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RESUMEN

El presente trabajo realizado en una planta procesadora de pollos ubicada
en la ciudad de Guayaquil se enfocé en la implementacion de la
organizacion, estandarizacion, limpieza y disciplina en las sub areas de
corte e inyeccidn con el objetivo de eliminar despilfarros de tiempos dentro
de los procesos fo que generaba un proceso discontinuo ocasionando a lo
largo de la cadena de produccion refrasos; para establecer un ambiente

mas organizado, limpio y seguro.

Para la implementacion se revisaron las metodologias de produccion
esbelta como la 58 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 inyeccidon para entender paso a paso la cadena
productiva identificando los desperdicios dentro del area de trabajo para la

aplicacion posterior de los 5 pilares de la metodologia japonesa.
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Durante la implementacién se capacito al persc;na} 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 optimizé el método de limpieza y se implemenié nuevos
métodos de limpieza con equipos mas funcionales, se organiz6 Ia
ubicacién de los utensilios de trabajo; esto ayudo a mejorar el ambiente en
las éreas de procesos, la reduccién de largas horas de trabajo de los

operadores, obteniendo un ambiente seguro y satisfactorio.

Se mostr6 ademas el costo que genero la inversién 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 dificuliades y desperdicios
generados en la sub area de Corie e Inyeccion del Area de Carnicos, es decir
especificamente en la linea de produccion de producios a partir del pollo
como materia prima, ya que ocupa un porcentaje representativo dentro de la
compafiia correspondiente a las ventas. El Area presenta altos niveles
considerables de desorganizacién y desperdicios, elementos innecesarios
que ocupan espacio y no dan valor agregado al proceso, inconformidad a la
hora de trabajar por que no hay un balance estandarizado en todas las areas

presentes en el proceso, altas jornadas de produccién. 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 lo que resuita desorden en el area 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
fiempos muertos en la produccion, suministros en las lineas de proceso,
reduccién del uso de agua, etc. para asi crear un ambiente méas 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 téchica 53

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
ja identificacion de desperdicios para luego analizar los datos y proceder a su
eliminacion, luego se uﬁliza la técnica 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 elaboraciéon, tomando en
cuenta la eficiencia no solo de los equipos sino también del personal de

planta mediante una toma de tiempos.

Se recopild informacion mediante encuestas a todo el personal operativo del

srea de carnicos, Supervisor de Produccion, Jefes departamentales y
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Gerencia, etc. en donde se midié, segin la opinion de ellos, los causantes de
riesgos, para obtener los problemas y sus origenes dentro del proceso
productivo seleccionado, en base a estas entrevistas se resumid la
informacion para analizar los dafos obtenidos y asi poder determinar y

clasificar los desperdicios a elfiminar haciendo un redisefio del area.

Con esto se buscd eliminar los tiempos improductivos, adquiriendo un
ambiente seguro y’satisfactorio para los operadores de la linea de produccion
del area de carnicos, evitando acumulacion de producto en el area de
proceso, logrando finalmente que los tiempos de operacion se reduzcan y

logrando consecuentemente una mayor rentabilidad.
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CAPITULO 1

1. GENERALIDADES

1.1 Antecedentes de la Planta

La planta esta ubicada en el kilémetro 7 % via a Daule en la ciudad
de Guayaquil. La planta empez06 sus primeros pasos en el afio 1975
con 6 personas en el area operativa y 2 en la administraciéon. 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 centro 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 afio 1993 debido al incremento de los locales surgié una
demanda de mayor produccion en la planta, por lo cual se ordeno la
adquisicion de maquinas inyectoras, ya que las presas obtenidas de

pollo entero eran marinadas y por tiempos de operacion las



maquinas inyectoras resultaban satisfacer las necesidades de los

locales.

En el afio 2000 la infraestructura de la planta se fue extendiendo,
remodelandose asi las areas de produccion, se construyd la
bodega, oficinas de gerencia, jefatura de produccion contabilidad,

facturacion, recursos humanos, sistemas y control de calidad.
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FIGURA 1.1 ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA

Luego se extendieron otras areas de produccién 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

s Area de Dosificacion
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La planta cuenta también con una cdmara de recepcion de pollo,
una camara de recepcion de vegetales, una camara de producto

terminado y dos camaras de congelacion.,

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 respectivo uso.

La planta dia a dia sigue expandiéndose ya que con el rapido
crecimiento poblacional de la ciudad de Guayaquil obliga a que el
mercado apunte a la creacion de mas locales en puntos
estratégicos de la ciudad y esto conlleva a que haya mas
produccién de productos para los clientes (locales), lo que permite

generar frabajo 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, convirtiéndose en estos Gltimos afios los destinos fijos de

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

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

mismas areas de produccion de Planta Guayaquil destinando sus
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productos a los locales ubicados en la sierra ecuatoriana y lo que

queda de la region Costa.

1.2 Obijetivos de la Tesis

1.2.1 Objetivo General

El objetivo general de ésta tesis es de ofrecer una
metodologia que reduzca los tiempoé muertos de produccion
y pérdida de fiempo en las sub areas objetos de estudio
(corte e inyeccién), 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.

e Realizar en cada area de trabajo una toma de tiempos de
produccion para conocer paso a paso el proceso para la
obtencién de productos a partir de pollo como materia

prima y asi implementar mejoras.



» |dentificar los desperdicios que existen a lo largo de la
finea de produccion luego de la aplicacion del mapeo de
la cadena de valor.

= |mplementar la metodologia 5S para establecer en cada
sub area de proceso orden y discipﬁna, generando
eficiencia en el lugar de trabajo.

e Analizar el costo-beneficio de la implementacion de la

mejora continua a lo largo del proceso de produccion.
1.3 Alcance

Con la aplicacion del método de las 58 se pretende que los
empleados se comprometan a mantener siempre las condiciones
adecuadas de trabajo en las diferentes areas de produccién, con el
fin de reducir tiempos de operacion 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
producto impuestas dentro de la empresa tales como unidades,

tiempo de vida 0til, 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
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proceso Y asi obfener 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 v las clases de
desperdicios que se generan dentro del proceso y sus posibles
causas. Después de esto, se presentan propuestas para mejorar el
proceso en cada area, reduciendo tiempos muertos, optimizandao la

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

Después se implementa cada uno de los pilares de las 35S y se
muestra la relacién gue tienen estos pilares con otras técnicas de
mejoramientd continuo y finalmente se estudian los indicadores
escogidos para evaluar la implementacion y presentar las

respectivas conclusiones y recomendaciones [1].
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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 Produccién de Toyota (Toyota
Production System). Lean Manufacturing o Manufactura Esbelta es
un conjunto de “herramientas” que ayudan a la identificacion y
eliminacién o combinacién de desperdicios, a la mejora en la

calidad y a la reduccién def 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:

«53

 Gestion de la Calidad Total

» Kaizen

» Mantenimienio Total Productivo

» 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) -
58

La herramienta de 55 es una concepcidn ligada a la orientacion
hacia la calidad total que se origind en Japdn bajo la vision de
Deming hace mas de cuarenta afos y que esta incluida dentro de lo
que se conoce como mejoramiento continuo 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 58 provienen de términos japoneses que diariamente se ponen
en practica en la vida cotidiana y no son parte exclusiva de una
"cultura japonesa” ajena a la cultura occidental, es mas, todos los

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

La poca aplicacion de estos conceptos, principalmente en
empresas manufactureras y de produccién en general, en las que
pocas veces (mas bien nunca) se recibe al cliente final en sus
instalaciones, es generalizada, lo cual no deja de ser preocupante,

no solo en términos del desempefio empresarial sino humanos, ya
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que resulta degradante, para cualquier trabajador, desempefiar su
labor bajo condiciones insanas. Este hecho hace pensar que bajo
estos entornos sera dificil alcanzar ﬁiveles de productividad y
eficiencia elevados, lo que pone de presente la necesidad de

aplicar consistentemente las 58 en nuestra rutina diaria [3].

Tabla 1

DEFINICION DE LLAS 5S. Fuente [3]

Mover del lugar de trabajo todo lo

SEIRI Separar/Clasificacion innecesario.

Determinar un sitio para cada cosa

SEITON Orden y mantener cada cosa en su sitio,

Asegurarse de que todo en la

SEISO Limpieza fabrica se mantenga limpio.

Mantenimiento de los 3 primeros

SEIKETSU Estandarizacién pilares

Habito del mantenimiento apropiado

SHITSUKE Disciplina de procedimientos correctos.

Las 5S consiste en la realizacién de actividades siéteméticas para
lograr un buen estado de cada una de las S. La Clasificacion y el
Orden son los elementos mas importantes, el éxito de la
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 blogues de Justo a Tiempo y de

otras metodologias de mejora.
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Las fabricas son como las personas: sudan y se ensucian. Las
personas se enfrentan a esto bafiandose, mientras las fabricas lo
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 5S se basa en el trabajo en
equipo, permite involucrar a los trabajadores en el proceso de
mejora desde su conocimiento del puestc de trabajo, los
trabajadores se comprometen, se valoran sus aportaciones y

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

Gestion de la Calidad Total

l.a gestion de la calidad total es esencialmente el desarrollo de una

ideologia, una filosofia, métodos y acciones disefiados para

. satisfacer completamente al cliente, por medio de mejoras

continuas. Las empresas orientadas hacia la calidad miran al
exterior, son flexibles en sus planteamiehtos y practicas, nutren su
personal, proveedores y clientes. Se inicia con la decisién directiva
por ia 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 desarrolio 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,

i



14

mas seguras, mas confiables, méas rapidas efc. que a la postre es lo
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 cuanio usar una

herramienta y cuando usar otra [4].

Mejoramiento Continuc (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
“cambio para mejorar’ o “mejoramientc continuo®’, como
comUnmente se le conoce. En el contexio 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 frabajadores japoneses que ha pasado a formar parte de
sus habitos inconscientes. Kaizen es una filosofia de vida, en la que

haciendo simples y pequefias mejoras se logran grandes cambios.

El concepto evolutivo 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
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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 Productivo 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 e}
trabajo realizado. El sisterna TPM nacié en los afios 70 y desde esa
época se ha mantenido popular en el mundo industrial. Se emplean
muchas herramientas en comtn, como la delegacion de funciones y
responsabilidades cada vez mas altas en los trabajadores, la
comparacion competitiva, asi como la documentacion de los

procesos para su mejoramiento y optimizacion [4].

Justo a Tiempo

Conocida por sus siglas en ingles (Just in Time), se desarroli6 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 estanteé a la disﬁosicién del puablico. Los
reabastecen justamente al paso que marca el pablico 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
consuridor, es cuando el proveedor lo puede devolver a surtir. Con
mentalidad creativa se puede llevar este mismo sistema a nuestra

operacion en manufactura [4].
Kanban

Kanban se define como “un sistema de produccién altamente
efectivo y eficiente”. Kanban significa en japonés: “etiqueta de
instruccion”. Su principal funcion es ser una orden de trabajo; es
decir, un dispositivo de direcciébn automatico que nos da
informacion acerca de que se va a producir, en qué cantidad,
mediante que medios y como transportario. En la década de los 50,
se aplicd Kanban en una linea de ensamble de autos de Toyoté
como una nueva herramienta para el manejo del flujo de materiales
y desde entonces se ha aplicado en numerosas empresas a lo
ancho del mundo industrial v ha permitido desarrollar un ambiente

optimo productivo y por lo tanto competitivo [4].
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SMED (Single Minute Exchange of Die - Cambios Répidos)

Fue concebido por Shingeo Shingo a lo largo de 19 afos, y es el
resultado del examen concienzudo de aspectos tedricos y practicos,
de la mejora del proceso de preparacion de maquina. Tanto el
andlisis como la realizacién son fundamentales para el sistema
SMED y deben ser considerados en cualquier programa de mejora.
La herramienta SMED se Ia utiliza para un equipo puntual al que se
quiere reducir los tiempos de preparacion: el tiempo para alistar a
una maquina para realizar una operacién 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 técnica de calidad desarrollada por el ingeniero
japonés Shingeo Shingo en los afios 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 lo antes posible. Shingeo Shingo era un especialista en
procesos de control estadisticos en los afios 50, pero se desilusiono
cuando se dio cuenta de que asi nunca podria reducir hasta cero

los defectos en su proceso. El muestreo estadistico implica que
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algunos productos no sean revisados, con lo gue un cierto
porcentaje de error siempre va a llegar al consumidor final. Un
dispositivo Poka-Yoke ayuda a prevenir los errores antes de que
sucedan, o los hace que sean muy obvios para que el trabajador se

dé cuenta y lo corrija a tiempo [4].

Manufactura Celular

La manufactura celular es un enfoque de produccion y una
tendencia en el disefio de plantas en el que se identifica y agrupan
piezas en familias para aprovechar sus similifudes en el disefic y en

la produccion.

L.a principal ventaja de la manufacfura celilar es que se reducen
ampliamente los tiempos de apertura del proceso, ya que en un
mismo taller no se realizan tareas 'diferentes. Ei operario de una
célula, asimismo, debe ser capaz de realizar tareas diferentes
debido a que hay equipos diferentes, por lo que se requieren
operarios mejor calificados, quienes a su vez realizaran un trabajo
menos monétono y mas reconfortante. La manufactura celuiar
aporta beneficios sustanciales a las compafias si éstas tienen la
disciplina y perseverancia para instrumentarla como reduccion de

tiempos en la produccién, trabajo en proceso, etc. [4].
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El VSM se trata de una técnica 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 concreto, el VSM, basado en el modelo organizacional de la

produccion ajustada para empresas manufactureras, es una técnica

grafica que, mediante el empleo de iconos normalizados integra en

una misma figura flujos logisticos de materiales y de informacion.

Esta, comenzé a emplearse en Toyota bajo el epigrafe 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
propésito de la herramienta es mapear las actividades con o sin
valor afiadido 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 produccién ajustada para posteriormente graficar

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

Una vez descritas las metodologias de produccion esbelta
utilizadas a nivel industrial se realiza un andlisis de comparacion de
todas las metodologias mencionadas y descritas con Ia

metodologia a implementar que es la Metodologia 58.

La tabla 2 representa cada una de las metodologias de
manufactura eshelta con su principal caracteristica (de
comparacion). Esta herramienta ayudara a realizar una evaluacién
de cada caracteristica de comparacién en la metodologia
correspondiente, si la metodologia posee la caracteristica en
estudio, se lo representa con un visto, caso contrario con una equis
(no aplica). Después de obtener todas las comparaciones se realiza
una sumatoria por columna para obtener el total de caracteristicas

que posee cada metodologia.
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TABLA 2

COMPARACION ENTRE METODOLOGIAS DE MANUFACTURA
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Una vez realizado, se nota que Ia metodologia Mantenimiento
Productivo Total y Kaizen son las metodologias que cubren el 80 y
el 85% de las caracteristicas de comparacién, seguidas de las 58 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 lo tanto, la metodologia de 58
se encuentra entre las que mayor beneficio ofrece en Ia

implementacién.

Para poder justificar la eleccion de ia metodologia 558 en la
empresa, la Gerencia junto con el Jefe del Departamento de
Produccion y la Jefa de Gestién de Calidad escogieron 10 aspectos
que necesitan atencion en el area de produccién para mejorar su

desempefio seleccionados en una reunién.

Luego de escoger los factores, éstos fueron ponderados por cada
Jefe Departamental, sobre una base de 100 puntos considerando la
importancia que tienen para ia mejora de la competitividad de la

empresa reflejado en la tabla 3.
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TABLA 3

PONDERACION DE FACTORES

Eliminacion de :
desperdicios 18 15 15 20 17
Implementacion de
orden en los procesos 15 10 10 0
Estandarizacion 10 10 5 10
Resultados a corto
plazo 2 5 20 5
Minima inversion de
recursos monetarios 5 10 15 5 °
Mejor clima laboral 10 10 5 10 9
Mejor productividad 10 15 10 15 12
Mejor seguimiento
laboral 10 10 5 15 10
Medir el desempefio 10 10 5 5 7
Establecer una base
para el sistema de - 10 5 10 15 10 .
calidad '

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 metodologia que mas se ajuste a los

requerimientos de la compaifiia.
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TABLA 4
EVALUACION DE LA METODOLOGIA
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Con los datos obtenidos en la tabla 4, de todos los factores

présentados, la técnica 5S ha cubierto los requisitos obteniendo un
porcentaje del 90% seguido de Kaizen con un 80%. La Gestién de
Calidad obtiene un 70% en el cumplimiento de los factores junto a
TPM ubicéndose en tercer lugar en esta tabla de evaluacion. Las
demas metodoiogias obtuvieron un porcentaje menor e igual al 50%
ya que los factores descritos por las personas involucradas se
basan especificamente en la implementacién de orden, disciplina,

estandarizacion de procesos dentro de las  areas.
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CAPITULO 2

2. MARCO TEORICO DE 58

58 es una filosofia que, siendo la mas sencilia y facil de implementar
resuita 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].

Esta metodologia estd formada por un conjunto de actividades
sistematizadas, a las que Hiroyoki Hirano denomind como 5S debido a
las iniciales de clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina

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

La poca aplicacion de estos conceptos, principalmente en empresas
manufactureras y de produccidn en general, en las que pocas veces

(mas bien nunca) se recibe al cliente final en sus instalaciones, es
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generalizada, o cual no deja de ser preocupante, no solo en términos del
desempefio empresarial sino humanos, ya que resulta degradante, para

cualquier trabajador, desempefiar su labor bajo condiciones insanas,

Este hecho hace pensar que bajo estos entornos sera dificil alcanzar
niveles de productividad y eficiencia elevados, lo 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

efimina los desperdicios previamente identificados que se encuentran en

~la planta. Para esto se realiza una planeacién para la eliminaciéon de

desperdicios. La eliminacion de desperdicios empieza a partir de una
planeacion junto al Jefe de Planta para desarroliar un plan para la

eliminacion de los desperdicios identificados.

Se establece una reunién 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 Faciors), éstos son
designados para asegurar la definicion clara de lo que se desea en cada

meta.
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El factor critico de éxito es una definicidn operacional de una meta y esto
ayudara a que la meta sea cuantificable, lo que permitird medir el logro

de la misma [7].
El factor critico de éxito tiene ias 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, ios 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 priorizacién 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, métodos y tecnologia.
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Dentro de los planes de accion los objetivos deben cumplir los siguientes

requerimientos:

* Especifico; Se refiere a una accién dirigida a alcanzar una meta
concreta. Debe empezar con un verbo en infinitivo.

* Medible: Se refiere al conocimiento de que si la acéién ha sido o no
satisfactoriamente completada, es decir, (Como se sabe que la
accién fue realizada?.

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

autoridad y conocimiento de la accién ¢ Quién realiza la accién?.

* Reguerimientos de recursos: Los recursos requeridos deben ser
identificados de tal manera que permita lograr el objetivo ;Qué’

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

lo realizara?.

La difusion del plan tiene tres propésitos fundamentales: lograr una
accion coordinada para la implementacion del plan, compartir Ia
informacién y recibir retroalimentacion de los trabajadores de planta. La
comunicacion del plan se lo 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 esirategia del plan est4d compuesta de tres actividades, revisar las
teécnicas lean, entrenar a los trabajadores y aplicar la técnica. De acuerdo
a lo analizado se escoge la técnica mas idonea, en este caso la técnica
98 que ayude a eliminar los desperdicios identificados. Cabe recalcar
que dentro de una implementacion posterior al anlisis una técnica de
manufactura esbelta puede ser escogida para eliminar mas de un
desperdicio asi como también un desperdicio puede ser eliminado por
una o mas tecnicas lean. Una vez revisada la técnica 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 conceplos v los

métodos para que la implementacion sea un éxito.
21 MAPEO DE LA CADENA DE VALOR

La cadena de valor es una herramienta muy poderosa gue se usa
para crear mapas de flujo de informacién y materiales que son muy
utiles para los procesos de manufactura y procesos administratives.
Esta herramienta permite que las compafilas mapeen el flujo de
materiales que empieza desde la materia prima en su estado bruto
y va pasando por diferentes procesos de transformacion vy

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

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

la empresa y el lugar éptimo a donde se espera llegar en cuanto al
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proceso se refiere, reduciendo eficieniemente los costos de
desperdicios tales como: sobreproduccién, inventarios, tiempos de
espera, transporte, movimientos, fallas de calidad y
reprocesamientos, evitando asi fugas de capital, que en Ia

actualidad son primordiales para la estabilidad de una organizacion.

(44
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FIGURA 2.1 CADENA DE VALbR |

La cadena logistica abarca todas las actividades desde Ia
preparacion de las materias primas en el proveedor hasta la
distribucion en venta, el mantenimiento necesario del producto y los
procesos de eliminacién de residuos. El flujo de informaciones
comienza desde el mercado o cliente para configurar el
producto/servicio en correspondencia a las necesidades o
exigencias del cliente. Suministra informacion sobre las fechas y

ofras condiciones de entrega del producto vy es la enfrada basica en
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la planificacion, direccién 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 operacién a lo largo de la planta, el cual se realiza
como un recorrido previo, sin hacer ninguna anotacién al

respecto.

El recorrido ayuda a tener una vision de todo el proceso de
produccion. Luego de esto se prepara una hoja en blanco,
lapiz y un crondmetro, para ir anotando todos los pasos,
Giclos y tiempos que estdn en realidad trabajando en Ia
empresa. Cabe recalcar que se registran todos los detalies

que se localicen durante el proceso.

Una vez realizado el mapeo, se analizan los datos y punfos
anotados para lograr mejoras y reduccion de tiempos de
procesos o entrega de los productos, pero lo mas importante,

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

empresa.

L.os pasos para el desarrollo de un mapeo de cadena de

valor de estado actual es el siguiente [4]:

1. Dibujar los iconos del cliente, proveedor y control de
produccién,

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

3. Colocar la produccion diaria y sus requerimientos.

4. Dibujar el icono del envio que sale al cliente y deniro la
frecuencia de entregas.

5. Dibujar el icono de ia entrega al proveedor y dentro la
frecuencia de entrega.

6. Agregar los iconos del proceso en orden de izquierda a
derecha.

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

8. Agregar las flechas de comunicacion y anote los métodos
y frecuencias.

9. Obtener los datos de los procesos y agréguelos a las
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 informacién que pueda ser (til.

