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Ambiente térmico

Balance de lineas

Confort térmico

Deflector

Eficacia

GLOSARIO

Se define por aquellas caracteristicas que
condicionan los intercambios térmicos del cuerpo
humano con el ambiente, en funcion de la actividad
de la persona y del aislamiento térmico de la
vestimenta y que afectan a la sensacion de bienestar

de los ocupantes.

Consiste en la agrupaciéon de las actividades
secuenciales en centros de trabajo, con el fin de
lograr el maximo aprovechamiento de la mano de
obra y equipo y de esa forma reducir o eliminar el

tiempo ocioso.

Se alcanza cuando se produce un equilibrio entre el
calor generado por el organismo, como consecuencia

de la demanda energética.

Dispositivo para cambiar la direccion de un fluido.

Capacidad de lograr los objetivos y metas
programadas con los recursos disponibles en un
tiempo predeterminado; capacidad para cumplir en el
lugar, tiempo, calidad y cantidad, metas y objetivos

establecidos.



Eficiencia

Indicadores

Obturacioén

Produccién mas

Limpia

Es una medida normativa de la utilizaciébn de
recursos; puede medirse por la cantidad de recursos
utilizados en la elaboracion de un producto. La
eficiencia aumenta, decrecen los costos y los

recursos utilizados.

Expresion matematica que cuantifica el estado del

elemento controlado.

Cerrar una abertura o conducto introduciendo o

aplicando un cuerpo.

Es la aplicacion continua de una estrategia ambiental
preventiva e integrada a procesos, productos y
servicios, para incrementar la eficiencia en general y
reducir los riesgos para los seres humanos y el

ambiente.



RESUMEN

Industrias Licoreras de Guatemala es una organizacion lider a nivel
nacional e internacional, dedicada a la produccion y distribucion de los mas
finos rones afejos y otros productos de alta calidad en mercados nacionales e
internacionales; cuentan con equipo humano altamente calificado, capaz de

innovar y comprometido con los valores y objetivos organizacionales.

Actualmente en la linea de produccion nim. 3 vy en las mesas de
acabado surgi6 la necesidad de realizar la evaluacién de la eficiencia, ya que
existen diferentes factores que afectan y disminuyen la eficiencia y eficacia

en el ritmo de produccion de la linea y mesas de acabado.

Se realizé un control de las operaciones para asegurar la calidad
establecida por la compafia, por lo cual se detectaron todos los fallos que
afectaban en el producto final, se efectué mediante técnicas y acciones
preventivas y correctivas de supervision necesarias; para cumplir los
requerimientos de calidad se realizaron diversos controles de calidad, algunos
de forma automatica y continua para toda la produccién y otros mediante un

muestreo.

La funcion de mejora de los procesos es necesaria para la facilitacion de
mejora en las diferentes actividades de la empresa, mediante el uso de
métodos de ingenieria; en la linea de produccion y mesa de acabado de
licores de gran consumo es de gran importancia la calidad y eficiencia; por
lo cual propuso una metodologia de analisis y mejora de la productividad y
fiabilidad en el envasado de licor de la misma.
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Con ello se pretendié la mejora de rendimientos de los procesos Yy los
medios de produccion eficientes, a través de la implementacion de actividades
para eliminar las pérdidas, fomentando la formacién de los operarios para que
se ocupen no solo de las tareas de produccion, sino también de la limpieza y
tareas bésicas de mantenimiento del equipo; la mayor problemética que se
detect6 con el andlisis de productividad es la pérdida de la linea, debido a
incidentes en el manejo de materia prima, preparacion y ajuste, velocidad

reducida, paradas cortas, defectos de calidad y puesta en marcha.

El trabajo que se presenta indaga sobre los problemas que han actuado
como freno del crecimiento de la productividad y eficiencia dentro de la
produccion, en primer lugar desciende al analisis de los sectores con el

maximo detalle permitido por la informacién estadistica.

En los procesos se integran flujos de actividades con informacion,
documentacion y toma de decisiones, a través de reglas de negocios y
coordinacion de personas para conseguir un objetivo. Las necesidades
cambiantes del mercado y de los elementos que se combinan en los procesos
de negocio, hacen que tengan vida propia, que puedan disefarse,
automatizarse parcialmente y revisarse para la mejora de forma continua, ya

que el entorno requiere de ajustes peridédicos para optimizar la competitividad.

En un entorno de alto crecimiento de mercado, las ineficiencias en la
ejecucion de los procesos pueden pasar desapercibidas, enmascaradas por los
buenos resultados comerciales, pero en épocas de crisis se convierten en la
clave para la supervivencia. Las empresas lideres de cada sector lo alcanzan
por la calidad de los procesos de negocio, tanto el cliente interno como el
externo resultan beneficiados en la perfecta ejecucion, diferenciandose de la

competencia: entregas rapidas, menores costos de produccién y otros.
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OBJETIVOS

General

Mejorar el proceso productivo para el aumento de eficiencia en linea de

produccién No.3 y mesas de acabado de envasado en la Industria Licorera de

Guatemala.

Especificos

1. Efectuar un andlisis de la situacién actual de la linea de produccion

2. Determinar las areas criticas en las cuales el proceso se hace ineficiente,
mediante el andlisis de operaciones y estaciones de trabajo, utilizando el
diagrama hombre-maquina, de flujo y operaciones.

3. Identificar y establecer los indicadores necesarios para la linea de
produccién.

4. Establecer el tiempo estandar que deben tener los operarios en las
estaciones de trabajo, considerando cualidades humanas.

5. Implementar las mejoras que permitan el incremento de la eficiencia
en las operaciones del proceso.

6. Disefiar un plan para disminuir el consumo de papel en el programa

de gestion de calidad.
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7. Disefiar un plan de capacitacion para mejores resultados en la eficiencia
de la linea.
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INTRODUCCION

Industrias licoreras de Guatemala es una organizacion formada por
varias empresas que se dedican a la produccién y distribucion de productos de

la mas alta calidad en el mercado nacional e internacional.

El analisis y mejoramiento de los controles en lineas de envasado de la
industria de licores, es necesario para las empresas que buscan un producto de
calidad que supere las expectativas del cliente, tanto interno como externo,
aplicando una mejora continua en todo lo que conlleva al producto terminado,
para lo cual se realiza un diagnostico de la situacion actual para identificar las
oportunidades de mejoramiento y las necesidades de fortalecimiento que

faciliten el desarrollo de la estrategia general de la empresa.

Es de mucha importancia realizar un analisis de los controles existentes
en las lineas, para encontrar las deficiencias en los controles actuales y asi
llegar a un aumento de eficiencia. Por tanto se pretende mejorar el proceso y

aumento de eficiencia en linea de produccién nim. 3 y mesas de acabado.

Luego se realizé la campafa de disminucion del consumo de papel,

aplicada a las areas administrativas y financieras (direccién administrativa).

Para realizar la campafia se adelantaran las siguientes acciones:
evaluar y formalizar en cada dependencia, los documentos que
necesariamente si deben ser impresos y la forma y periodo de

conservacion; de esta manera se hara un mantenimiento periddico al archivo
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y se seleccionaran para reuso los documentos que hayan cumplido el ciclo
de archivo.

Es necesario realizar una transferencia de conocimientos al capital
humano de la empresa, haciendo uso correcto de métodos establecidos para
llegar a un aumento de eficiencia por medio de capacitacion, para detectar
deficiencias dentro de los grupos de trabajo que existan como falta de

liderazgo, poco compafierismo Yy otros.
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1. GENERALIDADES DE INDUSTRIAS LICORERAS DE
GUATEMALA

1.1. Descripcion

Industrias Licoreras de Guatemala es una organizacion lider a nivel
internacional, dedicada a la produccién y distribucion de los mas finos rones
afejos y otros productos de alta calidad en mercados nacionales e
internacionales; cuenta con equipo humano altamente calificado, capaz de
innovar y comprometerse con los valores y objetivos organizacionales. La
calidad de los productos esta avalada por las certificaciones en los sistemas de
calidad 1SO 9001:2000 e I1ISO 14000, HACCP/ISO 22000.

Industrias Licoreras de Guatemala es una organizacion formada por
varias empresas que se dedican a la produccion y distribucion de productos

de la més alta calidad en el mercado nacional e internacional.
1.2. Visién
“Ser la organizacion lider en la elaboracion y comercializacion de los mas

finos rones afiejos y otros productos, para el mundo que disfruta de la

excelencia”.l

1 Industrias Licoreras de Guatemala.



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 y crecimiento sostenido con

responsabilidad social”.?

1.4. Objetivos

“Produccién vy distribucion de productos de la mas alta calidad de

mercado nacional e internacional”.

1.5. Estructura organizacional

Hace referencia a la forma en que las actividades se dividen, organizan y
coordinan; para Industrias Licoreras la estructura organizacional es la forma en
la que adoptan estas actividades, estableciendo pautas de coordinacion de la
totalidad de los recursos para mejorar la relacion y regulacion de las actividades
gue se realizan diariamente en la configuracion estructural, y la define como la

forma en que se divide el trabajo.

En Industrias Licoreras de Guatemala el tipo de estructura
organizacional es funcional; cada colaborador pasa a responder ante varios
supervisores o jefes, quienes ejercen control sobre asuntos del area. Los
colaboradores deben recurrir ante una situacion problematica al supervisor mas
adecuado para resolver el problema, evitando pasos intermedios con jefes de

grupo, cuya atribucion seria limitada solo a la especialidad.

2 Industrias Licoreras de Guatemala
3 |bid.



Organigrama organizacional

Figura 1.
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1.6. Funciones

Los puestos de trabajo constituyen la esencia de la productividad de una
organizacion. Es importante el ordenamiento y descripcion individual; las
descripciones de funciones de trabajo sirven para articular los perfiles de los
contratados en el logro de los objetivos empresariales, o que quiere decir que

hacen parte de la estrategia en la entidad.

La descripcion de un puesto de trabajo delimita funciones, permite una
divisibn acertada del trabajo y asigna responsabilidades dentro de la
organizacién; todas las personas tienen diferentes conocimientos y aptitudes
para desenvolverse en un cargo; con la descripcion del puesto de trabajo el
empleado seleccionado sabrd si puede desempefarse o no a cabalidad y
asimismo la empresa tendrd claro qué funciones y objetivos especificos se
cumplen en determinado cargo; la descripcién de un cargo hace parte de las

herramientas para evaluar el desempefio y rendimiento de un empleado.

o Gerente de planta: es el encargado de toda el area de la planta de
envasado, teniendo a su cargo a los jefes de mantenimiento, de envase
vacio, de mejora y cambio de envasado, de control de calidad, de bodega
y de materiales. El gerente de planta planifica en qué forma deben
asignarse los recursos, decide qué personas deben ser asignadas a los
distintos trabajos, y qué materiales y suministros deben usarse para el

envasado del licor.

o Jefe de Envasado: supervisa las lineas de produccion durante todo el
proceso, realiza la atencion a los proveedores; se encarga del correcto
funcionamiento y cumplimiento del plan de trabajo establecido, revisa el

desempefio del personal, asi como el de la maquinaria y equipo de
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trabajo, analiza todos los fallos o imprevistos durante la produccion y los
soluciona, supervisa los componentes, transferencias de sitio de
manufactura, rechazos de cliente y retornos de garantia, se asegura de
seguir los proyectos de mejora continua y calidad, revisa el plan de

actividades y sugiere ajustes, de ser necesario.

Jefe de bodega: tiene control total de todas las actividades relacionadas
con el area; se responsabiliza del control de la calidad de los productos
gue se encuentran en la bodega; debe estar pendiente del trabajo del
personal, tener conocimiento sobre las existencias en bodega de todos y
cada uno de los articulos y productos y en qué sitio dentro de la bodega
se encuentran; debe velar porque se cumplan y retnan las condiciones
Optimas de almacenamiento, y lleva un control preciso de las entradas y

salidas de los productos, de quien los recibe y a quien se los entrega.

Jefe de Control de Calidad: tiene a cargo a los inspectores de linea y
analistas; lleva el control de que el producto cumpla con los
requerimientos establecidos, desde la materia prima hasta el producto
terminado; cualquier producto que salga de la empresa con algun
deterioro cae en la responsabilidad del jefe de calidad; esta es una de las

areas de suma importancia para la empresa.

Jefe de Mejora y Cambio: se encarga de velar por la mejora de los
productos internos y externos, dando una nueva imagen a los productos

existentes, como también a los que estan por salir al mercado.

Jefe de Materiales: se encarga de llevar el control de todos los materiales

que entran a la empresa, la cantidad existente y los materiales que se



utilizan durante el dia, para que no exista algun problema por material

faltante.



2.  FASE DE SERVICIO TECNICO PROFESIONAL. MEJORA
DE EVALUACION Y CONTROL DE LA EFICIENCIA EN
LA LINEA DE PRODUCCION NUM. 3 Y MESA DE
ACABADO DE LICORES

2.1. Diagnoéstico de la situacion actual

Se realiza con el fin de identificar las oportunidades de mejoramiento y
las necesidades de fortalecimiento, para facilitar el desarrollo de la estrategia

general de la empresa.

2.1.1. Analisis Foda

Se realizé en el area de Envasado con la ayuda del jefe de Control de
Calidad; por medio de entrevista directa se determinaron las fortalezas,
oportunidades, debilidades y amenazas dentro del area de produccion, las
cuales conllevan a la realizacibn de mejoras y fortalecer en otras areas de

envasado en Industrias Licoreras de Guatemala.

Luego de haber realizado el analisis Foda es necesario efectuar
sucesivos analisis de forma periddica, teniendo como referencia el primero, con
el propdsito de conocer si se esta cumpliendo con los objetivos planteados en
la formulacién estratégica definida; esto es aconsejable dado que las
condiciones externas e internas son dindmicas y algunos factores cambian con

el paso del tiempo y otros sufren modificaciones minimas.



Tabla l.

Anélisis Foda

Fortalezas

Debilidades

F1.Presencia a nivel nacional.
F2.Trabajar con una de las empresas
de produccion vy distribucién de
licores.

F3.Tener solidez financiera.
F4.Diversidad de especialidades.
F5.Facilidad de atender
requerimientos y solicitudes de los
clientes.
F6.Campafias de
publicidad enormes.
F7.Mayor cadena de distribucion de
bebidas.

F8. Clientela fidelizada.

F9.Poder para negociar los precios
con los proveedores.

F10. Fuerte responsabilidad social de
la empresa.

marketing vy

D1.Falta de repuestos en bodegas.
D2.Falta de espacio en la planta de
envasado.

D3.Paros no programados e

innecesarios en las lineas de
produccién.

D4.No darse abasto por la insuficiencia
de personal.

D5.Disponibilidad del personal para
atencion a fallas.

D6.Portafolio de productos poco

diversificado.

D7.El fracaso de la introduccion de
nuevas marcas.

D8.Posesion de marcas que no
aportan suficientes ingresos.

Oportunidades

Amenazas

01. Atender a grupos adicionales de
clientes.

02. Ingresar en nuevos mercados o
segmentos.

03. Expandir la linea de productos
para satisfacer una gama mayor de
necesidades de los clientes.

04. Diversificarse en productos
relacionados.
05. Eliminacion de barreras

comerciales en mercados foraneos
atractivos.

06. Complacencia
compainiias rivales.
07. Crecimiento mas rapido en el
mercado.

entre las

Al.Entrada de competidores con
costos menores.

A2. Incremento en
productos sustitutos.
A3.Crecimiento mas
mercado.
A4.Cambios adversos en los tipos de
cambio y politicas comerciales de
gobiernos extranjeros.
A5. Requisitos
COStosos.

A6. Vulnerabilidad a la recesién y ciclo
empresarial.

A8. Creciente poder de negociacion de
clientes o proveedores.

A9. Cambio en las necesidades vy
gustos de los compradores.

las ventas vy

lento en el

reglamentarios

Fuente: elaboracion propia.




Tabla Il.

Andlisis estratégico Foda

Andlisis estratégico
FODA

FORTALEZAS

Trabajar como una de
las empresas de
produccion vy distribucién
de licores mas grandes
de Guatemalay
Latinoamérica.

Tener solidez financiera.
Ser una empresa sélida y
establecida dentro del
mercado.

DEBILIDADES

Tener contrato exclusivo
con tiendas licoreras o
supermercados.
Administrar
deficientemente el
manejo del personal,
siendo insuficiente el
personal para la
produccion.
Disponibilidad del
personal para atencion a
fallas.

OPORTUNIDADES

Abrir al mercado
internacional nuevos
productos.

Aumentar el capital en la
apertura de otra empresa,
prestando los mismos
servicios a otra empresa
de telecomunicaciones.

ESTRATEGIA (FO)

Valerse del prestigio que
tiene para extenderse al
mercado internacional.
(F3,01)

Crear una empresa bajo
el mismo concepto y
finalidad, para aumentar
el capital. (F2,02)

ESTRATEGIA (DO)

Crear una nueva empresa
que se dedique a la
misma actividad para
brindar el servicio a las
otras compafias de
telefonia en Guatemala.
(D1,01)

Contratar mas personal
para ubicarlas en los
paises donde se empieza
a expandir la empresa.
(D2,01)

AMENAZAS

Hurto continuo de los
insumos.

Alza en el costo de los
insumos.

