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[RESUMEN

Cerveceria Centroamericana S.A., es una empresa constfituida desde
1886 por Mariano y Rafael Castilo Cérdova. Actualmente la Cerveceria
Centroamericana tfiene el reto de mantener su proceso de mejora continua y
modernizarse para poder diversificarse y llenar asi las expectativas de su
mercado. Este trabagjo se readliza para la linea de embotellado del saldn
numero 2, con el fin de crear una memoria histérica de las mejoras aplicadas a
dicha linea para cuantificar los cambios, erradicar los fiempos perdidos a fin
de ano en la recopilaciéon de la informacién de las modificaciones del saldén en
un 100% y también Ia reduccién de tiempos en la obtencidn de informacién de

la linea de embotellado en un 95%.

Se pretende disenar un sistemna de documentacion de cambios vy
mejoras para los equipos de los salones de embotellado de la Cerveceria
Centroamericana, desde pequenos cambios en los procedimientos hasta
cambios y mejoras en los disehos de los equipos. Este sistema de
documentacion servird como una base de datos actualizada de las lineas de
embotellado para evitar retrabajos, y cumplir con el requisito de la norma I1ISO
9001:2001 de documentacidbn de cualquier cambio en la linea de
produccidn, plantear mejoras que ya han sido evaluadas, para documentar
procedimientos a utilizar en situaciones similares en otras lineas. Es importante
tal documentacién para determinar los beneficios que trajo consigo cada uno
de los cambios asi como también determinar si representaron una mejora o no
en la eficiencia global de la linea de embotellado, aunando el valor

econdmico y beneficio de cada mejora.

Para el diseho de tal sistema de documentacion, se recopilaron datos
histéricos y actuales como plataforma, sobre la situacion de las lineas de
produccidén y poder comparar el desempeno de dicha linea, antes y después
de readlizados los cambios. Al igual que al ufilizar este sistema de

documentacion se tendrd informacién mas fiable de la linea de embotellado,
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lo que evitard el incurrir en retrabagjos. Se tomard en cuenta la capacitacion
del personal encargado de documentar, ya que los involucrados en el
proceso incluirdn desde los mismos mecdnicos, operarios, electricistas hasta
asistentes de los salones de embotellado, haciéndoles ver la importancia que
tiene la documentacion para el andlisis de la eficiencia de la linea y su

contribucién a la certificacion de 1ISO 9001.
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I. INTRODUCCION

Este trabajo expone el diseno y recomendaciones para un sistema de
documentacion de los cambios realizados en el saldn de embotellado nimero

dos de la Cerveceria Centroamericana.

Actualmente el salén de embotellado cuenta con varias modificaciones y
cambios desde su primer montaje de los cuales no se fiene ningun registro de
realizacién, por lo tanto, para los involucrados en el andlisis de funcionamiento
de la linea, no hay informacién suficiente para determinar si el cambio fue
benéfico o si aumentd los costos de produccién; ademds de representar una

no conformidad con la norma ISO 9001:2001.

A causa de la necesidad de justificacidon econdmica, de conitrol de
calidad y cumplimiento del requisito de la norma SO 9001:2001 de
documentaciéon de cambios y mejoras, surge el planteamiento del disefo de
un sistfema de documentacion, en el que se registraran, evaluaran, aceptaran
y redlizaran los cambios en el saldn de embotellado; definiendo asi cada paso

e involucrado en el proceso propuesto de documentacion.



Il. JUSTIFICACION

Se disenard el sistema de documentacidén y evaluacién de cambios y
mejoras en las lineas de embotellado ya que actualmente en el drea de
mantenimiento de salones de embotellado de la Cerveceria Centroamericana

no tienen establecido este procedimiento formalmente.

Se dice que este sistema de documentacidn no es formal porgue no se
especifica quiénes son los involucrados, las obligaciones y tareas especificas
de cada uno y lo mds importante no se detalla el procedimiento correcto para
documentar. Por lo tanto es un procedimiento ambiguo, informal y no

estandarizado.

Al prescindir de dicha documentacion se incurre en paros en algunas
actividades de los involucrados en la linea, planos y documentacion general
de la linea de embotellado obsoletos. Al no tener documentados los cambios
por menores que sean, No se fiene un dato puntual de los ahorros 0 mejoras

que cada uno de estos representa para la linea.

Ademds la norma ISO 9001:2001 exige tal documentacion, por lo que es

necesaria su pronta implementacion.



lll. OBJETIVOS

A. GENERALES

Disenar un sistema de documentacion de cambios y mejoras en la linea
de embotellado, en el que se puedan registrar desde peqgquenos cambios
hasta modificaciones en |la maquinaria, para poder cuantificar el impacto de

los cambios en las lineas de embotellado.

B. ESPECIFICOS

» Proporcionar una herramienta para la actualizacién del disefo de la
linea de embotellado del saldon #2.

« Proporcionar una herramienta para historial del saldn  de
embotellado.

« Contribuir al mantenimiento de la certificacion ISO 9001.

» Cuantificar financieramente los costos y beneficios de los cambios.

« Disminuir en un 100% el tiempo perdido a fin de ano en la obtencidn

de los cambios realizados en la linea de embotellado.



IV. MARCO TEORICO

Para poder comprender de una forma infegral el desarrollo de este
frabajo, es necesario conocer un poco acerca de Cerveceria
Cenfroamericana. Cerveceria Cenfroamericana es una empresa Cuyo
principal objetivo es ser la mejor productora de cervezaq, lo cual ha logrado
como resultado de sus excelentes procesos y constante esfuerzo por
mejorarlos, prueba de ello es que ha conseguido y mantenido la certificacion
ISO 9001:2001.

La empresa se divide en dos departamentos en cuanto a la produccidon
de cerveza se refiere, la casa de cocimientos, en donde se elabora la cerveza

y el departamento de salones de embotellado, en donde se envasa.

El departamento de interés para este trabajo es el de salones de
embotellodo de cerveza. En los salones de embotellado se cuenta con
magquinaria y fransportes de la mds alta calidad, sin embargo cabe mencionar
que la magquinaria y algunos transportes son alemanes y algunas veces ya son
modelos bastante antiguos, por lo que es necesaria su modificacién para que
no interfieran en la eficiencia de la linea de embotellado; en su mayoria son
secciones del salén de embotellado como los fransportes, entradas y salidas
de maquinarias las que se modifican, pues es en donde se dan mayormente
problemas. Estas modificaciones deben ser estudiadas, evaluadas, realizadas y
supervisadas por el deparfamento de mantenimiento de los salones, para
saber si la modificacion serd factible y beneficiosa. Ellos son el equipo
encargado de velar por el buen funcionamiento de la maquinaria y

fransportes, para mantener la eficiencia del salén en el nivel deseado.

Lo mencionado anteriormente respalda la politica de calidad bagjo la
cual se tfrabaja en Cerveceria Cenfroamericana y por tanto el drea de
manfenimiento de salones de embotellado también; se trata de la mejora

continua, ya que en todo momento buscan nuevas formas de optimizar sus



ineas de embotellado modificdndolas, adaptdndolas a las nuevas
necesidades, etc. A fin de cumplir a cabalidad con las exigencias de la Norma
ISO 9001:2001, se hace especial énfasis en el requisito de documentacidn, pues
el sistema de documentacidon de las modificaciones en las lineas de
embotellado, no es un sistema formal y aun es una no conformidad segun la

dltima auditoria externa realizada por representantes de la norma.

A. PROCESO DE EMBOTELLADO DEL SALON # 2

El proyecto del disehio de un sistema de documentaciéon se limitdé a
adecuarse para el saldén de embotellado # 2, en el cual se envasa cerveza
Gallo y Cabro en presentacion de 1 litro, y se cuenta con maquinaria de alta

tecnologia.

Es importante conocer el proceso de embotellado que se desarrolla en
el saldén # 2 y la maquinaria utilizada, para que se facilite comprender los
términos y posibles maquinas o secciones implicados en una modificacion. El
jefe del salén de embotellado, debe velar por el proceso, el cual consiste en 9

pPasos, los cuales se detallan a continuacion (Figura No.1).

1. Despaletizadora. En esta mdquina inicia el proceso en el saldén de
embotellado # 2. Un montacargas coloca en la entrada de la despaletizadora
una por una, las torres de 5 pisos de palets para entrar a la linea de
embotellado. Esta mdaquina es la que desarma las torres de palets para que las
cajillas que contienen los envases de litro entren a la linea de embotellado. A

continuacion estas caijillas siguen el recorrido hacia la descajonadora.

2. Desencajonadora. lLas cgijilas enfran en la desencajonadora
acarreadas por un fransportador. La desencajonadora ufiliza un sistema de
succioén, por medio de fulipas, para extraer las botellas de las cajillas y
colocarlas en la salida de la desencajonadora, luego éstas inician su recorrido
en el transporte de la linea de embotellado. Paralelaomente las cajillas ya
vacias contindan su recorrido hacia la lavadora de caijillas, para ser reutilizadas

como contenedoras de botellas llenas de 1 litro de cerveza.



Figura 2. Proceso de embotellado
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3. Lavadora de botellas. La entrada de la lavadora cuenta con una
serie de carriles para que las botellas se formen en varias filas y asi puedan
entrar en una especie de panal de canastas, las cuales transportaran la
botella en todo momento durante su recorrido por el interior de la lavadora. En
el interior, las botellas son rociadas con agua caliente y con sosa cdustica, esto
ayuda a la remocién de los desechos que las botellas puedan contener y a
despegar la efigueta de la botella. La lavadora de botellas, cuenta con un
ducto por el cual los desechos y las etiquetas son expulsados de Ia mdaquina
hacia un conftenedor, para luego darle seguimiento correcto a estos
desechos. Las botellas continGan su recorrido dentro de la lavadora y en la
etapa final del lavado de botella, solamente se remojan con agua para retirar
cualquier residuo de sosa cdustica, y por Ultimo se escurren las botellas en la
salida de la mdaquina. Las botellas al salir de la mdquina, son nuevamente

acarreadas en el fransportador.

La lavadora de botellas tiene un Ultimo ciclo de autolavado después de
cada una de sus jornadas, en el interior, se rocia didxido de cloro para

mantener la higiene dentro de la maquina.

4. Inspector de botellas. Esta mdqguina se utiliza para evaluar el estado
de la botella, si aun es Util o si se desecha. La evaluacién de los envases vacios

comprende cuatro unidades de inspeccion:

 Unainspeccidn del fondo.
 Unainspeccion de la superficie de boquilla.
» Una deteccidn de liquido residual con técnica de alta frecuencia.

« Unainspeccion de pared.