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 futuro 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 tamario 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 métodos de planificacién. Se anotan los
nuevos datos arrojados en la aplicacién 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 produccién 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 lo cual se visualiza que mejord de acuerdo

a la situacion anterior.

Para el desarrollo de la cadena de valor se necesita el flujo
de informacion y materiales, éste 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
produccién 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.
Desarrolio 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
competitivamente en el mercado tanto nacional como
internacional, para contrarrestar el efecto ocasionado por “la
marea asiatica”, la cual va acaparando el mercado
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 un programa de
actividades. Con esto se estd generando un mapeo de
cadena de valor futuro, ya que es a lo que se desea esté la

empresa con los cambios aplicados.
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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 también por este

icono, pero en la parte superior derecha.

FIGURA 2.2 CLIENTE-PROVEEDOR

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

magquina o departamento, a través del cual fluye el material.

Procesos i

1

FIGURA 2.3 CAJA DE PROCESOS
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Caja de Datos: Este icono se coloca debajo de la operacion
a realizar y contiene informacion importante y/o datos
requeridos para el anélisis y la aplicacion del método.: La
informacién basica que se coloca en una caja de datos,
corresponde a la fabricacion menor de las frecuencias de
embarque durante algunos cambios, la informacién def
material que se maneja, transfiere cosas y clasifica segiin el

tamafio, demanda cantidad por periodo, etc.

C/T=_s ;
C/0 = _ min
Uptime =_%
_ shifts

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
también representa almacenamiento para materias primas y

productos terminados.
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FIGURA 2.5 INVENTARIO

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

material de una operacion a ofra 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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Informacién Mensual: Este icono en forma de rayo, significa
que se esta proporcionando informacién mensual via
electronica, la cual va a determinar la cantidad de fabricacion
O respuesta de Ia empresa.
m
FIGURA 2.8 INFORMACION ELECTRONICA
~
2.1.4 Beneficios de la Aplicacion del Mapeo de la Cadena de
Valor
Algunos beneficios de implementar este método son (41
* 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 &l flujo aparente.

* Muestra ia relacion 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.
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* Ayuda a visualizar las areas de oportunidad para hejorar
aplicando todas las técnicas 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 dnicamente 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” segln Fujio Cho, de Toyota,
va mas alla de esto, definiéndolo 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
dispueste a pagar. ;Cémo se identifica un desperdicio? Pues el
método es simple, sin embargo requiere de mucha disciplina.
Actualmente en América Latina dentro de las empresas se

requieren resultados inmediatos en todas las actividades que se
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participa, sin embérgo en las culturas orientales se tiende a ser
mucho mas contemplativo y esto los lleva a observar una situacién
de manera exhaustiva hasta lograr desmenuzar hasta la mas
pequefia de las actividades que estdn siendo observadas. Para
resolver un problema la mejor manera es ir al piso de la fabrica y
observar; esto es lo que los Japoneses llaman ir al “Gemba”. En
occidente normalmente se hace una reunién entre la gerencia y la
supervision para entender el problema. En Japén, la gerencia va al
piso de la fabrica a observar de forma exhaustiva que es lo que
estd sucediendo, conversa con los operarios y en conjunto se
busca entender que es lo 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 estén involucrados en el andlisis, 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 efectle esa operacion, disponga
del mismo nivel de informacién y pueda efectuar la operacion de la
misma manera que todos los demés 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 enconfrar soluciones a los

problemas se que generan [3].

Sobreproduccién: 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 atn en el caso de tener alguan
contratiempo con los equipos o los insumos. Pero esto conlleva a
acumular producto lo que implica gastos econémicos al utilizar mas
materia ptima 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 aigtn tipo de
dafio o contenga algtin 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;
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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 solucién para poder agregar valor al

producto [3].

Reparacién/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 asi como inconformidad
por parte de los clientes. Es importante que los procesos tengan
previstos métodos para detener la produccion cuando la misma

esta generando producto no conforme [3].

Movimiento: Todo movimiento de una persona que no sea

necesario para agregar valor al proceso es un desperdicio. Es muy
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importante garantizar que los componentes necesarios para
efectuar el trabajo de la persona se encuentran lo mas cerca
posible de la operacion, la biisqueda 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
llegar al sitio donde finalmente seran ensamblados los mismos
también son ejemplos de desperdicio. Estos pueden ser evitados
simplificando los procesos y agrupando operaciones mas cerca del

lugar de ensambile 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 tal razén
todos esto movimientos deben ser minimizados, pues los mismos

son innecesartios y podrian incorporar dafio al producto al no ser
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manejado apropiadamente [3].
Método de Mejora Continua

Basicamente, lo que propone el método de mejora continua es la
eliminacion de todos aquellos grandes desperdicios que origina un
sistema productivo 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

método o camino a seguir, nunca como un objetivo final. [3].
Técnica 58

En este punto se presenta la importancia de su aplicacion haciendo
una breve resefia historica de su origen y su metodologia que
conlleva a la mejor opcién como herramienta para la mejora en los
sistemas de produccién en cualquier campo de desarrolio. El
movimiento de las 58 es una concepcion ligada a la orientacion
hacia la calidad total que se origind en el Japon bajo la orientacion
de W.E. Deming hace mas de 50 afios y que esta incluida dentro de

lo que se conoce como mejoramiento continuo o Kaizen [3].
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Surgi6 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, lo que trajo
también aparejado una mejora sustantiva de la higiene y seguridad
durante los procesos productivos. Su rango de aplicacién abarca
desde un puesto ubicado en una linea de montaje de automoviles
hasta el escritorio de una secretaria administrativa. Las 5S son el
fundamento del modelo de productividad industrial creado en
Japén. No es que las 5S sean caracteristicas exclusivas de la
cultura japonesa, todos practican las 58 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, llaves, etc. Cuando el entorno de frabajo
esté desorganizado y sin limpieza, se pierde la eficiencia y la moral

en el trabajo se reduce [3].

FIGURA 2.9 5S Fuente [9]
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NECESIDAD DE LA APLICACION DE LAS 58

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.

o Buscar la reduccion de pérdidas por la calidad, tiempo de
respuesta y costes con la intervenciéon 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 atil 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 posibifidad de participar en
la elaboracion de procedimientos de limpieza, lubricacion, etc.

o Hacer uso de elementos de control visual como tarjetas y
tableros para mantener ordenados todos los elementos y

herramientas que intervienen en el proceso productivo.
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= Conservar del sitio de {rabajo mediante controles periddicos
sobre las acciones de mantenimiento de las mejoras alcanzadas

con la aplicacion de las 5S [3].

A continuacion se presenta los conceptos y definiciones de cada
una de las 5S para llegar 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 petjudican el
control visual del trabajo, impiden la circulacién 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 S de esta
metodologia aporta métodos y recomendaciones para evitar

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

Separar del sitioc de trabajo las cosas que realmente
sirven de las que no sirven.

Mantener lo que se necesita y eliminar lo 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 funciohamiento de los

equipos y que pueden conducir a averias.
Definicién de Clasificacion

La clasificacion significa retirar de los lugares de trabajo
todos los elementos que no se necesitan para la
produccion o gestién actual. La clasificacion no significa
descartar solo los elementos que se estd seguro no se-
necesitaran mds, ni implica simplemente organizar las
cosas siguiendo patrones claros. La clasificacion implica
dejar solo lo minimo 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.
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Para poner en practica la primera S se debe de realizar

estas preguntas [3]:

* ;Qué se puede tirar?
s 4 Qué debe ser guardado?

» ,Qué puede ser utl para otra persona u ofro

departamento?
» ;Qué se debe reparar?

» ;Qué se puede vender?

CLASIFICAR

Itfem_iﬁcar fos arffculos
innecesarios y moverdes a una
area temparal. Despugs de un
cierlo tlempo
venderios,
ameglartos o
tesecharlos

S

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

Para una mejor clasificacion de las cosas, se las puede

categorizar de la siguiente manera: cosas que pueden
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usarse y cosas que no pueden usarse, las cosas que “no

pueden usarse” deben descartarse como innecesarias.

La practica de la clasificaciéon permite [3]:

» Liberar espacio Util en planta y oficinas.

= Reducir los tiempos de acceso al material,
documentos, herramientas y otros elementos de
trabajo.

» Mejorar el control visual de inventarios de repuestos y
elementos de produccion, carpetas con informacion,
pianos, etc.

= Eliminar las pérdidas de productos o elemenfos que
se deterioran por permanecer un largo tiempo
expuesto en un ambiente no adecuado para ellos; por
ejempio, 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]:
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Materiales gue 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 uso raro: Se incluyen elementos

estacionales, elementos usados en pedidos especiales o
usados una o dos veces al afio; deben guardarse y
mantenerse en algdn lugar separado de la instalacion de

produccion en la que se utilizan.

Materiales de uso ocasional: Estos elementos se usan

una ¢ 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,

debe usarse diferentes lugares de almacenaje
dependiendo de la frecuencia de uso (semanal o diaria).
Los elementos usados solamente una vez por seména
deben mantenerse en algdn compartimiento de

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

TIPOS DE MATERIALES DE ACUERDO A SU FRECUENCIA DE USO

Materiales que no

Objetos defectuosos e

pueden usarse o de uso | inventario muerto que no Descartar
improbable se usara .
. Uso una a dos veces al Retirarlo de la fabrica y
Materiales de uso raro o
afio ponerlo en otro lado
Materiales de uso Uso una vez cada uho o Almacenar cerca del
ocasional dos meses proceso que lo usa

Materiales de uso
frecuente

Uso una vez por semana

Almacenar cerca de la
operacion gue lo usa

Uso diario

Colocarlo a mano del
operario

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 utifizarse 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 posicién grandes unidades del

equipo puede ser considerable. Por tanto, aunque

algunas grandes unidades del equipo pueden ser
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claramente innecesarias, es posible que tengan qﬂé
permanecer en su lugar actual hasta que su coste como
obstaculos y espacio excedan a los costes de retiro. En
tales casos, es buena idea etiquetar claramente fales
equipos como “congelados” o “fuera de servicio” de modo

que cada uno conozca lo que son y por qué estan alli.

La implantacién de la organizacién de manera efectiva se
debe realizar sistematicamente, desarrollando paso a
paso las etapas necesarias para la culminacion de este
proceso con éxito. La metodologia para llevar a cabo lo

anterior se denomina Estrategia de Tarjetas Rojas.
Estrategia de Tarjetas Rojas

La Estrategia de Tarjetas Rojas es una herramienta que
se utiliza para identificar los elementos potencialmente
innecesarios, evaluando su utilidad y tratandolos
apropiadamente. Consiste en adherir o colocar tarjetas
rojas sobre los elementos dispuestos en el lugar de
trabajo para determinar si son necesarios o innecesarios.
Esta técnica es muy sencilla y consiste en las siguientes

actividades [6]:
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* Determinar los objetivos de las Tarjetas Rojas.

» Establecer los criterios para asignar las Tarjetas
Rojas.

e Hacer las Tarjetas.

+ Adherir o Colocar las Tarjetas.

* Evaluarlos Eieméntos con Tarjeta Roja.

* Registrar la informacion de Tarjetas Rojas.

» Auditar el nivel de conservacion de la organizacion.

Disefiar 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 colocar 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]:

s 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, arficulos semi acabados,
productos terminados, maquinas y otros equipos.
Utiles y plantillas, herramientas y suministros y una
categoria denominada ofros.

Nombre del elemento: Ademas del nombre se incluye
el codigo del elemento al cual se le ha colocado la
tarjeta roja.

Cantidad: Incluye el ndmerc 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 farjeta
roja.

Fecha: Incluye la fecha en la cual se colocé 1a tarjeta
roja.

E! 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 alla de lo necesario hara
descender la moral. En resumen, es importante
considerar el programa de farjetas rojas como un

suceso potente y vivo.

Evaluar las metas de las tarietas rojas: Primero se deben

examinar las metas de las diversas categorias de
materiales para clarificar los tipos de elementos
almacenables necesarios y como se dispondra de estos

objetos.

TABLA 6

TABLA DE ELEMENTOS (NECESARIOS E INNECESARIOS)

Elementos
Innecesarios

bUCC
Flementos rara vez usados o que no son
Ihnecesarios apropiados en su lugar de almacenaje actual;
también se consideran los elementos en exceso.

Flementos inttiles; a desechar, vender o

inGtiles
devolver a su fuente

Se deben retirar todos los elementos con tarjeta roja de
las areas en las que tienen lugar las actividades de
produccion diaria. Sin embargo, como ya se dio

anteriormente, puede ser costoso mover los equipos
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pesados o fijados al suelo, en estos casos, es

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 stbitamente varios espacios vac:ios en
la fabrica; ahora, se puede cambiar la distribucion del
equipo y mesas de trabajo para rentabilizar el espacio

afadido.

Disponer de elementos innecesarios & inttiles: Tratar los

elementos innecesarios e inutiles de acuerdo con sus
categorias tal como se muestra en la tabla 7, luego estos
métodos de tratamiento se revisan tal como se muesira

en la tabla 8.

TABLA 7 CATEGORIAS DE ELEMENTOS

Inatil A Desechar, vender, devolver

Devolver, rescindir alquiler, aplicar

Innecesario B . R
n 10 orden, cambiar localizacion

Innecesario C | Cambiar de localizacion, devolver,

innecesario D aplicar orden
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TABLA 8

TRATAMIENTO PARA ELEMENTOS INNECESARIOS

Desechar o incinerar los elementos
Desechar gue son inttiles o innecesarios para
cualquier proposito

Vender a otras empresas los

Vender elementos inttiles o innecesarios
para cualquier proposito

Devolver elemenios 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

Aplicar orden los métodos de almacenaje y

entonces almacenarios

Devolver

Desplazar

Cambiar de localizacion

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, identificéndolos para eliminar el
tiempo de busqueda y facilitar su reforno al sitio una vez
utilizados (en el caso de la herramienta). Siempre se debe
implementar clasificacién antes de orden; no importa lo bien
que se ordenen las cosas, el orden tendra poco efecto si

muchos de los elementos son innecesarios [6].

La aplicacion de orden permite:



Oy

3

60

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
gue no se usaran en el futuro.

En el caso de maquinaria, facilitar la identificacion visual
de los elementos de los equipos, sistemas de seguridad,

alarmas, controles, encendido, apagadoe, descarga, efc.
Definicion de Orden

Cada elemento debe ordenarse de modo que cualquiera
pueda ver donde se sitla para tomarlo facilmente, usarlo
y devolverlo al lugar adecuado; en ofras palabras, el
orden facilita que las actividades de produccion o
administrativas se realicen de modo que se minimice el
despilfarro de tiempo por bisquedas. 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 disposicién de los elementos”.
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CLASIFICAR
7 Identificar 1bs articulos !
innecesarios y movetos a una |dentificar el ugar adecuado

4rea temporal, Despuss dz un | para lus articulos necesarios.
gierla lempo odo debe estar vishble y

vanderlos, accesible. Poner
amaglatios 0 limites a

desecharios invenlanio

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 sitian 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 accicnes de riesgo potencial.
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« FEl aseo y limpieza se pueden realizar con mayor
facilidad y seguridad.

s La presentacién y estética de la planta se mejora,
comunica orden, responsabilidad y compromiso con el
trabajo.

» El ambiente de frabajo es més agradable.

b) Orden en Fabricas

{ as condiciones para el orden incorporan tres elementos
basicos: qué, donde y cuando. Indicadores y etiquetas
deben exponer claramente informacién sobre estos tres
elementos de modo que se pueda visualizar que tipos de
elementos deben guardarse alli, exactamente donde
deben colocarse, y cuantos debe haber. Los letreros son

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

Orden para Herramienias

Las herramientas de trabajo son elementos que deben
volverse a poner en su punio de procedencia despues de
utilizarlos. Al igual como se valora la importancia de
fabric:ar plantillas de herramientas cuyo uso sea facil, se

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

de almacenaje apropiado después del uso [6].

Se pueden distinguir varias fases en el desarrolio de
orden para herramientas como se muestra a

continuacion:

Fase 0: Ningin 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 Ia ponen en cualquier sifio.

Fase 1: Materiales y herramientas se guardan en

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
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devolver los materiales de trabajo y herramientas
después de utilizarlas. En este caso, han utilizado los

siguientes medios para lograr sus fines:

« |letreros: los letreros con el nombre o c¢odigo de la
herramienta sefialan el lugar de cada elemento de

modo que cualquier pueda entenderio.

Fase 3: Orden simple qgue los trabajadores lo saben de

memoria

L.os métodos que se utilizan en esta fase son:

« [Instalar las plantillas de almacenaje de herramientas

tan cerca como sea posible de sus lugares de uso.

Estrateqia de Indicadores

Los indicadores y letreros se encuentran por todas partes
en una ciudad, tiendas, restaurantes, hoteles, etc. El
mismo principio se aplica a la planta; sin indicadores, sélo

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

tiempo colocando indicadores sobre elementos
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innecesarios. Una vez que se ha realizado la
clasificacion, solo los elementos necesarios permanecen,
estos deben sef organizados de manera que puedan ser
utilizados eficientemente. Por esto, se deben colocar
indicadores que sefialen la clase de maqguina y donde,
qué y cuanto de los materiales y/o herramientas sé 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 sefial de control sobre
las cantidades, los inventarios tienden a acumularse. La
mejor razoén para instalar indicadorés de cantidad es que
limitan los inventarios. Cuando no puede indicarse ia
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 5S 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 disefio de aplicaciones que permitan evitar o al
menos disminuir la suciedad y hacer mas seguros los
ambientes de trabajo. Solo a fravés de la limpieza se pueden
identificar algunas fallas, por ejemplo, si todo esta limpio y
sin olores extrafios es mas 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 demarcacién de areas restringidas, de peligro, de
evacuacién y de acceso genera mayor seguridad vy
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 también incluye
localizar y reparar focos que producen continuamente
suciedad (goteo de aceite, imaduras, papeles, etc.). Estas
tareas de limpieza deben de quedar integradas en las tareas
diarias de mantenimiento de la operacién como una tarea

mas de los trabajadores por conservar en perfectas
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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 lo que no
sea necesario de los lugares de frabajo, continGian por el
orden: ordenar los elementos restantes que permanecen de
modo que puedan encontrarse y utilizarse por cualquiera.
Pero ;Qué 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 frabajo 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 también relacionada
con la moral de los empleados y su interés 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 dtil del equipo al evitar su deterioro
por contaminacion y suciedad.

Las averfas se pueden identificar mas facilmente cuando
el equipo se encuentra en estado 6ptimo de limpieza.

la limpieza conduce a un aumenio significativo 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 pérdidas

por suciedad y contaminacién del producto y empaque.
Fases de la Limpieza
La limpieza consta de 3 fases que son:

» |impieza diaria.
» Limpieza con inspeccion.

» Limpieza con mantenimiento.
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# Identificar los ericulos !
innecaserlos y movesles a una Identificar el lugar adecuado

#rea temporal. Después de un para los artfculos necesarios.
cierlo fiempo o debe estar visible y
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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 afio
dias especiales de limpieza o mingas. Estas campafias
especiales ayudan a convertir la limpieza en un habito

regular del trabajo.
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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
pequefias 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;
ofro propésitc clave es mantener todo en perfecta
condicion de modo que cuando alguien necesita
emplear algo, este listo para su uso. Esta es la razon
por la que las empresas deben abandonar. la
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 ensefiarse mediante un
conjunto de pasos y reglas que los empleados deben

aprender para mantenerla disciplinadamente.
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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 fimpieza: determinar las
metas de limpieza para cada pér’ticipante, éstas 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 latabla 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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e Ser meticuloso al eliminar toda clase de suciedad
de todas las superficies.

= Lalimpieza es una actividad en la que todos deben
tomar parte, especialmente las personas due

trabajan con maquinas.

TABLA S
EJEMPLOS DE PUNTOS DE LIMPIEZA CON INSPECCION EN VARIOS
MECANISMOS
S : c| 13
MECANISMO _ | g § Elg
a e -
- - PUNTOS A CHEQUEAR s1e|%|k|E
Maquina Inyectora |00 i I
1. 3 Existe suciedad o polvo en las tuberlas de la méquina?
2. ;Pueden verge claramente los indicadores de nivel de presidn? X
SISTEMA HIDRAULICO
Bomba, . X
Tanque, Valvulas 3. L Esta sucio el fondo del reservorio del tangue de salmuera?
4. s Hace algan ruldo extraiio la bomba? X
5. ¢ Estd suclo el filtro de la maquia? - X
6. 2 Hay alglin cable del panel de control roto, retorcitdo o cortado? X
7. ¢ Tiene algin panet de control puertas o tapas rotas? X
SISTEMAS X
ELECTRICOS 8. 4 Estan flojas las agufas de la magulna?
9. 4 Estan flojos afgunos pernos de apriete? X
10. ¢ Estén sucias las luces de alarma? X

2) Fase 2: Limpieza con Inspeccion
Una vez convertidas en habite la limpieza diaria, se

puede empezar a incorporar procedimientos de
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limpieza profunda a los procedimientos de limpieza

corriente [6].

Generalmente, cuando las maquinas y ofros equipos
empiezan a emitir sonidos extrafios o vibraciones, los
operarios son los que primero lo 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 hora de limpiar
alguna herramienta que pertenezca a algln equipo o

magquina.

Siempre que un operario descubra un pequefio
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 pequefios defectos del
equipo deben repararse o mejorarse. Si un operario
descubre una anormalidad o pequefio 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
determine claramente el nivel de frabajos 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 chequéo 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.

Fase 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
téchico de mantenimiento. Esta es “Limpieza con

Mantenimiento” [6].
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Si el operario es capaz de reparar 0 mejorar
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

- Magquina "'__Pl'mto de Mantenimiento. Fecha de Solicitﬁ_d Técnico - _'Fe:c'ha de Mantenimiep_to_'_

nyectoraA | Indicador de Presion inestable | 18/06/2012 Steven 18/06/2012
Tubo medidoer roto ; :
Tanque A (resmplazar) 22f06/2012 Camilo 24/06/2012
- Motor sobrecalantado a1p s
Cotle Original (reemplazar) £3/06/2012 Wilfrido 23/06/2012
Mesa Mesa inestable
de Gorte (reemplazar) 24/06/2012 Steven 26/06/2012

2.4.4 Seiketsu — Estandarizacion

Estandarizacion es la etapa de conservar lo que se ha
logrado aplicando estandares a la practica de las fres
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,
estabiliza la situacién y permite la acumulacion de
conocimiento y experiencia de tal modo que formaliza el

estandar y lo hace visible para fodos [6].
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a) Definicion de Estandarizacion

La estandarizacion difiere en concepto a la clasificacion,
orden y !impiéza ya que no es una actividad sino una
condicion o estado estandarizado en cierto momento del
tiempo. Especificamente, 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 fres primeros
pilares; por lo tanto, la necesidad de estandarizacion es lo
mismo que la necesidad de clasificacion, orden y

limpieza.

