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INTRODUCCION

Actualmente el entorno cambiante en que se desenvuelven las
empresas nos lleva a utilizar adecuadamente nuestro conocimiento y
sobre todo la sabiduria colectiva. Es comdn escuchar que dos cabezas
piensan mejor que una, lo cual indica la importancia de discutir y trabajar
en forma colectiva. Para llegar a mejores soluciones y esquemas de
organizacion, para muchas personas la unica posibilidad de éxito es
reinventando su propio pensamiento, y para muchas empresas radica en
reinventar su propio negocio.

Los grandes cambios que se experimentan en el ambito
mundial estan provocando inesperadas formas de competencia y un
mercado cada vez mas impredecible.

El futuro ya no puede observarse a través de la vieja manera de
pensar. Si se siguen haciendo las cosas como hasta ahora, se obtendran
los mismos resultados, pero bajo condiciones de competencia muy
diferentes.

Aumentar la productividad tratando de optimizar la
fragmentacion del trabajo o por esquemas avanzados de productividad ya
no es la solucion, la nueva era del trabajo implica la aplicaciéon del
conocimiento como la nueva fuente de creacion de valor y riqueza.

El principal reto de la gerencia sera desarrollar el capital
intelectual y estructurar y sistematizar el conocimiento desarrollado dentro
de la misma empresa.

Las exigencias cambiantes de los clientes estan provocando el
nacimiento de la empresa flexible y de la produccion &gil, se revalora el
papel de los recursos humanos como los pilares de la empresa flexible y
dindmica. EI hombre deja de ser un recurso y se convierte en el
capitalizador de los demés recursos de la empresa. El binomio hombre-
empresa’ juega un papel fundamental en la estrategia empresarial. La

! LLa suma del Ser Humano con la organizacién se denominara el “binomio Hombre Empresa” y es la
union de estas dos voluntades para su beneficio mutuo.



Cohesion de la empresa se basa en valores, vision y cultura, el
papel liderazgo vuelve a ser protagonista del éxito de cualquier estrategia
empresarial.

Las empresas se organizan por equipos de trabajo, (la nueva
forma de trabajar) es por medio de la unién de esfuerzos independientes e
interdependientes, el trabajo en equipo, como la unidad basica donde un
grupo de personas laboran de manera enfocada, motivadas y capacitadas
para alcanzar metas compartidas.

Tanto el liderazgo mediante el ejemplo y la préactica, como los
valores de la calidad dentro del proceso son un requisito basico y
fundamental. Su ausencia provoca una falta de vision, concepcion y por
consiguiente una estructura y organizacion deficiente y sin orientacién al
cliente.

La falta de desarrollo del personal con enfoque de la calidad
genera un proceso fragil a lo largo del tiempo. Cuando el personal no tiene
las habilidades necesarias se crea ansiedad y desesperacion en las
acciones emprendidas, el cambio ocurre méas lentamente y aparece una
rigidez en la estructura que limita la capacidad de adaptacion de la
empresa a un cambio en el entorno.

Alcanzar y mantener el éxito en las organizaciones modernas
requiere talentos practicamente imposibles de encontrar en un solo
individuo. Las organizaciones, mas planas y con menos niveles
jerarquicos, requieren una interaccion mayor entre las personas, que solo
puede lograrse con una actitud cooperativa y no individualista.

Uno de los principales retos de los gerentes, directores o
lideres de equipos, es la formacion de equipos de trabajo de alto
desempefio®. La creacién de equipos de alto desempefio no es un tema
mitico, sin embargo no es facil encontrarse con este tipo de equipos
frecuentemente. Para que se pueda construir un equipo de alto
desempefio se debe crear un ambiente de confianza, liderazgo, buena
comunicacion, un claro entendimiento del objetivo a lograr y la
participacion de cada miembro tratando de aprovechar al maximo sus
fortalezas.

2 BUCHHOLZ Steve - ROTH.Thomas Como Crear un Equipo de Alto Rendimiento, pp22 Atlantida




En una nueva era de conocimiento y cambios rapidos,
aquellas compafiias que logren desarrollar sistemas de liderazgo a través
de los cuales los equipos de alto desempefio puedan potenciar sus
competencias y se entienda que la alineacidon estratégica de sus
diferentes areas es un proceso continuo, en el cual los integrantes de
estos equipos participaran activamente en la negociacion, discusion y
replanteamiento de las estrategias buscando siempre mantener dptimos
niveles de ejecucion. Aquellas compaiiias que logren crear mecanismos
como el descrito anteriormente lograran una verdadera ventaja
competitiva.



I. INFORMACION GENERAL DEL TEMA.

1. TRABAJO EN EQUIPO.

La mejora continua exige una comunicacion dindmica y constante,
el compartir y coordinar ideas y actividades, para lograrlo es necesario
estrechar las relaciones entre el personal.

La complejidad de la mayor parte de los procesos que operan en
las organizaciones los coloca por fuera del control de cualquier persona en
lo individual. La forma mas practica de hacer frente a la mejoria de los
procesos es mediante la utilizacion de alguna forma de trabajo en equipo.

El trabajo en equipo es uno de los distintivos que ha motivado
el intercambio de conocimientos entre el personal y acrecentado su
aprendizaje, esto se debe a que:

» Es una forma de dignificar y reevaluar el trabajo humano.

» Es producir productos y servicios con mas inteligencia, al
gusto de los clientes, para mantenerlos dentro de su
preferencia.

» Es sentir orgullo por lo que se hace en lo individual y con
otras personas.

» Es poseer una actitud de superacion constante, de no
conformarse, de tener un compromiso para aprender y
ensefar.

Para entender a detalle lo que es trabajo en equipo daremos
algunas definiciones:



Toda organizacion es fundamentalmente un equipo constituido por
sus miembros. Desde el nacimiento de ésta, el acuerdo basico que
establecen sus integrantes es el de trabajar en conjunto; o sea, el de formar
un equipo de trabajo.

De aqui surgen dos conceptos importantes : equipo de trabajo y trabajo en
equipo.

e El equipo de trabajo: es el conjunto de personas asignadas o
autoasignadas, de acuerdo a habilidades y competencias especificas,
para cumplir una determinada meta bajo la conduccion de un
coordinador

e El trabajo en equipo: se refiere a la serie de estrategias,
procedimientos y metodologias que utiliza un grupo humano para
lograr las metas propuestas”.

e Trabajo: Es un medio que permite y promueve el desarrollo tanto del
hombre como de la empresa, por lo que esta Gltima debe disefiar
sistemas Yy estructuras que motiven y preparen al hombre para aceptar
retos y solucionar problemas.

La persona que trabaja diariamente en un proceso es quien mas
sabe, conoce las areas de oportunidad y posibles mejoras, por lo que, se
hace necesario darle la oportunidad de desarrollar soluciones y a la vez
habilitarlo adecuadamente, para que sus ideas y proposiciones se
implementen.

® DYER William g. “Formaci6n de equipos” Santiago de Chile 1990 pp 14




Es frecuente utilizar las palabras Grupo y Equipo para referirse en
lo general a un conjunto de personas, para los fines de este trabajo es
conveniente establecer las caracteristicas que incurren en cada una.

e Grupo: En este tipo de asociaciones se tiene una pertenencia solo por
el hecho de tener una inscripcién. Tienen un proposito y en la mayoria
de los casos es muy escasa la participacion y la interaccion de sus
miembros con el fin de obtener los beneficios que ofrece.

e Equipo: Cuenta con un alto grado de pertenencia, se comparten
responsabilidades y recompensas por igual, se concentran en un
propésito compartido el cual es utilizado para orientar las decisiones,
acciones y actividades.

e Trabajo en Equipo: Un sistema participativo mediante el cual los
trabajadores se reunen en grupos pequefios para analizar, realizar
sugerencias y resolver problemas relacionados con aspectos propios del

trabajo.

1.1. CLASIFICACIONES DE EQUIPO.

Los equipos pueden ser clasificados en funcion de: su duracion,
el proposito del equipo y la composicion de sus integrantes®,

TIPO

VOLUNTARIOS

PERMANENTES

MISMA AREA

MISMO PROCESO

DISTINTAS DISIPLINAS

TEMPORALES

MISMA AREA

MISMO PROCESO

DISTINTAS DISIPLINAS

CIRCULOS DE CALIDAD
GRUPOS DE MEJORA

GRUPOS NATURALES DE TRABAJO
EQUIPOS AUTO DIRIGIDOS

NO VOLUNTARIQOS

CUADRILLAS DE MANTENIMIENTO
EQUIPOS INTERDEPARTAMENTALES
EQUIPOS INTERFUNCIONALES
CELULAS DE TRABAJO

GRUPOS POR PROYECTO

COMITES

* HIRATA OKAMOTO Ricardo, “Curso de técnicas basicas para la formacion de equipos de trabajo”,
1998 México D.F. pp. 9




1.1.1. Por su duracion:
Temporales
e corto o mediano plazo .
Permanentes
e largo plazo
1.1.2. Por su proposito:

Obligatorio o no voluntario:

o Realizacién de un proyecto (con fecha de terminacion,
presupuesto, objetivo y metas dadas.

o Disefio e introduccion de un cambio importante.

o Conservacion de un determinado estado actual.

Voluntario o no obligatorio.
o Estudiar y aplicar lo aprendido.
o Hacer recomendaciones.
1.1.3. Por su composicion:

Misma area de trabajo, seccion o departamento.
o Mismo nivel jerarquico (horizontal)
o Diferente nivel jerarquico (vertical)

Distintas areas de trabajo.
e  Multifuncional o multidepatamental

e Distintas disciplinas (multidisciplinario ).

La necesidad de trabajar en equipo lleg6 de la mano de
propuestas como Calidad Total, y otras que requieren la participacion e
interrelacion de diversos sectores funcionales de las empresas.



1.2. SISTEMA DE TRABAJO EN EQUIPO.

El trabajo en equipo es una estrategia prioritaria para:
e Fortalecer el Sistema de Calidad Total .
e Promover el desarrollo humano y la capacidad individual de
su personal.
e Aprovechar los conocimientos de sus integrantes.
e Mejorar areas y procesos de trabajo.
e Promover la dignidad y el respeto humano.
e Elevar la calidad de vida en el trabajo.

Dado que el trabajo en equipo tiene una naturaleza dindmica no
es posible encuadrar en una sola definicion la gran cantidad de variantes
gue existen, por lo en este trabajo mencionaremos dos maneras de trabajar
en equipo.