5. Llenadora de botellas. Las botellas son llenadas en un carrusel que
posee un sisfema de inyecciéon por vdlvulas. Por medio de las vdlvulas se
inyecta la cerveza en la botella, hasta alcanzar el nivel estandarizado, este
nivel se detecta por medio de un sensor ubicado en la misma vdlvula de
inyeccioén. Luego de llenadas las botellas se les coloca la tapa. A la salida de

la llenadora, estd ubicado un inspector de nivel, el cual rechaza o acepta una



botella llena, dependiendo de la altura del liquido que presente. Las botellas

contindan su recorrido por la linea en el fransportador.

6. Pasteurizadora. Las botellas llegan a la pasteurizadora con el fin de
elevar la temperatura de la cerveza para que esta quede libre de cualquier
bacteria que pueda contener. Este proceso consiste en un aumento de
temperatura gradual en las botellas hasta que la cerveza alcance los 66°C
(temperatura de pasteurizaciéon) para asegurar que el producto no contenga
bacterias, luego gradualmente baja la temperatura durante el paso de la
botella por la mdaguina, hasta salir a una temperatura ambiente de 27°C. La

botella nuevamente ingresa al transportador y se dirige hacia la etiquetadora.

7. Etiquetadora. La botella ingresa al carrusel de etiuetado en el que
se le adhiere la etiqueta, aplicada al cuerpo de la botella, por medio de un
sistemna de cepillos y pegamento liquido. Luego las botellas contindan su

recorrido hacia la encajonadora

8. Encajonadora. Las botellas ingresan a la mesa de la encajonadora,
en la cual se enfilan en unos carriles, para luego ser colocadas en las caijillas,

por medio de un sistema de presidn hidrdulico.

9. Paletizado. Las cdgjillas son enfiladas en la mesa de la paletizadota
para que con un sistema de cuatro prensas, se formen los palets, para luego

apilarlos en torres de 5 pisos de 9 cajillas por piso.

B. ORGANIGRAMA DEL DEPARTAMENTO DE SALONES DE
EMBOTELLADO

Para poder comprender mejor el funcionamiento del departamento de
mantenimiento de los salones es necesario hacer una breve descripcion de
cada uno de los puestos que lo conforman, cabe mencionar que esta
informacioén se obtuvo por observacion y entfrevistas, ya que no se fuvo acceso
a los perfiles ni al organigrama del departfamento, los cuales archiva el

departamento de recursos humanos.

El deparfamento de salones de embotellado cuenta con la siguiente

organizacion:



Primer nivel

. Gerente de Operaciones: Coordina el drea de produccidon de las
plantas de cerveza, agua pura, refrescos, néctares, salsa y otros; del drea de

Centroamérica y México.

En un nivel infermedio entre el Primer Nivel y el Segundo

. Gerencia de Control de Calidad: Coordina, difunde y audita la cultura
de ISO. Son los generadores de las nuevas propuestas, asi como de la
recoleccidon de informacién y generacion de reportes, para que el desarrollo

del sistema se mantenga.

. Encargados de Control de Calidad: dan apoyo a las funciones del

gerente de control de calidad.

Segundo nivel
. Gerente de Planta: Coordina el proceso productivo en planta del

Zapote en la gue se produce cerveza, agua pura y refrescos carbonatados.

Tercer Nivel
. Gerente de Departamento: Coordina el proceso productivo en dreas
determinadas. Entre ellas estdn el drea de servicios, el drea de elaboracién de
cerveza y el drea de salones de embotellado. Por lo que los cargos son:

« Gerente de servicios

» Gerente de elaboracion de cerveza

» Gerente de salones de embotellado

Todos ellos reportan al Gerente de Planta.

Cuarto Nivel

. Asistentes: Coordinan el proceso productivo, controla el cumplimiento y
desarrollo de planes de mantenimiento preventivo, asi como las buenas
practicas de manufactura. Velan por el desarrollo del TPM y el cumplimiento
de Normas ISO. Por esta parte del cumplimiento de la norma ISO es que son
involucrados en la parte de cambios y mejoras y su seguimiento. Los asistentes

son:



» Asistente de mantenimiento de salones

« Asistente de producciéon

Quinto Nivel

10

. Jefes de salones: se encargan del buen funcionamiento de la linea de

embotellado asignada.

. Analistas: brindan soporte a los asistentes en todas las actividades

anteriormente mencionadas.

Sexto Nivel

. Operarios: Maneja y se encarga de la limpieza de la maquina asignada.

. Mecdnicos: Dan mantenimiento a la maquinaria y a todas las secciones

del saldn.

. Electricistas: Dan soporte al proceso de mantenimiento de la maquinaria

y demds secciones de la linea de mantenimiento enfocados en lo eléctrico.

A continuacidon se muestra de

descrita:
. . - .
Figura 3. Organigrama del area de operaciones.
Gerente de Operaciones
IGerente de contro |
| de calidac |
Salones de Encargados de
Embotelladc control de calidac
Mantenimiento de L Asistentg ,de
Producciéon
Salones
T U ARRalistade T
mantenimiento de |
| salones |
[ I I ]
Jefe de Salon - Jefe de Salér 2 Jefe de Salér 3 Jefe de Salér 4
I I I I
[ I ] [ I ] [ [ | [ I ]
C E \% C E \% C E \Y C E N
(1€] (4; (4 (1€; (4; (4] (1€] (4 (4 (1€ (4 (4

la esftructura anteriormente

En el que:

O= Operarios
E= Electricistas
M= Mecdnicos



C. POLITICAS DE MEJORA CONTINUA Y CALDAD EN EL
DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO DE SALONES DE EMBOTELLADO

Todas las actividades del grupo y del departamento deben responder a
las politicas de calidad de la empresa, las dreas se rigen bajo varias politicas
de cdlidad y las del departamento de mantenimiento de salones son las
siguientes: El drea de embotellado de la Cerveceria Centroamericana, se
tfrabaja bajo la filosofia de mejora continua, la cual ha sido un principio bdsico
para el incremento de la productividad en cada una de las secciones de los
salones de embotellados. De igual forma ayuda a mantener la estandarizacion

en cada uno de los procesos.

Figura 4. Ciclo de mejora continua

Actuar Planificar

Vertticar Facer

Gracias a estos cuatro pasos se ha logrado mantener de forma efectiva
la mejora de calidad y la eficiencia en las lineas de embotellado y como
resultado de esto, se obtuvo la certificacion ISO9001:2001 e ISO14001:2004.
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D.  REQUISITO DE DOCUMENTACION DE LOS PROCEDIMIENTOS EXIGIDO POR
1ISO 9001:2001

En la dltima auditoria de ISO se identificdé como una no conformidad el
proceso de documentacion, entonces para mejorarlo se deben conocer las
exigencias en cuanto a la documentaciéon exigida por ISO 9001:2001; por lo

tanto a continuacidn se presentan dichas exigencias.

Uno de los requisitos exigidos por la Norma ISO 9001:2001 es la de
documentacioén de los procesos. A continuacion se presentard un resumen de
lo estipulado en la Norma ISO 9001:2001.

1. Documentaciéon. La Norma SO 9001:2001 establece que la
documentaciéon permite la comunicaciéon del propdsito del proceso y la
coherencia de la accidn. Utilizar un sistema de documentacidn contribuye a:

e Lograr la conformidad con los requisitos del cliente y la mejora de
la calidad. (Norma ISO 9001:2000)

» Proveer la formacién apropiada sobre el sistema de control de
calidad. (Norma ISO 9001:2000)

* La repetibilidad y la trazabilidad. (Norma ISO 9001:2000) Esto se
refiere a la rastreabilidad de cada una de las acciones que
componen de un proceso.

* Proporcionar evidencias objetivas. (Norma ISO 9001:2000)

e Evaluar la eficacia y la adecuacidon continua del sistema de
gestion de la calidad. (Norma ISO 9001:2000)

Llevar un sistema de documentacién no debe convertirse en un fin, sino
que debe aportar valor a la actividad, pues con dicho sistema se conocerd a
detadlle los pasos de la actividad, su desarrollo, fortalezas y debilidades, su
conclusién y sus resultados.

2. Tipos de documentos utilizados en los sistemas de gestion de
calidad. En la norma ISO 9001:2001 se clasifican los tipos de documentos que
se pueden utilizar para llevar el control en los distintos sistemas de calidad, la

clasificacion es la siguiente:

12



» Manuales de calidad: Son los que proporcionan informacion
coherente, interna y externamente, acerca del sistema de gestion de la
calidad de la organizacion.

* Planes de calidad: Son los que describen cémo se aplica el
sistema de gestion de la calidad a un producto, proyecto o contfrato
especifico.

» Especificaciones: Son las que se establecen los requisitos a
cumplir.

« Guias: Son las que se establecen recomendaciones o
sugerencias.

* Procedimientos: Instrucciones de trabajo y planos. Proporcionan
informacién sobre cémo efectuar las actividades y los procesos de manera
consistente.

« Registros: son los que proporcionan evidencia objetiva de las

actividades realizadas o resultfados obtenidos.

3. Evaluacion del proceso de documentacion. Una vez establecido el
procedimiento de documentacién en el proceso o deparfamento deseado,
éste es evaluado por auditores de I1SO9001:2000 externos a la empresa
auditada, para determinar si se otorgard el certificado, si se renovard o si se
destituird del certificado. El hecho de contar con la documentacidn correcta
determina la eficiencia y eficacia del sistema. La auditoria se readliza

periddicamente de forma rutinaria, en la cual se comprueba lo siguiente:

» Todos los documentos estan debidamente archivados en el lugar
que les corresponde.

e Todos los documentos archivados estdn  debidamente
cumplimentados vy firmados por los responsables que en cada caso

correspondan.

Una de las causas por las que un sistema puede fallar es porque el
sistemna de documentacion no estd bien disenado, engorroso, no es legible,
ordenado, poco comprensible para las personas que deben ejecutar las

tareas.
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V. DESCRIPCION DEL PROBLEMA

Anualmente se lleva a cabo en la Cerveceria Centroamericana, una
auditoria por parte de la norma ISO 9001:2001 para renovar su certificacion,
para la cual se prepara y presenta un reporte de los avances del programa de
mejora continua, en el que evidencian mejorar continuamente lo0s procesos,

para hacerlos eficaces y eficientes.

Sin embargo uno de los aspectos deficientes en el drea de salones de
embotellado es la documentaciéon formalmente estructurado, establecido e
integral de cambios y mejoras en las lineas de embotellado. Se determind que
el proceso era deficiente simplemente al observar y andlizar las pantallas de
INTRANET que se utilizan en el actual sistema de documentacién; y al pedir a
alguno de los involucrados en el proceso de documentacion que explicaran el

actual sistema, ya que tenia dificultades para dar detalle del mismo.