A continuacién se describiran los problemas que resuitan

cuando no se mantiene la estandarizacion [6]:

o Las condiciones revierten a los previos niveles
indeseables incluso después de poner en marcha una
campafia 55.

« Al final del dia, el personal debe tratar con pilas de
elementos innecesarios.

» Los lugares de almacenaje de herramientas estan

revueltos.
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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.

£
Identificar los arliculos ,
innecesarias y moveros a una fdentificar ! lugar adecyado
&ea lumporal, Desputis de un | Pam los articulos necesarias.
dierlo Uermpo udo debe estar visibley

venderios, aceesible, Paner

arreglaros o fimites al
desechatlos inventario

Crear las reglas para iar b !
mantesier y conteolar fas he:‘r‘gm{ez;ﬁul‘g;:;
primeras 398 de {rabajo

ESTANDARIZAR 42 0es  LIMPIAR

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

2.4.5 Shitsuke — Disciplina

En lo que se refiere a la implantacién de las 58S, la disciplina
es importante porque sin ella, la implantacion de las cuatro

primeras S se deferiora rapidamente. Si los beneficios de la
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implantacion de las primeras cuatro S se han mostrado, debe
ser algo natural asumir fa implantacion de la quinta. lLa
practica de la disciplina pretende lograr el habito de respetar
y ufilizar 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 directivos estimulan su practica, ya que
trae mejoras importantes en la productividad de los sistemas

operativos y en la gestion.
a) Definicion de Disciplina

La disciplina no es visible y no puede medirse a diferencia
de la clasificacion, el orden, la limpieza y Ila
estandarizacion. Existe en la mente y en la voluntad de

las personas y solo la conducta demuestra su presencia.

Dentro del contexto de las 58, la disciplina se define
como “hacer un habito de los procedimientos correctos de
mantenimiento”. Si no existe disciplina podria ocurrir lo

siguiente [6]:

» | as condiciones de 5S decaerian.
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™
* Los elementos innecesarios volveran a acumularse.
s Las herramientas no se 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.
A
_ CLASIFICAR
Identificar los articulos '
innecesarios y moverios a una] dentificarel lugar adecuado
frea temporal. Despuésdaunj Par lg(si ::gf:g:::;:msv
?:,%?;?pu W, accesible, Poner
arreglaﬂoé 0 _iimites 91
desechares inventario
Crearfas reglas para : :
£ : a mantenery conirofar [as Himpiar fos equipos,

hereamientas y lugar

primesas 355 de trabajo

LIMPIAR

FIGURA 2.14 DEFINICION DE SHITSUKE — DISCIPLINA. Fuente [3]
Estos y ofros 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
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cualquier empresa que espere tener éxito en la

implantacion de las 55 |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 razén en el que se busque provocar la comprension de

la persona que se corrige.
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]:

Correccion de anormalidades: cuando se encuentran
condiciones anormales que se debe fomar accion
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
descomponerse; su propdsito es crear disciplina, no

rebajar la moral de los empleados. Por tanto, los métodos
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de correccién deben tener un caracter constructivo.
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 implantacion de las 58
no recorrerd un largo camino si solo estan involucradas
unas pocas personas, el éxifo requiere un desarrollo y

promocion que abarque toda la empresa.

Herramientas de promocion 5S: la implantacion efectiva
de las 5S en una empresa es una gran tarea que requiere
herramientas  poderosas; estas herramientas de
promocién 58 no es necesario que sean costosas,

pueden ser tan simples como boletines y folletos.

Un ejemplo de éstas se muestran a continuacion, frases

para crear disciplina [8].

1. Ser cortés en el trato con otros.
2. Si tiene un uniforme de trabajo, llévelo limpio y con
orgulio.

3, Los buenos lugares de trabajo se crean con las 5S.
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4. lLas lineas divisorias pueden marcar la diferencia entre
la vida y la muerte.

Las palabras qué, dénde y cuénto son fundamentales.
Aplicar orden al desorden y limpieza a la suciedad.

Inspeccionar antes de trabajar.

® N o o

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 horas son un despilfarro, dos
horas es mejor y una hora es lo 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 lo mejor.

2.5 Beneficios de las 55

Entre las multiples ventajas que aportan las 53, se destacan 3 [8]:
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l.a implantacién de las 58S se basa en el frabajo en equipo. Permite
involucrar a los trabajadores en el proceso de mejora desde su
conocimiento del puesto de trabajo. Los trabajadores se
comprometen. Se valoran sus aportaciones y conocimientfos; 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 inGtiles.

« Menor tiempo para el cambio de herramientas.

Mediante la organizacién, 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.
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Mayor conocimiento del puesto.

Otros de los beneficios de fa metodologia es [8]:

Fomenta la mejora continua.

84

Reduce accidentes, contaminacion, tiempos de budsqueda,

desperdicios, costos.

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

espacio.

Reduccion de inventarios

Motivacién del personal

Facilita el control de inventario

Aumento en superficies y espacio de trabajo

Mayor comodidad en las areas de frabajo.

Reduccion de tiempo en busqueda de dobumentos.
Aumento de la satisfaccion del cliente.

Aumento de Ia producti\;idad previa eliminacion
“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.

del
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CAPITULO 3

3. IMPLEMENTACION DE 5S EN LA EMPRESA

3.1 Mapeo del Proceso

Se efectud 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 aplicd la técnica para identificar y eliminar

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

*  Mejorar los procesos
« Eliminacién de desperdicios (tiempos muertos, materiales fisicos)

» Reducir sus costos (en base a las horas trabajadas del personal}
3.1.1 Descripcion de Procesos

El mercado de la planta es procesar productos a partir del
pollc como materia prima, la cual son distribuidos a las

diferentes cadenas de comidas rapidas ubicadas en la costa



Lk

86

ecuatoriana. La planta de produccion esta comprendida por 5
areas; area de carmnicos, area de cocina y salsas calientes,
area de vegetales y salsas frias, area de recepcion y
despacho de productos y area de dosificacion, siendo el area
de céarnicos la mas imporiante 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 Produccién y 40 administrativos.

El area de carnicos esta comprendida por las siguientes sub

areas.

o Sub area de Corte
o Sub area de Inyeccion
o Sub drea de Fileteado

o Sub area de Marinado

lLos productes 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 afos, 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 afio 2011 el 4rea de inyeccion generd ganancias para la

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

fileteado, para el afio 2012 la sub area de inyeccion
representd el 93% de ganancias a la empresa y el 7% le

correspondid a la sub area de fileteado.

Por esta razén se escogid 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 horas de trabajo y optimizar la produccién. En el
diagrama de barras se observa que los productos de mayor

venta de [a empresa pertenecen a la sub area de inyeccién.
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HISTOGRAMA - VENTAS 2011
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FIGURA 3.1 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
pollo entero se almacena en las camaras de refrigeracion,
recibiendo a diario dos viajes de pollo entero, cada camion
tiene una capacidad para entregar 385 gavetas de pollo
entero, una vez que la materia prima se encuehira
almacenada en la camara de refrigeracion es frasladada a la
sub area de corte, donde inicia el proceso productivo, en esta
sub drea laboran 9 operarios los cuales se los designa bajo la

funcion de “especialista en corte” y “abastecedor”.
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TABLA 11

DISTRIBUCION DE OPERARIOS EN LA SUB AREA DE CORTE

Al inicio del proceso, el lider de la sub area es el encargado
de abastecer a los cortadores de la materia prima (gavetas de

pollo entero) para la operacitn de corte.

fas gavetas de pollo, almacenadas en la camara de
refrigeracion estan dispuestas en filas de 8, cada -gaveta
contiene 20 pollos enteros faenados. Los controles de calidad
gue se llevan a cabo en el area de corte es la temperatura del
producto en el cual es frasladado a la sub area, la cual debe
de estar por debajo del limite critico de temperatura que es de
428 °F. Cada cortador recibe 2 filas de pollo entero
colocandolo a lado de la mesa cortadora. Una vez que las
gavetas estén dispuestas a lado de cada mesa cortadora la
funcion del abastecedor sera de proveer de cada gaveta de
pollo entero a la mesa cortadora acomodando los pollos para
el facil acceso de los cortadores. La gaveta que ya quedo
vacia se la acomoda de lado derecho de los cortadores para

que estén listas para poder almacenar las presas cortadas
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que provienen del corte. Una vez abastecido el pollo, el
cortador empieza la operacion de cortar el pollo en presas
colocando las presas cortadas en las gavetas gue estan
vacias con funda plastica encima de ella para su

almacenamiento.

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

presas: el corte original y el corte especial. En ef 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 pollo entero, el cortador empieza a coger pollo
por pollo y realiza la operacién de corte separando la grasa y
la cloaca que se apila detras de ia maquina cortadora para
luego ser almacenada en una gaveta, luego con la mano
derecha junta los dos muslos del polio y con ia mano
izquierda extiende el ala para luego pasarla por la maqguina
cortadora; las alas cortadas son las dos primeras presas
separadas del pollo. Luego se extiende la caja toracica del

pollo para pasaria 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.
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" Para finalizar el proceso se toma la caja toracica para pasarla
por la maquina cortadora, asf se separa la pechuga de pollo y
la costilla, que luego sera dividida en dos. Una vez finalizado
este proceso se obtienen las presas cortadas. De cada polilo
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 pollo). Para que el proceso de corte no se detenga el
abastecedor coloca otra gaveta de pollo entero una vez que el
cortador este a punto de finalizar el corte de la gaveta
anterior, y asi el proceso de corte de presas contintta. Estas
gavetas con presas cortadas son trasladadas a la sub drea de

Inyeccion para su posterior proceso.

3

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 3.6 SEPARACION DEL MUSLO
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FIGURA 3.7 SEPARACION DE LA PECHUGA



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 operacién de corte especial el abastecedor

coloca en la mesa donde se encuentra la maquina cortadora
la gaveta de pollo entero, el cortador empieza a coger pollo
por pollo y realiza la operacion de corte separando la grasa y
la cloaca que se apila detrds de la maquina cortadora para
luego ser almacenada en una gaveta, luego con la mano
derecha junta los dos muslos del pollo 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 pollo 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 foracica pasa a otra sub area donde se
procesan filetes como producto terminado. Se tiene
establecido la entrega de 180 presas cortadas para la sub
area de inyeccion y, ya que para el corte especial se obtienen
por cada pollo entero 4 presas (2 muslos y 2 caderas) se debe
de cortar 45 pollos enteros es decir 2 gavetas de pollo y 5
pollos para poder obtener las 180 presas especiales (cadera y

muslo) que pasaran al siguiente proceso. De los 5 pollos que
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se utilizan para completar las 180 presas cortadas, quedan de
saldo en la gaveta 15 pollos, la cual se repite el mismo
proceso, 2 gavetas de polio y 5 polios enteros, quedan de
saldo 10 pollos enteros en Ia gaveta y asi consecutivamentie
hasta utilizar todo los pollos restantes en la gaveta. Asi se
concluye que para 4 gavetas de presas especiales (180

presas especiales por gaveta) se utilizan 9 gavetas de pollo

entero como materia prima.

Proceso en la sub area de Inyeccién

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

se fraslada a la sub area de inyeccion, para la respectiva
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inyeccion de presas segiin la formula de salmuera que se esté

usando.

En la sub area de Inyeccion laboran 16 operarios los cuales
se los designa bajo [a funcion de “Especialista en Conteo” y

“Especialista en Inyeccion”.

TABLA 12

DISTRIBUCION DE OPERARIOS EN LA SUB AREA DE INYECCION

# Operarios

En el proceso, los especialistas en inyeccion son los
encargados de retirar las gavetas de presas cortadas que los
abastecedores dejan en la sub area de corte. Los controles de
calidad gue se llevan a cabo en la sub area de inyeccion es la
temperatura del producto antes y después de la inyeccion la
cual debe de estar por debajo del fimite critico de temperatura
gue es de 42.8 °F, los grados 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.
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En el proceso de inyeccion de presas se realizan 2

formulaciones: La formulacién A y B para presas.

La formulacién A previa recepcion de polvos dosificados para

preparacion de salmuera, sirve para la inyeccion de presas A.
Cada formula estéd establecida para la inyeccion de 22

gavetas de presas cortadas. lLa formulacion B esta

establecida para la inyeccion de presas B y cada formula esta
parametrizada para la inyeccién de 36 gavetas de presas.
Para la preparacion 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
agitacion. L.os parametros de calidad e inocuidad se describen

en ia fabla 13.

TABLA 13
PARAMETROS DE CALIDAD E INOCUIDAD

PARA SALMUERA Y PRODUCTO

Presas con 12-13 12415 | 1-2

formulacion A

Presas con 5-6 17£15 | 2-3
formulacion B

>32y=42.8

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

ganancia de salmuera dentro de las presas una vez
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inyectadas, dato que se obfiene mediante la divisién 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 érea- de corte las gavetas de 180
presas cortadas para luego ser ubicadas en una mesa
pequefia donde reposa para ser mas accesible la inyeccion
del producto. El operario coloca el producto 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 formulacién 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 musios, 4 alas, 4 caderas, 4 costillas y 2
pechugas) para presas A/B originales y para presas A/B
especiales se colocan en la funda 18 presas (9 muslos y 9

caderas). Cada gaveta tiene 10 fundas de presas.
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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
través 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

Presas ir?éicéaedca)z ;i?lg If)c?rmula A X X X X | X

Presas h?é%ﬁzdé:pt;%?ai?rmula A X X X X X

Presas Ir}yéic:tzdgz g?i?xz if)(')rmuia B X X X X X

Presas ll(}éz(;tt:désspzz; ;‘;erula B X X X X X
FAMILIA | Al
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En este desarrollo se consolida la familia de productos de 4 a
1y es a éstos productos a los que se le va a aplicar el mapeo

de la cadena de valor:

o Presas Inyectadas

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 perfodo de tiempo. Este dato sirve para realizar un
estudio de balanceo de lineas, y para su célculo se emplea la
siguiente formula [9]:

tiempo de trabajo disponible
demanda del cliente

takt _time =

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

dia por tipo de producto.

TABLA 15

DEMANDA DIARIA PROMEDIC POR PRODUCTO

Presas A
Presas B 72 Gavetas

Para calcular el takt time se debe conocer el tiempo de

produccién, y para obtener este tiempo se deben de tomar en
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cuenta cierfas variables que son muy importantes y que se
encuentran fuera del proceso productivo. Estas variables se

describen a continuacion:

o Limpieza pre operacional: Antes de iniciar el proceso

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.

o Preparacion de la maquina: Al momento de empezar el

proceso productivo y luego de haber finalizado la limpieza
pre operacional el operario empieza a preparar las
maquinas correspondientes a su frabajo es decir el
encendido, la regulacién de presion de las maquinas, el
encendido de los tanques de agitacidn y descarga de
liquido, etc., el tiempo de preparacion de la maquina es de
6 minutos.

o Limpieza de medio dia: Cuando ya se acerca la hora de

almuerzo y descanso el personal se torma un tiempo para
enjuagar las maquinas, quitando la grasa de las mismas y
los residuos, este tiempo es de 15 minutos.

o Almuerzo: En la planta existe un tiempo de descanso

donde el operario asiste al comedor y descansa para
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volver a sus labores cotidianas, el tiempo de almuerzo y
descanso es de 50 minutos.

o Limpieza post operacional: Al finalizar la jornada de trabajo

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 -

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

MO0t >

Donde,

tiempo=A~B-C~-D-E-F
tiempo = 600 min—10min- 6 min—15min- 50 min- 60 min
tiempo = 459min

Fam

tiempo =7 .65horas
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Una vez analizada las variables se concluye que el tiempo
para la produccion diaria es de 7.65 horas, 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

lo 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 Jos productos y poder aclarar la metodoiogia de

mapeo de la cadena de valor de una manera mas efectiva.
Descripcién 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 producto 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 de
materia prima para el abastecimiento de la materia prima.
Se realiza la recepcién de materia prima (pollo entero) en
la pre cdmara para luego ser almacenado en la camara de
refrigeracion, este abastecimiento se realiza a diario y se
almacena por un tiempo maximo de 24 horas ya que el
producto es altamente perecible.

En la planta se recibe el pe.dido del cliente via electrénica y
es descargado mediante una tabla dinadmica para obtener
las cantidades consolidadas de producto a despachar.
Programacién y envic de la orden de produccién para
cada Lider de Sub Area.

Adecuacion del puesto de trabajo para las diferentes
actividades operativas como abastecimiento, corle,
inyeccion, empacado; que intervienen en el proceso.
Traslado de la materia prima a puestos de trabajos una
vez adecuados para la operacion de la produccion,
Operacién de abastecimiento de pollo para corte de

presas.
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POSICION DE

N

FIGURA 3.13 DIS

FIGURA 3.14 ABASTECIMIENTO DE MATERIA PRIMA

o Operacion de inyeccion de presas cortadas.
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Rl LiF

ISPOSICION DE PRESAS CORTADAS ANTES DE SER
INYECTADAS

B

FIG:URA 3.16 DISPOSICION DE PRESAS EN LA MAQUINA
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FIGURA 3.19 PRESAS INYECTADAS EN GAVETAS
CELESTES Y CONTEQ DE PRESAS INYECTADAS

Pedido del Cliente

Todos los clientes en total necesitan un promedio de 300

gavetas de producto terminado, cada gaveta contiene:

o 10 fundas de presas inyectadas, cada funda contiene 180

presas cortadas.

Los clientes exigen la entrega del producto de manera diaria.
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Tiempo de trabajo disponible:

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

necesario.
Turno: 1 turno

El departamento de produccion recibe los pedidos con un dia
de anticipacién. El sistema de produccion de la planta es
procesar para despachar el siguiente dia. 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

maguina)

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 maqguina: 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:




»

117

Equipo: Operador

Tiempo de ciclo: 1 minuto por fila

Tiempo de cambio entre productos: 0.5 minutos
Inventario: 16 gavetas

Con estos datos se realiza un andlisis exhaustivo del proceso
y sus tiempos, para poder determinar cambios en las células
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 acepiaron la propuesta si
realmente se muesira que se pueden eliminar los tiempos
muertos para ahorrar las altas horas exiras 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 acumulacién 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.

También 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 paco espacio se
ve aln mas reducido por la acumulacion de gavetas de
presas cortadas. Estas operaciones inciden directamente a la
extension de horas extras en cada dia de frabajo 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, especificamente en el abastecimiento de
materia prima a la sub area de corte, porque existe
acumulacion de presas cortadas en espera para ser
inyectadas, lo que ocasiona interrupciones en el fraslado 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 parie del personal que esta operando en la

maguina de inyeccién de presas A se fraslada a la maqguina
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inyectora de presas B para utilizar la maquina y tratar de
balancear la operacién con respecto a la sub area de corte.
Estos casos de tomar otro elemento para trabajar solo

postergan los tiempos de entrega de los ofros 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 corte e inyeccion.

3.2 Metodologia para ldentificar y Eliminar Desperdicios en los

Procesos de Produccion

Una vez finalizado el mapeo de la cadena de valor se procedié a la
definicién 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 hora de

frabajo 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 método de limpieza y un mejor

ambiente de frabajo.

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 hipétesis y definir

politicas de mejoramiento [4].

3.2.1 DEFINICION DE L.OS 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 situacién actual del proceso, al final se
seleccionan y se priorizan los problemas a ser minimizados o
eliminados. En la reunidn con el Jefe de Planta se realizan las
preguntas que sean necesarias para conocer mas del
proceso, para luego validar las respuestas pidiendo ejemplos,
preguntando excepciones o tomando cifras. En el Apexo F se

muestra la entrevista realizada al Jefe de Planta.
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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

TABA 17

GRUPO DE PREGUNTAS PARA

LA REUNION CON EL JEFE DE PLANTA

1) ¢Como es el proceso de produccion?

2) ¢Existe flujo de informacién en el ambiente de frabajo?

3) ¢Estan siendo correctamente utilizados los trabajadores de
planta? _

4) ;Qué tan bien balanceada esta la linea de produccion?

5) ¢Existen partes esperando a ser procesadas en la linea de
produccion?

6) ¢Existen productos mal procesados o defectuosos?

7) ¢Las paradas de las maquinas es un problema?

8) ¢Se cumple en toda la cadena el sistema PEPS?

9) ¢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)¢,Hay acumulacion de producto?

A continuacién se describen las respuestas generadas por el

Jede de Planta:
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g,Cc')md es el proceso de produccion?

El proceso de produccién 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 informacién en el ambiente de trabajo?

A veces, no siempre ya que no existe la comunicacion
efectiva entre el personal, los lideres y supervisores.
.Estan siendo correctamente utilizados los trabajadores
de planta?

No, a veces movernos personas dentro de la misma sub
&rea para realizar otras funciones del proceso.

¢ Qué tan bien balanceada esta la linea de produccion?

La linea no se encuenira 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 de
produccion?

Si, porque no se ha balanceado cada sub érea para poder
equiparar la linea de produccion.

¢ Existen productos mal procesados o defectuosos?
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No, puesto que el enfoque del mercado es diferente, el
proveedor cumple 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 elaboracién de salmueras ya qué el
personal a través del tiempo ha manejado la preparacion
de manera empirica en los tanques respetando siempre
las dosificaciones de los polvos.

¢ Las paradas de las maquinas es un problema?

Si, puesi‘o que alarga la operacion incrementando horas de
trabajo. Ademéas genera agotamiento fisico del personal
por realizar trabajos extras como guardar el producto hasta
que la maquina esté lista, o lavar el equipo.

¢ Se cumple en toda la cadena el sistema PEPS?

No siempre, puesto que existen procesos que no se han
definido de manera correcta.

;Las operaciones realizadas den.tro de los procesos no
genera agotamiento fisico al personal?

