciones

inmediatas y asi garantizar un ambiente propicio para el futuro.

La proteccion y mejoramiento del medio ambiente es fundamental para el
desarrollo social y econémico de una industria o un pais, por esto se desarrollan
métodos dentro de las empresas para minimizar el impacto en el medio

ambiente.
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A continuacion se presenta el articulo general de ley aplicable (decreto
namero 68-86 del Congreso de la Republica), en el uso eficiente de los recursos

en el medio ambiente.

Articulo 1. - El Estado, las municipalidades y los habitantes del territorio
nacional, proporcionaran el desarrollo social, econémico, cientifico y tecnologico
gue prevengan la contaminacién del medio ambiente y mantengan el equilibrio
ecologico. Por lo tanto, la utilizacion y el aprovechamiento de la fauna, de la

flora, suelo, subsuelo y el agua, deberan utilizarse racionalmente.

La empresa cuenta con una planta para purificacion del agua que consta

del siguiente equipo:

o Sistema hidroneumatico
o Filtro de sedimentos

o Filtro de carbon activado
o Suavizador

o Filtros pulidores

Concientizar a las personas para que hagan un buen uso del agua.

3.4.3. Medidas generales para optimizacion del agua

Algunas medidas que pueden ser incluidas en el programa de ahorro de
agua, en Industrias Licoreras son: La capacitacion de los empleados debe estar

dirigida a introducir practicas de uso eficiente del agua, tales como:

o El uso de cepillos y raspadores de goma, para todas las operaciones de
limpieza de pisos, en lugar del chorro de agua de una manguera, que solo

debe usarse para el lavado final.
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o La dosificacion correcta del volumen de agua requerido en las

operaciones de produccion y en los lavados de pieles.

o Instalar medidores de agua.

Se requiere instalar medidores de agua en aquellas secciones de la planta
donde se consume gran cantidad de agua. Para seleccionar el tipo de medidor,
debe tenerse en cuenta que un caudalimetro (algunas veces mal llamado
flujbmetro) mide el volumen de agua que pasa por el conducto por unidad de
tiempo; mientras que un medidor de agua registra el volumen total de agua
consumido, a continuacion se describen métodos alternativos, para medir el

volumen de agua:

o Mediante un tanque de dosificacién, graduado.

El agua se envia a un tanque elevado, con una capacidad de 1 6 2 metros
cubicos. El tanque debe poseer una graduacién del volumen. Se llena el
tanque elevado hasta el nivel requerido y se envia luego el volumen de agua

requerido, por gravedad, desde el tanque de dosificacion hacia las lineas.

o Mediante medicion del caudal y tiempo de llenado.

La medicion del caudal de agua puede efectuarse manualmente, usando un
recipiente aforado y un cronémetro. Este método consiste en medir el tiempo
que tarda en llenarse un recipiente de volumen conocido. El caudal se calcula
dividiendo el volumen del recipiente entre el tiempo medido. Conocido el
caudal, el volumen de agua se calcula multiplicando el caudal por el tiempo

de llenado.
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o Desarrollar un programa de monitoreo del uso de agua.

Explicar al personal la forma de calcular los voliumenes adecuados de
agua que se necesitan en cada operacion y las formas de verificar que la

dosificacion de agua sea la correcta.

Cada unidad o éarea de trabajo, debe asumir responsabilidad directa y
rendir cuentas por el volumen de agua consumido en sus operaciones. Debe
registrarse el consumo de agua en la planta (metros cubicos al dia), en cada
una de sus diferentes areas de produccion y, si es posible, en cada una de sus
operaciones. Asimismo, se debe calcular, al final de cada mes, los consumos
especificos de agua (en metros cubicos/unidad de produccion o materia prima)
y compararlos con los indices de consumos especificos establecidos por la
empresa. Evaluar los logros alcanzados por el programa de ahorro de agua, es

importante recordar que lo que no se mide, no se puede controlar.

o Realizar balances de agua.