A pesar que actualmente el departamento de mantenimiento de
salones de embotellado cuenta con un programa de coédmputo disenado,
implementado y apoyado por el departamento de tecnologia de la misma
cerveceria, llamado INTRANET, no cuentan con el detalle necesario para
obtener datos numéricos o cualitativos certeros de los cambios 0 mejoras

realizados en la linea de embotellado.

INTRANET  funciona como una base de datos para el drea de
mantenimiento de los salones de embotellado. INTRANET cuenta con varios
modulos, pero el de interés es el de INGRESO DE ACCIONES CORRECTIVAS /
PREVENTIVAS, es en esta parte del sistema en la que pueden registrar cambios
que se redlicen en la linea de embotellado; sin embargo la informacién que se
ingresa en las dos pantallas con las que cuenta este mddulo para dicho
registro, es puramente cudlitativa y subjefiva basada en observacion y
apreciacion de quien ingresa la informacién al sistema o de quien reporta a la

persona que ingresard la informacién al sistemai.
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Oftro problema del registro actual de los cambios 0 mejoras es que no se
establecen formalmente las responsabilidades y obligaciones de los supuestos
encargados de este proceso, ya que ni siquiera se establecen formalmente los
participantes de mismo; por o que caen en ambigledad de tareas o
responsabilidades, evasidn de responsabilidades, informacién incompleta y
hasta en algunos casos ni siquiera se registra el cambio 0 mejora, es decir que

pueden hasta dejar de hacer el procedimiento de registro.

Por la misma razén de no registrar todos los cambios e informaciéon
cuantitativa ademds de solamente cudlitativa, el equipo de mantenimiento
de salones se ve en la necesidad de reunir, a fin de ano, un grupo del personal
involucrado en el frabajo de los salones de embotellado para que recopilen
informacidn, por medio de entrevistas al resto del personal de los salones, sobre
los cambios 0 mejoras que se readlizaron a lo largo del ano, por o que se pierde
una semana de tfrabagjo efectivo en los salones, por parte de este grupo
seleccionado. Aun con esta medida no se fiene la certeza de contar con el

100% de la informacidén de todos los cambios y mejoras realizados en el ano.

Después de tres meses y medio de observaciéon e investigacion por
medio de entrevistas a varios infegrantes del deparfamento de salones de
embotellodo (de mantenimiento y de calidad), se encontraron algunos
obstdaculos, derivados de no contar con un sistemma de documentacidon

formalmente estructurado. Algunos son |os siguientes:

. Al establecer objetivos de los cambios 0 mejoras y no contar con
indicadores como reduccidén de costos, reduccidén de tiempos, ahorros de
mantenimiento, ahorro en recursos (horas de trabagjo, insumos, entre otros); y
no contar con una seccidén de datos cuantitativos como estos en INTRANET, no
es posible asegurar o indicar puntualmente si se alcanzaron o no los objetivos,
sino que solamente se conforman con la apreciacion subjetiva del observador
del desempeno del cambio o0 mejora y lo que se obtiene actuaimente es una

conclusién cualitativa.

. No es posible cuantificar acertadamente los costos del cambio o
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mejora, ya gue en INTRANET no existen secciones en el mdédulo de INGRESO DE
ACCIONES CORRECTIVAS / PREVENTIVAS, en las que se puedan ingresar datos
numéricos de costos de materiales, costos de mano de obra o servicios y

tiempos para la redlizacidon de las tareas.

. No es posible realizar un andlisis de costo beneficio para saber si el
cambio o mejora ha sido rentable o beneficioso para la linea de embotellado,
ya que aun no cuentan en la base de datos con una seccidn de registro de
costos y resulfados. Al igual que esto mismo impide poder realizar

comparaciones entre el antes y el después de la modificacidn realizada.

. Se desvia de sus actividades laborales a una parte del personal de los
salones de embotellado, para que recopilen informacidén, por medio de
enfrevistas a los demds involucrados en el trabajo en los salones de
embotellado, sobre los cambios y mejoras realizados durante el ano; por lo que
se pierde cada fin de ano, aproximadamente una semana efectiva de labores

de este equipo.

Al contar con un sistema de documentacion formalmente estructurado,
establecido e integral; el personal mencionado no serd distraido de sus labores
cotidianas, asi como también se contard con informacidén cuantitativa de las
mejoras y cambios en el saldn de embotellado, por lo que se podrd realizar

andlisis comparativo del estado anterior versus el mejorado o cambiado.

Todo esto es necesario para poder determinar si realmente se estd
modificando para lograr una mayor eficiencia y eficacia en la linea de

embotellado.



VI. METODOLOGIA

Durante dos meses y medio, de enero 2008 a mediados de abril del
mismo ano, se inicid el proyecto de disenar un sistema de documentacion
formalmente estructurado e integral para el drea de mantenimiento de
salones de embotellado de la Cerveceria Centroamericana, en lo que
concierne al registro de cambios y mejoras en la linea de embotellado del

salén #2.

La necesidad de un sistema de documentacion formalmente
estructurado e infegral, surge principalmente por punto de auditoria de la
Norma ISO 9001:2001, ademds de ser una necesidad para el buen control y

actualizacién de diseno y desempeno del saldn de embotellado.

Para poder determinar la importancia y el valor de un sistemna de
documentacién estructurado e integral se trabagjé en conjuntfo con el
departamento de mantenimiento de salones (asistente de mantenimiento de
salones de embotellado, analista de mantenimiento de salones de
embotellodo y jefes de salones de embotellado) al igual que con el
departamento de mantenimiento de la calidad de los salones de embotellado

(assistentes de mantenimiento de calidad de los salones de embotellado).

Debido a que no se conftaba con informacidn sobre el sistema actual
de documentacion de cambios o mejoras en las lineas de embotellado, se
recurrié al sistema de observaciéon y entrevistas con los dos departamentos
anteriormente mencionados, ya que estos dos departamentos son los
involucrados en el registro informal existente; por lo tanto ellos podrian

identificar con certeza las necesidades y debilidades de este sistema.

A.  ENTREVISTAS
Las entrevistas readlizadas a representantes de los departamentos antes

descritos fueron de tipo abierta. Una de las entrevistas mds enriquecedoras

para el proyecto fue la del asistente de mantenimiento dado que su
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departamento es quien tiene la necesidad de dicho sistema, para poder
monitorear el desempeno de la linea de embotellado después de las
modificaciones readlizadas. Y fambién se tomdé en cuenta al drea de
mantenimiento de la calidad, ya que ellos son quienes se encargan de
auditorias internas, para verificar que los puntos de las auditorias externas
realizadas por ISO, se estdn solventando o se tiene algdn plan de accidén para
solventarlas. Ademds que es en esta drea en la que se aprueban o rechazan
los registros en los que quedan detallados todos los procedimientos formales
del drea de salones de embotellado. Asi mismo se entrevistd a los operarios
sobre el tema de documentaciéon en a linea de embotellado, demostraron un

leve conocimiento de la existencia e importancia de dicho proceso.

Durante las entrevistas se desarrolld el fema de las auditorias ISO, los puntos
de mejora segun los resultados de dichas auditorias, las necesidades que aun
se presentan, y los proyectos potenciales; fue entonces cuando surge la
iniciativa de disenar un sistema de documentacién para cambios y mejoras en
los salones de embotellado. Este proyecto surge por ser un punto de auditoria
ISO 9001:2001, pues el que tienen actualmente es ambiguo, informal y no
registrado como todos los ofros procedimientos formales en el drea de
mantenimiento de los salones de embotellado. Algunas de las necesidades,
planteadas por el personal de mantenimiento de salones, que se podian cubrir

con un sistema de documentacidén formal son las siguientes:

« Contabilizar costos de desarrollar el cambio en la linea de embotellado,
ya que se contaria con un presupuesto determinado y con datos reales

al llevar a cabo los trabajos en la linea de embotellado.

» Readlizar andlisis de desempeno de la linea de embotellado, ya que se
tendrian datos para comparar en el futuro (después del cambio) versus
su desempeno actual.

» Medir eficiencia y eficacia del cambio realizado.
» Medir tiempos de desarrollo de los cambios.

» Tener un historial de los trabajos realizados en la linea de embotellado,
para tener un diseho actualizado de la linea de embotellado.

* Contar con una herramienta de estandarizacién de costos
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En el aspecto de la calidad se concluyd la importancia de la
documentaciéon como requisito a cumplir establecida por la Norma ISO
9001:2001. Cada ano se realiza en la empresa una auditoria 1ISO 9001:2001 vy
dos auditorias internas y uno de los puntos a mejorar en el de sistema de
documentacién en los salones de embotellado. Indicaron que al tener tres
inconformidades cuando se readlizara la siguiente auditoria, es decir que se
encontraran fres puntos de la auditoria pasada sin solventar, podria ser motivo
de revocarles la certificacion. En relacién a las especificaciones de un proceso
de cadlidad se pueden enumerar las debilidades que encuentra en el actual

método de documentacion:

* No se especifican los encargados de documentar cada una de las etapas

de los trabajos

* No se tienen un buen disefo de documentaciéon de los trabagjos que se

realizan en la linea de embotellado

» Alguien externo al departamento de mantenimiento no puede informarse
sobre la actualizacién de la linea de embotellado, dado que es muy dificil y
tfardado el proceso de obtencién de datos especificos de algun proyecto

de cambio en las lineas de embotellado.

Una observacion muy importante fue que la constancia documental es
necesaria para la comprobacién de la bondad de un sistema.

Como Ulfimo punto se consideré importante resumir y presentar las
posibles causas de no contar con un sistema de documentacién formal, y para
ello se utilizd el diagrama de Ishikawa, el cual se muestra a continuacion (ver
diagrama # 1). Esto tiene como fin, solamente mostrar de forma
esquematizada y concreta las causas posibles de la no conformidad de la

documentacioén, detectada en la auditoria ISO.
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Diagrama 1. Diagrama de Pescado, causa-efecto
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VII. SITUACION ACTUAL

Por medio de la observacion y las entrevistas se encontré que
actualmente el proceso de documentacioén es ineficiente, ambiguo e informal,
ya que los involucrados en este proceso no tienen claras sus responsabilidades
y obligacién en dicho proceso. Como se podrd ver a continuacién en forma
detallada, tiene poca informacién, un respaldo débil de la informacion,
canales de comunicacién pobres, y personal involucrado desligado de sus
funciones por no tener certeza de las mismas.

