
ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DEL LITORAL

TESIS DE GRADO

Previo a la obtencion del Tftulo de:

INGENIERO DE ALIMENTOS

Presentado per:

Lenin Javier Maingon Contreras

Facultad de Ingenieria en Mecanica y Ciencias de la 
Produccion

GUAYAQUIL - ECUADOR

Ano: 2013

• 5
|\A ft i

“Implementacion de la Tecnica 5S para el Mejoramiento 

de la Operatividad del Area de Corte e Inyeccion de una 

Planta Procesadora de Polios”

Guest
Rectangle



AGRADECIMIENTO

DOY GRACIAS PRIMERAMENTE AL SENOR,

QUE EN LAS ADVERSIDADES Y EN LA CALMA

ME HA SABIDO GUIAR Y ME HA PROTEGIDO.

A Ml FAMILIA POR NUTRIR A Ml VIDA CON

PALABRAS QUE SABEN COSECHAR BUENOS

FRUTOS. A Ml PADRE POR DARME LA MEJOR

HERENCIA QUE PUEDE EXISTIR, UNA

EXCELENTE EDUCAClON. A Ml MADRE POR

DARME SU APOYO INCONDICIONAL. A Ml TAN

AMADA MAMI CHELA Y PAPI CARLOS, QUE

SIEMPRE DIERON SUS BUENOSME

CONSEJOS Y SENTI SU APOYO DESDE

CUALQUIER LUGAR DONDE ELLOS ESTABAN.

AGRADEZCO A Ml ABUELITA BLANCA POR

HABER COMPARTIDO ESTA ETAPA EN Ml

VIDA. A Ml HERMANA MARIA FERNANDA Y

ESTARAMELANIE, QUE SIEMPRE

Guest
Rectangle



ORGULLOSA DE SU HERMANO POR NUNCA

FALLARLE EN CADA PALABRA QUE SUPO

TRANSMITIR. A Ml DIRECTOR DE TESIS, DR.

KLEBER BARCIA V., QUE ME TRANSMITIO LA

BRILLANTESMATERIA CON SUS

CONOCIMIENTOS PARA HACER POSIBLE LA

REALIZACION DE ESTE PROYECTO, A MIS

AMIGOS POR DARME SUS CRITERIOS Y SUS

DIFERENTES PUNTOS DE VISTA EN EL

MOMENTO DE REALIZAR ESTE APORTE A LA

INGENIERIA. Y POR ULTIMO Y NO MENOS

IMPORTANTE A Ml TAN AMADA UNIVERSIDAD

LA ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DEL

LITORAL QUE SIEMPRE LA LLEVARE AQUI

ADENTRO DE Ml CORAZON POR DARME

EXCELENTES MAESTROS QUE SUPIERON

ACONSEJARME Y ENCAMINAR EN EL BIEN DE

LA EDUCACION Y A TODAS LAS EXCELENTES

PERSONAS QUE ENCONTRE POR EL CAMINO

DE Ml VIDA UNIVERSITARIA.

Guest
Rectangle



DEDICATORIA

ESTE TRABAJO REALIZADO EN DOS ANOS

CON PERSEVERANCIA Y ESFUERZO, ESTA

DEDICADO PRIMERAMENTE A LA INGENIERIA,

INDUSTRIAEL APORTE DE LAPARA

ALIMENTICIA EN EL PAIS, TAMBIEN DEDICO

ESTE VALIOSO TRABAJO A Ml HERMANA

MENOR MELANIE MERCEDES PARA QUE LO

TENGA SIEMPRE PRESENTE Y VEA EN EL UN

EJEMPLO DE TRABAJO Y CONSTANCIA. A Ml

PADRE, A Ml MADRE Y A Ml HERMANA MAYOR

MARIA FERNANDA DEDICO ESTE TRABAJO

COMO RETRIBUCION A TODO LO VIVIDO

DURANTE TANTOS ANOS DE ADOLESCENCIA

Y JUVENTUD, AQUI ESTA EL FRUTO. A LAS

DOS NINAS MAS HERMOSAS Y CARINOSAS

QUE EL SENOR ME HA DADO, MIS SOBRINAS

FERNANDA Y BRITTANY GRACIELA,AMY

Guest
Rectangle



PARA QUE TAMBIEN SEPAN QUE LA MEJOR

HERENCIA QUE PUEDEN TENER A PARTE DE

LOS VALORES MORALES INCULCADOS POR

educaci Qn ,SUS PADRES ES YLA

FINALMENTE DEDICO ESTE TRABAJO A Ml

MISMO COMO CONSTANCIA DE ENTREGA,

SACRIFICIO, PERSEVERANCIA LASPOR

COSAS QUE QUIERO LOGRAR EN Ml VIDA Y

QUE LA VOY A LOGRAR. ESTO REALMENTE

ES SOLO EL PRINCIPIO YA QUE DESDE ESTE

MOMENTO MUNDO ME ABRE LASEL

PUERTAS PARA TRIUNFAR.

Guest
Rectangle



TRIBUNAL DE GRADUACION

Dr. Kleber Barcia V., Ph. D. 
DECANO DE LA FIMCP 

PRESIDENTE

Dr. Kt6ber Barcia V., Ph. D. 
DIRECTOR

Ing. Juan O^lvo U. 
VOCAL

Guest
Rectangle



DECLARACION EXPRESA

Tesis de Grade, correspondeme

exclusivamente; y el patrimonio intelectual de

la misma a la Escuela Superior Politecnica

(Reglamento de graduacion de la ESPOL)

Lenin Javier Mai ion Contreras

“La responsabilidad del contenido de esta

del Litoral”

Guest
Rectangle



I

RESUMEN

El presente trabajo realizado en una planta procesadora de polios ubicada

organizacion, estandarizacion, limpieza y disciplina en las sub areas de

corte e inyeccion con el objetivo de eliminar despilfarros de tiempos dentro

de los procesos Io que generaba un proceso discontinuo ocasionando a Io

largo de la cadena de produccion retrasos; para establecer un ambiente

mas organizado, limpio y seguro.

Para la implementacion se revisaron las metodologias de produccion

esbelta como la 5S para poder crear disciplina en el trabajo, crear un

ambiente de orden, mejorar la limpieza, todo esto previo a la eliminacion

de desperdicios con el objetivo de bajar costos y reducir tiempos.

Se describieron cada uno de los procesos que estan relacionados en las

sub areas de corte e inyeccion para entender paso a paso la cadena

productive identificando los desperdicios dentro del area de trabajo para la

aplicacion posterior de los 5 pilares de la metodologia japonesa.

en la ciudad de Guayaquil se enfoco en la implementacion de la
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II

Durante la implementacion se capacito al personal sobre cada pilar de la

metodologia para crear la cultura dentro de los procesos. Se utilizaron las

tarjetas rojas para la identificacion de desperdicios para posteriormente

proceder a eliminar los elementos innecesarios en las sub areas de

trabajo, se optimizo el metodo de limpieza y se implement© nuevos

metodos de limpieza con equipos mas funcionales, se organizo la

ubicacion de los utensilios de trabajo; esto ayudo a mejorar el ambiente en

las areas de procesos, la reduccion de largas boras de trabajo de los

operadores, obteniendo un ambiente seguro y satisfactorio.

Se mostro ademas el costo que genero la inversion de la implementacion

de la tecnica 5S y el beneficio en el corto plazo, demostrando aceptacion a

la implementacion realizada en la planta.
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INTRODUCCION

La fabrica se dedica a la elaboracion de una amplia gama de productos tanto

carnicos como salsas calientes, salsas frias, ensaladas y productos pre

cocidos, los mismos que se elaboran en las cinco secciones en las que se

divide la planta: Area Carnicos, Area de Cocina y Salsas Calientes, Area de

Vegetales y Salsas Frias, Area de Dosificacion y el Area de Recepcion y

Despacho de productos. Los productos elaborados satisfacen a diario las

demandas recibidas por parte de los clientes que en este caso son los

locales de comida rapida anexos a la cadena de la fabrica.

Para el desarrollo de la tesis se enfoco en las dificultades y desperdicios

generados en la sub area de Corte e Inyeccion del Area de Carnicos, es decir

especificamente en la linea de produccion de productos a partir del polio

como materia prima, ya que ocupa un porcentaje representativo dentro de la

compania correspondiente a las ventas. El Area presenta altos niveles

considerables de desorganizacion y desperdicios, elementos innecesarios

que ocupan espacio y no dan valor agregado al proceso, inconformidad a la

bora de trabajar por que no hay un balance estandarizado en todas las areas

presentes en el proceso, altas jornadas de produccion. Dentro de las
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dificultades detectadas es el largo tiempo de espera entre el proveedor

interno y el cliente interno de proceso Io que resulta desorden en el &rea y

despilfarros de tiempos en mano de obra y en proceso.

El objetivo general de esta tesis es implementar una metodologia que

identifique y elimine los desperdicios en los procesos de produccion como

tiempos muertos en la produccion, suministros en las lineas de proceso,

reduccion del uso de agua, etc. para asi crear un ambiente mas seguro y

organizado.

Luego de definir y priorizar los problemas dentro del proceso se plantearon

las herramientas de Lean Manufacturing a utilizar. Se usara la tecnica 5S

para la mejora de los procesos de produccion en el area de carnicos.

Antes de utilizar la metodologia 5S para la implementacion primero se realiza

la identificacion de desperdicios para luego analizar los datos y proceder a su

eliminacion, luego se utiliza la tecnica 5S en la cual, para emplearla, se inicia

definiendo el alcance de la actividad de mapeo, es decir, eleccion del flujo de

valor, para entender el funcionamiento de cada sub area en el area de

carnicos, en donde se establecieron estandares de elaboracion, tomando en

cuenta la eficiencia no solo de los equipos sino tambien del personal de

planta mediante una toma de tiempos.

Se recopilo informacion mediante encuestas a todo el personal operativo del

area de carnicos, Supervisor de Produccion, Jefes departamentales y
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Gerencia, etc. en donde se midio, segun la opinion de ellos, los causantes de

riesgos, para obtener los problemas y sus origenes dentro del proceso

productive seleccionado, en base a estas entrevistas se resumio la

informacion para analizar los datos obtenidos y asi poder determinar y

clasificar los desperdicios a eliminar haciendo un rediseho del area.

Con esto se bused eliminar los tiempos improductivos, adquiriendo un

ambiente seguro y satisfactorio para los operadores de la llnea de production

del area de carnicos, evitando acumulacidn de producto en el area de

proceso, logrando finalmente que los tiempos de operation se reduzcan y

logrando consecuentemente una mayor rentabilidad.
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CAPITULO 1

1. GENERALIDADES

Antecedentes de la Planta1.1

La planta esta ubicada en el kilometro 7 via a Daule en la ciudad

de Guayaquil. La planta empezo sus primeros pasos en el ano 1975

con 6 personas en el area operativa y 2 en la administracidn. En

aquel entonces solamente se producia para dos locales que se

encontraban en la ciudad, uno en la avenida 9 de Octubre y el otro

en el centra comercial Plaza Quil.

La elaboracion que se llevaba en aquel tiempo era el corte de polio

en presas y la elaboracion de ensaladas.

A partir del ano 1993 debido al incremento de los locales surgio una

demanda de mayor produccion en la planta, por Io cual se ordeno la

adquisicion de maquinas inyectoras, ya que las presas obtenidas de

polio entero eran marinadas y por tiempos de operacion las
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maquinas inyectoras resultaban satisfacer las necesidades de los

locales.

En el ano 2000 la infraestructura de la planta se fue extendiendo,

remodelandose asi las areas de produccion, se construyo la

bodega, oficinas de gerencia, jefatura de produccion contabilidad,

facturacion, recursos humanos, sistemas y control de calidad.

OPTO.I’ROOVCClOH 0PT0CC*U0*0OPTO COHTAB1UOAOUAH7EHIUIEHTO 800EGA omwotco

FjcIurKion

FIGURA 1.1 ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA

Luego se extendieron otras areas de produccion como el area de

cocina y vegetales.

Hoy en dia la planta cuenta con 5 Areas:

* Area de Carnicos

• Area de Cocina y Salsas Calientes

• Area de Vegetales y Salsas Frias

• Area de Recepcion y Despacho

• Area de Dosificacion
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La planta cuenta tambien con una camara de recepcion de polio,

una camara de recepcion de vegetales, una camara de producto

terminado y dos camaras de congelation.

Adicional a las Areas mencionadas, existe en la parte exterior de la

planta el Area de gavetas, lugar donde se realiza la limpieza de

gavetas que provienen de los locales y que entran al area de

proceso para su respective uso.

La planta dia a dia sigue expandiendose ya que con el rapido

crecimiento poblacional de la ciudad de Guayaquil obliga a que el

estrategicos de la ciudad y esto conlleva a que haya mas

production de productos para los clientes (locales), Io que permite

generar trabajo dia a dia.

El grupo abastece aproximadamente a 32 locales y se ha

expandido el despacho de productos a provincias cercanas al

Guayas, como Manabi, Machala, Loja, Santa Elena, Los Rios y

Cuenca, convirtiendose en estos ultimos anos los destines fijos de

Planta y al nivel national con mas de 80 locales establecidos.

En Quito se encuentra ubicada la Planta matriz, la cual tienen las

mismas areas de production de Planta Guayaquil destinando sus

mercado apunte a la creacion de mas locales en puntos
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productos a los locales ubicados en la sierra ecuatoriana y Io que

queda de la region Costa.

1.2 Objetivos de la Tesis

1.2.1 Objetivo General

El objetivo general de esta tesis es de ofrecer una

metodologia que reduzca los tiempos muertos de produccion

y perdida de tiempo en las sub areas objetos de estudio

(corte e inyeccion), ademas de esto un ambiente mas

seguro, organizado y limpio, optimizando la forma de trabajar

para cada actividad.

1.2.2 Objetivos Especificos

• Describir el proceso de produccion mediante el mapeo de

la cadena de valor para determinar los desperdicios en

toda la linea de produccion.

• Realizar en cada area de trabajo una toma de tiempos de

produccion para conocer paso a paso el proceso para la

obtencion de productos a partir de polio como materia

prima y asi implementar mejoras.
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• Identificar los desperdicios que existen a Io largo de la

Hnea de produccion luego de la aplicacion del mapeo de

la cadena de valor.

• Implementar la metodologia 5S para establecer en cada

sub area de proceso orden y disciplina, generando

eficiencia en el lugar de trabajo.

• Analizar el costo-beneficio de la implementation de la

mejora continua a Io largo del proceso de production.

Con la aplicacion del metodo de las 5S se pretende que los

empleados se comprometan a mantener siempre las condiciones

adecuadas de trabajo en las diferentes areas de produccion, con el

fin de reducir tiempos de operation y desperdicios, a mas de una

correcta planificacion en cuanto a las jornadas de trabajo,

garantizando que se cumpliran con las caracteristicas de calidad del

product© impuestas dentro de la empresa tales como unidades,

tiempo de vida util, etc.

Se aplicara la metodologia 5S ya que se considera como uno de los

principios basicos de la manufactura esbelta para maximizar la

eficiencia en los lugares de trabajo, eliminando desperdicios en

1.3 Alcance

Guest
Rectangle



9

proceso y asi obtener productos con calidad mas elevada, menores

costos, etc.

La metodologia de implementacion tiene como primera parte la

recoleccion de informacion sobre el nivel de 58 en el area

designada y sobre la cultura organizacional de la empresa objeto de

estudio.

Luego de este paso se identifican los desperdicios y las clases de

desperdicios que se generan dentro del proceso y sus posibles

causas. Despues de esto, se presentan propuestas para mejorar el

proceso en cada area, reduciendo tiempos muertos, optimizando la

mano de obra, mejorando el diseno del area de trabajo.

Despues se implementa cada uno de los pilares de las 58 y se

muestra la relation que tienen estos pilares con otras tecnicas de

mejoramiento continue y finalmente se estudian los indicadores

escogidos para evaluar la implementacion y presentar las

respectivas conclusiones y recomendaciones [1].
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1.4 Justificacion

Manufactura Esbelta

La mayoria de los autores define la manufactura esbelta como una

filosofia enfocada a la reduccion de desperdicios. El concepto surge

principalmente del Sistema de Produccion de Toyota (Toyota

Production System). Lean Manufacturing o Manufactura Esbelta es

un conjunto de “herramientas” que ayudan a la identificacion y

eliminacion o combinacion de desperdicios, a la mejora en la

calidad y a la reduccion del tiempo y del costo de produccion [2].

A continuacion se presentan las diferentes metodologias de

manufactura esbelta mas utilizadas por las empresas a nivel

mundial:

• 5S

• Gestion de la Calidad Total

• Kaizen

• Mantenimiento Total Productive

• Just In Time - Justo A Tiempo

• Kanban

• SMED (Single Minute Exchange of Die - Cambios Rapidos)

• A Prueba de Errores (Poka Yoke)
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• Manufactura Celular

• VSM (Value Stream Mapping - Mapeo de la Cadena de Valor)

5S

La herramienta de 5S es una concepcion ligada a la orientacion

hacia la calidad total que se origino en Japon bajo la vision de

Deming hace mas de cuarenta anos y que esta incluida dentro de Io

que se conoce como mejoramiento continue o Kaizen. El concepto

de 5S en esencia se refiere a la creacion y mantenimiento de areas

de trabajo mas limpias, organizadas y seguras, es decir, se trata de

imprimirle mayor "calidad de vida" al trabajo, puesto que es una

mejora realizada por la gente para la gente [3],

Las 5S provienen de terminos japoneses que diariamente se ponen

en practica en la vida cotidiana y no son parte exclusiva de una

"culture japonesa" ajena a la culture occidental, es mas, todos los

seres humanos, o casi todos han practicado las 5S.

empresas manufactureras y de produccion en general, en las que

pocas veces (mas bien nunca) se recibe al cliente final en sus

instalaciones, es generalizada, Io cual no deja de ser preocupante,

no solo en terminos del desempeno empresarial sino humanos, ya

La poca aplicacion de estos conceptos, principalmente en
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que resulta degradante, para cualquier trabajador, desempenar su

labor bajo condiciones insanas. Este hecho hace pensar que bajo

estos entornos sera dificil alcanzar niveles de productividad y

eficiencia elevados, Io que pone de presente la necesidad de

aplicar consistentemente las 5S en nuestra rutina diaria [3].

Tabla 1

DEFINICION DE LAS 5S. Fuente [3]

Separar/ClasificacionSEIRI

SEITON Orden

LimpiezaSEISO

EstandarizacionSEIKETSU

SHITSUKE Disciplina

Las 5S consiste en la realizacion de actividades sistematicas para

lograr un buen estado de cada una de las S. La Clasificacion y el

implementacion depende de estos. Las 5S son los cimientos sobre

los que se establecera la produccion en flujo, el control visual, las

operaciones estandares y todos los bloques de Justo a Tiempo y de

otras metodologias de mejora.

ESPANOL DEFINICIONJAPONES

Mover del lugar de trabajo todo Io 

innecesario._____________________

Determinar un sitio para cada cosa 
y mantener cada cosa en su sitio. 

Asegurarse de que todo en la 

fabrica se mantenga limpio._______

Mantenimiento de los 3 primeros 
pilares_________________________

Habito del mantenimiento apropiado 

de procedimientos correctos.

Orden son los elementos mas importantes, el exito de la
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Las fabricas son como las personas: sudan y se ensucian. Las

personas se enfrentan a esto banandose, mientras las fabricas Io

enfrentan con las 58, que representan el fundamento para lograr

cero defectos, reducciones de costos, mejoras de seguridad y cero

accidentes. La implantacion de las 58 se basa en el trabajo en

equipo, permite involucrar a los trabajadores en el proceso de

desde su conocimiento del puesto de trabajo, losmejora

trabajadores se comprometen, se valoran sus aportaciones y

conocimiento, la mejora continua se hace una tarea de todos [3],

Gestion de la Calidad Total

La gestion de la calidad total es esencialmente el desarrollo de una

una filosofia, metodos y acciones disenados paraideologia,

completamente al cliente, por medio de mejorassatisfacer

Las empresas orientadas hacia la calidad miran alcontinuas.

exterior, son flexibles en sus planteamientos y practicas, nutren su

personal, proveedores y clientes. Se inicia con la decision directiva

por la calidad, con base en esa decision es necesario que la alta

direccion elabore un plan o programa propio para hacer realidad

esta estrategia. Luego, el desarrollo del plan pone en juego la

capacidad de buscar en forma constante la mejora continua, que se

traduce en buscar mejores formas de hacer las cosas, mas baratas,
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mas seguras, mas confiables, mas rapidas etc. que a la postre es Io

que satisface al cliente y que dara la capacidad competitiva a la

empresa. Por tanto, la operacion efectiva de ese plan requiere de

metodologias, herramientas y el criterio de cuanto usar una

herramienta y cuando usar otra [4].

Mejo ram lento Continue (Kaizen)

De acuerdo a su creador, Masaaki Imai, el termino Kaizen proviene

de dos ideogramas japoneses: “Kai” que significa cambio y “Zen”

que quiere decir para mejorar. Asi, se puede decir que Kaizen es

“mejoramiento continuo”,mejorar” comoopara

comunmente se le conoce. En el context© organizacional significa

que todos, altos directivos, jefes, supervisores y empleados estan

comprometidos en un proceso de mejora constante. Este deseo por

mejorar ha sido tan firmemente inculcado en las mentes de los

gerentes y trabajadores japoneses que ha pasado a formar parte de

sus habitos inconscientes. Kaizen es una filosofia de vida, en la que

haciendo simples y pequenas mejoras se logran grandes cambios.

El concept© evolutive Kaizen implica una administracion mas

preocupada por el proceso que por los resultados. Asimismo, centra

su atencion en las personas y esta dirigida a mejorar sus esfuerzos.

Su practica requiere de un equipo integrado por personal de

“cambio
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produccion, mantenimiento, calidad, ingenieria, compras y demas

empleados que el equipo considere necesario. No es exclusividad

de expertos ni maestros en calidad o sistemas de produccion; se

practica en el piso con la gente de piso coordinada por un

facilitador.

Mantenimiento Productive Total

TPM son las siglas en ingles de “Mantenimiento Productivo Total”,

TPM busca incrementar notablemente la productividad y al mismo

tiempo levantar la moral de los trabajadores y su satisfaccion por el

trabajo realizado. El sistema TPM nacio en los anos 70 y desde esa

epoca se ha mantenido popular en el mundo industrial. Se emplean

muchas herramientas en comun, como la delegation de funciones y

responsabilidades cada vez mas altas en los trabajadores, la

comparacion competitiva, as! como la documentation de los

procesos para su mejoramiento y optimization [4].

Justo a Tiempo

Conocida por sus siglas en ingles (Just in Time), se desarrollo en la

mente de Taiichi Ohno luego de observar como los supermercados

modernos operan practicamente sin bodegas; los fabricantes o

distribuidores de los productos se encargan de mantener sus
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productos en los estantes a la disposicion del publico. Los

reabastecen justamente al paso que marca el publico consumidor.

Esta es la forma mas clara y entendible del sistema “pull” o de

“halar”. Solo cuando el producto ha sido “halado” del anaquel por el

consumidor, es cuando el proveedor Io puede devolver a surtir. Con

mentalidad creativa se puede llevar este mismo sistema a nuestra

operacion en manufactura [4].

Kanban

Kanban se define como

efectivo y eficiente”. Kanban significa en japones:

instruccion”. Su principal funcion es ser una orden de trabajo; es

informacion acerca de que se va a producir, en que cantidad,

mediante que medios y como transportarlo. En la decada de los 50,

se aplico Kanban en una linea de ensamble de autos de Toyota

como una nueva herramienta para el manejo del flujo de materiales

y desde entonces se ha aplicado en numerosas empresas a Io

ancho del mundo industrial y ha permitido desarrollar un ambiente

optimo productivo y por Io tanto competitive [4].

“un sistema de produccion altamente

“etiqueta de

decir, un dispositive de direccion automatico que nos da
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SMED (Single Minute Exchange of Die ■ Cambios Rapidos)

Fue concebido por Shingeo Shingo a Io largo de 19 anos, y es el

resultado del examen concienzudo de aspectos teoricos y practicos,

de la mejora del proceso de preparacion de maquina. Tanto el

analisis como la realizacion son fundamentales para el sistema

SMED y deben ser considerados en cualquier programa de mejora.

La herramienta SMED se la utiliza para un equipo puntual al que se

quiere reducir los tiempos de preparacion: el tiempo para alistar a

una maquina para realizar una operacion diferente y cumplir con

todas las especificaciones y requerimientos del cliente. Los

resultados se pueden apreciar en el corto plazo en muchos casos

en semanas ya se obtienen resultados [4],

A Prueba de Errores (Poka Yoke)

Poka Yoke es una tecnica de calidad desarrollada por el ingeniero

japones Shingeo Shingo en los anos 60, que significa “a prueba de

errores”. La finalidad del Poka-Yoke es de eliminar los defectos en

un producto ya sea previniendo o corrigiendo los errores que se

presenten Io antes posible. Shingeo Shingo era un especialista en

procesos de control estadisticos en los anos 50, pero se desilusiono

cuando se dio cuenta de que asi nunca podria reducir hasta cero

los defectos en su proceso. El muestreo estadlstico implica que
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porcentaje de error siempre va a Hegar al consumidor final. Un

dispositive Poka-Yoke ayuda a prevenir los errores antes de que

sucedan, o los hace que sean muy obvios para que el trabajador se

de cuenta y Io corrija a tiempo [4],

Manufactura Celular

La manufactura celular es un enfoque de produccion y una

tendencia en el diseno de plantas en el que se identifica y agrupan

piezas en familias para aprovechar sus similitudes en el diseno y en

la produccion.

La principal ventaja de la manufactura celular es que se reducen

ampliamente los tiempos de apertura del proceso, ya que en un

mismo taller no se realizan tareas diferentes. El operario de una

celula, asimismo, debe ser capaz de realizar tareas diferentes

debido a que hay equipos diferentes, por Io que se requieren

operarios mejor calificados, quienes a su vez realizaran un trabajo

menos monotone y mas reconfortante. La manufactura celular

aporta beneficios sustanciales a las companias si estas tienen la

disciplina y perseverancia para instrumentaria como reduccion de

tiempos en la produccion, trabajo en proceso, etc. [4].

algunos productos no sean revisados, con Io que un cierto
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FIGURA 1.2 MANUFACTURA CELULAR

VSM (Value Stream Mapping - Mapeo de la Cadena de Valor)

El VSM se trata de una tecnica relativamente reciente que viene a

dar respuesta a las necesidades planteadas por las empresas

manufactureras de caras a desarrollar cadenas de valor mas

competitivas, eficientes y flexibles con las que afrontar las

dificultades de la economia actual [5].

En concrete, el VSM, basado en el model© organizacional de la

produccion ajustada para empresas manufactureras, es una tecnica

grafica que, mediante el empleo de iconos normalizados Integra en

una misma figura flujos logisticos de materiales y de informacion.

Esta, comenzo a emplearse en Toyota bajo el epfgrafe de

“mapeado de flujo de materiales y de informacion” y fue finalmente
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desarrollada por Rother y Shook en su libro “learning to see”. El

proposito de la herramienta es mapear las actividades con o sin

valor anadido necesarias para llevar una familia de productos desde

materia prima a producto terminado, con el objeto de localizar

oportunidades de mejora mediante unas pautas basadas en

conceptos de la produccion ajustada para posteriormente graficar

un posible estado future y lanzar proyectos de mejora. [5]

Una vez descritas las metodologias de produccion esbelta

utilizadas a nivel industrial se realiza un analisis de comparacion de

metodologias mencionadas y descritas latodas las con

metodologia a implementar que es la Metodologia 5S.

de las metodologias de

esbelta principal caracteristica (demanufactura con su

comparacion). Esta herramienta ayudara a realizar una evaluacidn

correspondiente, si la metodologia posee la caracteristica en

estudio, se Io representa con un visto, caso contrario con una equis

(no aplica). Despues de obtener todas las comparaciones se realiza

una sumatoria por columna para obtener el total de caracteristicas

que posee cada metodologia.

La tabla 2 representa cada una

de cada caracteristica de comparacion en la metodologia
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Una vez realizado, se nota que la metodologia Mantenimiento

Productivo Total y Kaizen son las metodologias que cubren el 80 y

el 85% de las caracteristicas de comparacion, seguidas de las 5S y

Gestion de la Calidad Total que cubren el 75%. Por otro lado se

describen a Poka Yoke y SMED que son las metodologias que

menos caracteristicas poseen. Por Io tanto, la metodologia de 5S

implementacion.

Para poder justificar la eleccion de la metodologia 5S en la

empresa, la Gerencia junto con el Jefe del Departamento de

Produccion y la Jefa de Gestion de Calidad escogieron 10 aspectos

que necesitan atencion en el area de produccion para mejorar su

desempeno seleccionados en una reunion.

Luego de escoger los factores, estos fueron ponderados por cada

Jefe Departamental, sobre una base de 100 puntos considerando la

importancia que tienen para la mejora de la competitividad de la

empresa reflejado en la tabla 3.

se encuentra entre las que mayor beneficio ofrece en la
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TABLA 3

PONDERACION DE FACTORES

18 15 15 20 17

15 10 10 0 9

10 10 5 10 9

20 5 82 5

5 10 15 5 9

10 10 5 15 10

10 10 5 5 7

10 5 10 15 10 -

Con la ayuda de una matriz se ha comparado cada una de las

metodologias presentadas en este capitulo con cada aspecto que la

empresa considera necesario de mejorar. De esta manera se puede

seleccionar objetivamente la metodologfa que mas se ajuste a los

requerimientos de la compania.
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TABLA 4

EVALUACION DE LA METODOLOGIA

Z z z17 x x

Zz9 x x

X X

X X

9 X X X

X

X

z10 X X X X X X

Con los datos obtenidos en la tabla 4, de todos los factores

presentados, la tecnica 58 ha cubierto los requisitos obteniendo un

porcentaje del 90% seguido de Kaizen con un 80%. La Gestion de

Calidad obtiene un 70% en el cumplimiento de los factores junto a

TPM ubicandose en tercer lugar en esta tabla de evaluacion. Las

demas metodologias obtuvieron un porcentaje menor e igual al 50%

ya que los factores descritos por las personas involucradas se

basan especificamente en la implementacion de orden, disciplina,

estandarizacion de dentro de las areas.procesos
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CAPITULO 2

2. MARCO TEORICO DE 5S

5S es una filosofia que, siendo la mas sencilla y facil de implementar

resulta ser a corto, mediano y largo plazo la mas importante, pues es la

base sobre la que se sostendra cualquier otra alternativa de mejora para

la empresa. Adoptando un plan sistematico de gestion que mantenga y

mejore continuamente la clasificacion, el orden y la limpieza, se consigue

de forma inmediata una mayor productividad y un mejor lugar de trabajo

[6].

conjunto de actividades

sistematizadas, a las que Hiroyoki Hirano denomino como 5S debido a

las iniciales de clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina

que en japones son Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke [6].

La poca aplicacion de estos conceptos, principalmente en empresas

manufactureras y de produccion en general, en las que pocas veces

(mas bien nunca) se recibe al cliente final en sus instalaciones, es

Esta metodologia esta formada por un
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generalizada, Io cual no deja de ser preocupante, no solo en terminos del

desempeno empresarial sino humanos, ya que resulta degradante, para

cualquier trabajador, desempenar su labor bajo condiciones insanas.

Este hecho hace pensar que bajo estos entornos sera dificil alcanzar

niveles de productividad y eficiencia elevados, Io que pone de presente la

necesidad de aplicar consistentemente las 5S en la vida diaria.

De manera preliminar para la implementacion de esta herramienta se

elimina los desperdicios previamente identificados que se encuentran en

la planta. Para esto se realiza una planeacion para la eliminacion de

desperdicios. La eliminacion de desperdicios empieza a partir de una

planeacion junto al Jefe de Planta para desarrollar un plan para la

eliminacion de los desperdicios identificados.

Se establece una reunion con el Gerente y el Jefe de Planta para definir

las metas que se desean lograr redactada en forma simple y con

lenguaje entendible. Una vez seleccionada la meta, se designa los

Factores Criticos de Exito (Critical Success Factors), estos son

designados para asegurar la definicion clara de Io que se desea en cada

meta.
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El factor critico de exito es una definicion operacional de una meta y esto

ayudara a que la meta sea cuantificable, Io que permitira medir el logro

de la misma [7].

El factor critico de exito tiene las siguientes caracteristicas:

• Nivel actual de ejecucion

• Nivel requerido

• Asunciones y Restricciones

En esta reunion es importante definir la estrategia a seguir para lograr la

meta propuesta. Se asignan un grupo de acciones, estas acciones deben

ser consistentes con el ambiente de trabajo, los recursos, los valores y

las responsabilidades sociales.

Las estrategias tienen 4 caracteristicas:

• La estrategia debe ser enfocada al obstaculo relacionado a la meta y

a la priorizacion de eliminacion de desperdicios.

• Una estrategia no debe cubrir muchas cosas al mismo tiempo.

• Una estrategia debe considerar necesidades futuras.

• Una estrategia debe identificar el requerimiento de recursos como

habilidades, dinero, equipos, materiales, metodos y tecnologia.
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Dentro de los planes de accion los objetivos deben cumplir los siguientes

requerimientos:

• Especifico: Se refiere a una accion dirigida a alcanzar una meta

concreta. Debe empezar con un verbo en infinitive.

• Medible: Se refiere al conocimiento de que si la accion ha sido o no

satisfactoriamente completada, es decir, ^Como se sabe que la

accion fue realizada?.

• Contable: Se refiere a la persona o grupo de personas que tienen

autoridad y conocimiento de la accion ^Quien realiza la accion?.

• Requerimientos de recursos: Los recursos requeridos deben ser

identificados de tai manera que permita lograr el objetivo ^Que

recursos se requieren? [7].

Requerimientos de tiempo: El tiempo de inicio y el fin deben ser

identificados para lograr el objetivo dentro de este periodo. ^Cuando se

Io realizara?.

La difusion del plan tiene tres propositos fundamentales: lograr una

accion coordinada para la implementacion del plan, compartir la

informacion y recibir retroalimentacion de los trabajadores de planta. La

comunicacion del plan se Io realizara de manera oral ya que es la mejor

manera de que el plan sea entendido por el personal de la planta.
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La estrategia del plan esta compuesta de tres actividades, revisar las

tecnicas lean, entrenar a los trabajadores y aplicar la tecnica. De acuerdo

a Io analizado se escoge la tecnica mas idonea, en este caso la tecnica

5S que ayude a eliminar los desperdicios identificados. Cabe recalcar

que dentro de una implementacion posterior al analisis una tecnica de

manufactura esbelta puede ser escogida para eliminar mas de un

desperdicio asi como tambien un desperdicio puede ser eliminado por

una o mas tecnicas lean. Una vez revisada la tecnica 5S junto al Jefe de

Planta, Calidad y Gerencia se procede a capacitar a los trabajadores de

forma visual para que se vayan familiarizando con los conceptos y los

metodos para que la implementacion sea un exito.

MAPEO DE LA CADENA DE VALOR2.1

La cadena de valor es una herramienta muy poderosa que se usa

para crear mapas de flujo de informacion y materiales que son muy

utiles para los procesos de manufactura y procesos administrativos.

Esta herramienta permite que las companias mapeen el flujo de

materiales que empieza desde la materia prima en su estado bruto

y va pasando por diferentes procesos de transformacion y

manufactura hasta Hegar a ser un producto terminado [4].

El mapeo de cadena de valor ofrece una vision del estado actual de

la empresa y el lugar optimo a donde se espera Hegar en cuanto al
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proceso se refiere, reduciendo eficientemente los costos de

desperdicios tales como: sobreproduccion, inventarios, tiempos de

calidadfallas demovimientos,transporte, yespera,

reprocesamientos, evitando asi fugas de capital, que en la

actualidad son primordiales para la estabilidad de una organizacion.

FIGURA 2.1 CADENA DE VALOR

La cadena logistica abarca todas las actividades desde la

preparacion de las materias primas en el proveedor hasta la

distribucion en venta, el mantenimiento necesario del producto y los

procesos de eliminacion de residues. El flujo de informaciones

correspondencia a

exigencias del cliente. Suministra informacion sobre las fechas y

otras condiciones de entrega del producto y es la entrada basica en

Mil 
_ a i 

rtshi t

mercado ocomienza desde el

producto/servicio en

cliente para configurar el

las necesidades o

I
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la planificacion, direccion de operaciones y control de la fabricacion

de un producto.