1.2.1. Circulos de control de calidad.

Grupo  permanente  de  personas que  desempefia
voluntariamente actividades para la investigacion y solucion de areas de
oportunidad e implementar mejoras a los sistemas, procesos Yy
procedimientos en las areas donde trabajan, con un enfoque de mejora
continua y trabajo en equipo.

1.2.2. Grupos de trabajo.

Grupo temporal de personas que desempefia actividades
voluntariamente, pero que éstas son encomendadas por alguna autoridad
de la empresa, con la finalidad de investigar y solucionar un éarea de
oportunidad e implementar mejoras a los sistemas, procesos Yy
procedimientos en las areas donde trabajan, con un enfoque de mejora
continua y trabajo en equipo.



1.3. ANTECEDENTES DEL TRABAJO EN EQUIPO

Se considera a Kaoru Ishikawa como el padre de los circulos
de calidad. Su contribucion es tan sencilla como genial. El argumenta que
en lugar de centralizar el control de la calidad del trabajo de produccién
cotidiano, para confiarselo exclusivamente a un servicio especializado, lo
gue se necesita es integrar ese control al proceso de fabricacion. Asi, la
calidad de la produccion se convierte en asunto de todos los servicios, en
lugar de ser la carga de uno sélo.

El primer circulo de calidad se formo en Japon en 1962. Se
estima que la membresia de los circulos de calidad creci6 en Japén de 400
en 1962 a 200.000 en 1968, y a mas de 700.000 en 1978. Siendo hoy
millones los trabajadores que en ellos intervienen.

En tanto que en los Estados Unidos los primeros circulos de
calidad registran su presencia en el afio 1974. La Lockheed Missile &
Space Company y la Honeywell fueron las primeras en utilizar este
método.

Después de conocerse el éxito del programa de Lockheed,
muchas empresas manufactureras establecieron programas de circulos de
calidad o iniciaron métodos semejantes, en equipo, de resolucion de
problemas. Entre ellas estaban Westinghouse, General Electric, Cincinnati
Milacron, Ford Motors, Martin Marietta Corporation, General Dynamics,
Bank of America, Dover Corporation y Coors Beer Company. Luego
organizaciones de servicio, como hospitales, sistemas escolares y unidades
estatales y federales de gobierno se sumaron a la nueva propuesta.

En 1977 se formo la Asociacion Internacional de Circulos de
Calidad, que ahora es la Asociacion para la Calidad y la Participacion.

En México se comenzo con cierto escepticismo en el afio de 1973,
especialmente en la region Noreste del pais estableciéndose el primero en
1976.

El instituto tecnoldgico de estudios superiores de Monterrey,
realizo en 1982, un estudio sobre los grupos de trabajo encontrando 362
que agrupaban a 3443 personas en 21 empresa, todas ellas pertenecientes a
sector privado en las ciudades de México, Monterrey, Guadalajara,
Cuernavaca, Puebla y San Luis Potosi



Los nombres que se le daban a los equipos eran diversos: circulos
de excelencia, grupos funcionales, circulos de control de calidad, grupos
de aseguramiento, grupos de productividad, etc’.

En 1988 se formo la Asociacién Mexicana De Circulos de Calidad.

Desde 1990 se realizan los concursos Nacionales de circulos de
control de calidad, para ofrecer un foro Nacional.

A partir de 1995 esta asociacion lleva a cabo adicional al evento
de circulos de control de calidad un foro nacional para presentar los casos
exitosos de los trabajos en equipo®.

®> POZO PINO Augusto, “In Company QC Circle promotion Activities in México”, international
Conference on QC circles 1982, seul Korea, Procedings pp227., Nov. 22-24, 1982.
® Concurso nacional de Circulos de Calidad , A.C., Norte 81 No 163, esq. Av. Claveria 02080 Mex. D.F.
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2. ADMINISTRACION DEL TRABAJO EN EQUIPO.

Es la estructura que existe para el funcionamiento de los
equipos de trabajo, no representa lineas de autoridad formal por ser de
participacion en comun y propdsito compartido, es la estructura de las
ideas, de su discusion, analisis y propuesta de soluciones.

Un equipo de trabajo es un grupo de voluntarios, empleados u
obreros de una unidad especifica de la empresa, que tiene una formacion
técnica y administrativa (procedimientos de la fabricacion, métodos,
estadisticas, analisis y solucion de problemas, direccion de reuniones,
presentacion de informes, etc.) y que se reune periodicamente bajo la
direccion de su superior jerarquico, para definir, analizar y resolver los
problemas que atafien a su unidad. Aunque al principio los equipos de
trabajo se preocupaban exclusivamente —como lo indica su nombre- de
problemas de calidad, ahora han expandido su campo de analisis a las
condiciones de trabajo, a los procedimientos de produccion, a la
tecnologia de produccion y a los costos de explotacion.

Los equipos de trabajo son pequefios, participando
generalmente entre cuatro y quince miembros, siendo entre siete y nueve
el nimero maés apropiado.

Todos sus componentes trabajan en una misma area de proceso
productivo basico.

Los miembros trabajan bajo el mismo supervisor, quien a su vez
forma parte del equipo.

Aunque no siempre, generalmente el supervisor es el lider o
jefe del circulo. En su funcién de lider del equipo el supervisor no da
ordenes ni toma decisiones. Siendo adoptadas las decisiones de manera
grupal.

11



La participacion es voluntaria, lo cual implica que todas las
personas que trabajan en una fabrica u oficina tienen la oportunidad de
integrarse 0 no a los equipos de trabajo, posponiendo su ingreso,
retirandose, y volviendo a reintegrarse al mismo.

Los equipos se retnen por lo general una vez a la semana,
durante las horas de trabajo, recibiendo una remuneracion por dicha
actividad.

A los efectos de sus actividades los equipos se retnen en salas
especiales, convenientemente dispuestas y alejadas de su propia area de
trabajo.

Los miembros del equipo reciben instruccién especial acerca de
los reglamentos que atafien a su participacion en un equipo de trabajo, a la
mecanica de dirigir las reuniones y a la forma de hacer las presentaciones
a la administracion (6rganos directivos). La instruccion también cubre
técnicas empleadas para solucionar problemas en grupo, tales como
improvisacion de ideas, analisis de causa y efecto, analisis inverso, mapas
mentales, diagramas de flujo, diagrama de dispersion y analisis de Pareto
entre otros.

Los miembros del equipo y no la gerencia, son quienes eligen
los problemas y dificultades sobre los cuales desean trabajar.

Los equipos recogen la informacién y reciben la ayuda que
requieren para analizar un problema y llegar a una solucion.

Los expertos técnicos y la gerencia en general brindan su
ayuda (apoyo) a los equipos con su informacion y con su experiencia
siempre que los miembros asi lo soliciten.

Los equipos son aconsejados y orientados por un asesor
(facilitador) que asiste a todas las reuniones pero que no es miembro del
equipo.

Las exposiciones preparadas para la gerencia son
presentadas a los gerentes y los expertos técnicos que normalmente tienen
la autoridad para tomar una decisiobn con respecto a una propuesta
determinada.

12



La existencia de los equipos depende de la voluntad de sus
miembros para reunirse. Los integrantes pueden declararse en receso;
posteriormente reiniciar labores; reunirse durante uno o dos meses o
durante afios, para solucionar uno, dos o centenares de problemas.

2.1. BASES DEL TRABAJO EN EQUIPO.
Principios.

El trabajo en equipo, desde su implantacion y posteriormente
su desarrollo, debe contar con unos principios basicos sobre los cuales se
sustenta y que determinan su razén de ser:

El respeto al individuo, su inteligencia y su libertad.

El reconocimiento en todos los niveles de la organizacion
de que nadie conoce mejor una tarea, un trabajo 0 un proceso que
aquel que lo realiza cotidianamente.

La potencializacion de las capacidades individuales.
El Auto desarrollo y desarrollo compartido de sus integrantes.
2.2. PROPOSITO DEL TRABAJO EN EQUIPO.

Contribuir a desarrollar y mejorar la organizacion.
Contribuir al crecimiento en calidad, innovacion, productividad,
servicio al cliente (interno y externo), basicamente es contribuir al
crecimiento cualitativo, que en definitiva es la mejor manera de asentar
el futuro de la empresa sobre las bases sélidas para su desarrollo.

Lograr que el lugar de trabajo sea comodo y en armonia. El
trabajo en equipo debe aspirar y contribuir a que el lugar de trabajo sea
méas apto para el autodesarrollo del individuo, de su inteligencia y
creatividad, mediante la oportunidad de participacion por medio de
aportacion de ideas y resolucién de aquellos problemas propios de las
areas.

13



2.3. ESTRUCTURA'Y PROCESO DEL TRABAJO EN EQUIPO

La estructura de un equipo de trabajo es fundamentalmente la
forma como esta integrado el grupo y se define de acuerdo con la posicién
de los miembros dentro de la organizacion empresarial.

En cuanto al proceso del equipo de trabajo, el mismo esta
conformado por cuatro subprocesos:

2.3.1. El Método de Solucién de Problemas.

También conocido como QC Story’ (historia de la calidad), es
un procedimiento general y estandarizado para llevar a cabo de manera
sistemética, analitica y logica, la solucion o mejora de areas de
oportunidad y por consiguiente el registro documental del proceso de
solucion y su resultado.

Cuando se retne un equipo para la solucion de un problema,
antes de proponer soluciones y aventurarse a tomar acciones (preventivas
y correctivas), se debe de contar con informacidn y seguir un método que
sea lo bastante objetivo, con lo que se estaran reduciendo las acciones
decididas por reaccion, se crea el habito de la planeacion, el analisis y la
reflexion.

En ese sentido, se cuenta con el Método de Solucién de Problemas
el cual siguen los equipos para la resolucion de las areas de mejora con la
ayuda de las herramientas estadisticas basicas o las administrativas.

El Método de Solucion de Problemas esta basado en el Ciclo 6
Circulo de Deming, establece los pasos especificos o particulares para la
Deteccion, Identificacion, Analisis y Solucion de problemas.

" QC Story: es el nombre con que se denomina al proceso de solucién de problemas en Japén. Recibe
aste nombre ya que toda mejora debe ser una historia facil de entender por todos.