A contfinuacién se detalla la forma en que se registran los cambios y

mejoras del saldn de embotellado:

A. PROCESO ACTUAL DE DOCUMENTACION DE CAMBIOS

En un periodo de tres meses, en el drea de mantenimiento de salones
de embotellado, se identificé y se observd el proceso actual de
documentacién de cambios y mejoras en la linea de embotellado, con lo que
se determind la necesidad de formalizar, definir y reestructurar dicho sistema.
Para un detallado andilisis del proceso de registro de los cambios y mejoras que
se llevaban a cabo en los salones de embotellado, se realizé un diagrama de
fluyo (ver diagrama # 2) con base a entrevistas a los involucrados en este
proceso: mecdnicos, electricistas, operarios de mdquinas, jefes de salones,
asistentes de mantenimiento de salones y asistentes de mantenimiento de
calidad de los salones; asi mismo se detalla el proceso diagramado. El
diagrama de flujo fue una de las herramientas para localizar las debilidades y

los puntos en el que el proceso de registro estd incompleto.

También serd de gran utilidad conocer los puestos involucrados para
entender mds fdcilmente su participacion, obligaciones y tareas. No se
explicard nuevamente cada uno de los puestos, ya que en el marco tedrico

ya se explicaron. Los puestos involucrados en el proceso de documentacion
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propuesto son los siguientes:

Como se puede observar es un organigrama vertical, por lo que se respeta

una linea de mando y la comunicacidn es con el inmediato superior,

escalando hasta llegar al Gerente de Salones.

Figura 5. Organigrama departamento de mantenimiento de salones

Asistente de
mantenimient
o de salones

= AndafstTda =
Imantenimiento de |

| salones I
[ | | |
Jefe de Salon 1 Jefe de Salon 2 Jefe de Salon 3 Jefe de Salon 4
[ | I I | I [ I
a E M L] E [T L E M O E I
(16} (4) (4} (16) || &) [| (4 (16) (4) (4) (16) || 4) (| (4)
O = Operarios

E = Electricistas
M = Mecdnicos

A continuacién se describen los pasos del sistema de documentacion
propuesto

1. Planteamiento y aprobacion de propuesta. Los cambios y mejoras
en la linea de produccién pueden surgir de la observacion del dia a dia, de
una auditoric o por mantenimiento preventivo. La persona que haya

identificado un punto de cambio o mejora, expone al asistente del saldén No. 2,

su observacion. El problema identificado en este paso es que la comunicacion
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de la propuesta es puramente verbal, por lo que se podria pasar inadvertido y

no se tiene registro de la misma.

2. Evaluacion de propuesta. El asistente de saldon es quien decide si la
propuesta es o no relevante. Si decide que no es relevante, envia un correo
electrénico a quien propone para indicar que ha sido rechazada, si decide
que ha sido relevante, el asistente del saldn envia un correo electrénico al
gerente de salones para que sea aprobado por él. El problema en este paso
es que solamente es un correo electrénico el que se envia y es posible perderlo
y por esto ya no contar con soporte de la propuesta y que nunca se redlice,

pudiendo ser beneficiosa para la linea de embotellado.

3. Aprobacion de mejora o cambio. El gerente de salones aprueba o
desaprueba la propuesta, de cualquier forma, debe notificar al asistente de los
salones su decision por medio de correo electrénico. Los problemas con esta
parte del proceso son: solamente se cuenta con un correo como soporte de la
aprobacién de un proyecto, el correo se puede perder con lo que ya no
habria respaldo de la aprobacion, y también los correos pueden ser
faciimente modificados por lo que se podria prestar algun tipo de alteracion;
por lo tanto no es una via confiable para la aprobacidén o rechazo de una

modificacién propuesta.

4. Ingreso de mejora o cambio. El asistente del saldn de embotellado
ingresa a la red interna de la Cerveceria Centroamericana (INTRANET) y
completa los campos requeridos por el sistema, en la figura No. 5 se muestran
los campos que el asistente debe llenar, como se observa son datos
puramente cudlitativos: Accidn, tipo de accidén, proceso y una breve
descripcidén de la no conformidad, es decir del problema que genera la
necesidad u oportunidad de cambio o mejora. Algunas de las limitantes de
este paso es que solamente en este momento se ingresa informacién sobre la
modificacion que se redlizara, y como se puede observa, la pdgina almacena
informacién puramente descriptiva, ya que no almacena datos de costos de

materiales, mano de obra, servicios, fiempos estimados, etc.
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Figura 6. Pantalla de ingreso de acciones correctivas / preventivas

Ingreso de Acciones Correctivas / Preventivas
VPB-9122-R-0003

[Menu Principal]

Empresa: CERWVECERIA CENTRO AMERICANA, S, A,

Fecha de Solicitud: 08/09/2008

Usuario: CIVINF\carlosalvarado

Accidn: -- Selaccione Accion -- ¥

Tipo de Accién: -- Seleccione Tipo de Accion -- |

Proceso: - Seleccione Procesa -- v
Usuario Responsable: [Usuario Responsable]

Generado por Auditoria: Generado por Auditoria?

Indicador de Procesos: Indicador de Procesos?

Descripcién de la No
Conformidad:

Guardar Cancelar

Esta informacién se almacena en el sistema.

5. Reporte de seguimiento de la mejora o cambio. El asistente del
salén No. 2 debe ingresar a INTRANET para actualizar el estado del proyecto:
anulado, cerrado, ingresado, en proceso. En la figura No. 6 se puede observar
la pantalla de la seccidén de INTRANET en la que se ingresa el reporte final del
cambio o mejora readlizado. En este paso culmina el ingreso de informacion
sobre la modificacién realizada y una vez mds se observa que en la pantalla
la informacién que el sistema requiere es puramente cudalitativa, por lo que
claramente no se fiene nocidn de costos totales de la modificacién y el tiempo

real utilizado para realizarlo.

Figura 7. Pantalla de reporte de acciones correctivas / preventivas

Reporte de Acciones Correctivas / Preventivas
VPB-9122-R-0003
[Ment Principal]
Solicitud Mo.: 1
S Del: [oa]/ 9]/ T A [pa]s o]/ &

Accdn: -- Todas las Acciones -—- % Tipo Accidn: -- Todos los Tipos de Accion --
Proceso: -- Todos los Procesos -- &
ANULADOD {Puede Seleccionar mas de un
CERRADO Estado, presionando la Tecla
Estado: INGRESO *Control® mientras hace Click

sobre el Estado que desea

PROCESO Seleccionar)

Genera('ja por -- Todas las Solicitudes - % A -- Todas las Solicitudes - %
Auditoria: Procesos:

Buscar
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6. Reporte final de la mejora o cambio. El asistente del salén No. 2
debe cerrar el caso en INTRANET y escribir una breve conclusidon de la accién
tomada, asi como los resultados inmediatos observados. De esta forma queda
registrado el cambio o mejora en la linea de embotellado. Ya que en los pasos
anteriores no se ingresaron datos numéricos No es posible comprar el antes y el
después de forma objetiva, sino que solamente se recurre a la observacion por

lo que caen en conclusiones subjetivas.

A contfinuacién se observa el diagrama de flujo del proceso

anteriormente descrito (Diagrama 2).

Una vez descrito y diagramado el proceso, se detectaron las siguientes
debilidades:

+ Falta de control en cuanto a asignacién de tareas para el personal
involucrado (Asistente de mantenimiento de los salones de embotellado,
Gerente de salones de embotellado, jefes de salones de embotellado,
operarios, mecdnicos y electricistas) ya que no estdn registradas formalmente

el proceso de documentacioén actual.
« Toma de decisiones con base a informacidén pobre e incompletaq,

« Informacién puramente descriptiva en un andlisis que deberia involucrar

datos cuantitativos.

» Actualmente la informacidén de todo el proceso de cambio o mejora, no se
encuentra en un mismo sistema ya que hay algunos pasos que solamente se
informan por correo electrénico, por 1o que no todos los involucrados tienen

acceso a la informacién completa.

« No fomar en cuenta el costo de realizar un cambio o mejora en la linea en
el sistemna de documentacion. Al no tener disponible esta informacidén, no es
posible cuantificar el beneficio o perdida que se obtiene al realizar el cambio

en la linea de embotellado.

« El asistente del saldn o el gerente de los salones, se ven limitados de
informacién para fomar decisiones correctas, de si aprobar o rechazar una

propuesta, fomando en cuenta para esto, solamente su criterio y experiencia.



Diagrama 2. Diagrama de flujo del sistema de documentacién actual
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Continuacién de Diagrama 3. Diagrama de flujo del sistema de documentacién actual

Seguimiento del cambico/mejora Reporte final del cambio/mejora
Asistente de salon #2 Asistente de salén #2
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« Al terminar de readlizar el frabagjo en la linea, solamente se reporta su
terminacion, mas no se toma en cuenta si se obtuvo o no un beneficio de este

cambio y cudnto le representa a la compania.



VIIl. METODO PROPUESTO

El diseho del nuevo procedimiento se explicard en fres fases:

1. Diseno del nuevo proceso propuesto.

2. Diseno del manual de registro del nuevo sistema de documentaciéon y
3. Diseno de las pdginas que se proponen agregar en INTRANET.

El disefio del nuevo proceso de documentacion se realiza como resulfado
de las necesidades detectadas en la observacidn del sistema actual de
documentacion y de las necesidades puntualizadas en las entrevistas

anteriormente mencionadas.

También se realizd un manual del proceso propuesto para dar inducciéon a
los involucrados, para dar sentido a largo plazo del sistema, para que los
empleados comprendan la importancia de documentar los cambios en las
lineas de embotellado y conozcan quienes son los involucrados y sus
tareas/obligaciones, el orden del proceso de documentar, el alcance e

importancia de un buen sistema de documentacion.

El nuevo proceso contfinuard ufilizando de la herramienta de INTRANET, por
lo que se disenaron nueve pantallas que se proponen adecuar al sistema de
documentacion actual en INTRANET, las cuales contribuirdn a almacenar
informacién mds completa de Ias modificaciones que se redlicen a la linea de

embotellado.

Con esto ya no serd informacidn puramente cudlitativa de la
modificacién, sino que también se podrd obtener informaciéon de costos,
tiempos de trabajo y objetivos alcanzados. La necesidad de proponer agregar
pantallas a INTRANET surge porque las pantallas con las que se cuenta
actualmente no cuentan con los campos necesarios para almacenar la

informacién que ahora se propone documentar, y tampoco tiene todos los
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pasos del nuevo sistema. Esta adecuacidén es completamente factible, pues
se discutié con los técnicos su realizacidon a lo que contestaron que era posible

trabajar en ello sin obstéculo.