ESTRATEGIA (FA)

Hacer alianzas
estratégicas con los
proveedores para
contrarrestar el alza en
los costos de insumos.
(F2,A1)

ESTRATEGIA (DA)

Incrementar la seguridad
en los lugares donde se
tienen las antenas,
valiéndose de la solidez
financiera con que se
cuenta. (Al)

Fuente: elaboracion propia.




2.1.2. Diagrama de causa - efecto

Se presenta a continuacion un diagrama de causa-efecto, el problema
analizado son las pérdidas que se generan por la mala utilizacion de los

recursos, lo que causa un efecto en los costos elevados de produccion.
Luego de analizar el diagrama se pudo determinar que la causa- raiz del

problema es el inadecuado control y evaluacion de factores que se tienen en

la linea de produccion nim. 3, lo que impide un aumento de eficiencia en dicha

linea de produccion (ver figura 2).

Figura 2. Diagrama de causa — efecto

Diagrama Causa-Efecto Linea de Produccion #3(Mixta) ( Ron Zacapa Centenario 15y23)
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Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.
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2.2. Analisis linea de produccion num. 3 y mesas de acabado
Se documentd cada uno de los procesos del programa a travées del
registro de datos y se disefid el proceso de analisis de la informacion,

capacitacion a los encargados de areas, evaluacion y validacion del sistema.

Figura 3. Datos para analisis de produccion

Mercado
Costos Productividad Trabajo

* Retrasode entregade Inef |
neficienciaene

o Incrementode « Gaja productoa cliente por
costos por productividad cumplimiento de
devoluciénde lotes
desperdicios por deficiente metas de entregade
por faltade inspeccion
uso de factores trabajo.
de calidad.

Efectos

Faltade secuencia del proceso en linea de produccion
3 afectando asi elaumento de eficiencia

Problema
Causas

Materiales Mano de obra Método Magquinaria Misceldneos

o Excesode e Malas practicas de * Movimientos *  Maquinas « Deficiente
almacenamiento mano factura innecesarios. inhabilitadas estudiode

* Envases * Faltade * Excesivo e Faltade mercado
defectuosos cumplimientoenel tiempo de mantenimiento

programa espera amaquinaria

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.

Con la finalidad de determinar la sincronizacion del proceso y la
posibilidad de establecer una mejora continua por medio de un control de
cambios planeados y no planeados, se revisaron los resultados, y se adaptaron
las nuevas etapas en el sistema, actualizando la informacion, para contribuir a
la reduccion de las debilidades y afianzar las fortalezas de la linea de
produccion. Con el uso de las técnicas de ingenieria se realiz6 un diagrama
de arbol, para identificar las causas que conllevan a que no exista un

aumento de eficiencia y llegar a una mejora continua.
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Luego de haber realizado el andlisis de causas que afectaban al
aumento de eficiencia, se prosiguido a recolectar todos los datos relevantes
acerca de las tareas o procesos dentro de la linea de produccion; se utilizaron
las técnicas de ingenieria apropiadas para disponer de datos necesarios para
realizar el analisis en la linea, con la medicion del trabajo, aplicando las técnicas
para determinar el tiempo que invierte un trabajador calificado en llevar a cabo
una tarea definida, efectuandola segun wuna norma de ejecucion

preestablecida.

2.2.1. Descripcion del proceso

Para recolectar todos los datos relevantes acerca de las tareas o
procesos dentro de la linea de produccion, se utilizara un diagrama de flujo de
proceso, en el cual se disponga de datos necesarios para realizar el andlisis

en la linea.

En cualquier industria se presentara el problema para determinar un
método mas factible y preferible para realizar el trabajo, lo cual se debe a la
necesidad de perfeccionamiento de los métodos de trabajo influidos por la
nueva tecnologia, demanda y procesos econdmicos; debe emplearse algun
procedimiento para disefiar el trabajo y determinar la cantidad de tiempo
necesario para realizarlo; este método lo presenta el estudio del trabajo para
aumentar la efectividad y eficiencia en los procesos de la empresa, generando

una mayor utilidad y rentabilidad del negocio.
Para el envasado de licores en la linea de produccion Num. 3 se

tienen etapas de envasado en general, las cuales son: lavado de envase,

llenado inspeccidn, taponado codificado y etiquetado.
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Figura 4. Diagrama de flujo de proceso
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Continuacion de la figura 4.

39 o
Scpador =
e Mre
<0 e Efquala
Ot b v,
Efquatade -‘lhuu- de
i g papal achesve
41 Sclvente y
Codificate Tirte Laser
=
L]
42 W Coapaula
Capadade Munud
43
Encogimiarts da Al Terrgeralura
cupaia

P

o
S’ ¥y
Pamicicnes

e

de Produde
Teaminuos

_.|

S
Despadhade
FPredude Teminade

-'E PoQO05 Plan de manejo de Residuos y Vertimentos

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.
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Lavado: tanto los envases nuevos como los reusados atraviesan la
maquina lavadora antes del llenado, donde se limpiaran perfectamente de
los restos de suciedad y de las etiquetas; de este modo se consigue que
solo botellas higiénicamente perfectas lleguen a la llenadora. El disefio del
proceso de la limpieza se ajusta individualmente a cada operacion,
dependiendo de la velocidad requerida, en el grado de contaminacion del
envase y en el espacio disponible. El programa de la maquina sugiere la
solucién apropiada para los envases de cristal o plasticos de la limpieza y

los paquetes.

Figura 5. Maguina lavadora

== |

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.

Llenado: cuando existe una equipresién el cono de la valvula se abre
(controlado por resorte) y comienza el proceso de llenado, a lo largo del
tubo de retorno de gas el producto entra en la botella; un deflector
instalado en el tubo de retorno de aire orienta el liquido hacia la pared

interior del envase, garantizando un flujo muy protector del producto.
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Figura 6. Maqguina llenadora
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Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.

Taponado: después de una clasificacion de los tapones, el mecanismo
clasificador que los coloca en una posicion justa, donde estos pasan a
través de una canaleta abierta a la taponadora. Una zapata de arrastre
posiciona los tapones aplicados directamente en las botellas, un piston de
seguridad impide el contacto entre los rodillos y la boca de la botella
cuando falta un tapén; dependiendo del tipo del tapdn; para apretar o dar
forma a la obturacién, se utiliza un piston fijo o una para embutir.
Mediante brazos movibles con rodillos se forma la rosca y cuando resulta

necesario, se rebordea el seguro del tapén.
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Figura 7. Maqguina taponadora

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.

Etiquetado: en la estacidbn de etiquetado se colocan las respectivas
etiquetas de acuerdo con el tipo de producto, las cuales difieren por el tipo
de material. La etiqueta es un elemento que no solo identifica el producto,
sino que proyecta la imagen del fabricante; ademaés, debe informar sobre
el producto, caracteristicas, formas de usarlo y en algunos casos sobre
aspectos legales concernientes al manejo y uso del mismo. Las
operaciones principales de etiquetado de un producto industrial se realizan
mediante maquinas etiquetadoras; a nivel general el proceso que siguen

estas maquinas es el siguiente:

o Alimentacion de etiquetas desde el almacén o rollo.

o La recogida de etiquetas generalmente se realiza por succion con

aire comprimido o adhesivo secundario.
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Aplicacion del adhesivo segun la tipologia, cobertura total en tiras

sobre la etiqueta o el envase.

Presionado de la etiqueta en el envase con almohadillas por aire
comprimido, correa o cepillo; existen etiqguetadoras que posicionan y
sujetan el envase con movimiento rotativo. Los envases son
sostenidos por un tambor rotatorio, mediante el movimiento en linea
recta de una cinta transportadora que lleva incorporada una rueda

en estrella o un mecanismo de tornillo.

Figura 8. Area de etiquetado

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.

18



2.2.1.1. Indicadores de eficacia actuales

Se presenta un diagrama de causa y efecto que permitira graficar el
bajo nivel de indicadores de eficiencia, representando varios elementos
(causas) de un sistema que pueden contribuir al problema analizado; se pudo
determinar la causa-raiz, la cual se enfoca en el medio ambiente, ya que el

excesivo calor baja los niveles de productividad del operador.(Ver figura 9).

Figura 9. Diagrama causa y efecto bajos indicadores de eficacia

Diagrama Causa-Efecto Linea de Produccion #3(Mixta) ( Ron Zacapa Centenario 15 y23)

Metodos de trabajo Maquinaria | [Medio ambiente

Aumento de tiempos muertos
Por paros mecanicos
Debido a falta de mantenimiento Firealvo caloren area e A0
< D2 e mactinarie. Bajando asi los niveles de productividad
. con el Del operador.
Método de trabajo \
Ba]os de eficacia

Deficiente motivacion
ra
Los colaboradores

Falta de un programa 5
De mantenimiento Cuerpos extraiios en
Embase debido
A reutilizacion de

botella Rollos muy pequeiios de etiqueta

Lo cual causa varios paros
Por ajuste de maquina
etiquetadora

Materiales

Industrias Licoreras de Guatemala
Arabella Pinto Martinez ‘ 23/05/2013 j
Pagina 1

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.
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Para determinar los indicadores de eficacia actuales se toman el grado
de cumplimiento de objetivos, y las metas o estandares; por lo que se analiza
el cumplimiento de la produccion planificada en un programa de Excel, en el

cual se ingresa la produccion por linea.

En la figura 10 se describen los indicadores de eficacia; en la tabla se
representa la produccion de cajas por cada linea, con base en cajas
programadas, obteniendo asi cajas pendientes de producir especificadas por
dia, cajas producidas en el dia y pendientes de producir. En la grafica lineal se

presentan las cajas producidas cada hora.

Figura 10. Indicadores de eficacia
. . Produccion Cajas
Cajas Cajas de Hoy (Hazta| Pendientes de Cajas Producidas |
Programadas | Producidas R Hasta la Hora }
la Hara) Producir

Linea 1 21,000 21,011 15:00 -12 21,012
Linea 2 8,300 3,344 13:00 -45 8,345
Linea 3 17,306 17,249 16:00 56 17,250
Linea 4 1,750 1,750 15:00 -1 1,751
Mesas 5,863 5,863 17:00 -1 5,869
Totales 54,224 54,225 -1

® CajasProducidas Cajas Pendientes de Producir ~—+—Cajas Programadas —e— Cajas Producidas ( Hasta la Hora )

25,000

-1

20,000

15,000

10,000

5,000

0+ T T
54,225 Lineal Linea 2 Linea 3 Linea 4 Mesas

Cumplimiento o
al Programa 100 /6

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.
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La férmula para determinar el porcentaje de cumplimiento es:

Total de cajas producidas
100

Eficacia( cumplimiento del programa) = Total de cajas programadas *

o Indicadores de cumplimiento: se evalu6 con la conclusion de la
produccién programada. Los indicadores de cumplimiento estan
relacionados con las razones que indican el grado de cumplimiento del
programa de produccion realizado por semana, mes, trimestre, semestre

y por afno.

o Indicadores de evaluacion: la evaluacion tiene relacién con el rendimiento
gue se posee de la programacién de produccion. Los indicadores de
evaluacion estan relacionados con los métodos que ayudan a identificar

las fortalezas, debilidades y oportunidades de mejora.
2.2.1.2. Indicadores de eficiencia actuales

Se mide por la forma en que se usan los recursos de la empresa:
recurso humano, materia prima, etc. Por lo que se determina por medio de
reportes entregados por los operadores de cada estacion de trabajo al
analista de produccién, verificando cada hora y area de trabajo cuanto se

lleva producido.

En la siguiente grafica se representa la eficiencia determinada por el
total de paros mecanicos, operativos, por falta de materiales y por desperfectos
mecanicos, determinando con ellos los tiempos muertos y porcentajes de
utilizacién de la capacidad instalada, por lo cual los paros son factores que

afectan directamente en la ejecucién del proceso y por ende la eficiencia.
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Tabla Il1.

Eficiencias

EFACIENCIAS, %

Por faltay Diaria

E e Operativos | defecto en L=\ [0/ WERNILEERLY]

Materiales T. Dispo)

2 182.71 100.00 100.00 100.00 203.08
3 78.74 100.00 100.00 100.00 140.05
) 136.43 80.00 100.00 100.00 143.25
6 68.86 100.00 91.55 100.00 81.50
7 117.03 95.77 85.92 100.00 120.68
8 101.22 100.00 100.00 100.00 115.67
9 168.23 100.00 100.00 100.00 201.20
12 114.04 100.00 92.72 100.00 119.54
13 286.27 100.00 100.00 100.00 151.03
14 53.91 88.62 100.00 100.00 92.62
15 115.10 88.10 100.00 100.00 101.23
16 130.22 100.00 100.00 100.00 115.77
17 118.07 100.00 100.00 100.00 141.43
19 76.87 100.00 100.00 100.00 81.74
20 92.67 100.00 100.00 100.00 96.63
21 93.88 100.00 100.00 100.00 99.98
22 45.89 100.00 100.00 100.00 41.11
23 180.55 100.00 100.00 100.00 261.10
26 28.86 100.00 100.00 100.00 43.29
27 180.45 100.00 100.00 100.00 154.84
28 150.24 100.00 100.00 100.00 155.29
29 183.76 100.00 100.00 100.00 185.61

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.
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Figura 11. Eficiencias

W linea

Iciencias

Ef

M Operativos

M Por falta y defecto en Materiales

M MECANICA

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.
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En la figura 11 se

representan las eficiencias para determinar la

eficiencia global, la cual se obtiene tomando en cuenta la eficiencia por linea,

paros operativos, falta y defecto en materiales y mecéanica; asi también se

determinan los tiempos muertos y porcentajes de utilizacion de la capacidad

instalada.

Figura 12. Comportamiento de tiempo global en linea

(Tiempo Total en Minutos)

B Paros Por Verificacion

O  ParosNoProgramados
Mecanicos y Servicios, 0.00,0

M Paros Ajenosy Programados,
235.00,0

Laboratorio, 0.00,0

B Falta de Materiales, Licory
MMateriales Defectuosos,
129.00,0

mT. Dispenible [Produccion),
2162.00, 1

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.

Se presenta la hoja electrénica que incluye el resumen mensual, en el

que se muestra el tiempo disponible en horas y minutos, la produccion real y

tedrica (en litros), tiempo de paros (paros ajenos y programados, mecanicos,

materiales defectuosos y faltantes); ademas se presenta el analisis de tiempos

en los cuales se incluye el tiempo disponible menos tiempo de paros, tiempo

perdido real necesario para producir y perdido tedrico; por ultimo se obtienen

las eficiencias.
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Esto se presenta por cada dia del mes y puede ser aplicado para las tres

lineas de envasado. Tal como se muestra en la figura.

En la tabla IV se presenta el cuadro resumen de eficiencias, el cual
es utilizado para ingresar tiempos, produccion teorica y real y tiempos de
paros; se utiliza para determinar la eficiencia diaria en fabricacion mecéanica y
una eficiencia ponderada en la linea de produccion:

Se determina cada eficiencia con las siguientes férmulas:

Eficiencia de linea = (Produccion real/ produccion tedérica) * 100
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Tabla IV. Datos para el célculo de la eficiencia por dia
. Produccion Produccion | 0.6 de eficiencia de
Dia teodrica (eal linea
(litros) (litros) Eficiencia por dia
2 20,721 37860 ((37860/20,721))*100 18,.7131895
3 1394 1098 ((1098/1394))*100 78,7661406
5 18900 25765 ((25765/18900))*100 136,3227513
6 23252,25 16012.5 | ((16012.5/23252.25))*100 68.86430345
7 16218 18980 ((18989/16218))*100 117,03046
8 25914 26230.5 ((26230.5/25914))*100 101,2213475
9 9933 16710 ((16710/9933))*100 168,2271217
12 24624 28080 ((28080/24624))*100 114,0350877
13 13770 39420 ((39420/13770))*100 286,2745098
14 47547 25632 ((25832/47547))*100 53,90876396
15 15732 18108 ((18108/15732))*100 115,1029748
16 22468.5 29259 ((29259/22468.5))*100 130,2223112
17 8293.5 9792 ((9792/8293.6))*100 118,0683668
19 22554 17337 ((17337/22554))*100 76,8688481
20 13838,4 12823 ((12823/13838))*100 92,66244653
21 23430 21996 ((21996/23420))*100 93,87964149
22 17808,75 8172 ((8172/17808.75))*100 45,88755527
23 2961 5346 ((5346/2961))*100 180,5471125
26 2100 606 ((606/2100))*100 28,85714286
27 3591 6480 ((6480/3591))*100 180,4511278
28 27675 41580 ((41580/27675))*100 150,2439024
29 25272 46440 ((46440/25272)*100 183,7606838
Suma Suma
Eficiencia | produccion | produccion
de linea tedrica real ((453727/387997))*100 116,9407321
mensual
387,997 453727

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.

Eficiencia operativa = [(tiempo disponible en minutos - paros ajenos y

programados) / tiempo disponible en minutos) * 100].