2.1.1 Pasos para Elaborar el Mapeo de la Cadena de Valor

Existen varios pasos a seguir para llevar una excelente

elaboracion de un mapeo de cadena de valor [4]:

De forma preliminar, se debe de tener una vision clara de las

necesidades del cliente, plasmados en las hojas de proceso

de cada operacion a Io largo de la planta, el cual se realiza

como un recorrido previo, sin hacer ninguna anotacion al

respecto.

El recorrido ayuda a tener una vision de todo el proceso de

produccion. Luego de esto se prepara una hoja en bianco,

lapiz y un cronometro, para ir anotando todos los pasos,

ciclos y tiempos que estan en realidad trabajando en la

empresa. Cabe recalcar que se registran todos los detalles

que se localicen durante el proceso.

Una vez realizado el mapeo, se analizan los datos y puntos

anotados para lograr mejoras y reduccion de tiempos de

procesos o entrega de los productos, pero Io mas importante,

es disminuir o erradicar los desperdicios que hacen el
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proceso mas lento y que generen perdidas de todo tipo a la

empresa.

Los pasos para el desarrollo de un mapeo de cadena de

valor de estado actual es el siguiente [4]:

Dibujar los iconos del cliente, proveedor y control de1.

produccion.

Ingresar los requisitos del cliente por mes y por dia.2.

CoIocar la produccion diaria y sus requerimientos.3.

Dibujar el icono del envio que sale al cliente y dentro la4.

frecuencia de entregas.

Dibujar el icono de la entrega al proveedor y dentro la5.

frecuencia de entrega.

Agregar los iconos del proceso en orden de izquierda a6.

derecha.

Agregar las cajas de datos abajo de cada proceso.7.

Agregar las flechas de comunicacion y anote los metodos8.

y frecuencias.

Obtener los datos de los procesos y agreguelos a las9.

cajas de datos. Observarlos directamente todo el tiempo.

10. Agregar iconos y cantidad de operadores.
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11. Agregar iconos de empuje y PEPS (primero en entrar,

primero en salir).

12. Agregar otra informacion que pueda ser util.

13. Agregar el tiempo de ciclo y el tiempo de procesamiento.

14. Calcular el tiempo de ciclo total y los dias requeridos.

Los pasos para el desarrollo de un mapeo de cadena de

valor de estado future se describen a continuacion:

Primero se obtiene el Takt Time (promedio de tiempo entre

las unidades necesarias de produccion, para conocer la

demanda del cliente), para determinar el tiempo necesario

para la fabricacion de una pieza.

• Se identifican los cuellos de botella de las maquinas para

buscar la eficiencia de las mismas.

• Se anotan la mejora en donde se redujo la cantidad de

operaciones y por consiguiente el nivel de inventario en

proceso, determinando el tamano del lote requerido.

• Se identifica las estaciones de trabajo potenciales, caso

necesario, se determina el uso de celdas de trabajo,

generalmente se utiliza cuando se realizan operaciones

similares.
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• Se establece los metodos de planificacion. Se anotan los

nuevos datos arrojados en la aplicacion de la mejora, en

la caja de datos para realizar la operacion en el menor

tiempo posible, mejorar el balance de la operacion y

disminuir el personal operario.

• Se obtienen los nuevos tiempos de produccion y tiempo

de valor no agregado. En la parte inferior de la hoja se

anotan los nuevos tiempos de valor agregado y valor no

agregado, en Io cual se visualiza que mejoro de acuerdo

a la situacion anterior.

Para el desarrollo de la cadena de valor se necesita el flujo

de informacion y materiales, este se realiza de la siguiente

manera:

La informacion que proporciona el cliente inicia de derecha a

izquierda, la misma va fluyendo hasta el departamento de

produccibn y a su vez este departamento proporcionara al

proveedor la informacion necesaria para el requerimiento de

materia prima.

La informacion del cliente se coloca en la parte superior de la

hoja de derecha a izquierda. Esta inicia desde el momento

en que la empresa recibe la materia prima aplicando a todos
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los procesos de transformacion hasta que es almacenado

como producto terminado y listo para ser entregado al

cliente. El flujo de informacion se anota en la parte inferior de

la hoja de mapeo de la cadena de valor.

2.1.2 Desarrollo de un Mapeo de Cadena de Valor

El desarrollo del mapeo de cadena de valor se lleva a cabo

en cualquier empresa que desee mejorar y mantenerse

internacional, para contrarrestar el efecto ocasionado por “la

la cual

internacional al ofrecer mejores precios y calidad en sus

productos o servicios. En si, el mapeo es una mejora

continua que se hace, visualizando siempre de partida el

estado actual de la empresa, analizando en que partes se

requiere mejorar y anotandolas en de

actividades. Con esto se esta generando un mapeo de

cadena de valor futuro, ya que es a Io que se desea este la

empresa con los cambios aplicados.

competitivamente en el mercado tanto nacional como

va acaparando el mercadomarea asiatica”,

un programa
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2.1.3 Simbologia y Conceptos

Los simbolos utilizados en el mapeo de la cadena de valor

son muy variables y no son estandares. Se crean de acuerdo

a las necesidades de cada mapeo o empresa [4].

Cliente/Proveedor: Este icono representa el proveedor y se

coloca dentro del recuadro del mapeo, en la parte superior

de lado izquierdo. El cliente se representa tambien por este

icono, pero en la parte superior derecha.

FIGURA 2.2 CLIENTE-PROVEEDOR

Caja de Procesos: Este icono es un proceso, operacion,

maquina o departamento, a traves del cual fluye el material.

Procesos

1

FIGURA 2.3 CAJA DE PROCESOS
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Caja de Dates: Este icono se coloca debajo de la operacion

requeridos para el analisis y la aplicacion del metodo. La

informacion basica que se coloca en una caja de datos,

corresponde a la fabricacion menor de las frecuencias de

embarque durante algunos cambios, la informacion del

material que se maneja, transfiere cosas y clasifica segun el

tamano, demanda cantidad por periodo, etc.

r

FIGURA 2.4 CAJA DE DATOS

Inventario: Estos iconos demuestran inventario en medio de

dos procesos. En el mapeo de los estados actuales, la

cantidad de inventario puede ser aproximado o definido de

contar, y esto se anota abajo del triangulo. Este icono

tambien representa almacenamiento para materias primas y

productos terminados.

C/T =  s

C/O =  min 

Uptime =  % 

 shifts

a realizar y contiene informacion importante y/o datos
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FIGURA 2.5 INVENTARIO

Flecha de Empuje: Este icono representa el “empuje” de

material de una operacion a otra o de un proceso al

siguiente.

FIGURA 2.6 EMPUJE

Transporte: Se refiere al transporte, ya sea de servicio al

cliente o bien del transporte del surtimiento de la materia

prima a la empresa o fabrica.

FIGURA 2.7 TRANSPORTE
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Informacion Mensual: Este icono en forma de rayo, significa

electronica, la cual va a determinar la cantidad de fabricacion

o respuesta de la empresa.

FIGURA 2.8 INFORMACION ELECTRONICA

2.1.4 Beneficios de la Aplicacion del Mapeo de la Cadena de

Valor

Algunos beneficios de implementar este metodo son [4]:

• Ayuda a visualizar en conjunto las organizaciones y no

solo los procesos por separado.

• Ayuda a reconocer los desperdicios y sus fuentes.

• Se pueden tomar decisiones sobre el flujo aparente.

• Muestra la relation entre el flujo de informacion y el flujo

de materiales.

• Todos los productos se ven desde una perspectiva mas

amplia y abierta. Es cuando se mapea la planta como un

todo, desde el momento en que inicia el proceso, hasta el

momento en que se embarca el producto.

que se esta proporcionando informacion mensual via
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• Ayuda a visualizar las areas de oportunidad para mejorar

aplicando todas las tecnicas necesarias para mejorar y

plasmar el estado futuro.

• Resalta las actividades necesarias para lograr el mapa de

estado futuro.

2.2 Desperdicios

La mayoria de las veces las razones por las que se presentan los

problemas dentro de los procesos estan involucrados con un factor

importante, el DESPERDICIO, el cual no unicamente se refiere a

todo aquel material que ya no sirve, bien sea porque se realizan las

operaciones incorrectas o porque se utiliza materia prima de baja

calidad. El concepto de “Desperdicio” segun Fujio Cho, de Toyota,

va mas alia de esto, definiendolo como cualquier otra cosa que la

cantidad minima de equipo, materiales, partes, espacio y tiempo del

trabajador, que son absolutamente esenciales para agregar valor al

producto. En otras palabras Desperdicio, es toda aquella actividad

que no agrega valor al producto y por la cual el cliente no esta

dispuesto a pagar. <,C6mo se identifica un desperdicio? Rues el

metodo es simple, sin embargo requiere de mucha disciplina.

Actualmente en America Latina dentro de las empresas se

requieren resultados inmediatos en todas las actividades que se
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participa, sin embargo en las culturas orientales se tiende a ser

mucho mas contemplativo y esto los lleva a observar una situacion

de manera exhaustiva hasta lograr desmenuzar hasta la mas

pequena de las actividades que estan siendo observadas. Para

resolver un problema la mejor manera es ir al piso de la fabrica y

observar; esto es Io que los Japoneses Haman ir al “Gemba”. En

occidente normalmente se hace una reunion entre la gerencia y la

supervision para entender el problema. En Japon, la gerencia va al

piso de la fabrica a observar de forma exhaustiva que es Io que

esta sucediendo, converse con los operarios y en conjunto se

busca entender que es Io que esta ocurriendo. Pues, esta es la

forma de identificar los desperdicios [3].

Una vez identificados los desperdicios es necesario analizar el

problema con todos los datos posibles. Por eso es critico que los

operarios esten involucrados en el analisis, pues ellos normalmente

son los que mejor conocen el proceso y pueden suministrar mucha

informacion. Una vez que se obtenga una propuesta de solucion, es

critico que dicha solucion sea estandarizada, con el fin de

garantizar que cada operario que efectue esa operacion, disponga

del mismo nivel de informacion y pueda efectuar la operacion de la

misma manera que todos los demas operarios. Posteriormente, se

debe confirmar que efectivamente la solucion propuesta esta
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reportando las mejoras esperadas y nuevamente observar la

operacion en busca de nuevas oportunidades de mejora. Este ciclo

es conocido como “Kaizen” y es la base de la mejora continua. Para

facilitar la investigacion de los desperdicios existe una clasificacion

reconocida mundialmente que permite clasificarlos de manera

rapida y eficiente ayudando a su vez a encontrar soluciones a los

problemas se que generan [3].

Sobreproduccion: Producir producto en mayor cantidad de la

requerida por el cliente. La mentalidad general de los supervisores

de produccion es la de ir por delante de los requerimientos, para asi

garantizar el programa de produccion aun en el caso de tener algun

contratiempo con los equipos o los insumos. Pero esto conlleva a

acumular producto Io que implica gastos economicos al utilizar mas

materia prima de la que se requiere asi como la utilizacion de

equipos y energia que no se necesita en ese momento; ademas de

correr el riesgo que dicho exceso de material sufra algun tipo de

dano o contenga algun problema que no fue identificado y requiere

de re proceso posteriormente. Todo esto solo agrega costo al

producto final [3].

Inventario: Producto terminado, producto en proceso, partes y

piezas mantenidas en el inventario normalmente no agregan valor;

Guest
Rectangle



43

al contrario solo agregan costo por ocupar espacio, requerir equipo

de manejo de materiales, cadenas de transporte y montacargas. El

exceso de inventario acumulado en la planta solo acumula polvo,

pero nada de valor agregado y su calidad se degradaran en el

tiempo. Cuando los niveles de inventarios son altos, nadie se

preocupa por problemas como falla de equipos, calidad, ausentismo

y se pierde la oportunidad de mejorar. El inventario es como el agua

en un estanque, solo se veran las piedras si se baja el nivel del

agua. Una vez que se bajen los niveles de inventario se visualizan

los problemas que requieren solucion para poder agregar valor al

producto [3].

Reparacion/Rechazos: Los rechazos de calidad interrumpen el

proceso productivo, generan acumulacion de material y costosos

procesos de reparacion, que eventualmente puede generar que

algunos productos defectuosos lleguen a las manos de los clientes.

Todo esto genera incrementos de costos asf como inconformidad

por parte de los clientes. Es importante que los procesos tengan

previstos metodos para detener la produccion cuando la misma

esta generando producto no conforme [3].

Movimiento: Todo movimiento de una persona que

necesario para agregar valor al proceso es un desperdicio. Es muy

no sea
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importante garantizar que los componentes necesarios para

efectuar el trabajo de la persona se encuentran Io mas cerca

posible de la operacion, la busqueda de material al inventario, el

acarreo de piezas pesadas, la busque de documentos, todo esto

son muestras de desperdicio que se debe evitar [3].

Sobre-procesamiento: Efectuar pasos innecesarios para producir

un producto es un ejemplo de desperdicio de sobre-procesamiento.

Movimiento excesivo de componentes dentro de la planta hasta

Hegar al sitio donde finalmente seran ensamblados los mismos

tambien son ejemplos de desperdicio. Estos pueden ser evitados

simplificando los procesos y agrupando operaciones mas cerca del

lugar de ensamble final [3].

Espera: Cuando un operario espera por el resultado de otra

operacion para poder continuar su proceso, cuando un equipo falla

y la persona no puede continuar con su operacion, este tipo de

desperdicio normalmente puede ser observado facilmente [3].

Transporte: El mover materiales y piezas en el proceso productivo

es algo normal, pero es muy importante tener en cuenta que todo

este movimiento no agrega nada de valor al producto; por tai razon

todos esto movimientos deben ser minimizados, pues los mismos

son innecesarios y podrian incorporar dano al producto al no ser

Guest
Rectangle



45

manejado apropiadamente [3].

2.3 Metodo de Mejora Continua

Basicamente, Io que propone el metodo de mejora continua es la

eliminacion de todos aquellos grandes desperdicios que origina un

sistema productive y que se puede enumerar en siete categorias

diferenciadas: defectos, exceso de produccion, transporte, espera,

inventario, movimiento y procesos innecesarios. Asi pues, se aboca

hacia un modelo basado en la perfeccion total y en una mejora

continua de procesos. El sistema debe ser mejorado de manera

constante entendiendo el concepto de mejora continua como un

metodo o camino a seguir, nunca como un objetivo final. [3].

2.4 Tecnica 5S

En este punto se presenta la importancia de su aplicacion haciendo

conlleva a la mejor opcion como herramienta para la mejora en los

sistemas de produccion en cualquier campo de desarrollo. El

movimiento de las 5S es una concepcion ligada a la orientacion

hacia la calidad total que se origino en el Japon bajo la orientacion

de W.E. Deming hace mas de 50 anos y que esta incluida dentro de

Io que se conoce como mejoramiento continuo o Kaizen [3].

una breve resena historica de su origen y su metodologia que
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Surgio a partir de la segunda guerra mundial, sugerida por la Union

japonesa de Cientificos e Ingenieros como parte de un movimiento

de mejora de la calidad y sus objetivos principales eran eliminar

obstaculos que impidan una produccion eficiente, Io que trajo

tambien aparejado una mejora sustantiva de la higiene y seguridad

durante los procesos productivos. Su rango de aplicacion abarca

desde un puesto ubicado en una linea de montaje de automoviles

hasta el escritorio de una secretaria administrativa. Las 5S son el

fundament© del modelo de productividad industrial creado en

Japon. No es que las 5S sean caracteristicas exclusivas de la

cultura japonesa, todos practican las 5S en la vida personal y en

numerosas oportunidades, por ejemplo practicar el Seiri y Seiton en

lugares donde se identifican herramientas, extintores, basura,

toallas, libretas, reglas, Haves, etc. Cuando el entorno de trabajo

esta desorganizado y sin limpieza, se pierde la eficiencia y la moral

en el trabajo se reduce [3].

3. IJMPIAR

■ iW*.

4. ESTANDARIZAR

FIGURA 2.9 5S Fuente [9]

3. ORDENAR

.1
1. CLASIF1CAR

-I -
S. MANTENER
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NECESIDAD DE LA APLICACIQN DE LAS 5S

La estrategia de las 5S es un concepto sencillo que mediante su

aplicacion en una fabrica permite orientar la empresa y los talleres

de trabajo hacia las siguientes metas [3]:

• Dar respuesta a la necesidad de mejorar el ambiente de trabajo,

eliminacion de despilfarros producidos por el desorden, falta de

aseo, fugas, contaminacion, etc.

• Buscar la reduccion de perdidas por la calidad, tiempo de

respuesta y costes con la intervencion del personal en el

cuidado del sitio de trabajo e incremento de la moral por el

trabajo.

• Facilitar y crear las condiciones para aumentar la vida util de los

equipos, gracias a la inspeccion permanente por parte de la

persona quien opera la maquina.

• Mejorar la estandarizacion y la disciplina en el cumplimiento de

los estandares al tener al personal la posibilidad de participar en

la elaboracion de procedimientos de limpieza, lubricacion, etc.

• Hacer uso de elementos de control visual como tarjetas y

tableros para mantener ordenados todos los elementos y

herramientas que intervienen en el proceso productive.
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• Conservar del sitio de trabajo mediante controles periodicos

sobre las acciones de mantenimiento de las mejoras alcanzadas

con la aplicacion de las 58 [3].

A continuacion se presenta los conceptos y definiciones de cada

una de las 58 para Hegar a un mejor entendimiento de su aplicacion

y desarrollo de su implementacion.

2.4.1 Seiri - Clasificar

Frecuentemente en las fabricas se acumulan de elementos,

herramientas, cajas con productos, carros, utiles y elementos

personales y cuesta trabajo pensar en la posibilidad de

realizar el trabajo sin estos elementos. Se busca tener

alrededor elementos o componentes pensando que haran

falta para un proximo trabajo. Con este pensamiento se

crean verdaderos inventarios en proceso que molestan,

quitan espacio y estorban. Estos elementos perjudican el

control visual del trabajo, impiden la circulacion por las areas

de trabajo, inducen a cometer errores en el manejo de

materias primas y en numerosas oportunidades pueden

generar accidentes en el trabajo. La primera 8 de esta

metodologla aporta metodos y recomendaciones para evitar

la presencia de elementos innecesarios [3].
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La clasificacion consiste en [3]:

• Separar del sitio de trabajo las cosas que realmente

sirven de las que no sirven.

• Mantener Io que se necesita y eliminar Io excesivo.

• Separar los elementos empleados de acuerdo a su

naturaleza, uso, seguridad y frecuencia de utilizacion con

el objeto de facilitar la agilidad en el trabajo.

• Eliminar elementos que afectan el funcionamiento de los

equipos y que pueden conducir a averias.

a) Definicion de Clasificacion

La clasificacion significa retirar de los lugares de trabajo

necesitan para latodos los elementos que

produccion o gestion actual. La clasificacion no significa

descartar solo los elementos que se esta seguro no se

necesitaran mas, ni implica simplemente organizar las

cosas siguiendo patrones claros. La clasificacion implica

dejar solo Io mlnimo esencial: “cuando haya dudas,

botelo”. Es muy importante en este paso definir el criterio

de que se debe descartar los elementos que actualmente

no sean necesarios.

no se
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Para poner en practica la primera S se debe de realizar

estas preguntas [3]:

• ^Que debe ser guardado?

departamento?

• ^Que se debe reparar?

• ^Que se puede vender?

FIGURA 2.10 DEFINICION DE SEIRI - CLASIFICAR. Fuente [3]

categorizar de la siguiente manera: cosas que pueden

CLASIFICAR

Identificar los articulos 
innecesarios y movetlos a una 
area temporal. Despu£s de un 

derto tiempo 
vendedos, 
a-ega'csc 
cesc^rj.-ics

• ^Que puede ser util para otra persona u otro
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pueden usarse” deben descartarse como innecesarias.

La practica de la clasificacion permite [3]:

• Liberar espacio util en planta y oficinas.

los tiempos al material,Reducir de acceso

trabajo.

• Mejorar el control visual de inventarios de repuestos y

elementos de produccion, carpetas con informacion,

pianos, etc.

• Eliminar las perdidas de productos o elementos que

expuesto en un ambiente no adecuado para ellos; por

ejemplo, material de empaque, etiquetas, envases

plasticos, cajas de carton y otros.

Para clasificar los materiales que son utilizados en una

fabrica, primero se debe plantear una categorizacion de

los mismos en base a su frecuencia de utilizacion y luego

definir la forma de proceder para cada tipo de material.

De acuerdo a su uso, los materiales se clasifican en [6]:

usarse y cosas que no pueden usarse, las cosas que “no

se deterioran por permanecer un largo tiempo

documentos, herramientas y otros elementos de
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Materiales que no pueden usarse o de uso improbable:

Estos elementos pueden incluir articulos defectuosos y

elementos que se han quedado obsoletos; todos estos

articulos deben descartarse inmediatamente.

Materiales de Se incluyen elementosuso raro:

estacionales, elementos usados en pedidos especiales o

usados una o dos veces al aho; deben guardarse y

mantenerse en algun lugar separado de la instalacion de

produccion en la que se utilizan.

Materiales de uso ocasional: Estos elementos se usan

una o dos veces al mes, incluyen piezas para productos

con baja demanda que se siguen produciendo pero con

frecuencia escasa e irregular; es mejor almacenar estos

elementos en un lugar que este fuera del paso pero cerca

del proceso en el que se utilizaran.

Materiales de uso frecuente: Dentro de esta categoria,

diferentes de almacenajedebe lugaresusarse

dependiendo de la frecuencia de uso (semanal o diaria).

Los elementos usados solamente una vez por semana

deben algun compartimiento demantenerse en

almacenaje cercano a la maquina o area de trabajo en las
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que se utilizaran. Los elementos usados cada dia u hora

deben mantenerse cercanos y a mano dentro del area de

trabajo.

TABLA 5

TIROS DE MATERIALES DE ACUERDO A SU FRECUENCIA DE USO

Descartar

Materiales de uso raro

Uso una vez por semana

Uso diario

El punto mas importante de esta clasificacion de los

elementos almacenados es identificar y descartar todos

los elementos que no puedan o no vayan a utilizarse o

cuyo uso es improbable.

En el caso de equipos se utiliza la misma categorizacion

solo que es mas flexible debido a que el coste de

descartar o cambiar de posicion grandes unidades del

equipo puede set considerable. Por tanto, aunque

algunas grandes unidades del equipo pueden ser

ACCIONFRECUENCIA DE USOTIPO DE MATERIAL

Materiales que no 

pueden usarse o de uso 

improbable

Materiales de uso 

ocasional

Materiales de uso 

frecuente

Objetos defectuosos e 

inventario muerto que no 

______ se usara_______ 

Uso una a dos veces al 

________ ano________  

Uso una vez cada uno o 

dos meses

Retirarlo de la fabrica y 

ponerlo en otro lado 

Almacenar cerca del 

proceso que Io usa 

Almacenar cerca de la 

operacion que Io usa 

CoIocarlo a mano del 

operario
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claramente innecesarias, es posible que tengan que

permanecer en su lugar actual hasta que su coste como

obstaculos y espacio excedan a los costes de retire. En

tales cases, es buena idea etiquetar claramente tales

equipos como “congelados” o “fuera de servicio” de mode

que cada uno conozca Io que son y por que estan alii.

La implantation de la organization de manera efectiva se

debe realizar sistematicamente, desarrollando paso a

paso las etapas necesarias para la culmination de este

proceso con exito. La metodologia para llevar a cabo Io

anterior se denomina Estrategia de Tarjetas Rojas.

b) Estrategia de Tarjetas Rojas

La Estrategia de Tarjetas Rojas es una herramienta que

se utiliza para identificar los elementos potencialmente

utilidadinnecesarios, evaluando su

apropiadamente. Consiste en adherir o coIocar tarjetas

rojas sobre los elementos dispuestos en el lugar de

trabajo para determinar si son necesarios o innecesarios.

Esta tecnica es muy sencilia y consiste en las siguientes

actividades [6]:

y tratandolos
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• Determinar los objetivos de las Tarjetas Rojas.

• Establecer los criterios para asignar las Tarjetas

Rojas.

• Hacer las Tarjetas.

• Adherir o CoIocar las Tarjetas.

• Evaluar los Elementos con Tarjeta Roja.

• Registrar la informacion de Tarjetas Rojas.

• Auditar el nivel de conservacion de la organizacion.

Disehar las Tarjetas Rojas: El material empleado para

elaborar las tarjetas rojas debe ser de papel rojo, cartulina

roja, cinta adhesiva o cualquier otro tipo de material que

se pueda coIocar sobre los elementos de la fabrica. En

algunas ocasiones, se recomienda plastificar o laminar

con plastico a las tarjetas de manera que puedan ser

protegidas durante el uso repetido. Para el disefio de la

tarjeta roja implementada ver Anexo A.

La informacion minima que debe tener una tarjeta roja °s

la siguiente [6]:

• Categoria: Ofrece una idea general del tipo de

elemento al cual se le ha colocado tarjeta roja. Entre

las categorias mas comunes se encuentran: materias
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primas, stocks en proceso, articulos semi acabados,

productos terminados, maquinas y otros equipos.

Utiles y plantillas, herramientas y suministros y una

categoria denominada otros.

• Nombre del elemento: Ademas del nombre se incluye

el codigo del elemento al cual se le ha colocado la

tarjeta roja.

• Cantidad: Incluye el numero de elementos incluidos en

la tarjeta roja.

• Razones: Describe las razones por las cuales se ha

adherido una tarjeta roja al elemento. Si el elemento

hace parte de un inventario se da unicamente la razon

principal. Por ejemplo, “innecesario”, “defectuoso”, “no

se necesita al momento”.

• Dependencia: Incluye el nombre de la dependencia

responsable de gestionar el elemento con la tarjeta

roja.

• Fecha: Incluye la fecha en la cual se coloco la tarjeta

roja.

• El mejor modo de poner en practica el programa de

tarjetas rojas es completarlo en toda la fabrica

rapidamente (si es posible, en uno o dos dias); dilatar
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el periodo de estrategia mas alia de Io necesario hara

descender la moral. En resumen, es importante

considerar el programa de tarjetas rojas como un

suceso potente y vivo.

Evaluar las metas de las tarjetas rojas: Primero se deben

examinar las metas de las diversas categorias de

clarificar los tipos de elementosmateriales para

almacenables necesarios y como se dispondra de estos

objetos.

TABLA 6

TABLA DE ELEMENTOS (NECESARIOS E INNECESARIOS)

Innecesarios

Inutiles

Se deben retirar todos los elementos con tarjeta roja de

las areas en las que tienen lugar las actividades de

produccion diaria. Sin embargo,

anteriormente, puede ser costoso mover los equipos

ELEMENTOS NECESARIOS

Elementos 

Innecesarios

ELEMENTOS USADOS PARA AHORA O PRONTO 

PARA LAS ACTIVIDADES CORRIENTES DE 

PRODUCCION

Elementos rara vez usados o que no son 

apropiados en su lugar de almacenaje actual; 

tambien se consideran los elementos en exceso.

Elementos inutiles; a desechar, vender o 

devolver a su fuente

como ya se dijo
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recomendable etiquetar con una tarjeta roja “congelada".

Cuando se realiza un programa de tarjetas rojas, se

desplazan los elementos con tarjeta roja desde la linea de

produccion a un lugar de almacenaje apartado. De este

modo se revelan subitamente varies espacios vacios en

la fabrica; ahora, se puede cambiar la distribucion del

equipo y mesas de trabajo para rentabilizar el espacio

anadido.

Disponer de elementos innecesarios e inutiles: Tratar los

elementos innecesarios e inutiles de acuerdo con sus

categorias tai como se muestra en la tabla 7, luego estos

metodos de tratamiento se revisan tai como se muestra

en la tabla 8.

TABLA 7 CATEGORIAS DE ELEMENTOS

Inutil A

Innecesario B

CATEGORIA TRATAMIENTO

Innecesario C
Innecesario D

Desechar, vender, devolver 
Devolver, rescindir alquiler, aplicar 

orden, cambiar localizacion 
Cambiar de localizacion, devolver, 

aplicar orden

pesados o fijados al suelo, en estos casos, es
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TABLA 8

TRATAMIENTO PARA ELEMENTOS INNECESARIOS

Desechar

Vender

Devolver

Desplazar

Cambiar de localization

Aplicar orden

2.4.2 Seiton - Ordenar

Una vez que se han eliminado los elementos innecesarios,

se define el lugar donde se deben ubicar aquellos que se

necesitan con frecuencia, identificandolos para eliminar el

tiempo de busqueda y facilitar su retorno al sitio una vez

utilizados (en el caso de la herramienta). Siempre se debe

implementar clasificacion antes de orden; no importa Io bien

que se ordenen las cosas, el orden tendra poco efecto si

muchos de los elementos son innecesarios [6].

La aplicacion de orden permite:

DESCRIPCIONTRATAMIENTO

Desechar o incinerar los elementos 
que son inutiles o innecesarios para 

_______ cualquier proposito_______  

Vender a otras empresas los 
elementos inutiles o innecesarios 

_____ para cualquier proposito_____  

Devolver elementos a sus anteriores 
__________ propietarios__________  

Enviar elementos a otras secciones 
de la empresa que pueden utilizarlos

Desplazar a otro lugar de 

_____ almacenaje especificado_____  

Ordenar los elementos para mejorar 

los metodos de almacenaje y 
entonces almacenarlos
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• Disponer de un sitio adecuado para cada elemento

utilizado en el trabajo de rutina para facilitar su acceso y

retorno al lugar.

• Disponer de sitios identificados para ubicar elementos

que se emplean con poca frecuencia.

• Disponer de lugares para ubicar el material o elementos

que no se usaran en el future.

• En el caso de maquinaria, facilitar la identificacion visual

de los elementos de los equipos, sistemas de seguridad,

alarmas, controles, encendido, apagado, descarga, etc.

a) Definicion de Orden

Cada elemento debe ordenarse de modo que cualquiera

pueda ver donde se situa para tornado facilmente, usarlo

y devolved© al lugar adecuado; en otras palabras, el

orden facilita que las actividades de produccion o

administrativas se realicen de modo que se minimice el

despilfarro de tiempo por busquedas. Se puede definir el

orden como “ordenar los elementos necesarios de modo

que su uso sea facil y etiquetarlos a ellos y a su lugar de

almacenaje de forma que se comprenda facilmente por

cualquiera la disposicion de los elementos”.
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ORDENAR
\ ■

M" /
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FIGURA 2.11 DEFINICION DE SEITON - ORDENAR. Fuente [3]

El orden implica estandarizacion; entre los diversos tipos

de estandarizacion, el orden es el mas fundamental al

estandarizar donde se situan las cosas. A continuacion se

mencionan algunos beneficios que brinda el orden [6]:

• Facilita el acceso rapido a elementos que se requieren

para el trabajo.

• Se mejora la informacion en el sitio de trabajo para

evitar errores y acciones de riesgo potencial.

iodo debe estar visible y 
Ak accesible. Poner 

limites al 
HA inventario

Identificar el lugar adecuado 

Area temporal. Despj 6s  de un _parajos articulos necesarios. 

cierto tiempo 
venderlos, 
arreglarfos o 
desechartos
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\
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XZ CLASIFICAR

'7 ’ ■' n/ identificar los articulos 
/ innoroMfinc it mniiorfn
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innecesarios y moverfos a una
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• El aseo y limpieza se pueden realizar con mayor

facilidad y seguridad.

• La presentacion y estetica de la planta se mejora,

comunica orden, responsabilidad y compromiso con el

trabajo.

• El ambiente de trabajo es mas agradable.

b) Orden en Fabricas

Las condiciones para el orden incorporan tres elementos

basicos: que, donde y cuando. Indicadores y etiquetas

deben exponer claramente informacion sobre estos tres

elementos de modo que se pueda visualizar que tipos de

elementos deben guardarse alii, exactamente donde

deben colocarse, y cuantos debe haber. Los letreros son

un tipo de indicador utilizado para estos objetivos [6].

Orden para Herramientas

Las herramientas de trabajo son elementos que deben

volverse a poner en su punto de procedencia despues de

utilizarlos. Al igual como se valora la importancia de

fabricar plantillas de herramientas cuyo uso sea facil, se

valora tambien la importancia de fabricar plantillas y
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herramientas que puedan volverse facilmente a un lugar

de almacenaje apropiado despues del uso [6].

Se pueden distinguir varias fases en el desarrollo de

orden herramientas muestrapara como se a

continuacion:

Fase 0: Ningun sentido de Orden

El personal no ha considerado el valor de volver a poner

las cosas en su sitio. Cuando necesitan una herramienta,

o material de trabajo la buscan y cuando terminan de

utilizarla la ponen en cualquier sitio.

conjunto

En este caso, los guantes, mandiles, herramientas e

incluso piezas se guardan en un mismo lugar; de este

modo, siempre que los trabajadores necesiten algo, al

menos saben donde empezar a buscar.

Fase 2: Orden Visual

En esta fase, el personal ha implantado medios de

confirmacion visual de los lugares a los que hay que

Fase 1: Materiales y herramientas se guardan en
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devolver los materiales de trabajo y herramientas

despues de utilizarlas. En este caso, han utilizado los

siguientes medios para lograr sus fines:

• Letreros: los letreros con el nombre o codigo de la

herramienta senalan el lugar de cada elemento de

modo que cualquier pueda entenderlo.

Ease 3: Orden simple que los trabajadores Io saben de

memoria

Los metodos que se utilizan en esta fase son:

• Instalar las plantillas de almacenaje de herramientas

tan cerca como sea posible de sus lugares de uso.

Estrategia de Indicadores

Los indicadores y letreros se encuentran por todas partes

en una ciudad, tiendas, restaurantes, hoteles, etc. El

mismo principio se anlica a la planta; sin indicadores, solo

los empleados antiguos saben donde encontrar las cosas.

La estrategia de tarjetas rojas debe preceder siempre a la

estrategia de indicadores porque si no se desperdiciaria

colocando indicadores sobre elementostiempo
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lainnecesarios. Una ha realizadovez que se

clasificacion, solo los elementos necesarios permanecen,

estos deben ser organizados de manera que puedan ser

utilizados eficientemente. Por esto, se deben coIocar

indicadores que sefialen la clase de maquina y donde,

que y cuanto de los materiales y/o herramientas se deben

mantener. La estrategia de los indicadores es una

herramienta que hace el orden un proceso mas visual [6].

Indicadores de Cantidad

A menos que se mantenga alguna senal de control sobre

las cantidades, los inventarios tienden a acumularse. La

mejor razon para instalar indicadores de cantidad es que

limitan los inventarios. Cuando no puede indicarse la

cantidad exacta, al menos deben indicarse las cantidades

maximas y minimas [6].

La clave para mantener el orden es responder ante los

problemas tan pronto como surgen identificando las

causas y haciendo mejoras apropiadas. Las tres cosas a

hacer importantes para impedir retrocesos del orden son:

el orden debe poderse mantener facilmente, mantener la

disciplina y hacer de las 58 un habito diario.
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2.4.3 Seiso - Limpiar

Seiso o limpieza corresponde al tercer pilar e incluye,

ademas de la actividad de limpiar las areas de trabajo y los

equipos, el diseno de aplicaciones que permitan evitar o al

menos disminuir la suciedad y hacer mas seguros los

ambientes de trabajo. Solo a traves de la limpieza se pueden

identificar algunas fallas, por ejemplo, si todo esta limpio y

sin olores extrahos es m£s probable que se detecte

tempranamente un principio de incendio por el olor a humo o

un mal funcionamiento de un equipo por una fuga de fluidos,

etc., limpiar es una excelente forma de inspeccionar. Asi

mismo, la demarcacion de areas restringidas, de peligro, de

sensacion de seguridad entre los empleados. En un entorno

de operaciones (fabricacion, logistica y almacenes) la

limpieza se relaciona estrechamente con la habilidad para

producir productos de calidad. Seiso tambien incluye

localizar y reparar focos que producen continuamente

suciedad (goteo de aceite, limaduras, papeles, etc.). Estas

tareas de limpieza deben de quedar integradas en las tareas

diarias de mantenimiento de la operacion como una tarea

mas de los trabajadores por conservar en perfectas

evacuacion y de acceso genera mayor seguridad y
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condiciones su puesto de trabajo. Recordar que la limpieza

es la mejor forma de realizar una inspeccion al equipo y al

area de trabajo [6].

a) Definicion de Limpieza

Las 5S empiezan con la clasificacion: retirar todo Io que no

sea necesario de los lugares de trabajo, continuan por el

orden: ordenar los elementos restantes que permanecen de

modo que puedan encontrarse y utilizarse por cualquiera.