A contfinuacidn se presenta el nuevo procedimiento propuesto para la
documentacién de cambios y mejoras, en el que se amplia la informacién
sobre la modificacién para brindar un panorama amplio al gerente y al jefe de
salones al momento de tomar decision sobre su ejecucidén, ademds de
brindar una fuente de informacién completa que funcione como historial y
una herramienta de andlisis de costo beneficio para la justificacion de dichas
modificaciones.

A. DISENO DEL PROCESO DE DOCUMENTACION PROPUESTO

A confinuacién se describen los pasos propuestos del nuevo sistema de
documentacion; en cada uno se detalla la forma en que se llevard a cabo, los
responsables de cada tarea, para evitar confusibn y ambigledad de
obligaciones y responsabilidades, asi como la solucién o ventaja que cada

uno conlleva versus el actual proceso de documentacion.

También se redliz6 un diagrama de flujo del proceso propuestos (Ver
diagrama # 3) para la documentacion, éste se presenta al terminar la

descripcién de cada uno de los pasos.

1. Identificaciéon de cambio o mejora. cualquier persona involucrada en
el trabgjo de los salones de embotellado puede detectar una posible
oportunidad de cambio para mejora del funcionamiento de la linea de
embotellado, ya sea por medio de una auditoria y sus resulfados, por
observacion, por conocimiento del funcionamiento del saldén y por lo tanto es

capaz de detectar sus debilidades o por mantenimiento preventivo.

2. Propuesta de cambio o mejora. La persona que haya detectado la
oportunidad de cambio en la linea de embotellado deberd llenar la forma
VPB-R-###0 de Solicitud de Propuesta de Modificaciéon (Ver anexo # 1) la cual

serd enfregada al jefe del saldn de embotellado. Tener un documento escrito
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ya €s un apoyo para gque la propuesta sea tomada en cuenta y evitar olvidos,

dado que actualmente sélo se expone verbalmente.

3. Ingreso de cambio o mejora. El jefe del salén de embotellado debe
ingresar el cambio o mejora propuesto en INTRANET en Ia seccién de Ingreso
de acciones correctivas/preventivas (ver pantalla # 2, capitulo V), en la que
clasificard la accién como correctiva, preventiva, mejora o sugerencia; esto
con el fin de dar prioridad a la ejecuciéon del cambio, pues en el sistema se
puede indicar el grado de importancia de la propuesta. Al ingresar la
informacién en la base de datos ya no es posible que se pase por alto la
modificacién, pues existe ya en la base de datos del sistemma de

documentacion.

4. Formalizaciéon de planteamiento de propuesta. El jefe del salén de
embotellado convoca una reunién con quien haya realizado la propuesta y
con el andlista de los salones de embotellado, evaluar plantear los objetivos
que se desean alcanzar con la modificacién en la linea, determinar el
presupuesto, y designar los encargados de realizar el trabagjo. Con base a los
objetivos planteados se podrd medir el beneficio de dicha accidn realizada en
la linea de embotellado. Los asistentes a la reunién deberdn firmar la forma
REH-R-### 1 de asistencia (ver anexo #2) como usualmente se hace. Con esta
reunidn se aseguran gque los objetivos planteados sean alcanzables ya que los
involucrados son personal familiarizado con la necesidad a cubrir, también se
estimard un presupuesto y plan de trabajo precisos por Ia misma razdén que o

anterior.

5. Ingreso del presupuesto. El jefe del saldn de embotellado debe
ingresar el presupuesto en INTRANET, especificando costos de material, costos
de los servicios si hubiera, los encargados de las distintas tareas junto con el
tiempo estimado para realizarlas (ver pantallas # 3, 4, 5 y 6, capitulo V). Con
esto se llevard un mejor control de los costos en los que se incurra para asi
comparar el costo real con el presupuestado. Ademds de dar datos numéricos
al asistente de mantenimiento de salones para fomar la decision de realizar o
no la accidn. El ingreso de un presupuesto permitird tener un mejor control de
gasto a futuro de la modificacioén, tiempos de trabajo y recursos consumidos,

restringiendo gastos innecesarios, asi como también su ejecucion y desarrollo.
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6. Notificacion de ingreso de propuesta. El jefe del saldn de
embotellado debe enviar un correo electronico al asistente de los salones, en
el que le indica el ndmero de accidn creada en el sistema. Sobre este
correlativo se llevard el historial completo del proceso de documentaciéon de
la modificacién que se readlice en la linea de embotellado. El beneficio de este
paso es que ya hay un correlativo que hace referencia a cada caso, con lo

que ya se tiene la base del historial de la modificacion.

7. Conocimiento de propuesta de cambio o mejora. El asistente de
salones recibe el correo electrénico en el cuadl se le indica el niumero de
accién correspondiente a la accidn que se desea realizar. Ingresa a INTRANET
a la seccién de aprobacién de acciones y decidird si la aprueba o la rechaza
(ver pantalla # 7, capitulo V). A diferencia del proceso actual, en esta parte
del proceso de documentacion, el asistente del saldén de embotellado podrd
tomar en cuenta los costos del cambio que se propone, asi como los objetivos
que se desean alcanzar con el mismo, ya que del procedimiento anterior el
criterio y la experiencia era todo Io que se tenia para tomar la decisidon de

aceptaciéon o rechazo de la propuesta.

Con esta informacidn disponible ya es posible que la responsabilidad de
aprobaciéon recaiga solamente en el asistente de salones de embotellado,

dejando de involucrar al gerente de |Ios salones de embotellado.

8. Notificacion de aprobaciéon de propuesta de cambio o mejora. El
asistente de salones envia un correo electrénico al jefe del salén, en el cual

notifica si se ha rechazado o aprobado la propuesta.

9. Ejecucion de propuesta. El jefe del saldn recibe el correo electrénico
en que se le indica si la accién ha sido aprobada o rechazada. De ser
rechazada se cierra el caso automdticamente, si fue aprobada el jefe del
salén debe convocar una reunidén con los involucrados en el desarrollo del
trabagjo, para darles a conocer los objetivos anteriormente planteados, y
repartir las distintas tareas y obligaciones asi como indicarles el cronograma de
las actividades. Cabe mencionar que los asistentes a la reuniéon deberdn firmar
la forma REH-R-###1 de asistencia (ver anexo # 2) acostumbrada en todas las

reuniones. Como consecuencia, todos los involucrados conocen sus tareas y
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obligaciones en el desarrollo de la modificacion, por lo que el frabagjo no es

ambiguo y queda un registro de dicha informacion.
e Segunda parte del proceso de documentacion.

10.Reporte final. El jefe del salén debe ingresar nuevamente a INTRANET en
el mdédulo de reporte final, en esta parte especificard el material realmente

utilizado, los servicios utilizados y el fiempo total empleado.

También designard al encargado o encargados de dar seguimiento al
desempeno de la modificaciéon en la linea de embotellado, para determinar si
los objetivos planteados en el principio se alcanzan o no. (Ver pantalla # 8,

capitulo V)

11.Desempeno de la modificacidon. La persona encargada de dar
seguimiento al desempeno del cambio en la linea de embotellado, debe
ingresar a INTRANET en el mddulo de reporte final y luego a observaciones en
donde redactard los resultados de las observaciones realizadas. (Ver pantalla
# 9, capitulo V)

A continuacién se presenta el diagrama de flujo del proceso anteriormente

descrito (Diagrama 3).

B. DISENO DEL MANUAL DEL PROCESO DE DOCUMENTACION PROPUESTO

Una herramienta dtil para el desarrollo del nuevo proceso de
documentacion fue el *Manual de documentacion de Cambios Y Mejoras en
el Salén de Embotellado # 2", pues contiene una descripcion precisa de cémo
deben desarrollarse cada uno de los pasos del proceso, los involucrados, sus

tareas, obligaciones y responsabilidades.

Otra de las funciones de este manual es auxiliar a la induccién de cada
puesto en la tarea asignada, adiestramiento y capacitaciéon. Serd una
herramienta Util de consulta para el personal cuando surja alguna duda sobre
coémo redlizar la tarea o a quien corresponde la responsabilidad, ademds de
estandarizar el procedimiento. También servird para el andlisis y constante

revision del procedimiento. Pero de gran relevancia serd que facilitard las
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Diagrama 4. Sistema de documentacién propuesto

ado en saldn # 2

Personal impl
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!
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Continuacion diagrama 5. Sistema de documentacion propuesto

Seguimiento del cambio/mejora y reporte final
Jefe de salon # 2 Encargado de seguimiento de la accion Encargados de control de calidad

Ingresar en Intranet al madulo de
reporte final

Ezpecificar, material, servicios v
tiempo reales wilizados para la
realizacion de la accon

Diesignar al encargado de dar Realizar las observaciones del
seguimiento al de:sempencl del — dezempefio de la accién
carmbio
Ingresar a Intranet en el madulo de
Reporte final, en observaciones.
Reslizar el reparte de costa v Redactar en observaciones, los
beneficio de la accidn tamada resultados de la ispeccion.

“alidar el reporte final de la
accion toamda

Presentar reporte final al
Gerente de Mantenimiento de los
zalones

labores de auditoria y su evaluacién para control interno.

Es importante resaltar que serd un documento interno que se deberd
registrar, controlar y mantener actualizado. Para el diseho del proceso de
documentacion propuesto se desarrolld el “Manual de documentacidn de
Cambios Y Mejoras en el Saldén de Embotellado # 27, como anteriormente se
menciond, en el que se detalla el alcance del sistema de documentacion
propuesto, quienes son los involucrados, cuales son sus responsabilidades vy
obligaciones, los pasos a seguir para llevar a cabo el proceso de
documentacion propuesto y las herramientas y registros que se utilizaran para

dicho sistema. (Ver anexo # 3)



C. DISENO DE LAS PANTALLAS QUE SE PROPONEN AGREGAR A INTRANET

Para dar apoyo a los cambios sugeridos mencionados anfteriormente se
necesitaron disenar 9 pantallas para INTRANET, las cuales permitirdn recopilar
la informacién importante y necesaria para readlizar andlisis de los mismos
cambios realizados, el desempeno de la linea de embotellado y para crear el

historial de la linea de embotellado. Las pantallas creadas fueron las siguientes:

+ Pantalla # 1: Menud principal del sistema de gestion de calidad >
Esta pantalla solamente muestras el menud principal de todas las
pantallas para documentar la modificaciéon. En esta pantalla se
agregaron los nombres de las nuevas pantallas disehadas.