14
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Ciclo de Control PDCA o circulo de Deming®

= PLAN = Planear

DO = Hacer, Implantar, ejecutar.
CHECK = Verificar, Auditar.
ACTION = Actuar, Solucionar.

)
D
C
A

Es importante resaltar, que cada paso del método de solucidn
de problemas sea documentado para contar con un banco de datos o
archivo de informacion acerca del area de oportunidad resuelta, que nos
facilite su consulta posterior para problemas similares.

8 HIRATA OKAMOTO Ricardo, “Curso de técnicas basicas para la formacién de equipos de trabajo”,
1998 México D.F. pp. 26
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2.3.2. CICLO DE CONTROL PDCA Y EL METODO DE SOLUCION DE
PROBLEMAS'

——
A P
CONCLUSION
Cc D
ESTANDARIZACION
Y CONTROL

VERIFICACION
DE LOS
RESULTADOS

IMPLANTACION
DE LAS
SOLUCIONES

ANALISIS
DE
SOLUCIONES

ANALISIS
DE
CAUSAS

OBSERVACION Y
PROGRAMACION

—
SELECCION

DEL PROBLEMA

"HIRATA OKAMOTO Ricardo, “Curso de técnicas basicas para la formacién de equipos de trabajo”,
1998 México D.F. pp. 26
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2.4 CONDICIONES PARA EL EXITO DEL TRABAJO EN
EQUIPO

A los efectos de un éxito en su gestion, los equipos de trabajo
deben responder a los siguientes lineamientos:

> Se les debe emplear en relacion con problemas medibles y de
corto plazo.
> Se debe obtener el apoyo permanente de la alta direccion.

» Las habilidades del grupo deben aplicarse a problemas
correspondientes al area de trabajo del equipo.

> Los supervisores deben recibir capacitacion en habilidades de
facilitacion.

» Los equipos de trabajo deben ser considerados como un punto
de partida para enfoques mas participativos por utilizar en el
futuro.

17



3. IMPLANTACION DEL TRABAJO EN EQUIPO.

A continuacion se describen las etapas necesarias para lograr
una optima implementacién y posterior funcionamiento de excelencia, de
los equipos de trabajo.

1. Seminario para la direccion. Los altos ejecutivos de una empresa deben
desarrollar una percepcion y una comprension realista de la naturaleza y
de las modalidades de funcionamiento de los equipos de trabajo.

2. Evaluacion y decision. La direccion de la empresa decide sobre la
implementacion o no de los equipos de trabajo.

3. Seminario para mandos medios. Insistir en la importancia de esta etapa.
Los mandos medios deben participar activamente en la concepcion y en la
gestion del proyecto. En consecuencia, deben percibir claramente la
naturaleza y las caracteristicas de los equipos de trabajo. asi como la
influencia de estos en su papel y en sus responsabilidades.

4. Evaluacion y decision. Los mandos medios deciden apoyar y participar
activamente en el proyecto de implantacion.

5. Comité de estudio. Un comité de estudio, formado por miembros de la
direccion, funcionarios del nivel medio y subalternos, evallan en qué
medida la empresa esta lista para adoptar el método de los equipos de
trabajo. principal actividad de este comité consiste en acometer un
inventario de actitudes del personal de la empresa.

6. Inventario de actitudes. los equipos de trabajo. son una aplicacion de la
filosofia de gerencia participativa. De ahi que sea importante evaluar la
filosofia de la gerencia, el clima organizacional y la satisfaccion del
personal de la empresa en el trabajo.

7. Evaluacion y decision. EI comité de estudio evalla las probabilidades
de éxito de los equipos de trabajo.

8. Participacion del sindicato. La decision de implantar los equipos de
trabajo. debe comunicarsele al sindicato de la empresa. Una reaccién
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positiva de éste es importante para asegurar el funcionamiento de los
equipos.

9. Enunciado de principios de la direccion. La direccion anuncia y justifica
verbalmente o por escrito su intencion de introducir el método los equipos
de trabajo en la empresa.

10. Constitucion de un comité directivo. EI comité directivo comprende a
altos ejecutivos, funcionarios de nivel medio, coordinadores y un miembro
del sindicato. EI comité debe establecer las politicas generales que rigen el
funcionamiento de los circulos, la estrategia de formacion de los
participantes y la estrategia de desarrollo de los equipos en el seno de la
empresa.

11. Comunicacion de la informacién al personal. Con ayuda de folletos y
reuniones, el comité directivo presentara el proyecto al personal y a los
agentes de supervision de la empresa.

12. Solicitud de voluntarios. La solicitud puede hacerse mediante el envio
de un formulario de adhesion libre a todos los miembros del personal.

13. Constitucion de los equipos de trabajo. Los mismos registran
generalmente entre cuatro y quince personas.

14. Capacitacion de los animadores. EI coordinador asume la
responsabilidad de la capacitacion de los animadores de los equipos de
trabajo.

15. Capacitacion de los participantes. Conviene prever alrededor de 20
horas de capacitacion para los miembros. En las empresas de alta
tecnologia, la duracion de la misma podria ser mayor.

16. Arranque. Puede optarse por constituir los equipos de trabajo. a
intervalos de una o dos semanas, a fin de verse beneficiados con la
experiencia adquiridas en las primeras reuniones.

17. Evaluacion. Debe evaluarse tanto las actividades, como los resultados
obtenidos de ellas.
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3.1 CONDICIONES PARA SER UN JEFE DE EQUIPO DE
TRABAJO EFICIENTE

Entre los diversos aspectos a tomar debidamente en consideracion por
los supervisores a los efectos de lograr la mayor eficacia y eficiencia de
los equipos de trabajo podemos enumerar los siguientes:

e Dominar la técnica de los Circulos de Calidad.
e Capacitar a fondo a los miembros.

e Administrar eficientemente las reuniones del equipo, lo cual
implica:

e Planear muy bien las reuniones.
e Mantener al dia los registros de asistencia.

e Presentar al inicio de la reunién un resumen de lo realizado por el
equipo en el tema que se va a tratar.

e Abstenerse de decir a los miembros del equipo lo que tienen que
hacer.

e Esforzarse por mantener un estilo y espiritu democratico y
plenamente participativo.

3.2. ORGANIZACION DE LOS EQUIPOS DE TRABAJO.
Dicha organizacion esta constituida por cinco niveles:

3.2.1. Nivel Uno: La Alta Direccion. Fundamental a la hora de
establecer el sistema de trabajo en equipo y de prestar todo su apoyo.

3.2.2. Nivel Dos: Comité Central. Conformado por directores de la
empresa, tanto de linea como de staff, mandos intermedios y empleados
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qgue se distingan por su talento y capacidad. Entre sus funciones y
responsabilidades se tienen la preparacion de los planes de
implementacidn, disefio de los objetivos y estrategias, reclutamiento de
lideres, decidir sobre recompensas, seguimiento y control del programa,
relaciones con sindicatos y Alta Direccién. Informar periédicamente a la
Alta Direccidn sobre los avances y logros obtenidos.

3.2.3. Nivel Tres: Facilitador. Los mismos tienen diversas
responsabilidades descritas en el punto 12.

3.2.4. Nivel Cuatro: EIl Lider. Las funciones del Lider son: dirigir las
reuniones del equipo, formar a los componentes en las técnicas de trabajo,
servir de enlace entre los miembros del equipo Y el facilitador. Preparar el
orden del dia de las reuniones, y confeccionar los respectivos informes.
Crear el ambiente adecuado para el buen desarrollo de las reuniones y
presentar a la Direccion las sugerencia propuestas por el equipo .

3.2.5. Nivel Cinco: los miembros de los equipos. Tiene participacion
voluntaria, con libertad de opinion y voto, limitandose a tratar temas
propios del trabajo cotidiano.

3.3. NUEVAS PERSPECTIVAS PARA TRABAJO EN EQUIPO

Lo que en principio fue voluntario se ha de convertir producto
de la competitividad y el alto impacto tecnoldgico en una obligacion.
Dado su caracter estratégico para el desarrollo de las actividades de
perfeccionamiento y mejora continua, en las actuales y futuras busquedas
y seleccion de personal se tiene cuenta su capacidad para trabajar en
equipo vy, sus conocimientos y experiencia en materia de Circulos de
Calidad. Por otra parte aun cuando se hable de eleccion voluntaria, la
direccion cuenta con diversas formas para presionar a trabajar en los
equipos.

Es una realidad que las empresas son y serdn mas gque nunca un
trabajo de equipo. Trabajo de Equipo de la organizacion como un todo,
pero también de los diversos procesos y areas de trabajo.
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Una empresa al fijarse como objetivos la calidad, la
productividad y la mejora continua, requiere de la implementacion y
puesta en funcionamiento de diversos sistemas, métodos e instrumentos,
entre los cuales se encuentra los Circulos de Control de Calidad. No es por
lo tanto factible dejar a voluntad de los empleados u obreros constituir o
no dichos equipos, y formar parte de los mismos 0 no. Por supuesto que
ello deberd ir siempre acompafiado de medidas de capacitacion y
entrenamiento, planificacion y apoyo, y motivacion, entre los cuales la
retribucion material no es una cuestion menor.

Si dos empresas compiten entre si, y una hace uso de los
equipos de trabajo como asi también de otras metodologias y la segunda
no hace uso de ellas, esta demasiado claro quien contara con mayores
ventajas para vencer en los mercados.

Un factor preponderante para el éxito de los equipos de trabajo
es superar la resistencia al cambio de los niveles medios de la
organizacion. Los jefes de niveles medios tienen el temor de ver avanzar a
sus empleados hasta superarlos, y quedar ante los niveles superiores como
carentes de ideas.

Las funciones de estos niveles medios seran de aqui en mas
otras y muy diferentes a las actuales. Deben estos comprender que la
empresa es un equipo, en el cual todos dependen de todos. Por lo tanto una
funcion fundamental para ellos ser4 motivar, capacitar e inspirar a sus
subalternos para generar mayor y mejor calidad de soluciones. De esta
forma es como se los evaluara de ahora en més a los niveles medios, y
en funcion de ellos es como se los premiara.

Adoptar actitudes y pensamientos mas estratégicos, con un
mayor enfoque a la eliminacion de desperdicios y la satisfaccion total de
los consumidores serd la meta y obligacion fundamental de los mandos
medios.