Los balances de agua se realizan para evaluar la distribucién del
consumo de agua en varias operaciones y secciones de la planta; para
comparar el consumo tedrico de la produccion con el consumo actual,
obtenido con datos de los medidores de agua; para identificar fugas o pérdidas

de agua; para encontrar oportunidades de ahorro del consumo de agua.

o Identificar y reparar o evitar pérdidas de agua por fugas o rebalses.
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Normalmente, las fugas ocurren en tuberias, mangueras, valvulas,
grifos, inodoros, tanques de almacenamiento y otros. Las actividades
mencionadas deben realizarse en todas las areas de la planta, incluyendo el
sistema de abastecimiento de agua de la planta, areas de produccién, bafios,

comedores, oficinas, etc.

Asimismo, se debe identificar la presencia de fugas y pérdidas. Una
vez por semana o0 por mes, la empresa deberia leer el medidor principal de
agua al final del dia de trabajo, y luego a primera hora de la mafiana siguiente, a
fin de calcular el volumen de agua consumida durante la noche. El volumen de
agua consumido por una planta mientras ésta no estd en funcionamiento, es
generalmente igual al volumen de agua desperdiciada por fugas, rebalses o

usos de agua ajenos a la produccion.
o Captar agua de lluvia.

Aprovechar el agua de lluvia captandola y almacenandola. Para evaluar la
factibilidad de esta medida.

o Instalar equipos ahorradores de agua en toda la planta.

Por ejemplo, griferia de cierre temporizado, pistola de cierre automatico
para mangueras, valvulas reguladoras de presion, valvulas con flotadores de

cierre para tanques de almacenamiento de agua, duchas de bajo caudal, etc.

Dispositivo de ahorro de agua usado en inodoros, la bolsa llena de agua se
introduce en el tanque de agua vy, el volumen que ocupa, permite reducir el
volumen de agua que se necesita en el inodoro, esta bolsa también puede

sustituirse por una botella de refresco, la idea es ocupar un volumen muerto.
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Figura 25. Reductores de volumen

Reductor de volumen tipo Reductor de volumen : Reductor de volumen lleno
holsa (sin agua) (lleno de agua) de agua colocado en el
tanque del inodoro

Fuente: guia técnica de Produccion mas Limpia.

Tipos de ahorradores de agua para grifos (basados en la inyeccién de aire
al flujo de agua), por lo que se denominan aeradores, estos accesorios suelen
venderse solos o junto con los grifos y existen para la venta en el mercado

guatemalteco.

Figura 26. Reductores de agua

u)

Flujoaerado, producido Flujo en spray. producido

Aeradorestandar (Neoperl,

Aeradorenspray dual

wasaw Neaned cam) unaerador porunaerador (AM Conservation Group,
%QMI.NEODEN. (Neoperl, www amcaonsenvationaroun
wyw Neoper] com! wyw Neoperl com). coms

Fuente: guia técnica de Produccion més Limpia.
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3.4.4. Buenas practicas operativas

Algunas de las medidas importantes relacionadas con buenas practicas

operativas son:

Establecer un programa de mantenimiento preventivo de la maquinaria,
asi como de las tuberias, valvulas, canaletas, etc., para contribuir a
mejorar la calidad del producto y minimizar sus pérdidas y la de los
iNsumos.

Establecer un control de inventarios y registros de insumos, residuos,
productos semi-acabados productos acabados siempre aplicado en
produccion mas limpia.

Establecer un sistema de recoleccion de derrames y su disposicion
adecuada.

Instalar balanzas, medidores de agua y otros, para asegurar una mayor
exactitud en la aplicacion de las recetas.

Contar con pisos planos y lisos en todos los ambientes de la planta, para
facilitar la limpieza de los pisos con escobas o raspadores de goma.
Almacenar en un ambiente separado la maquinaria, herramientas y
materiales que no estan en uso para no dificultar las operaciones de
produccion y limpieza.

Colectar aceites y grasas provenientes de la lubricacion de los engranajes

para re-utilizarlos.