Pantalla 1. Mend principal, sistema de gestion de calidad

Menu principal
Sistema de gestién de calidad

Acciones correctivas / preventivas

Ingreso de acciones correctivas /preventivas

Ingreso de presupuesto
Aprobacion de acciones correctivas/preventivas
Ingreso de sugerencias

Ingreso de consumo de material
Ingreso de reporte de acciones correctivas / preventivas

Generacion de reporte final de acciones correctivas /
preventivas / sugerencias

« Pantalla # 2: Ingreso de acciones correctivas y preventivas > se
define la seccién de la linea de embotellado en la que se realizard el
tfrabgjo, que tipo de accidén es la que se readliza (correctiva,
preventiva o mejora), la razdn por la cual se readliza la modificacion y
una pequena descripcion de o que se realizard. Esta pantalla es la
misma con la que contaba INTRANET de Ingreso de Acciones
Correctivas y Preventivas a excepcion que ahora cuenta con un
hipervinculo para ingresar el presupuesto y los objetivos de la

modificacion.
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Pantalla 2. Ingreso de acciones correctivas/preventivas

Ingreso de acciones correctivas / preventivas

Codigo [Menu principal]
MNumero de accién: AC-000001-2009

Empresa: Cerveceria Centroamericana S.A.

Fecha de solicitud: dd/mmiyyyy e
Usuario: mejoras
ACCA B [Correctiva [w] Producta,
Tipo de accion: [WMaquinaria [w e

Proceso:

[Transpotadores [w]
Generado por auditoria: [] ﬁr:fa?f
Generado por proceso:

Descripcion de la
no conformidad:

[Ingreso de objetivos]

Carnbio de transporte de rodos por cadena {#
acero inoxidahle. Los rodos sufrenmucho
desgaste al contacto con las botellas, poco
higiénico, mala presentacién del drea,
mantenimiento costoso, complejo v poco
practico hd

[Crear accion] [Ingreso de presupuesto]

« Pantalla # 3: Ingreso de objetivos > Esta pantalla se agregd, en ella

se ingresardn los objetivos que planteen en la planeacidén de la

modificacioén.

Pantalla 3. Ingreso de objetivos

Ingreso de objetivos

[Menu principal]

Numero de accion: AC-000001-2009

-Lograr un mantenimiento mas espaciado ™~

-Reducir los costos de los mantenimientos de los
transponadores

-Lograr uha mayor higiene en los transportadores

[Ingreso de acciones correctivasipreventivas ]

Pantalla # 4: Ingreso de presupuesto - Esta pantalla se agregd y en

ella se almacenard los costos estimados de los recursos que se

utilizardn (materiales, servicios, mano de obra) y el fiempo estipulado

de duracién de frabagjo.
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Cédigo

Pantalla 4. Ingreso de presupuesto

Ingreso de presupuesto

[Ment principal]

38

Numero de accion:

Fecha de inicio:Fecha de terminacion:
Costo total; Tiempo estimado de duracion; |:|

cadens 108

YY)

s 3. |
rueda dentads (21 dientes) | unidad 10440 1 3044
tje 40 i its 418.75 | B37.5
cufiero 2 unidad 3000 | &0
angular 2 s 120,00 | 240
guia de plastica T 2 mis 37.00 | 74
rueda de retorma | unidad 35.00 | 35
zapatas 2 unidad 292 | 584
soparts & unidad 342 | 052
hembras | unidad 100 1 160
chumaserss 4 rits 380.00 | 1130
£l [>¥

[Crear presupuesto]

Asignacion de tareas

Ingreso de servicios

Pantalla # 5: Asignacién de tareas - Esta pantalla se agregd, en ella

se especificard el nombre, puesto y tarea de los involucrados del

proyecto.

Cadigo

Pantalla 5. Asignacion de tareas

Asignacion de tareas

[Menu principal]

Nuamero de accion:

Total mano de obra:

| AC-000001-2009

| 2,000.00 Q

S00

00

Hernesto Gomer dia
Carlos Aldana Armar | dia S00 &00
Juan Alvarez Soldar | dia a00 Bo0
v
&l =

[Editar presupuesto]



Pantalla # 6: Ingreso de servicios > Esta pantalla se agregd ya que
en algunos proyectos es necesario contratar servicios externos, que
la cerveceria no puede cubrir, y en esta pantalla se contempla
dicho gasto.

Pantalla 6. Ingreso de servicios

Ingreso de servicios

[Menu principal]

Numero de accion:

Servicio Empresa |Unidad de tiempo Cantidad de tiempofobro por unidad de tiemp{ Monto Total Q

[Editar presupuesto]

Pantalla # 7: Aprobacién de acciones correctivas/preventivas - Esta
pantalla se agregd, en ella se aprueba o rechaza la propuesta de
modificacidén y tiene la opcidn de ver el presupuesto lo que ayuda a

tomar una decisidén correcta de aprobacién o rechazo.

Pantalla 7. Aprobacién de acciones correctivas/ preventivas

Aprobacion de acciones correctivas /
preventivas

Caédigo [Men principal]
Accién: | AC-000001-2009 |
[Buscar]
O Correctiva AC-D0000 | 2009 Transportadores dd-mm=yyyy I
ad
O
O
O
0
0
0 \d
inl
< =
[Aprobar propuesta] [Cancelar propuesta]

Ver presupuesto
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Pantalla # 8: Ingreso de consumo de materiales > Esta pantalla se

agregod, en ella se llevard el control del material consumido real,

para luego poder hacer un comparativo contra el presupuesto en

caso fuera necesario

Pantalla 8. Ingreso de consume de materiales

Ingreso de consumo de materiales

[Menu principal]

Numero de requisicion:

Nuamero de accion: |

Costo total:

[Buscar]

Tiempo estimado de duracién:

Nimero de Parte

Cantidad Costo Q

Costo Por

-

=a

Crear requisicion

Terminos de tiempao

WEr presupuesto

Pantalla # 9: Generacién de reporte final > Esta pantalla se agrego,

en ella se presentard la informacién de los consumos de material,

mano de obra, servicios requeridos y tiempo de duracidén de la

modificacién realizada.

Codigo

Pantalla 9. Generacion de reporte final

Generacion de reporte final

[Menu principal]

Accion: | AC-000001-2009

T

Correcti

i

e

AC-000001-2005

[Buscar]

Transportadores

) )

[Generar reporte]



Pantalla 10. Imagen del reporte generado

41

Reporte final

Accidn: AC-000001-2009

Fecha: dia.mes_ano

P agina #

No. de accidn

Tipo de accion

Proceso

Tokal material consumido
Tokal mano de obra

Tokal de servicios

Tokal

LE 17018

02,000.00

Q0,00

1217018

Materiales consumidos

Tiempo tokal

No. de parte Descripcion Cantidad Monto total
cadena 0B 2k TEIZE 0
rueda dentada [21 dientes] 1 304400
2je 40 z Qa7 R0
cufero 2 E0.00 3
angular 2 240,00 G
quia de plazstico 2 Z 74000
Mano de obra

Nombre del encargadu Tarea Sueldo Total mano de obra
Hernesto Gomez Armar E00.00 G EQ0.00 G
Carlozs Aldana Brmar E00.00 G E00.00 Gl
Juan Alvarez Soldar 20000 G 0000 G

Servicios

Empresa

Servicio

Tiempo laborado

Monto total Q




IX. JUSTIFICACION ECONOMICA DEL PROCESO
DE DOCUMENTACION PROPUESTO

Para este proyecto se considerardn dos tipos de justificaciones,

justificaciéon econdmica y justificacion cualitativa.

Econémicamente este proyecto es rentable, dado que los costos de llevar
a cabo el nuevo sistema de documentaciéon son menores a los beneficios que

este fraerd, esto se comprobard mds adelante en las tablas No. 1y No. 2.

También fiene justificacion cualitativa, mdxime si es un proyecto de
documentacion para el cual no es tan facil visualizar los beneficios
econdmicos. Las jusfificaciones cualitafivas son que el sistema de
documentacion formal ayuda a mantener la certificacion de la Norma I1SO
9001:2001 lo que mantiene la buena imagen del drea de embotellado y por
tanto la de Cerveceria; asi como también no se puede cuantificar el costo
elevado de no contar con informacidn, ya que esto abarca el costo de
pérdida de tiempo en buscar la informacidén no disponible, no se tiene registro
de un anfes y un después para poder redlizar un andlisis comparativo y por

tanto no se sabe si se estd incurriendo en costos o en beneficios.

Como primera instancia se presentardn los costos en los que se pueden
incurrir al llevar a cabo dicho proyecto a pesar que los costos no son elevados
ni relevantes para el tamano de la empresa como lo es Cerveceria
Centroamericana, esto se ratifica con el hecho de que ya se cuenta con la
plataforma de INTRANET y por lo tfanto no es necesario invertir en otro sistema
de base de datos, sino que solamente se toma en cuenta el tiempo de trabajo
invertido por dos programadores pertenecientes al deparfamento de
tecnologia de la misma cerveceria. Esto se asume de esta manera ya que fue
el mismo departamento de tecnologia quienes crearon y desarrollaron el
actual sistema de base de datos INTRANET, ellos se encargan de: dar soporte
al sistema, de actualizarlo, de crear nuevos moédulos y adaptarlos al sistema

existente. El diseno del proceso tomd una semana, y se realizé en conjunto
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con el asistente de mantenimiento de salones, solamente se toma en cuenta
el costo del tiempo de mi persona por ser externa a la cerveceria y por tanto

Nno se contempla en la planilla.

Para el cdiculo del costo de la modificaciéon solamente se tomd en cuenta
el costo del disefio y la mano de obra de la programacion, pues el equipo que
se empleard y la plataforma sobre la cual se programard son recursos con los

que la cerveceria ya cuenta.

Tabla 1. Costo de modificacion del sistema INTRANET

Dias Pago diario | Pago total
Disehador 7 350.00 Q 2,450.00 Q
Programador 20 250.00 Q 5,000.00 Q
Programador 20 250.00 Q 5,000.00 Q
Total 12,450.00 Q

Para calcular las pérdidas de dinero por no contar con un sistema de
documentacion se tomo el caso que se repite ano tras ano. Al finalizar el ano
un equipo del personal se desvia de sus actividades para recopilar informacioén
sobre qué modificaciones se realizaron en la linea de embotellado y asi poder
presentar un reporte ante los auditores de ISO. Los estimados se muestran la
tabla No. 2

Tabla 2. Costo de no contar con sistema de documentaciéon

Dias Pago diario | Pago total

Analista de mantenimiento de salones 2 300.00 Q 600.00 Q
Asistente de mantenimiento de salones 2 600.00 Q 1,200.00 Q
Asistente de mantenimiento de calidad de salones 5 400.00 Q 2,000.00 Q
Operario de maquinaria 10 200.00 Q 2,000.00 Q
Mecanico 10 250.00 Q 2,500.00 Q
Mecanico 10 250.00 Q 2,500.00 Q
Eléctrico 10 250.00 Q 2,500.00 Q

Total 13,300.00 Q




Como se puede ver el costo del nuevo procedimiento es de Q12,450.00 y
la pérdida anual de no contar con el sistema de documentacion es de

@13,300.00. Realizando un andlisis de costo beneficio se obtiene:

_ Beneficio _ 13,300.00 _107

B/C =
Costo 12,450.00

Como se puede observar el B/C =1 por lo tanto el proyecto es

econdmicamente viable.