Los paros ajenos y programados son reportados por el operador al

auxiliar de produccion, para determinar las eficiencias.
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Tabla V. Célculo de eficiencia operativa por dia
Paros \calcuLo N .
Nia D Ajenosy Eficiencia Eficiencia O.peratlva
0 Programad . por dia
os Operativa
2 455.00 0|((455-0)/455)*100 100
3 56.00 0|((56-0)/56)*100 100
5 400.00 80/ ((400-80)/400)*100 80
6 485.00 0/((485-0)/485)*100 100
7 355.00 15|((355-15)/355)*100 95.77464789
8 466.00 0/((466-0)/466)*100 100
9 151.00 0[((151-0)/151)*100 100
12 522.00 0[((522-0)/522)*100 100
13 580.00 0/((580-0)/580)*100 100
14 615.00 70(((615-70)/615)*100 88.61788618
15 588.00 70(((588-70)/588)*100 88.0952381
16 580.00 0/((580-0)/580)*100 100
17 168.00 0/((168-0)/168)*100 100
19 505.00 0/((505-0)/505)*100 100
20 312.00 0/((312-0)/312)*100 100
21 400.00 0/((400-0)/400)*100 100
22 466.00 0/((466-0)/466)*100 100
23 78.00 0[((78-0)/78)*100 100
26 100.00 0[((100-0)/100)*100 100
27 93.00 0[((93-0)/93)*100 100
28 595.00 0]((595-0)/595)*100 100
29 556.00 0]((556-0)/556)*100 100
Suma

Eficiencia | Suma T.D .paros

operativa | (Minutos) | 2€N9sY 829100 97.24372508

MENSUAL programad

0s
8,526 235

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.

Eficiencia por falta y defecto en materiales = ((tiempo disponible en
minutos - falta de materias, licores y materiales defectuosos)/tiempo disponible

en minutos) * 100.
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Tabla VI. Eficiencia por dia por falta y defecto en materiales
Falta de Eficiencia por
- D Materiales, Licor y|Calculo eficiencia por falta [ dia por falta y
0 Materiales y defecto en materiales defecto en
Defectuosos material

2 455.00 0 ((455-0)/455)*100 100

3 56.00 0 ((56-0)/56)*100 100

5 400.00 0 ((400-0)/400)*100 100

6 485.00 41 ((485-41)/485)*100 91.54639175

7 355.00 50 ((355-50)/355)*100 85.91549296

8 466.00 0 ((466-0)/466)*100 100

9 151.00 0 ((151-0)/151)*100 100

12 522.00 38 ((522-38)/522)*100 92.72030651

13 580.00 0 ((580-9)/580)*100 100

14 615.00 0 ((615-0)/615)*100 100

15 588.00 0 ((588-0)/588)*100 100

16 580.00 0 ((580-0)/580)*100 100

17 168.00 0 ((168-0)/1688*100 100

19 505.00 0 ((505-0)/505)*100 100

20 312.00 0 ((312-0)/312)*100 100

21 400.00 0 ((400-0)/400)*100 100

22 466.00 0 ((466-0)/466)*100 100

23 78.00 0 ((78-0)/78)*100 100

26 100.00 0 ((100-0)/100)+100 100

27 93.00 0 ((93-0)/93)*100 100

28 595.00 0 ((595-0)/595)*100 100

29 556.00 0 ((556-0)/556)*100 100
- . Suma tiempo
Eficiencia | o ya1o | por falta de

por falta yi i it0s) | Materialesilicor ((8526-129)/8526)*100 98.486981
defectos de .
materials y materiales
defecturosos
8,526 129

Eficiencia por paros mecanicos no programados y servicios = ((tiempo

disponible en minutos paros no programados mecanicos y servicios)/ tiempo

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.

disponible en minutos) * 100.
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Tabla VII.  Eficiencia por paros mecénicos no programados y servicios

Paros No Programados Calculo eficiencia por Eficiencia por dia por falta
Dia T.D. (Minutos) . o falta y defecto en .
Mecanicos y Servicios . y defecto en material
materiales
2 455.00 0 ((455-0)/455)*100 100
3 56.00 0 ((56-0)/56)*100 100
5 400.00 0 ((400-0)/400)*100 100
6 485.00 0 ((485-0)/485)*100 100
7 355.00 0 ((355-0)/355)*100 100
8 466.00 0 ((466-0)/466)*100 100
9 151.00 0 ((151-0)/151)*100 100
12 522.00 0 ((522-0)/522)*100 100
13 580.00 0 ((580-0)/580)*100 100
14 615.00 0 ((615-0)/615)*100 100
15 588.00 0 ((588-0)/588)*100 100
16 580.00 0 ((580-0)/580)*100 100
17 168.00 0 ((168-0)/1688*100 100
19 505.00 0 ((505-0)/505)*100 100
20 312.00 0 ((312-0)/312)*100 100
21 400.00 0 ((400-0)/400)*100 100
22 466.00 0 ((466-0)/466)*100 100
23 78.00 0 ((78-0)/78)*100 100
26 100.00 0 ((100-0)/100)+100 100
27 93.00 0 ((93-0)/93)*100 100
28 595.00 0 ((595-0)/595)*100 100
29 556.00 0 ((556-0)/556)*100 100
Suma tiempo por
Eficiencia Paros No
por falta y Programados
defectos de |_SUMA T.D (Minutos) | Mecanicos y Servicio ((8526-0)/8526)*100 100
materials
8,526 0

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.
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2.2.1.3. Balance de lalinea actual

La idea fundamental de una linea de produccién es que un producto se
arma progresivamente a medida que es transportado, pasando frente a
estaciones de trabajo relativamente fijas, por un dispositivo de manejo de

materiales; se debe determinar eficienciay numero de operadores por linea.

A continuacion se dan a conocer las formulas para calcular la eficiencia.

NUm. de operarios = constante * sumatoria (T.E.) = 13 operarios
Tiempo disponible en horas = 137,5

Tiempo disponible en minutos = 8,250

Eficiencia = 90,1 %

. litros producidos
Eficiencia diaria (Its) = litros esperados * 100

. tiempo esperado
Eficiencia diaria (t) = = _ — x 100
tiempo disponible

Donde:

Litros esperados = capacidad (Its) x velocidad (BPM (botellas por minuto)) X
tiempo reportado (min)
Tiempo reportado = tiempo de inicio de la produccién - tiempo final de la
produccion

Tiempo disponible = tiempo de inicio — tiempo final
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Litros producidos
[capacidad (litros) * velocidad (BPM)]

Tiempo esperado =

Enla figura 15 se presenta el cuadro resumen de eficiencias del area
de envasado, tomando en cuenta el resumen de tiempo de paros en minutos,
el de eficiencia en fabricacién por paros operativos, falta de materiales, falta de
licor y por paros mecanicos; se toman los resultados para obtener la

eficiencia total ponderada de la linea 3.

Figura 13. Cuadro resumen de eficiencias area de envasado

Eficiencias de Envasado.

Cuadro Resumen.

Tiemg R PEE  paros o L]
Linea  Cesponinis Disponibis el ProgEmed | Faacs | Neterimiss | T
oc e o -y

Teonk: ma
forss)  (Minuibs)  {Utros)  {Libos)  Progmmsd
el a

Eficiencia

calculada

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala

demanda

Constante = =72l
onstante (# de horas disponibles x 60 x E)

La constante ha sido definida en Industrias Licoreras de Guatemala

para medir el ritmo de produccion.

Numero de operarios = constante * sumatoria (T.E.) = 13 operarios
Tiempo disponible en horas = 137,5

Tiempo disponible en minutos = 8250

Eficiencia = 90,1 %
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2.2.2.  Fichas técnicas del producto

A continuacion se detallan las fichas técnicas de los licores producidos

en linea 3y la informacion especifica de cada licor.

Tabla IX. Ron Zacapa Centenario 15 afios
Producto Ron Zacapa Centenario 15 afios
Capacidad 700 ml. 705, ml, 1L

Italia, Alemania, Centro América, Asia,
Destinos Europa, SPN, Nacional, Japon
Gradaje 40°
Unidades por caja 6
Cajas por tarima 60
Cddigo de corrugado 16001545
Cddigo de capsula 16000506
Caddigo de tapon 16000434
Cddigo de etiqueta 160001408
Caddigo con etiqueta 160001407

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 14. Presentacion Ron Zacapa Centenario 15 afios

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.
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Tabla X. Ron Zacapa Centenario 23 afios

Producto Ron Zacapa Centenario 23 afios
Capacidad 700 ml., 750L ml. 1

Iltalia, Alemania, Centro América, Asia,
Destinos Europa, aeropuerto zona 13.
Gradaje 40
Unidades por caja 6
Cajas por tarima 60
Cddigo de corrugado 16001545
Cddigo de céapsula 16000544
Cddigo de tapon 16000434
Cddigo de etiqueta 16000493
Cadigo con etiqueta 16001638

Fuente: elaboracion propia.

Figura 15. Presentacion Ron Zacapa Centenario 23 afios

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.
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Tabla XI.

Ron Botran 12 afios

Producto Ron Botran 12 afos
Capacidad 375, 750, 1000

Destinos Nacional, Centro América
Gradaje 40°

Unidades por caja

375=24,750y 1lt,=12

Cajas por tarima

3/8=60 cajas 1 litro =48 cajas

Caodigo de capsula 16000544
Caddigo de tapén 16000434
Cddigo de etiqueta 16000493
Cddigo cl/etiqueta 16000494

Fuente: elaboracion propia.

Figura 16.

Presentacién Ron Botran 12 afios

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.

36




Tabla XII. Ron Botran XL

Producto Ron Botran XL
Capacidad 375, 750, 1000
Destinos Nacional, Centro Ameérica
Gradaje 40°
Unidades por caja 375=24,750y 1lt=12
Cajas por tarima 3/8=60 1 litro =48
Caddigo de capsula 16000544
Cddigo de tapdn 16002744
Caddigo de etiqueta 16002727
Caddigo con etiqueta 16002735
Fuente: elaboracion propia.
Figura 17. Presentacion Ron Botran XL

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.
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Tabla XIII.

Ron Botran Solera

Producto Ron Botran Solera

Capacidad 700, 750

Destinos Nacional, Europa, Centro América
Gradaje 40

Unidades por caja 6

Cajas por tarima 60

Caddigo de capsula 16000544

Cddigo de tapdn 16000434

Caddigo de etiqueta 16000493

Caddigo con etiqueta 16000494

Fuente: elaboracion propia.

Figura 18. Presentacion Ron Botran Solera

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.
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Tabla XIV. Caribbean Bay Gold

Producto Caribbean Bay Gold
Capacidad 1,750 Its. 375, 750

Destinos Nacional, Centro América
Gradaje 36°

Unidades por caja 1,750 = 6, 375,= 24,750 = 12
Cajas por tarima 60

Caodigo de capsula 16000544

Caddigo de tapén 16000434

Cddigo de etiqueta 16000493

Cddigo cl/etiqueta 16000494

Fuente: elaboracion propia.

Figura 19. Presentacion Caribbean Bay Gold

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.
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Tabla XV. Ron Caribbean Bay

Producto Ron Caribbean Bay
Capacidad 1,750 Its. 375, 750

Destinos Nacional, Centro América
Gradaje 36°

Unidades por caja 1,750 =6, 375,= 24,750 = 12
Cajas por tarima 60

Caodigo de capsula 16000544

Cédigo de tapdn 16000434

Caodigo de etiqueta 16000493

Cadigo con etiqueta 16000494

Figura 20.

Fuente: elaboracion propia.

Presentacion Ron Caribbean Bay

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.
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Tabla XVI. Caribbean Bay Silver

Producto Caribbean Bay Silver
Capacidad 1,750 Its. 375, 750
Destinos Nacional, Centro América
Gradaje 36°

Unidades por caja 1,750= 6, 375,=24,750 =12
Cajas por tarima 60

Caodigo de capsula 16000544

Cddigo de tapon 16000434

Caodigo de etiqueta 16000493

Caodigo cletiqueta 16000494

Fuente: elaboracion propia.

Figura 21. Presentacion Caribbean Bay Silver

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.
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Tabla XVII.  Capitan Morgan

Producto Capitan Morgan
Capacidad 750 ml.
Destinos México, Peru
Gradaje 35°

Unidades por caja 12

Cajas por tarima 60

Caodigo de capsula 16000544
Cddigo de tapon 16000434
Caodigo de etiqueta 16000493
Caodigo cletiqueta 16000494

Fuente: elaboracion propia.

Figura 22. Presentacion Capitan Morgan

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.
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2.2.3. Toma detiempos operaciones linea de produccién num.
3

Para determinar el tiempo estandar se realizd6 una toma de tiempos,
definiendo cada operacion realizada en la linea de produccion por medio de
namero recomendado de ciclos de observacion, el cual se encuentra en el

anexo 1; se realizaron 3 observaciones segun cuadro de numero.

Tabla XVIIl.  Toma de tiempos
N6 Tiempos
) Operacion #1 #2 #3 Promedio
Transporte de bodega de materiales a linea de
1|produccion 1 1 1 1.00
2|Levantar caja de botella 0.48 0.45 0.46 0.46
3|Abrir caja de botellas 1.33 1.36 1.34 1.34
Mover hacia siguieten fase por medio de banda

4|transportadora 10 10 9 9.67
5|Inspeccionar que las cajas esten abiertas 1.14 142 1.14 143
6|Retirar botellas de las cajas 1.51 1.51 15 1.51
7|Depositar botella en banda transportadora 0.32 0.33 0.32 0.32
8|Mover hacia fase de separacion 15 14 15 14.67
9]Inspeccionar que botellas esten separadas 1.3 1.5 13 1.37
10]Acomodar botellas proceso hecho por maquina 6.5 6.4 6.4 6.43
11]Mover _hacia fase de llenado 9.11 91 9.1 9.10
12| Llenar botellas 8.57 8.58 8.57 8.57
13|Mover hacia fase de sellado 33 3.2 3.3 3.27
14|Colocar Tapon 0.46 0.46 0.44 0.45
15|Asegurar tapon 1.74 1.72 1.72 1.73
16|Mover hacia fase de etiquetado 15.53 16.5 16.5 156.51
17|Colocar etiqueta 0.67 0.67 0.65 0.66
18|Asegurar etiqueta 0.54 0.54 0.54 0.54
19]Inspeccionar etiquetado y fecha de expiracion 6.73 6.74 6.73 6.73
20]|Mover hacia empaquetado 24 24 23 23.67
21|Colocar botella en caja 1.79 1.78 1.79 1.79
22|cerrar Cajar 1.43 1.42 1.19 1.35
23|levantar cajas 1.59 1.59 1.59 1.59
24|Agrupar cajas en montacargas 6.4 6.3 6.4 6.37
25| Transporte hacia bodega de producto terminado 11.32 11.32 11.33 11.32
TC promedio= 130.55

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.
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Al aplicar el factor de calificados se utiliza la siguiente formula para

determinar el tiempo estandar de la linea de produccion Num.3.

TE = TN + (1+ suplemento)
TN = TCpromedio * FN

En relacién con la media, juzgado con arreglo a la naturaleza de las
operaciones y a la habilidad y esfuerzo del operador, es sumamente importante
considerar que una vez un elemento como la iluminacion afecte un factor como
las condiciones, se debera descartar de considerarse en la determinacion de los

suplementos.

Tabla XIX. Suplementos

HABTL T rD ESsSFLIIERFZqC»
+—oO.15 S +—DO.1= Sl
+DO.1= A2 - Habilisirma +—DO. 12 82 - ExCceSivga
+— .1 a E 1 —+— . L E 1
+— OO EZ2 - Excelents +— DO = BZ - Excelaent=
+— OO — 11 +— .05 — 1
+—O.0O= 2 - Busrno +— .0 = T2 -  BEusro
Lo I — — Proaomedio Lo I e | O — Praomaedico
—O. 0O E 1 —O. O3 E 1
— 1. 1 EZ - R=gular —O.O= EZ - R=eaular
—Oo. 15 1 —o. 1= 1
—O.=2= F=Z - Deficients —O. 1 F FZ2 - Deficient=
COaOoOMNMDEICTC NN E S COoOoOMNSTISTERMCTIA
+—D0.0OsE 8 - Tdeales +—DO.0a a8 - Paerfectoa
+— DO E - Excelantaes +—O.0O= E - Excelaents
+—O.0O= - Busnmnas +—oO.O 1 - BusmaS
Lo I e C — Proaomedio Lo I e e | C — Promedio
—O.O= E - Reaulares —O.O= E - Reaular
—O.OF F - MMalas L e P F - Dreficients

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.
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Por lo tanto FN esigual a:

FN = 0,11habiliidad + 0,10 esfuerzo + 0,02 condiciones + 0,01 consistencia
FN =0,24

Por lo que

TN = TC promedio *FN

TN =130,55 *0,24

TN= 31,33 min.

Por lo tanto

TE =TN + (1 + suplemento)
TE = 31,33 + (1 + suplemento)

Segun apéndice 2 de la tabla de suplemento por descanso, se elige el

porcentaje de los tiempos normales.

Suplemento constante = 9
Suplementos variables = 11
Mala iluminaciéon =0
Condiciones atmosférica = 45
Concentracion intensa = 7
Fluido =7

Tension mental = 13
Monotonia =5

Tedio =7

TE = 31,33 + (1+ 149)

TE = 181,33 min.
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Figura 23. Diagrama hombre-maquina actual

Diagrama Hombre-Maquina

Empresa: Industrias Licoreras de

Guatermala Fecha: 6 de Octubre de 2012

Area: Produccion Ron Zacapa 23 afios 750 ml

Hoja: 1 de 1

Analista: Arabella

Método: Actual Pinto

Hombre £l Maq.2 £ | Maq4

Tiempo

£2| Maq3
2

Tiempo
Min.