En ciertos procesos si genera ya que no se ha tomado en
cuenta la seguridad de la persona, ni establecido

estandares de manejo de prodicto.
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10 4 Tienen suficiente espacio para el inventario de partes y

11

C

de materia prima?

No, va que el producto que esta siendo procesado pasa
directamente al siguiente proceso lo que genera
acumulacion de partes dentro def proceso.

¢ Hay acumulacion de producto?

Si existe sobre almacenamiento de producto en fransito lo
que incomoda y genera desorden, el aspecfo se torna
estresante.

Realizar Medidas de Referencia

Para realizar una medida de referencia, primero se debe
tener un claro entendimiento del proceso y del porqué 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 son

procesados completamente en la linea de produccion?
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Se produce cerca de 300 gavetas de presas por'dfa.
;Cual es el tiempo promedio para procesar un producto
terminado?

El tiempo promedio para procesar un pedido foma 8.9

horas.

TABLA 18

TIEMPO PROMEDIO PARA PROCESAR

UN PROBUCTO TERMINADO

o ¢Cuantos productos por dia son procesados

incorrectamente?

En este punto se confirma que el porcentaje de producios
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 estan altamente capacitados. Cada lider de
area tiene la responsabilidad de controlar la calidad del
corte del producto segin las especificaciones de la
comparifa al igual que los operarios y se incentiva al

personal otorgando una bonificacion mensual extra del
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sueldo por el aporte laboral diario, lo 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
las condiciones actuales y como encaminarse para la

mejora de la produccion.

TABLA 19

EXPECTATIVAS DE LA EMPRESA

Mantener
Tiempo de Ciclo de Corte 4.7 minfgaveta Reducir un 30%
Tiempo de Proceso : .
de un Lote en Corte 76 min Reducir un 30%
Tiempo de Ciclo de . . s
Inyeecion 2.6 min/gaveta Reducir un 40%
Tiempo de Proceso de un 104 min Reducir un 25%

Lote en Inyeccién

La tabla 19 indica el tiempo de ciclo de corte de una
gaveta de pollo 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
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en las gavetas rojas correspondientes con su respectivo

porcentaje que la compafiia requiere reducir.

La operacién de procesar un lote o batch en el sub area de
Inyeccion conlleva desde la inyeccion, el conteo,
empacado hasta tener el producto final listo para ser
almacenado. También se define el porcentaje de
reduccion que la empresa requiere en esta etapa del

proceso.

Con esta tabla de expectativas se tomaréan las medidas
necesarias para poder cumplir con lo requerido por la
compafiia generando un ahorro y manteniendo Ia

produccién mejorando el ambiente laboral [7].
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 categorias de problemas [7]:

1.- Ocurre cuando el proceso no esta definido. Es
practicamente imposible tener una idea clara de las

mejoras especificas o cambios.
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2.- Ocurre cuando el proceso esta definido para un
proposito especifico, pero no es confiable. Este proceso
no produce los resultados deseados en una manera

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 produccién pero el proceso alin busca cambios para la

mejora.

Para tener claro estos problemas de proceso de

produccion se ha clasificado de la siguiente manera [71:

o Problemas de Culiura
o Problemas de Proceso

o Problemas de Tecnologia
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Problemas de Cultura: Son problemas en cualquiera de las

categorfas antes mencionadas que hace ineficiente el uso
de actitudes, valores, creencias, expectativas vy

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 asignhada.

Luego de haber realizado la entrevista al Jefe de Planta,

se realiza la clasificacion de os problemas.

En la fabla 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

Problema de proceso/ Problema de

Proceso semi continuo

tecnologia
Comunicacion no efectiva en el proceso Problema de cultura
Mala distribucion de estaciones de trabajo Problema de telercrr;?:I:Sgc:aIProblema de
El proceso no es estandar/desbalanceado Problema de proceso/problema de
tecnologia

Acumulacién de producto denfro del area Problema de proceso/problema de cultura

Manejo de formulaciones de forma
empirica

Problema de cultura/Problema de proceso

Problema de proceso/Problema de

tecnologia
Ineficiencia del sistema PEPS Problema de proceso/Problema de cultura
Agotamiento fisico del personal
(seguridad indusfrial)
Sobre almacenamiento de producto en
transito

Poco espacio para ordenar los productos

dentro del proceso

Tiempos muertos/paras de proceso

Problema de Proceso/Problema de cultura

Problema de culiura

Problema de proceso/Problema de cultura

El objetivo de esta clasificacion es poder identificar cual es
el nimero mayor de problemas gue se generan en la
compaliia y asf 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.
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FIGURA 3.30 TARJETA ROJA PARA MESA EN SUB AREA DE CORTE

37

FIGURA 3.31 TARJETA ROJA PARA COCHE RESERVORIO DE
DESINFECCION EN SUB AREA DE INYECCION

5
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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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FIGURA 3.34 TARJETA ROJA PARA GAVETAS ROJAS EN SUB AREA
DE INYECCION

FIGURA 3.35 TARJETA ROJA PARA MESA, GAVETAS CELESTES,
ESTANTERIAS DE ALMACENAMIENTO EN SUB AREA DE INYECCION
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En la tabla 34 se muestra el nimero de tarjetas rojas
aplicadas de acuerdo a cada categorfa mencionada

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

TABLA 34
RESUMEN DE CLASIFICACION DE

TARJETAS ROJAS

Corte {0 BH|O0|1/0]0|0]|6

Inyeccion | 2 | 7 {0 | 1[0 |00 |10

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 ndmeros 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
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eliminacion o su reubicacién porque son innecesarios

dentro de la linea de produccion.

TABLA 35

CANTIDAD DE ELEMENTOS Y EQUIPOS INNECESARIOS

2 ACCESORIOS Y HERRAMIENTAS 2 40
4 MATERIA PRIMA 12 142
OF:A 16 186

Para finalizar, se condensan todas las acciones

propuestas en un plan de accion del grupo para

eliminar las tarjetas rojas.

Para la elaboracién del plan de accion, se proporcioné

un formato sencillo en el que debian anotar el numero

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

para eliminar |a tarjeta roja.

Las actividades descritas en el plan de accion son

ejecutadas en equipo por el Departamento de

Mantenimiento y el Departamento Produccion.
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TABLA 36

PLAN DE ACCION DE CLASIFICACION

Reparar de muera . o
001 C/B. esta inhabilitado Mantenimiento 27111/2011
Desmontar reservorio del coche Lider de Area de
002 para anexarlo a la pared y mover Inveccion 4/12/2011
a otra area o desecharlo ¥
Desechar el colgador de . ;
003 mandiles ya que se encuentra L'd?::l d:cg?r? de 14/12/2011
oxidado y cambiar y
004 Mover a (?tra area las gavetas Especialistas en 20/12/2011
rojas y celestes Conteo de Presas
005 Mover tachos pla'stlcos a otro Especialistas en 15/01/2012
almacen Conteo de Presas
Desechar o mover a ofro lugar la | Lider de Area de
006 mesa de abastecimiento Inyeccion 03/02/2012

El cumplimiento de este primer pilar se lo realiza
tomando el puntaje obtenido en un checklist que se
llena cada dia con el fin de crear una culiura en el )
area de trabajo y que el mismo sea parte de las
labores cofidianas mostrando el porcentaje de
implementacion fotal superando la meta establecida

del 70% para este pilar.
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CHECKLIST DE EVALUACION DEL PILAR “CLASIFICACION - SEIRI”

| locoEMFREA | CHECK LIST DE CLASIFICACION vigenar | Do
I AREA: 1 inyeccidn MES: i Enero 1 COHRISFONDE A LASEMANA &: 4 l FECHA DESDE: I 23 HASTA: l 28
' [ anwes. [ escotes|| Jueves | vEANES | skonos
sifJNO | st/NO | S1I/ND | SIYNO | 3I/NO
156 cnecuentran clasllicadas tas dreas do trabajoy €0 encuentian visiTes? 5 NO 5 58 5§
156 tiene matetial cunilado-ca bes dread de Labojoid ND 8l Sl ND 51
cDxisten articulos enel dice que ko perteascen aidredy no se sabe a quidn preeneten? NO NO NO NO NO NO
1005 operaris saben eistingulf un clemensa inagcesario de una eldrea bajo? NO NO NO ND NG NO
15 han ehminados drodustos y dentilios de tabalo delecumpt? NG NG ND st sl NG
i1 personal sabe clatificar [os produgios gior tpo ala husa del procese? NG D NO NO NO ND
dasifiar fos de Usbajode s ysuspane? . NO 5 5l 51 ] 5
o sabe csificar fas b (25 de trabafo de las miquinas Inclusive f de la Empiezat NO ND sl NO N Ll
15 pucten dlsnguir Tos clementos necesarios ¢ inactesarios? 51 NO S 50 Eil NO
1Tados los clementes i s 3t onsutaKfa ro] diere? NO NO ND NO NO NO
€l i e el mantje de (3 &0 al NO NO NO NO Sl Sl
iCxilen g y essd fadus en el fugar detrabaja? El ND [[e] B NO St
tos toches, sy o3 da trabafo on bugn estado? ] ND ND NO NO 51 5
1Et porsonal sabe elaificar la basura da stuerd asu lips? . NO NO Sl NO NO NO
JExiste en el d1ea s materioles de trabaja UCCuaGos aTa su uso? NO " NO St ND NO NO
i ol di emipaque s¢ encyentea debl clagifieado de acuesda 3 sy 1de Lmplera? NO NG S1 NOD NO Ng
iElp ! & donie 32 Ios il ios? NO NO NO NO NO NG
iexisien objcior lnecesarka enetdted de tabaje? NG ND NO NO L] St
5 conirata b cantided de artfeulos almagerados encl dreade trabafo? ND NO Sl [ie] St 51
T operas 1 pio dola pr syl b de s aplieacldn en of Srea? 5 NO NO NO NQ NO
[Teuntarera: | 3 | 2 B | & | 8 | 9
2 BE COMPLINIENTO: 15% 10% 40% 30% a0% 45%
' @ @ @ ® 2] 2]
t EARGH CUMPLIMIENTO BE ESTA ! | L OFORTUNIDAD DE ME/QRA,
H on
; ey 30% £y Cinamrr A1) v § memeEAl
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El grafico presentado en la figura 3.36 muestra el
comportamiento del cumplimiento de la
implementacion del primer pilar. Estos datos salen a
partir del checklist creado que se muestra en la tabla
37 que se lieva de manera semanal, recopilando toda
la informacion del mes se obtiene un porcentaje que
es el que se visualiza en la péagina anterior. Se
establecié una meta dentro de las sub areas de
proceso siendo la primera meta el 70% para poder
medir el desempefio de la gente y el compromiso por
alcanzar la meta difundida 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
positiva ya que en el primer semestre se obtuvo una
calificacién que superé el 70%, ‘el desempefio del
personal fue excelente y esto se debe al compromiso
generado desde la Gerencia motivando al personal
con premios en las capacitaciones e inyectando la

cultura de amar el area de trabajo trabajando en
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equipo con los Supervisores y Lideres de sub area de

pProcesos.
Orden

Durante la planificacion de esta etapa se considero los

siguientes aspectos [3]:

- Determinar la cantidad y tipo de recursos a
ufilizarse durante la implementacion, es decir:

- Realizar indicadores y que sea de conocimiento
para el personal.

- Sectorizar la sub area para una mejor planificacion
de la implementacion del orden.

- Implementacién de letreros con su respectiva -

ubicacion dentro de las sub areas.

ESTRATEGIA DE PINTURAS

Esta estrategia es un método para identificar la
localizacion de puntos de trabajo. El ambiente de
proceso de trabajo es de 0 a 4 grados centigrados, el
piso siempre estd en contacto con agua, es decir el
ambiente es muy himedo y se trabaja cada dia con

producto fresco, en este caso el pollo que es faenado
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con un dia de anterioridad. Desafortunadamente el
piso de la planta tiene muchos desniveies, lo que
conlleva a que en algunas partes se acumule agua,
pero que constantemente es drenada por los
sumideros que se encuentran en cada estacion de
frabajo. Se decidi6 junto con los Jefes
Departamentales que por el momento no se debia
implementar !a pintura en el suelo mal disefiado para
la planta, sin embargo se sugiti6 realizar un buen
nivelado de toda el area de proceso y una vez

nivelado se realizaria esta implementacion.

ESTRATEGIA DE INDICADORES

Esta estrategia sirvié para dar informacion a todas las
personas que se encuenfran en las sub areas de
procesoc sean frabajadores, visitantes o Jefes de la
compafila de una manera facil el lugar donde se
encuentra cada elemento de trabajo, materiales de
limpieza y producto en proceso. Todo empieza
realizando una sectorizacion del area de trabajo para

poder designar responsabilidades a los operarios
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como el correcto manejo del orden de todos los

materiales de trabajo que le correspondan.

La planta actual de produccién presenta una compleja
distribucién de todas sus lineas de produccién 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 plano
donde se identifican el fransito de perscnas que estan
ocupados por material de produccion. Normalmente
no se asigna arcas especificas para el
almacenamiento correspondiente de los productos por
lo 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 células de trabajo para
mejorar la disposicion de las sub areas para luego
segmentarlas y realizar la asignacién de responsables

para empezar la estandarizacion de la linea de
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produccién. En la figura 3.37 se presenta la
asignacion de sub areas dentro de la linea de
produccién (inyeccion y corte) con el fin de tener un
control y seguimiento de los procesos e involucrar a
todo el personal dentro de cada &rea clasificada y

seccionada.
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FIGURA 3.37 ASIGNACION DE LAS 55 PARA LA
ESTANDARIZACION
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TABLA 38

ASIGNACION DE LAS AREAS DE PROCESO

rea de Lorie ge Fresas =spe

Area de Corte de Presas Originales

Inyeccion de Presas A

nim{o|o|m|>E

Inyeccidn de Presas B

Debido a la importancia de concientizar a todo el
personal que labora en el area de proceso en estudio
se asighan 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 grupc abarca el area para abastecimiento de
materia prima para realizar el corte especial (corte 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.
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TABLA 39

ASIGNACION DE RESPONSABILIDADES EN EL GRUPO A

Al Lider de Area y bastecedor

A2 Lider de Area y Abastecedor
A3 Lider de Area y Abastecedor
Ad Lider de Area y Abastecedor

: 3

c:%\cm w co%ooe _
ABASTECEGOR o

BASURA  BASURA

i aninl;

FIGURA 3.38 ESQUEMA DE ORDEN EN EL GRUPO A

5. @

Grupo B

Este grupo abarca el area para abastecimiento de
materia prima para realizar el corte original (corte 9

presas) y desecho inorganico B1.
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TABLA 40

ASIGNACION DE RESPONSABILIDADES EN EL. GRUPO B

oamgdeoam

4 &
8 B e

@ @ INDRGANICA
nan%mn

FIGURA 3.39 ESQUEMA DE ORDEN EN
EL GRUPO B

Grﬂpo Cc

Este grupo abarca el &rea 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

AF RESPONSAB
C1 Lider de Area y Abastecedor
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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, también 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

contec de presas inyectadas.

TABLA 42

ASIGNACION DE RESPONSABILIDADES EN EL GRUPO D

Lider de Area, y Especialistas en Inyeccion de Prosas

Lider de Area, Especialistas en Conteo

Lider de Area, Especialistas en Conteo y en Inyeccion de Presas
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Este grupo E1 abarca el area para abastecimiento de

producto para la inyeccién de presas y el grupo E2

para la mesa de trabajo de conteo de presas

inyectadas.
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ASIGNACION DE RESPONSABILIDADES EN EL GRUPO E

TABLA 43

‘Lider de Area, y Especialistas en Inyeccién de Pr

E2

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

CONTAIDR — CONTAZOR

1= ]
| o Q8K

@ |

FIGURA 3.42 ESQUEMA DE ORDEN EN EL GRUPO E

Grupo F

179

¥

Este grupo F1 abarca el drea para abastecimiento de

producto para la inyeccion de presas y el grupo F2
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para la mesa de trabajo de conteo de presas

inyectadas.

TABLA 44

ASIGNACION DE RESPONSABILIDADES EN EL GRUPO F

RESPONSAB!
Fi Lider de Area, y Especialistas en Inyeccion de Presas
F2 Lider de Area, Especlalistas en Conteo y en Inyeccion de Presas

1,3m i

2, Frants
i - Yot

3

Tangue de
Salmuera

Q

| HE®

INYECTADOR

! 1] CONTADOR |
CONTADOR @
NS DOCW e

| DESINFECCION

@‘ HELD
E:q I]:—

FIGURA 3.43 ESQUEMA DE ORDEN EN EL GRUPO F
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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 disefic en el que contiene el nhombre del”
area, la seccidn o proceso a realizarse, fecha de inicio
de la implementacion, nombre de los responsables, lo
gue da una garantia de hacer las cosas bien e
involucrar directamente a todo el personal que esta

relacionado directamente con la linea de produccién.

Area: Abastecimiento | Seccion |
de MP General A/B |
1 Nombre del Proce Nombre de Fecha de Inicio
| ™ roceso Responsables Control 58
i 06/003/12
; Lider de Area
1 Almacenamiento de .
] . . Fecha Final
Materia Prima en At Control 55
y B1
Abastecedor
28/09/12

FIGURA 3.44 INDICADOR DE RESPONSABLE DE

PROCESO
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Con este tipo de sefiales disefiado para la planta,
donde se desarrolla {a 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
segin la ilustracion. En las siguientes ilustraciones se
presentan los letreros necesarios que se ubicaran en
lugares estratégicos correspondientes a las areas

clasificadas con letras y sector.

Modo de Seccion
Abastecimiento de MP A

Responsables | Abastecimiento de Materia Prima en Sector A :
‘ la disposlc.lﬁn de la malerla :

Dt o o moon cotacors,GF
) =) el
| Lider de Area |le=
1; 8|52
{ Abastecedores ||~ 1 o I L

55

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

Seccidn |

FIGURA 3.46 INDICADOR DE MODO DE

Insumos y Material de Trabajo A
Almacenamiento de Insumos y Material de
Responsables Trabajo en Sector A
COOCO0000000 ||| s
| Lider de Area A g I
: VN Ubleacitn del mandil
3 Especialistas | yeacindolos segin ¢l cargo Ubieswién del insumo
] en Corte guan;es da nilriic ¥ soglin s uso
|2 ACETD
| Abastecedores
—

ALMACENAMIENTO DE INSUMOS EN SUB AREA

DE CORTE

o ..
‘ Modo de Seccidn
Almacenamiento de MP

C

Sector C1

Responsables Almacenaje de Presas Cortadas en

« Ublcar de manera
ordenada las jabas.

« Ocupar solamente
el Area agighada
para su b
t ider de Area almacenamiento, e
0
Abastecedores

FIGURA 3.47 INDICADOR DE MODO DE

ALMACENAMIENTO DE MATERIA PRIMA EN

SUB AREA DE INYECCION

183



B’

184

| Modo de
| Almacenamiento de PT

Almacenaje de Producto Terminado en

Seccion|

] Responsables
{ nesp Sector C

El afmacenamiento dal

preducts va da acuerdo a fa

W orientacion det especislisla en

. conleo de presas
| Lider de Area
| Especialistas
en Canteo de
Presas

58

SR

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

|Modo de Almacenamiento|
de Insumos

| Seccién |
C ]

Responsables Aimacenamiento de Insumos en Sector C

POLVG | [ POIVOS [|| [ uaesn | | Omeaes
A B

POCTOS DE
Lidet de Area A e
Ublcacidn del los
: . pohs saghn SU usD efnbi:uffgc dnﬂln
{ Especialistas rdurto
] enlInyeccion - )

de Presas

/ |
58

e e s e T ; o

FIGURA 3.49 INDICADCR DE MODO DE
ALMACENAMIENTO DE MATERIAL DE
TRABAJO EN LA SUB AREA DE INYECCION
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Cada letrero que se presenta contiene sefialamientos
importantes que muestran el esquema de proceder en
el almacenamiento de los materiales para la
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 también se indica el modo de abastecimiento
de la materia prima, la materia prima cortada en
transito y el producto terminado listo para ser
almacenado en las camaras de refrigeracion para
luego ser despachadas. Ademas de dar la informacion
también presenta los responsables de su
cumplimiento. Con estos tipos de letreros ilustrativos
se indica claramente la manera de guardar, ubicar y
ordenar los elementos que intervienen en la
produccion como es el caso de los productos en
proceso y terminado. Asi de esta manera se evitara
algin tipo de inconveniente cuando se tenga que
manejar este tipo de elementos que intervienen dentro

de la linea de produccién, De esta manera se fomenta
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1) Se quita el seguro de la
banda transportadora
halandolo hacla adelante.

2) Se retira la tapa de
segutidad de la banda
tfransportadora.

3) Luego se procede a relirar
el rodillo y et filtro
de la maquina.

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

5) Se retira el contenedor de
liquido recirculante que se
encuentra debajo de la
maguina inyectora.

186

una cultura de organizacién y ordenamiento. A
continuacién se indica un indicador del orden para el

desarmado de partes de la maquina inyectora.

38) Se retira el tambor giratorio
] separador de residuos.

{
]
i

9) Para limpiar el tambor se
desenrosca la tuerca y se
refira el disco de plastico.

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

:11) Se retira el contenedor de
residuos organicos.

: 12) Se refira la tapa gue
se encuentra en la parte
central del resarvorio.

6) Se baja la tapa de la maquina
inyectora de tal manera que quede -

de forma horizontal.

118) Se desenroscan las
* tuberias de acero
¥ de plastico donde
pasa el fluido.

7) Se empieza & retirar los

componentes del reservorio
ampezando por el seguro del

separador de residuos.