Por lo que se puede ver que solamente el costo de lo que representa en
modificar la seccidn de INTRANET de registro de mejoras es Q850.00 menor que
el costo de desviar a siete personas en promedio de sus labores a fin de ano
para recopilar la informacién de la modificacién de los salones en el ano que

transcurrio.

Como complemento de la justificacidn econdmica se mostrard un ejemplo
con el cual se pretende simular dos escenarios, uno en el que no se fiene la
informacién al alcance vy, por lo tanto, se tiene que recurrir a cada una de las
personas involucradas para obtener la informacién deseada, y el ofro
escenario en el que se utiliza la base de datos INTRANET, con las pantallas
agregadas donde la informacidén que se requiere ya estd disponible. Por lo
tanto o que se pretende comparar es el fiempo que se invierte en generar el
reporte con la informacién, mas no el tiempo de alimentar el sistema versus el

tiempo que se invierte en el proceso actual.

A. SISTEMA DE DOCUMENTACION COMO HERRAMIENTA EFECTIVA DE

OBTENCION DE INFORMACION

Con el fin de facilitar la comprensidon del procedimiento propuesto y la
utilidad de las pantallas propuestas para agregar en INTRANET, a continuacion
se desarrolla un ejemplo de cdmo funcionaria el sistema de documentacion
propuesto. Asi mismo se podrdn apreciar los beneficios de contar con una
base de datos en cuanto al fiempo que se invierte en obtener la informacidn
almacenada en el sistema y lo mds importante que es contar con la

informacidén misma.

El siguiente ejemplo comparard la cantidad y el costo de dar

mantenimiento a dos tipos de transportadores del saldn de embotellado, uno



es el fransporte de rodos y el otro es el transporte de cadena de acero

inoxidable.

Para el transporte de rodos se asume que no se ha utilizado el sistema
de documentacioén propuesto, por lo cual no se cuenta con la informacién de
los costos al alcance y se debe redlizar una investigaciéon y una serie de
enfrevistas para obtenerla; esto con el fin de calcular el costo de montagje. El
tiempo invertido en buscar al personal indicado que pudiera dar la
informacién correcta sobre el montaje del transporte y obtener los datos fue
de medio dia de frabajo (240 min), sin mencionar que se distrajo al personal de
sus labores cofidianas. Los costos obtenidos de esta forma se muestran en la

tabla No. 3

Tabla 3. Costo de instalacion de transporte de rodos

Descripcion | Cantidad | Unidad | Costo unitario | Costo total
Rodos 10 unidad 435.00 Q 4,350.00 Q
Cojinetes 20 unidad 35.00Q 700.00 Q
Soporte 6 unidad 342.00 Q 2,052.00 Q
Mano de obra | unidad 120.00 Q 120.00 Q
Total 7,222.00 Q

En cuanto al transporte de cadena de acero inoxidable se utilizd el
prototipo de pantallas para hacer de cuenta que la informacién ya estaba
almacenada en las nuevas pantallas de INTRANET, por o que la obtencidn de
informacioén fue mas facil y estaba completa, pues solamente fue necesario
generar el reporte que se muestra en la pantalla 10 del capitulo anterior
(capitulo V) para lo que se invirtié solamente 5 minutos de fiempo laboral. En

resumen los datos se muestran en la tabla No. 4.

Tabla 4. Costo de instalacién de transporte de cadena

6,170.18 Q
2,000.00 Q
8,170.18 Q

Costo total suministros de instalacion

Costo total mano de obra

Total de costos de instalacion




Solamente con la comparacién de haber obtenido la informacidén del
fransporte de rodos en 240 minutos y haber obtenido la informacién del
transporte de cadena inoxidable en 5§ minutos, se puede apreciar una
reduccion del 98% de tiempo invertido al obtener la informacién de montagje
de los distintfos fransportes. Con la informacidn obtenida ya se fiene una base
para hacer un andlisis comparativo sobre el costo de instalacion vy
mantenimiento de un fransporte de rodos y uno de cadena de acero

inoxidable.

* Andlisis comparatfivo de costo de instalacidn y mantenimiento de un

transporte de rodos versus un fransporte de cadena de acero inoxidable.

En los salones de embotellado se utilizaban los transportadores de rodos
que trasladaban las cajillas, sin embargo se presentd otra alternativa, el
transportador de cadena de acero inoxidable, que representaba varios
beneficios sobre el transporte de rodos, entre ellos una mayor vida Util y costos
de mantenimiento. Podria parecer una mejor inversion el fransporte de rodos
por su menor costo de instalacién, sin embargo en la tfabla No. 5 mostrada a
continuacién se puede ver que los costos de |os repuestos son mayores para €l

tfransporte de rodos en comparacion con el fransporte de cadena.

Tabla 5. Costos de mantenimiento de transporte de cadena y de rodos
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Comparativo de mantenimientos
Anos Rodos Cadena

0 7222.00Q 8,170.18Q

Cambio de | Mano de | Cambio de | Total de Mano de Total de

cojinetes obra rodos mantto Cadena | Guias obra Chumaseras| mantto
[ 70000Q( 12000Q 000 820000 000 7400Q[ 120000Q 000 134000
2 70000Q| 12000Q 0.00Q| B820000Q 0.00Q| 7400Q | 120000 560,00 Q| 754.00Q
3 70000 Q[ 12000Q 0.00Q[ 820000 0.00Q| 7400Q[ 120000 0.00Q[ 134000Q
4 70000Q( 12000Q 000 820000 000 7400Q[ 120000Q 560,00 Q| 754000
5 70000Q  12000Q] 4,35000Q] 517000Q 0.00Q| 7400Q| 12000Q 0.00Q 134000Q
& 0.00Q| 7400Q[ 120000Q 560,00 Q| 754.00Q
7 76328Q| 7400Q| 12000Q 000 957.28Q




A continuacion se presenta la tabla comparativa de la instalacién y el costo
de mantenimiento de cada uno de los tipos de transportes en cuestion (Tabla
No.6)

Tabla 6. Andlisis de reemplazo

Comparativo
Ano Rodos Cadena
0 Q7222 Q8170.182
I Q820 Ql9%4
2 Q820 Q754
3 Q820 Ql19%4
4 Q820 Q754
5 Q5170 Ql19%4
6 Q820 Q754
7 Q820 Q957.28
8 Q820 Ql9%4
9 Q820 Q754
10 Q5170 Ql19%4
I Q820 Q754
12 Q820 Ql19%4
13 Q820 Q754
14 Q820 Q957.28
I5 Q5170 Ql1%4
16 Q820 Q754
17 Q820 Ql1%4
18 Q820 Q754
19 Q820 Ql1%4
20 Q5170 Q754
21 Q820 Q957.28
22 Q820 Ql19%4
23 Q820 Q754
24 Q820 Ql19%4
25 Q5170 Q754
26 Q820 Ql19%4
27 Q820 Q754




Continuacidn tabla 6. Andlisis de reemplazo

Aho Rodos Cadena
28 Q820 Q957.28
29 Q820 Q194
30 Q5170 Q754
31 Q820 Q194
32 Q820 Q754
33 Q820 Ql9%4
34 Q820 Q754
35 Q5170 Q957.28

A contfinuacién se observa la grdfica No. T de comparacién de los

costos de instalacion y mantenimiento de 2 tipos de transportes.

Grdfica 1. COMPARATIVO DE COSTOS DE INSTALACION Y MANTENIMIENTO DEL TRANSPORTE DE
RODOS VERSUS TRANSPORTE DE CADENA DE ACERO INOXIDABLE.

9000 -
8000
7000 ¥
6000 -
5000 |

—#—Rodos
4000

Cadena
3000
2000 1

1000 -

0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34

Con estos datos se realizdé el andilisis comparativo del Valor Presente
Neto. Utilizando la tasa bancaria de 6% se determind que el Valor Presente
Neto de instalacidon y mantenimiento del transporte de rodos es Q14,612.97 y el

Valor Presente Neto de instalaciéon y mantenimiento del tfransporte de cadena




es Q9,204.50 por lo que se concluye que el reemplazo de transporte de rodos
por cadena de acero inoxidable es mds rentable en relacidén de los bajos
costos de mantenimiento y porque la vida dtil es dos anos mas larga feniendo
en cuenta que el Valor Presente Neto de instalacion y mantenimiento del

tfransporte de cadena es Q5,408.47 mds bajo que el de rodos.

Por lo tanto ufilizando el prototipo del procedimiento de
documentacioén para el registro del cambio a transporte de cadena hubiera
permitido ahorrar el medio de frabajo en recopilar la informacién de los costos
de instalacidn y mantenimiento de los dos diferentes tipos de transporte,
mientras que con el proceso de las pantallas de INTRANET se hubiera reducido
en 98% el tiempo invertido en obtener la informacién necesaria a 5 minutos,
evitando desvios de las actividades de las personas a las que se fuvo que

recurrir para obtener dicha informacion.
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X. CONCLUSIONES

El sistfema de documentacion permitird tener el diseno actualizado
de la linea de embotellado, pues cada vez que se redlice una
modificacion quedard registrada en el sistema de INTRANET.

Con el sistema de documentaciéon propuesto se contard con la
trazabilidad de todos cambios y mejoras en la linea de embotellado,
por lo que servird como una herramienta histérica del saldn de
embotellado.

Al contar con el procedimiento de documentacion formalizado,
la cerveceria estard saldondo una de las inconformidades
detectadas en las auditorias de 1SO9001:2000, pues si se
encuentran fres inconformidades no solventadas que ya habian
sido deftectadas en la siguiente auditoria, es motivo de retiro de
certificacion.

Al agregar las pantallas propuestas, se almacenard y confard
con informacién cuantitativa para el control de los costos y
fiempos de duracién de los cambios y mejoras de las lineas de
embotellado.

Con las pantallas propuestas se tendrd otra fuente de informacion
sobre los cambios y mejoras en las lineas de embotellado ademas
de los correos electronicos, con lo que se tendrd una mayor
credibilidad de la informacion.