3.4.5. Valorizacion de aguas residuales

Es también importante valorizar los residuos remanentes. Existen varios

métodos disponibles para este objetivo, de los cuales, en esta seccion, se

explica uno de los mas empleados para valorizar las aguas residuales, la que

estad dando buenos resultados.
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Explicacién de la medida

. Segregacion de efluentes

Se generan dos tipos principales de efluentes liquidos: los &cidos y los
basicos. Estos deben mantenerse segregados para su procesamiento, antes de

ser mezclados en el efluente final.

En los sistemas mas comunes y sencillos, el aire, proporcionado por
un compresor, es introducido desde el fondo del tanque de aeracion, a
través de una tuberia o de una placa perforada, cuyos orificios tienen un
diametro pequefio (alrededor de 0,5 milimetros). Por lo general, estos
sistemas no son muy eficientes, ya que requieren demasiado tiempo para

alcanzar una oxidacién completa del sulfuro.

Otro mecanismo de aeracion, tipo inyector de aire, es el denominado Flo
Get: esta compuesto de una electrobomba sumergible y un tubo venturi. Usa
también el principio de eyeccion de agua para aspirar aire (venturi),
mezclandolos en una zona muy turbulenta y generando burbujas finamente

divididas que se dispersan en el liquido.

Figura 27. Aeradores

Fuente: guia técnica de Produccion mas Limpia.

Aerador tipo Flo-Get Disco aerador
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3.4.6. Valorizaciéon de residuos y lodos

La importancia de exprimir los lodos (eliminar el agua retenida en los lodos
por presion) radica en que, si éstos son dispuestos en la tierra (por ejemplo, por
ausencia de rellenos sanitarios adecuados), varias de las sustancias contenidas

en dichos lodos pueden incorporarse a las aguas subterraneas y contaminarlas.

El cromo y el sulfuro no son un problema porque tienen una solubilidad
limitada. Sin embargo, las sales como el cloruro de sodio y el sulfato de sodio,

entre otros, son el problema mayor.

Mediante el exprimido, el agua es eliminada conjuntamente con las sales
gue estan disueltas en ella, lo cual constituye una ventaja cuando los residuos
son posteriormente dispuestos en un relleno, dado que la cantidad de sales que

pueden ser lixiviadas habra disminuido significativamente.

El secado de lodos se realiza después del exprimido fundamentalmente
para reducir los volumenes de desechos y, por consiguiente, los costos
asociados a su manejo, traslado y disposicion. Si los lodos son solamente
secados, las sales solubles contenidas en éstos permaneceran y solo el
agua se eliminara. Ademas, si los lodos son colocados en un relleno sanitario
pobremente disefiado, donde no existe un sistema para evitar las infiltraciones
de agua por las lluvias y si, ademas, no esta impermeabilizado en su base, las
sustancias presentes en los lodos seran lixiviadas y arrastradas hacia las
aguas subterraneas. En este caso el secado de los lodos no tiene ninguna

trascendencia, es decir beneficio alguno.
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La seleccion del método de exprimido de lodos depende de factores como:
la calidad y cantidad de los lodos; los costos de equipo, mantenimiento y
operacion; el transporte de desechos al sitio de disposicion; la disponibilidad

de sitios de disposicion y las regulaciones locales.
o Resultados

Lo que no se mide no se puede mejorar. Se colocaron medidores del

caudal del agua en las principales tuberias.

. Comunicacion

Se realizan reuniones con los diferentes grupos por departamento para
mostrar el desempefio en el consumo de agua y la aplicacibn de mejores

practicas. Se genera la concientizacion del personal.
Se han agregado al conjunto de indicadores del sistema de gestion del
centro de produccion indicadores de consumo del agua relacionado a la

produccion.