CONSIDERAR:

14) Se retira el eje central que
se encuentra conectado on
las {uberlas de acero
y pléastico,

.T0DAS LAS PARTES SE GOLOCAN SOBRE UNAJABA PARA PROCEDER COM LA LIMPIEZA DEL EQUIPD.
- LA BANDA TRARSPORTADORA SE LA COLOCA SOBRE LIKA MESA PARA PROCEDER CON LA LIMPIEZA,

FIGURA 3.50 PASOS A SEGUIR PARA DESARMAR PARTES DE LA MAQUINA

INYECTORA
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FIGURA 3.51 CAMBIO DE
CELULA DE TRABAJO SUB
AREA DE INYECCION

FIGURA 3.52 SENALETICA EN
PANELES DE TANQUE DE
SALMUERA
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FIGURA 3.54 IDENTIFICACION DEL RESERVORIO DE DESINFECCION
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»

FIGURA 3.55 ORDEN DE LOS UTENSILIOS DE LIMPIEZA EN LA SUB
AREA DE INYECCION

b

FIGURA 3.56 TANQUES DE SALMUERA CALIBRADOS

™
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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 SuUB
AREA DE CORTE

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

o

FIGURA 3.60 ORDEN EN EL ALMACENAMIENTO DE GUANTES DE
NITRILO Y DE ACERO SUB AREA DE CORTE

i,
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Para visualizar el porcentaje de cumplimiento del
orden en el area, se realiza un checklist semanal que
lo lleva el Lider de Area donde chequearé 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 datos
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 estdn ponderados de la

siguiente manera:

Si en el dia se obtiene una calificacién de 15 puntos
este equivale al 75% de cumplimiento lo que fnostraré
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.

La calificacion minima para obfener una cara
conforme seré de 16 puntos lo que equivale a 80% de
cumplimiento, esto demuestra al Lider que hay

aceptacion, asimilacion y compromiso por parte de los
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operarios para el cumplimiento de las caracteristicas
que tiene cada principio implementado de la
metodologia japonesa. Este checklist se lo puede

visualizar en la tabla 45.

TABLA 45

CHECK LIST PARA EL PRINCIPIO "ORDEN - SEITON"

Anzni Corte [ o | e [ commaseoioeAwasciaak: [ E recmorsit: | T
| MIREOLES | J Dt
S{/NO
Lt mesas de wrabale st p es e infelar 55 NO NO b
LLos guaniesde nitrifo v | i ubleados enlos colgad dicnitR? 5 ] Sl 51
1103 guantes d& nirlio ¥ ios mandes 1o ensucntron ofdenado) ge atucrda alladicedor doordend Sl ND K Sl
s letrereds do i e materlites de trabajo st i des? H] 51 51 NO
tLeFala identficacitn 43 drewde Labajo v o 1os pasillos? S5l NO 5l St
{103 productas s hatlaa en ol pask bieckl Lt i das? 5} 8 51 51
JLas meras de trabaje ve engugnieen ublcados cnel$itls toneipenglonte atz hora det proteso? 5t sl K] ND
£ frea de 2t ienzo d i prima’y matera) @ i §8 ErRUEAIA OrganL 51 H] sl 5
el ] [ d ! ; Sl sl i NO
£ ificado los equipos de il ol drea diznie?. Sl sl 3 5l
1Los matofates de limplez Coma tseabas, topio) e encuznirdn otdenados de prusrdoa su Indkador? K| 5t b3 ] sI
1Cada opgrario ol mamenla de WabeRr lene memplelo sus materiakes de (rabajo? . AR 50 51 S Sk
L€ oporaria concce kyque Lieat que haes y culda suespdtio de Uaboje? ot 51 Sl b1
Lot Indicadines de lugar sin visitles yestén conietamtate implaniada? ] 5l ] NO
:|2e0y mima y minknid de prod S SI Sl NO
fren de miquinas ¥ ¢qul viiblcs y son conotidos pat ¢l personal operath? NO si ND NO
| ¢Loa i de: armada ¥ e adk i iad estin Mz ubicadies Fa il Sl ] NO NO
- |zes tadil retonocer of ugat par cagz tosa? St NQ Sl Sl
ot f | prode [ da " yia iy de su oplicatitn enel drea? NO S1 sl St
‘FeEl operanin sespeta los materdales de iisbaln desu dreay 1o sobe afmacenar d¢ la msnara coreeia? 5 NO 5l 5
[ eontaierovas | 18 [ 18 17 ] 13
90% 75% 85 65%
% DE CUMPUMIENTO:
@) & @) &)
AT o .
CUMPUMIENTO DEESTA | g ge EXCELENTE |1 AUN PUEDES
SEMANA; DAR MUCHO MAS
__ St cAUFIEACIGH:

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

aceptado por parte de los operarios o no. A
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continuacion se presentan 3 graficos (figura 3.61 a
3.63) donde se expresa el conocimiento y aceptacion
de la metodologia “orden” por parte del personal al
inicio de la implementacion, durante los meses de
mayo, junio y diciembre del afio 2012 con su

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

TABLA 46

EVALUACION MES DE MAYO DEL PRINCIPIO "ORDEN - SEITON"

MES EVALUADG: MAYQ - 2002 | PRINCIPIO: DADEN - SEITON
Semana# 1 Semana#2 | Semana#3 Semana # 4 Sermana #5
- Dia Cumpl.?fn'r'entd Dia mmptf'fm'ema bl Cumpr:;fento bis C‘ump!?fnienta bis Cumpl?:iﬁentd

Lunes 50% lunts 55% Lunes . 65%  jlunes 5% Lunes - 80%
Martes- - 50% Martes . - 55% Martes 60% Martes 60% Martes 60%
Mifreoles T0% Mifreoles 70% Migreoles 70% Miércoles 70% Miérenles 653
lueves 6534 Jueves 65% Jueves 65% Jueves 65% lueves 75%
Viernes 55%  [Viernes 55%  [Viernes S5%  [Viernes 55%  {Vlemes 55%
Sdbido 50% Sdbade 503 Sébade 50% sikrado 50% Sdhado 50%
PRO_M_EbIO 57% PROMEDIO 58% P_RDMF.DID 61% PROMEDIO GLH PROMEDIO 61%
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MAYO - 2012.
100% |
80%
P - a5 6155 B1% 61%
§ ex - 575 T — ‘
'TE
0%
30% ¢
;‘;‘“ 0%
e sem;na#iA o Son.una#z Scmnna#.a B . Semanad 4 o .Snm.analis
R ORDEN - SEITON
FIGURA 3.61 PORCENTAJE DE ASIMILACION DE IMPLEMENTACION
MES DE MAYO DEL PRINCIPIC "ORDEN" - SUB AREA DE INYECCION
TABLA 47

EVALUACION MES DE JUNIO DEL PRINCIPIO "ORDEN -
SEITON" — SUB AREA DE CORTE

MES EVALUARO: Jumio - 2012 I PRINCIPIO: ORDENM - SEITON
Semana # 1 Semana#2 Semana #3 Semana #4
. Dh.’ . Cumpf?fm‘ema . bia . Cumpr?nfenra Dh‘" . mmp;fnfemo bio . Cump.'?fm‘enm

Lunes 75% Lunes 75% Lunes 75% Lunes B0%
Martes E0% Martes 5% Martes 5% Martes 0%
Mifreales 653 Miéreoles 70% Miércoles 0% Midrcoles 0%
Jucves 85% Jueves 50% lueves 95% lueves 95%
Viernes s5%  |Viemes 55%  |Viernes 55%  (Viernes 55%
Sibado Gt [Sdbado 60% sibade 65% Sdbada 65%
PROMEDIO 61% PROMEDIO E9% PROMEDIO 1% PHOMEDID P

)
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JUNIO - 2012

100%

90%

80%

67%

70%

trereonn e
I NG RILS, (25
AN

60%

50%

40%

% Cumplimiento

30%

20%

10%

Semana # 1

Semana #

2

Semana # 3

wzERORDEN - SEITON

Semana # 4

FIGURA 3.62 PORCENTAJE DE ASIMILACION DE IMPLEMENTACION
MES DE JUNIO DEL PRINCIPIO “ORDEN” — SUB AREA DE CORTE

TABLA 48
EVALUACION MES DE DICIEMBRE DEL PRINCIPIO
"ORDEN - SEITON"
MES EVALUADOC; DICIEMBAE 2012 l PRINCIPIO; ORDEN - SEFFON
Semana#1 Semana#2 Semana # 3 Semana#4
% % % %
Pia cumplimienta Dia Cumplimienta | bia Cumplimicnte Dia Cumpliriento
tunes a0 tunes ap¥H {unes 903 Lunes 95%
Martes 953% Martes 80% Martes 80% Martes 95%
Mitreoles 100% Miéreoles 100% Miércales 100% Miéreoles 100%
Iueves 95% lueves 0% Jueves a5% Jueves 100%
Viernes 55% Viernes 55% Viernes 9534 Vicrnos an%
Sdbado 95% sdbado 95% Sabado 953 Sdbado 90%
PROMEDIO 95% PROMEDIO 93% PHOMEDIO 84% PROMEDIO | 95%
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100%
90%
80%
70%

'60%
50%
40%
30%
20%
10%

% Cumplimiento

DICIEMBRE - 2012
95% 93% 94% 95%

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

=X=ORDEN - SEITON

FIGURA 3.63 PORCENTAJE DE ASIMILACION DE IMPLEMENTACION
MES DE DICIEMBRE DEL PRINCIPIO "ORDEN" - SUB AREA DE CORTE

A continuacion se muestra una tabla del desempefio
que se obtuvo para la implementacion del “Orden —

Seiton” medido en porcentaje durante el 2012.

Para el primer semestre se establecié como meta
lograr el 80%, sin embargo esto no se cumplio. Se
intensificaron las capacitaciones en el proceso y se
establecié para fin de afio lograr la meta del 90%
donde se pudo evidenciar el compromiso del personal

para cumplir la meta e implementar el principio.
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TABLA 49

PORCENTAJE DE DESEMPENO ANUAL DEL PRINCIPIO

“ORDEN —~ SEITON”

DESEMPENO ANUAL - 2012

Mes Cumpf?fm’enra
Enero 31%
Febrero 48%
Marzo 51%
Abril 543
Mavo. | 60%
Junio 70%
Julio BO%
Agosto '_ 87%
Septiembre 91%
Octubre 91%
Noviembre 84%
Diciembre 34%

198
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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

eliminarios [3].

La planificacion para la implementacion de la limpieza
se realiza con todo el personal iniciando con una
capacitacion sobre el correcto manejo de ios'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 interés por
familiarizarse con las denominaciones y su
importancia, lo que causa confusion en el momento de
realizar la limpieza. En cuanto al método de limpieza
en si las areas tienen un nivel de conocimiento en la
que no es necesario profundizar mucho en este
aspecto. Se elabora un plan de trabajo donde se
destacan los puntos a realizarse. El éxito de este pilar
corresponde al compromisc 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

1 Segregacion de Checklist de Verificacion de Limpieza 13/03/2012

2 Capacitacién sobre Manejo de Quimicos en la Limpieza | 20/03/2012

3 Elaboracion de Letreros de Instructivos de Limpieza 27/03/2012

4 Implementacion de Checklist Puntos de Mantenimiento | 27/03/2012
Elaborar el plan de limpieza y mantenimiento de cada

5 srea 28/03/2012

El objetivo mas obvio de este pilar es el de convertir el
lugar de trabajo en un lugar mas limpio, optimizando
jos tiempos actuales de limpieza, buscando
alternativas para una mejor concientizacién 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
estan directamente involucrados exclusivamente
dentro del proceso. Ademas, siempre estan operando
en las diferentes sub areas, rotando en los diferentes
sitios y puestos de trabajo lo que conlleva a la
concientizacion del cambio necesario que debe
tomarse y los grandes beneficios que se tiene a futuro

en un mediano plazo. En esta parte se describen ia
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implementacion de la tercera S para la limpieza de
maquinarias y equipos de trabajo. Antes de empezar
con la descripcidon de pasos para la limpieza se debe
conocer que la limpieza sera dividida en 3 etapas,
éstas etapas se llevaran a diario para lograr crear una '
cultura a los trabajadores dentro de las sub areas de
procesos y asi poder facilitar la implementacion de
£~ " toda la metodologia de la 5S. El objetivo de esta
inspeccion 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

J

TIPOS DE INSPECCION DE LIMPIEZA

Cada Lider verifica que las sub areas de proceso, utensilios, equipos, etc.

PRE- se encuentren limpios y en orden para comenzar la produccién del dia.
OPERACIONAL Esta actividad queda registrada en la seccion de inspeccién de fimpieza
pre-operacional gue se encuentra er. .a figura 3.65.
En esta inspeccion se observan todas ias maguinarias, equipos y utensilios
para constatar que no haya excesos de residuos y que todo se encuentre
MEDIO DiA en orden sin acumulacion de basuras en los tachos, ya que en esta
operacién no se utilizan productos quimicos. Esta actividad queda
registrada en la seccién de inspeccién de medio dia,
Al final del dia luego de 1a limpieza se realiza la inspeccién de las sub areas
visualmente y con la ayuda de un dispositivo llamado lumindmetro se

POST- reatiza la liberacion de acuerdo a los parémetros establecidos en el
OPERACIONAL programa de limpieza. L.os parametros de bioluminiscencia se detallan en
el Anexo J y se registran en la seccién correspondiente de inspeccion de
limpieza post-operacional, figura 3.65.

e
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Como la metodologia se aplica a una empresa
procesadora de alimentos se deben de utilizar
sustancias quimicas de grado alimenticio para hacer
efectiva la limpieza de las maquinas asegurando que
los equipos estan en optimas condiciones para ser
utilizados en una produccién posterior. En el Anexo K
se describe los quimicos que son utilizados
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

CORTE

ORA

QUINA CORTADORA Y MESA PARA LA MAQUINA
CORTADORA

LIMPIEZA DE MOQUETAS

LIMPIEZA DE MANDILES, GUANTES DE ACERO Y GUANTES DE
NITRILO

INYECCION

LIMPIEZA DE MAQUINA INYECTORA

LIMPIEZA DEL TANQUE PARA PREPARACION DE SALMUERA

LIMPIEZA DE MANDILES ¥ GUANTES DE NIiTRILO
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En la tabla 53 se presenta el insfructivo para la

timpieza de maquina y mesa de corte. En el Anexo L

hasta el Anexo @ se encueniran los demas

instructivos.

TABLA 53

INSTRUCTIVO DE LIMPIEZA PARA MAQUINA Y MESA DE CORTE

AREA DE CORTE: LIMPIEZA DE MAQUINA CORTADORA Y MESA PARA MAQUINA

CORTADORA
PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZAY No. 1
SANITIZACION
PRODUCTOS DILUCIONES LIMPIEZA DIARIA:
BFP-324 1:50
1 litro de producto | 1. Desconectar el equipo
en 50 litros de |2 Retirar manualmente todos los residuos de
agua. la mesa y de la maguina.
Saniti 10 3. Se refriega con una vileda para desprender
1:500 el resto de material adherido.
1 litro de producto | 4, Se da la vuelta al equipo para limpiar por
en 500 litros de debajo de ésie.
_agua. 5. Se aplica la solucién desengrasante DFP-
TEMPERATURA DE AGUA 32H vy se procede nuevamente a refregar
Temperatura entre 25 a 28°C. con una vileda.
FORMA DE APLICACION 6. Se enjuaga con agua suficiente.
Limpieza Externa: Limpieza Manual 7. Se seca el equipo.
FORMA DE ENJUAGUE 8. Elpersonal responsable de la sanitizacion
Manual aplica el producto Saniti 10 sobre la
FRECUENCIA superficie del equipo.
Diaria
Semanal AREAS CRITICAS A SER REVISADAS:
EQUIPO DE SEGURIDAD REQUERIDO
Guantes 1. Cuchillas
Botas 2. Debajo de la maquina cortadora,
Cofias
PERSONAL RESPONSABLE DE

LAVADO DE EQUIPOS

Especialistas en Corle

PERSONAL RESPONSABLE DE LA
SANITIZACION DE EQUIPOS

Abastecedores
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Una vez implementado los indicadores y los
instructivos de limpieza para cada fnaquinaria 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 algtin cambio, reemplazo, ajuste o
mantenimiento que se tenga que ejercer en cualquiera
de los equipos y materiales de trabajo que se
encuentren en la sub area. Se implementa una lista de
chequeo 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
la persona encargada de mantenimiento pueda
entender el problema que tiene dicho elemento o
méagquina y darle el seguimiento respectivo detallando
una fecha préxima de entrega del ({rabajo
encomendado. Este checklist es mansejado 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
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visto bueno para realizar dicho punto. Para que éste
checklist funcione de la manera correcta el personal
debe prestar atencién no sélo al mecanismo principal
de cada maquina sino también a sus partes moviles y
mecanismos de mando. En el Anexo R se encuentra

un checklist de puntos de mantenimiento.

L as herramientas y equipos de limpieza y sanitizacion
se deben mantener separados del piso y lejos del
producto 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 = [ IDENTIFICACION

Cerdas negras y

Escobas mango amariilo

Mango blanco y

Cepillos cerdas amarillas

PLAN DE MANEJO DE LIMPIEZA

El Plan de Manejo de Limpieza se estructura con el
propGsito de describir un plan general para la limpieza

dentro del area de proceso. Se enfoca principalmente
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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

aplicacion para validar el cumplimie_nto de la
implementacion. El plan de manejo de limpieza se lo
establece por el periodo de 12 meses, sin embargo en
la implemeniacion de la metodologia 58 el estudio
para obtener los resultados de la limpieza se dieron
en 8 meses. En la figura 3.66 se muestra el
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 gque se

menciona en el plan de manejo de limpieza.

Se recogen todos los mantenimientos realizados en
las 2 sub areas y se obtiene el porcentgje con el
nimero total de mantenimientos programados.
Basicamente se sigue la misma metodologia, los
datos se recogen a través de los regisiros y checklist

de verificacion de limpiezas dia a dia.
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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

o Los pisos deberan ser barridos frecuentemente
para evitar  acumulaciones  visibles de
contaminantes fisicos, recogiendo primero los
residuos solidos para evitar taponamientos de los
sumideros y evitar que pasen a los desagles,
deberan ser lavados y desinfectados al terminar la
jornada.

o Cada vez que sea necesaric se debera escurrir el

exceso de agua de los pisos de todas las areas.

b

Paredes, techos y cables aéreos

o Las paredes se lavan a diario, principaimente las
areas que han estado en contacto con equipos y
mesas para evitar formaciones de nichos de

contaminacion.



B

o

b

3

213

o Los techos deberan ser lavados una vez a la
semana cepillados con escobas cabeza émarilla,
mango negro.

o Las ldmparas y cables aéreos deberan ser lavadas

y desinfectadas una vez a la semana.
Mesas y Equipos

A continuacién se detalla los pasos generales para

realizar Ia limpieza de mesa y equipos:

o Recoger los sobrantes de materiales de empaque,
ingredientes, y asegurarse que estén protegidos o
almacenados en el 4rea que corresponda, antes de
empezar con la limpieza, y asi evitar riesgos de
confaminacion.

o Recoger el exceso de residuos organicos y fundas
de las areas.

o Realizar un enjuague para eliminar los restos de
residuos, este enjuague se realiza con las
mangueras instaladas en las paredes en cada area

correspondiente.
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Limpiar a fondo las partes internas y el exterior de
los equipos usando el quimico correspondiente y
usando viledas y cepillos.

Proceder a enjuagar con abundante agua, los
equipos y mesas utilizando las mangueras.

Escurrir el exceso de agua acumulada en las
mesas con el secador correspondiente al area.
Lavar y colocar los materiales de limpieza en el
lugar destinado para este fin.

Notificar a mantenimiento en caso de enconfrar
irregularidades en cualquiera de los equipos.

Una vez finalizada la tarea, el Supervisor
inspeccionara el lugar para controlar que los
equipos hayan quedado perfectamente limpios,
luego procedera a firmar el formato de Registro de
limpieza de liberacion de las areas.

Luego de esto, se procede a la sanitizacion de las
areas con el producto guimico correspondiente con
la ayuda de una bomba dosificadora, se deja actuar
por 5 minutos y se escurre el exceso de producto

acumulado.
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o Los resultados que constan en los registros de
inspeccion de limpieza pre-operacional y del medio
dia son evaluados por el Supervisor y se consolida

al final del mes.
Mandiles y guantes

o Los mandiles y guantes son lavados con la misma
solucion de productos quimicos utilizados para los
equipos, Y son enjuagados para evitar el exceso de
residuos cada dos horas.

o Los guantes son sanitizados dos veces al dia en la
bandeja destinada para este fin, es decir al inicio
de la jornada laboral y después de la limpieza del
medio dia, una vez sanitizados deberdn ser

enjuagados en las Haves.

Ante la necesidad de mejorar la operacion de limpieza
en el area se eliminan las mangueras tradicionales ya
que fienen poca presion de agua lo 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

la limpieza mediante {a inclusion de nuevas
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tecnologias que ayudaran a reducir las horas extras

en esta actividad.

implementacién de equipos hidro lavadores en la

Limpieza

Las herramientas y elementos gue se requieren para
la limpieza no son de gran inversion, sin embargo para
optimizar el proceso de limpieza se realiza la
implementacion  tecnoldgica de equipos hidro-
lavadores para reducir el uso del agua en la limpieza y
la concientizacion del usc del agua en los procesos y
por ende los tiempos de limpieza de las sub areas. Se
entregb a gerencia un estudio de implementacion de
equipo de hidro-lavado con el costo beneficio a futuro
realizado durante el Ultimo frimestre del 2011,
implementandolo en el 2012 previo a su andlisis de

factibilidad rentable por parte de la compafiia.

A. IDENTIFICACION DE LAS OPERACIONES

GENERADORAS DE CONSUMO DE AGUA

En general, la reduccion del consumo de agua

requeria de un cambio de actitud, un manejo
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ambiental responsable y la evaluacion de opciones
tecnologicas. En la practica, la aplicacion del concepto
de “reduccién de consumo”, no significa una
“sustitucion” de las practicas actuales en produccion,

sino un “mejoramiento continuo™ de [as mismas.

En las zonas de frabajo 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

4 Mesas para B o 2
Corte Qriginal
CORTE 2 Mesas para 1
Corte Especial
INYECCION 3 Maquinas 2
Inyectoras

B. PROCESO DE LIMPIEZA EN EL AREA

Se realiza la limpieza siguiendo el instructivo para

limpieza de magquinas 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

i

CONSUMO DE AGUA POR SUB AREA EN METROS CUBICOS

Original - 3 2.34416
Corte Especial 2 1,33952
Inyeccion ' 3 3,1395
Agua para limpieza de cafierias

por recirculacion de la maguinas - 0,540
inyectoras :
Limpieza de pisos y paredes

T

Una vez realizada una revision en el lavado de las sub
areas de proceso y utensilio se identifican las causas
de la generacion del desperdicic del agua las cuales

se describen a continuacién:

o Poca presién en las lineas de agua (entre 20 y 25

PSI).