Descarga

Carga
locar en
bapda
Acomodar
botellas

Descarga

I

Carga Carga |3

Acomodar Descarga

botellas

Carga

Carga 1

10

Descarga

Carga Carga 1

Lavar
botellas

Acomodar
boteila:

65

Carga Inspeccionar

Revisar
botellas

botellas

Llenar
botella

Descarga

120

15

Sellar
botellas

Revisar
botellas

Cuadro de Resumen
Tiempo ocioso maquina #1 =19.39
Horas productivas maquina # 1=88
Tiempo de ciclo maquina #1 107.39

ITiempo ocioso de operador por ciclo: 0
ITiempo de trabajo de operador por ciclo: 110.39
Horas hombre por ciclo 110.39
ITiempo ocioso maquina # 2 = 32.39

Horas productivas maquina # 2= 76

ITiempo de ciclo maquina #2 108,39

Tiempo ocicso maquina #3= 43.39
Horas productivas maquina #3=110
Tiempo de ciclo maquina #3  153.39

[Tiempo ocioso maquina #4=54.39
IHoras productivas maquina #4= 95
ITiempo de ciclo maguina #4 149

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.
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Figura 24. Diagrama de operaciones actual

Diagrama de Flujo del Proceso

Empresa: Industrial Licoreras de Guatemala Fecha: 03 de octubre del 2012
Area de Estudio: Area de produccion Hoja 0'1 de 02

Metodo Actual Analista: Arabella Pinto

v
1 Bodega de materia
prima
Levantar caja de
0.46s botellas
Abrir 1a caja de
134s botellas
Inspeccionar que las
113s 1 cajas estén abiertas
151s Retirar las botellas de
la caja
Depositar botellas en
032s banda transportadora
15s Mover hacia fase de
separacion
130s 2 Inspeccionar que botellas
estén separadas
Acomodar botellas
6.59s proceso hecho por
maquina
Mover hacia fase de
9s llenado
857s G Llenar botellas
Mover hacia fase de
33s -» sellado
046s g Colocar tapon
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Continuacion de la figura 24.

Método Actual

Empresa: Industria Licorera de Guatemala
Area de Estudio: Area de produccion

Diagrama de Operaciones del Proceso

Fecha: 03 de octubre del 2012

Hoja 02 de 02

Analista: Arabella Pinto

1.74s
1553s
067s
054s
6.73s
24s
1.79s
1.43s
1.59s
Resumen
64s
Proceso simbolo Tiempo (s) total
Operacion O 283.87 23 5s
Inspeccion I:I 9.07 3
11.32s
302.94 26

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.
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Asegurar tapon

Mover hacia fase de
etiquetado

Colocar etiqueta

Asegurar etiqueta

Inspeccionar etiquetado y
fecha de expiracion

Mover hacia empaquetado

Colocar botellas en caja

Cerrar cajas

Levantar cajas

Agrupar cajas en
montacargas

Colocar etiqueta con
informacion del lote

Transportar hacia bodega
de preducto terminado



Figura 25. Diagrama de flujo actual

Diagrama de Flujo del Proceso

Empresa: Industrial Licoreras de Guatemala
Area de Estudio: Area de produccion
Metodo Actual

Fecha: 03 de octubre del 2012
Hoja 01 de 02
Analista: Arabella Pinto

Bodega de materia
prima
048 s Levantar caja de
% botellas

Abrir 1a caja de
133s botellas

Mover hacia siguiente

10s fase por medio de banda
transportadora
(2mts)

Inspeccionar que las
114s 1 cajas estén abiertas
151s Retirar las botellas de

la caja

Depositar botellas en
0328 ° banda transportadora

15s Mover hacia fase de
separacion
(2mts)
ionar que botell,
1:30.8 2 estén separadas
Acomodar botellas
659s proceso hecho por
maquina
Mover hacia fase de
91s llenado
(1mt)
857s ° Llenar botellas
Mover hacia fase de
) -> selladg
046s 0 Colocar tapon

49



Continuacion de la figura 25.

Empresa: Industrias Licoreras de Guatemala
Area de Estudio: Area de produccion

Diagrama de Flujo del Proceso

Fecha: 03 de octubre del 2012

. Hoja 02 de 02
Método Actual Analista: Arabella Pinto
174s o Asegurar tapon
# Mover hacia fase de
15538 etiquetado
(5mts.)
067s ° Colocar etiqueta
05453 o Asegurar etiqueta
Inspeccionar etiquetado y
6.73s 3 fecha de expiracion
24s -’ Mover hacia empaquetado
179s c Colocar botellas en caja
143s ° Cerrar cajas
Resumen 159s @ Levantar cajas
Proceso simbolo Tiempo (s) total
64s Agrupar cajas en
Operacion O 94.02 16 montacargas
Inspeccion |:! 917 3 Colocar etiqueta con
2s informacion del lote
Transporte I:{> 199.85 7
1132 Transportar hacia bodega
Bodega v 2 o) de producto terminado
o4 i V Bodega PT

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.
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Figura 26. Diagrama de recorrido actual

BARRA TRANSPORTAD> i

Aurowmy

=

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.
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Figura 27.

Diagrama bimanual - inspeccion de botella

Diagrama No. 1

Hoja No. 1

Dibujo y pieza: Estacion de trabajo

Operacion: Inspeccion de botellas

Lugar: Planta

Compuesto por: Arabella Pinto

Fecha: 06/10/12

DISPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

Descripcion mano Sirmboio Tiempo Tiempo Simbolo Descripcién mano
izquierda Segundos| Segundos derecha
Alcanza botella :‘[/\ 2 3 D Demora inevitable
Toma y suelta botella O 2 1 O Toma y gira la botella
Toma y gira la botella O 1 1 O Acomoda botella
Acomoda botella O 1 1 O Acomoda botella
Resumen
Simbolo Cantidad Cantidad Tiempo segundos | Tiempo segundos
Mano izquierda Mano derecha Mano lzquierda Mano derecha
O 3 3 4 3
|:> 1 0 2 0
D 0 1 0 3
Total 4 4 6 6

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.
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Figura 28.

Diagrama No. 2

Diagrama bimanual - inspeccion de etiqueta

Hoja No. 1

Dibujo y pieza: Estacion de trabajo

Operacion: Inspeccion de etiqueta

Lugar: Planta

Compuesto por: Arabella Pinto

Fecha: 06/10/12

DISPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

Descripcion mano : Tiempo Tiempo Descripcion mano
izquierda Simbolo Segundos| Segundos Simbolo derecha
Tomar botella O 1 1 D Demora inevitable
Sujetar botella O 2 2 O Sujetar botella
Inspeccionar y gira la :
Bobkia O 4 4 O Girar botella
Colocar y soltar O 1 1 D Demora inevitabel
botella
Resumen
Strabsoics Cantidad Cantidad Tiempo segundos | Tiempo segundos

Mano izquierda

Mano derecha

Mano lzquierda

Mano derecha

O 2 ; ;
D 2 0 2
Total 4 8 8
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Figura 29. Diagrama bimanual - destape de cajas

Diagrama No. 1 Hoja No. 1

DISPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

Dibujo y pieza: Estacion de trabajo

Operacion: Destape de cajas

Lugar: Planta

Compuesto por: Arabella Pinto

Fecha: 06/10/12

Descripcion mano Tiempo Tiempo . Descripcién mano
izquierda B Segundos| Segundos T derecha
Abrir tapa de Abrir tapa
enfrente O 05 05 O 1zquierda
Abrir tapa Abrir tapa
derecha O 05 05 O De atras
Abrir tapa de O 05 05 Abri( tapa
enfrente 1zquierda
Abrir tapa Abrir tapa
derecha O 0.5 05 O De atras
Resumen
Simbolo Cantidad Cantidad Tiempo segundos | Tiempo segundos
Mano izquierda Mano derecha Mano lzquierda Mano derecha
O 4 4 2 2
Total 4 4 2 2

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.
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Figura 30.

Diagrama bimanual - empaquetado

Diagrama No. 4

Hoja No. 1

DISPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

Dibujo y pieza: Estacion de trabajo

Operacion: Empaquetado

Lugar: Planta

Compuesto por: Arabella Pinto

Fecha: 06/10/12

Descripcion mano Sirboio Tiempo Tiempo Simbolo | Descripcion mano
1Izquierda Segundos| Segundos derecha
Bajar botellas O 1 1 D Demora inevitable
Qerrgr tapa O 05 05 O Cerrar tgpa
izquierda De atras
Cerrar tapa Cerrar tapa
De enfrente O oo 0.9 O derecha
Resumen
Simbolo Cantidad Cantidad Tiempo segundos | Tiempo segundos
Mano izquierda Mano derecha Mano Izquierda Mano derecha
O 3 2 2 1
D 0 1 0 1
Total 3 3 2 2

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.
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2.2.4. Mano de obra

En el area de las lineas de produccion existen deficiencias que afectan
tanto la calidad del producto, como el aumento de la eficiencia, el cual se

detalla en el siguiente diagrama.

Figura 31. Diagrama de causa - efecto
Incumplimiento 9 P
Del programa de \ De normas
Mantenimento

Falta de
capacitacion

Falta de Por parte del personal
Interes en

Cumplimiento
De programa de
mantenimiento

Malas practicas
De mano factura

| Deficiencias en mano de obra
En linea de produccion 3

Falta de mantenimiento

Falta de liderazgo g
Preventivo

Retraso en
Entrega de material

Fatiga

materiales mantemiento

Medio ambiente

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.

Por medio del diagrama de las 6M se identificaron los problemas que
afectan al personal de la linea de produccion, los cuales influyen directamente

en el aumento de eficiencia.

En la linea de produccion Num. 3 se cuenta con el siguiente personal

calificado, el cual se detalla a continuacion.
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Tabla XX. Colaboradores de linea nim. 3

Auxiliar rotativo

4 Operadores de linea

Inspectores de linea

Fuente: elaboracion propia.

Operarios de las lineas: las personas que conforman las lineas son
operadores y auxiliares; el operador tiene a cargo la maquina y el auxiliar
le brinda ayuda. La linea 3 cuenta con 4 operadores los cuales se
encuentran ubicados de la siguiente manera: la estacion del rinse esta a
cargo de un operador; luego sigue la estacién de llenado que es
controlada por un operador; después continia el taponado; en el
encapsulado el operador se encarga de abastecer la maquina con

capsulas y por ultimo, hay un operador en la estacion del etiquetado.

Inspector de linea: se encarga de inspeccionar en las lineas, verificando
que el producto cumpla con las caracteristicas de calidad deseadas, de
acuerdo con las especificaciones. Las estaciones de trabajo que se

inspeccionan son las siguientes:

o Estacion de lavado: verifica la concentracion de soda caustica y
debe estar dentro de los parametros establecidos; cuando el envase
sale de la lavadora se procede a verificar el arrastre caustico interno

y externo, por medio de una muestra aleatoria.
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o Estacion de llenado: se verifica el grado alcohdlico dependiendo del
producto que se esta produciendo, cada vez que se esté envasando
un nuevo producto; en las Unicas estaciones en las que se
inspecciona el producto en proceso es en la estacion de lavado y de

llenado, como se menciona anteriormente.

o Auxiliar rotativo: aunque los auxiliares rotativos tienen menos
responsabilidades que los operadores encargados de las estaciones de
trabajo, se les toma la misma importancia en la realizacion del proyecto,
ya que corresponden al ente que tiene mayor acercamiento tanto con el
producto en proceso como con el terminado. De tal forma se incluiran en

la reunion planificada para los operarios de la linea.
2.2.5.  Maquinariay equipo
La maquinaria y equipo utilizado en Industrias Licoreras es altamente
calificado; depende de ella la calidad del envasado de licores dentro de lineas
de produccién que a continuacion se detalla:
o Maquinaria
o Rinse: las velocidades simplifican la tarea de la limpieza de las

botellas haciendo un rapido lavado y secado y teniendo para

cambio de capacidades; luego pasa al area de llenado.
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Figura 32. Rinse

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.

Llenador rotatorio: es una maquina del rendimiento confiable alto
que puede acomodar facilmente una amplia gama de los tamafios
del envase y es de facil llenado del licor; el cambio entre los
tamafos del envase y los productos se logra facilmente a través de
herramienta y rdpido cambio de inyectores, junto con opcional

rapido cambio de los cilindros.
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Figura 33. Llenadora

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.

Etiquetador Sacmi: es una maquina etiguetadora con una 0 mas
etiquetas autoadhesivas en la misma botella, puede alcanzar
altisimas velocidades de produccion y performances. La estacion de
etiquetaje HS04 distribuye etiquetas autoadhesivas a la velocidad
linear de maxima de 120 m/min. La forma en cufia de la estacion
permite la instalacion en maquinas etiquetadoras de tipo rotatorio y
lineal. Asimismo, la instalacion de dos estaciones de etiquetaje en
paralelo para que la maquina funcione sin interrupciones durante las
operaciones de cambio de rollo de etiquetas o en el caso de

anomalias.
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Figura 34. Etiquetador Sacmi

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.

Taponadora/capsuladora: es una capsuladora directa del disco de la
friccion, disefiada para manejar una variedad amplia de formas y
tamafios del casquillo, con poco o nada del cambio requerido, facil
de ajustar, y con aplicaciones al minimo de componentes, para

proporcionar constantemente alta calidad.
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Figura 35. Taponadora/capsuladora

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.

2.3. Mejoras al proceso

Con las observaciones realizadas y las tomas de datos obtenidas se
realizaron los analisis correspondientes, que fueron la base para la creacion de
propuestas en las mejoras necesarias para el proceso, las cuales se describen
en los siguientes subtitulos.
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2.3.1. Nuevo método de trabajo

Antes de implementar una mejora es nhecesario tener la seguridad
de que la solucion es practica de acuerdo con las condiciones de trabajo en
que va a operar, se debe hacer una revisién final de la idea, la cual se
debe poner a prueba en un tiempo determinado en el que se defina que traera

beneficios al programa de produccion.

Para ello se implementd un nueva modalidad de monitorear la
produccién cada hora y determinar los faltantes de materiales y abastecimiento
de licor, como también informar al personal sobre un nuevo cambio en la
planificacion de la produccion vy reducir el tiempo para comunicar dicho

cambio.

El nuevo programa lo utilizard el analista de produccion quien sera el

encargado de informar a los involucrados en la produccion.

El programa esta realizado en Microsft Office Excel. A continuacion se

presentan los pasos secuenciales para utilizarlo.
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Figura 36. Resultados diarios

Hora Dat(%;ea(;r)\cc P([:;;ﬂ::;l Dato Real Productos: Cis l::‘og{;r;adas %;z;x:r;:;zl{: a | Total F\g;\ cjs del
7:00 hrs 0.00 0] 0 RZC 23 3/4 MEXICO AA 2,560 100% 2,566
7:30 hrs 0.00 190 190 RZC 15 3/4 GTME AA 1,068 100% 1,070
8:00 hrs 150.00 260 450
8:30 hrs 450.00 390 840
9:00 hrs 750.00 250 1,090
9:30 hrs 1050.00 420 1,510
10:00 hrs 1350.00 440 1,950
10:30 hrs 1650.00 616 2,566
11:00 hrs 0.00 0 0)

11:30 hrs 0.00 0| 0 Eficiencia % Productos 200mly 375ml

12:00 hrs 150.00 96 96

13:00 hrs 450.00 384 480 Eficiencia % Productos 700mly 750ml

13:30 hrs 750.00 480 960 128.71

14:00 hrs 1050.00 110 1,070 Eficiencia % Productos 1000ml

14:30 hrs 1350.00

15:00 hrs 1650.00

15:30 hrs 1950.00 Promedio Cajas por Hora 661.09
16:00 hrs 2250.00 Promedio Cajas/minuto 11.02
16:30 hrs 2550.00 elocidad Real Unidades por minuto 200ml y 375ml 0.00

17:00 hrs 2850.00 Velocidad Real Unidades por minuto 70CL y 750ml 66.11
17:30 hrs 3150.00 Velocidad Real Unidades por minuto 1000ml 0.00

18:00 hrs 3450.00 Total Global cjs Producidas en el dia 3,636
18:30 hrs 3750.00

19:00 hrs 4050.00

19:30 hrs 4350.00

20:00 hrs 4650.00

20:30 hrs

Fuente: elaboracion propia.

Se ingresa al link de la linea 3 que indica la tabla, que muestra la hora
en que se empieza a trabajar, hasta que se culmina la produccion diaria

planificada.

Cada hora se verifica si se estd cumpliendo con la produccion
programada, la cual esta indicada en la columna de la cantidad producida
cada hora y la dltima columna del dato real; se realiza un acumulado para

verificar si al final se cumple con el total esperado de la jornada.

Con ello se pretende que se reduzcan los tiempos en el momento de un
cambio de produccion y que el personal encargado del envasado esté atento a
cualquier cambio, para actuar de inmediato, y continuar con la produccion,
evitando los tiempos de demora o muertos al esperar el material para

continuar la produccién.
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Figura 37. Produccién diaria planificada
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Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.