Contar con el sistema de documentacion evitard que a fin de
ano algunos frabajadores sean distraidos de sus labores
coftidianas, para recabar informaciéon sobre las modificaciones
que se han readlizado en el saldn de embotellado para la
auditoria.

El sistemna de documentacion evita pérdidas de informacion
importante para el andlisis de los frabajos realizados en la linea de
embotellado, ya que todo se encuentra almacenado en el
sistema INTRANET.

La falta de informacidon cuantitativa no permite dimensionar
precisamente los costos y los beneficios de una modificacion en el
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salén de embotellado.

Con el nuevo proceso es posible contar con la informacion
necesaria sobre una modificacion en 5 minutos, mientras que con
el método anterior se llevaban hasta dos dias.
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Xl. RECOMENDACIONES

Es necesario que exista una excelente comunicacion entre las partes
involucradas en el proceso de mejora o cambio en la linea de
embotellado, para asi poder tener un mejor control de los cambios o
mejoras, pues toda la informacidén obtenida es importante para
poder tener un excelente control cuantitativo de los frabajos
readlizados en la linea de embotellado.

El diseho de este sistema de documentacion deberd ser
implementado tal y como se describe en dicho trabajo para poder
obtener los documentos necesarios para el control de los cambios y
mejoras y poder mostrarlos en las auditorias venideras.

Todos los involucrados en el frabajo de los salones de embotellado
deben recibir la capacitacion necesaria para poder ufilizar las
nuevas secciones de INTRANET, asi como el procedimiento expuesto
anteriormente, para que no se pierda informacidon critica para el
andlisis del desempeno del cambio o mejora.

Analizar de forma periddica las mejoras y cambios para dar
seguimiento a los trabagjos realizados en la linea de embotellado
segun lo amerite cada uno de los casos.

Se recomienda hacer una evaluacidn o auditoria del sistema de
documentacién mismo, para evitar caer en obsolescencias del
sistema mismo al igual que adaptarlo a las necesidades que surjan
en el futuro.

Apegarse al MANUAL DE DOCUMENTACION DE CAMBIOS Y MEJORAS
EN EL SALON DE EMBOTELLADO # 2, para llevar a cabo el proceso
propuesto
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XIlll. ANEXOS

Anexo #1. Forma VPB-R-###0, solicitud de propuesta de modificacion.

Formato para solicitud Forma: YPB-R-$830
de propuesta de

modificacidn o mejora Fecha: di a.mes._aio

Solicitud de propuesta de modificacidn o mejora

Mombre de quien propone
Fecha de propuesta:
Aecidn:

Proceso:

Objetivas:

Dezeripoion de propuesta
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Anexo #2. Forma REH-R-### 1, Control de asistencia.

Forma: REH-R-

Forma para control de asistencia

Fecha: dia.mes.aiio

Control de asistencia

Mombre del encargado de reunion;

Fecha de reunian;

Fecha de |a reunidn;

Hombre Codigo de empleado Cargo Firma




Anexo # 3. Manual de documentacién de cambios y mejoras en el saldn
de embotellado # 2

MANUAL DE DOCUMENTACION DE CAMBIOS Y MEJORAS EN EL SALON DE
EMBOTELLADO # 2

ERVECERIA CENTRO AMERICANA, 5.A
CHIMOS, CONPUMOE | BVIRTRICS [N GuaTiMALL

Elaborado por:

Maria Renée Sanchez Soto

Guatemala

2009



OBJETIVO

Establecer los lineamientos para la documentacion, administracion y
control del los cambios y mejoras en los salones de embotellado de la
cerveceria centroamericana, para mejorar continuamente.

ALCANCE

Para ser utilizado por todo el personal involucrado en los procesos
relacionados con el desempeno del Saldn # 2 embotellado, en cuanto
a su medicidén, cambios y mejoras. Igualmente estard disponible para
tfodo el personal que desee conocer el historial de salon.

RESPONSABLES
Asistente de
mantenimiento
de salones
= Endisiade
| mantenimiento de |
[ salones I
[ | 1 I
Jefe de Salan 1 Jefe de Salon 2 Jefe de Salon 3 Jefe de Salon 4
[ | I I | I [ I
Q E 1) L E 1) L E M O E |t

(16) (4} (4) (16) || &) || &) | | (16) (4) (4) (16} || 4}

(4)




DEFINICIONES

Eficacia: Es la capacidad de lograr un efecto deseado o esperado.

Eficiencia: Uso racional de los medios con que se cuenta para alcanzar
un objetivo predeterminado. Es la capacidad de alcanzar los
objetivos y metas programadas con el minimo de recursos
disponibles y tiempo, logrando su optimizacion.

Mejora continua: Es la actividad recurrente para aumentar la
capacidad para cumplir con requisitos establecidos. Permite
reducir costos, desperdicios, reducir el indice de
contaminacién, reducir fiempos de espera, aumentar los
indices de satisfaccion al cliente, aprovechamiento mdaximo
de la capacidad intelectual de los empleados.

Mejora de la calidad: Es la parte de la gestidon de la calidad orientada a
aumentar la calidad de cumplir con |los requisitos.

PASOS

1. IDENTIFICACION DE CAMBIO O MEJORA
Todo cambio o mejora puede ser detectado por cualquier
involucrado en el trabgjo del saldén # 2. Algunas de las posibles
fuentes de identificacidn de cambios o mejoras son:

+ Los resultados de las auditorias

* Retroalimentaciéon de los empleados

 Desempeno de los procesos y conformidad del producto
» Estados de las acciones correctivas y preventivas

« Acciones de seguimientos de revisiones por la direccion.

2. CLASIFICACION DE CAMBIOS O MEJORAS

Los cambios y mejoras pueden ser clasificados como correctivas,
preventivas, mejoras y sugerencias.



3. PLANTEAMIENTO DE PROPUESTA DE MEJORA O CAMBIO

Quien haya detectado un punto de necesidad de modificacion en
la linea de embotellado, podrd presentar la idea al encargado del
proceso para que este la evalle en primera instancia, para ello
deberd ingresar a Infranet al mdédulo de ingreso de acciones
correctivas/preventivas. En esta parte deberd clasificar el tipo de la
accién y una breve descripcion de la accidn.

4. ELABORACION DE PLAN DE TRABAJO PARA LA REALIZACION DE LA
PROPUESTA

Se convoca a una reunién en la que participan el encargado del
proceso, los asistentes del saldn de embotellado y juntos plantean
los objetivos, se determina el presupuesto para la modificacion,
tfomando en cuenta herramientas e implementos a utilizar, costos,
tiempo de trabagjo. También se definen los responsables de llevar a
cabo dicha actividad.

5. INGRESO DE ACCION CORRECTIVA/PREVENTIVA

El encargado del saldn deberd ingresar el presupuesto y la
asignacion de los involucrados y sus fareas.

6. EVALUACION DE PROPUESTA

El encargado del proceso enviard un correo electrénico al asistente
del saldn, para que este ingrese a Infranet y en el mddulo de
Aprobaciéon de acciones correctivas/preventivas y evallde si
aprueba o rechaza la accidn.

7. NOTIFICACION DE APROBACION O RECHAZO DE LA ACCION

El asistente del saldén enviard un correo electronico al encargado de
la accidn para noftificarle que en sistema ya ha sido aprobada o



rechazada la accion.

8. ENTREGA DE PROYECTO A INVOLUCRADOS

Se convoca a una reunidn al personal que se ha definido
anteriormente como responsables de llevar a cabo la modificacion
en el salén de embotellado, cada uno de los convocados deberd
firmar el registro REH-R-### 1. En esta reunidn se dardn a conocer los
objetivos del cambio, los pasos en que se desarrollard el cambio y el
tiempo del que disponen para realizarlo.

9. DESARROLLO DEL TRABAJO DE LA MODIFICACION

El personal responsable de la realizacion del cambio, da inicio al
tfrabajo en la fecha estipulada en el plan.

10. INGRESO DE REPORTE FINAL DE LA ACCION

Una vez terminado el trabagjo, el encargado del salén debe ingresar
nuevamente a Intranet en el mdédulo de Reporte final. En este
especificard la cantfidad exacta de material, fiempo de trabagjo,
involucrados y si necesitaron servicios para llevar a cabo la accidn;
esto con el fin de poder hacer un andlisis comparativo entre el
presupuesto y datos reales.

11.SEGUIMIENTO DEL DESEMPENO DE LA MODIFICACION

El encargado del proceso designard al encargado de una revision
periddica del desempeno de la modificacion realizada. El tiempo
que transcurra entre las revisiones serd definido por el encargado del
proceso y por los asistentes del salon.

Las observaciones realizadas serdn ingresadas en el campo de



comentarios en el médulo de Ingreso del Reporte final, por el
personal designado para dar el seguimiento.

12. REALIZACION DEL REPORTE DE LOS RESULTADOS OBTENIDOS DE LA
ACCION

Los encargados de control de calidad son quienes van a entregar el
reporte frimestralmente al gerente de salones de embotellado en el
que se detallan los cambios y los resultados que se han obtenido de
estos.

RESPONSABILIDADES

v Elemento que haya encontrado la oportunidad de cambio o
mejora:

Deberd llenar el registro VPB-R-### 0 para someter a evaluacion el
proyecto propuesto.

v' Encargado del procedimiento:

Debe recibir el registro VPB-R-###0 debidamente completado y
deberd evaluar la propuesta. Si éste determina que el proyecto
propuesto es viable, entrega la propuesta a los asistentes del drea
de embotellado. También supervisard el frabajo de los
encargados de ejecutar el proyecto.

v Asistentes de drea de embotellado:

Deberdn evaluar la propuesta recibida al encargado del proceso
y de ser aprobada por ellos, determinardn el presupuesto y el plan
de desarrollo del proyecto. Una vez terminada la estructuracion
del proyecto, deberdn entregar el registro VPB-R-### 1 al gerente



de los salones de embotellado en el que se detalla la propuesta.

Gerente de salones de embotellado:

Evaluard la propuesta de los asistentes del drea de embotellado y
lo aprobard o lo rechazard, después de haberlo evaluado.

Encargados de desarrollo del proyecto:

Son los designados por los asistentes de salones como encargados
de ejecutar el proyecto en el saldbn de embotellado, deberdn
enfregar el registro VPB-R-###8 diariamente en el que detallan el
avance del frabagjo.

REGISTROS INVOLUCRADOS EN ESTE PROCEDIMIENTO

« VPB-R-###0 Solicitud de propuesta de modificacion o
mejora en el saldn de embotellado # 2.

o REH-R-###1 Control de asistencia