Pero ^Que puede haber de bueno en la clasificacion y orden,

si los materiales estan sucios y el equipo se averia

frecuentemente? [6]

La limpieza es el tercer pilar de las 5S, un componente que

implica retirar de los lugares de trabajo el polvo, limaduras,

grasa y cualquier tipo de suciedad. Se puede definir la

limpieza como “mantener todo barrido y limpio”.

La limpieza puede jugar un papel importante ayudando a la

eficiencia y seguridad en el trabajo. Esta tambien relacionada

con la moral de los empleados y su interes por las mejoras.

Los beneficios que se obtienen al implementar correctamente

la limpieza son [6]:
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• Reduce el riesgo potencial de que se produzcan

accidentes.

• Mejora el bienestar fisico y mental del trabajador.

• Se incrementa la vida util del equipo al evitar su deterioro

per contaminacion y suciedad.

• Las averias se pueden identificar mas facilmente cuando

el equipo se encuentra en estado optimo de limpieza.

• La limpieza conduce a un aumento significative de la

eficiencia del equipo.

• Se reducen los despilfarros de materiales y energia

debido a la eliminacion de fugas y escapes.

• La calidad del producto se mejora y se evitan las perdidas

por suciedad y contaminacion del producto y empaque.

b) Fases de la Limpieza

La limpieza consta de 3 fases que son:

• Limpieza diaria.

• Limpieza con inspeccion.

• Limpieza con mantenimiento.
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ORDENAR

1

LIMPIAR

FIGURA 2.12 DEFINICION DE SEISO - LIMPIAR. Fuente [3]

Para prevenir averias en los equipos es esencial que las

tres fases se ejecuten seriamente [6].

La fase 1 es la Limpieza Diaria para cosas tales como

suelos, pasillos, maquinas y otros equipos. Estas cosas

deben limpiarse y fregarse hasta que resplandezcan

como nuevas. Ademas de la limpieza diaria, deben

organizarse regularmente de dos a cuatro veces al ano

dias especiales de limpieza o mingas. Estas campanas

especiales ayudan a convertir la limpieza en un habito

regular del trabajo.

Limpiar los equipos, 
herramientas y lugar 

de trabajo

r MANTCNER

Hacer un hibito a travfes , 
de la comunicacidn y 

capadtadbn, 
desarrotlando el doninlo 

k Propio A

y' CLASIFICAR

Identificar los articulos 
innecesarios y moverios a una 
irea temporal. Despufis de un_ 

cierto tiempo 
venderlos, 
arreglarios o J 
desecharlos B

Identificar el lugar adecuado 
para los articulos necesarios. 
feiJodo debe estar visible y 

accesible. Poner

mSSk a> 
inventario
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La fase 2 avanza un paso estimulando al personal a

entrenar sus sentidos para detectar anormalidades en el

equipo limpio, la habilidad para detectar ligeros defectos

en el equipo realizando la limpieza en las partes mas

pequenas y desmontables de una maquina. Esta parte es

clave para las actividades de mantenimiento, fase 3 que

ayudan a evitar averias en el equipo [6].

1) Fase 1: Limpieza Diaria

Una de las metas mas obvias de la limpieza es

convertir el lugar de trabajo en un area limpia y pulida;

otro proposito clave es mantener todo en perfecta

condicion de modo que cuando alguien necesita

emplear algo, este listo para su uso. Esta es la razon

inadecuada tradicion de las limpiezas a fin de ano; en

vez de esto debe integrarse en los habitos de trabajo

diarios [6].

La limpieza diaria debe ensenarse mediante un

conjunto de pasos y reglas que los empleados deben

aprender para mantenerla disciplinadamente.

por la que las empresas deben abandonar la
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Es importante establecer tiempos para las actividades

de limpieza y realizarlas con voluntad y entusiasmo de

modo que formen una parte natural del dia de trabajo.

Metas y herramientas de limpieza: determinar las

metas de limpieza para cada participante, estas metas

pueden ser las maquinas, mesas, etc., luego se deben

asignar las herramientas de limpieza para cada

material y un cronograma u horario de limpieza con

los nombres de los participantes sugiriendo que sea

de forma rotativa para que todos se involucren en la

limpieza de cada parte del area de proceso que le

corresponde. Para realizar la limpieza en los equipos

se pueden enlistar todos los elementos a inspeccionar

en una lista de chequeo de limpieza como se muestra

en el ejemplo de la tabla 9.

Cuando se realiza la limpieza se debe considerar Io

siguiente [6]:

• Eliminar la suciedad de las esquinas del suelo y

alrededor de los pilares.

• Limpiar el polvo y suciedad de paredes, ventanas,

etc.
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Ser meticuloso al eliminar toda clase de suciedad

de todas las superficies.

• La limpieza es una actividad en la que todos deben

tomar parte, especialmente las personas que

trabajan con maquinas.

TABLA 9

MECANISMO

PUNTOSACHEQUEAR
Maquina Inyectora

x

X

X3. <j,Este sucio el fondo del reservorio del tanque de salmuera?

X4. ^Hace algun ruido extrafto la bomba?

X5. iEste sucio el filtro de la m&quia?

X6. iHay algCin cable del panel de control roto, retorcido o cortado?

X7. ^Tlene algun panel de control puertas o tapas rotas?

X8. ^Estan flojas las agujas de la maquina?

X9. ^Esten flops algunos pemos de apriete?

X10. iEston sucias las luces de alarma?

2) Fase 2: Limpieza con Inspeccion

Una vez convertidas en habito la limpieza diaria, se

puede empezar a incorporar procedimientos de

EJEMPLOS DE PUNTOS DE LIMPIEZA CON INSPECCION EN VARIOS 
MECANISMOS

SISTEMAS 
el £ctricos

cr

E

x

£
85 
cc

E

SISTEMA HIDRAULICO 
Bomba, 

Tanque, Valvulas

CE 

g 

i

cc 

§ 
£

LU 
w 
cc

1. e,Existe suciedad o polvo en las tuberias de la maquina?

2. ^Pueden verse claramente los indicadores de nivel de presidn?

Guest
Rectangle



73

limpieza profunda a los procedimientos de limpieza

corriente [6].

Generalmente, cuando las maquinas y otros equipos

empiezan a emitir sonidos extranos o vibraciones, los

operarios son los que primero Io detectan; por esto es

importante la sensibilidad de los operarios.

En la limpieza profunda se siguen los mismos pasos

que en la limpieza diaria, sin embargo en la limpieza

profunda se es mas cauteloso a la bora de limpiar

alguna herramienta que pertenezca a algun equipo o

maquina.

Siempre que un operario descubra un pequeno

defecto debe redactar una tarjeta de mantenimiento.

Las tarjetas de mantenimiento deben adherirse a las

partes de las maquinas que requieren mantenimiento.

Todas las anormalidades y pequenos defectos del

equipo deben repararse o mejorarse. Si un operario

descubre una anormalidad o pequeno defecto en una

maquina durante la limpieza profunda, debe reparar o

mejorar inmediatamente el problema descubierto. Este
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mantenimiento inmediato exige que el operario

nivel de trabajos de

mantenimiento que puede hacer por si mismo.

Si los operarios determinan que la restauracion o

mejora del problema es demasiado dificil para ellos,

adhieren una tarjeta de almacenamiento al lugar del

problema y solicitan ayuda al departamento de

mantenimiento.

Es recomendable que los operarios anoten los

elementos de mantenimiento solicitados en una lista.

Estas listas de cheque© son una ayuda para la

planificacion del mantenimiento, incluyendo la

programacion y las asignaciones de tareas. En la tabla

10 se presenta un ejemplo de lista de chequeo.

3) Ease 3: Limpieza con Mantenimiento

Una vez que alguien descubre un defecto, debe darse

al operario responsable de esa maquina particular,

para hacer la reparacion o mejora. Si el operario

fracasa, entonces es el momento de llamar a un

tecnico de mantenimiento. Esta es “Limpieza con

Mantenimiento” [6].

determine claramente el
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Si el operario capaz de reparar o mejorares

rapidamente el ligero defecto, esto debe considerarse

parte de los deberes de “Limpieza con inspeccion” del

operario (fase 2).

TABLA 10

LISTA DE CHEQUEO DE PUNTOS DE MANTENIMIENTO

Fecha de Solicitud Tecnico Fecha de MantenimientoMdquina Punto de Mantenimiento#

19/06/201218/06/2012 StevenIndicador de Presion inestableInyectora A1

24/06/201222/06/2012 CamiloTanque A2

23/06/2012 Wilfrido 23/06/2012Gorte Original3

24/06/2012 Steven 26/06/20124

2.4.4 Seiketsu - Estandarizacion

Estandarizacion es la etapa de conservar Io que se ha

logrado aplicando estandares a la practica de las tres

primeras S. Este cuarto pilar esta fuertemente relacionado

con la creacion de los habitos para conservar el lugar de

trabajo en perfectas condiciones. Permite seguidamente

eliminar las causas que originan el desorden y el desaseo,

acumulacion dela situacion y permite laestabiliza

conocimiento y experiencia de tai modo que formaliza el

estandar y Io hace visible para todos [6].

Mesa 
de Gorte

Tubo medidor roto 
(reemplazar)

Motor sobrecalentado 
(reemplazar)

Mesa inestable 
(reemplazar)
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a) Definicion de Estandarizacion

La estandarizacion difiere en concepto a la clasificacion,

orden y limpieza ya que no es una actividad sino una

condicion o estado estandarizado en cierto momento del

tiempo. Especlficamente, se la define como “el estado

que existe cuando se mantienen apropiadamente los tres

primeros pilares”. En otras palabras, la estandarizacion es

una combinacion y culminacion de los tres primeros

pilares; por Io tanto, la necesidad de estandarizacion es Io

mismo que la necesidad de clasificacion, orden y

limpieza.

A continuacion se describiran los problemas que resultan

cuando no se mantiene la estandarizacion [6]:

indeseables incluso despues de poner en marcha una

campana 5S.

• Al final del dia, el personal debe tratar con pilas de

elementos innecesarios.

• Los lugares de almacenaje de herramientas estan

revueltos.

• Las condiciones revierten a los previos niveles
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• Todo el suelo debe barrerse cada dos o tres dias para

eliminar la suciedad.

El fundamento de la estandarizacion es asegurar que la

clasificacion, orden y limpieza se mantienen e incorporan

en las actividades diarias.

...

ORDENAR

LIMPIAR

FIGURA 2.13 DEFINICION DE SEIKETSU - ESTANDARIZACION. Fuente [3]

2.4.5 Shitsuke - Disciplina

En Io que se refiere a la implantacion de las 5S, la disciplina

es importante porque sin ella, la implantacion de las cuatro

primeras S se deteriora rapidamente. Si los beneficios de la

Crearlas reglaspara 
mantener y corrtrolar las 
primeras 3Ss

Identificar el lugar adecuado 
para los artlculos necesarios. 

’ Io debe estar visible y 

accesible. Poner 
limites al 

i inventario

y CLASIFICAR 

Identificar los articulos 
innecesarios y moverios a una 
drea temporal. Despues de un_ 
derto tiempo 
vendertos, 
arreglarios o 
desecharlos |

• 

para |OSgquipos,
rolar as herramientas y lugar

J de trabajo

ESTANDARIZAR LIMPIAR
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implantacion de las primeras cuatro S se han mostrado, debe

ser algo natural asumir la implantacion de la quinta. La

practica de la disciplina pretende lograr el habito de respetar

y utilizer correctamente los procedimientos, estandares y

controles previamente desarrollados [6].

Un trabajador se disciplina a si mismo para mantener vivas

las 5S, ya que los beneficios y ventajas son significativas.

Una empresa y sus directives estimulan su practica, ya que

trae mejoras importantes en la productividad de los sistemas

operatives y en la gestion.

a) Definicion de Disciplina

La disciplina no es visible y no puede medirse a diferencia

la clasificacion,de el orden, la limpieza laV

estandarizacion. Existe en la mente y en la voluntad de

las personas y solo la conducta demuestra su presencia.

Dentro del context© de las 5S, la disciplina se define

como “hacer un habito de los procedimientos correctos de

mantenimiento”. Si no existe disciplina podria ocurrir Io

siguiente [6]:

Las condiciones de 5S decaerian.
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• Los elementos innecesarios volveran a acumularse.

• Las herramientas no so devolveran a los lugares

indicados.

• Las maquinas sucias pronto empezaran a funcionar

mal.

• Los lugares de trabajo sucio y desordenado influiran

negativamente en la moral de los trabajadores.

ORDENAR

1 r

ESTANDAR1ZAR LIMPIAR

Estos y otros problemas relacionados con las 5S es

probable que ocurra en cualquier fabrica u oficina en las

que falte la disciplina; la disciplina es esencial para

Crear las reglas para 
mantener y controlar las 
primeras 3Ss

CLASIFICAR

Idenlificar los articulos 
innecesarios y moverios a una

Limpiar los equipos, 
herramientas y lugar 

de trabajo

FIGURA 2.14 DEFINICION DE SHITSUKE - DISCIPLINA. Fuente [3]

r MANTENER

Hacer un hAbito a travte 
de la comunicacton y 

capadtaddn, 
desarrollando el dominio 
k propio .

'•

AS
/

■ /

IM____j Idenlificar el lugar adecuado 

area temporal. Despues de un Para 'os articulos necesarios. 
dertotiempo ^^l^fcjpdodebeeslar visible y 

venderlos,______________________ accesible. Poner
arreglarlos o limites al
desecharios inventario
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implantation de las 5S [8].

La disciplina influye saber como dar y recibir criticas sin

mal humor; corregir los habitos de trabajo de otra persona

no tiene que ser un asunto emocional, debe ser un acto

de razon en el que se busque provocar la comprension de

la persona que se corrige.

b) Modos de Desarrollar Disciplina

La disciplina no se crea en un dia; es parte de la cultura e

historia de una empresa. Cuando una empresa falta

disciplina, se deben implantar las siguientes medidas [8]:

Correction de anormalidades: cuando se encuentran

condiciones anormales que se debe tomar action

inmediata, esto significa investigar a profundidad las

causas, determinar y ejecutar las acciones correctivas

para volver al estado normal.

Lecciones para crear disciplina: la critica debe tener lugar

tan pronto como las condiciones de 5S empiezan a

rebajar la moral de los empleados. Por tanto, los metodos

descomponerse; su proposito es crear disciplina, no

cualquier empresa que espere tener exito en la
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de correccion deben tener un caracter constructive.

Ademas para crear disciplina se debe considerar la

importancia de la habilidad para corregir a las personas

teniendo en cuenta las perspectivas de estas.

Promocion de caracter general: la implantation de las 5S

no recorrera un largo camino si solo estan involucradas

unas pocas personas, el exito requiere un desarrollo y

promocion que abarque toda la empresa

Herramientas de promocion 5S: la implantation efectiva

de las 5S en una empresa es una gran tarea que requiere

herramientas depoderosas; estasherramientas

promocion 5S no es necesario que sean costosas,

pueden ser tan simples como boletines y folletos.

Un ejemplo de estas se muestran a continuacion, frases

para crear disciplina [8]:

Ser codes en el trato con otros.1.

Si tiene un uniforme de trabajo, llevelo limpio y con2.

orgullo.

Los buenos lugares de trabajo se crean con las 5S.3.
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4. Las lineas divisorias pueden marcar la diferencia entre

la vida y la muerte.

5. Las palabras que, donde y cuanto son fundamentales.

6. Aplicar orden al desorden y limpieza a la suciedad.

7. Inspeccionar antes de trabajar.

8. Corregir inmediatamente cualquier desliz en 5S.

9. Conozca como debe corregir a otros y como recibir

correcciones de otros.

10. Trate la fuente del desorden o suciedad.

11. El dinero es limitado pero la sabiduria es ilimitada.

12.Practique el concepto de resolver practicamente aqui

y ahora.

13.En las reuniones: tres boras son un despilfarro, dos

boras es mejor y una bora es Io mejor.

14. La mejora requiere esfuerzo y el esfuerzo requiere

entusiasmo.

15.En informes: tres paginas es insatisfactorio, dos

paginas es bueno, una pagina es Io mejor.

Entre las multiples ventajas que aportan las 5S, se destacan 3 [8]:

2.5 Beneficios de las 5S
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La implantacion de las 5S se basa en el trabajo en equipo. Permite

comprometen. Se valoran sus aportaciones y conocimientos; la

mejora continua se hace una tarea de todos [8].

Manteniendo y mejorando asiduamente el nivel de 5S se consigue

una mayor productividad que se traduce en:

• Menos productos defectuosos.

Menos averias.

• Menor nivel de existencias o inventarios.

Menos accidentes.

• Menos movimientos y traslados inutiles.

• Menor tiempo para el cambio de herramientas.

Mediante la organizacion, el orden y la limpieza se logra un mejor

lugar de trabajo para todos, ya que se consigue:

• Mas espacio.

• Orgullo del lugar en que se trabaja.

• Mejor imagen ante los clientes.

• Mayor cooperacion y trabajo en equipo.

• Mayor compromiso y responsabilidad en las tareas.

involucrar a los trabajadores en el proceso de mejora desde su

conocimiento del puesto de trabajo. Los trabajadores se
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• Mayor conocimiento del puesto.

Otros de los beneficios de la metodologla es [8]:

• Fomenta la mejora continua.

• Reduce accidentes, contaminacion, tiempos de busqueda,

desperdicios, costos.

• Aumenta eficiencia, calidad, control visual del area de trabajo,

espacio.

Reduccion de inventarios

• Motivacion del personal

Facilita el control de inventario

• Aumento en superficies y espacio de trabajo

• Mayor comodidad en las areas de trabajo.

• Reduccion de tiempo en busqueda de documentos.

• Aumento de la satisfaccion del cliente.

eliminacion delde productividad previaAumento la

“desperdicio”.

• Simplifica la gestion de compras.

• Disminuye los riesgos de accidentes.

• Genera una actitud de propiedad compartida.

• Mejora las relaciones entre departamentos y personas.

• Mejora los accesos al area de trabajo.
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CAPITULO 3

3. IMPLEMENTACION DE 5S EN LA EMPRESA

3.1 Mapeo del Proceso

Se efectuo en la planta la recoleccion de informacion necesaria para

realizar el mapeo de la cadena de valor y asi poder desarrollar este

capitulo.

Luego del mapeo se aplico la tecnica para identificar y eliminar

desperdicios y la metodologia 5S Io que permitira a la empresa:

• Mejorar los procesos

• Eliminacion de desperdicios (tiempos muertos, materiales fisicos)

• Reducir sus costos (en base a las boras trabajadas del personal)

3.1.1 Descripcion de Procesos

El mercado de la planta es procesar productos a partir del

polio como materia prima, la cual son distribuidos a las

diferentes cadenas de comidas rapidas ubicadas en la costa
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ecuatoriana. La planta de produccion esta comprendida por 5

areas; area de carnicos, area de cocina y salsas calientes,

area de vegetates y salsas frias, area de recepcion y

despacho de productos y area de dosificacion, siendo el area

de carnicos la mas importante de todas ya que genera

aproximadamente mas del 85% de ganancia mensual a la

empresa. Ubicada en el kilometro 7 y medio via a Daule, la

planta tiene aproximadamente 80 obreros en el Departamento

de Produccion y 40 administrativos.

El area de carnicos esta comprendida por las siguientes sub

areas:

Sub area de Corteo

Sub area de Inyecciono

Sub area de Fileteadoo

Sub area de Marinadeo

Los productos que se elaboran en la sub area de Inyeccion

son los siguientes:

o Presas A Original/Especial

o Presas B Original/Especial
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Estos productos han tenido una demanda creciente en los

ultimos 3 anos, pero de acuerdo a la informacion facilitada por

la empresa, como se puede observar en el Anexo B, la sub

area de inyeccion tiene el mayor porcentaje de ventas a

diferencia del area de fileteado.

En el ano 2011 el area de inyeccion genero ganancias para la

empresa en un 92% y el 8% le correspondio a la sub area de

fileteado, para el ano 2012 la sub area de inyeccion

represento el 93% de ganancias a la empresa y el 7% le

correspondio a la sub area de fileteado.

Por esta razon se escogio implementar la metodologia ya que

es la que mayor ganancia genera a la empresa, la sub area

de inyeccion para poder minimizar los tiempos muertos,

organizar el area de trabajo eliminando desperdicios para

recudir las boras de trabajo y optimizar la produccion. En el

diagrama de barras se observa que los productos de mayor

venta de la empresa pertenecen a la sub £rea de inyeccion.
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HISTOGRAMA - VENTAS 2011
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FIGURA3.1 VENTAS 2011

La empresa recibe del proveedor la materia prima en entregas

diarias de lunes a sabados mediante un pedido semanal que

se realiza via electronica. La materia prima en este caso el

polio entero se almacena en las camaras de refrigeracion,

recibiendo a diario dos viajes de polio entero, cada camion

tiene una capacidad para entregar 385 gavetas de polio

que la materia prima encuentraentero, seuna vez

almacenada en la camara de refrigeracion es trasladada a la

sub area de corte, donde inicia el proceso productive, en esta

sub area laboran 9 operarios los cuales se los designa bajo la

funcion de “especialista en corte” y “abastecedor”.

■

PRESAS B
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Acumulado
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ESPECIAL
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TABLA 11

DISTRIBUCION DE OPERARIOS EN LA SUB AREA DE CORTE

| # Operarios | 1 35

Al inicio del proceso, el lider de la sub area es el encargado

de abastecer a los cortadores de la materia prima (gavetas de

polio entero) para la operacion de corte.

Las gavetas de polio, almacenadas en la camara de

refrigeracion estan dispuestas en filas de 8, cada gaveta

contiene 20 polios enteros faenados. Los controles de calidad

que se llevan a cabo en el area de corte es la temperatura del

producto en el cual es trasladado a la sub area, la cual debe

de estar por debajo del limite critico de temperatura que es de

42.8 °F. Cada cortador recibe 2 filas de polio entero

colocandolo a lado de la mesa cortadora. Una vez que las

gavetas esten dispuestas a lado de cada mesa cortadora la

funcion del abastecedor sera de proveer de cada gaveta de

polio entero a la mesa cortadora acomodando los polios para

el facil acceso de los cortadores. La gaveta que ya quedo

vacia se la acomoda de lado derecho de los cortadores para

que esten listas para poder almacenar las presas cortadas

AbastecedorFuncion
Lider de Sub Especialista

Area en Corte
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que provienen del corte. Una vez abastecido el polio, el

cortador empieza la operacion de cortar el polio en presas

colocando las presas cortadas en las gavetas que estan

almacenamiento.

Se realizan dentro de la sub area de corte 2 tipos de corte de

presas: el corte original y el corte especial. En el Anexo C se

encuentra el diagrama de operaciones del proceso de corte.

Para realizar la operacion de corte original el abastecedor

coloca en la mesa donde se encuentra la maquina cortadora

la gaveta de polio entero, el cortador empieza a coger polio

por polio y realiza la operacion de corte separando la grasa y

la cloaca que se apila detras de la maquina cortadora para

luego ser almacenada en una gaveta, luego con la mano

derecha junta los dos muslos del polio y con la mano

izquierda extiende el ala para luego pasarla por la maquina

cortadora; las alas cortadas son las dos primeras presas

separadas del polio. Luego se extiende la caja toracica del

polio para pasarla por la maquina cortadora y es separada la

caja del muslo-cadera. Se procede a separar los dos muslos;

luego de obtener los dos muslos se corta las dos caderas.

para suvacias con funda plastica encima de ella
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Para finalizar el proceso se toma la caja toracica para pasarla

per la maquina cortadora, asi se separa la pechuga de polio y

la costilia, que luego sera dividida en dos. Una vez finalizado

este proceso se obtienen las presas cortadas. De cada polio

entero se obtienen 9 presas del corte original: 2 alas, 2

muslos, 2 caderas, 2 costillas y 1 pechuga. De cada gaveta de

polio entero se obtienen 180 presas cortadas (9 presas por

cada polio). Para que el proceso de corte no se detenga el

abastecedor coloca otra gaveta de polio entero una vez que el

cortador este a punto de finalizar el corte de la gaveta

anterior, y as! el proceso de corte de presas continua. Estas

gavetas con presas cortadas son trasladadas a la sub area de

Inyeccion para su posterior proceso.

FIGURA 3.2 CORTE ORIGINAL 9 PRESAS
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FIGURA 3.3 SEPARACION DE LA GRASA Y LA CLOACA
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FIGURA 3.4 SEPARACION DE LA ALA
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FIGURA 3.5 SEPARACION DE LA CAJA TORACICA
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FIGURA 3.6 SEPARACION DEL MUSLO
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FIGURA 3.7 SEPARACION DE LA PECHUGA
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FIGURA 3.8 SEPARACION DE LA COSTILLA
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FIGURA 3.9 SEPARACION DE LA CADERA
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Para realizar la operacion de corte especial el abastecedor

coloca en la mesa donde se encuentra la maquina cortadora

la gaveta de polio entero, el cortador empieza a coger polio

por polio y realiza la operacion de corte separando la grasa y

la cloaca que se apila detras de la maquina cortadora para

luego ser almacenada en una gaveta, luego con la mano

derecha junta los dos muslos del polio y con la mano

izquierda extiende el ala para luego pasarla por la maquina

cortadora; las alas cortadas van directamente a una gaveta

con su respectiva funda. Luego se extiende la caja toracica

del polio para pasarla por la maquina cortadora y es separada

la caja del muslo-cadera. Se procede a separar los dos

muslos, luego de obtener los dos muslos se corta las dos

caderas. El corte especial se compone de 2 caderas y 2

muslos, ya que la caja toracica pasa a otra sub area donde se

filetes producto terminado. Se tieneprocesan como

establecido la entrega de 180 presas cortadas para la sub

area de inyeccion y, ya que para el corte especial se obtienen

por cada polio entero 4 presas (2 muslos y 2 caderas) se debe

de cortar 45 polios enteros es decir 2 gavetas de polio y 5

polios para poder obtener las 180 presas especiales (cadera y

muslo) que pasaran al siguiente proceso. De los 5 polios que
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se utilizan para completar las 180 presas cortadas, quedan de

saldo en la gaveta 15 polios, la cual se repite el mismo

proceso, 2 gavetas de polio y 5 polios enteros, quedan de

saldo 10 polios enteros en la gaveta y asi consecutivamente

hasta utilizar todo los polios restantes en la gaveta. Asi se

concluye que para 4 gavetas de presas especiales (180

presas especiales por gaveta) se utilizan 9 gavetas de polio

entero como materia prima.

FIGURA 3.10 CORTE ESPECIAL 4 PRESAS

Proceso en la sub area de Inyeccion

La materia prima que sale del proceso de la sub area de corte

se traslada a la sub area de inyeccion, para la respectiva

w
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inyeccion de presas segun la formula de salmuera que se este

usando.

En la sub area de Inyeccion laboran 16 operarios los cuales

se los designa bajo la funcion de “Especialista en Conteo” y

TABLA 12

DISTRIBUCION DE OPERARIOS EN LA SUB AREA DE INYECCION

I # Operarios | 1 12 3

encargados de retirar las gavetas de presas cortadas que los

abastecedores dejan en la sub area de code. Los controles de

calidad que se llevan a cabo en la sub area de inyeccion es la

temperatura del producto antes y despues de la inyeccion la

cual debe de estar por debajo del limite critico de temperatura

que es de 42.8 °F, los grades Brix de la salmuera preparada y

el Pick-Up de presas inyectadas. En el Anexo D se encuentra

el diagrama de operaciones de procesos de la sub area de

inyeccion.

Funcion
Especialista 

en Inyeccion

Lider de Sub 
Area

Especialista 

en Conteo

“Especialista en Inyeccion”.

En el proceso, los especialistas en inyeccion son los
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En el proceso de inyeccion de presas se realizan 2

formulaciones: La formulation A y B para presas.

La formulation A previa recepcion de polvos dosificados para

preparation de salmuera, sirve para la inyeccion de presas A.

Cada formula esta establecida para la inyeccion de 22

gavetas de La formulation

establecida para la inyeccion de presas B y cada formula esta

parametrizada para la inyeccion de 36 gavetas de presas.

Para la preparation de salmuera el polvo se introduce en el

tanque de salmuera donde previamente se ha llenado con

agua helada; se enciende el motor para que empiece la

agitation. Los parametros de calidad e inocuidad se describen

en la tabla 13.

TABLA 13

PARAMETROS DE CALIDAD E INOCUIDAD

PARA SALMUERA Y PRODUCTO

12-13 12± 1.5 1 -2

> 32 y < 42.8
5-6 17 ± 1.5 2-3

El % de Pick Up es una denomination que se le da a la

Producto
Presion 

(bar)
T° Producto 

(°F)
Pick-Up 

(%)

Presas con 

formulation A 

Presas con 
formulation B

0 Brix 

Salmuera (%)

ganancia de salmuera dentro de las presas una vez

presas cortadas. B esta
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inyectadas, dato que se obtiene mediante la division del valor

en Kg del peso de una gaveta de 180 presas inyectadas con

la de presas cortadas. Para el proceso de inyeccion, el

operario recibe de la sub area de corte las gavetas de 180

pequena donde reposa para ser mas accesible la inyeccion

del producto. El operario coloca el product© dentro de la

banda transportadora instalada en la maquina donde las 57

agujas que se encuentran en la maquina inyectora introducen

la salmuera dentro de la carne de las presas. En la parte

trasera de la maquina inyectora se encuentran unas gavetas

de color rojo (presas con formulacion A) y de color azul

(presas con formulacion B) para identificar que el producto ha

sido inyectado, el operario toma las gavetas con el producto y

las distribuye en la mesa para contadores de presas.

Empiezan a contar las presas almacenando en una funda 18

presas inyectadas (4 muslos, 4 alas, 4 caderas, 4 costillas y 2

pechugas) para presas A/B originales y para presas A/B

especiales se coIocan en la funda 18 presas (9 muslos y 9

caderas). Cada gaveta tiene 10 fundas de presas.

presas cortadas para luego ser ubicadas en una mesa
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FIGURA 3.11 GAVETAS DE PRESAS INYECTADAS CON FORMULA A

FIGURA 3.12 GAVETAS DE PRESAS INYECTADAS CON FORMULA B
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3.1.2 Desarrollo del VSM (Mapeo de la Cadena de Valores)

Para realizar el mapeo se debe tener en cuenta el flujo de

material y de la informacion.

Para el desarrollo del VSM es importante definir la familia de

productos, una familia es un grupo de productos que pasan a

traves de etapas similares durante la transformacion y pasan

por equipos comunes en los procesos. A continuacion se

muestra la matriz de producto para identificar la familia de

productos:

TABLA 14

MATRIZ DE FAMILIA DE PRODUCTOS

X XX XX

XX XX X

X XX X X

X X XX X

AFAMILIA

PROCESO
cn
O 
I— 
o 
=)
Q 
O 
or 
o_

o
Q
< 
O
< 
CL

LU

Presas Inyectadas con formula A 
_______(Corte Original)_______  
Presas Inyectadas con formula A 
_______(Corte Especial)______  
Presas Inyectadas con formula B 
_______ (Corte Original)_______  
Presas Inyectadas con formula B 

(Corte Especial)

o
H
Z <£
UJ 2

LU '< Hl
H S >

CD
<

UJ 
o o 

i- 

•Pd  
u § 
P

o w

O

UJ
O Q

CO
< W 
co S
< <

£
LU

tr cl
O LU
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En este desarrollo se consolida la familia de productos de 4 a

1 y es a estos productos a los que se le va a aplicar el mapeo

de la cadena de valor:

Presas Inyectadaso

Una de las caracteristicas importantes del VSM es el calculo

del takt time, que es el resultado de dividir el tiempo

disponible para produccion entre la demanda del cliente en

ese periodo de tiempo. Este dato sirve para realizar un

estudio de balanceo de lineas, y para su calculo se emplea la

siguiente formula [9]:

takt _time =

En la tabla 15 se indica la demanda promedio del cliente por

dia portipo de product©.

TABLA 15

DEMANDA DIARIA PROMEDIO POR PRODUCTO

Para calcular el takt time se debe conocer el tiempo de

produccion, y para obtener este tiempo se deben de tomar en

Demanda PromedioProducto

tiempo de trabajo disponible 

demanda del cliente

Presas A

Presas B

230 Gavetas

72 Gavetas
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cuenta ciertas variables que son muy importantes y que se

encuentran fuera del proceso productivo. Estas variables se

describen a continuacion:

Limpieza pre operacional: Antes de iniciar el procesoo

productivo el personal realiza un enjuague de las mesas

de trabajo y de las maquinas para su uso, el tiempo de

limpieza pre operacional es de 10 minutos.

Preparacion de la maquina: Al momento de empezar elo

proceso productivo y luego de haber finalizado la limpieza

preparar las

maquinas correspondientes a su trabajo es decir el

encendido, la regulation de presion de las maquinas, el

encendido de los tanques de agitation y descarga de

liquido, etc., el tiempo de preparacion de la maquina es de

6 minutos.

Limpieza de medio dia: Cuando ya se acerca la bora deo

almuerzo y descanso el personal se toma un tiempo para

enjuagar las maquinas, quitando la grasa de las mismas y

los residues, este tiempo es de 15 minutos.

Almuerzo: En la planta existe un tiempo de descansoo

donde el operario asiste al comedor y descansa para

pre operacional el operario empieza a
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volver a sus labores cotidianas, el tiempo de almuerzo y

descanso es de 50 minutos.

el personal realiza una limpieza de toda el area de proceso

utilizando quimicos de grado alimenticio para la limpieza

de los equipos, mesas y materiales de trabajo. el tiempo

de limpieza post operacional es de 60 minutos.

Para visualizar el tiempo total de produccion real se realiza

una tabla (tabla 16) donde se pretende calcular el tiempo

eficiente de proceso.

TABLA 16

LISTA DE VARIABLES DE TIEMPOS DE PROCESO

Donde,

Operacion Tiempo

tiempo = A- B -C - D - E - F

tiempo = 600 min-10 min- 6 min-15 min- 50 min- 60 min

tiempo = 459 min

tiempo = 7.65horas

Tiempo total de trabajo__________

Tiempo de limpieza pre operacional 

Tiempo de preparacion de maquina 

Tiempo de limpieza de medio dia 

Tiempo de almuerzo y descanso

Tiempo de limpieza post operacional

A

B_

C

JD
E

F

o Limpieza post operacional: Al finalizar la jornada de trabajo
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Una vez analizada las variables se concluye que el tiempo

para la produccion diaria es de 7.65 boras, con este tiempo se

realiza el calculo del takt time.

Una vez definida la demanda promedio estimada y el tiempo

real de proceso se calcula el takt time dando como resultado

Io siguiente:

takt _time = 1.53 min/jaba

Para entender toda la linea de produccion, puesto de trabajo y

flujo del proceso se debe trazar el mapa del estado actual

para poder comprender los flujos de material e informacion.

Para entender el desarrollo del mapeo se presenta la sub area

de proceso corte e inyeccion en el Plano 1, en donde se

procesan los productos y poder aclarar la metodologia de

mapeo de la cadena de valor de una manera mas efectiva.

Descripcion del procedimiento desarrollado

El mapeo de la cadena de valor inicia desde el momento en

que se recepta el pedido por parte del cliente y termina en la

entrega del product© final. A continuacion se describe el

proceso del mapeo de la cadena de valor.
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Elaboracion del Producto Terminado

La empresa realiza un pedido semanal al proveedor deo

materia prima para el abastecimiento de la materia prima.

Se realiza la recepcion de materia prima (polio entero) eno

la pre camara para luego ser almacenado en la camara de

refrigeracion, este abastecimiento se realiza a diario y se

almacena por un tiempo maximo de 24 boras ya que el

producto es altamente perecible.

En la planta se recibe el pedido del cliente via electronica yo

es descargado mediante una tabla dinamica para obtener

las cantidades consolidadas de producto a despachar.

Programacion y envio de la orden de produccion parao

cada Lider de Sub Area.

Adecuacion del puesto de trabajo para las diferenteso

abastecimiento,actividades operativas corte,como

inyeccion, empacado; que intervienen en el proceso.

Traslado de la materia prima a puestos de trabajos unao

vez adecuados para la opeiacion de la produccion.