La propuesta de mejora consiste en utilizar el programa realizado
para llevar un control de ritmo de produccién, verificando cada hora cuanto se
ha producido y si se esta cumpliendo con la producciéon programada; la mejora
consistira en que por medio de este programa esté alerta a cualquier
inconveniente que esté afectando un paro, de lo cual se avisara
inmediatamente al involucrado con el mismo, para resolverlo a la mayor

brevedad.
2.3.2. Disposicion y disefio del lugar de trabajo

Se encuentra adecuado para los operadores y auxiliares de la linea 3,
sin embargo, para el personal de las mesas de acabado, existia una
dificultad en el ambito de excesivo calor dentro del area de trabajo; se propuso
implementar una ventilacion adecuada para el area, en donde se pueda

mejorar la situacion en la que el trabajador se encontraba.
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Debido a que el cuerpo humano es de sangre caliente puede mantener
una temperatura interna mas o menos constante, aunque esté expuesto a
temperaturas ambientales variables; para mantener la temperatura interna
dentro de limites seguros, el cuerpo tiene que eliminar el calor excesivo, para
cambiar el ritmo y la cantidad de circulacion de sangre en la piel. Cambia
también la cantidad de liquido que las glandulas de transpiracion desprenden

por la piel.

Estas reacciones autométicas ocurren cuando la temperatura de la
sangre sobrepasa los 98,6 °F (37 °C); el cerebro controla estas reacciones y las
mantiene en equilibro; durante este proceso de bajar la temperatura interna el
corazén empieza a bombear mas sangre, los vasos sanguineos se dilatan para
adaptarse a la circulacion aumentada. Los vasos sanguineos microscopicos
capilares que pasan por las capas superiores de la piel empiezan a llenarse con
sangre, la que circula mas cerca de la superficie de la piel y el calor excesivo se

pierde en el ambiente mas fresco.

Si no es adecuada la pérdida de calor por la circulacién aumentada en la
piel, el cerebro sigue pensando que el cuerpo se calienta demasiado y manda
sefales a las glandulas de transpiracion para que eliminen grandes cantidades
de sudor por la superficie de la piel; la evaporacion de la transpiracion refresca
la piel y elimina grandes cantidades de calor del cuerpo.

Cuando las temperaturas ambientales se acercan a la normal de la piel,
el enfriamiento del cuerpo se complica; si la temperatura del aire esta igual o
mas elevada que la de la piel, la sangre que llega a la superficie del cuerpo no
puede perder el calor; bajo estas condiciones, el corazon sigue bombeando

sangre a la superficie del cuerpo.
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Las glandulas de transpiracion evacuan liquidos con electrolitos a la
superficie de la piel; la evaporacion se convierte en la manera mas eficaz de
mantener una temperatura constante en el cuerpo, la transpiracion no refresca
el cuerpo a menos que la humedad sea eliminada a través de la evaporacion;
bajo condiciones de alta humedad, la evaporacion de la transpiracion de la piel
se disminuye, los esfuerzos del cuerpo por mantener una temperatura

aceptable pueden ser considerablemente afectados.

Estas condiciones dafian la capacidad de una persona de trabajar en un
ambiente caluroso; mucha sangre llega a la superficie externa del cuerpo,
relativamente menos sangre llega a los muasculos activos, el cerebro y otros
organos internos, como consecuencia la fuerza del cuerpo se disminuye y el
cansancio llega antes de lo normal, el trabajador pierde capacidad de estar
alerta y la capacidad mental puede ser afectada. La exactitud de los trabajos
delicados o detallados puede verse afectada. Otros trabajadores pueden notar

gue disminuye la capacidad de comprender y retener informacion.

Tabla XXI. Calor que despiden las personas

Calor que despiden las personas (kcal'hora)

Personas sentadas en reposo 100
Personas efectuando un trabajo ligero 150
Personas caminando a unavelocidad de 5 km/hora 250
Personas caminando a una velocidad de 7 km/hora 350

Fuente: OSBORNE, Woods of Colchester. Guia practica de ventilacion. p. 38.

o Problemas de seguridad: algunos problemas de seguridad son comunes
en ambientes calurosos; el calor puede provocar heridas en el lugar de

trabajo cuando las palmas estan sudadas y resbalosas; cuando un
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trabajador se encuentra mareado o cuando las gafas (lentes) de
seguridad se empafian en lugares donde hay metal fundido, superficies

calurosas, vapor y otros, puede quemarse.

Ademas de estos peligros evidentes la frecuencia de lesiones parece ser
mas alta en ambientes calurosos que en condiciones moderadas; una
razon para ello es que cuando el trabajador se encuentra en un ambiente
caluroso, la capacidad mental y el rendimiento disminuyen; la
temperatura aumentada del cuerpo y la incomodidad fisica pueden
causar irritacion o ira. Estas y otras condiciones emocionales pueden
causar que un colaborador no preste atencion a los procedimientos de

seguridad o que se distraiga durante trabajos peligrosos.

Figura 38. Calentamiento solar a través del techo

Calentamiento solar a través del techo

Transmisién maxima en tiempo claro, con una temperatura interior
igual a la exterior a la sombra.

Techo de cielo raso sobre caballetes: {kcalim hj
— Caja de yeso de 0.11 m aproximadamente sobre tablas
juntas 100-140

Techo de carpinteria de madera o hierro:
— Placas onduladas de palastro, zinc o fibrocemento 375

Cubierta de tejas:

— Simple recubrimiento de doble maderamen 250
— Daoble recubrimiento y doble maderamen 225
Vidrio: 3 a 8 mm sobre hierro con juntas embetunadas 735

Fuente: OSBORNE, Woods of Colchester. Guia practica de ventilacion. p. 43.

68



Problema para la salud: la exposicion excesiva a un ambiente laboral
muy caluroso puede causar una Vvariedad de afecciones como

consecuencia del calor:

o Insolacién: es el problema grave para la salud de todos los
asociados con el trabajo en ambientes calurosos; ocurre cuando el
sistema que controla la temperatura del cuerpo falla y la
transpiracion se hace inadecuada; la transpiracion es la Unica
manera eficaz que tiene el cuerpo de eliminar el calor excesivo; el
proceso de transpiracidon se puede poner en peligro sin que la

victima se dé cuenta de haber llegado a un estado de crisis.

La piel de las victimas con insolacion estd muy caliente y por lo
regular seca, roja 0 con manchas; la temperatura normalmente es
de 105 °F (40,5 C) se encuentra confundida, desorientada, tal vez
tiene convulsiones o estd incoherente. Si la victima no obtiene

tratamiento rapido y apropiado, puede morir.

Cualquier persona con sefales o sintomas de insolacion necesita
hospitalizacion tan pronto como sea posible; sin embargo, se deben
prestar inmediatamente los primeros auxilios, los que incluyen que
se lleve a las personas a un area fresca, se empape la ropa de la
victima con agua fria, y se le abanique intensamente para que se
refresque; los tratamientos en un centro médico deben enfocarse en
refrescar a la victima y observar las complicaciones que acompaifan
a menudo la insolacion. El reconocimiento y el tratamiento temprano
de la insolacion son la Unica manera de evitar la muerte o una lesion

cerebral permanente.
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Agotamiento por el calor: incluye varias afecciones clinicas que
pueden parecerse a los primeros sintomas de insolacion; el
agotamiento por el calor resulta de la pérdida de grandes
cantidades de liquido por la transpiracion, a veces con pérdida
excesiva de sal; un trabajador que sufre el agotamiento por el calor
sigue sudando pero siente debilidad o cansancio extremo, también
mareo, nausea o dolor de cabeza; en casos mas graves puede
vomitar o perder la conciencia, la piel esta humeda y mojada, el
aspecto es palido o rojo y la temperatura del cuerpo esta normal o
solamente poco elevada.

En la mayoria de los casos el tratamiento de la victima incluye
hacerla descansar en un lugar fresco y tomar mucho liquido. Las
victimas con casos leves normalmente se recuperan
espontdneamente con este tratamiento. En los casos graves se
puede necesitar asistencia prolongada por algunos dias, no hay
efectos permanentes conocidos. Las personas con problemas de
corazon o los que siguen una dieta de bajo sodio que trabajan en
ambientes calurosos, deben consultar a un médico para saber qué

hacer bajo estas condiciones.

Calambres por el calor: son espasmos dolorosos de los musculos
qgue ocurren cuando se transpira profusamente; beber grandes
cantidades de agua diluye los liquidos del cuerpo mientras sigue
perdiendo sal, el nivel bajo de sal en los musculos causa dolorosos
calambres, los mas afectados pueden ser de los brazos, piernas y
vientre; los que se usan para trabajar son normalmente los mas
propensos a los calambres; pueden ocurrir durante o después de

las horas de trabajo y ser aliviados bebiendo liquidos salados.

70



Desmayo: un trabajador que no esta acostumbrado a los ambientes
muy calurosos y se encuentra de pie e inmovil puede desmayarse;
cuando el cuerpo intenta controlar la temperatura interna, los vasos
sanguineos se dilatan en la piel y en la parte baja del cuerpo, asi es
posible que la sangre se acumule en estas partes en vez de
regresar al corazon para ser bombeada al cerebro; si se acuesta
debe recuperarse en poco tiempo, se puede mover para evitar que

la sangre se acumule y con eso, evitar mas desmayos.

Sarpullido por el calor o fiebre miliar: ocurre con mas frecuencia en
ambientes calurosos y humedos, donde la transpiracion no se
elimina muy facilmente y la piel gueda mojada la mayor parte del
tiempo; los conductos de transpiracion se tapan y un sarpullido
aparece en la piel, el cual es extenso o se complica por una
infeccion; la fiebre miliar puede causar que un trabajador se sienta
muy incémodo y la capacidad de trabajar disminuya; se puede evitar
esta condicién descansando en un lugar fresco cada dia por un rato,
bafandose y secandose la piel.

Cansancio fugaz por el calor: es un estado temporal de
incomodidad y tension mental o sicolégica causado por una
exposicion prolongada al calor; los trabajadores que no estan
acostumbrados al calor estdn especialmente propensos y pueden
sufrir distintos grados de disminucion de rendimiento, coordinacién y
capacidad de estar alerta; la severidad del cansancio fugaz por el
calor se disminuira con un periodo de adaptacion al ambiente
caluroso (aclimatacioén al calor); los ventiladores propuestos para
mesas de acabado de licores son ideales para circular y renovar

el aire que habita en esta area, ya que mejora la condicion
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laboral del colaborador; se propuso colocar 3 ventiladores
instalados con una distancia de 1 metro para que abarque toda el
area de acabado de licores, puede ser utilizado para cuando se
trabaje envasado de licores en envase miniatura, ya que para esta
parte se adhiere la maquina llenadora especial para la botella
pequefia utilizada.

Figura 39. Personal de envasado

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.
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Plano de ventiladores instalados

Figura 40.
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Fuente: elaboracion propia, con programa Microsoft Visio.
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2.3.3. Propuestade Layout

Con las observaciones realizadas durante la realizacion del proceso fue
posible determinar el tipo de Layout, considerando determinadas

caracteristicas, las cuales se detallan a continuacion:

. Distribucion por proceso: llamada también distribucion de taller de trabajo
o distribucion por funcién; se agrupan el equipo o las funciones similares
como un area para tomos y maquinas de estampado, de acuerdo con la
secuencia de operaciones establecida; una parte pasa de un area a otra,

donde se ubican las maquinas adecuadas para cada operacion.

o La técnica mas comun para obtener una distribucién por proceso es
acomodar las estaciones que realizan procesos similares, de manera que
se optimice la ubicacion relativa; en varias instalaciones la ubicacion
optima implica colocar de manera adyacente la estacién, minimizar los
costos de movimientos interdependientes o el costo de manejo de

materiales entre estaciones.

o En la siguiente propuesta de Layout se pretende que en la linea de
produccién se elimine una lavadora sin uso, optimizando espacios; con
ello también se pretende que estén alineadas las estaciones de trabajo

y se puedan sincronizar de mejor manera los tiempos de la linea.

o En el espacio que queda libre se pretende asignar estantes para colocar
las piezas mecanicas que se utilizan, al momento de cambiar capacidad
de tamafio de envase, ya que para cada capacidad se cambian o

ajustan las piezas para la maquinaria.
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Figura 41. Propuesta de Layout
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Fuente: elaboracion propia, con programa Microsoft Visio.
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2.3.4. Distribucién de la maquinaria

Es definida por proceso en donde las maquinas y servicios son
agrupados de acuerdo con las caracteristicas de cada uno, es decir, que si se
organiza la produccion por proceso, se deben diferenciar claramente los pasos

a los que somete la materia prima para dejar el producto terminado.

En el sistema de produccion, la linea numero tres esta colocada de
acuerdo con la secuencia de las operaciones que necesita el proceso; el
sistema actual es funcional, el equipo se agrupa con base en las funciones
gue se realizan; habiendo identificado el espacio de la lavadora de envase
sin uso se comprobd que eliminandola habria una mejor distribucion de la

maquina tal como se presenta en la figura 42.

2.3.5.  Mantenimiento de equipo

Como lo indica el nombre, el mantenimiento preventivo se desarrollé para
anticipar y prever los fallos de equipos y maquinas, usando una serie de datos
de distintos sistemas y subsistemas e inclusive partes, piezas o0 componentes;
desde esta perspectiva, se desarrolla el programa con frecuencias basadas en
calendario o uso del equipo, para realizar las actividades que se consideran
importantes para evitar fallos.

A continuacién se propone el programa de mantenimiento preventivo

en la maquinaria de la linea Num. 3.

76



Figura 42. Distribucion de la maquinaria
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Fuente: elaboracion propia, con programa Microsoft Visio.
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Tabla XXII. Programa de mantenimiento

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO LINEA 3

DESCRIPCION DE LA RUTINA

1. LLENADORA

Guias de manejo de envase: estrellas y perfil de desgaste. Revision de
desgaste, golpes o cortaduras; cambiar o reparar si amerita (1 vez por mes).
Tornillo alimentador de envase: revisar desgaste, golpes, tiempos de
sincronizacion, cojinete cargador, cufiero; si hubiera golpes o cortaduras se
debe reconstruir con epoximil (realizar 1 vez por mes).

Transmision tornillo alimentador: revisar cadenas, cojinetes y esprockets, ejes y
cuias; deben cambiarse si tuviesen desgaste (realizar cada, 6 meses).
Sistema de vacio y entrada de producto: revisar juntas rotativas del distribuidor,
sellos, tuberias (realizar 1 vez al mes).

Placas de transferencia: alinear, revisar desgaste, calzar o cambiar si amerita
(realizar c/6 meses).

Transmisiones y cadenas portaenvase: revisar desgaste de cadenas, sprockets,
transmisién y retorno, guias tipo z (realizar cada 6 meses).

Rodos levantadores de base porta botella: revisar desgaste (realizar cada 6
meses).

Véalvulas de llenado: revision de fugas, limpieza de partes de la valvula,

desgaste de piezas mecéanicas (realizar 1 vez al afio.).

78




Continuacion de la tabla XXII.

RUTINA DE MANTEMIENTO PREVENTIVO MAQUINARIA LINEA DE PRODUCCION #3

Coordinacion gestion de mantenimiento

LLENADORA

TAREA

MENSUAL

INDUSTRIAS

LICORERAS

TRIMESTRAL

UL DE GUATEMALA

SEMESTRAL|ANUAL

Guias de Manejo de Envase, Estrellas, Y Pefil de Desgaste. Rev. Desgaste,
golpes o cortaduras. cambiar o reparar siamenta (1 vez pormes)

Tornilo Aimentador de Envase. Revisar, desgaste, golpes, tiempos de
sincronizacion, cojinete cargador, curiero. Sihubieran golpes o cortaduras, se
debe reconstruir con epoximil (Realizar 1 vez por mes)

Transmisién Tomillo Aimentador. Revisar cadenas, cojinetes y esprockets
ejes ycufias debe cambiarse situviesen desgaste. (Realizar cada, 6 meses)

Sistema de Vacio Y Enfrada de Producto. Rev. Juntas rotatvas del distribuidor,
sellos, tuberias. (Realizar 1vez al mes)

Placas de transferencia. Alinear, revisar desgaste, calzar o cambiar si amernta
(realizar ¢/6 meses)

Transmisiénes y Cadenas porta envase. Revisar desgaste de cadenas,
sprockets transmision y retomo, guias tipo z, (Realizar cada 6 meses)

Rodos Levantadores de base porta botella Revisar desgaste, (Realizar cada 6
meses)

Valvulas de llenado. revision, de fugas, limpieza de partes de lavavula,
desgaste de piezas mecanicas. (Reaizar 1vez al afio.)
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Continuacion de la tabla XXII.

2. TAPONADORA

Cabezales roscadores: revisar valvulas de roscado y sellado, cojinetes de brazos,
resortes, lubricacion y limpieza general (realizar cada 3 meses).

Guias de manejo de envase estrellas y perfil de desgaste: revision, desgaste,
golpes o cortaduras, cambiar o reparar si amerita (1 vez por mes).

Cojinetes seguidores de leva (camfollower) y engranajes de transmision de
cabezales roscadores, patines de deslizamiento, revisar juegos, desgastes,
limpieza, lubricacion (realizar cada 3 meses).