La nueva administracion participativa, con alto contenido de
delegacion, las repuestas cada vez méas veloces y flexibles, y la necesidad
de adaptarse rapidamente al cambio requiere que los empleados no hagan
uso tan sélo de sus manos sino también de sus cerebros y emociones.

Una empresa competitiva no puede darse el lujo de desperdiciar el
talento, experiencia y conocimiento de sus empleados y obreros.
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En sistemas de retribucion basados en los resultados de la
empresa en su conjunto, la contribucion que cada trabajador y directivo
hagan a la obtencion de tales resultados cuenta y mucho. Por lo que
conformar y participar activamente en trabajo en equipo mas que un
derecho es una obligacién.

Queda mucho por investigar y hacer en torno a trabajo en
equipo. Todavia es mucho lo que de ellos puede aprenderse, lo que en
ellos puede mejorarse, y las empresas donde los mismos pueden y deben
aplicarse.

3.4. HERRAMIENTAS BASICAS PARA TRABAJO EN EQUIPO

3.4.1. Diagrama de pareto
Se utiliza para saber las causas del problema y se le asignan
prioridad para mejorar.
Se basa en la técnica de 80/20, segun la cual el 80% de los
problemas se puede atribuir al 20% de las causas
3.4.2. Diagrama causa y efecto
Expresa en forma grafica el conjunto de factores causales que
intervienen en una determinada caracteristica de calidad
3.4.3. Histograma
Ordena las muestras tomadas de un conjunto, de tal forma que
se vea de inmediato con que frecuencia ocurren determinadas
caracteristicas que son objeto de observacion. Se basa en limites

3.4.4. Estratificion
Herramienta estadistica que clasifica los datos en grupos con
caracteristicas semejantes, a estos grupos se les llama: estratos.
La clasificacion se hace con el fin de identificar el grado de
influencia de determinados factores o variables en el resultado del proceso.
3.4.5. Corridas y gréficas de control
Permiten evaluar el comportamiento del proceso, a traves del
tiempo, medir la amplitud de su dispersion y observar su direccion y los
cambios que experimenta.
3.4.6. Hoja de verificacion
Es un método para observar los datos (de atributo o de
variable) a medida que son recolectados. Se trata de un formulario para
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recopilar datos de un modo sistematico y congruente. El tipo de hoja de
verificacion mas comun permite verificar el intervalo apropiado al cual
corresponde una observacion en el momento de ser registrada. A medida
que aumenta el numero de verificaciones, la distribucion de los datos se
torna mas evidente

3.4.7. Diagrama de dispersion

Se usa para investigar la relacion entre dos caracteristicas
cualesquiera. Se representan los datos en una grafica la caracteristica que
tengan en comparacion una de la otra

El fin es el de investigar si existe una relacion entre las dos.

El costo de no satisfacer los requisitos del cliente.

Todas las actividades que se llevan a cabo y no son necesarias para
alcanzar de un modo directo los objetivos del departamento , se consideran
como el costo de la calidad.
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Il. ACTIVIDADES DESARROLLADAS.

1. SELECCION DE CEBADA.

La cebada es originaria de Asia, cerca de 5000 afios a.C. El
cultivo de cebada se encuentra extendido por todo el mundo,
principalmente en las regiones donde el trigo no rinde adecuadamente por
requerir mas agua que la Cebada.

Aunque son varios los granos de cereal que pueden ser
satisfactoriamente malteados, los de cebada son los que generalmente
presentan menos problemas técnicos. El maiz se maltea muy raras veces,
porque su grasa se enrancia. El trigo se maltea a escala comercial,
especialmente para la elaboracion de cierto tipo de pan, pero el desarrollo
de microorganismos durante la germinacion en la superficie del grano
plantea ciertos problemas. Para la produccion de cervezas nativas africanas
se maltean diversos cereales’ (especialmente sorgo).

En el transcurso de los afios, se ha ido imponiendo,
practicamente en todo el mundo, el aroma de las cervezas elaboradas a
partir de cebada malteada. Ademas, la cebada utilizada para la elaboracion
de malta destinada a la produccion de cerveza es mas rica en almiddn, que
es la sustancia que da origen al extracto fermentescible. También contiene
proteinas, generalmente en cantidades mas que suficientes para
proporcionar los aminoacidos necesarios para el crecimiento de la
levadura, y las sustancias nitrogenadas que desarrollan un papel
importante en la formacion de espuma.

® HOUGH S.J. 1990 La biotecnologia de la cerveza y la malta. Acribia, S.A Zaragoza Espafia.
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2. PROCESO DE MALTEO

2.1. REMOJO
2.1.1. Objetivo del Remojo

El proceso del malteo se inicia con el remojo. Al llegar a esta
parte el grano ya paso por un proceso de prelimpia y clasificacion por lo
que se tiene un grano libre de materiales extrafios (piedras, madera,
metales, etc.) y con un tamafio relativamente uniforme, lo cual facilitard en
gran medida el proceso.

El remojo consiste en proporcionarle al grano humedad y oxigeno, para
gue inicie su proceso de respiracion y, junto con ello una modificacion del
endospermo del grano, produciendo la formacion y liberacion de enzimas.
Lo anterior se debe de hacer de forma controlada de tal manera que se
vayan obteniendo las caracteristicas adecuadas para obtener al final una
malta de calidad, cuyos parametros cumplan con las especificaciones
requeridas. Es importante hacer notar que no existe un proceso ideal de
malteo para tratar la cebada, pues éste depende de muchos factores como
lo son: la variedad de cebada, ciclo agricola, caracteristicas climaticas con
que se haya cultivado, dormancia™.

caracteristicas fisicas y quimicas del grano, etc. Es por eso que se debe de
buscar el proceso adecuado para cada tipo de cebada y de cultivo, los
cuales pueden ser muy diferentes, aun cuando se haya encontrado un
control de proceso en el cual se tenga un buen resultado para un cierto tipo
de cebada, éste puede variar con el transcurso del tiempo al irse acercando
algunos de los parametros al limite permitido, sobre todo si se esta
procesando cebada de cosecha reciente porque tiende a disminuir la
dormancia.

Por lo anterior es necesario estar al pendiente del
comportamiento de los lotes y para lo cual es importante la observacion
fisica del grano constantemente.

19 _a dormancia es la resistencia del grano a germinar cuando este esta recién cosechado.
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2.1.2. Generalidades Sobre el Remojo

La humedad del grano es determinada por la cantidad de agua
que se absorbe durante las distintas secuencias de la operacion y se tiene
como parametro para controlarlo ademas de ésta la temperatura del grano
durante la respiracion y la disponibilidad de oxigeno para el adecuado
desarrollo y modificacion de la semilla.

Las cebadas requieren de diferentes niveles de humedad para
germinar, en general, estos valores estan entre 36 y 42%, ademas no todas
absorben el agua con la misma rapidez ya que por ejemplo una cebada con
mayor contenido de proteinas tendera a absorber méas lentamente el agua
que otra con iguales caracteristicas pero con menor contenido de proteinas.

En la cebada seca, la concentracién de agua dentro del embridn
es muy similar a la totalidad del grano. Al iniciar el remojo, el embrién y
la cascarilla absorben agua mas rapidamente que el endospermo. Este
mecanismo parece ser regulado por el embrién, aunque el mecanismo es
desconocido.

Varios son los factores que tiene influencia en el valor
promedio de la humedad . La composicién del endospermo parece ser de
particular importancia, los endospermos harinosos caracteristicos de las
buenas cebadas malteras, presentan estructuras abiertas que contienen
muchas rendijas y los granulos de almidon estan empaquetados de una
forma relativamente floja dentro de la matriz proteica. De esta forma el
agua se difunde mas rapidamente .

Los granos méas delgados absorben agua mas rapidamente que
los grandes. Por ejemplo, los granos que se clasifican como grado I
absorben agua maés rapido en un promedio del 25-33%, en comparacién
con los clasificados como grado 1.

La temperatura del agua también es relevante, los niveles de
humedad en el grano se elevan mas rapido a medida que se aumenta la
temperatura del agua.

El acceso al agua esta restringido por las capas de la cubierta
no permeable del grano, notablemente el pericarpio. En el grano intacto, el
agua penetra por la regidn del embrion, aunque se ha demostrado que la
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humedad puede penetrar también por el extremo distal del grano y
posiblemente por la regién ventral. El dafio fisico a la capa del pericarpio
de la cebada permite al agua penetrar en los sitios adicionales alcanzando
por lo tanto mas rapido niveles altos de humedad. Los tratamientos tales
como la abrasion o sacarificacion han sido utilizados para llevar a cabo un
remojo mas rapido y de esta forma acelerar la modificacion.

Ademas del agua, la cebada requiere de una fuente de oxigeno
para cubrir la demanda de respiracion. El acceso del oxigeno es mas lento
si el grano se encuentra sumergido en el agua por periodos prolongados
por lo que se debe de tener periodos de pausa.

2.2. GERMINACION.

2.2.1. Generalidades sobre la Germinacion

El Malteo es un proceso fisico-quimico controlado, durante el
cual los granos de cebada preferentemente, desarrollan y activan sus
sistemas enzimaticos, y modifican sustancialmente sus reservas
alimenticias.

Existen varias razones que justifican la eleccion de los granos
de cebada para procesar malta:

1. Presenta generalmente menores problemas técnicos.
2. El aroma de cervezas elaboradas a partir de cebada
malteada se ha impuesto a nivel mundial.
3. La principal razén es la cascarilla, la cual cumple dos
importantes funciones durante el proceso de elaboracion:

Protege a la plumula durante el malteo.
Sirve como lecho filtrante del macerado en casa de cocimientos.
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2.2.2. Tecnologia del Malteo.

Técnicamente el Proceso de Germinacion se reduce a la
regulacion de la humedad, temperatura y aireacion.

2.2.2.1. Humedad.

La humedad en el grano de cebada germinando debe
permanecer constante, y a medida que registra incrementos, se acelera la
modificacion, aunque también las pérdidas por respiracion y crecimiento
de nuevos tejidos. EI mecanismo para humectar el grano es la adicién de
agua en riegos. Estos no deben aplicarse en exceso, ya que originan que el
grano muera.

2.2.2.2. Temperatura.

La temperatura acelera la respiracion, la formacion y actividad
de las enzimas, el crecimiento de la raiz y plumula, pero en diferente
proporcion, por lo que no es posible obtener la misma composicion en
maltas germinadas a diferentes temperaturas.