Operacion de abastecimiento de polio para corte deo

presas.
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FIGURA 3.13 DISPOSICION DE LAS MESAS DE CORTE

FIGURA 3.14 ABASTECIMIENTO DE MATERIA PRIMA
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FIGURA 3.16 DISPOSICION DE PRESAS EN LA MAQUINA

FIGURA 3.15 DISPOSICION DE PRESAS CORTADAS ANTES DE SER 
INYECTADAS
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FIGURA 3.17 ACUMULACION DE PRESAS EN GAVETAS ROJAS

FIGURA 3.18 CONTEO DE PRESAS
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L’i ’

I.

Pedido del Cliente

Todos los clientes en total necesitan un promedio de 300

gavetas de producto terminado, cada gaveta contiene:

presas cortadas.

Los clientes exigen la entrega del producto de manera diaria.

4 __l

MS:'.. •. |a||
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FIGURA 3.19 PRESAS INYECTADAS EN GAVETAS 
CELESTES Y CONTEO DE PRESAS INYECTADAS

o 10 fundas de presas inyectadas, cada funda contiene 180
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Tiempo de trabajo disponible:

Horas: 10 boras de trabajo con sobretiempo en caso de ser

necesario.

Turno: 1 turno

El departamento de produccion recibe los pedidos con un dla

de anticipacion. El sistema de produccion de la planta es

procesar para despachar el siguiente dla. Los procesos

productivos ocurren en el siguiente orden:

Abastecimiento:

Equipo: Coche con cuatro ruedas que exige un operador

Tiempo de ciclo: 6.7 minutos (1.34 minutos por cada

maquina)

Tiempo de cambio entre productos: 40 minutos

Fiabilidad de la maquina: 100%

Inventario: 80 gaveta

Corte:

Equipo: Maquina cortadora que exige un operador
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Tiempo de ciclo: 4.7 minutos por gaveta

Fiabilidad de la maquina: 100%

Inventario: 80 gavetas

Inyeccion:

Equipo: Maquina inyectora que exige un operador

Tiempo de ciclo: 1.7 minutos por gaveta

Tiempo de cambio entre productos: 0.16 minutos

Fiabilidad de la maquina: 100%

Inventario: 16 gavetas

Enfundado:

Equipo: Operador

Tiempo de ciclo: 1.6 minutos por gaveta

Tiempo de cambio entre productos: 1 minuto

Inventario: 16 gavetas

Almacenado:
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Equipo: Operador

Tiempo de ciclo: 1 minuto porfila

Tiempo de cambio entre productos: 0.5 minutos

Inventario: 16gavetas

Con estos datos se realiza un analisis exhaustivo del proceso

y sus tiempos, para poder determinar cambios en las celulas

de trabajo, es decir si existe la posibilidad de cambiar el flujo

de proceso para eliminar los tiempos muertos.

Este punto fue aclarado con el Jefe de Produccion y el

Gerente de la empresa que aceptaron la propuesta si

realmente se muestra que se pueden eliminar los tiempos

muertos para ahorrar las altas horas extras generadas cada

dia.

Resultados del mapeo de la cadena del valor del estado

actual para Presas Inyectadas

Luego de tener el VSM actual, resaltan los problemas

principales que se presentan como la desorganizacion de la

sub area, la acumulacion de producto, sumado de que los

productos se encuentran dispuestas en los pasillos sin existir
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un area especifica para almacenarlos o mientras esperan a

ser retirados por la sub area siguiente.

Tambien se pudo notar en el mapeo que en la sub area de

inyeccion, la acumulacion de los gavetas de presas listas pare

ser inyectadas desbalancea la operacion, y el poco espacio se

presas cortadas. Estas operaciones inciden directamente a la

extension de boras extras en cada dia de trabajo por el

desbalance de la operacion y el desorden. En el Anexo E se

encuentre el VSM antes de la implementacion.

Luego de presentar la descripcion del proceso de la cadena

del valor se puedo notar que existen ciertas dificultades en la

linea de produccion, especfficamente en el abastecimiento de

inyectadas, Io que ocasiona interrupciones en el traslado al

puesto de trabajo, es decir tanto en la sub area de inyeccion

como la de corte existe acumulacion de material en proceso o

por procesar.

En ciertos casos parte del personal que esta operand© en la

maquina de inyeccion de presas A se traslada a la maquina

ve aun mas reducido por la acumulacion de gavetas de

materia prima a la sub area de corte, porque existe

acumulacion de presas cortadas en espera para ser
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inyectora de presas B para utilizar la maquina y tratar de

balancear la operacion con respecto a la sub area de code.

Estos casos de tomar otro elemento para trabajar solo

postergan los tiempos de entrega de los otros productos.

A continuacion se define los problemas que mas sobresalen

en la planta de produccion y consecuentemente se determina

los diferentes tipos de desperdicios que se puede encontrar

en la linea de produccion de code e inyeccion.

3.2 Metodologia para Identificar y Eliminar Desperdicios en los

Procesos de Produccion

Una vez finalizado el mapeo de la cadena de valor se procedio a la

definicion de los diferentes tipos de problemas de desperdicios que

pueden encontrarse en el area.

Con esta metodologia se lograra conseguir la identificacion de los

desperdicios en el proceso para asi, con las herramientas de

produccion esbelta poder eliminarlas o mitigarlas y poder obtener

una mejor eficiencia en el proceso, un excelente orden en la bora de

trabajo por area.

Estos cambios se evaluaran mediante la toma de tiempos en cada

proceso, la identificacion de material innecesario, su eliminacion, y la
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implementacion de un eficaz metodo de limpieza y un mejor

ambiente de trabajo.

Con esta metodologia se entendera de una manera mas efectiva la

variedad de procesos productivos que existen en la industria, las

causas de posibles problemas estableciendo hipotesis y definir

pollticas de mejoramiento [4].

3.2.1 DEFINICION DE LOS PROBLEMAS DE PROCESO

Para definir los problemas que existen en el proceso primero

se realiza una reunion con el Jefe de Planta para discutir los

problemas del proceso de produccion.

Con ayuda de la experiencia del Jefe de Planta se lograra

identificar los tipos de problemas, se realizaran mediciones

para cuantificar la situacion actual del proceso, al final se

seleccionan y se priorizan los problemas a ser minimizados o

eliminados. En la reunion con el Jefe de Planta se realizan las

proceso, para luego validar las respuestas pidiendo ejemplos,

preguntando excepciones o tomando cifras. En el Anexo F se

muestra la entrevista realizada al Jefe de Planta.

preguntas que sean necesarias para conocer mas del
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Una vez anotado y obtenido los datos requeridos, la reunion

se finaliza. En la tabla 17 se muestra un grupo de preguntas

claves a realizarse para la reunion con el Jefe de Planta. Ane

TABA17

GRUPO DE PREGUNTAS PARA

LA REUNION CON EL JEFE DE PLANTA

A continuacion se describen las respuestas generadas por el

Jede de Planta:

GRUPO DE PREGUNTAS PARA LA REUNION

4)

5)

1)

2)

3)

6)

7)

8)

9)

^Como es el proceso de produccion?

^Existe flujo de informacion en el ambiente de trabajo?

^Estan siendo correctamente utilizados los trabajadores de 

planta?

^Que tan bien balanceada esta la linea de produccion?

^Existen partes esperando a ser procesadas en la linea de 

produccion?

^Existen productos mal procesados o defectuosos?

^Las paradas de las maquinas es un problema?

^Se cumple en toda la cadena el sistema PEPS?

^Las operaciones realizadas dentro de los procesos no 

genera agotamiento fisico al personal?

10)<,Tienen suficiente espacio para el inventario de partes y de 

materia prima?

11 J^Hay acumulacion de producto?
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^Como es el proceso de produccion?1

El proceso de produccion de presas como producto

terminado es semi continuo ya que en toda la cadena

productiva el producto antes de pasar a la siguiente

transformacion toma un tiempo de espera y tiende a

acumularse.

^Existe flujo de informacion en el ambiente de trabajo?2

A voces, no siempre ya que no existe la comunicacion

efectiva entre el personal, los lideres y supervisores.

^Estan siendo correctamente utilizados los trabajadores3

de planta?

No, a veces movemos personas dentro de la misma sub

area para realizar otras funciones del proceso.

^Que tan bien balanceada esta la linea de produccion?4

La linea no se encuentra balanceada completamente ya

que existen maquinas que no han sido reparadas y no se

ha distribuido las sub areas de una manera eficiente.

^Existen partes esperando a ser procesadas en la linea de5

produccion?

SI, porque no se ha balanceado cada sub area para poder

equiparar la linea de produccion.

^Existen productos mal procesados o defectuosos?6
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No, puesto que el enfoque del mercado es diferente, el

proveedor cum pie con los requerimientos de materia prima

y el producto se procesa apenas ingresa la materia prima

a la planta, sin embargo existen procesos que se tienen

que mejorar como la elaboracion de salmueras ya que el

personal a traves del tiempo ha manejado la preparadon

de manera empirica en los tanques respetando siempre

las dosificaciones de los polvos.

(^Las paradas de las maquinas es un problema?7

Si, puesto que alarga la operacion incrementando horas de

trabajo. Ademas genera agotamiento fisico del personal

por realizar trabajos extras como guardar el producto hasta

que la maquina este lista, o lavar el equipo.

^Se cumple en toda la cadena el sistema PEPS?8

No siempre, puesto que existen procesos que no se han

definido de manera correcta.

(^Las operaciones realizadas dentro de los procesos no9

genera agotamiento fisico al personal?

En ciertos procesos si genera ya que no se ha tornado en

estandares de manejo de producto.

cuenta la seguridad de la persona, ni establecido
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10 ^Tienen suficiente espacio para el inventario de partes y

de materia prima?

No, ya que el producto que esta siendo procesado pasa

directamente

acumulacion de partes dentro del proceso.

11 ^Hay acumulacion de producto?

8/ existe sobre almacenamiento de producto en transito Io

que incomoda y genera desorden, el aspecto se torna

estresante.

a) Realizar Medidas de Referencia

Para realizar una medida de referencia, primero se debe

tener un claro entendimiento del proceso y del porque del

cambio a decidir. Se realizan preguntas para conocer la

situacion actual de la eficiencia, eficacia, rapidez y calidad

de los procesos a mejorar. Una vez obtenido los datos,

con el Jefe de Planta se establecen las expectativas para

la condicion futura del proceso. Las siguientes preguntas

se deben hacer para conocer la situacion actual de los

procesos a ser mejorados:

/,Cuantos productos terminados por dia de trabajo sono

procesados completamente en la linea de produccion?

al siguiente proceso Io que genera
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Se produce cerca de 300 gavetas de presas por dia.

terminado?

El tiempo promedio para procesar un pedido toma 8.9

horas.

TABLA 18

TIEMPO PROMEDIO PARA PROCESAR

UN PRODUCTO TERMINADO

| Gaveta180uncL| 534.8 min |

procesadosproductos diapor son

incorrectamente?

En este punto se confirma que el porcentaje de productos

procesados incorrectamente es del 0% esto se debe a la

capacidad de cada lider de sub area responsable y de los

operarios quienes tienen bastante conocimiento del

proceso y est£n altamente capacitados. Cada lider de

area tiene la responsabilidad de controlar la calidad del

corte del producto segun las especificaciones de la

compania al igual que los operarios y se incentiva al

personal otorgando una bonificacion mensual extra del

Unidad
Producto 

Terminado

o ^Cuantos

o ^Cual es el tiempo promedio para procesar un producto
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sueldo por el aporte laboral diario, Io que hace una

medida de control eficiente para el control de los recursos

para la produccion.

A continuacion se presentan las expectativas de la

empresa en cuanto su proyeccion futura donde se resaltan

y como encaminarse para lalas condiciones actuales

mejora de la produccion.

TABLA 19

EXPECTATIVAS DE LA EMPRESA

Reducir un 30%76 min

2.6 min/gaveta Reducir un 40%

Reducir un 25%104 min

La tabla 19 indica el tiempo de ciclo de corte de una

gaveta de polio entero en presas cortadas y la expectativa

de la empresa, al igual se presenta el tiempo de proceso

de un lote en el sub area de corte por cada mesa

cortadora y la meta a conseguir en el sub area.

De la misma forma se refleja el tiempo de inyeccion de

una gaveta de presas cortadas hasta que es almacenada

EXPECTATIVASMEDIDAS ACTUAL
______Produccion______

Tiempo de Ciclo de Corte 
Tiempo de Proceso 
de un Lote en Corte 
Tiempo de Ciclo de 
______ Inyeccion______  

Tiempo de Proceso de un 
Lote en Inyeccion

300 gavetas/dia
4.7 min/gaveta

Mantener
Reducir un 30%
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en las gavetas rojas correspondientes con su respectivo

porcentaje que la companla requiere reducir.

La operacion de procesar un lote o batch en el sub area de

la inyeccion, el conteo,

empacado hasta tener el producto final listo para ser

el porcentaje dealmacenado.

reduccion que la empresa requiere en esta etapa del

proceso.

Con esta tabla de expectativas se tomaran las medidas

necesarias para poder cumplir con Io requerido por la

manteniendo la

produccion mejorando el ambiente laboral [7].

b) Identificar los Problemas de Proceso

Con este paso se lograra definir las condiciones o

conjuntos de circunstancias que deben ser cambiados.

Para esto existe una categorizacion de problemas. Existen

5 categories de problemas [7]:

1.- Ocurre cuando el proceso no esta definido. Es

practicamente imposible tener una idea clara de las

mejoras especlficas o cambios.

companla generando un ahorro y

Inyeccion conlleva desde

Tambien se define
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2.- Ocurre cuando el proceso esta definido para un

proposito especifico, pero no es confiable. Este proceso

consistente.

3.- Ocurre cuando el proceso produce consistentemente el

mismo resultado; sin embargo este resultado no es el

deseado.

4.- Ocurre cuando el proceso cumple consistentemente

con los resultados deseados, pero algo ha ocurrido y no se

alcanzan las expectativas.

5.- Ocurre cuando todo se realiza de acuerdo a las normas

de produccion pero el proceso aun busca cambios para la

mejora.

produccion se ha clasificado de la siguiente manera [7]:

Problemas de Culturao

Problemas de Procesoo

Problemas de Tecnologiao

no produce los resultados deseados en una manera

Para tener claro estos problemas de proceso de
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Problemas de Cultura: Son problemas en cualquiera de las

categorias antes mencionadas que hace ineficiente el uso

expectativasactitudes, valores, creencias,de y

costumbres de los trabajadores del proceso.

Problemas de Proceso: Son problemas en cualquiera de

las categorias antes mencionadas aplicado al proceso de

produccion.

Problemas de Tecnologia: Son problemas en cualquiera

de las categorias antes mencionadas que se manifiesta en

la aplicacion inapropiada de conocimientos para lograr una

tarea asignada.

Luego de haber realizado la entrevista al Jefe de Planta,

se realiza la clasificacion de los problemas.

En la tabla 20 se muestra una columna con la lista de

respuestas obtenidas de la reunion con el Jefe de Planta y

otra columna con la clasificacion de los problemas.

Los tipos de problemas, como se habian mencionado con

anterioridad, son clasificados de acuerdo a las respuestas

obtenidas de la entrevista, es decir problemas de cultura,

procesos y tecnologia.
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TABLA 20

CLASIFICACION DE PROBLEMAS EN UN PROCESO DE PRODUCCION

Proceso semi continue

Problema de cultura

Problema de proceso/Problema de cultura

El objetivo de esta clasificacion es poder identificar cual es

el numero mayor de problemas que se generan en la

compania y asi poder continuar con la metodologia que es

de entrevistar al personal para obtener mas datos que nos

ayuden a tener un panorama mucho mas amplio del

proceso y poder reducirlos o eliminarlos mediante la

inclusion de la metodologia 5S.

RESPUESTAS DEL JEFE DE PLANTA

CLASIFICACION DE LOS 

PROBLEMAS: 
(PROCESO, CULTURA, 

TECNOLOGIA)

Comunicacion no efectiva en el proceso 

Mala distribucion de estaciones de trabajo

El proceso no es estandar/desbalanceado

Acumulacion de producto dentro del £rea 
Manejo de formulaciones de forma 

empirica

Tiempos muertos/paras de proceso

_____ Ineficiencia del sistema PEPS_____  
Agotamiento fisico del personal 
________ (seguridad industrial)________

Sobre almacenamiento de producto en 
______________ transito______________  

Poco espacio para ordenar los productos 
dentro del proceso

Problema de proceso/ Problema de 
____________ tecnologia____________  
________ Problema de cultura________

Problema de tecnologia/Problema de 
_____________ proceso_____________

Problema de proceso/problema de 
____________ tecnologia____________  
Problema de proceso/problema de cultura

Problema de cultura/Problema de proceso

Problema de proceso/Problema de 
____________ tecnologia____________  
Problema de proceso/Problema de cultura

Problema de Proceso/Problema de cultura
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c) Priorizar y Seleccionar los Problemas

Con los dates obtenidos se ordenan de acuerdo a la

frecuencia de ocurrencia, se toma en cuenta la existencia

de un problema si este ocurre por Io menos una vez. Los

problemas que tienen alta frecuencia son problemas que

tienen una alta prioridad, para esto existe un criterio para

la priorizacion de problemas [7].

Criterios para priorizar problemas:

Son problemas de alta frecuencia los que existen igual o

mas del 50% del total de los problemas existentes en el

proceso.

considerados de prioridad 1 en el momento en que se

entrevisten a los trabajadores de planta. Si existen

problemas de cultura, de proceso y de tecnologia en un

proceso de produccion, todos seran considerados para

futuros analisis y no solamente los de alta prioridad [7].

Como se puede ver en la tabla 21 se tiene alta prioridad

en los problemas de proceso y cultura, los problemas de

tecnologia tambien se consideraran para futuros analisis.

Los problemas con alta frecuencia tienen que ser
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TABLA 21

FRECUENCIA DE PROBLEMAS

EN EL PROCESO DE PRODUCCION

Problemas de Proceso 9

Problemas de Culture 7

Problemas de Tecnologia 4

3.2.2 Identificacion de Desperdicios

Para identificar los desperdicios se ejecutan encuestas a los

trabajadores del proceso, se organiza y se analiza los datos

obtenidos despues de la entrevista. Una manera mas

efectiva de encontrar desperdicios de proceso es con la toma

de tiempos de produccion, esto ayuda a visualizar los

organizando al personal e incrementando la productividad.

Con las entrevistas hechas a los operarios se interpreta y se

clasifica los resultados y en base a esto se identifica la

presencia de desperdicios en el proceso [7].

Los datos que se recogen son las causas que provocan los

desperdicios en los tres tipos de problemas: cultura, proceso

Clasificacion de Problemas Frecuencia

desperdicios en cada area y facilita la eliminacion,
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y/o tecnologia. El analisis de dates esta compuesto de tres

actividades, revision de dates, clasificacion de dates, y

realizacion de analisis. Esto se Io realiza inmediatamente

despues de la entrevista para minimizar la posibilidad de

perder informacion importante que este en la mente y que se

olvido anotar. Luego se clasifican los dates y se consolida en

una tabla de dates para poder interpreter los resultados.

Para la interpretacion de resultados se clasifican los

resultados en dos grupos:

Existe una regia importante para la clasificacion de los

desperdicios que dice [7]:

• Si el porcentaje del numero total de veces que ha sido

identificada una categoria de desperdicio, es mayor o

igual al 50% de la presencia del desperdicio, entonces se

dice que es importante y esta categoria de desperdicio

tendra alta prioridad para ser eliminada.

• Si el porcentaje del numero total de veces que ha sido

identificada una categoria de desperdicio es menor al

o Desperdicio de alta prioridad

o Desperdicio de baja prioridad
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50% de la presencia del desperdicio, entonces se dice

que no es importante y esta categoria de desperdicio

tendra baja prioridad para ser eliminada.

Para obtener el c^lculo en porcentaje se Io realiza mediante la

siguiente formula:

TOTAL
X 100

PARTICIPANTES X RESPUESTAS

Donde:

TOTAL: Numero total de veces que ha sido identificada una

categoria de desperdicio en cultura, proceso y tecnologia.

PARTICIPANTES: Numero de entrevistados.

RESPUESTAS: Numero de respuestas que identifican una

categoria de desperdicio en cultura, proceso y tecnologia.

Se describen los 4 pasos para identificar los desperdicios:

a) Elaboracion de entrevistas

La preparacion de la entrevista es critica, sobre todo

cuando se tiene una sola oportunidad de hablar con los

entrevista, optimizar el tiempo y mantener un buen flujo de

informacion. Para preparar las entrevistas se observa el

proceso a ser mejorado, se seleccionan las preguntas a

trabajadores, con esto se busca lograr una buena
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usar en la entrevista y se selecciona a los participantes de

la entrevista, luego se establece una agenda para la

entrevista [7].

El observar el proceso es una buena estrategia que se

realiza para adquirir conocimientos sobre el proceso.

Esta actividad da la oportunidad de validar los problemas

seleccionados en el paso anterior (Priorizar y seleccionar

los problemas) y da la oportunidad de hacerse preguntas

que nunca se las haria antes de la observacion.

Existen 3 grupos de preguntas en un instrumento de

entrevista, el instrumento de entrevista es un documento

compuesto de preguntas seleccionadas que ayuda a

mantener el flujo de la informacion desde el Jefe de Planta

hacia el que requiere la informacion.

En las tablas 22 a 24 siguientes se muestran las preguntas

de acuerdo al grupo, las preguntas en el grupo uno

pretenden averiguar las causas de los problemas de

cultura en el proceso de produccion. En el Anexo G se

encuentra un ejemplo de las entrevistas realizadas al

personal.
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TABLA 22

INSTRUMENTO DE ENTREVISTA PARA CULTURA

TABLA 23

INSTRUMENTO DE ENTREVISTA PARA PROCESO

PREGUNTAS PARA LA ENTREVISTA

PREGUNTAS PARA LA ENTREVISTA
1 ^Cdmo es el flujo de trabajo en cada sub £rea de proceso?

2 <,Que tan bien esta balanceado el trabajo entre los operadores?

3 ^Los productos esperan a ser procesados entre las estaciones?

4 ^El proceso de produccidn es continue o discontinuo?

5 ^Existen tiempos muertos o que no agregan valor al trabajo?

6 ^Con que frecuencia el product© tiene que esperar en la linea por falta de materia 

prima?

7 ^Como se realizan las formulaciones de los productos?

8 tan lejos se encuentra una linea de otra linea de produccidn?

9 ^Se cumple el sistema PEPS dentro de la cadena productiva? Si es no indique 

^Porque?

10 ^Existe sobre almacenamiento de producto en trdnsito?i,Porque?
era ES5 •

PROCESO

1 ^Existe comunicacidn entre los operadores en el proceso?

2 oQue tan efectiva es la comunicacidn entre el Jefe y los operadores?

3 ^Esta a tiempo la informacidn y decision en el proceso?

4 ^Las decisiones que se toman estan basadas en datos reales?

5 ^Existe supervision efectiva por parte de sus jefes inmediatos y/o tienen 

ordenes exactas para hacer el trabajo en el proceso?

6 ^Participa usted en las decisiones que se deben tomar en el proceso?

7 ^Sus habilidades son utilizadas al 100% o con que frecuencia?

8 ^Realizan entrenamiento cruzado durante la cadena productiva?

9 <j,Tienen las correctas habilidades y/o experiencia para realizar sus funciones en 

las sub areas que usted trabaja?

10 (-'Con que frecuencia no cuenta con partes disponibles para realizar un trabajo 

efectivo?
• rera eas t«33 -

CULTURA

Guest
Rectangle



137

TABLA 24

INSTRUMENTO DE ENTREVISTA PARA TECNOLOGiA

b) Analisis de dates

Luego de realizar las entrevistas se precede a clasificar la

informacion en una tabla (tabla 25). En la columna

“Respuestas” se escribe la respuesta que demuestre la

presencia del desperdicio, en “Desperdicio” se escribe la

categoria desperdicio que concuerde con la respuesta, en

“Entrevistado” escribe el numero “0” si el participante no

identifica causas de desperdicio y “1” si el participante

identifica causas de desperdicio [7].

PREGUNTAS PARA LA ENTREVISTA
1 ^Cree que el tiempo de arranque de las maquinas es muy largo?

2 ^Con que frecuencia la maquina no esta disponible por fallas de 

funcionamiento?

3 ^En todo el area de produccion se utilizan las mismas politicas de trabajo?

4 ^Con que frecuencia debe de esperar porque las maquinas no se encuentran 

disponibles para operar?

5 ^Existe el espacio suficiente en la sub area para trabajar de manera efectiva?

6 ^Recibe el area informacion a tiempo de otras areas de trabajo y de los jefes 

inmediatos?

7 ^Existe aporte financiero a los procesos y maquinas involucrados en el Dpto.?

8 (j,Ha habido cambios en la forma de trabajo? Si es asi ^Han generado bienestar 

en las sub areas de trabajo?

9 ^Las maquinas y materiales necesitan mantenimiento frecuente o cambio?

10 ^Cree usted que la compania esta usando tecnicas para mejorar los procesos 

y es capacitado constantemente? Si es asi ^Puede describir que tecnicas?

TECNOLOGiA
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TABLA 25

CLASIFICACION DE DATOS

RRHH 1 1 1 0 0 35

DEFECTO 0 0 1 0 0 19

SOBREPRODUCCION 1 0 0 1 0 23

PROCESO 0 0 0 0 0 07

TRANSPORTS 1 1 1 1 1 59

4PROCESO 1 1 0 1 19

ESPERA 0 1 1 1 0 32

3ESPERA 1 1 1 0 04

0 1 0 0 0 1ESPERA6

0 1 3INVENTARIO 1 1 05

ENTREVISTADOS

TOTAL ■■DESPERDICIORESPUESTAS
21 3 4 5

2
1

2 
1

Problema: CULTURA__________________
No siempre estamos supervisados y recibimos 

________________ordenes_______________  
No se cuenta opinion en decisiones del proceso 
_________ Habilidades no utilizadas_________  
______No tengo entrenamiento cruzado______  

Poca comunicacidn entre operadores
Escasa comunicacidn entre jefe y operario 
Decisiones no son basadas en datos reales 
_____ No a tiempo productos en proceso_____  

No a tiempo informacibn y decisiones
No poseen nivel de educacibn para sus 

funciones

10
3

1

5^ 
6

_________ Bajo soporte financiero_________  
No ha habido cambios para mejorar el trabajo 
Hace falta mantenimiento a los materiales de 

________________trabajo________________  
La planta no usa ninguna tbcnica de proceso 

Uso de diferentes politicas y criterios de trabajo 
Tiempo perdido hasta arranque de maquinas 

Mbquinas y equipos inutilizados por mal 
____________ funcionamiento_____________ 

Maquinas, equipos o utensilios siempre 
ocupados al momento de necesitarios 

Area de Produccibn no recibe informacibn a 
______ tiempo por parte de otras breas______  

Espacio pequeno para almacenar productos 
terminados

PROCESO 
MOVIMIENTO 
ESPERA 
ESPERA 
ESPERA

RRHH 
PROCESO

PROCESO 
PROCESO 
ESPERA

RRHH
RRHH 

PROCESO 
PROCESO
RRHH 

PROCESO 
ESPERA 
ESPERA

PROCESO
PROCESO

2
2 
2
1

2 
o

2
2 
o

1 
i

2 
2 
o

2 
o

1 
1

2
2
2
2
2
2
2
1

2 
o

2
2 
o

2 
o

2
2 
o

2 
o

2
2
2
2 
o

2
2 
o

2
2
2
2
2
2
2 
o

2 
o

2 
2

2 
2 
o

6
7
8
1
_2_
4
10
3

1
8
2
4 
10

2
2
2
2
2
2
2 
o

2
2
2
2
2
2
2 
o

2
2
2
2 
1

2
2
2
2 
o

2
2
2
2
2
2
2 
o

2 
o

2
2
2
2 
o

2
2
2
2
2
2
2 
1

2
2
2
2 
2

Problema: PROCESO__________________________
Existe productos que esperan dentro de las 

________ breas para ser procesados________
Hay tiempos muertos en el proceso productivo 
Hay larga espera de productos en las lineas

Se conocen las proporciones pero se realiza de 
_______ manera empirica las mezclas_______  
El flujo siempre cambia, hay desorden

Mi proveedor intemo esta muy lejos de mi area 
__ Trabajo no balanceado_________  

El proceso es discontinuo, existen paras 
Mucho producto esperando en el brea 
El producto se transporta de manera 

___________________  desordenada_____________  
Problema: TECNOLOGIA_______________________

7 

8

< 
z

* O 
LU 
CC 
a.
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Despues de organizer y clasificar los resultados obtenidos

se procedio usar la tabla 26 Agrupacion de Datos que es

basicamente un resumen de la tabla 25.

TABLA 26

AGRUPACION DE DATOS

1 | 2 |3 | 4 | 5 [TOTAL

c) Interpretacion de resultados

En la tabla 27 se aprecia los diferentes porcentajes del

resto de desperdicios para luego clasificarlos si es de alta

prioridad y de baja prioridad [7].

AGRUPACION DE DATOS ENTREVISTADOS

SOBREPRODUCCION

PROCESO 

ESPERA 

MOVIMIENTO 

TRANSPORTE

RRHH

PROCESO 

ESPERA 

INVENTARIO

RRHH 

PROCESO 

ESPERA 

DEFECTO

0

1

7
1

1

3

3 

0

1

1

3

1

0

0

2

2

1

1

0

1

3

1

2

1

1

0^

0

2

2 

0

2

2

2

7

o 
2 

7 
1 

7

o
1

1 

o

1

7
2 

1

7

1 

1 

o 
o

o
2

2

1

7

0

1

0

1

1

1

1

0

2

10

10 

4 

5

0

6

7

3

7

8

5

1

DESPERDICIO 

CULTURA

1

2

3

4

PROCESO

6 

“7

8

9

TECNOLOGIA

10

11

12

13
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TABLA 27

PRESENCIA DE DESPERDICIO EN EL AREA

d) Clasificacion de Desperdicios

Se clasifican los desperdicios de acuerdo a su prioridad

tomando alta o baja.

La categoria de desperdicios clasificados como baja

prioridad se deja como una sugerencia de implementacion

a la administracion de la empresa, es decir impulsar la

mejora continua mediante la implementacion de otras

tecnicas de manufactura esbelta.

DESPERDICIO TOTAL %

1 
2 

3 
4 

5
PROBLEMA: TECNOLOG A 

RRHH________
PROCESO_______
ESPERA_______

INVENTARIO

1 
2

3

4

1 
2

3
4

PROBLEMA: CULTURA
RRHH______

PROCESO 
ESPERA 

DEFECTO
PROBLEMA: PROCESO

SOBREPRODUCCION 
PROCESO 
ESPERA 

MOVIMIENTO 
TRANSPORTE

2

10
10 
4 

5

7
8

5

1

46.66
53.33

50
20

40

50
66.66

80

100

0
30

35

60

0
6

7

3
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TABLA 28

CLASIFICACION DE DESPERDICIOS

SEGUN ALTA PRIORIDAD

PRIORIDAD

ALTA PRIORIDADVS

DESPERDICIO

CULTURA

PROCESO

TECNOLOGIA

De todos los desperdicios clasificados se sustrae los que

tienen alta prioridad a ser eliminados los cuales son

transporte y movimiento, seguido de espera, inventario y

proceso.

Desperdicio de CULTURA - PROCESO: En estao

categoria resalta el desperdicio de proceso, escaso

flujo de informacion, y comunicacion entre las sub

loscruzadoexiste entrenamientoareas, enno

procesos y las decisiones que se realizan no estan

PORCENTAJE DE DESPERDICIOS

PROCESO 

ESPERA 

TRANSPORTE 

MOVIMIENTO 

ESPERA 

PROCESO 
SOBREPRODUCCION 

INVENTARIO

53% 

50% 
100% 
80% 

66.66%

50% 
50% 

60%
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organizacion genera este desperdicio.

Desperdicio de CULTURA - ESPERA: Dentro de loso

identifica el desperdicio

Espera; la causa para la generacion de este tipo de

desperdicio es: el flujo de informacion y la toma de

decisiones dentro del proceso productive no siempre

esta disponible a tiempo.

Desperdicio de PROCESO - TRANSPORTE: Dentroo

de los problemas de proceso el traslado, movimiento,

que requieren las gavetas de una sub area a otra de

flsico de la persona al empujar generando agotamiento

fisico o utilizando maquinaria que no siempre se

cuenta.

o

tiempos muertos, la mala distribucion que genera

perdida de tiempo al momento de procesar, trasladar

materia prima o producto semi elaborado es causa

para generar este tipo de desperdicio.

Desperdicio de PROCESO - ESPERA: La causa parao

generar este desperdicio es el desbalanceo de la

una manera desordenada se requiere del esfuerzo

problemas de cultura se

Desperdicio de PROCESO - MOVIMIENTO: Los

basadas en datos reales, todo esta falta de
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operacion en las sub areas al no tener a tiempo la

materia prima cerca de las sub areas de proceso.

Desperdicio de PROCESO - PROCESO. Dentro de loso

problemas de Proceso se encuentra el desperdicio de

Proceso, las causas para la generacion de este tipo de

desperdicio son: la perdida de tiempo, la mala

distribucion de las estaciones de trabajo, maquinas

averiadas por much© tiempo ocupando espacio dentro

de los procesos.

Desperdicio de PROCESO - SOBREPRODUCCION:o

Dentro de los problemas de Proceso se encuentra el

desperdicio de Sobreproduccion, las causas para la

generacion de este desperdicio son: sobreproduccion

en las areas de proceso por desbalanceo en lineas y

por la utilizacion de maquinas disponibles cuando otras

maquinas se encuentran averiadas.

Desperdicio de TECNOLOGIA - INVENTARIO: Loso

espacios pequenos para el almacenamiento de los

productos sean materia prima, product© en transito o

desordenada por la acumulacion de los productos en

cualquier lugar.

product© terminado hacen que el area se vea
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3.2.3 Elimination de Desperdicios

La eliminacion de desperdicios es la clave fundamental en la

implementation de la tecnica 5S. Se realiza la planeacion

para eliminar los desperdicios identificados [7],

a) Planeacion de la Eliminacion de Desperdicios

Luego de haber definido metas, designado el CSF se

realiza la planeacion para la eliminacion de desperdicios

junto al Jefe de Planta y Gerente para luego ser

difundido.

b) Difusion del Plan

En la tabla 29 se muestra el plan de eliminacion de

desperdicios difundido al personal de la planta y los Jefes

Departamentales.
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TABLA 29

PLAN DE ACCION PARA LA IMPLEMENTACION - SUB AREA DE

CORTE

PLAN DE ELIMINACION

Factor Critico de Exito - Desperdicio de Cultura, Proceso y Tiempos Muertos.
Actual - 80%
Requerido - 50%
Asuncion - Jefatura y Gerencia est£ de acuerdo al cambio.
Restriccion - Los trabajadores no tienen suficiente conocimiento en tecnicas de 
mejoramiento de los procesos de produccion.
Obstaculo
Desconocimiento de tecnicas de mejora continua por parte del personal.
Falta de espacio y mala distribucion de celulas de trabajo.
La falta de organizacidn en el proceso productive y en la limpieza del area.

Estrategias:
Capacitacion en tecnicas de mejora continua como 5S, es la clave para lograr los objetivos 
planteados crear disciplina y cultura en el proceso.
Contratar nuevos trabajadores con habilidades.
Entrenar personal clave en la linea de produccion.
Toma de tiempos de los procesos para identificar tiempos muertos y optimizar el proceso.
Estrategia Seieccionada:
“Capacitacion en tecnicas de mejora continua como 5S, es la clave para lograr los 
objetivos planteados crear disciplina y cultura en el proceso”
Plan de Accion:

Objetivo 1:
Especifico: Implementation de la tecnica 5S para cumplir la meta planteada.
Medible: Tecnicas revisadas y definidas.
Contable: Jefe de Planta, Supervisor de Produccion y operadores.
Inicio: 04/Enero2011

Fin:21/Ditiembre/2012

Objetivo 2:
Especifico: Mantener la tecnica implementada mediante la medicion y evaluacidn de 
mejoras
Medible: Tecnicas revisadas y definidas.
Contable: Jefe de Plata, Supervisor de Produccion y operadores
Inicio: Al finalizar la implementation
Frecuencia: Quincenal/Mensual

Meta:
“Reducir en un 30% el tiempo de corte de una gaveta de polio entero.
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TABLA 30

PLAN DE ACCION PARA LA IMPLEMENTACION - SUB AREA DE

INYECCION

PLAN DE ELIMINACION

Objetivo 1:
Especifico: Implementacion de la tecnica 5S para cumplir la meta planteada.
Medible: Tecnicas revisadas y definidas.
Contable: Jefe de Planta, Supervisor de Produccidn y operadores.
Inicio: 04/Enero2011

Fin:21/Diciembre/2012

Objetivo 2:
Especifico: Mantener la tecnica implementada mediante la medicion y evaluation de 
mejoras
Medible: Tecnicas revisadas y definidas.
Contable: Jefe de Plata, Supervisor de Produccidn y operadores
Inicio: Al fmalizar la implementation
Frecuencia: Quincenal/Mensual

Factor Critico de Exito - Desperdicio de Cultura, Proceso y Tiempos Muertos.
Actual - 80%
Requerido - 50%
Asuncion - Jefatura y Gerencia estd de acuerdo al cambio.
Restriccion - Los trabajadores no tienen suficiente conocimiento en tecnicas de 
mejoramiento de los procesos de produccidn.
Obstaculo
Desconocimiento de tecnicas de mejora continua por parte del personal.
Falta de espacio y mala distribucidn de celulas de trabajo.
La falta de organizacidn en el proceso productivo y en la limpieza del drea.