»




B

B

)

Y

219

o Falta de interés del cuidado ambiental en el
personal.
o No hay iniciativa de buenas practicas en el proceso

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 residuos y para retirar la espuma del

jabén 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
las multiples lineas conectadas a este sistema la
presién queda reducida entre 15 y 20 PSI|, cuando
todas las lineas estan abiertas, que es lo 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:
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FIGURA 3.68 LAVADO CON MANGUE |
SUB AREA DE CORTE E INYEGCION




b

FIGURA 3.69 LAVADO CON MANGUERA TRADICIONAL BANDA
TRANSPORTADORA Y MAQUINA INYECTORA
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La causa del no interés del cuidado ambiental en el
personal es notable ya que no se realiza el lavado con
fa conciencia de ahorrar agua, ya que en miltiples
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
generando un desperdicio, este desperdicio es de
20.93 litros por minuto lo cual es considerable si se
suma en un dia la cantidad de veces que se deja la

valvula abierta sin ningdn 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
en la linea para lavado de equipos y mesas, el
consumo de agua de esta maguina a una presion de

1850 PSI es de 1.6 %" inute (370" hora).

Se propone a la planta la siguiente opcion de mejora:
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Aumentando la presién a 1850 PSI en una linea para
realizar el lavado de mesas y equipos, se reduce
considerablemente el consumo de agua ya que con la
presic’m se removeria con mayor facilidad los residuos
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, motivo por el cual se propone un
plan piloto en el cual se indica la adicién de 3 lineas
de presion con la colocacién de las bombas en el
exterior de la planta en el cuarto de bombas y la
conexion de las lineas a través 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 Ia
disminucién de consumo y desperdicio de agua en el

area de proceso.
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TABLA 58

CONSUMO PROMEDIO DIARIO/MENSUAL DE AGUA

224

CONSU CONSUMO | COST
MO CONSUMO COSTO | CONSUMO | PROMEDIO | ESTIMADO | AHORRO | AHORRO
PROME | PROMEDIO DEL ESTIMADO | MENSUAL DEL EN EL ECONOMIC
SUB AREA bIo MENSUAL | CONSUMO | piaRiO CONSUMO | CONSUMO o
DIARIO MENSUAL . MENSUAL | DEAGUA | PROMEDIO
" EN . M EN EN
" ™ DOLARES M DOLARES DOLARES
Corte/ $ $
0,
N 9,36 224,71 259,001 3,093 74,233 | $85.59 | 66.95% 173.42
Inyeceion

CONSUMO ENERGETICO Y AHORRO DEL EQUIPO

Para poder visualizar el ahorro que se generara en el

area de proceso se tienen que calcular el consumo de

energia de los equipos hidro lavadores y el costo de

energia eléctrica. Luego se muesira una comparacion

del costo del consumo de agua con el método

fradicional con el costo del consumo eléctrico de las

magquinas y el ahorro real mensual en délares.
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TABLA 59

CONSUMO ENERGETICO DEL EQUIPO HIDRO LAVADOR

.

$1.094
INYECCION 5.1 $1.12
LIMPIEZA DE PISOS Y
PAREDES - 1,13 $0.248
TOTALIDIA 11.21 2.462

TABLA 60

AHORRO REAL DE LA IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE LAVADO

CON HIDROLAVADOR

CORTE/INYECCION $ 17342 $59.08 $114.33

VENTAJAS Y DESVENTAJAS DE LA APLICACION
DEL SISTEMA DE LAVADO CON EQUIPO HIDRO
LAVADOR

Las ventajas y desventajas para la aplicacion del

sisterna de favado con alta presion son:

o Optimizacion del proceso de limpieza de las mesas

de trabajo y equipos.
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o Disminucién del tiempo de lavado.

o Ahorro del consumo de agua en un 66.95%.

o Dificil maniobrabilidad de la pistola por el largo de
la misma.

o Reduccion de 150,41 m® de agua residual tratada

por mes.

El aumento del consumo energético il;icialm_ente sera
el reflejado en la tabla 60, el cual debera reducirse
graduaimente en funcién 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
y por consiguiente una reduccion del consumo de

energia eléctrica.

La desventaja de este sistema es el largo de la pistola
a presién ya que la misma es de un metro de largo

aproximadamente.

P e e s 1t
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COSTO DE LA IMPLEMENTACION DEL SISTEMA A
PRESION MEDIANTE MAQUINA DE HIDRO

LAVADO

Para realizar la implementacion de las maquinas de
hidro lavado para el proceso de limpieza en el area, va
a ser necesario realizar adecuaciones en las

instalaciones, estas modificaciones son:

o Compra de 3 hidro lavadores con una presion de
trabajo de 1850 Psi y un caudal de salida de 1.6
% i

o Adecuaciones de 2 lineas con tuberia pvc, o
manguera de alta presién en puntos estratégicos
dentro de las areas a instalar, asi como Ia
adecuacion de un area en el cuarto de bombas
para colocar los 3 hidro lavadores.

o Compra de 3 perchas de acero inoxidable para
enrollar la manguera y sujetar la pistola en las

areas.

Cabe sefialar que la inversion estimada sera $
1149.79, lo cual sera recuperada con la medida de

ahorro en un lapso de 10 meses en el area. En la



-

B

228

siguiente tabla se detallas los equipos y materiales a

implementar y la inversion total. La compra se realizé

en Abril del 2012 al igual que la prueba.

TABLA 61
MATERIALES Y EQUIPOS NECESARIOS PARA LA INSTALACION DE
LOS EQUIPOS

Hidro lador ' presion

1850 PS8! marca Black 3 $256 $768

and Descker

Perchas de acero $105

inoxidable para colgador 3 335

de manguera

Materiales v accesorios — $153.6 $153.6

SUBTOTAL $1026.6

IVA 12% $123.19
TOTAL US $1149.79

b

Para culminar con la fase de limpieza, se muesira la
figura 3.73 donde se refleja el ahorro generado en
tiempos de limpieza (promedio' mensual} con [a
implementacion de las maquinas de hidrolavado en

comparacion con el método tradicional.
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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

FIGURA 3.72 LIMPIEZA DE L A BANDA TRANSPORTADORA
UTILIZANDO MAQUINA HIDROLAVADOR
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Es muy importante tener un 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

‘datos de cumplimiento de esfe 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 méas imporiantes de la actividad
de limpieza. Este registro se le da una aplicacién
diaria durante los tres primeros meses, una vez por
semana al cuarto y quinto mes y a partir del sexto mes
cada quince dias; esto va a depender mucho de la
efectividad del registro, es decir la calificacion que se

obtehga en cada sub area de proceso.

En la tabla 62 se muestra un checklist de
cumplimiento del tercer pilar, siendo el responsable

del mismo, el Lider.



233

&
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CHECKLIST DE CUMPLIMIENTO DEL PRINCIPIO "LIMPIEZA - SEISO
| romemm=_— CHECK LIST DE UIMPIEEA Migandia; | Sicembre:
I AReA: [ Inyeccidn i MES: 1 Octubire ] CORRESPONDE A LASEMARA ¥ FECHA DESDE: 2 nASTA: 27
e [iniencoves] surve shsaod
G : si/No sifND
tHa clminato toda lasutiedad deizs piers de s m3quinas ylos malerkiles de trabdjo? M 54 Ll 5l H] 51
::{tl1a quitade os residuct que se 1as partes mis pequefos de |, i ] sl S8 Sl 5l St 5l
1 tHa eliminado L sutledad de Ios cothsd de carga uiados pau Trankpiviat malefiales y producte? 8 L3l il Sl St NO
: Llla climinsdo hatde grosay resldues ¥ tang 51 51 Sl S0 5t Sl
tHa clminsdot suckedad i intetiar de fos equipos? Hil 5 Sl sI St il
LEstan iglalmenze kmplos bs guantes de nitsilo, guantes deaccio y mandiler? S 5 sl st sl &
Ul efiminado L suckedad Ao lay plaps y paredest 5 sl Sl St Hij sl
1||=elminaduusucleuadypnhndmsmdm, cvaporatores y vigas de apaya? Ll 5 - Sk 5t sl
dy reslos de s Y mesas de eobajo? NG sl Si St 51 SI
dola. ¥ pelva ded inss delos pilares y paredes? sl sl 5t St 5 Sk
1113 quitado la sucicdsd de los adi lates de Lrabale ¥ de mediskin? sl sl st S . ki St
"""-""t {Raaliza Iz limpicza con fmspecridn? ] sl Sl St 51 Sk
ZA! inicta do la produtcion las Sr¢as da irabalo se cacuentran limalas? Sl sl 5t St K SE
Loy pasklos y perchid de g timples sl sl Si 55 S St
{E05 bissutérod son vathtlos C3da ver que ¢3tin flenos y al inal defajornada de trabajo? H sl s 8 Sl k11
t o de inas decort, bindas vl agulas fibite do icsiwos? 5l | St L] S| Sk
(Lot pancies d ido Y amEaro Ui i timpios y libre de residuos Sl 51 St 51 51 Sk
LS50 eruenina 1azslmenie wisthles fos conlroles de presidn y da veloddod de Gf idguinas? sl sL St 1%} 5l Sk
ithaciiminado dady pokvo delos de medida? ND 51 51 5 Sl Sl
i1l operadaconede el concepiode b toroera “amy labmportantla de su aplicacidn un of dreat st i Sl o H| 51
[ pumtarcea: | 18 | #0 20 | 220 | 2 | 19
- o 90% 100% | 1005 | 100% | 100% 955
@ © @ @ @ @
TUTHARORG l |
oo gy | (T |pesmc s
|
L] (1]
EVALUACION MES DE JULIO DEL PRINCIPIO "LIMPIEZA - SEISO" —
k! MES EVALUADO! Juuo - 2012 ’ PRINCIPIO: LIMPIEZA - SEISO
: Semana# 1 Semana # 2 Semana # 3 Semana # 4
% % % %
Dia , bia -
Dia Cumpiimiento bfa Cumplimiznia | Cumpiimiento Cumplimignto
Lunes B8O% Lunies 80% [lunes - B5% tunes 85%
Mirtes 100% Martes 100% Martes 100% Martes 100%
Miéreotes B0%  |Miéreoles B0%  |Miércoles. 85%  |Mitroles 95%
Jusves 80% Jucves 85% lueves B5% Jueves BD%
Viernes 75% Viernes 75% Viernes 80% Vierrigs T5%
Sdbado 75% Sdbado 75% Sébado 5% Sibado - 5%
PRDMéDID 83% PROMEDIO B3% PROMEDIC 85% PROMEDIO 85%

.
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JULIO - 2012

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

83% 8304 85% 85%

% Cumplimiento

B

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

a=xE IMPIEZA - SEISO

FIGURA 3.74 PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO DEL PRINCIPIO
“LIMPIEZA - SEISO” — SUB AREA DE INYECCION

A continuacion se muestra el desempefio de este pilar

durante todo el afio 2012 donde se muestra la meta a

cumplir para el primer semestre de 80% vy el segundo

semestre el 90%.
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4) Estandarizacion

El Seiketsu o limpieza estandarizada pretende
mantener el estado de limpieza vy organizacion
alcanzado con la aplicacion de las primeras tres S, el
Seiketsu solo se obliene cuando trabajan

contfinuamente los tres principios anteriores [3].

En esta etapa, son los trabajadores quienes adelantan
programas y disefian mecanismos que les permitan
beneficiarse a si mismos. Para generar esta cultura se
pueden utilizar diferentes herramientas, una de ellas
es la.localizacién de fotografias del sitio de frabajo en
condiciones Optimas para que pueda ser visto por
todos los empleados y asi recordarles que ese es ¢l
estado en el que deberia permanecer, ofra es el
desarrollo de unas normas en las cuales se
especifique lo que debe hacer cada empleado con
respecto a su area de trabajo y cada cuando lo debe

de realizar.

Para asegurar el éxito de esta metodologia se debe
asignar las tareas y responsabilidades por cada sub

area para de esta manera mantener en constancia los
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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 encuenfran en la tabla 64 y 65. El éxito de
esta metodologia se basa en el compromisc 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 represenfar 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
AGTJV!DADES ) o . | FHECU_ENCIA I HE_SPONSAB_LI_.—'.
- DISCO (MAQUINA DE CORTE ORIGINAL/ESPECIAL) § .
Diario Especlallsta en
Verificar y revisar el comrectos funclonamiento del disco de 1a maquina de corter Carte
] o Diarlo Espetialista en
Umpleza de la méguina de corle y calibracién del disco da la de corie Carle
Reallzar mantenimianto praventivo da toda la méquina de corle Semanal Mant Jelie lanic
. . MESAS PARA EL AREA DE CORTE .. :
Verificar ¢l crden de |2 uniformidad de la posicien de cada fila de gavela de maleria prima Diario Abastacedor
Varificar qua la maquina de corle este en ol orden que le comespande Diarlo Abasteoador
Verificar cue fa materia prima dispuesta en la mesa este abasiedida de founa ordenada Diarla Lider de Aren
L ; ; ESTANTERIAS DE ALMAGENAMIENTO Lo el
Verificar ol orden de la posiclén de! material de empague Diario Lider de Area
Verficar ol ordon de la posicion del malerial de Fmpleza Plarle Lider de Area
Verificar que estén blan sefiglizadas las estanlerias de almacenamienio Semanal Lider de Area
Realizar ung verificacion de la comecta disposiclén de fos ¢ Jt iles en el colgad Diaslo Lider de Area




238

~
g TABLA 65
ASIGNACION DE ACTIVIDADES Y RESPONSABILIDADES PARA SUB
AREA DE INYECCION
DES!GNACI()N DE ACTIVIDADES Y RESPONSABLES EN EL AREA DE INYECCION
AcTIVIDAI_JES _ . o . I FRECUE&(_:IA . [ . FIE_SFO&SA.BILI.E ._
MAQUINAS INYECTORAS O :
. ) o Diaric Espesialista en
Verificar y reviser el comeclo funclonamlento de las agufas de las méquinas inyecioras fryeccldn / Lider de Area
Verificar y revisar el correcto funcionamiento de la banda transportadora Samanal Lider de Area
Lin‘i.p.lsza de las maquinas inyectoras Diario Todos
o ' ' TANQUES PARA PREPARACION DE SALMUERA

L
Verlficar el funcionamlento de los tableros de contral de los tangues de salmuera Semanal Jefa Mantenimiento

. Verificar que ef tanque este en el orden que le corresponde y blen identilicado Diasio Lider de Area

Diaria Jafe Mantenimiento

Verificar el correclo funcionamiento del motor da la méquina Inyectora

ESTANTERIAS DE ALMACENAMIENTO

Diario Lider de Area

Varlficar ef erden de la posicidn del material de empaque
Verificar el orden de la posicion del material de limpleza Diario Lider de Area
Verificar que estén blen sefializadas las estanterias de almacenamiento Semanal Lider de Area

Realizar una vetificaclon de la sorrecta disposicidn de los guantes/mandiles en el Diasic Lider die Area

AREA DE INYECCION

Diarlo Lider do Area

Verillcar que los tachos donde se almacena fa basura osta en el lugar correcto
Varificar que las gavetas con et producio terminado esté bien estibado Diario Lider de Area
—
N Ubicacion de los aquipos en las dreas asignadas Semanal Lider de Area
Diarg Todos

Limpleza total de toda el drea cada vaz que se realiza una produccidn

EVALUACION DEL NIVEL DE LOS TRES

PRINCIPIOS

Luego de la implementacion de la metodologia se
tiene que evaluar la eficiencia del mantenimiento de

los tres principios.
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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 evaluaciéon
del area con el método de cinco puntos. Estas
calificaciones fueron realizadas a cada éarea de
proceso en su respectivo 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

_ EVALUACIGN DE SEIRt - SEITON - SEISO

SEIR) - CLASIFICAR “Mamener eaia lo necesarde”™ .. @ - °

peserpety o P RPE|AES

Les Inavcosarios #abajo %
Es posioa {paro no #icl) Sistingult los elomantos nacasariosinnecesatios X

& m lamentas nocasniiot

Todoy hors elamentos Innecagaros eslsn alinacanades fram dol lugar do tmbsje

Sa howt desechads complolamenta ies clomentos nrixesarkes
TOTAL DEFURTDS

SETION - GRGAMIZAR “Un ligar pare coda cosa y tnda b3 o1 suugar®
RS OESCRIPLION fviepsgals

E3 pocibia doci tus! o3 elugar en nl quo va <bda cazsy en qub contidndes .
Indicaderes do focatizncién genaral coRalan donda situar las coras X

Indicadares da lecalanclin y 8 elamaeniod pormien a cada una donde Vi teda cosn

n piedema FIFO » lodicadon I nltuscidn da eada cosn ¥ an qua cantidadon

TOTAL bF PUNTOS

5150  UMPIEZA *Un sivs de trabuafo Imprceble”
DESCRIPCION

B hugar o trabaje erld sudo
11 fugat oo f1ebajo se fnpla de voZ en cusndo X

H fugar do lrbaio 3 Jimpla diadansnie

Ly Ampleza 50 ha combinada ton nspeccior
Snhakrginntado Honlcr de provenciin da a surdodsd

TOTALCE PUNTDS -
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En la figura 3.76 se muestra los resultados de Ia
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% lo que implica una respuesta del
impacto inicial del cambio positivo a través 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 muestra la asimilaciéon de Ila
implementacién 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 operativo existe
compromiso y entusiasmo a la hora de acoplarse a los
nuevos métodos de trabajo lo que les ayuda a tener

un mejor ambiente laboral.
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Para finalizar, en cada area de frabajo se implemento
etiquetas donde se muestran estandares de procesos
para tener una eficiente aplicacion de los fres

principios.

El responsable del cumplimiento de los estandares es
directamente el Lider, a pesar de que fodo el personal
operativo por sub area debe de respetar y hacer
cumplir dichos estandares es el Lider el encargado de

empujar al personal hacia et cumplimiento del mismo.

TABLA 67

ESTANDARES PARA CUMPLIMIENTO DE L.OS TRES PILARES

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 fas 4 p.m. se reunira el Supervisor de Producci6n junto con
el Lider de Area y el personal para analizar aplicaciones de mejora en la metodologia 58,

3)Todo material de trabajo debe estar en el lugar correspondiente de acuerdo a su indicador.

4)Todo equipo electrénico debera apagarse después de su uso, durante el almuerzo,
limpieza vy finalizacion de la jornada de trabajo.

5) Todo tipo de desperdicio en cantidades mayores debera notificarse al Jefe inmediato para
su respectiva disposicion.

6) No debe de haber material innecesario en el trahajo, si existe, colocar una etiqueta roja y
avisar al Jefe inmediato.

7) Respetar las sefializacidn que se encuentran ubicadas en cada érea de trabajo.
8) Curmnplir la rotacion de personat para las diferentes actividades de trabajo.
9) No debe de existir acumulacion de basura ni desperdicios al menos cada dos horas.

10) Al momento de hacer la limpieza, hacerlo con inspeccién.
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5) Disciplina

Shitsuke o disciplina significa evitar que se rompan los
procedimientos ya establecidos. Solo si se implanta la
disciplina y el cumplimiento de las normas y
procedimientos ya adoptados se podra disfrutar de los

beneficios que ellos brindan [3].

El Shitsuke implica control periddico, visitas sorpresa,
autocontrol de los empleados, respeto por si mismo,
por los deméas 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 fa 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
del nivel de ocumplimiento de los requisitos

establecidos [8].
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En el caso de la auditoria 58 el resultado es una
relacion 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
dado. Puede ser complementada con fotos que
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 hejora con los
implicados. Estas auditorias pueden estar integradas
en ofras 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
habitc y la disciplina que se perseguia en la

implantacion de las 58.

No sélo de cara a controlar o analizar qué es o que se
cumple o qué es lo que no se cumple, sinoc para
identificar que seccidon del area de trabajo se
encuentra en un estado no oOptimo y proponer

acciones para su mejora. Por tanto las auditorias son
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las herramientas para analizar el estado actual de 5S.
La frecuencia de la auditorfa debe de ser mensual,
realizdndose ésta la dltima semana del mes en curso.
En esta auditoria se chequean principalmente los fres
pilares, para cada pilar hay un cierto nimero de
preguntas, complementandose con una nota de 2 a 5,
entendiendo por 2 |a situacién mas desfavorable y por
5 la situacion ideal (2 pésimo, 3 malo, 4 bien y 5

excelente).

Dentro de la organizacién las auditorias de
seguimiento y cumplimiento de la metodologia
implementada la lidera Gestion de Calidad, Bodega,
Gerencia y el mismo Departamento de Produccion
especificando sélo 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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HOJA DE AUDITORIA 58
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RE:PR:ASS Versién: I3
10GO EMPRESA -
AUDITORIA GS Vipencia: | Abril- 2012
AREAS ! Corte l LiDER DE AREA | leonel Garcés l AUDITOR: | Cinty Montenegrs | FECHA! 0Bf01/2013
EALIFICACIGH TOTAL: ; € = NO CUMPLE (<70%) | B = CUMPLE DE FORMA REGULAR (270‘}5\'590'}6)] A = CUMPLE MUY BIEN »903%
HoTA: ! TALANC CCNFCRMIDAD DEBE ANDTARSE EN LA PARTE DE ORSERVACIONES COK RESPONSABLE(S] ¥ FECHADE COMPREMISD

-EXCELENTE |-:::BIEN .-

MALD
(B A

8

- PESIMD -
T TR

¢Han sido elimlnades tados tos articulos innecesarios?

X

éhos Breiculos Innecesarios estin siende Blmacenados de acuerds a [as tarjatax refas? x

clos alradadores dal drea de trabajo estn las sufiel limplas y seuli T ¥
zEstdn los empaques, materls prima y producte correctamenta arregiadss an las candlzionas seguras? X X

iExiste dlsminueidn da Invansario en proceso y reduccldn en clempes de bisguedp?

Puntaje Posible: 25 |

Pontaje Fvaluado:| 24 ]

965

EXCELENTE.

PARAMETRG A FVALUAR

i+ PESIMO

&Rl Aren da slmacenemisnto g2 materia prima y material de ampague se encuentsa 2iganizado?