En la cama de grano, las temperaturas de germinacion varian
de 16 a 200C.

Las cebadas con mayor contenido de proteinas originan una
mayor liberacion de calor, al formarse mas enzimas y tenerse mas
hidrdlisis de carbohidratos. Cada gramo de cebada, en teoria liberara 200
calorias.
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2.2.2.3. Ventilacion (aire).

El aire debe regularse a través del grano germinando, para que
el diferencial de temperaturas entre la entrada y salida s6lo sea de un grado
centigrado. El aire fresco debe estar en un rango de 10 a 150C.

El aire utilizado en la circulacion debe ser saturado, al pasar
por el grano éste se calienta, disminuyendo su humedad relativa.

En las etapas finales, se recircula parte del aire, con el fin de
aumentar el contenido de CO2 y asi disminuir la respiracion. Con esto no
se afecta la modificacion del grano dado que este ya desarrolld sus
sistemas enzimaticos.

En resumen, si la humedad es elevada, se tendrd un aumento de
la respiracion y de temperatura, requiriéndose mayores cantidades de aire.

2.2.3. Protocolo de Malteo.

Las operaciones basicas en un Sistema Neumatico Prototipo
son :

1). Carga de cajas de Germinacion.

El grano se transfiere por gravedad o por medio de
transportadores tipo sinfin, tratando de no, evitando afectar el embrién, el
desprendimiento de la cascarilla, la compresién del endospermo

2). Nivelacion de la Cama de Grano en el Falso Fondo.

La Altura del Grano en la caja de germinacion debe ser
uniforme, para que la resistencia a la transferencia del aire no tenga puntos

débiles por los cuales el aire tienda a salir con més facilidad y ocasione
zonas anaerobias en otros puntos. Asimismo para no incrementar la
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diferencia gradiente de temperaturas y que el porcentaje de humedad del
grano se mantenga
3). Control de las Temperaturas en Cajas de Germinacion.

La Regulacion de la temperatura se realiza mediante la
aplicacion de aire fresco y de la mezcla aire fresco-aire recirculado, los
cuales ingresan al sistema a traves de ventanas con persianas moviles
opuestas. El aire es propulsado por ventiladores que operan a diferente
velocidad, y antes de fluir hacia las cajas es previamente humectado hasta
alcanzar la saturacion.

Si la temperatura se excede a la fijada, entonces los
ventiladores trabajaran a velocidad alta para aumentar el caudal de aire. En
caso contrario, operaran a velocidad baja, permitiendo el incremento de
temperatura por calor que el propio grano genera. Por tanto, la condicién
de operacion queda determinada por la variacion del calor desprendido por
el grano y las condiciones atmosféricas existentes.

4). Dosificacion de Giberélico™.

Si no se aplica el Acido Giberélico en remojo, se debera lleva
a cabo durante la Germinacion. Este es una hormona vegetal muy similar a
las giberelinas segregadas por el embrion. Fue descubierta en Japén a
través de investigaciones relacionadas con formas vegetales pequefias,
para posteriormente sintetizarse por el hongo Giberella Fujikuroi.

La adicion del acido Giberélico esta en funcion dela naturaleza
del grano a maltear, aunque generalmente se aplica en relacién de 0.25 mg
por kilogramo de Cebada.

5). Aplicacion de Riegos.

Los riegos tienen como funcion hidratar el grano, y se aplican
generalmente en los primeros dias de la germinacion.

" Formula condensada del 4cido giberelico: C1gH,,04
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El nimero de riegos se determina por las caracteristicas propias
del lote respecto a las requeridas en malta procesada, tomando en cuenta la
influencia del parametro de humedad sobre otros parametros como son:
Viscosidad, Relacion de proteinas, etc.

El flujo de agua en cada riego, lo determinan la longitud y la
profundidad del lecho, buscando siempre que el agua no precipite de
inmediato bajo el falso fondo, sino que esta se distribuya
homogéneamente con la ayuda de los removedores helicoidales.

6). Removido de la Cama de Grano.

A medida que el grano se desarrolla, se manifiesta el
crecimiento de las raices, la cuéles tienden a entrelazarse, siendo necesario
la aplicacion de removidos para evitar evitar que se presenten condiciones
anaerobicas en el sistema y no aumentan el nivel de presién a vencer por
el aire de humectacion.

7). Descarga de Germinadores.

Una vez que se ha alcanzado la modificacion deseada, el grano
de cebada se envia a la Unidad de Secado.

La operacion de descarga, se puede realizar por medio de palas
mecanicas o un descargador (tipo sinfin) que se incorpora a la maquina de
traslacion, vertiendo el grano hacia el secador en forma directa o por
medio de un sistema de transportadores y elevadores.

Para alimentar en forma regulada al descargador se usa una
pared con ventanas (alvéolos), que forman parte de la pared frontal.
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2.3. SECADO

El proceso de germinacion es detenido por el malteador,
secando el grano de malta. La deshidratacion prolongada y a bajas
temperaturas conduce a la produccion de una malta clara, permaneciendo
gran parte de su contenido enzimdtico intacto, en tanto que una
deshidratacion rapida con temperaturas altas rinde maltas obscuras, bajas
en su actividad enzimatica.

Los secadores pueden ser de 1 6 2 pisos. La malta verde es
secada con calor directo utilizando como material de combustion aceite o
gas. Usando calor indirecto el combustoleo es el material utilizado en el
trabajo de las calderas.

Los secadores estan equipados con ventiladores que permiten
el paso del aire caliente a través de la cama de grano consistemas de
reciclaje del aire utilizado.

La malta verde es secada en una primera etapa de una humedad
inicial aproximada de 38-44% hasta un 10-11% durantes 24 hrs
aproximadamente.

La malta parcialmente seca se expone a un aumento de
temperatura final dentro de la etapa de “curado” (1 6 2 horas a 80 °C).

Durante esta Ultima etapa ocurren varias reacciones: formacion
de color, formacion de aroma, coagulacion de compuestos proteinaceos,
destruccion de la habilidad para crecer y la formacién de sustancias acidas.

El secado tiene muchos efectos y esencialmente ocurre en dos
etapas:

Una fase biologica y enzimaética.- El contenido de humedad
varia de 38 % a 47% hasta un 10% sin que la temperatura del aire exceda
los 50°C para que se minimicé la inhibicion de las actividades
enzimaticas. Las actividades biologicas se unifican al inicio del secado
continuo.  Este periodo de pre secado o secado es esencial para la buena
calidad de la malta.

Una fase fisicoquimica: EI contenido de humedad cambia de 10% a cerca
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del 4% la temperatura del aire varia de 50° C a 80°C, Cuando se alcanza el
contenido critico de humedad,*” se debe eliminar el agua del grano a
temperaturas mas altas (80°C)

12 Es el contenido de humedad en un grano de malta verde por encima del cual la malta excedente estara
muy flojamente sostenida, es decir: que la humedad ejercera la misma presién de vapor que el agua pura
a la temperatura existente en la superficie del grano. Este contenido critico es independiente de la
temperatura en el rango de 13 — 50 °C.
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3. CASO EXITOSO DEL EQUIPO DE TRABAJO
DENTRO DE LA EMPRESA.

3.1. DATOS DEL SISTEMA DE TRABAJO EN EQUIPO.
Estos datos se presentan en la exposicion al presentarse en el foro
interno de la empresa.

CONCEPTO :

COORDINADOR

TELEFONO, EXT.

EQUIPOS DE TRABAJO.

INTEGRANTES POR EQUIPO:

(PROMEDIO)

e POBLACION PARTICIPANTE:
(PORCENTAJE)

e CASOS RESUELTOS POR EQUIPO:
AL ANO

e NUMERO DE TEMAS CONCLUIDOS EN TOTAL

3.2. SISTEMA DE RECONOCIMIENTOS:

La empresa reconoce los logros de los Equipos de Trabajo mediante la
capacitacion, estimulando la participacion de los integrantes y fomentando
su desarrollo.

3.3. TIPOS DE RECONOCIMIENTOS:

Participacion en Concursos y Foros en la Empresa y en otras compafiias
Diplomas de participacion en Exposiciones y/o Concursos.

Cursos de Capacitacion

Trofeos
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3.4. DATOS DEL CIRCULO DE CONTROL DE CALIDAD.
e NOMBRE:
e FACILITADOR:

e [NICIO DE ACTIVIDADES:

3.5. ESTRUCTURA DEL EQUIPO DE TRABAJO

Nombre |Antigiiedad |Puesto | Escolaridad | Cargo en el equipo |

3.6. FUNCIONAMIENTO DEL CIRCULO DE CALIDAD:

CARACTERISTICAS EQUIPO

DIA DE REUNION:

FRECUENCIA:

LUGAR:

HORA:

HORAS DE DURACION

LEMA DEL EQUIPO:

CASOS RESUELTOS ANTERIORMENTE:
NUMERO DE CASOS RESUELTOS POR ANO:
CARACTERISTICAS ESPECIALES
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3.7.CASO EXITOSO 1
Introduccion

Dentro del departamento de produccion, se realizan las
siguientes operaciones de proceso:

remojo
germinacion
secado

Para obtener como producto final malta con las
especificaciones de calidad que solicitan nuestros clientes.
en estas operaciones de proceso se manejan diferentes fluidos, tales
como agua, CO,, aire comprimido, cloro, agua clorada, agua fria de
compresor marca sulzer y agua sobrecalentada.
El tema que a continuacion describimos se realiza en los
departamentos de produccidn y mantenimiento eléctrico.

Produccion: en la etapa de germinacion, en donde se utiliza
cloro para limpieza de los germinadores.

SE REALIZAN LIMPIEZAS
CON AGUA CLORADA,
POR LO QUE SE TIENEN
TANQUES ALMACENADOS
CON CLORO DENTRO DE
LAS AREAS
PRODUCTIVAS

GERMINACION

\ 4

Mantenimiento eléctrico: en sala de maquinas donde se utiliza
amoniaco para enviar agua a baja temperatura al proceso de remojo.
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COMPRESOR

SULZER

A\ 4

UTILIZA AMONIACO PARA
ENFRIAR AGUA Y ENVIAR
A PROCESO, POR LO QUE
SE TIENE UN TANQUE DE
ALMACENAMIENTO DE
AMONIACO EN EL AREA
DE SALA DE MAQUINAS

Administracion ambiental: usa cloro para las descargas de agua final.