Estrategias:
Capacitacidn en tdcnicas de mejora continua como 5S, es la clave para lograr los objetivos 
planteados crear disciplina y cultura en el proceso.
Contratar nuevos trabajadores con habilidades.
Entrenar personal clave en la linea de produccidn.
Toma de tiempos de los procesos para identificar tiempos muertos y optimizar el proceso.
Estrategia Seleccionada:
“Capacitacidn en tecnicas de mejora continua como 5S, es la clave para lograr los 
objetivos planteados crear disciplina y cultura en el proceso”
Plan de Accion:

Meta:
“Reducir en un 40% el tiempo de ciclo de inyeccidn de una gaveta de presas cortadas.
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c) Implementacion del Plan

Se establece un cronograma de implementacion de la

tecnica que se muestra en el Anexo I.

Se realiza una medicion de la tecnica a implementar en el

proceso mediante una auditoria ya sea de proceso o de

tecnica para asi cuantificar el aprendizaje del operario y

obtener cifras que ayuden a verificar que la tecnica

implementada ha ayudado en la mejora del proceso y el

ambiente de trabajo.

5S

Para la implementacion de la tecnica 5S en las subareas

de procesos se inicio con una charla a todo el personal

donde se explicaron las actividades a realizarse y los

grupos que se conformaran para la implementacion del

plan, definiendo lideres y las actividades de los lideres

hacia los trabajadores de las subareas.

En la charla se reunio a todo el personal de las sub areas

a implementar y se prepare material didactico para que

familia rizarsepuedan la metodologia lacon y

implementacion de la misma. Se segmento los temas de
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capacitacion con una duracion total de 15 horas de

capacitacion. En la capacitacion se tomaron pruebas

escritas al personal para medir el conocimiento adquirido

sobre la metodologia 5S. Los temas tratados en la

capacitacion fueron los principios de los tres primeros

pilares a pesar de que se instruyo sobre cada uno de los

pilares se hizo entasis a la clasificacion, orden y limpieza

ya que es esta la que debe de implementarse en el piso.

Las capacitaciones se realizaron de manera simultanea

no afectando el proceso. Fue dificil escoger el dia de la

capacitacion ya que los trabajadores se mantienen

ocupados durante toda la semana en el area de proceso,

pero en acuerdo con el Gerente, Jefe de Planta y

Supervisores se llego a que se iba a destinar 1 bora diaria

para realizar la capacitacion al personal abarcando los

temas fundamentales de la Metodologia 5S.

Se sugirio que a los participantes se les obsequien

premios como incentivo al aprendizaje de la metodologia.

Se program© las capacitaciones en un periodo de 15 dias

con fechas a escoger de acuerdo al cronograma de

implementacion con una duracion total 15 horas de
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didacticos multimedia,capacitacion recursoscon

sugerencias de lospersonal,participacion del

operadores, fotos de las areas de trabajo para que

visualicen su entorno y Io asocien con los conceptos de la

metodologia. Adicional, dentro del area de proceso se

recordatorio a los operarios realizando

la metodologiapreguntas aleatorias a

implementar mientras procesan los productos y se

promociona la metodologia combinando los 5 pilares con

el slogan del producto de la marca.

FIGURA 3.20 CAPACITACION 5S AL PERSONAL

realiza un

acorde a

Guest
Rectangle



150

Con ayuda del departamento de capacitacion dentro de la

compania se visualizan las calificaciones obtenidas sobre

la capacitacion 58 para cada uno de los operarios, esto

ayuda a decidir si se realiza o no una retroalimentacion

sobre la metodologia 58 a implementar en el area de

obtuvieron bajaslas queproceso a personas

calificaciones en las pruebas.

FIGURA 3.21 EVALUACION SOBRE LA CAPACITACION 5S

1) Clasificacion

desarrollar la clasificacion de elementosPara

innecesarios se consideraron los siguientes aspectos:

o Definicion de equipos de trabajo
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Con el fin de lograr imparcialidad en la evaluacion; es

decir, que en el momento de coIocar una tarjeta roja,

el sentimentalismo natural del ser humano que existe

cuando posee un objeto por algun tiempo aunque no

sirva, no influya en el proceso de evaluacion; se

determino que el grupo que coloque las tarjetas rojas

sea de un area totalmente diferente a la evaluada,

aunque se considero necesaria la presencia dentro del

equipo evaluador de dos miembros del area evaluada.

TABLA 31

EQUIPO EVALUADOR

Corte

Inyeccion

siguientes materiales de trabajo: un documento de

Seccion EvaluadaGrupo Evaluador

Marinado
Fileteado

Inyeccion 

Corte Original 

Corte Especial

Vegetales 

_____ Cocina_____  

Fileteado

Inyeccion Presas A 

Inyeccion Presas B

o Capacitacion

A cada grupo evaluador se les entregaron los

o Diseno de la tarjeta roja
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resumen de los criterios para uso de las tarjetas rojas

descritas, un grupo de 100 tarjetas rojas, boligrafos y

cinta adhesiva. El diseno de la tarjeta roja fue

elaborado revisando bibliografia y luego adaptandola

al proceso en la cual se requiere desarrollar la

implementation. Se llena la tarjeta describiendo el

area donde se va a situar la tarjeta, en la section

“Categoria” se senala que tipo de artefacto o insumo

se clasifica para luego ser evaluado su

Desecho” una vez que se incluya o se escoja la

“Razon” de la clasificacion, en la tarjeta se incluye la

fecha de la clasificacion, donde se localiza, la cantidad

que existe y el nombre del articulo clasificado, al final

de la tarjeta se coloca la firma del que elaboro la

tarjeta roja. En este pilar se realiza la clasificacion de

los elementos necesarios e innecesarios que se

encuentran en la linea de production. En la tabla 32

se muestra los elementos y equipos necesarios que

forman parte de la linea de production de la sub area

de corte y de inyeccion y en la tabla 33 la clasificacion

de elementos y equipos innecesarios en las sub areas

de corte e inyeccion.

“Forma de
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TABLA 32

CLASIFICACION DE ELEMENTOS NECESARIOS

DiarioMesa Cortadora 5

5 DiarioM^quina Cortadora

OcasionalMesa de Apoyo 1

Diario5Tachos Phsticos

1 DiarioCoche

OcasionalColgador de Mandiles 1

DiarioEstanteria 1

8 Diario

Diario110

1 Diario

Diario1

2 DiarioMesa de Apoyo de Gavetas

DiarioMesas Contadoras 3

DiarioTachos Ptesticos 3

9/6 DiarioGaveta Rojas/Celeste

Diario1Estanteria

DiarioGaveta con producto 32

1 OcasionalMesa de Apoyo

1 DiarioCoche

Diario4

1 OcasionalColgador de Mandiles

Ocasional1Mesa para Abastecimiento

SUB AREA
CANTIDAD

Gavetas para Almacenar 
Empaques/Guantes

PROCESO DE CAMBIO (1 S) “SELECCION Y CLASIFICACION”

ELEMENTOS NECESARIOS EN LA LINEA DE PRODUCCION

DESARTiCULODEL CANTIDAD JUSTIFICACION

in 
H 
Di 
O 
O

Z 
o 
6 
o 
LU 
> 
z

Diario
Diario

Gavetas para Almacenar 
Empaques/Guantes 

Gavetas con producto 
Coche Reservorio para 

_____Desinfeccidn_____  
Coche Reservorio para 

_____Desinfeccidn_____  
Tanque para Mezcla 
Tanques de Plastico

1 
3

Abastecimiento de materia 
prima y adecuacidn de la 

maquina cortadora 
Corte de polio entero en 

________ presas________  
Almacenamiento de bitdcora 
de registros de produccidn y 

________ calidad________  
Desinfeccidn de materia 

_________ prima_________  
Abastecimiento de materia 
prima desde camara hasta 

drea de proceso 
Almacenamiento de 
mandiles plasticos 

Almacenamiento de 
empaque y material de 

________ limpieza________ 
Almacenamiento de fundas 

plasticas para proceso 
Inventario en proceso 

Desinfeccidn de guantes de 
_________ nitrilo_________  

Desinfeccidn de guantes de 
_________ nitrilo_________  

Preparacidn de salmuera 
Abastecimiento de hielo 

Para sostener las gavetas 
de presas cortadas listas 

______ para inyectar______ 

Abastecimiento de producto 
inyectado listo para el 
_______ empacado_______  

Desinfeccidn de presas 
________cortadas________ 

Almacenamiento de presas 
_______ inyectadas_______ 
Almacenamiento de 

empaque y material de 
________ limpieza________  

Inventario en proceso 
Almacenamiento de bitdcora 
de registros de produccidn y 

________ calidad________  
Abastecimiento de materia 
prima desde camara hasta 

drea de proceso_____
Almacenamiento de fundas 

pldsticas para proceso 
Almacenamiento de 
mandiles plasticos 

Almacenamiento de M.P. 
para Salmueras
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TABLA 33

CLASIFICACION DE ELEMENTOS Y EQUIPOS INNECESARIOS

12 1

1 12

72 8

Inventario en proceso4 110 7

1Estanterias 2 7

2 1 7

1 2 7

12 5

2 71

2 9/6 1

32 14

7Estanterias 2 1

1Mesa de Apoyo 2 1

4 72

Desecho completo2 1 1

Desecho completo2 1 1

CATEGORIA RAZONCANTIDAD

SUB 
AREA

Coche reservorio 

para desinfeccion

Coche reservorio 

para desinfeccion

DESCRIPCION 

DEL ARTICULO

PROCESO DE 

CAMBIO
(1 S) “SELECCION Y CLASIFICACION

ELEMENTOS INNECESARIOS EN LA LINEA DE PRODUCCION 

METODO DE 

DESORGANIZACION O 

DESECHO

Mover a otro 
almacen/Area

2 
■O

O 
o 
UJ
> 
z

UJ
H

O
O

Desecho completo

Regresar a proveedor 

interne 

(area de gavetas)

Gavetas 
Rojas/Celestes 

Gavetas con 

producto

Tanque para 

Mezcla 

Tanques de 

ptestico

Mesa de Apoyo

Colgador de 

Mandiles

Gavetas para 

Almacenar 

Empaques 

Gavetas con 

producto

Gavetas para 
Almacenar 

Empaques 

Colgador de 

Mandiles 

Mesa para 

Abastecimiento

Dar Mantenimiento para 

que se pueda usar 

Desmontar reservorio del 

coche para anexarlo a la 
pared y mover a otra 

^rea/almacen el 

esqueleto del coche o 

______ desecharlo______  

Dar Mantenimiento para 

que se pueda usar 

Vender o mover a otro 

_____ almacen/area_____  

Desmontar reservorio del 

coche para anexarlo a la 
pared y mover a otra 

area/almacen el 

esqueleto del coche o 

______ desecharlo______  

Mover a otra 

area/almac6n

Inventario en proceso

Dar Mantenimiento para 

que se pueda usar 

Mover a otra 
area/almacen 

Regresar a proveedor 

interne 

(area de gavetas)
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Los elementos que son clasificados de acuerdo con

las caracteristicas de calificacion que tienen las

tarjetas rojas se toma un tiempo prudencial para su

respectiva eliminacion. Un ejemplo de esto es el

coche reservorio donde se desinfectan los guantes de

nitrilo, ya que ocupa un lugar innecesario porque el

coche tiene ruedas y tiende a moverse y para tener

mayor espacio en el area se decide separar el

reservorio y anexarlo a la pared dentro de la linea de

produccion, con esto habra mayor espacio necesario y

se reflejara el orden. Dos de los tres tanques donde se

preparan las salmueras estan descompuestos, el

sistema de refrigeracion no funciona correctamente

por Io que para preparar la salmuera correspondiente

se usan tanques de plastico y estos ocupan espacio

dentro del area de trabajo. Para desechar estos

tanques de plastico o trasladarlos a otras areas para

Mantenimiento para que deje operativo los tanques de

preparacion de salmuera y poder utilizarlos. Hay que

tomar en cuenta varies factores para decidir el destino

de los accesorios o herramientas de trabajo que se

su uso se coordina con el Departamento de
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usan en el area de proceso. En la tabla 33 se describe

los elementos innecesarios; existen dos secciones en

la tabla “CATEGORlA” y "RAZON”, y la descripcion de

las mismas se describen a continuacion: (figura 3.22)

Maquinaria (categoria 1)o

Accesorios y herramientas (categoria 2)o

Instrumentos de medida (categoria 3)o

Materia prima (categoria 4)o

Inventario en proceso (categoria 5)o

Product© terminado (categoria 6)o

Material de oficina (categoria 7)o

No se necesitan (razon 1)o

Defectuoso (razon 2)o

No se necesita pronto (razon 3)o

Material de desperdicio (razon 4)o

Uso desconocido (razon 5)o

Producto Terminado (razon 6)o

Otro (razon 7)o
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REGISTRO DE TARJETA ROJA

| FOLIO N° 0001*HEA: APLICADO POR:
ZiATEGORlA:

5.

:EChA DE DESECHO:FFCHA:

JRIPCION DE RAZON:4OMBRE DEL ARTICULO:

CANTIDAD:

3.

\CClON CORRECT1VAIMPLEMENTADA:

«\CCION CORRECTIVA IMPLEMENTADA:

HEMPO ESTIMADO PARA SU EUMINAClON:

' ELABORADO POR:JELABORADO POR:

FIGURA 3.22 ESTRATEGIA DE TARJETAS ROJAS

A continuacion se presentan los elementos que estan

en desorden y tambien los elementos que no son

objeto de uso alguno pero que sin embargo ocupan

espacios que pueden ser utilizados en otras areas de

proceso o que pueden ser ordenados o clasificados.

FIGURA 3.23 TARJETAS ROJAS PARA MESAS

2.
3.

MAQUINARiAS
ACCESORIOS Y HERRAMIENTAS 
WSTRUMENTOS DE MEDIDA 
MATERIA PRIMA
INVENTARIO EN PROCESO 
PRODUCTO TERMINADO 
MATERIAL DE ORQNA

NO 6E NECESITAN 
DEFECTUOSO 
NO SE NECESITA PRONTO 
MATERIAL DE DESPERDICIO 
USO DESCONOCIDO 
PRODUCTO TERMINADO 
QTRQ___________________

COMETARIOS:

J

LOCALtZAClON: FlRMA:

FORMA DE DESECHO:
1. TIRAR
2. VENDER
3. OTROS
4. mover  Areas  de  tarjetas  rojas
5. MOVER AOTROALMACEw AREA
8. REGRESAR A PROVEEDOR EXTERNO O INTERNO
7. DESECHO COMPLETO
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FIGURA 3.24 TARJETAS ROJAS PARA GAVETAS DE 
COLORES

11^1

FIGURA 3.25 TARJETAS ROJAS PARA GAVETAS DE 
ALMACENAMIENTO DE EMPAQUES EN SUB AREA DE CORTE

L
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FIGURA 3.27 TARJETAS ROJAS PARA TANQUES 
PLASTICOS EN SUB AREA DE INYECCION

FIGURA 3.26 TARJETA ROJA PARA GAVETAS EN 
SUB AREA DE INYECCION
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FIGURA 3.28 TARJETA ROJA PARA COCHE RESERVORIO

FIGURA 3.29 TARJETA ROJA PARA COLGADOR DE MANDILES
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FIGURA 3.30 TARJETA ROJA PARA MESA EN SUB AREA DE CORTE

FIGURA 3.31 TARJETA ROJA PARA COCHE RESERVORIO DE 
DESINFECCION EN SUB AREA DE INYECCION
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FIGURA 3.32 TARJETA ROJA PARA TANQUES DE PREPARACION DE 
SALMUERA SIN FUNCIONAMIENTO EN SUB AREA DE INYECCION

FIGURA 3.33 TARJETA ROJA PARA GAVETAS EN DESORDEN EN SUB 
AREA DE CORTE
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E? ■ 

t

FIGURA 3.35 TARJETA ROJA PARA MESA, GAVETAS CELESTES, 
ESTANTERIAS DE ALMACENAMIENTO EN SUB AREA DE INYECCION

FIGURA 3.34 TARJETA ROJA PARA GAVETAS ROJAS EN SUB AREA 
DE INYECCION
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En la tabla 34 se muestra el numero de tarjetas rojas

aplicadas de acuerdo a cada categoria mencionada

en las tarjetas rojas y en el registro de tarjetas rojas.

TABLA 34

RESUMEN DE CLASIFICACION DE

TARJETAS ROJAS

Gorte 0 5 0 1 0 0 60

Inyeccion 2 7 0 1 0 0 0 10

2 12 0 2 00 0 16

Las columnas de las categorias 3 hasta la 7

exceptuando la 4 no tienen tarjeta roja alguna,

mientras que en las dos primeras categorias si

existieron tarjetas rojas. En numeros globales se

identificaron 186 elementos innecesarios. La tabla 35

presenta el total de tarjetas rojas segun su categoria

que suman 16, a estos elementos se les condiciona su

Numero de tarjetas Rojas

Area

Total

o 
Q) 
0)

ro 
Q

CXI 

.2 
o 
Q) 
0) 

ra
U

oo 

.2
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eliminacion o su reubicacion porque son innecesarios

dentro de la linea de produccion.

TABLA 35

CANTIDAD DE ELEMENTOS Y EQUIPOS INNECESARIOS

Para finalizar, se condensan todas las acciones

propuestas en un plan de accion del grupo para

eliminar las tarjetas rojas.

Para la elaboracion del plan de accion, se proporciono

un formato sencillo en el que debian anotar el numero

de tarjeta, la actividad, el responsable y la fecha limite

para eliminar la tarjeta roja.

Las actividades descritas en el plan de accion son

ejecutadas en equipo por el Departamento de

Mantenimiento y el Departamento Produccion.

DESCRIPCIONCATEGORIA

TOTAL

TOTAL 
TR

CANTIDAD DE 
ELEMENTOS

2

4

_______ MAQUI MARIAS________
ACCESORIOS Y HERRAMIENTAS 

MATERIA PRIMA

2

2
12
16

_4_ 
40 
142 

186
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TABLA 36

PLAN DE ACCION DE CLASIFICACION

001 Mantenimiento 27/11/2011

002 4/12/2011

003 14/12/2011

004 20/12/2011

005 15/01/2012

006 03/02/2012

El cumplimiento de este primer pilar se Io realiza

tomando el puntaje obtenido en un checklist que se

llena cada dia con el fin de crear una cultura en el

area de trabajo y que el mismo sea parte de las

labores cotidianas mostrando el porcentaje de

implementacion total superando la meta establecida

del 70% para este pilar.

Actividad Responsable Fecha

Lider de Area de 
Inyeccion

Tarjeta 
#

Reparar el tanque de salmuera 
____ C/B, esta inhabilitado____  

Desmontar reservorio del coche 
para anexarlo a la pared y mover 

a otra area o desecharlo 
Desechar el colgador de 

mandiles ya que se encuentra 
______oxidado y cambiar______ 

Mover a otra area las gavetas 
_______ rojas y celestes_______  

Mover tachos plasticos a otro 
_________ almacen__________ 

Desechar o mover a otro lugar la 
mesa de abastecimiento

Lider de Area de 
Inyeccion

Especialistas en 
Conteo de Presas
Especialistas en 

Conteo de Presas 
Lider de Area de 

Inyeccion
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TABLA 37

LOGO EMPRESA

i CHECK LIST DE OASIFICACldN Vigencia:

I IArea . Inyeccldn Enero CORRESPONDE A LA SEMANA •: 28FECHA DESDE: 23 HASTA:MES:

MlfRCOLES s AbadoLUNES MARTES JUEVES VIERNES

PUNTOS A CHEQUEAR
SI/NO SI/NO SI/NO SI/NOSI/NO SI/NO

SI NO SIcSe cncvenuan c ImUk Jdai Us dfeas de tubajo y se encuenuan visibles?

NOtSc ticnc material aeumulado en las areas de vabajo?

NO

NO NO

NO

SI

NO NO

NO

NO

NO

3 2 8 6 8 9PUNTAIE TOTAL:

10% 45%15%
X OE CUMPUMIENTO:

ELABORO

CUMPUMIENTO DE ESTA OPORTUNIDAD DE MEIORA,
30%

CC

UJ 
<n

Dldcmbre • 

2011

PRJMERA

I 
5 
E 

I 
o

cCxistcn dnkulos en cl ^rca que no pcHcncccn al Area y no SC Mbc a qurfn pcrtcncccn?

etc* opcfdfios saben distinguir un elemento Lnncccsano de uno ncccsano en cl area de uabajo? 

iSc han climinados produetos y utcnsi'jos de trabafo dcfctluosos?

<EI personal sabc clasificar la basura de acuerdo a $u lipo? 

cExiste cn cl Area fo$ma:cf talcs de tiabajo adetuadospara $u uso?

NO

NO

NO

ND

NO

NO

NO

NO

NO

NO

NO

NO 

SI

NO

NO

NO

NO 

SI

NO

NO

NO

NO

NO

NO

NO

NO

NO

NO

NO

NO

40% 

®
30% 

®

NO

NO

NO

NO

NO

NO

40% 

®

NO 

SI

NO

Tief
NO

SI

SI

NO

NO

NO

NO

SI

LEI personal sabe dasdrear los productos por ttpo a la bora del proccso?

LEI opcrario sabe dasiBcar los malcnales de traba;o de las marrarnarias y sus partes?

iEI opcrario sabc dasdicar las herramicnlas de trabajo de las mdqurras Indusrvc el de la Lmpicaa?

cSe puedon diS’Jnguir los dementos necesarios e Inneccsarios?

LTodos los elementos inoeccsarios cstdn sebdirados con su tarjeta roja corrcspondrenle?

cEI opcrario conoce el manejO de la cliques roja?

cUisten elements innccesarios y cstdo mea dados end lugar de irabajo? 

cLos coches. maqainarias y utensilios de Irabajo sc cncucntran cn been eslado?

iEI material de empaque sc cncuen'xa debldamcotc clasifitado de acuerdo a su uso inclusive cl de limpiera? 

ctl personal conoce dondc sc almaccnan los malcnales innecesanos?

ECus ten objetos In necesarios end 4'ca de vabajo?

cSc control la canlidad de ar-ltulos abnaccnados en d Area de Irabajo? ______

ctl opcrario conote d concepto de la primcra "s" y la importancia de su apbeaddn en d Area?

SI

NO

NO

SI 

NO 

NO

SI

NO

NO

51

SI 

SI 

NO 

NO 

NO

NO

SI

SI 

SI 

NO 

NO

SI

SI

NO

NO^

SI

NO 

SI 

NO

SI

NO

SI

NO

NO

SI

NO

NO 

SI

NO

SI

SI

NO

SI

SI 

SI 

ND 

NO

SI

NO

NO

SI

SI 

NO

NO

__ SI

__ SI

NO

CHECKLIST DE EVALUACION DEL PILAR “CLASIFICACION - SEIRI”
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El grafico presentado en la figura 3.36 muestra el

comportamiento del cumplimiento de la

implementacion del primer pilar. Estos dates salen a

partir del checklist creado que se muestra en la tabla

37 que se lleva de manera semanal, recopilando toda

la informacion del mes se obtiene un porcentaje que

es el que se visualize en la pagina anterior. Se

establecib una meta dentro de las sub areas de

proceso siendo la primera meta el 70% para poder

medir el desempeho de la gente y el compromise por

obteniendo buenos

resultados dentro de los 4 primeros meses existiendo

un crecimiento mensual del cumplimiento de este

primer pilar.

Las expectativas en el transcurso del tiempo para la

implementacion de este pilar en el area de trabajo fue

positive ya que en el primer semestre se obtuvo una

calificacion que superb el 70%, el desempeno del

personal fue excelente y esto se debe al compromise

generado desde la Gerencia motivando al personal

con premios en las capacitaciones e inyectando la

cultura de amar el area de trabajo trabajando en

alcanzar la meta difundida

Guest
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equipo con los Supervisores y Llderes de sub area de

procesos.

2) Orden

Durante la planificacion de esta etapa se considero los

siguientes aspectos [3]:

utilizarse durante la implementation, es decir:

Realizar indicadores y que sea de conocimiento

para el personal.

Sectorizar la sub area para una mejor planificacion

de la implementation del orden.

Implementation de letreros con su respectiva

ubicacion dentro de las sub areas.

ESTRATEGIA DE PINTURAS

Esta estrategia es un metodo para identificar la

localization de puntos de trabajo. El ambiente de

proceso de trabajo es de 0 a 4 grades centigrados, el

piso siempre esta en contacto con agua, es decir el

ambiente es muy humedo y se trabaja cada dia con

producto fresco, en este caso el polio que es faenado

Determinar la cantidad y tipo de recursos a
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con un dia de anterioridad. Desafortunadamente el

piso de la planta tiene muchos desniveles, Io que

conlleva a que en algunas partes se acumule agua,

sumideros que se encuentran en cada estacion de

JefesSe decidio junto lostrabajo. con

Departamentales que por el momento no se debia

implementar la pintura en el suelo mal disenado para

la planta, sin embargo se sugirio realizar un buen

nivelado de toda el area de proceso y una vez

nivelado se realizaria esta implementacion.

ESTRATEGIA DE INDICADORES

Esta estrategia sirvio para dar informacion a todas las

personas que se encuentran en las sub areas de

proceso sean trabajadores, visitantes o Jefes de la

compahia de una manera facil el lugar donde se

encuentra cada elemento de trabajo, materiales de

limpieza y product© en proceso. Todo empieza

realizando una sectorizacion del area de trabajo para

poder designar responsabilidades a los operarios

pero que constantemente es drenada por los
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como el correcto manejo del orden de todos los

materiales de trabajo que le correspondan.

La planta actual de produccion presenta una compleja

distribucion de todas sus lineas de produccion que

son resultado de la inclusion de nuevos productos que

sin contar con la infraestructura adecuada de sus

instalaciones se han ido adecuando los puestos de

trabajo en sus diversas areas. La distribucion de las

sub areas de trabajo se puede apreciar en un piano

donde se identifican el transito de personas que estan

ocupados por material de produccion. Normalmente

asigna areas especificas else parano

almacenamiento correspondiente de los productos por

Io que conlleva a la ubicacion en cualquier lugar que

se tenga a la vista. Esto ocasiona el exceso de

apilamiento de los productos en un solo lugar.

Estandarizacion de la linea de produccion.

Se realiza un cambio en las celulas de trabajo para

mejorar la disposicion de las sub areas para luego

segmentarias y realizar la asignacion de responsables

para empezar la estandarizacion de la linea de
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presenta la

asignacion de sub areas dentro de la linea de

produccion (inyeccion y code) con el fin de tener un

control y seguimiento de los procesos e involucrar a

todo el personal dentro de cada area clasificada y

seccionada.
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produccion. En la figura 3.37 se
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TABLA 38

ASIGNACION DE LAS AREAS DE PROCESO

Debido a la importancia de concientizar a todo el

personal que labora en el area de proceso en estudio

se asignan responsables para cada sector clasificado

con los diferentes puestos de trabajo, lugares de

almacenaje, tanto para material en proceso como los

productos terminados, que se visualiza en la figura

3.37.

Grupo A

Este grupo abarca el area para abastecimiento de

materia prima para realizar el corte especial (code 4

presas) A1/A2, la seccion A3 y A4 esta destinada para

la desinfeccion de materiales de trabajo y el desecho

de la basura sea organica o inorganica.

ASIGNACION AREA
A 
B 
C 
2 
E 
F

Area de Corte de Presas Especiales 

Area de Corte de Presas Originales

Inyeccidn de Presas A

Inyeccion de Presas B
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TABLA 39

ASIGNACION DE RESPONSABILIDADES EN EL GRUPO A

2 m
4

J Al

2

A4

INfECID

FIGURA 3.38 ESQUEMA DE ORDEN EN EL GRUPO A

Grupo B

Este grupo abarca el area para abastecimiento de

materia prima para realizar el code original (code 9

presas) y desecho inorganico B1.

AREA RESPONSABLE

©

•1CA, 

I

A1
A2
A3
A4

Lider de Area y Abastecedor 
Lider de Area y Abastecedor 
Lider de Area y Abastecedor 
Lider de Area y Abastecedor

A3 
~ y BASURA BASUR/

A2
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TABLA 40

ASIGNACION DE RESPONSABILIDADES EN EL GRUPO B

B1

2 m 2 mI

Grupo C

Este grupo abarca el area para abastecimiento de

materia prima para realizar el corte original (corte 9

presas) C1, el area de estanterias de almacenaje de

material de empaque, colgador de mandiles de

trabajo, guantes de acero y de nitrilo C2.

TABLA 41

ASIGNACION DE RESPONSABILIDADES EN EL GRUPO C

[ Lider de Area y AbastecedorC1

AREA RESPONSABLE

AREA RESPONSABLE

FIGURA 3.39 ESQUEMA DE ORDEN EN 
EL GRUPO B

—RASURA

INDRGANICA

I 
0,8 m

| Lider de Area y Abastecedor |

0,8 m 0,9 m

 .kll

col

ABA’ FFtFOOR
Bl
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hoot

'03

FIGURA 3.40 ESQUEMA DE ORDEN EN EL GRUPO C

Grupo D

Este grupo D1 abarca el area para abastecimiento de

producto para la inyeccion de presas, tambien el area

de estanterias de almacenaje de material de empaque

e insumos. El area donde se cuelgan los mandiles de

trabajo, los guantes de nitrilo y el area de desinfeccion

de guantes de nitrilo conforma el grupo D3. En esta

seccion se tienen dos mesas de trabajo D2 para el

conteo de presas inyectadas.

TABLA 42

ASIGNACION DE RESPONSABILIDADES EN EL GRUPO D

AREA RESPONSABLE

I
[

EW^ADAOE PROQU CTO 

TEfiMlNAOO

INGRESO A 

PLANTA

©

11 ^'UONERA
1 “* 1 **

D1
D2

D3

Lider de Area, y Especialistas en Inyeccion de Presas 
Lider de Area, Especialistas en Conteo

Lider de Area, Especialistas en Conteo y en Inyeccion de Presas

c
feoavwoQ

C2 ) UW
-------y dUElhOBAREA

RABAJMigMas
COTGADOR MANOR Y GUANTES LnJ)
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1 m 5 m
-gs-l-is;-

]

COiMTAOOR

!□
D3

FIGURA 3.41 ESQUEMA DE ORDEN EN EL GRUPO D

Grupo E

Este grupo E1 abarca el area para abastecimiento de

producto para la inyeccion de presas y el grupo E2

para la mesa do trabajo de conteo de presas

inyectadas.

COLGA'JOR MANDIL Y GUA'JTES
I | | |

I 
I
I
I
I
I
I 
I
I

Tanque de 

Salmuera A 

kOy L!DER SU3 AR^DE JNYECC ON

CAJC<MERA

I I I

j CONTADOR

D

D2
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TABLA 43

ASIGNACION DE RESPONSABILIDADES EN EL GRUPO E

E1

E2

1 m

E
)

FIGURA 3.42 ESQUEMA DE ORDEN EN EL GRUPO E

Grupo F

Este grupo F1 abarca el area para abastecimiento de

producto para la inyeccion de presas y el grupo F2

AREA RESPONSABLE

Tanque de

Salmuera B

o >

Lider de Area, y Especialistas en Inyeccidn de Presas

Lider de Area, Especialistas en Conteo y en Inyeccion de Presas

CONTADOR - 

r

□

®5 
s 
2

CONTADOR

□

1 m1 m
—

tfOR

E2

Guest
Rectangle



180

para la mesa de trabajo de conteo de presas

inyectadas.

TABLA 44

ASIGNACION DE RESPONSABILIDADES EN EL GRUPO F

1,3 m

J «

( F2

F=4

FIGURA 3.43 ESQUEMA DE ORDEN EN EL GRUPO F

AREA RESPONSABLE

Tanque de 

Salmuera

< /S. C\ 

Sr tn

V

COKTADOF

Z3

F1
F2

Lider de Area, y Especialistas en Inyeccion de Presas 
Lider de Area, Especialistas en Conteo y en Inyeccion de Presas

ENTADOR X----- X

4

DESINFECCION
1/-------xl MELO
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ESTRATEGIA DE LETREROS

Se emplea algunos indicadores dentro de las areas de

proceso con el fin de fomentar las buenas costumbres

dentro de la misma. En las figuras 3.44 a 3.49 se

muestra el diseno en el que contiene el nombre del ’

area, la seccion o proceso a realizarse, fecha de inicio

de la implementation, nombre de los responsables, Io

que da una garantia de hacer las cosas bien e

involucrar directamente a todo el personal que esta

relacionado directamente con la linea de production.

Nombre del Proceso

06/003/12

Li'der de Area

Abastecedor
28/09/12

Area: Abastecimiento 
de MP General

Fecha Final 
Control 5S

Almacenamiento de 
Materia Prima en Al 

y B1

FIGURA 3.44 INDICADOR DE RESPONSABLE DE 
PROCESO

Nombre de 
Responsables

Seccion 
A/B

Fecha de Inicio
Control 5S
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Con este tipo de senales disenado para la planta,

donde se desarrolla la linea de produccion en estudio,

representa claramente la ubicacion y el lugar exacto

del almacenamiento del producto terminado, donde se

ve de forma explicita el area indicada a ocuparse

segun la ilustracion. En las siguientes ilustraciones se

presentan los letreros necesarios que se ubicaran en

lugares estrategicos correspondientes a las areas

clasificadas con letras y sector.

Abastecimiento de Materia Prima en Sector AResponsables

Lider de Area
E

Abastecedores

5S

FIGURA 3.45 INDICADOR DE MODO DE ALMACENAMIENTO 
DE MATERIA PRIMA EN SUB AREA DE CORTE

Modo de 
Abastecimiento de MP

Seccion 
A

La dlsposicidn de la materia
prima se dispondrS de lado tBsy
Izquierdo de la mesa cortadora

I ' IFnP
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Seccion
A

Responsables

Li'der de Area

Abastecedores

5S

Seccion
C

Responsables

Li'der de Area

Abastecedores

5S

FIGURA 3.46 INDICADOR DE MODO DE 
ALMACENAMIENTO DE INSUMOS EN SUB AREA 

DE CORTE

Modo de 
Almacenamiento de MP

FIGURA 3.47 INDICADOR DE MODO DE 
ALMACENAMIENTO DE MATERIA PRIMA EN 

SUB AREA DE INYECCION

Especialistas 
en Corte

Ublcacidn de los 
guantes de nitrilo y 

de acero

Almacenaje de Presas Cortadas en
Sector Cl

Ubicaddn del mandil 
segiin el cargo

no 
3

E 
co

S3

I2<i

- Ubicar de manera 
ordenada las jabas.
- Ocupar solamente 
el area asignada 
para su 
almacenamiento.

Modo de Almacenamiento de

Insumos y Material de Trabajo

Almacenamiento de Insumos y Material de 
Trabajo en Sector A

FUNDUS 

PtAS7 FCAS

EMPAQUES I

TANQUEDE 
SALMUERAA

-OOOOCKXXXXK) [DE LMPI&ZA | £

. I pdctos  oe ”!

| LIMPFE2A |

A
Ubicaddn del insumo 

segun su uso
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Seccion

C

Responsables

Lider de Area

1

5S

C
Responsables Almacenamiento de Insumos en Sector C

FMP*QtESA

Lider de Area

5S

FIGURA 3.49 INDICADOR DE MODO DE 
ALMACENAMIENTO DE MATERIAL DE 

TRABAJO EN LA SUB AREA DE INYECCION

FIGURA 3.48 INDICADOR DE MODO DE 
ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO 
TERMINADO EN LA SUB AREA DE 

INYECCION

Especialistas 

en Conteo de 

Presas

Modo de 
Almacenamiento de PT

Modo de AlmacenamientoT Seccion 
de Insumos

Especialistas 
en Inyeccion 

de Presas

Almacenaje de Producto Terminado en

Sector C

TANQUE DE 
SALMUERAA

CMPAQVFS 
ac

PPCTOS D£ 
UMP1E7A

E

E POLVOS 
BJC

Ubicaddn del los 

polvos segun su uso

EMfMOues.