Motorreductor del distribuidor de tapas, revisar, estado fisico. (cada 6 meses).
Rectificar y calibrar presion a brazos de valvulas roscadoras y selladoras (cada 3
meses).

Placas de transferencia: alinear, revisar desgaste, calzar o cambiar si amerita
(realizar cada 3 meses).

Sistema neumatico: revisar fugas y hacer limpieza general (realizar 1 vez cada 6
meses).

Bases porta envase revisar desgaste, dafios o cortaduras (realizar cada 6 meses)
Mecanismo de elevacion de tapas: revisar, faja de transporte, motoreductor de
avance, estructura (revisar cada 3 meses).

Sistema de transmision principal: eje central de torreta, ruedas dentadas. (realizar
revision 1 vez al afio).

Bateria de filtracion para soplado de tapas: (programacion analisis de laboratorio
cada 6 meses aprox.).

Cabezales posicionadores: revisar base, resortes, cojinetes, lubricacion y limpieza

general (realizar cada 6 meses)
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Continuacioén de la tabla XXII.

RUTINA DE CONTROL DE MANTENIMIENTO

RUTINA DE MANTEMIENTO PREVENTIVO MAQUINARIA LINEA DE PRODUCCION #3
Coordinacién gestién de mantenimiento
2. TAPONADORA MENSUAL  [TRIMESTRAL SEMESTRAL ANUAL

Cabezales Roscadores. Revisar valvulas de roscado y sellado, cojinetes de
brazos, resortes, lubricacién y limpieza general (Realizar c/3 meses)

Guias de Manejo de Envase, Estrellas, Y Pefil de Desgaste . Rev. Desgaste,
golpes o cortaduras. cambiar o reparar si amerita (1 vez por mes)

Cojinetes seguidores de leva(cam follower) y engranajes de transmision de
cabezales roscadores, patines de deslizamiento. Revisar juegos, desgastes,
limpieza, lubricacion. ( Realizar c/3 meses)

Motor-reductor del distribuidor de tapas, Revisar, estado fisico (c/6 meses)

Rectificar y calibrar presion a brazos de vélvulas roscadoras y selladoras (c/3
meses)

Placas de transferencia. Alinear, revisar desgaste, calzar o cambiar si amerita
(realzar c/3 meses)

Sistema neumatico Revisar fugas v hacer limpieza general (Realizar 1 vez /6
meses)

Bases porta envase revisar desgaste, dafios o cortaduras (Realizar c/6 meses)

WMecanismo de Elevacion de Tapas. Revisar, faja de transporte, motorreductor de
avance, estructura (revisar c/meses)

Sistema de Transmision principal. Eje central de torreta, ruedas dentadas.
(Realizar revision 1 vez al afio)

Batena de filtracion para soplado de tapas (Programacion analisis de laboratorio )
(cada 6 meses aprox.)

Cabezales Posicionadores. Revisar base, resortes, cojinetes, lubricacion y
limpieza general (Realizar c/6 meses)
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Continuacioén de la tabla XXII.

3. TAPONADORA DE CORCHO

Cabezales posicionadores de corcho: revisar estado fisico, resortes de
compresion, conductos de vacio, limpios, montaje seguro (realizar cada 3 meses).
Guias de manejo de envase, estrellas y perfil de desgaste, revision, desgaste,
golpes o cortaduras (1 vez por mes).

Cojinetes seguidores de leva (camfollower) y engranajes de transmisién ejes o
cabezales portacorcho, patines de deslizamiento, revisar juegos, desgastes,
limpieza, lubricacion (realizar cada 3 meses).

Motorreductor del distribuidor de tapas, revisar, estado fisico (cada 6 meses)
Bomba de vacio, revisar nivel de aceite, conductos limpios, estado fisico (revisar
cada mes).

Placas de transferencia, alinear, revisar desgaste, calzar o cambiar si amerita
(realizar cada 3 meses).

Sistema neumatico, revisar fugas y hacer limpieza general (realizar 1 vez cada 6
meses).

Bases portaenvase revisar desgaste, dafios o cortaduras (realizar cada 6 meses).

Bateria de filtracion para soplado de tapas.
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Continuacioén de la tabla XXII.

RUTINA DE CONTROL DE MANTENIMIENTO

RUTINA DE MANTEMIENTO PREVENTIVO { MINDUSTRIAS

MAQUINARIA LINEA DEPRODUCCION #3 / \ 3 r ‘ LlC ORIC I{E\S
z ! 7_ ‘ F CTITATE J
Coordinacién gestién de mantenimiento i I)h (’LI ‘\l Lr\l\ l\

3. TAPONADORA DE CORCHO MENSUAL [TRIMESTRAL|SEMESTRAL |ANUAL
Cabezales Posicionadores de Corcho. Revisar
estdado fisico, resortes de compresién,
conductos de vacio, Lim pios. Montaje seguro.
(Realizar ¢/3 meses)

Guias de Manejo de Envase, Estrellas, Y Pefil de
Desgaste. Rev. Desgaste, golpes o cortaduras.
(1 vez pormes)

Cojinetes seguidores de leva(cam follower) y
engranajes de transmision ejes o cabezales porta
cocho, patines de deslizam iento. Revisar juegos,
desgastes, limpieza, lubricacion. ( Realizar
c/3 meses)

Motor-reductor del distribuidor de tapas, Revisar,
estado fisico. (¢/6 meses)

Bomba de Vacid. Revisar nivel de aceite,
conducto limpios, Estado fisico(Revisar cada
mes)

Placas de transferencia. Alinear, revisar desgaste,
calzar o cambiar si amerita (realizar c/3 meses)

Sistema neumatico Revisar fugas y hacer
limpieza general (Realizar 1 vez ¢/6 meses)

Bases porta envase revisar desgaste, dafios o
cortaduras (Realizar ¢/6 meses)

Bateria de filtracion para soplado de tapas.
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Continuacioén de la tabla XXII.

4. ETIQUETADORA
Guias de manejo de envase, estrellas y perfil de desgaste "T"revisién,desgaste,
golpes o cortaduras, cambiar o reparar si amerita. Guias Ram (realizar 1 vez al
mes).
Cepillos de planchado de etiqueta: alineacion, desgaste, rotacién, cambio cuando
amerite (realizar 1 vez al mes).
Placas de transferencia: alinear, revisar desgaste, calzar o cambiar si amerita
(realizar 1 vez cada 3 meses).
Conjunto descargador de etiquetas: revision de rodillos, motoreductor de avance,
limpieza y revision general (realizar 1 vez cada 3 meses)

Conjunto 1

Conjunto 2

Conjunto 3
Sistema neumatico general. Limpieza de: valvulas, cilindros, racores, mangueras.
Revisar fugas de aire en todo el sistema (realizar cada 6 meses).
Sistema de campana de sujecion: revisar seguidores de leva, ejes, bushing,
resortes, campanas, limpieza general, cambiar partes si fuese necesario (cada 6
meses).
Mesa portabotellas: revision y ajuste de bases y platos, revision. Guias Ram y
cambiar si fuese necesario. Limpieza general (realizar cada 6 meses).
Cambio de cojinetes de platos (realizar cada 2 afos).
Transmisiones y Cadenas portaenvase: revisar desgaste de cadenas, sprockets
transmisién y retorno, guias tipo z, (realizar cada 6 meses).
Sensores y fotoceldas, cajas de registro, borneras, estado fisico, limpieza general

(realizar cada 6 meses).
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Continuacioén de la tabla XXII.

RU TINA DE CONTROL DE MANTENIMIENTO

RUTINA DE MANTEMIENTO PREVENTIVO MAQUINARIA [ TN ¢ A4 SRR

A 8
LINEA DE PRODUCCION #3 ‘L | LIC()I{F l{f\s
Coordinacién gestién de mantenimiento I ik I)E (;lj,\’l‘lﬂ\l \ l \

4. ETIQUETADORA MENSUAL |TRIMESTRAL |SEMESTRAL |ANUAL
Guias de Manejo de Envase, Estrellas, VY Pefil de
Desgaste "T". Rev. Desgaste, golpes o cortaduras.
cambiar o reparar si amerita, Guias Ram. (Realizar 1
vez al mes)

Cepillos de planchado de etiqueta Alineacion,
desgaste, rotacion,cambio cuando amernite(realizar 1
vez al mes)

Placas de transferencia. Alinear, revisar desgaste,
calzar o cambiar si amerita (realizar 1 vez ¢/3
meses)

Conjunto descargador de etiquetas. Revisidn rodillos,
motoreductor de avance, limpieza y revision general

{Realizar 1 vaz rfmegag)

Conjunto 1
Conjunto 2
Conjunto 3

Sistema Neumatico General. Limpieza de; valvulas,
cilindros, racores, mangueras. Revisar fugas de
aire en todo el sistema. (Realizar cada 6 meses)

Sistema de Campana de Sujeccion . Revisar
seguidores de leva, gjes, bushing, resortes,
campanas. Limpieza general. Cambiar partes si
fuese necesario (c/6 meses)

Mesa porta botellas. Revision y ajuste de bases vy
platos, Rev. Guias Ram y cambiar si fuese
necesario. Limpieza general, (Realizar ¢/6 meses)

Cambio de Cojinetes de Platos. (Realizarcada 2
afios)

Transmisiones y Cadenas porta envase. Revisar
desgaste de cadenas, sprockets transmisioén y
retorno, guias tipo z, (Realizar cada 6 meses)

Sensores y Fotoceldas, Cajas de registro, bomeras.
Estado fisico, limpieza general (Realizar ¢/6 meses)
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Continuacioén de la tabla XXII.

5. ENJUAGADOR

Transportador principal porta botellas: revisar cadenas, guias, barandas, sprockets
transmisién y retorno (revisar una vez al afo).

Sistemas de manejo de envase, verificar estrellas, guias de respaldo, tornillos
alimentadores, ejes y cojinetes de transmision (revisar juegos completos una vez al
ano).

Sistema de pinzas de sujecién de botellas: revisar elementos de hule, resortes y
piezas mecanicas una vez al afio.

Sistema de valvulas y tuberias de alimentacion: revisar fuga, empaquetaduras y
juntas una vez afo.

Sistema de engranajes de la maquina, transmision arbol central (revisar juegos,
desgastes una vez al afio).

Consolas de operacion, panel eléctrico principal, limpieza general, revisar equipo
eléctrico, electrénico interior, borneras y conexiones (realizar 1 vez al afio).
Sensores y fotoceldas, cajas de registro, borneras, estado fisico, limpieza general

(realizar cada 6 meses).
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Continuacioén de la tabla XXII.

RUTINA DE MANTEMIENTO PREVENTIVO MAQUINARIA [ \W4 d4 /SRR LN

LINEA DEPRODUCCION #3 T | [C()Rli RAS
Coordinacidn gestidn de mantenimiento | .. .:.Ib‘ ”L ('l'“\[br“\l\

5. ENJUAGADOR MENSUAL  |TRIMESTRAL|{SEMESTRAL |ANUAL

Transportador Principal porta Botellas. Revisar
cadenas, guias, barandas, sprockets transmision y
retorno. (Revisar unavez al afio.)

Sistemas de Manejo de envase, verificar estrellas,
guias de respaldo, tornillos alimentadores, ejes vy
cojinetes de transmisién. (revisar juegos completos
Revisar unavez al afio.)

Sistema de pinzas de Sujeccion de botellas. (Revisar
elementos de hule, resortes y piezas mecanicas.
Revisar unavez al afio.)

Sistema de valvulas y tuberias de alimentacion. (
Revisar fuga, empaquetaduras y juntas. Revisar una
vez afio)

Sistema de engranajes de la maquina, transmision
arbol central. (Revisarjuegos, desgastes, realizar
unavez al afio.

Consolas de operacién, Panel Eléctrico Principal.
Limpieza general, Rev. Equipo electrico-eléctronico
interior, borneras y conexiones (Realizar 1 vez al afio)

Sensores y Fotoceldas, Cajas de registro, barneras.
Estado fisico, impieza general (Realizar ¢/6 meses)
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Continuacioén de la tabla XXII.

6. CAPSULADORA

Transportador principal porta botellas: revisar cadenas, guias, barandas, sprockets
transmisién y retorno (realizar cada 6 meses).

Mecanismo alimentador de bandas, revisar faja del dispensador, mecanica de
transmision, cilindros neuméticos, estado general de la estructura (revisar cada 6
meses).

Consolas de operacion, panel eléctrico principal, limpieza general, revisar equipo
eléctrico electronico interior, borneras y conexiones (realizar 1 vez al afio).
Sensores y fotoceldas, cajas de registro, borneras, estado fisico, limpieza general
(realizar cada 6 meses).

Mecanismo cadena ejes de transmision, revisar guias, cadenas principales,
sprockets, limpieza general. (realizar cada 6 meses).

Mecanismo termoeléctrico de sellado, verificar estado de cabezales, medicién de
resistencias, (revisar cada 3 meses).

Mecanismo de sellado neumatico, verificar estado de cabezales, capullas de
sellado, conexiones neumaticas (revisar cada 3 meses)

Sistemas de manejo de envase, verificar estrellas, guias de respaldo, tornillos
alimentadores, ejes y cojinetes de transmisién (revisar juegos completos cada

6meses).
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Continuacioén de la tabla XXII.

RUTINA DE CONTROL DE MANTENIMIENTO

RUTINA DE MANTEMIENTO PREVENTIVO MAQUINARIA
LINEA DE PRODUCCION #3

LICORERAS

Coordinacion gestion de mantenimiento R E: DE GUATEMALA

6. CAPSULADORA MENSUAL TRIMESTRAL SEMESTRAL ANUAL
transportador Principal porta Botellas. Revisar
cadenas, guias, barandas, sprockets transmision y
retorno. (Realizar cada 6 meses

Mecanismo alimentador de bandas, Revisar faja del
dispensador, mec. De transmision, cilindros
neumaticos, estado general de la estructura. (revisar
cada/6 meses)

Consolas de operacion, Panel Eléctrico Principal.
Limpieza general, Rev. Equipo electrico-eléctronico
interior, borneras y conexiones (Realizar 1 vez al afio)

Sensores y Fotoceldas, Cajas de registro, borneras.
Estado fisico, impieza general (Realizar ¢/6 meses)

Mecanismo cadenajes de Tranmision, Revisar guias,
cadenas principales, sprockets, limpieza general.
(Realizar cada 6/meses)

Mecanismo Termoeléctrico de sellado. (Verificar
estado de cabezales, medicion de resistencias, (
Revisar cada 3 meses)

Mecanismo de sellado Neumatico, verificar estado de
cabezales, capullas de sellado, conexiones
neumaticas. (Revisar cada 3 meses)

Sistemas de Manejo de envase, verificar estrellas,
guias de respaldo, tornillos alimentadores, gjes y
cojinetes de transmision. (revisar juegos completos
c/6meses)
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Continuacioén de la tabla XXII.

7. TRANSPORTADORES

Estructura mecanica (revisar 1 vez al afio).

Rodillos, cojinetes, chumaceras, cadenas de transmision, fajas. (revisar 1 vez al
afo).

RUTINA DE MANTEMIENTO PREVENTIVO I\ INDUSTRIAS

MAQUINARIA LINEA DE PRODUCCION #3 : | LICORERAS
PN DE GUATEMALA
oordinacidn gestion de mantenimiento

7. TRANSPORTADORES MENSUAL  |TRIMESTRAL|SEMESTRAL JANUAL

Estructura mecanica. (Revisar 1 vez
al afio)

Rodillos, cojinetes, Chumaceras,
cadenas de Transmision, Fajas.
(Revisar 1 vez al afio)

8.CODIFICADOR LASER
Revision cabezal de impresion (1 vez por mes)
Limpieza de chasis de la unidad. (1 vez por mes)

Revision cabezal de impresion (1 vez por mes)
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Continuacioén de la tabla XXII.

RUTINA DE MANTEMIENTO PREVENTIVO
MAQUINARIA LINEA DE PRODUCCION #3

Codificador Laser
Coordinacion gestion de mantenimiento [MENSUAL

INDUST

Ll(‘ ()Rl l{ /\S

TRIMESTRAL

SEMESTRAL

ANUAL

Revision cabezal de Impresion (1 vez x
mes)

Limpieza de chasis de la unidad. (1 ves x
mes)

Revision cabezal de Impresion (1 vez x
mes)

9.CAJAS REDUCTORAS

Nivel de aceite (revisar 1 vez al afio)

Estado fisico, fugas de aceite, ruidos (revisar 1 vez al afio e indicar cualquier

situacién anormal)
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Continuacioén de la tabla XXII.

INDUST

RUTINA DE MANTEMIENTO PREVENTIVO

I K 1 AH
MAQUINARIA LINEA DE PRODUCCION #3 [ ) 1 : L[CORERAS
iy DE GUATEMALA

Coordinacion gestion de mantenimiento

9.CAJAS REDUCTORAS

MENSUAL  [TRIMESTRAL|SEMESTRAL |ANUAL

Nivel de Aceite. (Revisar 1 vez al afio)

Estado fisico, fugas de aceite, ruidos,.
(revisar 1 vez al afo e indicar cualquier
situacion anormal)

10. SOPLADORES DE AIRE
Estado fisico: inspeccion visual, flautas de distribucion, mangueras, limpiezay

funcionamiento (1 vez por mes).