Tabla XXXV. Relacion litros agua/ produccion

Fecha Litros
Nov - 05 8
Dic - 05 7,5
Ene - 05 7,2
Feb - 05 6,6

Fuente: elaboracion propia. Excel 2010.
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Figura 28. Grafico litros agua/ produccién

/ N
Relacion Lts . Agua /
Produccion
9
f T ——
7 T S
6
5
4
3
2
1
0
Nov-05 | Dic-05 | Ene-05 | Feb-05
e=gmwSeriesl 8 7,5 7,2 6,6
J
Fuente: elaboracion propia. Excel 2010.
Tabla XXXVI. Ahorro de agua en quetzales
Mes Ahorro Q
Noviembre 05/11/11 Q 40
Diciembre 05/12/2011 Q50
Enero 05/01/12 Q55
Febrero 05/02/12 Q65

Fuente: elaboracion propia. Excel 2010.
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Figura 29. Ahorro de agua en quetzales

Ahorro

Q70

Q60

Q50

Q40

Q30 H Ahorro Q

Q20

Qlo

QO T T T 1

Noviembre Diciembre Enero Febrero
05/11/11 05/12/2011 05/01/12 05/02/12

Fuente: elaboracion propia. Excel 2010.

En el estudio se logré determinar, que la cantidad de goteo que necesita
un riel para poderse lubricar en cantidades optimas es de 6,6 litros/produccion
esto ahorra agua en un 17,5 por ciento diarios en linea 3 de envasado que en
realidad mensualmente se convierte en un ahorro mensual de 35

litros/produccion y en dinero de 65 quetzales al mes.
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4. FASE DE DOCENCIA PLAN DE CAPACITACION AL
PERSONAL SOBRE LOS TEMAS DE 9°’S, TRABAJO EN
EQUIPO E IMPLEMENTACION DE 9’S

4.1. Planificacion de temas a tratar

A continuacién se mencionan los temas que fueron necesarios para poder
realizar una buena capacitacion al personal, las cuales se basan en entrevistas,

recoleccion de datos y establecer el reglamento de 9’s.

4.1.1. Entrevista a operarios

En el transcurso del proyecto de las 9’s, la Gerencia apoyoé la idea de
realizar una entrevista con los trabajadores de la linea de produccién, para

indagar sobre el conocimiento del programa 9’s.

Se entrevisto al azar a treinta personas del gran total de trabajadores en la

linea de produccion, manifestando su conocimiento sobre el tema.

La entrevista que se realizara es semiestructurada con preguntas ya
elaboradas, pero se pueden modificar 0 anexar otras en el momento de llevar a
cabo la sesion, con este método se obtienen mejores resultados, ya que permite

una mayor libertad y flexibilidad en la obtencion de informacion.

Se trata de averiguar si los operarios y trabajadores tienes las aptitudes y
experiencia necesarias para adoptar una contribucion significativa y provechosa

para la empresa por medio de la implementacion del sistema.
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Las entrevistas constituyen un medio adecuado para recoger datos
empiricos donde el investigador puede tomar la decision acerca de respetar el
lenguaje de los entrevistados y cuidar que sus categorizaciones o expresiones
no distorsiones u obstaculicen los significados que les asignan sus informantes,
0 bien su decision puede inclinarse por analizar, organizar y mostrar los datos

empiricos segun sus propias categorizaciones y teorias sustentadas.

Tabla XXXVII. Formato de entrevista sobre 9’s

Entrevista al personal

Edad:

15 a 25 afios 20% 26 a 35 afnos 30% 36 a 50 afios 50% mayor de 51 0%

¢, Qué tipo de escolaridad tiene?

Primaria 20% Basico 50% Bachillerato 30% Otros

¢, Qué significa para usted 9'S?

Si 10% No 90%

¢, Conoce usted lo qué significa el programa 9'S, aplicado en linea de produccion?

Si 10% No 90%

¢, Qué aspectos a mejorar considera usted dentro de la linea de produccién?

Fuente: elaboracion propia. Excel 2010.
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4.1.2. Recoleccion de informacidn acerca de los temas

Se procedio6 a la investigacion de los tema a tratar en la capacitacion, los
cuales se evaluaran posteriormente y por consiguiente se les presentara el
reglamento sobre la metodologia 9°s.