Ublcaddn del 
empaquo segbn 

Producto

El almacenamiento del 
producto va de acuerdo a la 

orientation del especialista en
V conteo de presas v

Guest
Rectangle



185

Cada letrero que se presenta contiene senalamientos

importantes que muestran el esquema de proceder en

lael almacenamiento de los materiales para

produccion como por ejemplo en las dos figuras

anteriores presenta el modo de almacenamiento de

los empaques para el almacenamiento de las presas

inyectadas asi como el orden que deben de ir los

polvos para la preparacion de salmuera. En estos

letreros tambien se indica el modo de abastecimiento

de la materia prima, la materia prima cortada en

almacenado en las camaras de refrigeracion para

luego ser despachadas. Ademas de dar la informacion

responsables detambien lospresenta su

cumplimiento. Con estos tipos de letreros ilustrativos

se indica claramente la manera de guardar, ubicar y

los elementos intervienen laordenar enque

produccion como es el caso de los productos en

proceso y terminado. Asi de esta manera se evitara

algun tipo de inconveniente cuando se tenga que

manejar este tipo de elementos que intervienen dentro

de la linea de produccion. De esta manera se fomenta

transit© y el producto terminado listo para ser
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una culture de organizacion y ordenamiento. A

continuacion se indica un indicador del orden pare el

desarmado de partes de la maquina inyectora.

PASOS A SEGUIR PARA UN CORRECTO DESARMADO DE MAQUINA INYECTORA

FIGURA 3.50 PASOS A SEGUIR PARA DESARMAR PARTES DE LA MAQUINA 
INYECTORA

2) Se retire la tapa de 
seguridad de la banda 
transportadora.

3) Luego se precede a retirar 
el rodillo y el filtro 
de la maquina.

4) Se retira la banda 
transportadora de la 
maquina inyectora.

5) Se retira el contenedor de 
Ifquido recirculante que se 
encuentra debajo de la 
maquina inyectora.

7) Se empieza a retirar los 
componentes del reservorio 
empezando por el seguro del 
separador de residues.

1) Se quita el seguro de la 
banda transportadora 
haiandolo hacia adelante.

& 8) Se retira el tambor giratorio 
separador de residuos.

9) Para limpiar el tambor se 
desenrosca la tuerca y se 
retira el disco de plistico.

11) Se retira el contenedor de 
residuos org^nicos.

12) Se retira la tapa que 
se encuentra en la parte 
central del reservorio.

13) Se desenroscan las 
tuberias de acero 
y de ptestico donde 
pasa el fluido.

14) Se retira el eje central que 
se encuentra conectado con 
las tuberias de acero 
y plastico.

CONSIDERAR:
■ TODAS LAS PARTES SE COLOCAN SOBRE UNA JABA PARA PROCEDER CON LA UMPIEZA DEL EQUIPO.
- LA BANDA TRANSPORTADORA SE LA COLOCA SOBRE UNA MESA PARA PROCEDER CON LA LIMPIEZA.

-------- -------------

10) Se separa el tambor del 
eje central del disco.

6) Se baja la tapa de la maquina 
inyectora de tai manera que quede 
de forma horizontal.
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r
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FIGURA 3.51 CAMBIO DE 
CELULA DE TRABAJO SUB 

AREA DE INYECCION
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FIGURA 3.53 SENALETICA EN LAS MAQUINAS INYECTORAS

FIGURA 3.54 IDENTIFICACION DEL RESERVORIO DE DESINFECCION
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*>E

i
FIGURA 3.55 ORDEN DE LOS UTENSILIOS DE LIMPIEZA EN LA SUB 

AREA DE INYECCION
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FIGURA 3.56 TANQUES DE SALMUERA CALIBRADOS
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MAND

FIGURA 3.57 ORDEN PARA EL ALMACENAMIENTO DE GUANTES Y 
MANDILES SUB AREA DE INYECCION

FIGURA 3.58 ORDEN DE LOS UTENSILIOS DE LIMPIEZA EN LA SUB 
AREA DE CORTE

,'COLGADORES •! 
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COLGADORES 
|£E MANDILES

COLGADORES 
DE GUANTES

FIGURA 3.59 ORDEN EN EL ALMACENAMIENTO DE MANDILES SUB 
AREA DE CORTE

FIGURA 3.60 ORDEN EN EL ALMACENAMIENTO DE GUANTES DE 
NITRILO ¥ DE ACERO SUB AREA DE CORTE
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Para visualizar el porcentaje de cumplimiento del

orden en el area, se realiza un checklist semanal que

Io lleva el Lider de Area donde chequeara los puntos

descritos para evaluar el cumplimiento. Luego esta

informacion la revisa el Supervisor de Produccion para

proceder con la firma una vez evaluada el checklist.

Estos datos se los ingresa en una hoja de dates

electronica la cual muestra el puntaje total y el

porcentaje de cumplimiento diario y el porcentaje de

cumplimiento de la semana. El puntaje total por cada

dia es de 20 puntos que estan ponderados de la

siguiente manera:

Si en el dia se obtiene una calificacion de 15 puntos

este equivale al 75% de cumplimiento Io que mostrara

una cara no conforme para que el Lider de la sub Area

sepa que tiene que trabajar con su equipo de trabajo

para mejorar la calificacion.

conforme sera de 16 puntos Io que equivale a 80% de

cumplimiento, esto demuestra al Lider que hay

aceptacion, asimilacion y compromiso por parte de los

La calificacion minima para obtener una cara
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operarios para el cumplimiento de las caracteristicas

latiene cada principio implementado deque

metodologia japonesa. Este checklist se Io puede

visualizar en la tabla 45.

TABLA 45

CHECK LIST PARA EL PRINCIPIO "ORDEN - SEITON

Julio CORMWONOC A LA SC MANA r. FtOtA DCSOt: 9 14AnCA; Carte KAJTA;MCS.

MrfRCOLES sAbadoJUEVESMARTESLUNES VI ERNES
PUNTOS A CHEQUEAR

SI/NOSI/NO SI/NO SI/NO SI/NO SI/NO

1318 15 17 20 14PUNTAJE TOTAL

90% 85% 100%
X DE CUMPLIMIENTO:

©© ©
ELABOR6

©81%
CAUCICAOON:

Esta informacion es recopilada en una tabla donde

indica la calificacion dia a dia segmentada por cada

semana del mes y su respectivo grafico para poder

visualizar si la implementacion de este pilar es

Aaceptado por parte de los operarios o no.

CUMPLIMIENTO DE ESTA 

SEMANA:

EXCELENTE III AUN PUEDES 

DAR MUCHO MAS

z 
IS 
2 
ui

§ 
O

SEGUNDA

Etas news de uoba)o « eneuenuan ubiudtn en el slllo corrwpondicrec antes de inlciar cl p'oeeso? 

ctos guanles de ndiib y los mandflcs sc eneuenlran ublcados en los colfadores concspondieetes? 

tLos gvanles de nnnlo y los manddes sc encucntran ordenados de acuctdo al mdicadw de orden? 

<Los tcucios de dopostcidn de nsalcnales de Uaba>0 sc cncuentzan ben (dcfd/icadas?

itc lalla (dcnL'.oKnS.s al Orca de t>aba|O y a los pasdlos?

<Los ptodoctos sc hallan cn cl pasillo eslablccldo o en las ubicauones dcsignadas? 

ilas mesas de ^abajo sc cncuen'jan ublcados cn cl sit to lonespondtentc a la bora del pioecso? 

(Cl drea de alnsatenamicnto de ma:er.a puma y malcnal de empaque se eneueolta organuado? 

ELI material de empaque de auicrdo al producto sc encucnaa cn la cstantcria corrcspondcntc? 

<t scan corrcc-amcnte idcmiOcado los eqolpos de llmpieta cn cl drea correspondicntc?

tLos malcnalcs de limpleaa como cscotsas, ccpIOes sc cncecnlran oidcnados de acucrdo a su inelcador? 

(Cada operano a! momento de trabalar bene complclo sus matcrsalcs de Irabajo?

iEI operario conoce Io que bene quo hacer y cuida su espaclo de irabojo? 

clos indtodorcs de lugar son tostbles y cstdn corrcctamcntc irsplantado? 

Lios indicaCorcs de canbdod mixima y minima de piodocto se icspctan?

(Los indieadores de mdqulnas y cquipos se encucntran vlsiulcs v son conocidos por el personal opciatno? 

(Los indrcadorcs de armado y desarmado de maquinarlas estdn correetamcnte ubicados para cl persona' 1 

its tail reconocer el lugar para cada cosa?

I Cl operario conCKe cl concepto de la segunda V y la imporuncia de su apbcaedn en el drea? 

ill operario respeta los materlaies de traba.o de su drea y Io sabc almacenar de la mancra correct?

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI 

NO 

SI

SI 

NO

SI

75% 

©

NO

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

NO 

~NO~

SI

SI

SI

51

SI 

SI 

SI

SI

SI 

SI 

51 

SI

51 

SI 

51 

SI

SI

SI 

SI 

SI 

SI

SI 

SI

70% 

©

NO 

NO 

SI 

SI 

SI 

SI 

SI 

SI 

SI 

NO 

NO 

SI

NO 

SI 

SI 

SI

NO 

SI 

51 

SI

65% 

©

si 

SI 

SI 

NO 

SI 

SI 

NO 

SI 

NO 

SI 

SI 

SI 

SI 

NO 

NO 

NO 

NO 

SI 

SI 

SI

NO 

SI

NO 

SI 

NO 

SI 

SI 

SI 

SI 

SI 

SI 

SI 

SI 

SI 

SI 

51 

SI

NO 

SI

NO
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continuacion se presentan 3 graficos (figura 3.61 a

3.63) donde se expresa el conocimiento y aceptacion

de la metodologla “orden” per parte del personal al

inicio de la implementation, durante los meses de

mayo, junio y diciembre del ano 2012 con su

respectivas tablas de evaluation (tabla 46, 47 y 48).

TABLA 46

EVALUACION MES DE MAYO DEL PRINCIPIO "ORDEN - SEITON"

ORDEN - SEITONPRINCIPIO:MAYO - 2012MES EVALUADO:

Semana # 5Semana It 4Semana #3Semana # 2Semana # 1

DiaDiaDiaDiaDia

60%65% Lunes65% Lunes55% Lunes50% LunesLunes

60%Martes60%Martes 60% Martes55%Martes50%Martes

65%70% Ml^rcolesMtercolesMldrcoles 70%Midrcoles 70%Midrcoles 70%

75%65% JuevesJueves65%65% Jueves65% JuevesJueves

55%55% Viernes55% Viernes55% ViernesViernes55%Viernes

Sdbado 50%S4bado 50%Sdbado 50%50%SJbado50%sabado

61%PROMEDIOPROMEDIO 61%PROMEDIO 61%58%PROMEDIO57%PROMEDIO

% 
Cumplimiento

% 
Cumpiimiento

% 
Cumplimiento

% 
Cumpiimiento

% 
Cumplimiento
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MAYO - 2012

100%

90%

80%

70%

61% 61% 61%
58%

57%

50%

40%

30%

20%

10%
SemanoKSScmana # 2 Serna na # 3 Scmana # 4Scmana U 1

“»“ORDEN - SEITON

FIGURA

TABLA 47

OROEN - SEITONJUNIO - 2012MES EVALUADO:

Semana # 2 Semana # 3 Semana # 4Semana # 1

Dla DioDlaDia

75% 80%75% Lunes Lunes75% LunesLunes

65% Martes 70%65% Manes60% ManesManes

Mltrcoles Mldrtoles 70%Mldrcoles 70% 70%Mifrcoles 65%

95% Ju eves 95%85% Juevcs 90% JuevesJueves

Vlernes 55% Vlernes 55%Vlernes 55%Vlernes 55%

SibadoSibado 65% 65%Sdbado 60%Sdbado 60%

73%71% PROMEDIO69% PROMEDIO67% PROMEDIOPROMEDIO

EVALUACION MES DE JUNIO DEL PRINCIPIO "ORDEN - 
SEITON" - SUB AREA DE CORTE

« 
Cumplimiento

% 
Cumplimiento

% 
Cumplimiento

% 
Cumplimiento

3.61 PORCENTAJE DE ASIMILACION DE IMPLEMENTACION 
MES DE MAYO DEL PRINCIPIO "ORDEN" - SUB AREA DE INYECCION

2
£ 60%

I
at

I PRINCIPIO:
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JUNIO-2012

100%

90%

73%.74%.80% 69%67%
70%

60%

50%

40%

30%

20%

10%

Semana # 1 Semana # 2 Semana # 3 Semana # 4

®^»ORDEN - SEITON

TABLA 48

MES EV ALU ADO: DICIEMBRE 2012 ORDEN - SEITON

Semana # 2Semana # 1 Semana # 3 Semana # 4

DiaOta Dia Dia

Lunes 90% Lunes 90% Lunes 90% Lunes 95%

90% 95%Martes 95% Martes Martes 90% Martes

Mi6rcoles 100% Mtercoles MiercolesMtercoles 100% 100% 100%

Jueves 95% Jueves 90% Jueves 95% Jueves 100%

Vlerncs 95% Vlerncs 95% Viernes 95% Viernes 90%

SdbadoSibado 95% S4bado 95% 95% Sdbado 90%

PROMEDIO 95% PROMEDIO 93% PROMEDIO 95%PROMEDIO 94%

FIGURA 3.62 PORCENTAJE DE ASIMILACION DE IMPLEMENTACION 
MES DE JUNIO DEL PRINCIPIO “ORDEN” - SUB AREA DE CORTE

EVALUACION MES DE DICIEMBRE DEL PRINCIPIO 
"ORDEN - SEITON"

% 
Cumpiimiento

% 
Cumpiimiento

% 
Cumplimiento

% 
Cumplimiento

O

C 
<U 

e
Q. 

£ 
s 
u 

£

I PRINCIPIO:
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95%95%

Semana # 2 Semana # 3Semana # 1

-X-ORDEN - SEITON

A continuacion se muestra una tabla del desempeno

que se obtuvo para la implementacion del “Orden -

Seiton" medido en porcentaje durante el 2012.

Para el primer semestre se establecio como meta

lograr el 80%, sin embargo esto no se cumplio. Se

intensificaron las capacitaciones en el proceso y se

establecio para fin de ano lograr la meta del 90%

donde se pudo evidenciar el compromiso del personal

para cumplir la meta e implementar el principio.

FIGURA 3.63 PORCENTAJE DE ASIMILACION DE IMPLEMENTACION 

MES DE DICIEMBRE DEL PRINCIPIO "ORDEN" - SUB AREA DE CORTE

DICIEMBRE - 2012
93%94%

o
H 
<U 

s
■—< 

a 
S 
s
u 

£

100%

90% -

80%

70%

60%

50%

40%

30%

20% -

10% - ------------ ---------------------1

Semana # 4
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TABLA 49

DESEMPE&O ANUAL - 2012

Mes

Enero 31%

Febrero 48%

Marzo 51%

Abril 54%

60%Mayo

Junlo 70%

Julio 80%

87%Agosto

Septi embre 91%

Octubre 91%

Noviembre 94%

Diciembre 94%

% 

Cumplimiento

PORCENTAJE DE DESEMPENO ANUAL DEL PRINCIPIO 
“ORDEN - SEITON”
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3) Limpieza

El objetivo de Seiso o limpieza es el de convertir el

lugar de trabajo en un lugar limpio. Este pilar consiste

en identificar las fuentes de suciedad para luego

eliminarlos [3].

La planificacion para la implementacion de la limpieza

se realiza con todo el personal iniciando con una

capacitacion sobre el correcto manejo de los equipos

y materiales de limpieza, reforzar los nombres de los

materiales o quimicos utilizados ya que a traves del

tiempo el personal ha dejado a un lado el interes por

familiarizarse las denominacionescon V su

importancia, Io que causa confusion en el momento de

realizar la limpieza. En cuanto al metodo de limpieza

en si las areas tienen un nivel de conocimiento en la

que no es necesario profundizar mucho en este

aspect©. Se elabora un plan de trabajo donde se

destacan los puntos a realizarse. El exito de este pilar

corresponde al compromiso de cada uno de los

involucrados dentro de la linea de produccion y

convertir la limpieza en un habito del dia a dia.
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TABLA 50

PLAN DE ACCION DE LIMPIEZA

13/03/20121

20/03/20122

27/03/20123

27/03/20124

28/03/20125

El objetivo mas obvio de este pilar es el de convertir el

lugar de trabajo en un lugar mas limpio, optimizando

los tiempos actuales de limpieza, buscando

alternativas para una mejor concientizacion del uso

del agua dentro del proceso. La implementacion de la

tercera “s” es prioridad principal de todo el personal de

las sub areas de proceso de produccion; porque ellos

exclusivamenteestan directamente involucrados

dentro del proceso. Ademas, siempre estan operando

en las diferentes sub areas, rotando en los diferentes

sitios y puestos de trabajo Io que conlleva a la

tomarse y los grandes beneficios que se tiene a future

en un mediano plazo. En esta parte se describen la

Actividad FechaTarea

Segregacion de Checklist de Verificacion de Limpieza 

Capacitacion sobre Manejo de Quimicos en la Limpieza 

Elaboracion de Letreros de Instructivos de Limpieza 

Implementacion de Checklist Puntos de Mantenimiento 

Elaborar el plan de limpieza y mantenimiento de cada 

area

concientizacion del cambio necesario que debe
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implementation de la tercera S para la limpieza de

maquinarias y equipos de trabajo. Antes de empezar

con la description de pasos para la limpieza se debe

conocer que la limpieza sera dividida en 3 etapas,

estas etapas se lievaran a diario para lograr crear una

culture a los trabajadores dentro de las sub areas de

procesos y asi poder facilitar la implementation de

toda la metodologia de la 5S. El objetivo de esta

inspection es que la limpieza se convierte en un

habito y una etapa del proceso para el trabajador

obteniendo asi un ambiente de trabajo mucho mas

organizado, pulcro y satisfactorio. Se describen los 3

tipos de inspeccion de limpieza [8]:

TABLA 51

TIPOS DE INSPECCION DE LIMPIEZA

MEDIO DIA

descripci OnINSPECCION DE 
LIMPIEZA DE TIPO

PRE- 
OPERACIONAL

POST- 
OPERACIONAL

Cada Lider verifica que las sub areas de proceso, utensilios, equipos, etc. 
se encuentren limpios y en orden para comenzar la produccion del dia. 
Esta actividad queda registrada en la seccion de inspeccion de limpieza 
pre-operacional que se encuentra ei. .a figura 3.65.___________________
En esta inspeccion se observan todas las maquinarias, equipos y utensilios 
para constatar que no haya excesos de residues y que todo se encuentre 
en orden sin acumulacion de basuras en los tachos, ya que en esta 
operacion no se utilizan productos quimicos. Esta actividad queda 
registrada en la seccidn de inspeccidn de medio dia.__________________
Al final del dia luego de la limpieza se realiza la inspeccion de las sub 6reas 
visualmente y con la ayuda de un dispositivo llamado lumindmetro se 
realiza la liberacion de acuerdo a los parametros establecidos en el 
programa de limpieza. Los parametros de bioluminiscencia se detallan en 
el Anexo J y se registran en la seccion correspondiente de inspeccidn de 
limpieza post-operacional, figura 3.65.
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Como la metodologia se aplica a una empresa

procesadora de alimentos se deben de utilizar

sustancias qufmicas de grado alimenticio para hacer

efectiva la limpieza de las maquinas asegurando que

los equipos estan en optimas condiciones para ser

utilizados en una produccion posterior. En el Anexo K

describe los quimicos utilizadosque sonse

garantizados para su uso en maquinarias. Se realizan

capacitaciones para el correcto uso de los quimicos

que se utilizan en la limpieza y la forma de manejo.

Todas las capacitaciones referentes a la limpieza

fueron realizadas in situ interactuando directamente

con las maquinas y materiales de trabajo mediante los

instructivos de limpieza.

TABLA 52

LISTA DE INSTRUCTIVOS DE LIMPIEZA PARA LAS SUB AREAS

LIMPIEZA DE MOQUETASCORTE

LIMPIEZA DEL TANQUE PARA PREPARAClON DE SALMUERAINYECClON

LIMPIEZA DE MANDILES Y GUANTES DE NITRILO

SUB AREA INSTRUCTIVO DE LIMPIEZA A ELABORAR
LIMPIEZA DE MAQUINA CORTADORA Y MESA PARA LA MAQUINA 
CORTADORA

LIMPIEZA DE MANDILES, GUANTES DE ACERO Y GUANTES DE
NITRILO______________________________________________
LIMPIEZA DE MAQUINA INYECTORA
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En la tabla 53 se presenta el instructive para la

limpieza de maquina y mesa de corte. En el Anexo L

el Anexo Q los demashasta encuentranse

instructivos.

TABLA 53

INSTRUCTIVO DE LIMPIEZA PARA MAQUINA Y MESA DE CORTE

No. 1

LIMPIEZA DIARIA:

de

3.Saniti 10

4.

5.

AREAS CRITICAS A SER REVISADAS:

DE

DE LA

1.
2.

6.
7.
8.

Desconectar el equipo
Retirar manualmente todos los residuos de 
la mesa y de la maquina.
Se refriega con una vileda para desprender 
el resto de material adherido.
Se da la vuelta al equipo para limpiar por 
debajo de este.
Se aplica la solucion desengrasante DFP- 
32H y se procede nuevamente a refregar 
con una vileda.
Se enjuaga con agua suficiente.
Se seca el equipo.
El personal responsable de la sanitizacion 
aplica el producto Saniti 10 sobre la 
superficie del equipo.

AREA DE CORTE: LIMPIEZA DE MAQUINA CORTADORA Y MESA PARA MAQUINA
______________________________ CORTADORA

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y
__________ SANITIZACION
PRODUCTOS
DFP-32H

1. Cuchillas
2. Debajo de la maquina cortadora.

DILUCIONES
1:50
1 litro de producto 
en 50 litres 
agua.

1:500
1 litro de producto 
en 500 litres de 
agua.___________

TEMPERATURA DE AGUA___________
Temperatura entre 25 a 28°C.__________
FORMA DE APLICACION_____________
Limpieza Externa: Limpieza Manual______
FORMA DE ENJUAGUE______________
Manual____________________________
FRECUENCIA______________________
Diaria
Semanal___________________________
EQUIPO DE SEGURIDAD REQUERIDO 
Guantes 
Botas
Cofias______________________
PERSONAL RESPONSABLE 
LA VADO DE EQU IPOS______
Especialistas en Corte_______
PERSONAL RESPONSABLE 
SANITIZACION DE EQUIPOS
Abastecedores
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los

instructivos de limpieza para cada maquinaria y

equipo de trabajo se realiza la implementacion de un

nuevo registro la cual va a ayudar a controlar todos y

cada uno de los equipos que se encuentran en el

area. Durante la limpieza con inspeccion el personal

avisa al Lider sobre algun cambio, reemplazo, ajuste o

mantenimiento que se tenga que ejercer en cualquiera

encuentren en la sub area. Se implementa una lista de

cheque© de puntos de mantenimiento donde el lider

de sub area anota la maquina y el punto especifico de

mantenimiento con la descripcion necesaria para que

entender el problema que tiene dicho elemento o

maquina y darle el seguimiento respective detallando

del trabajoproxi ma defecha entregauna

encomendado. Este checklist es manejado a nivel

mensual, donde cada lider anota cualquier anomalia

que se presente y que luego es notificada al

Departamento de Mantenimiento, donde en la casilla

de confirmacion el personal de mantenimiento da el

de los equipos y materiales de trabajo que se

la persona encargada de mantenimiento pueda

Una vez implementado los indicadores y
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visto bueno para realizar dicho punto. Para que este

checklist funcione de la manera correcta el personal

debe prestar atencion no solo al mecanismo principal

de cada maquina sino tambien a sus partes moviles y

mecanismos de mando. En el Anexo R se encuentra

un checklist de puntos de mantenimiento.

Las herramientas y equipos de limpieza y sanitizacion

se deben mantener separados del piso y lejos del

product© y se deben de manejar de una manera

sanitaria. Se define un color para los utensilios de

limpieza como escobas, cepillos. Se identifican de

acuerdo al siguiente color:

TABLA 54

IDENTIFICACION DE UTENSILIOS MEDIANTE COLORES

UTENSILIOS

Escobas

Cepillos

PLAN DE MANEJO DE LIMPIEZA

El Plan de Manejo de Limpieza se estructura con el

proposito de describir un plan general para la limpieza

dentro del area de proceso. Se enfoca principalmente

IDENTIFICACION

Cerdas negras y 
mango amarillo 

Mango bianco y 
cerdas amarillas
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en las actividades a realizarse y en la eleccion de las

medidas de control, monitoreo y evaluacion. En la

tabla 55 se muestra el plan de manejo de limpieza

donde se define los indicadores verificables de

cumplimiento de laaplicacion para

implementacion. El plan de manejo de limpieza se Io

establece por el periodo de 12 meses, sin embargo en

la implementacion de la metodologia 5S el estudio

para obtener los resultados de la limpieza se dieron

cumplimiento del plan de manejo de limpieza diaria

donde se consolida el porcentaje de cumplimiento en

esta fase. El porcentaje de cumplimiento de limpieza

con mantenimiento se basa en el indicador que se

menciona en el plan de manejo de limpieza.

Se recogen todos los mantenimientos realizados en

las 2 sub areas y se obtiene el porcentaje con el

mantenimientos programados.total denumero

Basicamente se sigue la misma metodologia, los

datos se recogen a traves de los registros y checklist

de verificacion de limpiezas dia a dia.

en 8 meses. En la figura 3.66 se muestra el

validar el
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METODO TRADICIONAL DE LIMPIEZA

A los efectos de la limpieza y desinfeccion de las sub

areas se describen a continuacion:

Pisos y Rejillas

Los pisos deberan ser barridos frecuentementeo

visibles deevitar acumulacionespara

contaminantes fisicos, recogiendo primero los

residuos solidos para evitar taponamientos de los

sumideros y evitar que pasen a los desagues,

deberan ser lavados y desinfectados al terminar la

jornada.

exceso de agua de los pisos de todas las areas.

Paredes, techos y cables aereos

han estado en contacto con equipos yareas que

contaminacidn.

mesas para evitar formaciones de nichos de

o Cada vez que sea necesario se debera escurrir el

o Las paredes se lavan a diario, principalmente las
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semana cepillados con escobas cabeza amarilla,

mango negro.

y desinfectadas una vez a la semana.

Mesas y Equipos

A continuacion se detalla los pasos generales para

realizar la limpieza de mesa y equipos:

Recoger los sobrantes de materiales de empaque,o

ingredientes, y asegurarse que esten protegidos o

almacenados en el area que corresponda, antes de

empezar con la limpieza, y asi evitar riesgos de

contaminacion.

Recoger el exceso de residuos organicos y fundaso

de las areas.

Realizar un enjuague para eliminar los restos deo

mangueras instaladas en las paredes en cada area

correspondiente.

o Las lamparas y cables aereos deberan ser lavadas

o Los techos deberan ser lavados una vez a la

residuos, este enjuague se realiza con las
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Limpiar a fondo las partes internas y el exterior deo

los equipos usando el quimico correspondiente y

usando viledas y cepillos.

Proceder a enjuagar con abundante agua, loso

equipos y mesas utilizando las mangueras.

Escurrir el exceso de agua acumulada en laso

mesas con el secador correspondiente al area.

Lavar y coIocar los materiales de limpieza en elo

lugar destinado para este fin.

Notificar a mantenimiento en caso de encontraro

irregularidades en cualquiera de los equipos.

el SupervisorUnao

inspeccionara el lugar para controlar que los

equipos hayan quedado perfectamente limpios,

luego procedera a firmar el format© de Registro de

limpieza de liberacion de las areas.

Luego de esto, se procede a la sanitizacion de laso

areas con el product© quimico correspondiente con

la ayuda de una bomba dosificadora, se deja actuar

por 5 minutos y se escurre el exceso de product©

acumulado.

vez finalizada la tarea,
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inspeccion de limpieza pre-operacional y del medio

dia son evaluados por el Supervisor y se consolida

al final del mes.

Mandiles y guantes

solucion de productos quimicos utilizados para los

equipos, y son enjuagados para evitar el exceso de

residues cada dos horas.

bandeja destinada para este fin, es decir al inicio

de la jornada laboral y despues de la limpieza del

enjuagados en las Haves.

Ante la necesidad de mejorar la operacion de limpieza

en el area se eliminan las mangueras tradicionales ya

que tienen poca presion de agua Io que conlleva a

que el tiempo de lavado de maquinas y utensilios de

trabajo en cada area se prolongue, generando horas

extras y un uso no adecuado del agua para optimizar

inclusion delala limpieza mediante nuevas

medio dia, una vez sanitizados deberan ser

o Los resultados que constan en los registros de

o Los mandiles y guantes son lavados con la misma

o Los guantes son sanitizados dos veces al dia en la
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tecnologfas que ayudaran a reducir las horas extras

en esta actividad.

Implementacion de equipos hidro lavadores en la

Limpieza

Las herramientas y elementos que se requieren para

la limpieza no son de gran inversion, sin embargo para

optimizar el proceso de limpieza se realiza la

implementacion tecnologica de equipos hidro-

lavadores para reducir el uso del agua en la limpieza y

la concientizacion del uso del agua en los procesos y

por ende los tiempos de limpieza de las sub areas. Se

entrego a gerencia un estudio de implementacion de

equip© de hidro-lavado con el costo beneficio a future

implementandolo en el 2012 previo a su analisis de

factibilidad rentable por parte de la compania.

A. IDENTIFICAClON LAS OPERACIONESDE

GENERADORAS DE CONSUMO DE AGUA

En general, la reduccion del consume de agua

un cambio de actitud, un manejorequerira de

realizado durante el ultimo trimestre del 2011,
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ambiental responsable y la evaluacion de opciones

tecnologicas. En la practica, la aplicacion del concepto

significa unade

“sustitucion” de las practicas actuales en produccion,

sino un “mejoramiento continuo’” de las mismas.

En las zonas de trabajo hay conexiones de tuberias

de pvc (policloruro de vinilo) empotradas para el

suministro de agua potable y realizar el lavado de

mesas, equipos y utensilios, la cantidad de puntos

para suministro de agua para cada zona es la

siguiente:

TABLA 56

PUNTOS DE TOMA DE AGUA PARA LIMPIEZA POR SUB AREA

2
CORTE

1

INYECCION
2

B. PROCESO DE LIMPIEZA EN EL AREA

Se realiza la limpieza siguiendo el instructivo para

SUB AREA EQUIPO
PUNTOS DE AGUA PARA LAVADO 

DE ZONAS DE TRABAJO
4 Mesas para 
Corte Original 
2 Mesas para 
Corte Especial 

3 Maquinas 
Inyectoras

“reduction de consumo”, no

limpieza de maquinas de la planta, donde se
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establece los pasos a seguir para la limpieza global

del equipo.

Al realizarse una verificacion del tiempo de lavado y la

forma de realizar este proceso se obtuvo la siguiente

informacion:

TABLA 57

CONSUMO DE AGUA POR SUB AREA EN METROS CUBICOS

0,540

2

Una vez realizada una revision en el lavado de las sub

areas de proceso y utensilio se identifican las causas

de la generacion del desperdicio del agua las cuales

se describen a continuacion:

Poca presion en las lineas de agua (entre 20 y 25o

PSI).

PROCESO

9,363TOTAL DE CONSUMO DE AGUA

CANTIDAD DE 

MESAS Y/O 

EQUIPOS

Corte Original_________________

Corte Especial_________________

Inyeccion_____________________

Agua para limpieza de canerias 

por recirculacion de la maquinas

inyectoras

Limpieza de pisos y paredes

2
2

3

2.34416

1,33952 

3,1395

CONSUMO DE m3 DE AGUA 
POR AREA
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personal.

de lavado de areas y utensilios.

La causa de la baja presion en la linea de agua genera

que se tenga que usar por mayor tiempo agua ya que

el personal al momento de realizar la limpieza utiliza la

presion para eliminar restos de grasa pegada en

equipos, otros residues y para retirar la espuma del

jabon utilizado en el lavado de los equipos.

La planta cuenta con un sistema de tanque de presion

neumatico el cual genera 60 PSI de presion pero por

lalas multiples Kneas conectadas a este sistema

presion queda reducida entre 15 y 20 PSI, cuando

todas las lineas estan abiertas, que es Io que

generalmente ocurre cuando se realiza la limpieza en

todas las sub areas de proceso.

Se presentan unas imagenes del proceso de limpieza

que se habia implementado en la planta:

o Falta de interes del cuidado ambiental en el

o No hay iniciativa de buenas practicas en el proceso
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X1

FIGURA 3.68 LAVADO CON MANGUERA TRADICIONAL EN LA 
SUB AREA DE CORTE E INYECCION
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Lf
fl

FIGURA 3.69 LAVADO CON MANGUERA TRADICIONAL BANDA 
TRANSPORTADORA Y MAQUINA INYECTORA
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La causa del no interes del cuidado ambiental en el

personal es notable ya que no se realiza el lavado con

la conciencia de ahorrar agua, ya que en multiples

ocasiones se puede observar que durante el lavado

de mesas y maquinas se ponen a conversar o a dejar

la manguera en el suelo con la valvula abierta

degenerando un desperdicio, este desperdicio es

20.93 litres por minuto Io cual es considerable si se

suma en un dia la cantidad de veces que se deja la

valvula abierta sin ningun tipo de control.

C. OPORTUNIDAD DE AHORRO EN EL RECURSO

Una vez identificadas y cuantificadas las operaciones

que consumen agua y establecidas las causas por las

cuales se genera el desperdicio de la misma se realiza

el analisis de costo beneficio de la implementacion de

un sistema de lavado a presion mediante la utilizacion

de un equipo “Hidrolavador” para aumentar la presion

elen la linea para lavado de equipos y mesas,

consumo de agua de esta maquina a una presion de

'/minuto (370

Se propone a la planta la siguiente opcion de mejora:

1850 PSI es de 1.6 Ga,6n< (Litros/ \
1 /horaL
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Aumentando la presion a 1850 PSI en una linea para

realizar el lavado de mesas y equipos, se reduce

considerablemente el consume de agua ya que con la

presion se removerla con mayor facilidad los residues

de grasa impregnados en las bandas de las maquinas

inyectoras y de las mesas reduciendo el tiempo de

lavado.

Las sub areas comprende la mayor cantidad de

mesas y equipos, motive por el cual se propone un

plan piloto en el cual se indica la adicion de 3 lineas

de presion con la colocacion de las bombas en el

exterior de la planta en el cuarto de bombas y la

conexion de las lineas a traves de mangueras hacia la

sub area de proceso.

APLICACION DE LA MEDIDA

DISMINUCION DE CONSUMO Y DESPERDICIO DE

AGUA

Se muestra en la tabla 58 donde se indica la

disminucion de consume y desperdicio de agua en el

area de proceso.
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TABLA 58

CONSUMO PROMEDIO DIARIO/MENSUAL DE AGUA

sub  Area

M3
M3M3

M3

Corte/

$ 85.59 66.95%9,36 224,71 3,093 74,233

Inyeccion

CONSUMO ENERGETICO YAHORRO DEL EQUIPO

Para poder visualizar el ahorro que se generara en el

area de proceso se tienen que calcular el consume de

energia de los equipos hidro lavadores y el costo de

energia electrica. Luego se muestra una comparacion

del costo del consume de agua con el metodo

tradicional con el costo del consume electrico de las

maquinas y el ahorro real mensual en dolares.