ADMINISTRACION

\ 4

AMBIENTAL

3.7.1. Seleccion Del Tema

EN PLANTA DE
TRATAMIENTOS DE AGUA
UTILIZA CLORO PARA LAS

DESCARGAS DE AGUA
FINALES

El caso exitoso es el de reducir el riesgo al hombre por una
potencial fuga de cloro y amoniaco, el cual es parte de los objetivos del
afno 2004 del sistema de seguridad y salud ocupacional ohsas 18001.

Apegandose este a la politica de seguridad en el parrafo que
menciona: utilizar practicas, procesos y materiales o productos que eviten,
controlen o reduzcan los riesgos, condiciones y actos inseguros, a su

personal y otras partes interesadas.

Se realiza un diagrama de arbol para poder comprender mejor

el temay fijar nuestra meta

38



3.7.2. Diagrama de Arbol*

CONTROLAR CON
MENOS PERSONAL
LA FUGA DE CLORO
O AMONIACO

REDUCIR EL

RIESGO AL

HOMBRE POR PERSONAL DE

PRODUCCION Y

UNA POTENCIAL MANTENIMIENT
FUGA DE CLORO 5 ELECTRICO
O AMONIACO

PRESERVAR LOS
RECURSOS
NATURALES

3.7.3. Situacion Actual

7\

ES CONSISTENTE
CON LA POLITICA
DE SEGURIDAD
OHSAS 18001

SE PUEDE
CONTROLAR LA
FUGA CON MENOS
PERSONAL
CUALQUIER DIA

ES CONSISTENTE
CON LA POLITICA
AMBIENTAL
ISO 14001

REDUCIR EL
CONSUMO DE
AGUA'Y PROTEGER
MAS AL PERSONAL
QUE MITIGA LA
FUGA

Al evaluar el tiempo de respuesta ante una potencial fuga de
cloro, se detecta que la brigada de control del departamento de produccion,
realiza varias actividades para el control de la fuga, dentro de estas se

13 Diagrama elaborado por el grupo de trabajo en un caso exitoso
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observa que fabricar una cortina de agua implica tiempo y personal, y a su
vez el personal porta equipo de proteccion muy sofisticado para
introducirse al area.

Se realizan tres simulacros en el afio 2003 y se evalGan los

tiempos de respuesta, se hace un estudio de las actividades y detecta':

CLORO

TIEMPOS REALIZADOS EN UN SIMULACRO DE FUGA DE

Actividad que
se realiza pare

Tiempo para realizar la
actividad (en minutos.)

Brigada vs fuga de
cloro

Observaciones

crear una| 1 2 3 |coordinadores del.

cortina de simulacro (ingenieros.

agua de turno.)

sacar 1:35 1:31 1:40 primer turno  y|no se presenta

manguera segundo turno. ningun problema

extender primer turno y tercerse tarda en

manguera 3:55 3:24 3:20 (turno acoplar

del manguera del

hidrante chiffon 'y la

a la fuga manguera del
gabinete

unir 1.32 1.25 1:20 |primer turno y tercer|se tienen dos

mangueras turno secciones de
manguera  que
hay que unir

colocacion 3:20 [3:30 [3:25 |segundo turno todo en orden

de los trajes.

promedio de|9:22 |9:50 |9:45 | todo el personal de|el promedio de

los tres produccion tiempo en cada

simulacros simulacro es
similar.

Se tiene un promedio de 9:35 minutos en crear una cortina de agua y
mitigar una fuga de cloro.

4 Tabla de tiempos para mitigar una potencial fuga de cloro elaborada en la ealizacion de simulacros
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Estos datos se representan en un grafico de barras en el que se
aprecia la actividad con su respectivo tiempo empleado:

TIEMPO PROMEDIO DE LAS ACTIVIDADES PARA MITIGAR
UNA FUGA DE CLORO
0 03:39 )
S 03:50 03:25
Z 02:52 -
= 02:24 - ) _
= 0155 | 01:37 01:28
01:26 |
Q 00:57 |
= 00:28 |
ILL_J 00:00 ‘
SACAR EXTENDER UNIR COLOCACION
MANGUERA MANGUERA MANGUERA DE LOS
TRAJES
ACTIVIDAD

Una vez evaluados los tiempos para mitigar una potencial fuga
de cloro se realiza el siguiente diagrama “causa-efecto”:

MANO DE OBRA MEDIO AMBIENTE MAQUINARIA'Y EQUIPO

A

DIRECCION DEL
VIENTO

EXTENSION
DE LAS

MANGUERAS LEJANIA DEL

HIDRANTF

REDUCIR EL
RIESGO AL
HOMBRE
POR UNA
POTENCIAL
. FUGA DE
\) CLORO Y

A MAYOR TIEMPO MAYOR
CONTAMINACION

TRAJE DE
ROMRFRO

NO EXISTE UN METODO PARA

CRFAR | A CORTINA DF AGLIA MANGUERAS

EOUIPO AUTONOMO

LLAVE PARA CONECTAR
MAGIIFRAS

/
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Con base en los datos de los simulacros y en el diagrama causa-
efecto se realiza el siguiente grafico de pareto:

GRAFICA DE PARETO DE TIEMPOS Y
MOVIMIENTOS

/I/.
03:50

— 03:21 |
= 02:52
= 02:24
O 01:55 | -
= 01:26 |
W 00:57 1
~ 00:28 1
00:00 ‘ ‘
UNIR SACAR COLOCACION EXTENDER
MANGUERA MANGUERA DE LOS MANGUERA
TRAJES
ACTIVIDADES

Analizando esta grafica se observa que el extender
mangueras y colocarse los trajes, son las actividades mas laboriosas
que realiza el personal.

Con base a lo anterior, se propone como meta:
Reducir en un 20% el tiempo de mitigar la fuga y reducir

en un 40% el numero de personas que intervienen para mitigar la
fuga.
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Para esto realiza una lluvia de ideas®.

> Lluvia de ideas realizad por un grupo de trabajo durante la realizacion un caso exitoso
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De acuerdo a la lluvia de ideas se hace una evaluacion de las
causas, las cuales representamos en el siguiente cuadro:*®

Posible causa Medio de comprobacion | Resultados ¢Es causa
real’)

retirado

aproximadamente de
50m entre el hidrante
y los tanques de cloro

de respuesta

dificultad parajse toma tiempo y se|la actividad es|s

acoplar mangueras |verifica la actividad |laboriosa

los trajes de|en los simulacros se|se requiere la|si

bombero y de hule|toman tiempos para|intervencion  de

constan de varios|vestir estos equipos  |mas personal para

aditamentos equipar a las
personas que
mitigan la fuga

Manejo de|Se tienen mangueras |dificulta la|si

mangueras de 30m y se toma el |maniobra

tiempo
el hidrante esta muy | la distancia es|incrementa tiempo |si

18 Evaluacion de las causas realizadas por el equipo de trabajo
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3.7.4. Andlisis De Soluciones

El Equipo

siguiente diagrama de arbol:*’

SUGERENCIA

ﬁ

ACERCAR HIDRANTE

ENTRENAMIENTO
PARA COLOCARSE
MAS RAPIDO LOS

de trabajo propone soluciones y se realiza el

MODIFICACION DE LA
RED CONTRA
INCENDIQOS,
PROVOCANDO
DISMINUIR PRESION EN
ALGUNAS AREAS

TRAJES

INSTALAR CORTINA DE
AGUA FIJA'Y ADQUIRIR
MEJOR EQUIPO DE
PROTECCION

v

SOLO SE PODRIA BAJAR
ALGUNOS SEGUNDOS

q

SI SE PUEDE EXTENDER
LA LINEA DE SERVICIO
EN LAS AREAS DE
PRODUCCION, PLANTA
DE TRATAMIENTO DE
AGUAS. Y SALA DE
MAQUINAS.

SE PUEDE ADOUIRIR

La mejor opcion que el equipo de trabajo decide poner en
marcha es la de instalar una cortina de agua en las areas de cilindros de
cloro en produccion, tanque nodriza de amoniaco en exterior de sala de
maquinas y tanque dosificador de planta de tratamiento de aguas.
por lo que elabora un programa de actividades

7 Diagrama de arbol realizado por el equipo de trabajo.
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3.7.5. Programa De Actividades™

actividad

realizar
situacion actual

ubicacion de
lineas de agua
montaje de lineas
pruebas de
espreado
capacitacion vy
utilizacion de
equipo
simulacros
evaluacion de
resultados y
simulacros
modificacion de
procedim. e
instruc.

conclusiones

I
H

[ ] programado.
[ 1 realizado.

'8 programa de actividades a realizar para reducir el riesgo al hombre en una potencial fuga de cloro y

amoniaco
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Para poder llevar a cabo dicho programa se realiza una tabla de 5wy 1h

3.7.6. Tabla De 5wy 1H"

;Como? 4Por qué? ¢Quién? ___|;Donde?

Colocar cortina de | Solicitud de|Marzo |Para eliminar |personal  de|areas donde se
agua fija en los|trabajo aly abril{tiempo de unir|mantenimiento|almacena
tanques de cloro y|mantenimiento |de mangueras y|Mecénico  y|cloro y
amoniaco. mecanico. 2004. |[traslado de las|contratistas amoniaco.
mismas.
Pruebas de|Verificar que el|mayo |para que se tenga|Equipo de Areas donde
espreado y|espreado cubra|2004. |control de la fuga. |trabajo se almacena
accesorios. el area. cloro y
amoniaco.
solicitar un equipo|Realizar pedido|junio |para disminuir el|Equipo de Para las éareas
de proteccion |al departamento|2004 riesgo al personal|trabajo de produccion.
personal mas | de capacitacion. de la cuadrilla Sala de
eficiente y seguridad. maquinas. Yy
industrial planta de
tratamiento de
aguas.
inducir al personal | capacitar yljulio, |por que se necesita|Equipo de Areas donde
en el wuso defhacer agosto. [trabajar con el|trabajo se almacena
equipo e|simulacros y nuevo equipo e cloro y
instalaciones octubre |instalaciones amoniaco.
2004
implantar el nuevo | modificar noviem |porque se trabajara|Equipo de en sistemas de
sistema para| manuales, bre. con estas nuevas|trabajo seguridad. vy
mitigar fugas de|Procedimientos 2004 instalaciones salud
cloro y amoniaco |e instructivos. y se ocupacional. y

estandarizara

administracion
. ambiental.