Tabla XXXVIII. Mejoras 9’s
DESCRIPCION JAPONES SIGNIFICADO PROPOSITO
o Mantener sélo lo
SEIRI Organizacion )
Necesario
Relaciéon con las Mantener todo en
SEITON Orden
cosas su lugar
o Mantener todo
SEISO Limpieza o
Limpio
Cuidar el
SEIKETSU Control Visual mantenimiento de
las 3’S anteriores
Relacion
Mantener un
conla o .
SHITSUKE Disciplina comportamiento
persona ]
fiable
(usted
) ) Perseverar en los
mismo) SHIKARI Constancia )
buenos habitos
Ir hasta el final en
SHITSUKOKU Compromiso
las tareas
Actuar como
) SEISHOO Coordinacion equipo con los
Relacion o
compafieros
con la _ i
Unificar el trabajo
empresa L ]
SEIDO Estandarizacion a través de los
estandares

Fuente: elaboracion propia. Excel 2010.




Tabla XXXIX. Reglamento 9’s

REGLAMENTO NUEVE ESES INDUSTRIAS
LICORERAS DE GUATEMALA

e Realizar los esfuerzos necesarios para el mantenimiento del estado alcanzado respecto
a clasificacién, organizacion, limpieza.

e Seguir y Respetar los estandares de conservacion, establecidos en las directrices de
clasificacion, organizacion y limpieza.

e Asistir a las jornadas de capacitacién establecidas y coordinadas por el comité de

mejoramiento.

e Promover la comunicacién y el compartimiento de informacién entre los compafieros de
trabajo.

e Utilizar los elementos, herramientas, mobiliaria, equipo, maquinaria, con

responsabilidad y diligencia.

e Mantener y mejorar continuamente los estandares establecidos.

Fuente: la calidad y el modelo de las 9’s.

4.2. Planificacién de capacitaciones

El programa de capacitacion, es el instrumento que sirve para explicitar los
propésitos formales e informales de la capacitacion y las condiciones
administrativas en las que se desarrollara. El programa debe responder a las

demandas organizacionales y las necesidades de los trabajadores.
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4.2.1. Realizaciéon de diapositivas y material de apoyo

Los pasos a utilizar en la capacitacion para incorporar el movimiento 9’s a
Industrias Licoreras de Guatemala se deben tener en cuenta conceptos que

actuan sistémicamente y permitan una implementacion eficiente.

Estos son:

Quien toma la decision de aplicar las 9'S es el responsable maximo del

area en este caso sera realizado por el jefe de bodegas de ILG.

o Su préctica es obligatoria para todos los integrantes.
o El personal jerarquico participa en la toma de esta decision.
o La decision tomada, asi como el nombre del responsable de la misma, se

deberd hacer publico para conocimiento mediante un comunicado
denominado Politica 9'S.
o Este comunicado tiene la finalidad de que no quede ninguna duda sobre

la implementacion.

El normativo aplicado en el plan de capacitacion se presenta a

continuacion.

Normativo

o El plan de capacitacion se presentara en reunion del Comité de Calidad
para su aprobacion.

o El plan debe contener los puntos a capacitar, asi como el cronograma con
base en fechas de semanas por emplear.

o Todo el personal tanto operativo como administrativo debera asistir a las
capacitaciones.
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o La charla de bienvenida a la capacitacion debera ser desarrollada por el

Jefe de Planta.

Es indispensable que haya coherencia entre los mensajes utilizados y las
decisiones que se toman en la capacitacion.
o Se comunica a los jefes que para que sea efectiva la implementacion de

Las 9’s cada grupo dispondra de un encargado.