SITUACION ACTUAL
ESTIMACION PROMEDIO CON LA APLICACION 
DE LA MEDIDA DE REDUCCION DE CONSUMO

CONSU 
MO 

PROME 
DIO 

DIARIO

CONSUMO 
PROMEDIO 
MENSUAL

COSTO 
DEL 

CONSUMO 
MENSUAL 

EN 
DOLARES

CONSUMO 
ESTIMADO 

DIARIO

CONSUMO 
PROMEDIO 
MENSUAL

COSTO 
ESTIMADO 

DEL 
CONSUMO 
MENSUAL 

EN 
DOLARES

% DE 
AHORRO 
EN EL 

CONSUMO 
DE AGUA

AHORRO 
ECONOMIC 

O 
PROMEDIO 

EN 
DOLARES

$
173.42

$ 
259.001
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TABLA 59

CONSUMO ENERGETICO DEL EQUIPO HIDRO LAVADOR

PISOS Y
$0,2481,13

11.21 2.462TOTAL/DIA

TABLA 60

corte /inyecci 6n $114.33$59.08$ 173.42

VENTAJAS Y DESVENTAJAS DE LA APLICACION

DEL SISTEMA DE LAVADO CON EQUIPO HIDRO

LAVADOR

Las ventajas y desventajas para la aplicacion del

sistema de lavado con alta presion son:

Optimizacion del proceso de limpieza de las mesaso

de trabajo y equipos.

SUB AREA

AHORRO REAL

SUB AREA

DOLARES/MES

DOLARES/MES

AHORRO REAL DE LA IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE LAVADO 
CON HIDROLAVADOR

AHORRO 

CONSUMO DE 

AGUA

CANTIDAD DE 
MESAS Y/0 
EQUIPOS

CONSUMO 
ENERGETICO 

DEL EQUIPO EN 
KWATTS

COSTO 

CONSUMO 

ELECTRICO 
MAQUINA HIDRO- 

LAVADORA 

DOLARES/MES

COSTO DE ENERGIA 
ELECTRICA POR DIA

6^ 
3

4.98

5.1

$1.094 

$1.12
CORTE______
INYECCldN
LIMPIEZA DE 
PAREDES
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Disminucion del tiempo de lavado.o

Ahorro del consume de agua en un 66.95%.o

Dificil maniobrabilidad de la pistola per el largo deo

la misma.

Reduccion de 150,41 m3 de agua residual tratadao

per mes.

El aumento del consume energetico inicialmente sera

el reflejado en la tabla 60, el cual debera reducirse

gradualmente en funcion del tiempo de uso de las

lineas de agua para lavado ya que este calculo fue

realizado en funcion del tiempo actual de uso de agua

para la limpieza de equipos.

Una vez que haya una mejor practica del uso del

equipo y de la utilizacion de la presion habra una

reduccion del tiempo usado en el proceso de limpieza

energla electrica.

La desventaja de este sistema es el largo de la pistola

a presion ya que la misma es de un metro de largo

aproximadamente.

y por consiguiente una reduccion del consumo de
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COSTO DE LA IMPLEMENTACION DEL SISTEMA A

MAQUINAPRESION HIDROMEDIANTE DE

LAVADO

Para realizar la implementation de las maquinas de

hidro lavado para el proceso de limpieza en el area, va

las

instalaciones, estas modificaciones son:

Compra de 3 hidro lavadores con una presion deo

trabajo de 1850 Psi y un caudal de salida de 1.6

o

manguera de alta presion en puntos estrategicos

dentro de las areas a instalar, asi como la

adecuacion de un area en el cuarto de bombas

para coIocar los 3 hidro lavadores.

Compra de 3 perchas de acero inoxidable parao

enrollar la manguera y sujetar la pistola en las

areas.

Cabe senalar que la inversion estimada sera $

1149.79, Io cual sera recuperada con la medida de

ahorro en un lapso de 10 meses en el area. En la

ga'/ .
/min-

Adecuaciones de 2 lineas con tuberia pvc, o

a ser necesario realizar adecuaciones en
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siguiente tabla se detallas los equipos y materiales a

implementar y la inversion total. La compra se realize

en Abril del 2012 al igual que la prueba.

TABLA 61

$256 $7683

$105

$353

$153.6

Para culminar con la fase de limpieza, se muestra la

figura 3.73 donde se refleja el ahorro generado en

latiempos de limpieza (promedio mensual) con

implementacion de las maquinas de hidrolavado en

comparacion con el metodo tradicional.

PRECIO TOTALCANTIDAD PRECIO UNITARIO

MATERIALES Y EQUIPOS NECESARIOS PARA LA INSTALACION DE 
LOS EQUIPOS

MATERIALES Y/O 
EQUIPOS

SUBTOTAL 
IVA 12% 
TOTAL

$153.6
$1026.6

$123.19

US $1149.79

Hidro lavador a presion 
1850 PSI marca Black 
and Decker__________
Perchas de acero 
inoxidable para colgador 
de manguera 

Materiales yaccesorios
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I

r.^

FIGURA 3.70 LIMPIEZA CON MAQUINA HIDROLAVADOR EN EL 
TANQUE DE SALMUERA
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FIGURA 3.71 LIMPIEZA AL INTERIOR DEL TANQUE DE 
SALMUERA UTILIZANDO MAQUINA HIDROLAVADOR

■ - -

I %
I \

FIGURA 3.72 LIMPIEZA DE LA BANDA TRANSPORTADORA 
UTILIZANDO MAQUINA HIDROLAVADOR
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seguimiento del

cumplimiento de este tercer pilar que es la limpieza,

mucho mas si la implementacion se esta realizando en

una empresa de produccion de alimentos. Para tener

dates de cumplimiento de este principio se utiliza el

mismo checklist mencionado anteriormente, con la

misma metodologia de calificacion se chequean los

puntos mas importantes de limpieza en las sub areas.

Se enlistan los puntos mas importantes de la actividad

de limpieza. Este registro se le da una aplicacion

diaria durante los tres primeros meses, una vez por

semana al cuarto y quinto mes y a partir del sexto mes

cada quince dlas; esto va a depender mucho de la

efectividad del registro, es decir la calificacion que se

obtenga en cada sub area de proceso.

En

cumplimiento del tercer pilar, siendo el responsable

del mismo, el Lider.

la tabla 62 se muestra un checklist de

Es muy importante tener un
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TABLA 62

CHECKLIST DE CUMPLIMIENTO DEL PRINCIPIO "LIMPIEZA - SEISO

Vieenda:CHECK UST DE UMPIEZA

I Octubre CORRESPOND? A LA SEMANA «: 22 HAST A: 27Area : Inyeccion EECHA DESDE:MES:

sAbadoMltRCOLES JUEVES VIERNESLUNES MARTES
TERCERA

PUNTUS A CHEQUEAR
SI/NOSI/NO SI/NO SI/NOSI/NO SI/NO

20 20 20 1918 20PUNTAJE TOTAL:

100% 100% 95%90% 100% 100%
X DE CUMPLIMIENTO:

© © © ©© ©
ELABOR6

CUMPLIMIENTO DE ESTA
98%

TABLA 63

UMPIEZA - SEISOPRINCIPIO:JULIO • 2012MES EVALUADO:

Semana # 4Semana # 2 Semana # 3Semana # 1

DiaDia DiaDia

85%Lunes 85% Lunes80% Lunes 80%Lunes

100%100% Martes100% Martes100% MartesMartes

MtercolesMI6rcoles 95%80% MIGrcoles 85%Mtercoles 80%

80%85%85% Jueves Jueves90% JuevesJueves

Vlernes 75%75% Vlernes 80%75% VlernesVlernes

Sdbado 75%SAbado 75% Sdbado 75%SAbado 75%

85%85% PROMEDIOPROMEDIO 83% PROMEDIOPROMEDIO 83%

EXCELENTE IIIAUN PUEDES
iiiunir  acar

EVALUACION MES DE JULIO DEL PRINCIPIO "LIMPIEZA - SEISO" - 
SUB AREA DE INYECCION

Jg 
IXI

M

% 
Cumpiimiento

% 
Cumpiimiento

% 
Cumpiimiento

% 
Cumpiimiento

Dklembre * 

2011

s 
UJ 

a.
S 
=i

iHa claninaiSo tod: laiutiedad de lat plcus de lai mdqumasy los oialettaleideiQfaaio?

ilia qutUdo loi ledduoi que le encucnttan en las panel rtii pequenai de las mlquinaras?

iHa clm.nado U suoedad de los todtes de catga usados pata lranipor.ar materia'es y produtto?

<Ha elmtnado las manehasde grasa y residuos de las maquinas v lanques?

iHa clmmado la sudedad del interior de los equtpos?

jEsUn totalmente Umplos bs guantes de nitrilo, guantes de acero v mandiles?

<lla elimmado la suciedad de los pisos v paredes?

Ella elanlnado la suciedad y poVo de los techos. evaporadorcs y vigas de apoyo?

Ella elminado la suciedad v reales de grata de las estanterias y mesas de trabajo?

(Ha retrrado la sudedad y pedvo de las esquinas de los pilares y potedcs?

EHa qultado la suciedad de los iodicadores de materiales de trabajo y de medeldn?

ERealtaa >a bmpieaa con inspccddn? __________________________

EA1 incio de la producelas areas de trabujo se encuentran limtnas?

(Cos pasfiku y pcrdias de almacenamicnto presentan limpic u accplable?

(lot basureros son vaoados cada vea que eel in llenos y al final de la Jornada de trabajo?

etas ruedas de las maquinas decode, pandas transpodadoras y las agujas se encuentran Ibre de residues?

clot paneles de enccd do y apagado de maqu-nanas se encuentran limpios y libredc residuas?

(Se encucnlra totalmencc visibles los connotes de piesldn y de velocidad de las maquinas?

(Ha climinado la suciedad y pob-o de los mstrumentos de medida?

Ell opcrano conocc el co-nep'-o de la lercera "a" via Impodancia de su apl.cation en el Area?

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI 

NO 

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

NO

SI

SI 

SI 

SI 

SI 

51

SI 

SI 

SI 

SI 

SI

SI 

SI 

SI 

SI 

SI

SI 

SI 

SI 

SI 

SI

SI 

SI 

SI 

SI 

SI

SI 

SI 

SI 

SI 

SI

SI 

SI 

SI 

SI 

SI

SI 

SI 

SI 

SI 

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI 

SI 

SI

SI

SI 

NO

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI
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JULIO-2012

4

Semana # 1 Semana # 2 Semana # 3 Semana # 4

—^“LIMPIEZA-SEISO

A continuacion se muestra el desempeho de este pilar

durante todo el ano 2012 donde se muestra la meta a

cumplir para el primer semestre de 80% y el segundo

semestre el 90%.

83%
x

83%

100%

90%

80%

70%

60%

50%

40%

30%

20%

10%

FIGURA 3.74 PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO DEL PRINCIPIO 
“LIMPIEZA - SEISO” - SUB AREA DE INYECCION
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4) Estandarizacion

El Seiketsu

mantener el estado de limpieza y organizacion

alcanzado con la aplicacion de las primeras tres S, el

Seiketsu solo obtiene cuando trabajanse

continuamente los tres principios anteriores [3].

En esta etapa, son los trabajadores quienes adelantan

programas y disenan mecanismos que les permitan

beneficiarse a si mismos. Para generar esta cultura se

pueden utilizar diferentes herramientas, una de ellas

es la localizacion de fotografias del sitio de trabajo en

condiciones optimas para que pueda ser visto por

todos los empleados y as! recordarles que ese es el

estado en el que deberia permanecer, otra es el

desarrollo de

especifique Io que debe hacer cada empleado con

respecto a su area de trabajo y cada cuando Io debe

de realizar.

Para asegurar el exito de esta metodologla se debe

asignar las tareas y responsabilidades por cada sub

area para de esta manera mantener en constancia los

unas normas en las cuales se

o limpieza estandarizada pretende
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cambios de mejora y en un gran porcentaje tener un

ambiente laboral mas propicio y productivo para la

empresa.

Las actividades junto con los responsables de cada

area se encuentran en la tabla 64 y 65. El exito de

esta metodologia se basa en el compromiso total de

todo el personal de planta y de toda la organizacion,

aunque en este caso se enfoca directamente en una

linea de produccion por representar unos de los

productos mas rentables.

TABLA 64

ASIGNACION DE ACTIVIDADES Y RESPONSABLES

PARA SUB AREA DE CORTE

DESIGNACION DE ACTIVIDADES Y RESPONSABLES EN EL AREA DE CORTE

FRECUENCIA RESPONSABLEACTIVIDADES

DISCO (MAQUINA DE CORTE ORIGINAUESPECIAL)

Diario
Verificar y revisar el corredo funcionamiento del disco de la mSquina de code

Diario
Limpieza de la maquina de code y calibraddn del disco de la maquina de corte

Semanal
Realizar manlei«n»°nto preventivo de toda la maquina de corte

MESAS PARA EL AREA DE CORTE

Diario Abastecedor
Verificar el orden de la uniformidad de la posiddn de cada fila de gaveta de materia prima

AbastecedorDiario
Verificar que la maquina de corte este en el orden que le conesponde

Lider de AreaDiaria
Verificar que la materia prima dispuesta en la mesa este abastedda de forma ordenada

ESTANTERIAS DE ALMACENAMIENTO

Lider de AreaDiario
Verificar el orden de la posldbn del material de empaque

Lider de AreaDiario
Verificar el orden de la posiddn del material de limpieza

Lider de AreaSemanal
Venficar que eslfin bien sefiallzadas las estanterlas de almaconamlento

Lider de AreaDiario
Realizar una verificadtm de la correcta disposiddn de los guantes/mandiles en el colgador

Especiallsta en 

Corte

Especialista en

Corte

Jefe

Mantenimiento
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TABLA 65

DESIGNACION DE ACTIVIDADES Y RESPONSABLES EN EL AREA DE INYECCION

RESPONSABLEACTIVIDADES FRECUENCIA

MAQUINAS INYECTORAS

Diario

Semanal

Diario Todos
Limpieza de las maquinas inyectoras

TANQUES PARA PREPARACldN DE SALMUERA

Jefe MantenimientoSemanal
Verificar el funcionamiento de los tableros de control de los tanques de salmuera

Lider de AreaDiario
Verificar que el tanque este en el orden que le corresponde y bien identificado

Diaria Jefe Mantenimiento
Verificar el correcto funcionamiento del motor de la maguina inyectora

ESTANTERIAS DE ALMACENAMIENTO

Lider de AreaDiario
Verificar el orden de la posicidn del material de empaque

Lider de AreaDiario
Verificar el orden de la posicidn del material de limpieza

Lider de AreaSemanal
Verificar que est&n bien sefializadas las estanterias de almacenamiento

Lider de AreaDiario
Realizar una verificacidn de la correcta disposicibn de los guantes/mandiles en el colgador

Area  de  inyecci Dn

Lider de AreaDiario
Verificar que los tachos donde se almacena la basura este en el lugar correcto

Lider de AreaDiario
Verificar que las gavetas con el producto terminado eslb bien estibado

Lider de AreaSemanal
Ubicacion de los equipos en las breas asignadas

Diario Todos
Limpieza total de toda el area cada vez que se realiza una produccibn

EVALUACION LOS TRESDEL NIVEL DE

PRINCIPIOS

Luego de la implementacion de la metodologla se

tiene que evaluar la eficiencia del mantenimiento de

los tres principios.

ASIGNACION DE ACTIVIDADES Y RESPONSABILIDADES PARA SUB 
AREA DE INYECCION

Verificar y revisar el correcto funcionamiento de las agujas de las mhquinas inyectoras 

Verificar y revisar el correcto funcionamiento de la banda transportadora

Especialista en 
Inyeccibn / Lider de Area 

Lider de Area
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Los Jefes y Supervisores son los responsables de

exigir el cumplimiento de todos los procedimientos

establecidos sin excepcion y llamar la atencion del

incumplimiento que se avizore.

La tabla 66 representa el resumen de la evaluacion

del area con el metodo de cinco puntos. Estas

calificaciones fueron realizadas a cada area de

proceso en su respective puesto de trabajo, donde se

toma en cuenta el total de puntos con la multiplicacion

del nivel correspondiente.

TABLA 66

EVALUACION DE LOS 3 PRINCIPIOS DE LA METODOLOGIA

EVALUACldN DE SEIRI - SEITON - SEISO

PUNTOS
SEIRI - CLASIFICAR “Mgntcner toio Io necewrio'

2 3DESCWPCION

los etenyntos o Innocesattos aatAn mezdadOT cn el tugai de tn>ba)o

XEs posiWe (pen? no ttdl) dislingukr los etementos necesanosAnnecesarios

X

Todos los olonentos Innecesnrios estfin almacanados fucra del fagar de trabafo

X
Se tun desedado axnpletanM'nta los elmrwntos innecesarfor.

3 10
TOTAL DE PUNTOS

PUNTOS
SEITON - ORG AN1ZAR “Un lugar pen oda com  y cada com  «n w lugar*

2 5
DESCRIPadN

X

X
IndJcndom da locattrnddn y de elamentos pctrrilon a enda uno donde va cada co&a

Un wslena FIFO e iGdisado-ns rnuosii.in la ftHuftckrfi de cada com  y on quo cmlkUdn..

6
TOTAL DE PUNTOS

PUNTOS
SEISO - UMPIEZA “Un anra de trabajo Impecabk*

52 3
DEscmpadN

x

EJ lugar de Italxyi &e l

La [>n<4.vn sa ha cnmMnaria con Inapwxjdn

Sa ha imptentodo ttento de pmvenddn de la sudedad

52 3
lOTAL DE PUNTOS

Es porfale dodr cuAI cs el lugar en el que va cada cosa y an put canttdndea 

Indicartoces de bcaiizaddn general seAalan donde firtuar las coaas

B lugar du ln»bay> ertA sudo

EJ higar de irabajo se fimpia de vnz en cuando
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En la figura 3.76 se muestra los resultados de la

evaluacion del pilar de clasificacion, orden y limpieza,

donde se establece un porcentaje de meta a alcanzar

del 90% a nivel mensual obteniendo resultados a

partir del 80% Io que implica una respuesta del

impacto inicial del cambio positive a traves de su

implementacion.

De cada checklist o evaluacion de los tres pilares se

obtienen datos diarios y semanales, de los cuales se

realiza un promedio para obtener la calificacion

mensual por cada principio implementado.

Se recogen estos valores para presentarlos en un

grafico donde la asimilacionmuestra de la

implementacion de la metodologia en el area de

proceso, notando que en el primer semestre se logra

cumplir el 90% que es la meta establecida.

Esto indica que por parte del personal operative existe

compromise y entusiasmo a la bora de acoplarse a los

nuevos metodos de trabajo Io que les ayuda a tener

un mejor ambiente laboral.
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Para finalizar, en cada area de trabajo se implemento

etiquetas donde se muestran estandares de procesos

principios.

El responsable del cumplimiento de los estandares es

directamente el Lider, a pesar de que todo el personal

operative por sub area debe de respetar y hacer

cumplir dichos estandares es el Lider el encargado de

empujar al personal hacia el cumplimiento del mismo.

TABLA 67

ESTANDARES PARA CUMPLIMIENTO DE LOS TRES PILARES

Estandares para mantener los 3 principi^

7) Respetar las senalizacion que se encuentran ubicadas en cada area de trabajo.

8) Cumplir la rotacion de personal para las diferentes actividades de trabajo.

' 9) No debe de existir acumulacion de basura ni desperdicios al menos cada dos boras.

10) Al momento de hacer la limpieza, hacerlo con inspeccion.

] Area de Corte
[ 1) Todos los indicadores de proceso deberan se claros y explicitos para su eficaz aplicacion.

2) Los lunes de cada semana a las 4 p.m. se reunira el Supervisor de Produccion junto con 
el Lider de Area y el personal para analizar aplicaciones de mejora en la metodologia 5S.

3) Todo material de trabajo debe estar en el lugar correspondiente de acuerdo a su indicador.

4) Todo equipo electronico debera apagarse despues de su uso, durante el almuerzo, 
limpieza y finalizacion de la jomada de trabajo.

i 5) Todo tipo de desperdicio en cantidades mayores debera notificarse al Jefe inmediato para 

su respectiva disposicion.

I
6) No debe de haber material innecesario en el trabajo, si existe, coIocar una etiqueta roja y 

avisar al Jefe inmediato.

para tener una eficiente aplicacion de los tres
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5) Disciplina

Shitsuke o disciplina significa evitar que se rompan los

procedimientos ya establecidos. Solo si se implanta la

procedimientos ya adoptados se podra disfrutar de los

beneficios que ellos brindan [3].

El Shitsuke implica control periodico, visitas sorpresa,

autocontrol de los empleados, respeto por si mismo,

por los demas y una mejor calidad de vida laboral. La

unica forma para mantener un sistema vivo, es la

retroalimentacion, en esta etapa se sugiere realizar un

plan formal de auditorias, y proporcionar este reporte

y gestionen los apoyos necesarios para continuar por

el camino de la mejora continua.

Para evaluar el grado de cumplimiento de las

directrices establecidas, los sistemas de gestion

disponen de una herramienta que es la auditoria.

Consiste en una comprobacion sistematica utilizando

un cuestionario de referencia por parte de un auditor

los requisitescumplimiento denivel dedel

establecidos [8].

disciplina y el cumplimiento de las normas y
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En el case de la auditoria 5S el resultado es una

relation de desviaciones detectadas que, si se valora.

puede dar un indice representativo del nivel del orden

y limpieza de la sub area auditada en un momento

reflejen situaciones diferentes a las establecidas y que

sirvan de referencia para su posterior mejora.

El informe de auditoria se entrega al responsable de la

sub area para definir las acciones de mejora con los

implicados. Estas auditorias pueden estar integradas

en otras auditorias mas amplias como son las de

proceso. El proceso de auditorias es muy importante

para lograr los objetivos de 5S. Sin unas evaluaciones

internas no es posible valorar si se ha llegado al

implantation de las 5S.

No solo de cara a controlar o analizar que es Io que se

cumple o que es Io que no se cumple, sino para

identificar que section del area de trabajo se

encuentra en

acciones para su mejora. Por tanto las auditorias son

un estado no optimo y proponer

dado. Puede ser complementada con fotos que

habito y la disciplina que se perseguia en la
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las herramientas para analizar el estado actual de 5S.

La frecuencia de la auditoria debe de ser mensual,

realizandose esta la ultima semana del mes en curse.

En esta auditoria se chequean principalmente los tres

pilares, para cada pilar hay un cierto numero de

preguntas, complementandose con una nota de 2 a 5,

entendiendo por 2 la situacion mas desfavorable y por

5 la situacion ideal (2 pesimo, 3 malo, 4 bien y 5

excelente).

deauditoriasla organizacion lasdeDentro

seguimiento y cumplimiento de la metodologia

implementada la lidera Gestion de Calidad, Bodega,

Gerencia y el mismo Departamento de Produccion

especificando solo las areas que de produccion que

no estan ligadas con la implementacion.

Tanto los puntos a auditar como el formato utilizado

en la planta se puede ver en la tabla 68.
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TABLA 68

HOJA DE AUDITORIA 5S

Version:RE:PR:A5S

LOGO EMPRESA
AUDITORIA 5S Vigencia: Abril-2012

ll'DER DE AREA:AREA: CS.'01,‘2013Cindy Mcnrenegrc FECHA:Ccrte

A = CUMPLE MUY BIEN >90%

HOTA:

BIEN
PARAMETRO A EVALUARPRIMERA S

X

X

X X

| Puntaje Posible: 25 96%Puntaje Evaluado: 24

BIEN
PARAMETRO A EVALUARSEGUNOAS

5

X

X

X

X

I Puntaje Posible: 25 84%Puntaje Evaluado: 21

PESIMOBIEN
PARAMETRO A EVALUARTERCERAS

5

X

X

x

84%21Punuje Evaluado:

BIEN
PARAMETRO A EVALUARCU ARTAS

X

X

X

[Puntaje Posible: 25~
92%Puntaje Evaluado: 23

BIEN
PARAMETRO A EVALUARQUINTAS

X

96%Puntaje Evaluado: 24

[ Puntaje Obtenido:! 90%Puntaje Posible:!Puntaje Total: I 125113

[ Puntaje Obtenido:| AFIRMA DEL AUDITAOO

PESIMO

2

MALO 

3

PESIMO 

2

PESIMO

2

MALO 

3

PESIMO

2

CAUFICACION TOTAL:

MALO

3

MALO

3

X

X

MALO 

3

8 
% 
§ I

z 
p 
g 
i 
s

i

I 
i

cHan sido eliminadcs todcs los articulos innecesarlos?  

cLos articulos innecesarios estan siendo almacenados de acuerdo a las tarjetas rojas-  

ilos alrededores del area de trabajo estan las suficientemente limpias ysenalicadas?

EEstan los empaques, materia prlma y producto correctamente arregtados en las conditioner seguras? 

cExiste disminuclon de Inwantario en procesoy reduction en tiempos de busqueda?

cEI area de almacenamiento de materia prima y material de empaque se encuentra organizado? 

<Se vuelve a coIocar las tosas en su lugar luego de haberlas usado?

i Es facil reconocer el lugar para cada cosa?

{Exists un lugar especificado para cada cosa, senalizado visualmente?

{Los productos en transitosehallan en los pasillosestablecidos oen las ubicacicnes designadas?

{Se encuentra toda la informacibn necesaria enforma visible?

cEstan asignadasy visibles las responsabilidades de limpieta?

{El personal conoce y realica las operaciones deforma adecuada?  

cLas identificacionesysenaletica son conpcidas per el personal y se cumple su uso?

ESe llevan de forma correcta todos los registros implementados?

<Las areas de proceso estan libre de basura, potvo o suciedad?

iSe realiza la inspeccibn de equipos junto con Mantenimiento?

cEI operador limpla los alrdedores del area y conoce el proceso de limpieza de maquinarias y equipos? 

cExisten recipientes y materiales de limpieza para su correcto uso?

cSe realiza y se respeta la limpieza bajo un cronograma?

 
[Puntaje Posible: 25~

iEI personal conoce en conceptc de 5S y cuales son?

cEI personal recibe capacitacibn o retroalimer.tacion sobre la metodologia 5S?

cSe practican continuamente los principles de clasificacibn, orden y limpieza?

cEI personal conoce cada una de sus responsabilidades en las distintas areas de trabajo? 

ilos materiales de trabajo y equipo necesario se almacenan en loslugares correspondientes?

| Puntaje Posible: 25 |

h 
« a 
&

I AUDITOR: I

C = NO CUMPLE (<70%) | B = CUMPLE DE FORMA REGULAR (>70% y <90%)

TODA NO CCNFORMIDAD DEBE ANOTARSE EH LA PARTE DE OBSERVACICNES CON RESFCNSABLEIS) Y FECHA DE COMPROMISD

I Leonel Garces
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Para complementar la implementacion de este pilar se

muestra en la tabla 69 eventos de promocion e

incentives a las sub area involucrada.

El objetivo del mismo es inyectar constancia e

insistencia para mantener el sistema implantado

creando una cultura de estandarizacion del sistema

para fortalecer y hacer de las nuevas acciones de

trabajar un habito dia a dla.

TABLA 69

EVENTOS DE PROMOCION PARA LA DISCIPLINA

Equipo 5S

Lugares Ejemplo

1 vez al mesBonificacion 5S

Tarjetas Rojas

1 vez al mesRetroalimentacion 5S

Detalle FrecuenciaEvento

elementos 

innecesarios

Inspecciones

Aleatorias

EVENTOS DE PROMOCION PARA EL QUINTO PILAR (DISCIPLINA) 

Resultado 

Esperado

El equipo realiza recorridos 

periodicos de inspeccion

Una vez a la 
semana

4 veces al 

ano

3 veces al 

ano

3 veces al 

ano

Refuerza y mantiene 
viva la metodologia

Comunicacion entre 

todos los
Departamentos de la

Planta 

Elimina

Se establecer y se reconoce 

las sub areas y secciones de 
trabajo altamente eficientes

Se incentiva al personal 
dando una bonificacion extra 

y/o entregando vales de 

comida para los locales a las 

estaciones de trabajo 
sobresalientes_____________

Visita de los lugares de 

trabajo para inspeccionar las 

condiciones de la 

implementacion 5S________

Se consigue la eliminacion 

de elementos innecesarios 

Sea en la sala de 

capacitaciones o dentro del 

proceso para reforzar 

conocimientos

Esto ayuda a 

visualizar el estado 

de Io implementado 

Incentiva y eleva la 

moral de los 

operadores para 

Hegar a ser ejemplo

Incentiva y eleva la 

moral de los 

operadores para 

Hegar a ser ejemplo
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De la misma forma se complementan estos eventos

de promocionsiguientes herramientaslascon

implantados en la empresa:

TABLA 70

HERRAMIENTAS DE PROMOCION

SiempreFrases 5S

SiempreMapas 5S

Exposicion de Fotos

El equipo 5S conformado para la implementacion es el

la frecuenciamismo que ayudara a que con

metodologiaestablecida ayude evaluar laa

implementada en cada estacion de trabajo.

El equipo realizara recorridos de inspeccion con una

frecuencia de una vez a la semana para luego mostrar

Detalle Frecuencia
Herramienta de 

Promocion

Resultado 

Esperado

HERRAMIENTAS DE PROMOCION PARA EL QUINTO PILAR 

(DISCIPLINA)

Se muestran las condiciones 
del antes y despues de la 
implantacidn

4 veces al 
ano

Las frases se pueden 
mostrar dentro o fuera de la 
Planta de Produccion 
utilizando el slogan de la 
marca del producto para 
complementar y reforzar el 
mensaje.

Los mapas aclaran las areas 
asignadas a las personas 
responsables

Esto promueve el 
conocimiento de la 
metodologia

Esto inyecta al 
personal el conocer 
mas sobre la 
estacion de trabajo 
Amplia el
conocimiento de las 
5S y muestra orgullo 
por el lugar de 
trabajo
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sus observaciones sobre las acciones correctoras a

realizar.

FIGURA 3.77 HERRAMIENTA DE PROMOCION - DIFUSION DE LOS 5 
PILARES

1

■ -iJL
■ ■.
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FIGURA 3.78 HERRAMIENTA DE PROMOCION PARA SEIKETSU

seiton - orden

FIGURA 3.79 FRASE DE PROMOCION PARA EL PILAR SEITON

TACHOS 
LIMPIOS

TACHOS 
ENUSO

Buenisimo es trabajar de 
manera ordenada

A

seiketsu - estandarizar;

*

f_________
Buenisimo es extender hacia uno . 
mismo el concepto de limpieza y 
practicar continuamente las 3 

primeras S

J
■f •
1

■ n *
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FIGURA 3.80 ERASE DE PROMOCION PARA EL PILAR SEIRI

3.2.4 MEDICION Y EVALUACION DE LAS MEJORAS

Luego de haber implementado la metodologla en las sub

areas de proceso se realizan las mediciones para comprobar

las metas alcanzadas.

la

compania y al Jefe de Produccion. Tambien se coloca un

aviso de la medicion de la el panel de

comunicacion del Departamento de Produccion para

conocimiento de los empleados.

Estos resultados son

mejora en

comunicados al Gerente de

selri - ciBsificacidn

MATERIAL
IDELIMPIEZA
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Una mejora obtenida con la aplicacion de esta metodologia

es la reduccion de tiempos de proceso nivelando las

estaciones de trabajo estableciendo un orden de donde

deben de almacenarse los productos en transito y los

materiales de trabajo, en la sub area de inyeccion y la

de empacado, inicialmente esta banoperacion que

separadas generando despilfarros de tiempo se unifico y se

establecio el trabajo compartido con los trabajadores en el

proceso de empacado.

Otra expectativa importante es la reduccion del tiempo de

limpieza del area de proceso al incluir maquinaria nueva que

facilito dicha operacion a un bajo costo de implementacion.

A continuacion se muestran los tiempos de proceso por sub

area, indicado el tiempo de proceso anterior y la propuesta

implementada.
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TABLA 71

| Metodo Propuesto a Implementar:

Fecha:

Recoge 1 polio

)V0.05 Retira la grasa del polio manualmente

0.02 Coloca la grasa detras de la maquina

0.016 Con la maquina retira la cloaca

0.03 Realiza el corte de las 2 alas

0.03

0.03

0.03

Recoge 1 polio0.03

260.236

Con esta medicion se obtuvo el tiempo de cada operacion de

corte de presas. Tai como se muestra en la tabla 71 los

tiempos, el corte de presas es veloz, ya que los cortadores

han obtenido a traves del tiempo la habilidad de cortar el

polio en presas en un tiempo corto, sin embargo en el

TABLA DE PROCESO

SIMBOLOS DEL GRAFICO DESCRIPCION DEL PROCESO
TIEMPO 

EN 
MINUTOS

TIEMPO DE PROCESO PARA CORTE DE PRESAS ANTES DE LA 
IMPLEMENTACION

TOTALES

Valor anadido por e tiempo = Tiempo de operacion/tiempo total = 

(0.05+0.016+0.03+0.03+0.03+0.03)/0.236 = 78,81 %

)V
)V
)V
)V

Realiza el corte muslo cadera y caja

Realiza el corte de los 2 muslos y las 
__________ 2 caderas__________  

Realiza el corte e la pechuga y las 2 
costillas

Metodo Anterior: x_________

Departamento: Produccion 

Realizado Por: Lenin Maingon 

Operacion: Corte de Presas 
Area: Area de Corte

O>aDV 

o^>n

^□dv
mnov

-~l i
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proceso se identificaron operaciones las cuales fueron objeto

de estudio para poder eliminarlas mostrando la mejora en la

tabla 72.

TABLA 72

| Metodo Propuesto a Implementar: x

Fecha:

Recoge 1 polio

0.016 Con la maquina retira la cloaca

0.03 Realiza el code de las 2 alas

0.03

0.03

0.03

0.03 Recoge 1 polio

10.166

TABLA DE PROCESO

SIMBOLOS DEL GRAFICO DESCRIPCION DEL PROCESO
TIEMPO

EN 
MINUTOS

TIEMPO DE PROCESO PARA CORTE DE PRESAS DESPUES DE LA 
IMPLEMENTACION

Metodo Anterior:____________

Departamento: Produccion 

Realizado Por: Lenin Maingon 

Operacion: Corte de Presas 
Area: Area de Corte

Realiza el corte muslo cadera y caja

Realiza el corte de los 2 muslos y las 2 
____________caderas____________  

Realiza el corte e la pechuga y las 2 
costillas

TOTALES_______

Valor anadido por e tiempo = Tiempo de operacion/tiempo total = 

(0.016+0.03+0.03+0.03+0.03)/0.166 = 81,92 %

03DDV 
fegov 
^□DV

femv
DV
-1 1
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De esta operacion se observa que de nueve operaciones,

una se gasta en transporte y una se gasta en una operacion

que no agrega valor al proceso.

El proceso que no agrega valor es cuando el cortador antes

de cortar el polio en presas con la mano retira el excedente

de grasa que existe en el polio, pero si se elimina esta

operacion se reduce significativamente este tiempo muerto y

a nivel macro sirve para cortar mas gavetas de polio entero

en presas.

De este proceso, se obtiene un 78.81% del total de

operaciones, pero con la propuesta de eliminacion de retiro

manual de grasa en el proceso de code aumenta el

porcentaje de operaciones a un 81.92%. En la tabla 72 se

presenta la toma de tiempos para el area de inyeccion de

presas.

Con los datos de la tabla 73 se obtiene todo el recorrido y

movimiento que realiza el especialista en inyeccion y las

personas que empacan el producto. Se obtienen los datos de

un batch de inyeccion de presas, por ejemplo el de presas

original que es de 22 gavetas.
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TABLA 73

| Metodo Propuesto a Implementar:

0.14

>

0.03

) \(
L

Del tiempo total analizado en un batch se observa que de 286

operaciones, 220 se gastan en transportes, los cuales hay que

tratar de eliminarlos al maximo, ya que estos equivalen a un

TABLA DE PROCESO

DESCRIPCION DEL PROCESOSIMBOLOS DEL GRAFICO
TIEMPO 

EN 
MINUTOS

TIEMPO DE PROCESO PARA INYECCION Y EMPACADO DE PRESAS 

ANTES DE LA IMPLEMENTACION

0.083

1.416

0.04

0.03

0.03

0.05

0.17

1.67

4.72

0.12 

0.9

0.04

Recoge y alza la gaveta en la mesa pequena 

Coge las presas y la lanza a la banda 

Recoge la funda plastica y la bota a la 
______________ basura_______________ 

Retira la gaveta y la coloca en el piso

El producto se deposita en las gavetas rojas

Se traslada a la maquina inyectora 

Recoge la gaveta roja llena y coloca una 
_______________ vacia_______________  

Se traslada a la mesa de conteo

Echa las presas inyectadas a la mesa 

Coloca la gaveta vacia cerca de la maquina 

Regresa a la mesa de conteo 

Empaca una funda de 18 presas 

Completa las 10 fundas en la gaveta 

TOTALES

Valor ahadido por e tiempo = Tiempo de operacion/tiempo total = 

(1.416+0.17+1.67/4.72) = 68,9 %

\ /

UDV

_ Zj  v
□ D V

M&todo Anterior: x________

Departamento: Produccion

Realizado Por: Lenin Maingon_________ Fecha:_______

Operacion: Inyeccion y Empacado de presas (por gaveta)

Area: Area de Inyeccion 

' L i >

o
3 I 10
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68.9% del total de operaciones. A continuacion se muestra la

mejora de tiempos de proceso en la sub area (tabla 74).