19 Tabla de 5W y 1H elaborada por el equipo de trabajo en la realizacion del trabajo para reducir el

riesgo al hombre en una potencial fuga de cloro y amoniaco.
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3.7.7. Andlisis de Soluciones

Se instalan lineas de agua con sistema de espreado en las areas de
almacenamiento de cloro en produccion y planta de tratamiento de agua,
también se coloca dicho sistema en tanque nodriza de amoniaco en el
exterior de sala de maquinas.

El sistema de espreado de agua esta conectado al censor eléctrico de
fuga, para que, al detectarse una fuga de cloro se active instantaneamente
el espreado de agua.

En caso de que este sensor llegara a fallar, se tiene una opcion bypass
donde se abre manualmente una vélvula de corte.
cada esprea arroja agua en forma de abanico que permite abarcar el area.

Se adquiere equipo moderno de proteccion personal, que consta de un
traje encapsulado, el cual brinda una mayor seguridad a la persona que lo
porta.

Se adquirié un equipo de entrenamiento de color azul que es el que se
utiliza para practicar en simulacros, y equipo de color amarillo que es de
mas calidad y se utilizara en situaciones de verdadera emergencia.

Se da capacitacion a las brigadas de control de fugas de cloro y
amoniaco

Se realizan simulacros en los departamentos de produccion y
mantenimiento eléctrico (sala de maquinas)

3.7.8. Verificacion De Resultados

En los simulacros del 2003, el tiempo promedio era de 9:35 minutos
en mitigar una fuga de cloro, ahora se registra con el nuevo equipo un
tiempo promedio en dos simulacros de 6:32 minutos, lo cual dice que se

baja el tiempo de respuesta a la fuga de un 31.83%.

Por lo que se cumple con la meta establecida de disminuir el tiempo de
mitigacion de la fuga.
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La cantidad de personas que participaban en la emergencia era de 7
elementos:
e 2 bomberos
e un rescatista con Equipo de respiracion (al
que se le llamara canister)
e 2 personas equipadas con
traje de hule
e 2 camilleros

En los simulacros efectuados con el nuevo equipo solo participaron 4
elementos:

e un rescatista

e Una persona equipada con
equipo encapsulado

e 2 camilleros

Por lo que se aprecia que el numero de personas que se exponen a la

fuga disminuye en un 42.85%.

Por lo que se cumple con la meta establecida de disminuir el numero
de personas expuestas a una emergencia ambiental.

3.7.9. Implantacién De Resultados

Se implanta esta técnica con el nuevo equipo y se modifican los
procedimientos de nuestro sistema de administracion de seguridad y
administracion ambiental en los cuales se menciona al equipo encapsulado
como el equipo de seguridad a utilizar ante una emergencia.
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3.7.10. Beneficios

Realmente este trabajo es enfocado a una medida preventiva en caso
de seguridad, por lo que la inversion econdmica para realizarlo no produce
utilidad economica.

Pero si produce seguridad en el trabajo y en las instalaciones de
nuestra querida empresa, ademas la manera de trabajar en equipo nos trae
beneficios intangibles como son: una mejor comunicacion con nuestros
comparieros de trabajo ya sea superiores y de nuestro mismo rango, al
exponer nuestros trabajos en el foro interno cada vez tenemos mas
confianza para hablar en publico, el personal aprende el manejo de la
computadora y el manejo de algunas técnicas estadisticas, pero sobre todo
el personal se siente mas seguro al mitigar una potencial fuga de cloro o
amoniaco, esto nos los expresaron al realizar los simulacros y la
capacitacion del nuevo sistema que implantamos, asi vemos que los
beneficios de trabajar en equipo no solo son para la empresa sino que el
personal tambien sale beneficiado, esto los motiva a trabajar cada vez
mejor.

El grupo de trabajo realiza un costo aproximado de inversion en
material y equipo el cual se representa en la siguiente tabla.

material cantidad costo
tuberia de % “ 121.50 m $1200.00
coples y codos 26 piezas $156.00
valvulas de corte 4 piezas $811.00
espreas 42 piezas $4914.00
equipo encapsulado 3 piezas $20750.00
zapatos especiales 6 pares $3000.00
total $30831.00
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3.7.11. Evidencias Fotograficas

En esta fotografia se observa como el personal esta
adquiriendo la capacitacion para el uso del nuevo
equipo Tyvek o equipo encapsulado, dentro de esta
practica se observa que las botas no son las adecuadas
para una pronta respuesta, por lo que sera necesario
avisar al departamento de capacitacion que nos apoye
con otro tipo de bota mas corta.

En esta practica también se utilizo el equipo anterior
esto con la finalidad de que el personal detectara cual
era la diferencia de uso con nuestro anterior sistema
de traje de hule, la brigada participante aporto

comentarios satisfactorios.
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Aqui el personal esta colocandose el equipo Tyvek

utilizandose por el momento varios elementos de la

brigada, ya que esto se ira eliminando conforme se
capacite al personal.

52



Aqui se esta practicando las maniobras de colocar el kit para una potencial fuga de cloro con
el nuevo equipo encapsulado, con lo que el personal manifiesta que se siente muy comodo el
equipo y que se tiene buena visibilidad, ademas de que este equipo, les da mas seguridad
para atacar la fuga de cloro, pues comentan que si el gas cloro en alguna maniobra durante
la emergencia pudiera salir de control, ellos se sienten seguros en su integridad fisica. Por
otro lado manifiestan que las botas que se colocan deberian de ser un poco mas cortas ya
que ese dificulta la maniobra de colocar se el equipo encapsulado.
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En esta imagen se observa la utilizacion de la cortina de agua, el nuevo
equipo Tyvek y el anterior equipo (traje de hule) y al personal de la
brigada en accidn ante una potencial fuga de cloro (simulacro).

Asi mismo se utilizo un tiempo de 7 minutos y 20 segundos, esto
debido a que el personal sé esta familiarizando con el nuevo equipo y
con las instalaciones.

3.8. CASO EXITOSO. 2
3.8.1. Descripcion del Area de Trabajo.

Las actividades se desarrollan en los edificios de Malteria, donde
se genera la malta y carga de tostadores, en los que se seca para cumplir
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con las especificaciones del cliente. La raiz, junto con los residuos de
drenado se envian a la tolva-criba de la Planta de Tratamiento de Agua,
donde se separan y sirven para alimentar ganado, principalmente vacuno.

3.8.2. Caso Solucionado con Exito.

se establece la meta de reducir los residuos enviados a la Planta
de Tratamiento de Aguas procedentes de Germinacion.

3.8.3. Seleccion Del Tema.
3.8.3.1. Analisis de la situacion actual.

La cantidad de residuos que se envian a la criba-tolva de la
Planta de Tratamiento se pueden reducir.

El total de residuos que se envian a PTA era 109.85 Tons./afio.,
al restarles 29.43 Toneladas que corresponden a Carga de Secadores,
iniciamos nuestro tema actual con una base de 80.42 Toneladas, de los
cuales 57.78 toneladas corresponden a los residuos de germinacion.
(principalmente raiz de malta, a la que nos referiremos de ahora en
adelante, en lugar del nombre de residuos).

Relacion entre el tema y las politicas de la empresa.

El tema se relaciona con eliminar mermas y Producir bienes y
Servicios de Calidad mediante el aprovechamiento racional de los
recursos.

También se relaciona con el Trabajo en Equipo, pues se busca una mejora
haciendo el trabajo entre todos los integrantes del equipo.

Se enviaran menos residuos sélidos a la Planta de Tratamiento, haciendo
maés eficiente el manejo de efluentes.

Se trabaja dentro del Sistema de equipo de trabajo donde el
Trabajo en Equipo es uno de los principales Sistemas de Calidad.

Relacion con la satisfaccion de los clientes.
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e INTERNOS:
La misién es satisfacer los lineamientos de los lideres de los
sistemas de Calidad.

Facilitar el trabajo y hacer mas eficientes operaciones en diversas areas
de la fabrica.

e EXTERNOS:

El tema no tiene una relacion directa con la satisfaccion de
los clientes externos. Indirectamente se incrementara la oferta de raiz.

3.8.4. Observacion y Planeacion.

Para definir nuestra meta utilizamos datos de recuperacion de
raiz, mediante observacién directa, con los siguientes resultados. Se
evaluaron 50 lotes de las variedades en proceso en ese momento con
un resultado promedio de:

VARIEDAD : CANTIDAD: (Kg)/Lote

Esmeralda 86

Harrington 113

Sumando ambas cantidades se observa un promedio de 99.5 Kg de raiz

recuperada por lote, de un total de 107 kg que se generan, por lo que se
define la meta en:

(99.5/107)X100=92.99%.

Como se tiene un total de 57.78 toneladas de residuos en

germinacion, en peso la meta equivale a recuperar 53.73 toneladas de raiz
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LA META QUEDA COMO:

RECUPERAR 53.73 TONELADAS DE RAiZ GENERADA BAJO
FALSOS FONDOS DE GERMINADORES. (93% DEL TOTAL
GENERADO)

3.8.5. Analisis De Causas.

Se evaluaron las causas potenciales, mediante lluvia de ideas, se
definieron las siguientes:

No hay metodologia para el manejo de raicilla (Método)

Variedad de cebada modifica la cantidad de raiz (Método)

Retencidn de raicilla por limpieza inadecuada (Mano de Obra)

Disefio inadecuado de la maquinaria (Maquinaria)

La raiz solo puede enviarse a PTA (Maquinaria)

La raiz al mojarse se adhiere a la estructura del germinador (Materiales)
El exceso de agua aumenta el peso de los residuos (Materiales)

Exceso de agua para transporte de raicilla (Materiales)

Tamario pequeiio del grano (Materiales)

Evaluacion:

Causa 1) De los instructivos que se tienen para operacion de equipos no se
redacta en ninguno la metodologia de limpieza, sin embargo esto no es
causa de la cantidad de raiz que se genera y no es cuantificable, por lo
tanto no es causa real.

Causa 2) Se evallan cantidades por variedad dando los siguientes
promedios:
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VARIEDAD CANTIDAD: LOTE (KG)

ESPERANZA 86
HARRINGTON 97
ROBUST108 108
ESMERALDA 103

Sin  embargo, aunque si afecta a la cantidad total de raiz
generada, no se puede modificar el programa de Produccidn, que esta
elaborado para cumplir los requisitos de los clientes. No es causa real.