Sistema eléctrico: revisar, conexiones y equipo de mando (realizar 1 vez por afio)

Turbina: limpieza general, desgaste y alineacion (realiza cada 6 meses)
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Continuacion de la tabla XXII.

RUTINA DE MANTEMIENTO PREVENTIVO MAQUINARIA I T\ ¢ 4 ' SLERANRLUE U T U (O B

LINEA DE PRODUCCION # 3 ,"__'. L[CORER#\\Q

Coordinacién gestion de mantenimiento
10. SOPLADORES DE AIRE MENSUAL |TRIMESTRAL|SEMESTRAL |JANUAL

Estado Fisico. Inspeccion visual, Flautas de
Distribucién, Mangueras, Limpiezay
funcionamiento (1 vez x mes).

Sistema Eléctrico. Revisar, conexiones, equipo de
mando. (Realizar 1 vez x afio)

Turbina. Limpieza general, desgaste, alineacion.
(Realiza c/émeses)

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.

2.3.6. Recursos humanos

Para motivar al colaborador, Industrias Licoreras de Guatemala ofrece un
incentivo laboral midiendo la eficiencia de cada uno, para lograr un aumento en
la calidad y mayor productividad, tomando como referencia el aumento de la
linea; si ocurre se les da un bono del 30 % de sueldo; este queda establecido

para ser dado cada 3 meses.

2.3.7. Costo de materiales

Se presenta a continuacion un costo aproximado en los que se incurre

para la elaboraciéon de los productos analizados.
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Tabla XXIII. Costo de materiales

RZC RE ORO

Descripcion Descripoion

Etiqueta Efiqueta
CI Etiqueta Ci Efiqueta
Ci Efiqueta SUP/INF

Corcho
Corcho

Capsula
Capsula

Caja individual

Envase

Corrugado Caja

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.
2.3.8. Descripcién del proceso mejorado

Por medio del nuevo método de trabajo se ha mejorado la
comunicaciéon entre los Departamentos de Operaciones, Produccion,
Mantenimiento, Ventas y Marketing, ya que por medio del control que se lleva
se refleja la produccion por cada hora y si existe un problema que cause
retraso, esto conducira a una solucion rapida. Se llevé a cabo el plan de accién
propuesto, afiadiendo una atencién especial a la estabilizacion de los

parametros de produccidn para conseguir una calidad uniforme:
o La identificacion y eliminacion de operaciones de no valor afiadido

o La determinacion de tiempos estandar y equilibrado de operaciones

o La mejora de los tiempos normales
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2.3.9. Estandarizaciéon de tiempos

Fue necesario involucrar al personal operativo e indicarles lo necesario
para agilizar el proceso, investigando y determinando la mejor forma para
alcanzar el objetivo del proceso, haciendo uso de la documentacion con fotos,
diagramas y descripcién breve del proceso.

o Con el fin de apoyar la comprension de las actividades consignadas en el
estandar, se elaboraron los diagramas del proceso para llevar el registro

o datos que deben ser recolectados en el proceso.

o Herramientas y formatos utilizados: para realizar las actividades
necesarias dentro del estandar, deberan estar acompafiada por una breve

explicacion para el operario, para que comprendieran el uso.

La toma de tiempos se basoé en la metodologia del estudio de tiempos
expuesta por Niebel, el que se encuentra en el anexo 1; para calcular el
tiempo estandar se suman los tiempos observados (TO); el total se ajusta a un
tiempo normal (TN) de acuerdo con la calificacion (C) de la siguiente forma:

TN = TC promedio * FN
TN = TC promedio * FN
TN = 128,95 * 0,24
TN = 30,948 Min.

Por lo que:

TE = TN + (1+ Suplementos)
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Segun apéndice 2 de la tabla de suplemento por descanso como

porcentaje de los tiempos normales:

Suplemento constante = 9
Suplementos variables = 11
Mala iluminacion = 0
Condiciones atmosférica = 45
Concentracion intensa = 7
Fluido =7

Tension mental = 13
Monotonia =5

Tedio =7

T E= 30,948 + (1 + 149 %)
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Tabla XXIV.  Tiempos promedio

Tiempos

Operacién #3 Promedio
Transporte de bodega de materiales a linea de
1 produccién 1.00

Levantar caja de botella . . 045
Abrir caja de botellas . ; 133
Mover hacia siguieten fase por medio de
banda transportadora 9.00
Inspeccionar que las cajas esten abiertas 113
Retirar botellas de las cajas . 1.50
Depositar botella en banda transportadora 0.32
Mover hacia fase de separacién 1433
Inspeccionar que botellas esten separadas . . . 1.33
Acomodar botellas proceso hecho por maguina . . . 6.40
Mover hacia fase de llenado . 9.10
Llenar botellas . 8.56
Mover hacia fase de sellado . . 3.27
Colocar Tapon 044
Asegurar tapon 172
Mover hacia fase de etiquefado 1549
Colocar etiqueta I . 0.65
Asegurar efiqueta . . 0.53
Inspeccionar etiquetado y fecha de expiracion 6.72
Mover hacia empaquetado 23.33
Colocar botella en caja 1.78
cerrar Cajar . . 135
levantar cajas . . 1.58
Agrupar_cajas en montacargas : . 6.33
Transporte hacia bodega de producto
terminado 11.32

Tiempo Normal 129.00

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.

TE = 30,948 + (1+ 149)
TE = 180
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Figura 43.

Diagrama de operaciones mejorado

Empresa: Industrial Licoreras de Guatemala

Area de Estudio: Area de produccion
Método Actual

Diagrama de Operaciones del Proceso

Hoja 01 de 02

Fecha: 03 de octubre del 2012

Analista: Arabella Pinto
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Continuacion de la figura 43.

Diagrama de Operaciones del Proceso

Empresa: Industria Licorera de Guatemala Fecha: 03 de octubre del 2012
Area de Estudio: Area de produccion Hoja 0'2 de 02
Método Actual

Analista: Arabella Pinto

172

min Asegurar tapon

15.49 Mover hacia fase de
min. etiquetado
0.65 Colocar etiqueta

Asegurar etiqueta

Inspeccionar etiquetado y
fecha de expiracion

Mover hacia empaquetado

Colecar botellas en caja
1.35

Cerrar cajas

1.58

25
5:»

: Levantar cajas
mins
Resumen
6.33 Agrupar cajas en
min montacargas
Proceso simbolo Tiempo (s) total
R 0.65 Colocar etiqueta con
Operacion O WOTT <3 min. informacion del lote
Inspeccion :] 918 3
1132 Transportar hacia bodega
’ de producto terminado
128.95 26

Fin

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.
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Figura 44. Diagrama de flujo mejorado

Diagrama de Flujo del Proceso

Empresa: Industrial Licoreras de Guatemala Fecha: 03 de octubre del 2012
Area de Estudio: Area de produccion Hoja 0'1 de 02
Metado fichis] Analista: Arabella Pinto
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Continuacion de la figura 44.

Diagrama de Flujo del Proceso

Empresa: Industrias Licoreras de Guatemala Fecha: 03 de octubre del 2012
Area de Estudio: Area de produccion Hoja 02 de 02
Metodo Actual

Analista: Arabella Pinto

044
min

9.10
min.

856
min

065
min

6.72
min

2333
min

178
min

135
min

1.58

Resumen min

Proceso

Operacion

Inspeccion

Transporte

Bodega

simbolo

Qulile

Tiempo (s) total
6.33
4127 16 min

18.36 3 065
min
7945 7

11.32

128 95 28

St e 0L Ce 0L 0L O o RISOLCn cu Coe

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.
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Figura 45. Diagrama de recorrido mejorado
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Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.
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2.4. Proyeccion de resultados esperados

Con la propuesta implementada se espera que los resultados sean
beneficiosos para la organizacion; también que estos cambios y el debido
seguimiento permitan un incremento en la calidad del producto realizado en la

linea 3.

2.4.1. Aumento de la calidad

Para aumentar la calidad se debe llevar un proceso de gestion de la
calidad; en la siguiente figura se describe el proceso de gestidon utilizado para
el aumento de la calidad; para que exista una mejora debe empezarse como
se muestra, desde una correcta planificacion general de la produccién, ya que

conlleva la planificacion operativa .

En el area operativa de fabricacion, envasado y almacenamiento
debe existir una correcta inspeccion del producto y control de cuerpos extrafios
en el licor, para que no exista un problema en el producto final y se llegue a la

satisfaccion por parte del cliente.
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Figura 46. Proceso de gestion de la calidad
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Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.

2.4.2. Reduccién de reclamos

Se disminuyd debido a la constante inspeccién que se realiza de parte
del operador antes de enviar el producto a bodega de producto terminado; se
redujeron los reclamos de producto en mal estado y se presentaron algunos de

los motivos por lo cual existia defecto en el licor. (Ver figura 47).

Con el adecuado control de la eficiencia se logrard que en los
centros de produccion de Industrias Licoreras de Guatemala, se obtenga lo
siguiente:

o Que el nivel de reclamos o rechazos por el cliente se encuentre debajo de
30 ppm por calidad y 10 ppm por inocuidad.
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El nivel de producto no conforme interno total sea menor de 0,3 por ciento

por calidad y 0,1 por ciento por inocuidad.
La evaluacion de inspeccion sanitaria para control de fabrica de alimentos
y bebidas realizada por el Ministerio de Salud se obtenga nota mayor de

90 puntos.

Los despachos de producto terminado sean el 100 por ciento de los
pedidos confirmados por el cliente.

El indice de satisfaccion del cliente sea mayor o igual a nueve (9) puntos.

El rendimiento de las materias primas sea mayor de 99 por ciento.

La eficiencia de planta sea mayor o igual a 77 por ciento.

El sistema de inocuidad de los alimentos segin Norma ISO 22000 se

encuentre certificado.

El cumplimiento del programa de capacitacion para disminuir la brecha

entre el desempefio y la competencia técnica se cumpla en un 95 %.

Las reuniones de trabajo planificadas para fomentar la participacion de los

colaboradores se ejecuten en un 95 por ciento.
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2.4.3. Cumplimiento de programas
Se llegd a un mayor cumplimiento debido a la nueva implementacion del

programa o nuevo método de trabajo, en el cual hubo un aumento de eficiencia

en el cumplimiento del programa.
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Reducciéon de reclamos

Figura 47.
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Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.
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Figura 48. Cumplimiento del programa
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2.4.4. Cumplimiento del programa de mantenimiento
preventivo

Como se muestra en el cuadro resumen de comienzos del 2013, se

aumentd la eficiencia y hubo menos paros mecanicos.
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Eficiencias de envasado

Figura 49.
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2.4.5. Mejoras de eficiencias
El aumento de las eficiencias fue evidente en la linea nuam. 3, lo cual
representd un gran aumento de productividad. Fue determinado con la siguiente
formula:

Eficiencia de linea = (produccion tedrica/ produccion real) * 100

Eficiencia operativa = [(tiempo disponible en minutos - paros ajenos y
programados)/ tiempo disponible en minutos] * 100

Eficiencia por falta y defecto en materiales = [(tiempo disponible en

minutos-falta de materias, licores y materiales defectuosos] * 100
Eficiencia por paros mecanicos no programados y servicios = [(tiempo
disponible en minutos - paros no programados mecanicos y servicios)/ tiempo

disponible en minutos] * 100

Todas las mejoras se presentan en la tabla siguiente.
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Tabla XXV.

Costos de propuesta mejora de eficiencia

Costos en mejora de eficiencia

Asignacion de personal técnico de Anual Mensual
manera permanente en las lineas:
Mecanico Q. 51 450,00 Q. 3430,00
Electricista Q. 76 500,00 Q.5100,00
Capacitacion del operador en el area Q. 25000,00 Q. 2083,33
técnica
Mantenimiento preventivo y correctivo Q.200 000,00 Q.16 000,00
Compra a proveedor rollos de etiqueta Q. 70 000,00 Q. 5833,00
mas grande
TOTAL Q.422 950,00 Q.27 280,00

Fuente: elaboracion propia.
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3. FASE DE INVESTIGACION. PROPUESTA PARA LA
REDUCCION DEL USO DE PAPEL EN EL PROGRAMA DE
GESTION DE CALIDAD

3.1. Procedimientos administrativos que impactan en el consumo de

papel

La camparfia de disminucion del consumo de papel aplica para las areas
administrativas y financieras como la Direccibn Administrativa, Tesoreria,
Contabilidad, Presupuesto, Adquisiciébn de Bienes y Servicios y Gestion de
Bienes; sin embargo, la responsabilidad es de los funcionarios de los
departamentos, en cada una se nombrara un representante que estara atento
al cumplimiento y ejecucion de las estrategias que permitan alcanzar el objetivo

de esta campafa.

Para realizar la campafa se adelantaran las siguientes acciones:
evaluar y formalizar en cada dependencia de documentos si deben ser
impresos, forma vy periodo de conservacion; de esta manera se hara un
mantenimiento peridédico al archivo y se trasladaran los documentos que
hayan cumplido el ciclo de archivo.

. Reducir

o Establecer qué documentos pueden ser impresos por ambas caras.
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o Adoptar la rutina de revisar en pantalla tanto la ortografia como la
gramatica de los textos, asi se logrard imprimir solo el documento
definitivo.

o Masificar el uso del correo electronico como herramienta &gil y
vélida para la comunicacién corporativa.

o Almacenar de forma digital los documentos y archivarlos
electrébnicamente.

o Realizar backup en CD de la informacién archivada
electronicamente.

o Situar una caja para almacenamiento del papel reutilizable, la cual
debe estar debidamente marcada y ubicada junto a la impresora o
fotocopiadora en cada una de las areas; estas hojas deben estar
impresas por una sola cara, limpias, sin arrugas, ganchos de
cosedora y separadas por el tamafio del papel, ya sea oficio o carta.

Reutilizar

o Antes de pasar la hoja al reciclaje se debe asegurar que la

informacion impresa no es de caracter confidencial; el funcionario
que elabora el documento es el responsable de la informacién
contenida y determinara la destruccion del documento en el sitio de
trabajo. Una vez establecido que la hoja se puede reutilizar, se debe

trazar una linea suave que anulara la parte impresa.
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o Las hojas de papel se reutilizardn para borradores, documentos no
oficiales internos o libretas de apuntes, en los cuales se incluira el

logo de la campania.

o Los sobres también seran reutilizados a nivel interno.

o Instruir a los funcionarios sobre qué tipo de papel no es reciclable,
para evitar que se contamine y termine junto a la basura; por
ejemplo el papel carbén, mantequilla, fax, adhesivo, con grapas,
caratulas plasticas, cintas o papel humedo o con residuos de

comida.

. Reciclar

o Ubicar en un lugar adecuado un recipiente para depositar el papel
utiizado por ambas caras y en condiciones O6ptimas para ser
reciclado, con el fin de facilitar la recoleccion del material reciclable
del equipo de gestion, labor que realiza el personal vinculado a
servicios generales; se establecera un espacio como centro de

acopio el cual estara ubicado en la entrada de las areas financieras.

Las anteriores actividades se realizaran siempre en cumplimiento de la
normativa establecida para el archivo de documentos y el sistema de gestion

ambiental.

3.2. Andlisis del consumo de papel

Para el analisis del consumo de papel se elaboré el siguiente diagrama

de causa Yy efecto, identificando todas areas en que se consume:
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Permite identificarlos factores de influencia en el comportamiento del
consumidor como resolucibn de problemas, para la satisfaccion de
necesidades, proporciona el conocimiento del proceso de resolucion de
problemas, las influencias que determinan dichos comportamientos y los niveles
de respuestas existentes, segun el grado de participacion en la compra,;
asimismo, permite adquirir herramientas para la clasificacion y medicion de los

distintos niveles de respuesta de consumo.

Andlisis del comportamiento del comprador: principales factores de
influencia en la conducta del comprador, la influencia de la culturaen la
conducta del comprador, el estudio de la cultura en todos los aspectos de
una sociedad, los cuales son: lenguaje, conocimientos, leyes, costumbres y
otros. que otorgan un caracter distintivo y la personalidad. En el contexto del
comportamiento del consumidor se define a la cultura como la suma de
creencias, valores y costumbres adquiridas y transmitidas de generacion en
generacion, que sirven para regular el comportamiento de una determinada

sociedad.

El impacto de la cultura en la sociedad es natural y enraizado; la
influencia en el comportamiento es notable, ofrece orden, direccion y guia a los
miembros de una sociedad en todas las fases de la resolucion de problemas
humanos. La cultura es dinamica y gradual y continuamente se transforma para
adecuarse a las necesidades de la sociedad; se aprende como parte de la

experiencia social.

3.2.1. Tablade consumo por procedimiento administrativo

En la siguiente tabla se indica la cantidad de cartén, materiales y

solidos utilizados dentro del area de envasado.
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Figura 52. Tabla de consumo por procedimiento administrativo

UNIDADES CARTON MATERIALES SOLIDOS
M ES VIDRIO CAJAS  PLANCHAS CHAROLAS  TAPA MADERA  METAL  PLASTICO ORGANICO
peso en libras 31,279.33  60,393.52 72,917.99
Total en toneladas 15.639663 30.196759 36.458995

Fuente: elaboracion propia.