TABLA 74

| Metodo Propuesto a Implementar: x

Recoge y alza la gaveta en la mesa pequena0.083

Coge las presas y la lanza a la banda1.416

Retira la gaveta y la coloca en el piso0.12

Empaca la funda de 18 presas0.17

3P

En base al estudio realizado se identifican los desperdicios en

este proceso y se da una propuesta de mejora de proceso la

cual se reduce a 44 los gastos de transporte obteniendo as! un

94.13% del total de operaciones.

TABLA DE PROCESO

DESCRIPCION DEL PROCESOSIMBOLOS DEL GRAFICO
TIEMPO 

EN 

MINUTOS

TIEMPO DE PROCESO PARA INYECCION Y EMPACADO DE PRESAS 

DESPUES DE LA IMPLEMENTACION

1.67

3.459

Completa las 10 fundas en la gaveta

TOTALES

Valor anadido por el tiempo = Tiempo de operacion/tiempo total = 

(1.416+0.17+1.67/3.459) = 94,13 %

Metodo Anterior:_________
Departamento: Produccion
Realizado Por: Lenin Maingon________ Fecha:_______
Operacion: Inyeccion y Empacado de presas (por gaveta)
Area: Area de Inyeccion 

QaCDV 
(fepy 
o^gpy 
<34ddv  

dv  
~r~
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a) Realizacion de Medidas despues de las Mejoras

Una vez obtenido los datos de tiempos de produccion y

cantidades se realiza una tabla (tabla 75) donde se indica las

medidas, expectativas y Io alcanzado despues de implementar

la mejora.

Estos valores alcanzados se logro mediante la mejora del

proceso de corte de presas, cambiando el flujo de trabajo

eliminando procesos que no agregaban valor al proceso como

tai.

rendimiento de trabajo de los abastecedores de materia prima al

igual que la union de las mesas de conteo de presas a la

maquina inyectora eliminando las gavetas de colores que

ocupaban espacio y acumulacion de product©. La correcta

operatividad y funcionalidad de los tanques de salmuera, la

senalizacidn de los tubes medidores para la preparacibn de

salmuera ayudo a que el proceso sea mas efectivo ya que el

mismo cambio motivo a todo el personal

operaciones de manera correcta.

a realizar las

La nueva disposicion de las mesas de corte ayudo al
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El correcto orden de abastecimiento y disposicion de materia

prima en las sub areas ayuda a que el ambiente de trabajo se

vea mas impecable notando una satisfaccion en los operarios al

memento de trabajar ya que segun los mismos operarios la

generalmenteconsiderable disminucion de enfermedades

orientadas hacia la columna.

TABLA 75

EXPECTATIVAS DE LA EMPRESA

MantenerMantenerProduccion

462.2 minutosReducir tin 13%

MantenerMantener0 gavetas segregadas

b) Comparacion de las Mediciones

En la tabla 76 se muestra las medidas de referenda que se

tenia antes de la implementacion, las expectativas generadas

durante el inicio de la implementacion, los resultados reales que

productive y el impact© obtenido, despues de las mejoras

realizadas.

DESPUES DEEXPECTATIVASANTES DE LAMEDIDAS

LA MEJORA

MEJORA

Tiempo de Ciclo 

Calidad

300 gavetas/dia

534.8 minutos

se obtuvieron luego de la implementacion respecto al proceso

resistencia al cambio no se sintio pero si se noto una
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TABLA 76

IMPACTO GENERADO LUEGO DE LA IMPLEMENTACION

Produccion 300 gavetas/dia Mantener Mantener Se Mantuvo

462.2
ZReducir un 13%534.8 minutos

minutos

Se Mantuvo ZCalidad Mantener Mantener

c) Comunicacion de Resultados

En la cartelera de produccion se muestra las horas de trabajo

generadas con la nueva implementacion, para conocimiento de

la companla.

Esta informacion tambien sera util para el trabajador ya que

visualiza su historial de trabajo y ayuda a identificar si existe

algo mas que mejorar, es decir, si el impacto despues de las

mejoras no es Io suficientemente convincente se prepara otra

entrevista con los trabajadores del area para identificar las

causas de los desperdicios que aun pueden existir.

VSM FUTURO

VSM luego deEn el Anexo H el laencuentrase

implementacion. En la sub area de code se distribuyo las

DESPUESANTES DE LA

MEDIDAS EXPECTATIVA IMPACTODE LA

MEJORA MEJORA

Tiempo de 

Ciclo

0 gavetas 

segregadas

Supero la

Meta
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celulas del trabajo para cambiar el flujo y la direccion del

producto en proceso y asi se facilite mantener el orden en la

sub area y evitar confusion en los procesos. Con el incremento

de una persona en la sub area de code y el balanceo de la

operacion de inyeccion de presas adicional a la mejora que

obtuvo la disposicion de las mesas para el abastecedor de

materia prima se pudo equilibrar la operacion, es decir 2

maquinas cortadoras para cada maquina inyectora y no como

una maquina inyectora Io que acumulaba

inventario en proceso, implicando desorden en el area y retraso

a la bora de procesar el producto ya que se mezclaba el mismo

generando tiempos muertos dentro del proceso. En la sub area

de inyeccion y conteo de presas se hizo un cambio en el flujo

del proceso instalando las mesas de conteo de presas contiguo

a las maquinas inyectoras dando un mejor ambiente laboral ya

que los operarios no ejercian fuerza sobre sus cuerpos

comprometiendo su salud y evitando accidentes laborales. Los

desperdicios identificados en esta sub area fueron eliminados o

retirados del lugar para poder tener una mejor operatividad. En

el Plano 2 se visualiza las sub areas de proceso con las

se encontraba anteriormente que 3 maquinas cortadoras

abasteclan a
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mejoras implementadas en cuanto a distribucion del flujo se

refiere.

3.3 ANAUSIS COSTO - BENEFICIO

Para poder comparar los resultados obtenidos luego de la

aplicacion de la metodologia 5S se realiza una estimacion de los

costos generados.

Para poder calcular el costo de boras extras generadas para la

implementation se muestra una tabla donde se indica el costo de

boras al 25, 50 y 100%.

TABLA 77

COSTO DE HORA DE TRABAJO

En la tabla 78 se muestra de manera detallada los costos para la

implementation de los tres pilares.

HORAS COSTO

$0.31

$ 1.74

$2.46

$ 1.23

25%

50%

100%

Normal (8 boras)
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TABLA 78

INVERSION EN PAPELERIA Y SENALIZACION

60 afiches

200 unidades

$20025 unidades

250 unidadesStickers

535 unidadesTOTAL

Durante la implementation se realizo mantenimiento a equipos y

maquinaria las cuales se detallan a continuation.

TABLA 79

Fue indispensable la reparation de los equipos para su correcto

uso ya que tenian tiempo en el area de proceso. Adicional al costo

de reparation de las maquinas se considero las boras generadas

total generaron 8 boras al

CARACTERISTICA COSTOINSUMO GENERADO

COSTOMANTENIMIENTO GENERADO

$40

TTs
Material para Capacitacion

Material para Tarjetas Rojas

Material para estrategia de indicadores y 

elaboracion de Letreros

$ 180

$57

$ 78.72

$315.72

$ 125

$380

Reparacion de Tanque de Salmuera B/C 

Reparacion de Maquina Cortadora 

Horas del personal de mantenimiento 

TOTAL

COSTOS DE REPARACION DE EQUIPOS Y SALARIOS ADICIONALES 

POR TRABAJO DE MANTENIMIENTO

del personal de mantenimiento que en
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50% y 16 horas al 100%, esto se debe a que en la reparacion de

los tanques se tenia que hacer el cambio de piezas, arreglar el

agitador de las maquinas y los paneles de lectura de temperatura

de refrigeracion entre otros. Tambien se incluye el costo de la

compra de estanterias, porta utensilios, porta tableros que fueron

instalados en cada area de trabajo con el objetivo de que se uso

sea el apropiado. Estos costos se generaron dentro de la

implementacion del primer pilar, una vez clasificado los elementos

necesarios e innecesarios se aislaron los que segun su estado se

considero venderlo como chatarra o repararlo para uso en otra

area.

TABLA 80

COSTO DE MATERIALES PARA SER INSTALADOS EN EL AREA

1

2

1

1

1

3

1

10TOTAL

COSTOCANTIDADDETALLE

$ 52.97

$ 38.52

$ 17.90

$ 95.83

$ 100

$ 439.08

$ 50.62

$ 83.24

Bandeja en acero inoxidable

Porta mandiles en acero inoxidable (capacidad 11 y 10 

servicios)

Porta utensilios en acero inoxidable (capacidad 14 servicios) 

Porta utensilios en acero inoxidable (capacidad 8 servicios) 

Porta tableros en acero inoxidable (capacidad 2 servicios) 

Bandeja en acero inoxidable

Mesa de corte
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En la tabla 81 se presenta las boras que fueron invertidas para la

capacitacion al personal del area sobre la metodologia 5S y el

costo total de la inversion.

TABLA 81

INVERSION GENERADA EN LA CAPACITACION 5S AL PERSONAL

$86

$73715 horas

En la implementation tambien se realizaron compras de maquinas

innovadoras de limpieza, como por ejemplo la maquina de hidro

lavado que se implemento su uso en el area de proceso para

obtener un mejor rendimiento en tiempos de limpieza y una mejor

organization en la forma de hacerlo, generando un excelente

ambiente laboral en el momento de la limpieza. Esta information

se encuentra descrita en la tabla 82.

COSTOCANTIDADDETALLE
5 horas
5 horas
5 horas

CLASIFICACION_________

ORDEN_____________
LIMPIEZA____________

REFRIGERIO Y PREMIOS

$217

$217

$217

(para incentivar al personal sobre el aprendizaje de 
______________esta metodologia) 

CAPACITACION 5S
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TABLA 82

INVERSION DE LA MAQUINA HIDROLAVADOR

En la compra de este equipo el beneficio generado es la

optimizacion del proceso de limpieza de lavado y equipos, la

disminucion del tiempo de lavado y a nivel de medio ambiente se

ahorra el consumo de agua a un 66.95% generando un ahorro a la

compania de $ 114.32 dolares mensuales. Con este ahorro la

inversion de los equipos sera recuperada en un lapso de 10

meses.

Durante la evaluacion de las boras de trabajo del area de proceso

se tomaron dates de un ano al Departamento de Recursos

Humanos para poder visualizar cuanto le ha costado a la empresa

pagar horas extras al personal por las largas extensiones de horas

de trabajo debido a los despilfarros de tiempos en el proceso y a la

desorganizacion del area.

COSTOCANTIDADEQUIPO

3

3

$768

$ 105

$ 153.6

$ 123.19

$ 1149.79

Hidro Lavador a Presion 1850 PSI marca Black & Decker 

Percha de Acero Inoxidable para colgador de manguera 

Materiales y Accesorios 

IMPUESTOS

TOTAL DE LA INVERSION DEL EQUIPO
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En el 2011 el costo de la mano de obra per bora al 50% era de $

1.74, en la sub area de corte solo se contaba con 5 especialistas

en corte, 1 I Ider de area y 3 abastecedores.

TABLA 83

MES: ABRIL 2011 SUELDO BASICO HORAS SOX

HORAS 50%SUELDOPERSONAL DE PRODUCCION

Area $ 1.74PERSONAL

CORTE

TOTAL

Se realiza la contratacion de una persona nueva para que empiece

en el area la funcion de abastecedor y una persona que ya esta en

la sub area de corte como abastecedor pasa a ser especialista en

corte una vez que mantenimiento haya entregado la maquina. Con

la nueva disposicion de las estaciones de trabajo se pudo

evidenciar que las boras extras de trabajo se reducian junto con

los tiempos de limpieza.

INFORME DE HORAS EXTRAS GENERADAS EN LA SUB AREA DE 
CORTE-ABRIL 2011

#

1

2

3

4

5

6

7

8

9

ESPECIALISTA EN CORTE 1

ESPECIALISTA EN CORTE 2

ESPECIALISTA EN CORTE 3

ESPECIALISTA EN CORTE 4

ESPECIALISTA EN CORTE 5

ABASTECEDOR

ABASTECEDOR 

abastecedor  
LID ER DE AREA

295.00

295.00

295.00

295.00

295.00

295.00

295.00

295.00

295.00

2,655.00

NUMERO DE 

TRABAJADORES 

9

£

£
£
£
£
£
£
$

S 

s 
s 

s 
s 
s 
s 
s 
s

56.80

76.82

51.95

49.36

50.67

67.35

59.26

68.30

45.30

525.81
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En la tabla 84 se muestra las boras extras generadas en la sub

area de corte y el ahorro que se le da a la compania.

TABLA 84

MES: AGOSTO 2012 SUELDO aAsico HOHASSra

PERSONAL DE PRODUCCION SUELDO HORAS 50%

Area $ $PERSONAL 295.00 1.74
#

CORTE

TOTAL 136.84

Contando 9 operarios la sub area de corte generaba alrededor de

$500 dolares promedio en boras extras, Io que al ano generaba un

costo de nomina excesivo de $ 6000 solo por boras extras. Con la

nueva contratacion del personal y los ajustes a los procesos la

compania palpa un ahorro en nomina solo en boras extras de $

1500 es decir se reduce un 75%. A pesar de que la compania

contrata una nueva persona implica que recibira un sueldo basico

INFORME DE HORAS EXTRAS GENERADAS EN LA SUB AREA DE 

CORTE-AGOSTO 2012

295.0D

295.OD

295.00

295.00

295.00

295.00

295.00

295.00

295.00

295.00

2,950.00

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

ESPECIALISTA EN CORTE 1

ESPECIALISTA EN CORTE 2

ESPECIALISTA EN CORTE 3

ESPECIALISTA EN CORTE 4

ESPECIALISTA EN CORTE 5

ESPECIALISTA EN CORTE 6 

ABASTECEDOR 

ABASTECEOOR

ABASTECEOOR

LID ER DE AREA

!1.35 

14.39 

T 7.30 

11.40 

12.49 

15.20 

12.93 

14.99 

11.50 

*5.34

NUMERO DE 

TRABAJADORES 
g

s

_s 
_s 
_s 
_s 
_s 
_s 
_s 

s 
5

s 
s 
s 
s 
s 
s 
s 
s 
s 
s
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pero ayudara a equilibrar la operacion y por ende a reducir las

incontrolables boras extras generadas en el proceso.

En la sub area de inyeccion se cuenta con 12 especialistas en

conteo, 1 Iider de area y 3 especialistas en inyeccion.

TABLA 85

MES: JULIO 2011 HORAS 50%

PERSONAL DE PRODUCClON HORAS 50%SUELDO

Area

4

6

INYECCION

TOTAL

Con las mesas de conteo dispuestas sobre la pared y utilizando

gavetas de colores para el pre almacenamiento de presas,

trabajando sin ninguna coordinacion ni orden en el proceso y la

INFORME DE HORAS EXTRAS GENERADAS EN LA SUB AREA DE 
INYECCION - JULIO 2011

SUELDO 
bAsico

NUMERO DE 

TRABAJADORES

11

PERSONAL

Especialista en Inyeccion 1

Especialista en Inyeccion 2 

31 Especialista en Inyeccion 3

Especialista en Conteo 1 

51 Especialista en Conteo 2

Especialista en Conteo 3 

71Especialista en Conteo 4

8 Especialista en Conteo 5

9 Especialista en Conteo 6

10 Especialista en Conteo 7

Especialista en Conteo 8

Especialista en Conteo 9

Especialista en Conteo 10

Especialista en Conteo 11

Especialista en Conteo 12 
WlLi'der de Area

11
12
13

14

15

#

1
2

$295,00 

$295,00 
$295,00 

$295,00 
$295,00 

$295,00 

$295,00 
$295,00 

$295,00 

$295,00 
$295,00 

$295,00 
$295,00 

$295,00 

$295,00 
$295,00

$4.425,00

$1,74

$43,20 

$62,51 

$59,20 

$49,87 

$53,71 

$50,08 

$49,63 

$51,92 

$52,84 

$53,60 

$62,36 

$51,09 

$49,69 

$51,46 

$52,00 

$61,32 

$ 856,22
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mala distribucion del flujo del proceso en la sub area de inyeccion

el costo de la nomina per boras extras es demasiado elevada a

diferencia que la sub area de corte teniendo un costo anual de $

9500.

TABLA 86

MES: OCTUBRE 2012 HORAS 50%

PERSONAL DE PRODUCClON SUELDO HORAS 50%

Area

INYECCION

14

16

TOTAL

Con las mismas personas en la sub area de inyeccion mejorando

la limpieza del area, designando actividades de limpieza a cada

persona, mejorando el flujo de proceso del area fusionando la

mesa de conteo con la maquina inyectora se logra ver en el tiempo

INFORME DE HORAS EXTRAS GENERADAS EN LA SUB AREA DE 
CORTE - OCTUBRE 2012

SUELDO 
b Asico

#

1

2

PERSONAL

Especialista en Inyeccion 1

Especialista en Inyeccion 2 

31Especialista en Inyeccion 3 

4 Especialista en Conteo 1

Especialista en Conteo 2

Especialista en Conteo 3 

71 Especialista en Conteo 4

8 Especialista en Conteo 5

9 Especialista en Conteo 6

10 Especialista en Conteo 7

Especialista en Conteo 8

Especialista en Conteo 9 

13|Especialista en Conteo 10

Especialista en Conteo 11 

15|Especialista en Conteo 12

Elder de Area

NUMERO DE 

TRABAJADORES

11

11
12

6

$295,00
$295,00

$295,00
$295,00

$295,00
$295,00
$295,00

$295,00

$295,00
$295,00
$295,00

$295,00
$295,00
$295,00
$295,00

$295,00
$4.425,00

$ 1,74
$17,55
$14,69

$18,32
$16,25

$17,23
$18,94
$16,47

$16,11

$15,98
$16,08
$17,85
$16,77

$16,64
$17,39

$16,85
$17,88

$ 272,74
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una disminucion de las horas extras al mes Io que representa el

70% de reduccion en costo de nomina al ano. El costo de nomina

por horas extras en la sub area de inyeccion al ano es de $ 3000

generando un ahorro promedio anual a la empresa de $ 6500.

Todos los costos generados como capacitaciones, mantenimiento

de equipos, premios en las capacitaciones, compra de materiales

de trabajo tuvo un costo de aproximadamente $ 3000 dolares,

monto recuperable en un periodo de diez meses con la reduccion

de horas extras en las dos sub areas.
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CAPITULO 4

4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones4.1

Mediante la metodologia 5S se pudo reducir los tiempos1

muertos dentro de las sub areas de produccion identificando

previamente los desperdicios y eliminandolos como por ejemplo

la forma del corte de polio entero en la sub area de corte, la

eliminacion de gavetas de colores que ocupaban espacios y la

fusion de las mesas de conteos con las maquinas inyectoras,

habilitando los tanques de preparacion de salmuera dando como

resultado un lugar ordenado y limpio para trabajar, seguro ya

que no compromete o minimiza los accidentes y enfermedades

laborales.

2 Se identificaron y describieron los procesos y desperdicios por

medio del mapeo de la cadena de valor y de esta manera se

pudo distribuir de una manera mas idonea las estaciones de
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trabajo para garantizar el orden y eliminar los despilfarros de

tiempo.

Se realizaron toma de tiempos en las sub areas de code e3

inyeccion como el code de polio entero, la inyeccion y

empacado de presas codadas y se mejoraron estos tiempos

eliminando procesos que no agregan valor y asi ser mas

productive, tambien se realizaron toma de tiempos en la limpieza

de las sub areas reduciendo los mismos mediante la inclusion

de nuevas tecnologias como las maquinas hidro lavadoras

motivando al personal a cuidar mas su area de trabajo y reducir

el uso de agua en la compania.

Se identificaron los desperdicios dentro de las sub areas de4

proceso y se destine de acuerdo a su estado sea a otras areas o

desechado. Luego del mapeo de la cadena de valor se obtuvo

una vision mucho mas clara de la forma de identificar los

desperdicios y asi promover a la mejora continua y de forma

periodica hacer revisiones de las sub areas y adicion de tarjetas

rojas a elementos que se encuentren como un desperdicio.

Los trabajadores quedaron satisfechos luego de los cambios de5

las celulas de trabajo y la rotacion de cada operacion ya que en

el proceso anterior realizaban trabajos donde realizaban mucha
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fuerza ocasionando problemas en la parte lumbar. Esto se

redujo poco a poco con la eliminacion de desperdicios.

6 Se implemento la metodologla 5S en las sub areas de proceso y

se promociono la misma utilizando frases dentro de las mismas

areas para motivar al personal a que haga del mismo un habito

reflejando el orden y la disciplina dentro de los procesos

productivos dando un ejemplo a las otras areas de procesos y

asi poder crear una cultura a toda la empresa e implementar la

metodologla en todas las areas de produccion.

7 Con la implementacion de la metodologla 5S se designaron

espacios para el pre almacenamiento de los productos que se

encuentran en transito durante el proceso evitando as! la

acumulacion de producto generando una mejor apariencia al

area de proceso demostrando orden en el trabajo que se hace;

tambien se realizan evaluaciones de cumplimiento con listas de

cheque© empoderados por los lideres de las sub areas.

8 El costo de implementacion de la tecnica fue relativamente bajo

y la recuperacion de las boras generadas por las capacitaciones

brindadas, la compra de estanterlas letreros, etc. se da en un

lapso maximo de 2 meses y de las maquinas hidro lavadoras en

10 meses.
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Es importante dar charlas al personal sobre seguridad industrial1

para reforzar conocimientos sobre como evitar accidentes

laborales mayores o riesgosos al momento de trabajar con

gavetas que tienen peso mayor a 25 Kilogramos.

2 Para tener una mayor ampliacion sobre la mejora continua se

recomienda a la compania realizar visitar semestrales a otras

empresas donde mantengan bien ejecutadas tecnicas lean para

poder aprender y poder dar capacitaciones al personal.

Se recomienda a la gerencia promover la mejora continua3

revisando los desperdicios identificados en la tabla 27 para

implementar cambios en base a la categoria de mas alto

impacto y no descartar la idea de automatizar el proceso en un

tiempo no muy lejano.

4 Realizar charlas de motivacion al personal para que se enamore

mas de su puesto de trabajo.

4.2 Recomendaciones
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ANEXO A

TAR J ETA RO J A

TARJETA ROJA

'XREA:
FOLIO N° 0001

DATEGORIA:

-OCALIZACION:-ECHA:

MOMBRE DELARTICULO:

iANTIDAD:

3AZON:

ACCION CORRECTIVA IMPLEMENTADA:

FIEMPO ESTIMADO PARASU ELIMINACION:

ELABORADO POR:

I

MAQUINARIAS
ACCESORIOS Y HERRAMIENTAS 
INSTRUMENTOS DE MEDIDA 
MATERIA PRIMA
INVENTARIO EN PROCESO 
PRODUCTO TERMINADO 
MATERIAL DE OFICINA

1.
2.
3.
4.

5.

6.

7.

1.

2.

3.
4.

5.

6.

7.

NO SE NECESITAN 
DEFECTUOSO
NO SE NECESITA PRONTO 
MATERIAL DE DESPERDICIO 
USO DESCONOCIDO 
PRODUCTO TERMINADO 
OTRO

SOLUCION DEFINITIVA PROPUESTA:
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ANEXO C

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE

CORTE

INICIO

Recepcion de MP

Retiro de MP

Transporte MP Area de Corte

* ©

*© © ©

■>

■>

Traslado al Area de Inyeccion

>

Almacenamiento de presas cortadas (E2)

Almacenamiento de alas enteras (El)

Empacado de alas cortadas en mallas 

amarillas

Corte de alas enteras a alas cortadas 

(brazo/antebrazo)

Transporte a camara de producto 

terminado

CE: Corte Especial 

CO: Corte Original

Corte de presas especiaies y 

presas originates ©

"a 
eV 

-------- ►
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ANEXO D

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE

INYECCION

INICIO

Recepcion de MP

Retiro de MP

Transporte MP Area de Inyeccion

IP>

A

E

*

A

Almacenamiento de polio entero y de 

presas inyectadas

1: Transporte de insumos para 

preparacion de salmueras

2: Transporte de polio entero y 

presas cortadas

Transporte a camara de producto 

terminado

Inyeccion de polio entero 

y presas cortadas

©
Retiro de MP para x'

preparacidn de Salmueras ( 1 )

■*L
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ANEXO J

PARAMETROS DEL LUMINOMETRO

Acero

Superficies de Plastico

Limpio_____

Cuidado 

Re muestreo

Limpio_____

Cuidado 

Re muestreo

<250
251 - 350
>351

<500

501 - 750

>751

__________Accion__________  

Liberacion_________________

Volver a limpiar_____________

Volver a limpiar, re muestrear 

y liberar____________________

Liberacion__________________

Volver a limpiar_____________

Volver a limpiar, re muestrear 

y liberar

_____ Parametros ATP Bioluminiscencia ( en RLU)

Superficies de
Inoxidable
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ANEXO L

No. 2

3.

4.

DE

LADE

INSTRUCTIVO DE LIMPIEZA PARA MOQUETAS SUB 
AREA DE CORTE

Retirar los residues manualmente.
Las moquetas son colocadas en una 

gaveta
Las moquetas deben ser llevadas al 

area de lavado de gavetas para pasar 
por la maquina.
Lavar con el desengrasante (SNB-130) 
y enjuagar con suficiente agua.

SUB AREA DE CORTE: LIMPIEZA DE MOQUETAS 

~ PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y 

SANITIZACION _______

PRODUCTOS 

SNB-130

LIMPIEZA DIARIA:

1.
2.

AREAS CRITICAS A SER REVISADAS:

Agujeros de las moquetas

DILUCIONES 

1:300

1 litro de producto 
en 300 litros de 

________  agua.____________  

TEMPERATURA DE AGUA____________

Temperatura entre 25 a 28°C.

FORMA DE APLICACION

Limpieza Externa: Maquina lavadora de 

gavetas____________________

FORMA DE ENJUAGUE

Manual_____________________

FRECUENCIA________________________

Diaria
Semanal___________
EQUIPO DE SEGURIDAD REQUERIDO 

Guantes 

Botas
Cofias________________________
PERSONAL RESPONSABLE

LAVADO DE MOQUETAS

Abastecedores______________

PERSONAL RESPONSABLE 

SANITIZACION DE EQUIPOS 

Personal del Area de Gavetas
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ANEXO M

No. 3

Saniti 10

4.

5.

DE

INSTRUCTIVO DE LIMPIEZA PARA MANDILES Y 
GUANTES SUB AREA DE CORTE

AREAS CRITICAS A SER REVISADAS: 

Guantes de Acero.

SUB AREA DE CORTE: LIMPIEZA DE MANDILES, GUANTES DE NITRILO Y DE ACERO

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y
___________ S AN ITIZAC16 N

PRODUCTOS

DFP-32H

DILUCIONES

1:50
1 litro de producto 
en 50 litres de agua

LIMPIEZA DIARIA:
1. Se retiran los residues de les mandiles.
2. Se los coloca sobre la mesa para proceder 

a disolver las soluciones quimicas.
3. Luego se Io enjuaga con agua abundante 

para luego proceder a colocarlos en los 

colgadores de mandiles.
Se procede a lavar los guantes de acero 

retirando los residues.
Luego se lavan en el sector de 

desinfeccion y lavado de guantes de acero.
6. Se utilizan los productos quimicos DFP- 

32H y Saniti 10 para el lavado de mandiles 

y guantes, luego de esto se procede a 
colocarlo en el colgador de guantes.

1:500
1 litro de producto en 
500 litros de agua

TEMPERATURA DE AGUA

Temperatura entre 25 a 28°C.___________
FORMA DE APLICACION______________

Limpieza Externa: Limpieza Manual______

FORMA DE ENJUAGUE_______________

Manual______________________________

FRECUENCIA________________________

Diaria________________________________

EQUIPO DE SEGURIDAD REQUERIDO

Guantes

Botas
Cofias____________________________
PERSONAL RESPONSABLE

LAVADO DE MOQUETAS___________

Especialistas en Gorte y Abastecedores

PERSONAL RESPONSABLE DE LA

SANITIZACION DE EQUIPOS___________

Especialistas en Gorte y Abastecedores
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ANEXO N

AREA DE INYECCION LIMPIEZA DE MAQUINA INYECTORA

No. 4

DFP-32H

3.

Saniti 10
4.

Cloro
5.

de la maquina6.

7.

8.

9.

Especialistas en Inyeccion/Conteo de 

Presas

INSTRUCTIVO DE LIMPIEZA PARA MAQUINA 
INYECTORA

AREAS CRiTICAS A SER REVISADAS:

Agujas
Tapa superior, hordes.

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y 

SANITIZACION 

PRODUCTOS DILUCIONES 

1:50
1 litro de producto 
en 50 litres de agua

1:500
1 litro de producto 

en 500 litros de 

agua
45 ml de producto 

en 90 litros de agua

TEMPERATURA DE AGUA____________

Temperatura entre 25 a 28°C.___________

FORMA DE APLICACION

Limpieza Externa: manual
Limpieza Interna: presion______________

FORMA DE ENJUAGUE_______________

Manual______________________________

FRECUENCIA_______________________

Diaria
Semanal____________________________
EQUIPO DE SEGURIDAD REQUERIDO

Guantes
Botas
Cofias______________________________
PERSONAL RESPONSABLE DE 
LAVADO DE EQUIPOS_________
Especialistas en Inyeccion/Conteo de 

Presas_________________________
PERSONAL RESPONSABLE DE LA 

SANITIZACION DE EQUIPOS

LIMPIEZA DIARIA:
1. Una vez finalizado el uso de la maquina, se 

hace recircular agua potable por 10 

minutos.
2. Se levantan las agujas.

El especialista en inyeccion se encarga de 

retirar la banda transportadora.
Retirar los residues solidos de la banda 

transportadora con la ayuda de un cepillo y 

la manguera de agua.
Lavar con solucion jabonosa la banda 

transportadora, enjuagar y sumergir 
durante 10 minutos en un tanque con 
agua caliente, para nuevamente aplicar 

solucion jabonosa y enjuagar con 

abundante agua.

Retirar los utensilios 
succionadora.
Los utensilios de la maquina succionadora 

son lavadas minuciosamente con ayuda de 

un cepillo, realizar la limpieza utilizando la 

manguera de agua.
El departamento de mantenimiento retira 

las agujas para limpiarlas y luego 

instalarlas en la maquina.
Se realiza una limpieza externa, se aplica 
DFP-32H y se restriega con viledas, 
teniendo cuidado de pasar por todas las 

partes.
10. Rearmaria maquina.
11. Realizar una recirculacion con una solucion 

de cloro.
12. El personal responsable de la sanitizacion 

aplica Saniti 10 sobre la superficie del 

equipo.
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ANEXO O

No. 5

DFP-32H 2.

3.

Saniti 10

6.

7.

SUB AREA DE INYECCION: LIMPIEZA DE TANQUE PARA PREPARACION DE 
SALMUERA

INSTRUCTIVO DE LIMPIEZA PARA TANQUE DE 
SALMUERA SUB AREA DE INYECCION

4.
5.

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y 

SANITIZACION 

PRODUCTOS DILUCIONES 

1:50
1 litre de producto 

en 50 litres de agua

1:500
1 litre de producto 
en 500 litres de

____ agua___________

TEMPERATURA DE AGUA___________

Temperatura entre 25 a 28°C._________

FORMA DE APLICACION

Limpieza Externa: Manual

Limpieza Interna: Manual_____________

FORMA DE ENJUAGUE_____________

Manual_______________________ •

FRECUENCIA

Diaria
Semanal___________________________
EQUIPO DE SEGURIDAD REQUERIDO

Guantes

Botas
Cofias______________________
PERSONAL RESPONSABLE DE
LA VADO DE EQUIPOS__________
Especialista en Inyeccion/Conteo de

Presas____________________________
PERSONAL RESPONSABLE DE LA

SANITIZACION DE EQUIPOS________

Especialista en Inyeccion/Conteo de 

Presas _____________

AREAS CRITICAS A SER REVISADAS:

Agitador del tanque de mezcla.

LIMPIEZA DIARIA:
1. Se desconecta el tanque de preparacion 

de salmuera.
Se retiran los residues con la ayuda de la 

manguera de agua.
Se coloca en el quipo la solucion jabonosa 

DFP-32H
Se lava la parte interna con un cepillo.
La parte externa se la limpia con una 

vileda.
Se enjuaga con suficiente agua, pero se 

debe dejar el tanque destapado.
Personal responsable de la sanitizacion 
aplica Sani-t-10 en el equipo.
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ANEXO P

No. 6

3.

Saniti 10

4.

5.

DE

LADE

INSTRUCTIVO DE LIMPIEZA PARA MANDILES Y 
GUANTES SUB AREA DE INYECCION

SUB AREA DE INYECCION: LIMPIEZA DE MANDILES, GUANTES DE NITRILO 

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y
___________ SANITIZACION

PRODUCTOS

DFP-32H

DILUCIONES

1:50
1 litro de producto 

en 50 litros de agua

LIMPIEZA DIARIA:
1. Se retiran los residues de los mandiles.
2. Se los coloca sobre la mesa para proceder 

a disolver las soluciones quimicas.
Luego se Io enjuaga con agua abundante 

para luego proceder a colocarlos en los 

colgadores de mandiles.
Se procede a lavar los guantes de nitrilo 

retirando los residues.
Luego se lavan en el sector de 
desinfeccion y lavado de guantes de nitrilo.

6. Se utilizan los productos quimicos DFP- 
32H y Saniti 10 para el lavado de mandiles 

y guantes, luego de esto se procede a 
colocarlo en el colgador de guantes.

AREAS CRITICAS A SER REVISADAS: 

N/A

1:500
1 litro de producto en 
500 litros de agua

TEMPERATURA DE AGUA____________

Temperatura entre 25 a 28°C.___________

FORMA DE APLICACION

Limpieza Externa: Limpieza Manual______

FORMA DE ENJUAGUE

Manual______________________________

FRECUENCIA

Diaria________________________________
EQUIPO DE SEGURIDAD REQUERIDO

Guantes
Botas
Cofias________________________
PERSONAL RESPONSABLE

LAVADO DE MOQUETAS______

Especialistas en Inyeccion/Conteo de

Presas_____________________
PERSONAL RESPONSABLE 

SANITIZACION DE EQUIPOS

Especialistas en Inyeccion/Conteo de 

Presas ___________
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ANEXO Q

No. 2

DE

LADE

SUB AREA DE INYECCION: LIMPIEZA DE MOQUETAS

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y
___________ SANITIZACION

PRODUCTOS

SNB-130 Retirar los residues manualmente.
Las moquetas son colocadas en una 

gaveta.
3. Las moquetas deben ser llevadas al area 

de lavado de gavetas para pasar por la 

maquina.
4. Lavar con el desengrasante (SNB-130) y 

enjuagar con suficiente agua.

AREAS CRITICAS A SER REVISADAS:

Agujeros de las moquetas

LIMPIEZA DIARIA:

1.
2.

INSTRUCTIVO DE LIMPIEZA PARA MOQUETAS SUB 
AREA DE INYECCION

DILUCIONES 

1:300 
1 litro de producto 
en 300 litros de 

__________ agua._____________  

TEMPERATURA DE AGUA_____________

Temperatura entre 25 a 28°C.____________

FORMA DE APLICACION

Limpieza Externa: Maquina lavadora de 

gavetas__________________

FORMA DE ENJUAGUE

Manual__________________ _____________

FRECUENCIA 

Diaria 
Semanal

EQUIPO DE SEGURIDAD REQUERIDO 

Guantes 

Botas 
Cofias________________________
PERSONAL RESPONSABLE 

LAVADO DE MOQUETAS_______

Especialistas en Inyeccion/Conteo de 

Presas ________________
PERSONAL RESPONSABLE 

SANITIZACION DE EQUIPOS 

Especialistas en Inyeccion/Conteo de 

Presas 
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ANEXO R

CHECKLIST DE PUNTOS DE MANTEN1MIENTO
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