¢Sevuelva a cofocar 1as cosas an su lugar luego de haberlos usado?

¢Esfacilraconacar al lugar para cada co3a?

£Exixte un lugar especificado para cada cosa, sefalizadovisueimente?

éhog preductes en trinsite 2 hallan en los pasilios establecides o on fas ublcaciones designadas?

X

Puntaje Bvaluattes| 21 I

CELENTE

TR i

ébagdreas de protess estdn libre de bssura, polvo o suciedad?

K

£Se resliza 18 Inspeceion de equipes junto eon Maatenimianto?

éEloparador limpla los alrdaderes dal draa y conoca el process de limplera de miquineriasy equipos?

¢EkiaTitn reeipl ¥ daii pars su corracto use?

é5e rapllzay £o raspety ko limpieze Bajs un crofagrama?l

Puntaje Evalu:dox| 2i |

£50 encuantea todafa infarmacion nacesarla enfarma visible?

¢Estan asigradas yvisibles las responsatilidades de fimpleza?

£ES perzonal conoce yrealiza las operaclanes deforma adecveda? X
élas isentificocd ysei 00 s pos el p y 5& cumpla su uso? X
¢St llevan de forma correcta todos los registros implementadaz? ¥

Puntaje Poslble: 25 |

Puntaje Evlluztfo=| 23

ARAMETHO A

-EXCELENTE | - BIEN .

: " i b : PR T A
&El prrsonat conoce en cenceptode 55y cudles son? X
iEl parsonpl recibe cag idn & i atlon sobre fa metodalogia 557 X
£%e practican continusmente los principios de clasificacian, orden ylimpleza? %
éEl parsenal conoca eada una da sus rasponsabilidades en las distintas d7eas datrebajo? X
ilor materiales de teabajo y equipe necesirio sa almpsenan an los lugares corcespondiaates? X 1

Puntaje Positile; 25 |

Punmje Gatoade:f 24 |

PuntijoTatsh] 113 | [ Punwicrorble] 125 | [

Puntaje ﬂh:enldoll 90% |

FINMA DEL AUDITADOD . . e - l

Punnieﬂhtenida:}_ A ]




i

3

5

7

247

Para complementar la implementacion de este pilar se
muestra en la tabla 69 eventos de promocién e

incentivos 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 dia.

TABLA 69

EVENTOS DE PROMOCION PARA LA DISCIPLINA

Equipo 58

' y
visualizar el estado
de lo implementado

El equipo realiza recorridos | Unavezala
periodicos de inspeccion semana

Lugares Ejemplo

Incentiva vy eleva la

3vecesal | moral de los
afio operadores para

llegar a ser ejemplo

Se establecer vy se reconoce
las sub areas y secciones de
trabajo altamente eficientes

Se incentiva al personal

dando una bonificacion extra Incentiva y eleva la
. o ylo entregando vales de moral de los
Bonificacion 58 comida pa?a los locales a las 1vez afmes operadores para
estaciones de trabajo llegar a ser ejemplo
sobresalientes
Visita de los lugares de Comunicacién entre
Inspecciones tfrabajo para inspeccionar las | 3 vecesal | todos los
Aleatorias condiciones de ia afio Departamentos de Ia
implementacion 58 Planta
. . Se consigue la eliminacién | 4 vecesal | Elimina elementos
Tarjstas Rojas de elementos innecesarios afio innecesarios

Retroalimentacion 58

Sea en la sala de
capacitaciones o dentro del
proceso para reforzar
conocimientos

Refuerza y mantiene

Z . .
Tvez al mes viva la metodologia
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De fa misma forma se complementan estos eventos
con las siguientes herramientas de promocion

implantados en la empresa:

TABLA 70

HERRAMIENTAS DE PROMOCION

Las f{rases se pueden
mostrar dentro o fuera de Ia

Plania de Produccion Esto promueve el
Frases 538 utilizando el slogan de Ja Siempre conocimiento de la

marca del producto para metodologia

complementar y reforzar el

mensaje.

Estc inyecta al

Los mapas aclaran las areas
P @ personal el conccer

Mapas 53 asighadas a las personas Siempre

mas sobre fa
responsables estacion de frabajo
Amplia el
Se muestran las condiciones 4 veces al conocimienio de las
Exposicion de Fotos | del antes y después de la afio 58 y muestra orgullo
implantacion por el lugar de

trabajo

El equipo 5S conformado para la implementacion es el
mismo que ayudara a que con [a frecuencia
establecida ayude a evaluar la metodologia

implementada en cada estacion de trabajo.

El equipo realizara recorridos de inspeccion con una

frecuencia de una vez a la semana para luego mostrar
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sus observaciones sobre las acciones correctoras a

realizar,

FIGURA 3.77 HERRAMIENTA DE PROMOCION — DIFUSION DE LOS 5
PILARES

p
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FIGURA 3.79 FRASE DE PROMOCION PARA EL PILAR SEITON
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FIGURA 3.80 FRASE DE PROMOCION PARA EL PILAR SEIRI

3.2.4 MEDICION Y EVALUACION DE LAS MEJORAS

Luego de haber implementado la metodologia en las sub
reas de proceso se realizan las mediciones para comprobar

las metas alcanzadas.

Estos resultados son comunicados al Gerente de la
compafifa y al Jefe de Produccién. También se coloca un
aviso de la medicibn de la mejora en el panel de
comunicacion del Departamento de Produccion para

conocimiento de los empleados.
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Una-mejora obtenida con la aplicacién 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 inyeccién y la
operacién de empacado, que inicialmente estaban
separadas generando despilfarros de tiempo se unificd y se
estableci el trabajo compartido con los trabajadores en el

proceso de empacado.

Ofra expectativa importante es la reduccion del tiempo de
limpieza del area de proceso al incluir maquinaria nueva que

facilité dicha operacién 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

TIEMPO DE PROCESO PARA CORTE DE PRESAS ANTES DE LA
IMPLEMENTACION

Método Anterior. X Método Propuesto a Implementar:
Departamento: Produccion

Realizado Por: Lenin Maingén Fecha:

Operacién: Corte de Presas

Area:

v Recege 1 pollo

0.05 ‘ )\/ Retira la grasa del pollo manualmente

0.02 O@ )\/ Coloca la grasa detras de la maquina

0.016 LT.> | )\/ Con la maquina retira la cloaca

0.03 D= __) \/ Realiza el corte de las 2 alas

0.03 ) :{) ) \/ Realiza el corte muslo cadera y caja

Realiza el corte de los 2 muslos y las
0.03 D ':> ___)\/ 2 caderas

N/ Realiza el corie e la pechuga y las 2
0.03 [:{> _) costillas

0.03 OM __) \/ Recoge 1 pollo

0236 | 6]2]-]-]| 1 TOTALES

Valor afiadido por el tiempo = Tiempo de operacion/tiempo total =
(0.05+0.016+0.03+0.03+0.03+0.03)/0.236 = 78,81 %

Con esta medicion se obtuvo el tiempo de cada operacion de
corte de presas. Tal como se muestra en la tabla 71 los
tiempos, el corte de presas es veloz, ya que los cortadores
han obtenido a través del tiempo la habilidad de cortar el

pollo en presas en un tiempo corto, sin embargo en el
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proceso se identificaron operaciones las cuales fueron objeto
de estudio para poder eliminarlas mostrando la mejora en la

fabla 72.

TABLA 72

TIEMPO DE PROCESO PARA CORTE DE PRESAS DESPUES DE LA
IMPLEMENTACION

Método Anterior: Método Propuesto a Implementar: x
Departamento: Produccién

Realizado Por: Lenin Maingén Fecha:
Operacién: Corte de Presas
Area: Area d

Recoge 1 pollo

-

0.016 Con la magquina refira fa cloaca
0.03 Realiza el corte de las 2 alas
0.03 ® L::} _) \/ Realiza el corte muslo cadera y caja
0.03 ( |_;l_1> ) \/ Realiza el cortec(::i (I;: S2 muslos'y las 2
0.03 - |:{> _—) \/ Realiza el cort(e:oestliﬁapsechuga ylas 2
0.03 O& )\/ Recoge 1 pollo

0166 |5 |11 -]-] 1 TOTALES
Valor afiadido por el tiempo = Tiempo de operacion/tiempo total =
(0.016+0.03+0.03+0.03+0.03)/0.166 = 81,92 %
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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 pollo en presas con la mano retira el excedente
de grasa que existe en el pollo, pero si se elimina esta
operacién se reduce significativamente este tiempo muerto y
a nivel macro sirve para cortar mas gavetas de pollo 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 corie aumenta el
porcentaje de operaciones a un 81.92%. En ja 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 gue es de 22 gavetas.
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TABLA 73

TIEMPO DE PROCESO PARA INYECCION Y EMPACADO DE PRESAS
. ANTES DE LA IMPLEMENTACION

Método Anterior: X
Departamento: Produccion

Realizado Por: Lenin Maingén Fecha:
Operacion: Inyeccion y Empacado de presas (por gaveta)
Area: Area de Inyeccion

Método Propuesto a Implementar:

INUT

0083 |( > | | Recoge y alza la gaveta en la mesa pequeiia
1.416 L ; Coge las presas y la lanza a la banda
0.14 Recoge Ia funda plastica yla bota a la
basura
0.12 { ) Retira la gaveta y la coloca en el piso
09 { El producto se deposita en las gavetas rojas
0.04 Se traslada a la maquina inyectora
0.03 Recoge la gaveta J;Lai;iena y coloca una
0.04 Se fraslada a la mesa de conteo
0.03 { Echa las presas inyectadas a la mesa
0.03 { Coloca la gaveta vacia cerca de la maquina
0.05 Regresa a la mesa de conteo
0.17 . Empaca una funda de 18 presas
1.67 { Completa las 10 fundas en la gaveta
4.72 3 |10} TOTALES
Valor afiadido por el tiempo = Tiempo de operacion/tiempo total =
. (1.416+0.17+1.67/4.72) = 68,9 %

Del tiempo total analizado en un batch se observa que de 286
opéraciones, 220 se gastan en transportes, los cuales hay que

tratar de eliminarlos al maximo, ya que estos equivalen a un
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68.9% del total de operaciones. A continuacién se muestra la

mejora de tiempos de proceso en la sub area (tabla 74).

TABLA 74

TIEMPO DE PROCESO PARA INYECCION Y EMPACADO DE PRESAS
DESPUES DE LA IMPLEMENTACION

Méatodo Anterior:

Método Propuesto a Implementar:

Departamento: Produccion

Realizado Por: Lenin Maingén Fecha:

b

0.083

Operacién: Inyeccion y Empacado de presas (por gaveta)
de Inyeccion

O w }v Recoge Y alza la gaveta en la mesa pequefia

1.416

@\@ ) \/ Coge las presas y la lanza a la banda

0.12

O@ }\/ Retira la gaveta y la coloca en el piso

0.17

% l )\/ Empaca la funda de 18 presas

1.67

® :{> ) \/ Completa las 10 fundas en la gaveta

3.459

b

31 -[-1 - TOTALES

Vator anadido por el tiempo = Tiempo de operacidn/tiempo total =

(1.416+0.17+1.67/3.459) = 94,13 %

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 asi un

94.13% del total de operaciones.
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a) Realizacién de Medidas después 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 lo alcanzado después de implementar

la mejora.

Estos valores alcanzados se logré mediante la mejora del
proceso de corte de presas, cambiando el flujo de trabajo
eliminando procesos que no agregaban valor al proceso como

tal.

la nueva disposicion de las mesas de corte ayudo al
rendimiento de trabajo de los abastecedores de materia prima al
igual que la unién de las mesas de conteo de presas a la
maguina inyectora eliminando las gavetas de colores que
ocupaban espacio y acumulacion de producto. La correcta
operatividad y funcionalidad de los tanques de salmuera, ia
sefializacién de los tubos medidores para la preparacion de
salmuera ayudé a que el proceso sea mas efectivo ya que el
mismo cambio motivd a todo el personal a realizar las

operaciones de manera correcta.
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Ei 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
momento de trabajar ya que segin los mismos operarios ia
resistencia al cambio no se sintid pero si se notd una
considerable disminucion de enfermedades generalmente

orientadas hacia la columna.

TABLA 75

EXPECTATIVAS DE LA EMPRESA

¥

)

~ Produccion 300 gavetas/dia Mantener Mantener
Tiempo de Ciclo 534.8 minutos Reducir un 13% 462.2 minutos
Calidad 0 gavetas segregadas Mantener Mantener

b) Comparacion de las Mediciones

En la tabla 76 se muestra las medidas de referencia que se
tenia antes de la implementacion, las expectativas generadas
durante el inicio de la implementacion, los resultados reales que
se obtuvieron luego de la implementacion respecto al proceso
productivo y el impacto obtenido, después de las mejoras

realizadas.
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TABLA TS

IMPACTO GENERADO LUEGO DE LA IMPLEMENTACION

Produccion 300 gavetas/dia Mantener Mantener  Se Mantuvo
Tiempo de . . 462.2 Superd la
. 534.8 minutos Reducir un 13% v
Ciclo minutos Meta
0 gavetas
Calidad Mantener Mantener  Se Mantuvo | v
segregadas

¢) Comunicacién de Resultados

En la cartelera de produccion se muestra las horas de trabajo
generadas con la nueva implementacioén, para conocimiento de

la compaiiia.

Esta informacion también sera il 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 después de las
mejoras no es lo suficientemente convincente se prepara otra
entrevista con los trabajadores del area para identificar las

causas de los desperdicios que alin pueden existir.
VSM FUTURO

En el Anexo H se encuentra ef VSM luego de la

implementacién. En la sub &rea de corte se distribuy6 las
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células del trabajo para cambiar e! flujo y la direccion del .
producto en proceso y asi se facilite mantener el orden en la
sub &rea y evitar confusién en los procesos. Con el incremento
de una persona en la sub area de corte y el balanceo de la
operacién 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
se enconiraba anteriormente que 3 maquinas cortadoras
abastecian a una maquina inyectora lo que acumulaba
inventario en proceso, implicando desorden en el area y retraso
a la hora 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 rea fueron eliminados o
retirados de! Jugar para poder tener una mejor operatividad. En

el Plano 2 se visualiza las sub areas de proceso con las
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mejoras implementadas en cuanto a distribucion del flujo se

refiere.
3.3 ANALISIS 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 horas extras generadas para la
implementacién se muestra una tabla donde se indica el costo de

horas al 25, 50 y 100%.

TABLA 77

COSTO DE HORA DE TRABAJO

25% $0.31
50% $1.74
100% $2.46
Normal (8 horas) $1.23

En la tabla 78 se muestra de manera detallada los costos para la

implementacion de los tres pilares.
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TABLA 78

INVERSION EN PAPELERIA Y SENALIZACION

para Capacitacién

60 afiches

263

Material para Tarjetas Rojas 200 unidades $15
Material para estrategia de indicadores y .
.. 25 unidades $ 200
elaboracién de Letreros
Stickers 250 unidades $125

535 nidades

Durante la implementacion se realizd mantenimiento a equipos y

magquinaria las cuales se detallan a continuacion.

TABLA 79

COSTOS DE REPARACION DE EQUIPOS Y SALARIOS ADICIONALES
POR TRABAJO DE MANTENIMIENTO

Reparacion "

wera B/IC 180

Reparacion de Maquina Cortadora $57

Horas del personal de mantenimiento $78.72

BT

Fue indispensable la reparacion de los equipos para su correcto

uso ya que tenian tiempo en el area de proceso. Adicional al costo

de reparacion de las maquinas se considerd las horas generadas

del personal de manienimiento gue en total generaron 8 horas al
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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 paheies de lectura de temperatura
de refrigeracion entre otros. También 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

b

implementacion del primer pilar, una vez clasificado los elementos
necesarios e innecesarios se aislaron los que segln su estado se
consideré venderlo como chatarra o repararlo para uso en otra

area,

TABLA 80

COSTO DE MATERIALES PARA SER INSTALADOS EN EL AREA

Bandeja en acero inoxida 1 $ 50.62

Porta mandiles en acero inoxidable (capacidad 11y 10 5 $83.24
servicios)
Porta utensilios en acero inoxidable (capacidad 14 servicios) 1 $ 52.97
Porta utensilios en acero inoxidable (capacidad 8 servicios) 1 $38.52
Porta fableros en acero inoxidable (capacidad 2 servicios) 1 $17.90
Bandeja en acero inoxidable 3 $ 95.83
Mesa de corte 1 $ 100

e e TOTAL - e 0 §439.08
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En la tabla 81 se presenta las horas que fueron invertidas para la
capacitacion al personal del area sobre la metodologia 5S yel

costo total de la inversion.

TABLA 81

INVERSION GENERADA EN LA CAPACITACION 5S AL PERSONAL

B P L YA () )
CLASIFICACION 5 horas $ 217
ORDEN 5 horas $ 217
LIMPIEZA 5 horas $ 217

REFRIGERIO Y PREMIOS
o . o $ 86
(para incentivar al personal sobre el aprendizaje de
esta metodologia}
T 77 CAPACITACION/SS © 7 0 -15horas - '$ 737

En la implementacion también se realizaron compras de maquinas
innovadoras de limpieza, como por ejemplo la maquina de hidro
tavado gue se implementd su uso en el area de proceso para
obtener un mejor rendimiento en tiempos de limpieza y una mejor
organizacion en la forma de hacerlo, generando un excelente
ambiente laboral en el momento de la limpieza. Esta informacion

se encuentra descrita en la tabla 82.



266

)

TABLA 82

INVERSION DE LA MAQUINA HIDROLAVADOR

0 PSi marca Black & Decker $ 768
Percha de Acero Inoxidable para colgador de manguera 3 $ 105
Materiales y Accesorios - $ 153.6

IMPUESTOS §123.19
TOTAL DELAINVERSIONDEL EQUIPO . * 1149.7

¥

En la compra de este equipo el beneficio generado es la
optimizacién del proceso de limpieza de lavado y equipos, la
disminucién 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
compafiia de $ 114.32 délares mensuales. Con este ahorro la
inversién de los equipos sera recuperada en un lapso de 10

= meses.

Durante la evaluacion de las horas de trabajo del area de proceso
se tomaron datos de un afio 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 ia

desorganizacion del area.
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En el 2011 el costo de la mano de obra por hora al 50% era de $
1.74, en la sub area de corte solo se contaba con 5 especialistas

en corte, 1 lider de area y 3 abastecedores.

TABLA 83
INFORME DE HORAS EXTRAS GENERADAS EN LA SUB AREA DE
CORTE - ABRIL 2011

T matee AL B T NUMERO DE o
MES*ABR"— 20.1_11 Gl TRABAJADORES SUELDO BASICO "°m°m
PERSONAL DE PRODUCCION 9 SUELDO HORAS 50%
# PERSONAL AREA $ 1.74
"1 | ESPECIALISTA EN CORTE 1 § 25500 | S 55,80
"7 | ESPECIALISTA EX CORTE 2 5 285001 5 7802
3| ESPECIALISTA EN CORTE 3 5 28500 | S 51,95
2 VESPECIALISTA EX CORTE 4 s 2850015 49.16
5 | ESPECIALISTA EM CORTE & CORTE s 295001 % 067
"G [ ABASTECEDOR § 29500105 67.35
- 7| ABASTECEOOR s 28500 |5 59,26
"B [ABASTECEDOR $ 29500 5 8,30
9 [LIDER DE ARES 5 265001 % 45,30
TOTAL $ 2,65500[$ 52581

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 drea 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 frabajo se pudo
evidenciar que las horas extras de trabajo se reducian junto con

los tiempos de limpieza.
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En la tabla 84 se muestra las horas extras generadas en la sub

area de corte y el ahotro que se le da a la compaiiia.

TABLA 84

INFORME DE HORAS EXTRAS GENERADAS EN LA SUB AREA DE
CORTE - AGOSTO 2012

 MES:AGOSTO 2012 | iiitons |surposAsico | Homassox
PERSONAL DE PRODUCCION 9 SUELDO . | HORAS 50%

& PERSONAL AREA $ 29500 | S 1.74
"1 |ESPECIALISTA EX CORTE | S 2950015 £1.35
"2 |ESPECIALISTA EM CORTE 2 5 2950015 14,39

" 3 |ESPECIALISTA EH CORTE 3 $ 29500 5 17.30
4 |ESPECIALISTA EM CORTE 4 S 295.00 | S 11,40
5 [ ESPECIALISTA EN CORTE 5 CORTE $ 25500 | ¢ 12.4%
6| ESPECIALISTA EX CORTE & 5 2950015 15.20
7| ABASTECEDOR $ 295001 S 12,98
8| ABASTECEDOR § 29500 | S 14.99
. 9| ABASTECEDOR § 29500 S 11,50
~ 30| LIDER DE AREA § 25500 ]S 15,34

TOTAL $ 2,95000[$ 136.84 |

Contando 9 operarios la sub area de corte generaba alrededor de
$500 dolares promedio en horas extras, lo que al afio generaba un
costo de ndmina excesivo de $ 6000 solo por horas extras. Con la
nueva contratacion del personal y los ajustes a los procesos la
compaiifa palpa un ahorro en némina solo en horas extras de $
1500 es decir se reduce un 75%. A pesar de que la compafiia

contrata una nueva persona implica que recibird un sueldo basico
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pero ayudara a equilibrar la operacion y por ende a reducir las

incontrolables horas extras generadas en el proceso.

En la sub area de inyeccién se cuenta con 12 especialistas en

conteo, 1 lider de area y 3 especialistas en inyeccion.