Al ser un proceso de cambio la implementacion demanda un tiempo que

depende fundamentalmente de tres factores:

o Tamafio de la organizacion
o Clima laboral existente
o Un alto grado de compromiso con Las “9’s” por parte de la jefatura que

tomo la decision

En reunidon con jefe de Aseguramiento de la Calidad, se autorizé la
capacitacién a todo el personal de produccién, en el salén quezalteca ubicado
en las instalaciones y Botran. Luego al final, se hizo entrega del material
utilizado sobre el programa a cada supervisor de area, personal interesado;
para que quedara constancia por escrito de la capacitacion realizada. Se hace
la observacion que la entrevista ha servido de guia para el contenido del

material utilizado.
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4.2.2. Determinacion de los dias a realizar las capacitaciones

A través de un curso de capacitacion y concientizacién con una duracion
aproximada de 14 horas para jefes y operarios de produccion, acerca de la
implementacion del programa nueve eses en la empresa. Se utilizaron listas de
asistencia para verificar que todos los empleados de la empresa recibieron el

curso de capacitacion, para cumplir con el proceso de comunicacién informativo.

4.2.3. Capacitacién por grupos a integrantes de area

La formacion es el factor clave para iniciar las actividades. La capacitacion
debe ser realizada especificamente para el personal de cada area. Algunas
empresas organizan grupos numerosos de formacion sobre 9’'s con el objeto de
masificar la metodologia. Se debe distinguir dos proceso de comunicacion, el

informativo y el formativo.

La administracion jefes (grupo 1)

Esto implico la participacion activa de todos los jefes y supervisores de
produccion, llevado a cabo por el facilitador del proyecto en donde se
establecieron los conceptos fundamentales de la estrategia, procedimiento de
implementacion, elaboracion y aprobacion de los formatos y gréficos a utilizar

para la implementacién del programa.
Los operarios y empleados de produccion (grupo 2)
Una vez que el equipo de administradores esté capacitado en el proceso,

se daran las condiciones para involucrar a los empleados. Igualmente se llevo a

cabo por el facilitador del proyecto.
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Las directrices para el plan de capacitacion se presentan a continuacion:

o El plan se presentara al comité de mejoramiento para su aprobacion.

o El plan debe contener los puntos a capacitar, asi como el cronograma con
base en fechas de semanas por emplear.

o Todo el personal tanto operativo como administrativo debe asistir a la
capacitacion.

o La charla de bienvenida a la capacitacion debera ser desarrollada por el
gerente general o alguien designado por el mismo, siempre de nivel

gerencial.

4.3. Programacién de capacitacion

Una de las necesidades de toda instituciébn que cuente con un equipo de
instructores, es el desarrollo de un programa sisteméatico de capacitacion para
desarrollar habilidades de instruccién, dicho programa debe contribuir al logro
de los objetivos institucionales y desarrollarse de tal manera que atienda las

necesidades de los miembros de la institucion a quienes esta dirigido.
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Tabla XL. Programacién de capacitacion

Semana 1 Semana 2

Grupo Tema 1 2 3 4 5|1 2 3 4 5

1 Metodologia 9's

Introduccién a Estrategia
9's

Organizacion(Seiri)

Orden (Seiton)

x

Limpieza (Seiso) X

Control visual (Seiketsu) X

Disciplina (Shitsuke) X

Constancia (Shikari) X

Compromiso
(Shitsukoku)

O N e =Y E =Y =Y =Y

Coordinacioén (Seishoo) X

1 Estandarizacién (Seido) X

Procedimiento de
implementacion 9'S

Aprobacién de formatos
y graficos

1 Auditorfas X

Metodologia 9's X

Introduccién a Estrategia
9's

Organizacion(Seiri) X

Orden (Seiton) X

Limpieza (Seiso) X

Control visual (Seiketsu) X

Disciplina (Shitsuke) X

Constancia (Shikari) X

Compromiso
(Shitsukoku)

Coordinacion (Seishoo) X

Estandarizacién (Seido) X

Procedimiento de
implementacion 9'S

Nl N ININ N INNINININING NN

Auditorfas X

Fuente: elaboracion propia. Excel 2010.
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4.4. Resultados de la capacitacién del personal

Los resultados obtenidos de la capacitacion fueron satisfactorios, dando
las herramientas adecuadas, pues la utilidad de esta informacion constituye una
herramienta fundamental para dirigir la busqueda del éxito o fracaso de la

empresa hacia la mejora continua.