Causa 3) Por observacion. Se determina que, aungue en algunas ocasiones
no se enjuague toda la raiz bajo el falso fondo, en la siguiente limpieza se
puede enviar la de las dos descargas. No es causa real.

Causa 4) No es cuantificable por lo que no es causa real.

Causa 5) Por observacion se determina que no hay instalaciones que
permitan recuperar la raiz sin enviarla a la Planta de Tratamiento. Es causa
real.

Causa 6) Se cuantifica y observa que la cantidad que se queda adherida a
los equipos es minima, 7 kg/lote. No es causa real.

Causa 7) Se reduce la cantidad de agua en limpieza por el proyecto de otro
Grupo de Trabajo en 12 m3, sin embargo el porcentaje de humedad en la
raiz continua siendo mayor al 70%. No es causa real.

Causa 8) Aun con la reduccion de agua en limpiezas en 12 m3 debida al
proyecto de otro Grupo de Trabajo, las cantidades de raiz no se han
reducido. No es causa real.

Cantidad de raiz antes del ahorro de agua ( kg promedio) Cantidad de raiz
después del ahorro de agua ( kg promedio)
98.5
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Causa 9) Se cuantificd la cantidad promedio de grano que se genera por
lote bajo falsos fondos y es de 8 kg, por lo que no es causa real.

3.8.6. Analisis De Soluciones

Para definir la solucion a la causa real empleamos la regla de las
5W-1H, de la siguiente forma:

CAUSA ¢(POR QUE? |:QUE? ¢QUIEN? |¢(CUANDO? |;DONDE? |;COMO?
LA RAIZ |PARA FABRICAR UN/|Equipo de|CONFORME EN INSTALANDO
SOLO  SE|SEPARAR LA|SISTEMA  DE |trabajo AL EDIFICIOS |LINEAS DE
PUEDE RAIZ DE LOS|RECUPERACIO PROGRAMA |DE BOMBEO DE
ENVIAR A|RESIDUOS N Y SECADO DE TRABAJO |MALTERI |SOLIDOS A
PLANTA DE DE LA RAIZ AS SECADORES
TRATAMIE DE VANA.
NTO DE

AGUAS
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3.8.7. Programa De Implantacion:

ACTIVIDAD |PERIODO RESPONSABLE

Elaboracion 3-9 de Febrero- | Ingeniero de turno

del diagrama|2003

de tuberias

Analisis del | 15-Febrero- Equipo de trabajo

diagrama 2003

Presentacion a|16-Febrero- Ingeniero de turno

contratistas 2003

Presentacion | 20-Febrero- CONTRATISTAS

de cotizaciones | 2003 Y MANTENIMIENTO
MECANICO

Adquisicion de| 5- 30 marzo-| COMPRAS

materiales 2003

Instalacion de|10-14/ MANTENIMIENTO

la linea de|Abril/2003 MECANICO

bombeo de raiz

Pruebas de |25-30/ Mayo |Equipo de trabajo

bombeo
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3.8.7. Implantacién De la Solucion.

Se elabora el diagrama de tuberias, siguiendo el trayecto desde el
exterior de los falsos fondos de germinadores, se analizaron conforme a
nuestro programa, en sesiones del Circulo y se presentaron oportunamente
a los Contratistas. Esta Solucion se implanté solamente en una linea de
proceso.

Los contratistas presentaron sus contrapropuestas y cotizacion,
se analizd y decidid que sus costos de mano de obra eran excesivos, por lo
que se recurrio al Jefe del Departamento de Mantenimiento Mecéanico . El
exceso de mano de obra se refiere, principalmente al empleo de un
supervisor, un montador de primera y dos ayudantes, durante un tiempo de
96 horas por los ayudantes y 48 del montador. La mejor alternativa fue la
de mantenimiento Mecéanico, que nos redujo a la mitad el tiempo de
trabajo. No utilizd supervisor y cotizé 24 horas del montador y un solo
ayudante por 48 horas.

Los puntos de trabajo se presentan en el Calendario de
Implantacién, donde se tuvieron desviaciones en el tiempo de inicio de
montaje, pues se busco la mejor opcidn en economia y operacion.

3.8.8. Obstaculos Presentados:

Inasistencias a Sesiones.

Falta de Materiales para pruebas.

Retraso en presupuestos.

Desacuerdos en algunas decisiones.

Afortunadamente y mediante el dialogo logramos trabajar en equipo y
resolver el tema.

3.8.9. Recuperacion De Raiz.
(101.5/107)X100=94.86 %
Lo que supera en 1.86 % la meta establecida, de 93 %.

Lo anterior elevado al afio nos da una recuperacion de 54.72 toneladas
contra 53.73 de meta.
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Con el precio de venta de $900.00/ Ton. De raiz, equivale a
$49,248.00 de ingreso al entregar la raiz a clientes de subproductos.

3.8.10. Estandarizacion.

Se estandariza afiadiendo un procedimiento de recuperacion a los
ya existentes conforme a nuestro anterior trabajo, como sigue:

3.8.11. Resultados Obtenidos:

Comparacion de resultados contra la meta:

Excedimos nuestra meta.

Evaluacion de resultados Tangibles e Intangibles:
Tangibles:

Ampliacidn de recuperacion de residuos en 54.72 toneladas.
Ingresos de $ 49,248.00 por la venta de raiz.

Realizacidn de una mejora mas.

Intangibles:

Manejo de PC mejorado.

Trabajo en equipo a pesar de los obstaculos.
Trato diferente entre los integrantes del equipo.

3.8.12. Relacién Beneficio-Costo

RELACION BENEFICIO/COSTO= $ 49248.00=$ 2.36
$ 20849.98

Se recuperan $ 2.36 (pesos), por cada peso invertido.
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3.8.13. Conclusiones.

Positivo:

Superacién de obstaculos.
Trabajo en equipo.

Logro de acuerdos.
Aprendizaje.

Negativo:

Fricciones.

Falta de cooperacidon en algunas actividades
Falta de comunicacion.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.

El trabajo en equipo es opcional para cualquier trabajador de la
empresa, pero a medida que se logre involucrar cada vez mas a un numero
mayor de personas de la misma empresa, esto traera enormes beneficios
tanto para la empresa como para el desarrollo personal de cada miembro.

Se tienen muchos benéficos al trabajar en equipo, no solo la
empresa se beneficia al implantar el sistema de trabajo en equipo ya que al
capacitar a su personal en este sistema, este se vera mas motivado y tendra
nuevas herramientas para desenvolverse dentro de su trabajo.

En las organizaciones competitivas uno de los puntales es la
participacion amplia de los trabajadores, y entre las formas de lograr ello
se cuenta con herramientas tales como trabajo en equipo.

Mientras mas se involucre al personal en las actividades de
trabajo en equipo, estos obtienen un deseo de desarrollo personal cada vez
mayor, obteniendo un beneficio para la empresa y el personal (binomio
hombre Empresa) vya que si las personas estudian mas adquieren
habilidades superiores que pueden ser utilizadas en trabajos que requieren
de una mayor capacidad

La mejora continua en los procesos se beneficia a medida que se
involucre a quien mejor conoce su trabajo y lo realiza, por lo tanto si se
capacita adecuadamente al personal, este realizara las mejoras adecuadas
en su area de trabajo para esto es necesario que todos los integrantes de un
mismo proceso intercambien opiniones y trabajen en equipo.

El desarrollar temas trabajando en equipo no solo cubre el area
de control de calidad ya que se han realizado temas de 5S+1, donde se ha
mejorado la imagen de la empresa, hasta temas de ahorro de energia, agua
y otros recursos, donde ademas de contribuir en ahorros economicos,
también se contribuye en cumplir con objetivos que nos marcan los
sistemas de administracion de la calidad, ambiental y seguridad industrial.
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Los circulos de calidad representan una metodologia muy
especial que combinada con el Control Total de Calidad (CTC), las
herramientas de gestion, y el Control Estadistico de Procesos (SPC),
permiten hacer realidad el Just in Time, logrando de tal forma reducir de
manera sistematica los costos y desperdicios, aumentando los niveles de
productividad y calidad, y mejorando la calidad de vida laboral.

Queda mucho por investigar y hacer en torno al Trabajo en
equipo. Todavia es mucho lo que de ellos puede aprenderse, lo que en
ellos puede mejorarse, y las empresas donde los mismos pueden y deben
aplicarse.

Aplicar el sistema de trabajo en equipo deberia ser uno de los
mayores desafios para las empresas, y en especial para los entes
gubernamentales, urgidos de mejores resultados.

Una vez que se tienen establecidos los controles adecuados
para cada ciclo y variedad de cebada se pueden hacer modificaciones que
nos permitan obtener un producto de buena calidad con bajos costos de
produccién y de buena calidad que cumplan con los requerimientos del
cliente y a su vez tener importantes ahorros en el proceso, todo esto se
logra con una adecuada administracion de los recursos humanos y
tecnologicos, basandose en la administracion de sistemas de calidad 1SO
9001-2000, administracion Ambiental 1SO 14001 y el sistema de
seguridad y salud ocupacional OHSAS 18001, Ademaés involucrando al
personal en circulos de control de calidad y grupos de trabajo se logra
tener una mejora continua en nuestros procesos.

Al presentar un caso exitoso en un foro interno con la presencia de
los directivos y jefes de departamento de la empresa deja muchas
satisfacciones personales ya que es la cristalizacién de todo el esfuerzo
grupal, el vencer la resistencia al cambio, el que después de varias
sesiones donde no siempre se pone deacuerdo el grupo en alguna
propuesta o algin cambio al final se convence y se acuerda lo mas
conveniente para la empresa, el tener ayuda mutua de los comparieros del
mismo grupo Y el de otros grupos de la planta.
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Las recomendaciones son las siguientes:

Para la alta direccién brindar apoyo y capacitacion para la implantacion
del sistema de trabajo en equipo, motivar a su personal haciéndoles saber
que esta manera de trabajar en equipo no solo traera beneficios a la
empresa sino que también beneficiara a su personal, tanto los que estan
integrados a este sistema como los que no lo estan.

Para los integrantes del equipo se recomienda ser puntuales en sus
reuniones, tratarse siempre con respeto, respetar los dias y las horas en que
acuerden reunirse, cumplir siempre con las tareas encomendadas, y sobre
todo poner siempre por delante el nombre del equipo y de la empresa.
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