3.2.2. Gréaficade consumo por material reciclado

Representacion grafica del total de desechos a reciclar en area de
envasado, especificando la cantidad de cada material a reciclar.

La grafica representa la cantidad de material reciclado anualmente e
identifica qué tipo de material es el que mas se obtiene para reciclaje como
las charolas de carton.

Figura 53. Gréafica de consumo por material reciclado

VOLUMEN ANUAL DE SALIDA DE
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Fuente: elaboracion propia.
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La grafica representa el total de material de residuo que seré reciclado
dentro de la planta, del cual se llevaba control en las hojas impresas; esta
informacion ingresara directamente en el programa, para llevar un mejor
control y mas actualizado; este servird para enviar de inmediato al jefe del

area de reciclado si asi lo solicita.

3.2.3. Tabla de consumo de material reciclado

A continuacién se presenta la tabla anual donde se detalla por mes la

cantidad de cada material reciclado.

Figura 54. Tabla y grafica de consumo de material reciclado
UNIDADES CARTON; MATERIALES SOLDOS
M ES VIDRIO CAIAS PLANCHAS CHAROLAS TAPA MADERA METAL PLASTICO ORGANICO
ENERD 0 0 0 0 0 0 0 0 0
FEBRERD 0 0 0 0 0 0 0 0 0
MARZO 5197 3086 2613 16258 2813 358 0 482 173
ABRIL 3560 3495 2405 14627 623 20220 5 138 233
MAYO 7565 1032 1567 13716 2016 540 167 510 220
JUNIO 3354 715 1331 7822 B83 39 251 3% 130
Juio 5197 3086 2613 16258 2913 358 0 482 173
AGOSTO 5718 7869 995 12903 1169 183 5 B69 187
SEPTIEMBRE 3144 3144 3144 3144 3144 3144 3144 3144 3144
OCTUBRE 5260 5260 5260 5260 5260 5260 5260 5260 5260
NOVIEMBRE 3818 3818 3818 3818 3818 3818 3818 3818 3818
DICIEMBRE 2344 2344 2344 2344 2344 2344 2344 2344 2344

100 96150

= VIDRIO
CAJAS

W PLANCHAS

B CHAROLAS

ETAPA
MADERA
METAL
PLASTICO

ORGANICO

Fuente: elaboracion propia.
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3.2.4. Tabla y gréficade consumo de papel por mes

A continuacion se presenta la grafica y tabla mensual de la cantidad

reciclada por cada material depurado por las lineas de produccion.

Figura 55. Resumen anual 2012
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UNIDADES CARTON MATERIALES SOLIDOS

M ES VIDRIO CAIAS PLANCHAS CHAROLAS TAPA MADERA METAL PLASTICO ORGANICO
peso en libras 31,279.33 60,393.52 72,917.99
Total en toneladas 15.6396627 30.1967593 36.4589947
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Continuacion de la figura 55.

Febrero de 2012

4 CARTON ATERIALE SOLIDOS
YIDRIO CAJAS 2LANCHAIHAROLA! TAPA MADERA METAL PLASTICOJIRGANIC

TOTALES 1) 1] 1] 1] 1] 0 1) 1]

=]

MOVIMIENTO DE DESECHOS

Marzo de 2012

CARTON MATERIALES SOLIDDS
VIDRIO CAJAS PLANCHAS HAROLAZ TAPA MADERA MET PLASTICO ORGANICO

o7 130 1 1

25804 134 162 TEES 1522 71 25 Gd

17z0 350 G5 2359 303 60 Z 94 33
TOTALES 4631 1164 227 10182 2431 232 2 103

MOVIMIENTO DE DESECHOS
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Continuacion de la figura 55.

VIDRIO CARTON MATERIALES SOLIDOS
UMNIDADES CAIAS PLANCHAS CHAROLAS TAPA MADERA METAL PLASTICO ORGAMNICO

Abril de 2012

70 7 26
1365 2125 1391 8823 228 491 5 39 165
2125 1363 988 5804 395 19729 89 68

MOVIMIENTO DE DESECHOS

{4’ LICORERAS
R4 DE GUATEMALA
CARTON MATERIALES S0LIDOS
CAJAS PLANCHAS CHAROLAS TAPA MADERA METAL PLASTICO ORGANICO
1371 565 415 2992 962 33 27 166 83
4781 372 232 3826 1692 390 33 88 78
1413 95 920 6398 262 67 107 256 59

7565

1032

1567

13716
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Continuacion de la figura 55.

Junio de 2012

CARTON MATERIALES SOLIDOS
VIDRIO CAJAS PLANCHAS CHAROLAS TAPA MADERA METAL PLASTICO ORGANICO
281 132 17 28 1
1703 443 1139 4387 248 226 197 225 82
1370 272 60 3435 B35 86 54 141 47

Julio de 2012

1477 1751 516 950 343 21 199 53
1636 1641 502 6390 1381 131 203 &0

MOVIMIENTO DE DESECHOS

1
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Continuacion de la figura 55.

Agosto de 2012

CARTOMN ATERIALE SOLIDOS

VIDRIO CAJAS PLANCHASIHAROL A TAPA MADERA METAL PLASTICOIRGARNICO
o3 2423 313 4137 s 33 55 32
2289 1z54 133 13 &5 35 Z0 38
1375 2300 Z£83 4033 552 as Z8T 33
356 1532 Z60 3476 41 23 =] S07 Ni=]
TOTALES ST18 TE63 395 12303 1163 133 = 863 187

MOVIMIENTO DE DESECHOS

12903

1892 354 506 1875 71B 66 208
1115 1562 346 4065 1026 249
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Continuacion de la figura 55.

OTALES

CARTON

Octubre de 2012

SOLDOS
VIDRID CAJAS PLANCHAS CHAROLAS METAL PLASTICO ORGAMNICO
372 219 74 1546 8 7 23
1679 483 186 4022 30 20 49
1698 938 152 4170 12 EE) 31 52
1511 1073 264 3104 EEl 27 61 40
5260 2723 716 12842 111 104 [] 119 164]

Noviembre de 2012

VIDRIO

TOTALES

CARTON ATERIALE SOLIDOS
VIDRIO CAJAS PLANCHASHAROLA! TAPA MADERA | METAL PLASTICOJRGAMICC
258 46 1243 5 5 5
JETE] T 6T FT06 Z ] 1
1047 B S04 (EEE Z25 30 Z3 a7
EES 1Z47 196 356G £l EE] a3
3818 2005 713 15485 225 87 0 az 136

MOVIMIENTO DE DESECHOS
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Continuacion de la figura 55.

Diciembre de 2012

45 715
985 1252 364 6856 38 34 49
1114 812 2586 5585 34 28 54

MOVIMENTOS DE DESECHOS

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.

3.3. Plan de reduccion de papel

Para que el plan de reduccion de papel se lleve a cabo es necesario
considerar varios elementos, entre ellos el plan de accion a realizar y las
actividades a desarrollar, pero principalmente definir el alcance del problema y

como se realizara el seguimiento para este plan.
3.3.1. Plan de accion
Se disefid un proceso agil de archivo y consulta de documentos y correos

electréonicos con las medidas de seguridad y respaldo que sean ineludibles,

para que no sea necesaria la impresion.
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Principales actividades:

o Informar a los funcionarios del programa que es primordial involucrar a
todos los colaboradores en el tema; se deben dar instrucciones con
materiales informativos; es importante tener en cuenta que cambiar los
habitos de las personas es un proceso lento pero posible, si existe la

motivacion adecuada.

o Separar los materiales a reciclar: es conveniente la reutilizacion de los
formatos archivados y que ahora seran ingresados en la nueva base
de datos realizada en Microsoft Office Excel, o llevarlos directamente a

las gondolas de reciclaje de papel.

Tareas que se deben realizar:

o Definir el alcance del programa: es necesario que el programa se
utilice para no tener acumulado el historial de la hoja de control de
residuos por linea; para evaluar hay que considerar: el nivel de apoyo
que se percibe del programa con los funcionarios, tomando en
consideracion la disposicion de cambio y conciencia ambiental que
poseen y los beneficios directos que el programa puede significar para
ellos.

o Seguimiento del programa: llevar a cabo actividades de control,
seguimiento y evaluaciéon para establecer correcciones en el disefio
inicial; si es necesario, determinar el impacto que el programa ha tenido

en la disminucion de costos a la institucion.
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Tabla XXVI. Plan de capacitacion

Plan de capacitacion

Objetivo Eliminacic’)n de historial de formatos de control de reciclaje

flosiaeiszlo o Encargado de materiales

Utilizando el programa establecido para ingresar los datos de
reciclados, para luego enviar a reciclaje

\sieieeioie =0 Los formatos  archivados anteriormente

A quien va

dirigido: Encargado de materiales

Duracioén 1 hora por mes

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.

3.3.2. Reciclaje de papel

Se analizé la posibilidad de utilizar papel reciclado y una base de datos
para ingresar los datos presentados en los formatos, para ingresarlos al
programa disefiado para el archivo y consulta de datos de reciclaje de
materiales en el &rea de envasado.
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Tabla XXVII. Costos propuesta

Costos de propuesta de reciclaje
Anual Mensual

Reutilizacion de papel para hoja de Q. 00,00 Q. 00,00
control de residuos
Implementacion programa de archivo y Q. 00,00 Q. 00,00
consulta de resultados de reciclaje de
residuos
Auxiliar de ingreso de material Q. 4 500,00 Q. 54 000,00
(encargado de entrega de residuos
Total propuesta Q. 4 500,00 Q. 54 000,00

Fuente: elaboracion propia.

La plaza de auxiliar de ingreso de materiales es un puesto que ya existia

dentro de esta area, por lo que no es un salario extra dentro del presupuesto.
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4.  FASE DE ENSENANZA-APRENDIZAJE. TRANSFERENCIA
DE CONOCIMIENTOS AL CAPITAL HUMANO

4.1. Diagndstico de necesidades

Para determinar la mejora en las reuniones mensuales de envasado,
se realiz6 una encuesta para obtener informacion sobre como creian los
colaboradores que pueden mejorar esta reunién para disminuir la
monotonia y tener un ambiente laboral agradable con los compaferos, para
lo cual se lleg6 a la siguiente conclusion: la productividad que se genere a partir
de una reunion de trabajo debe ser satisfactoria; para que pueda plasmarse se
hace necesario establecer pautas de funcionamiento que no deben ser
modificadas.

Es de vital importancia asegurar que las reuniones estén orientadas
hacia los objetivos de la empresa; de alguna manera deben informar a los
participantes sobre la situacion de la empresa, asi como de la distribucién de

responsabilidades para llegar a buen término.

Cada area, respetando jerarquias, debe establecer los puntos de vista
que durante la reunién seran debatidos y consensuados tanto a nivel del area y

como de la empresa.

La agenda de temas debe ser conocida por todos los participantes de la
reunion antes del comienzo. La confeccion de esta agenda estaba planificada
de la siguiente manera: presentacion y analisis de indicadores Yy la eficiencia

de la linea, luego escuchar comentarios de los operadores hacia el jefe de
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envasado el Ing. Juan Pablo Loarca, dialogando respecto de los problemas
que ven del porqué hubo una mejora en el nivel de eficiencia; las reuniones
tienen una duracion de 1 hora, las cuales son programadas 1 diaria por linea y
mesas de acabado; deben realizarse reuniones entre ellosy con el supervisor
de los mismos, para que todo funcione, para determinar si se estan alcanzando

los objetivos deseados y como se estan logrando.
4.2. Plan de capacitacion

Para lograr los objetivos de la reunién, el jefe de envasado presta
atencion simultaneamente a dos areas distintas: la dinamica del grupo y el
procedimiento de trabajo. Se da a conocer a continuacibn como son

presentadas las reuniones actualmente:

o Como primer punto se hace una actividad en la que los colaboradores
trabajan en equipo, fomentando el compafierismo y trabajo en grupo.

Figura 56. Plan de capacitacion

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.
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Figura 57. Plan de capacitacion |

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.

Figura 58. Plan de capacitacion Il

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.
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En las fotos anteriores se presenta la actividad que se realiz6é con los
colaboradores de las lineas; se elabor6 una escultura relacionada con el trabajo

0 empresa, utilizando materiales reciclados de oficina.

o Se desarroll6 una actividad con un video motivacional para discutirlo con
el personal, logrando mejor comunicacion entre colaboradores y el jefe de

envasado.

o Se presenta lo que anteriormente se realizaba en las reuniones, con la
diferencia que actualmente el colaborador presenta las inconformidades
en el area de trabajo e informa por qué hubo alta o baja de eficiencia y

eficacia.

Figura 59. Plan de capacitacién lli

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.
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4.3. Evaluacion
Se determind que el personal se encontraba con un clima laboral
agradable, haciendo un equipo con actitud positiva y menos competitiva entre

colaboradores.

Tabla XXVIII. Costos propuesta plan de capacitacion

Costos transferencia de conocimientos al capital humano

Recursos para capacitacion Anual Mensual
Material reciclado de oficina para trabajar
actividades Q. 3000,00| Q. 250,00
Presentacion Q. 1500,00| Q. 125,00
Capacitador 8500| Q. 708,33
Material didactico, impreso en papel reciclado Q. 102,00 Q. 8,50
TOTAL Q.13 102,00 | Q1 091,83

Fuente: elaboracion propia.
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CONCLUSIONES

Se llevo a cabo el andlisis de la situacion actual, el cual sirvié para

identificar los problemas que afectaban en un aumento de eficiencia.

Se realiz6 un diagnéstico de las operaciones, donde se identificaron
problemas y fallas que hacen menos eficiente la linea de produccién

ndm. 3.

Se pusieron en funcionamiento los nuevos indicadores necesarios

para mejorar la eficiencia en linea de produccion num. 3.
De acuerdo con el estudio de tiempos y movimientos realizados, se
determind el tiempo estandar del proceso, el cual fué de 176,4

minutos.

Se implementaron mejoras en las operaciones del proceso productivo

en la linea de produccién num. 3, mejorando la eficiencia.

Se disefi6 un plan para disminuir el consumo de papel en el control

de desechos dentro de la linea de produccion.

Se implementé un plan de motivacion y trabajo en equipo, dentro del

area de envasado.
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RECOMENDACIONES

Los operarios y auxiliares deben ser capacitados constantemente para
beneficio tanto del area de trabajo en la cual se desempefian, como en

otras areas, con la finalidad de que realicen tareas multifuncionales.

El ingreso de datos en las hojas de control deben ser reales, para evitar

riesgo en la informacién que pueda repercutir mas adelante.

Todo el personal debe estar informado sobre cualquier cambio en los
controles, para que todos se dirijan en una misma direccion y se logren

los objetivos deseados.
Retroalimentacion al personal involucrado en el proceso de envasado

de licores con temas de interés general, y realizar fructiferas consultas

con la gente técnica de la empresa.
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ANEXOS

Anexo 1. NUimero recomendado de ciclos de observacion

Tiempo de ciclo (en min) | Numero recomendado de ciclos
0.10 200
0.25 100
0.50 60
0.75 40
1.00 30
2.00 20

2.00-5.00 15
5.00 -10.00 10
10.00 — 20.00 8
20.00 - 40.00 5
40.00 6 mas 3

Fuente: NIEBEL, Benjamin. Ingenieria industrial: métodos, estandares y disefio del
trabajo. p. 34.
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Anexo 2. Tabla de suplementos por descanso como porcentaje

los tiempos normales

) Hombres Mujeres
Suplemento por trabajar de pie 2 4

0
2 ; i
F. Concentracion intensa
7 Trabajos de cierta precision :
Trabajos de precision o fatigosos
de la fuerza o de la energfa muscular Trabajos de gran precision
“(levantar, tirar 0 empujar) o muy fatigosos
s : G. Ruido.

Peso levantado por kilogramo Continuo S
25 Intermitente y fuerte

5 Intermitente y muy fuerte

7.5 Estridente y fuerte

10
125
15

H. Tension mental
Proceso bastante complejo
Proceso complejo o atencion
dividida entre muchos objetos
Muy complejo

1. Monotonfa

Fuente: GARCIA CRIOLLO, Roberto .Estudio del trabajo. p.229.
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Anexo 3. Formato para tabulaciéon y calculo de tiempos estandar
TOMA DE TIEMPOS

OPERACION:

OPERADOR:

CICLOS A OBSERVAR:

REALIZADO POR: Arabella Pinto

Tiempos

z
©

Operacién #1 | #2 #3 Promedio

©O| o N oo O] M W| N| P

=
o

=
[

=
N

RESUMEN

TO

Calificacién

TN Total

Ciclos

TN Promedio

% Holgura

TE elemental

Total TE =

21/03/2013

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.
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Anexo 4. Encuesta

I\I)l'H'I“I{I,\H
11" LICORERAS
b DE GUATEMALA

Lox mas finos ro i ! el mundo que celebra

ENCUESTA COLOCACION VENTILADORES MESA DE ACABADO NGm. 1

1. ¢Siente un ambiente mas fresco y agradable debido a la colocacién de los

ventiladores?

Si NO

2. ¢Hanotado el cambio?

Si NO

3. ¢Cree que se han mejorado las condiciones en su ambiente laboral debido a la

instalacion de los ventiladores?

Si NO

4. ¢Surendimiento mejora debido a los ventiladores?

Si NO

Fuente: Industrias Licoreras de Guatemala.
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