TABLA 85

INFORME DE HORAS EXTRAS GENERADAS EN LA SUB AREA DE
INYECCION - JULIO 2011

B

 MES: JULIO 2011 | mugastvores | sésico |HORAS 50%/ -
PERSONAL DE PRODUCCION m SUELDO HORAS 50%

# PERSONAL AREA $ 1,74
1|Especialista en inyeccion 1 $295,00 $43,20
2|Especialista en Inyeccion 2 $295,00 $62,51
3|Especialista en Inyeccion 3 $295,00 $59,20
4|Especialista en Conteo 1 $295,00 $49,87
5|Especialista en Conteo 2 $295,00 $53,71
6|Especialista en Conteo 3 $295,00 $50,08
7|Especialista en Conteo 4 $205,00 $40.63
8|Especialista en Conteo & R $295,00 $51,92
9|Especialista en Conteo 6 INYECCION $205 00 $52.84
10|Especialista en Conteo 7 $295.00 $53,60
11 |Especialista en Conteo 8 $295,00 $62,36
12|Especialista en Contec 9 $205 00 $51,09
13|Especialista en Conteo 10 $295 00 $49,69
14|Especialista en Conteo 11 $295,00 $51,46
15|Especialista en Conteo 12 $295 00 $52.00
16]Lider de Area $295,00 $61,32
TOTAL $4.425,00 S 856,22

b

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 ef proceso y Ia
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mala distribucion del flujo del proceso en la sub area de inyeccion
el costo de la némina por horas extras es demasiado elevada a

diferencia que la sub area de corte teniendo un costo anual de $

9500.
TABLA 86
INFORME DE HORAS EXTRAS GENERADAS EN LA SUB AREA DE
CORTE - OCTUBRE 2012
MES: OCTUBRE 2012| rasasapores Bisico |HORAS 50%
PERSONAL DE PRODUCCION ! SUELDO HORAS 502

# "PERSONAL AREA $1,74

1{Especialista en Inyeccion 1 $205,00 $17.55

2|Especialista en Inyeccién 2 $295.00 $14,69

3|Especialista en Inyeccion 3 $295,00 $18,32

4|Especialista en Conteo 1 $205 00 $16,25

5|Especialista en Conteo 2 $295,00 $17.23

6|Especialista en Conieo 3 $205,00 $18,04

7 |Especialista en Conteo 4 $295,00 $16,47

8|Especialista en Conteo 5 - $295,00 $16,11

YE 1 1

9|Especialista en Conteo 6 INYECCION $295,00 $15,98
19| Especialista en Conteo 7 $295.00 $16,08
11|Especiatista en Conteo 8 $295,00 $17.85
12{Especialista en Conteo 9 $295.00 $16,77
13|Especialisia en Confeo 10 $295,00 $16,64
14|Especialista en Conteo 11 $295,00 $17.39
15| Especialista en Conteo 12 $295,00 $16,85
16|Lider de Area $295,00 $17.88

TOTAL $4.425,00 §272,74

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
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una disminucién de las horas extras al mes lo que representa el
70% de reduccion en costo de némina al afio. El costo de nomina

por horas extras en la sub area de inyeccion al afio 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 ddlares,
monto recuperable en un periodo de diez meses con la reduccion

de horas exftras en las dos sub areas.
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CAPITULO 4

4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 Conclusiones

1 Mediante la metodologia 55 se pudo reducir los ﬁempos

muertos dentro de las sub 4reas de produccion identificando
previamente los desperdicios y eliminandolos como por ejemplo
la forma del corte de pollo entero en la sub area de corte, la
eliminacién de gavetas de colores que ocupaban espacios y la
fusion de las mesas de conteos con las maquinas inyectoras,
habilitando ios 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.

Se identificaron y describieron los proéesos y desperdicios por
medio del mapeo de la cadena de valor y de esta manera se

pudo distribuir de una manera mas idoénea 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 corte e
inyeccion como el corte de pollo entero, la inyeccion y
empacado de presas cortadas y se mejoraron estos tiempos
eliminando procesos que no agregan valor y asi ser mas
productivo, también se realizaron toma de tiempos en la limpieza
de las sub areas reduciendo los mismos mediante Ia inclusion
de nuevas tecnologias como las méquinas hidro lavadoras
motivando al personal a cuidar mas su area de trabajo y reducir
el uso de agua en la compaiiia.

Se identificaron los desperdicios dentro de las sub areas de
proceso Y se destind de acuerdo a su estado sea a ofras areas 0
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 de
las células de trabajo vy 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 eliminacién de desperdicios.

Se implementd la metodologia 5S en las sub areas de proceso y
se promocioné 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 cuftura a toda la empresa e implementar la
metodologia en todas las areas de produccion.

Con la implementacién de la metodologia 58 se designaron
espacios para e! pre almacenamiento de los productos que se
encuentran en transito durante el proceso evitando asi la
acumulacion de producto generando una mejor apariencia al
area de proceso demostrando orden en el trabajo que se hace;
también se realizan evaiuaciones de cumplimiento con listas de
chequeo empoderados por los lideres de las sub areas.

El costo de implementacién de la técnica fue relativamente bajo
y la recuperacion de las horas generadas por las capacitaciones
brindadas, la compra de estanterias letreros, efc. se da en un
lapso maximo de 2 meses y de las maquinas hidro lavadoras en

10 meses.
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4.2 Recomendaciones

Es importante dar charlas al personal sobre seguridad industrial
para reforzar conocimientos sobre como evitar accidentes
laborales mayores o riesgosos al momento de trabajar con
gavetas que tienen peso mayor a 25 Kilogramos.

Para tener una mayor ampliacion sobre la mejora continua se
recomienda a la compafiia realizar visitar semestrales a otras
empresas donde mantengan bien ejecutadas técnicas lean para
poder aprender y poder dar capacitaciones al personal.

Se recomienda a la gerencia promover la mejora continua
revisando los desperdicios identificados en la tabla 27 para
implementar cambios en base a la categorfa de mas alio
impacto y no descartar la idea de automatizar el proceso en un
tiempo no muy lejano.

Realizar charlas de motivacion al personal para que se enamore

mas de su puesto de trabajo.
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ANEXO A

TARJETA ROJA
(7 )
TARJETA ROJA
AREA:
FOLIO N° 0001
CATEGORIA:
1. MAQUINARIAS
2. ACCESORIOS Y HERRAMIENTAS
3. INSTRUMENTOS DE MEDIDA
4, MATERIAPRIMA
5. INVENTARIO EN PROCESO
6. PRODUCTO TERMINADO
7. MATERIAL DE OFICINA
FECHA: LOCAILIZACION:
NOMBHE DEL ARTICULO:
CANTIDAD:
RAZON:
1. NO SE NECESITAN
2. DEFECTUOSO
3. NO SE NECESITAPRONTO
4, MATERIAL DE DESFERDICIO
5. USO DESCONOGIDO
6. PRODUCTO TERMINADO
7. QOTRO
SOLUCION DEFINITIVA PROPUESTA:
ACCION CORRECTIVA IMPLEMENTADA:
TIEMPO ESTIMADO PARA SU ELIMINACION:
ELABORADO POR:
\




(SUTOTLY'L S | TUOTIT'00L S | ¥T'2aL'ER0 § | 9E°6LG'TEI S | OT'¢69'S9S S TOSITERS § | BUSTE00 S | LLETTT08$ | OE'EZ66G0S [ £0'446'E60 5 | I6'TLT'6LD

S § BEMUE'DLS § | JE'LEI'SES § iDL
TRGZEYS 6 | ponT's 5| vEa00'c S| 4EEIl'S S c'EeR'y § | 0e'BSE'Y §| zEBOD's S | DUBOL'Y 5| OTELEY S| OTLLSY § oopEs’s  S]ogero’y S (OYBOT'E S SOWYED 682 30 3
emibey | GEfray S| 20510t S| VCTIEw S| 950CE  §| L Ziv'E SIBPMEE S| OFO00'E S8EUSEE S|OVLIGE S| 004STy  § | OTZSSE S OLyRR'E S SOINYED 051 30 2L31H
TebTOTE S| WOSIZT S| OREEET 8| ZGEEGT S | BOZSYL S LE0Sos't §SyEve? gloeesst §]orziet S|CEEES'T S 08@SLT S orEss’t  s|orsvEr  § SOWVYD 02T 30 31I1H
C0564'285 & SLOEYTH $ | €6CZEIS 5| IfORENS $f vATLA'SH § 161z2'Ly o] caca'zs S ovovs'ey S| 068sziy §| 0oBTLoy S| ovosiey S| OERSE9r § QU'gES'Yy $ SQINYED 00T 30 3L
. - . Oay3L34 30 VIuY
IOISSEEE | SRZENIY §| GZ'OIS0E $ | B5YBTTE & | 6TYETSZ S Ye8it2E S| EvoTtse S| pToso'Er S| 18IS 5| POEES'ET § JOTRE'RT § § LTECSTEZ S| OS'GLBMT § Twi3d53 € SWsInd
S0Tav'I0L | TWZiEGL § | STO5EES § | OFCOTSS S| OLveTOt S| €YOSETS § | EOREYS §| ZHEsSyy §| TWEOB'ES S| 6LEO0Fy S 087ES0I § SE'SEE'9S § | BYLBT'SY § TWIDE453 ¥ SVSaud
SLOTOZ0v'T § | OTLGS'TET § | 6ROETZLL S | ZEDZE'SZL & | vESVETE S | bOVEEYTL § | pa205'8TT & | 6TL20°0RT S | TvWLT'TZE G § GOBYETL S | POLSLTLT S GETTEHOT § | 65692101 § 5Y53Ed
TTOTTESNr § | PEGSLTIS § | 14857100 § | QL 9EESOY § TET65'SLE § | VETLL'6BE § | 86°79R'E0 5. | EL'EU6'9SE § | 87'895'T0r $ | E'SLE'cAE § | CO'6L6'S0Y S | E6PEGEEE § oY pSLT6E S ¥ 5VS3Yd.
- NQIDJIAN] 30 YUY

DLINqOHd
@bl [ =iqusizig [ aiquajsoy | aignirg [Siquandes |~ eisody [ onr | oy [ chew | oy [ owew | osmged | owmuy £I5IN
10T DNY - VANV V130 SYINIA

ST'EI8C0L'a $ | eT'Lgv'TeL § | T9'MBBIES § | TE'EVE'LIS § 15°952°305 § | DA'SELOVS § | UBTS209% | EE'BSTDIS S | TOSSH'RAS S 0z'TeZ'ees § | 1o'0R0’'ass ¢ | GY'SER'ZAL § | BLRSE S WioL
oTEE0E S| Oisvor 6| OPISTE  § | OvsERT  §|o0ZCere S| 0BTET S)0aBy? siovesor $oveert ¢|avess? §)esessy  § OLBEE'Z S| D8E0T § SOWYHD 00Z 30 1131
€6283°Zr S| S60ZUY G | 69vstt SPOE'YSOE S| BUBME'E S 930 S| OAE0S'E S| OLBSE'T S| ODUZE'E S| ETTYE  § | E6TE 5{osove'e S| OSOIEE S SOIWVYHO OST 3G 31T
QUATST 6| 0e7elT S| oeeeET S |0LviST G| OUMKR'T 5| 0U0va't S|OFEZE'T  § | OWEW'L S| 0%9Es'T 5 ) OS9EET § Or{e2T S| oessL  Slogustt § SOMNYHD 02T 30 3L
OE'L06'B6E § | 06'8.8'6E § | 01258t § | OE'IES'EE § | OS9V0T0E § "COEE0RE G| DLSOFEE S| DyysTor S| O6YPEYE &) 0OMPYIE S| OSCOERE S LI §§ 09LIE'SE & SOWYHD 00T 30 363N
) OGYILTI 30 VY
WIoTIoE S oeotl'ee S 1Sses'Ez 5| ZU'TZEVT $! ZLOBBOE § 9E'5ocar S EEyE'b? SE OOTOE'SZ § | vavocy §] 9000’9 S| VIEEL'LZ 4 | OR'PHELT S £0°518°02 & TWII2d53 8 SW538d
SOTSEEET § | vSE97V8 § | LGTEREr § | DEI(EGr | 56SC2y S| vEGvZEy § | zw0su'ay § | SSSBI'BE § | OW'GREGE S| OSSZEWS S| EGWESHE § 9TTEE'TE § | TSESVEY § 19133453 ¥ 5¥534d
TTEBSOEET ¢ | S9EOULST § | TSCe'E0L S | COVZZYLE § | LLVBE'POE § [ TrzbEvTE § | TZ629'0CT § | RE'BSE'EOT § | QYTIINAT § | SRYYE'SILS | TIGLZZIL 3 ZEEOSTIT § | 99°TSZ'70L §  SvSind
TEOIDSLE'E § | EROGTEay S | ZBLbvTILS | vCGHESVE § | OTTGYEDE § | E0Tyro 226 § | TOREL'BRE S | TH2vE'S0E § | 0/ ¢6026E § | STROOCEE S | OGVERSTE § | 990TZWiT S 6LYSH'RST § ¥ 5Y53Ud
. : | ) N - NOID)IANI 30 V3HY

GLON00Yd
[0l ] aiquemq | slquejaoy | 3ignio Toiquapdes | ooy | ompr | omm ] okey | fugw | ouey | olugas | o S35

TTOE ONY - YiINTT V1 30 SYINIA

ZL02-1102 SYLNIA 34 TVIRIOLSIH

g OX3INY

o




ANEXO C

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE
CORTE

Recepcidn de MP

- CE: Corte Especial
CO: Corte Original
Retlro de MP
Transporte MP Area de Corte ————————}~

Corte de presas especiales y

presas originales
Almacenamiento de presas costadas (E2) v )
Almacenamlento de alas enteras (E) ! o o o

Py

Corte de alas enteras a alas cortadas o

{brazofantehrazo)

Empacado de afas cortadas en mallas °

amariltas

Transporte a cdmara de producta 3

terminade

¥
1
Traslado al Area da Inyeccién
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ANEXO D

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE

INYECCION

INICIO

2: Transporte de polio entero vy

1: Transporte de insumos para
preparacidn de salmueras
resas cortadas

Recepcidn de MP

Retiro de MP para .
preparacion de Salmueras <1> Retiro de MP

Transporte MP Area de Inyeccion  ~w3p-

{nyeccién de pollo entero
y presas cortadas

Almacenarmlento de pollo entero y de
presas inyectadas

Transporte a camara de producto
terminacdo

v
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ANEXO J
PARAMETROS DEL LUMINOMETRO

Parametros ATP Bioluminiscencia ( en RLU) Accion
Superficies de Acero | Limpio 250 Liberacion
Inoxidable Cuidado 251 - 350 Volver a limpiar
Re muestreo | 2351 Volver a limpiar, re muestrear
y liberar
Superficles de Plastico Limpio <500 Liberacion
Cuidado 501 - 750 Volver a limpiar
Re muesireo | 2751 Volver a limpiar, re muestrear

y liberar
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ANEXO L

INSTRUCTIVO DE LIMPIEZA PARA MOQUETAS SUB
AREA DE CORTE

SUB AREA DE CORTE: LIMPIEZA DE MOQUETAS

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA'Y
SANITIZACION

No. 2

PRODUCTOS DILUCIONES

SNB-130 1:300
1 litro de producto
en 300 Ilitros de
agua.

TEMPERATURA DE AGUA

Temperatura enfre 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 DE
LAVADOQ DE MOQUETAS

Abastecedores

PERSONAL RESPONSABLE DE LA
SANITIZACION DE EQUIPOS

LIMPIEZA DIARIA:

1. Retirar los residuos manualmente.

2. Las mogquetas 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 moguetas

Personal del Area de Gavetas
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ANEXO M

INSTRUCTIVO DE LIMPIEZA PARA MANDILES Y
GUANTES SUB AREA DE CORTE

SUB AREA DE CORTE: LIMPIEZA DE MANDILES, GUANTES DE NITRILO Y DE ACEROC

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y No. 3
SANITIZACION
PRODUCTOS DILUCIONES LIMPIEZA DIARIA:
DFP-32H 1:50 1. Se retiran los residuos de los mandiles.

1 litro de producto
en 50 litros de agua

Saniti 10 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 DE
LAVADO DE MOQUETAS

Especialistas en Corte y Abastecedores

PERSONAL RESPONSABLE DE LA
SANITIZACION DE EQUIPOS

Especialistas en Corte y Abastecedores

2. Se los coloca sobre la mesa para proceder
a disolver las soluciones quimicas.

3. Luego se lo enjuaga con agua abundante
para luego proceder a colocarlos en log
colgadores de mandiles.

4. Se procede a lavar los guantes de acero
retirando los residuos.

5. 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.

AREAS CRITICAS A SER REVISADAS:
Guantes de Acero.
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ANEXON

INSTRUCTIVO DE LIMPIEZA PARA MAQUINA
INYECTORA

AREA DE INYECCION LIMPIEZA DE MAQUINA INYECTORA

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y
SANITIZACION

No. 4

PRODUCTOS DILUCIONES
1:50

DFP-32H 1 litro de producto
en 50 litros de agua
1:500

Saniti 10 1 litro de producto
en 500 litros de
agua

Cloro 45 mi de producto
en 90 litros de agua

TEMPERATURA DE AGUA

Temperatura entre 25 a 28°C.

FORNA DE APLICACGION

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 Inyeccién/Conteo de
Presas

PERSONAL BESPONSABLE DE LA
SANITIZACION DE EQUIPOS

Especialistas en Inyeccion/Conteo de
Presas

LIMPIEZA DIARIA:

1.

10,
11.

12.

Una vez finalizado &l uso de la maquina, se
hace recircular agua potable por 10
minutos.

Se levantan las agujas.

El especialista en inyeccion se encarga de
retirar la banda transportadora.

Retirar los residuos solidos de la banda
transportadora con la ayuda de un cepillo y
la manguera de agua.

Lavar con solucién jabonosa la banda
transportadora, enjuagar ¥ sumergir
durante 10 minutos en un fangue con
agua caliente, para nuevamente aplicar
solucién  jabonosa y  enjuagar con
abundante agua.

Retirar los utensilios de la maquina
succionadora.

Los utensilios de la maguina succionhadora
son lavadas minuciosamente con ayuda de
un cepillo, realizar la limpleza utilizando la
manguera de agua.

El departamento de mantenimiento retira
las agujas para limpiarias y luego
instalarias 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.

Rearmar la maquina.

Realizar una recirculacién con una solucion
de cloro.

Fl personal responsable de la sanitizacién
aplica Saniti 10 sobre la superficie del
equipo.

AREAS CRITICAS A SER REVISADAS:
Agujas
Tapa superior, bordes.
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ANEXQO O

INSTRUCTIVO DE LIMPIEZA PARA TANQUE DE
SALMUERA SUB AREA DE INYECCION

SUB AREA DE INYECCION: LIMPIEZA DE TANQUE PARA PREPARACION DE

SALMUERA

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y No. 5
SANITIZACION
PRODUCTOS DILUCIONES LIMPIEZA DIARIA:

1:50 1. Se desconecta el tanque de preparacion
DFP-32H 1 litro de producte de salmuera. _

en 50 litros de agua | 2. Se retiran los residuos con [a ayuda de la

manguera de agua.

1:500 3. Se coloca en el quipo la solucion jabonosa
Saniti 10 1 litro de producto DFP-32H

en 500 litros de 4. Se lava la parte interna con un cepillo.

. agua 5. La parte externa se la limpia con una

TEMPERATURA DE AGUA vileda.

Temperatura entre 25 a 28°C.

FORMA DE APLICACION

Limpleza Externa: Manual
Limpieza Interna: Manual

FORMA DE ENJUAGUE

Manual

FRECUENCIA

Diaria
Semanal

EQUIPO BE SEGURIDAD REQUERIDO

Guantes
Botas
Cofias

PERSONAL RESPONSABLE DE
LAVADO DE EQUIPOS

Especialista en Inyeccién/Conteo de
Presas

PERSONAL RESPONSABLE DE LA
SANITIZACION DE EQUIPOS

Especialista en Inyeccidn/Conteo de
Presas

Se enjuaga con suficiente agua, pero se
debe dejar el tanque destapado.

Personal responsable de [a sanitizacion
aplica Sani-t-10 en el equipo.

AREAS CRITICAS A SER REVISADAS:
Agitador del fanque de mezcla.
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ANEXO P

INSTRUCTIVO DE LIMPIEZA PARA MANDILES Y
GUANTES SUB AREA DE INYECCION

SUB AREA DE INYECCION: LIMPIEZA DE MANDILES, GUANTES DE NITRILO

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZAY No. 6
SANITIZACION
PRODUCTOS PILUCIONES LIMPIEZA DIARIA:
DFP-32H 1:50 1. Se retiran los residuos de los mandiles.

1 litro de producto
en 50 litros de agua

Saniti 10 1:500
1 litro de producto en
500 litros de agna

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 DE
LAVADO DE MOQUETAS

Especialistas en Inyeccion/Conteo de

"Presas

PERSONAL RESPONSABLE DE LA
SANITIZACION DE EQUIPOS

Especialistas en Inyeccién/Conteo  de
Presas

2. Selos coloca sobre la mesa para proceder
a disolver las soluciones quimicas.

3. Luego se lo enjuaga con agua abundante
para luego proceder a colocatlos en los
colgadores de mandiles.

4, Se procede a lavar los guantes de nitrilo
retirando los residuos. ,

5. Luego se lavan en el sector de
desinfeccion vy lavado de guantes de nitrilo.

6. Se utilizan los productos quimicos DFP-
32H vy 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
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ANEXO Q

INSTRUCTIVO DE LIMPIEZA PARA MOQUETAS SUB
AREA DE INYECCION

SUB AREA DE INYECCION: LIMPIEZA DE MOQUETAS

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y No. 2
SANITIZACION
PRODUCTOS DILUCIONES LIMPIEZA DIARIA:
SNB-130 1:300 1. Retirar los residuos manualmente,

en 300 litros de
agua.

{1 litro de producto | 2. Las movyuetas son colocadas en una

gaveta.
3. Las moquetas deben ser llevadas al area

TEMPERATURA DE AGUA

de lavado de gavetas para pasar por la

Temperatura entre 25 a 28°C.

maguina.

FORMA DE APLICACION

4. Lavar con el desengrasante (SNB-130) y

Limpieza Externa: Maquina lavadora de
gaveias

enjuagar con suficiente agua.

FORMA DE ENJUAGUE

Manual

AREAS CRITICAS A SER REVISADAS:

FRECUENCIA

Agujeros de [as moguetas

Diarla
Semanal

EQUIPO DE SEGURIDAD REQUERIDO

Guantes
Botas
Cofias

PERSONAL RESPONSABLE DE
LAVADO DE MOQUETAS

Especialistas  en Inyeccion/Conteo  de
Presas

PERSONAL RESPONSABLE DE LA

SANITIZACION DE EQUIPOS

Especialistas en Inyeccion/Conteo de
Presas




ANEXOR

CHECKLIST DE PUNTOS DE MANTENIMIENTO
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