Luego de la capacitacion sobre el programa con el personal, se realizé una
retroalimentacion sobre el contenido, contra la actualidad en que se encuentran
en el area de produccion. Los resultados fueron satisfactorios, el personal en
conjunto con su supervisor de su grupo, se comprometieron a la aplicacion del
programa, estan conscientes que para que llegue a tener éxito, la persona tiene

gue cambiar de actitud, ser positivo, aceptar el reto, trabajo en equipo, etc.

Conscientes que no quede éste aporte solamente escrito en un papel, y
con la mirada en el futuro esta area de trabajo se mejore cada dia mas,

tomando en cuenta de su mejor herramienta principal, su personal.

Tabla XLI. Equipo de implementacion
Actividad Integrantes y responsables
Facilitador
Verificacion Inicial del Area Piloto Equipo de Implementadores

Empleados Area de Trabajo

Facilitador

Realizar Puesta en Marcha 9'S en Area Piloto Equipo de Implementadores

Empleados Area de Trabajo

Facilitador

Medir los Resultados Equipo de Implementadores

Facilitador

Mantener los Logros Alcanzados Equipo de Implementadores

Empleados Area de Trabajo

Fuente: elaboracion propia. Word 2010.
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CONCLUSIONES

Se disefié un sistema 9's acorde a la planta embotelladora de bebidas
alcohodlicas linea 3, logrando mejorar el ambiente de trabajo y

fomentando la disciplina en los trabajadores.

La situacion en la cual se encontr la empresa era de que no existia
orden, limpieza y disciplina en linea 3 de envasado, como también la
inexistencia de formatos y lineamientos. Las dos estaciones del lugar se
encontraron vidrios por el piso, desecho de materia prima, corrugados

tirados en el piso o encima de maquinarias.

En materia de seguridad se encontr6 que el espacio en la linea 3 se
encontré sefalizado, sin embargo, esa sefializacibn se encuentra
bloqueada, extintores obstruidos por maquinaria o producto, manejo
peligroso del envase causando riesgos elevados en linea de produccion.

Se realizaron capacitaciones al personal poniendo énfasis en las
deficiencias encontradas en linea 3 de envasado tales como
organizacién, orden, limpieza, también se logré fomentar el control visual,

disciplina, compromiso, constancia, coordinacion y estandarizacion.

La metodologia 9’s se apega para la eliminacién de desperdicios y
mediante la organizacién, orden y limpieza se logra obtener un mejor
lugar de trabajo, también al mejor uso de nuestros recursos naturales

como lo es el agua.

127



El resultado de la evaluacion del conocimiento del personal en materia de
orden organizacional, limpieza, normalizacion, disciplina, compromiso,
constancia, coordinacion y estandarizacion fue deficiente, la metodologia
9’s que se disefid, es adecuado para los problemas que afronta hoy en
dia la linea 3 de envasado esto lograr4 cambiar el pensamiento de cada
uno de los trabajadores fomentando la disciplina, creando buenos hébitos

de manufactura para un ambiente adecuado de trabajo.
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RECOMENDACIONES

En lo que respecta a organizacidon, orden y limpieza, es necesaria la
implementacion de un programa que elimine las causas principales para
erradicar el problema de desorden y suciedad en las instalaciones, por lo
gue se debe tener un compromiso activo por parte de todo el personal de

la empresa.

Modificar los formatos cuando sea necesario, para que cada dia sean

mas claros y Utiles.

Para que el programa se sostenible en el tiempo, la alta direccion de la
empresa debe mantener un compromiso activo, promover la participacion
de los implicados, dar seguimiento al programa, solicitar informacion
periédica al Comité de Mejoramiento, ya que ningun programa puede
permanecer si la alta direcciébn no provee los elementos necesarios para

Su subsistencia.

Mantener la capacitacion de los empleados, para que la metodologia 9’S,
logre sus objetivos; como se indicd, el mejoramiento continuo comienza

con educacion y termina con educacion.

La empresa debe evaluar sistemas de mejora continua como las 9’s para

mejorar la productividad.
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