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Resumen

El presente trabajo de titulacién describe la propuesta de implementacién basada en la
metodologia 55 en las nuevas instalaciones de los laboratorios de control de calidad de una planta de
embutidos, que permita llevar a cabo las actividades diarias de verificacién y aprobacién de los
productos elaborados en un ambiente ordenado, limpio y seguro.

El estudio se desarrollé con una metodologia de corte transversal de tipo cualitativa, para lo cual
se realizd un diagndstico inicial de los procesos e instalaciones actuales, seguido de la socializacién al
personal de la metodologia 5s, la aplicacién de listas de verificacion para evaluar los 5 pilares,
levantamiento de tarjetas rojas, pautas para el ordenamiento de los elementos y el mejoramiento de los
protocolos de limpieza.

Por ultimo, se concluye que la evaluacidn inicial es un paso importante para definir las
estrategias trabajadas para la metodologia 5S, ya que evidencia hallazgos criticos como en este caso la
acumulacién de elementos innecesarios, falta de identificacion de los espacios y materiales; por lo tanto,
es importante la aplicacion de todos los puntos propuestos.

Palabras Clave: Mejora continua, Limpieza, Estandarizacién, Planta de alimentos, 5S.
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Abstract

This thesis describes a proposal for a future implementation of the 55 methodology in the new
facilities of two quality control laboratories at a charcuterie production plant, which allows the daily
activities of verification and approval of the products manufactured to be carried out in an organized,
clean, and safe environment.

The study was developed using a qualitative cross-sectional methodology, for which an initial
diagnosis of the current processes and facilities was carried out, followed by socialization with the staff
of the 55 methodology, the application of checklists to evaluate the 5 pillars, the issuance of red cards,
guidelines for the organization of elements, and the improvement of cleaning protocols.

Finally, it is concluded that the initial assessment is an important step in defining the strategies
developed for the 55 methodology, as it reveals critical findings such as, in this case, the accumulation of
unnecessary items and a lack of identification of spaces and materials. Therefore, it is important to apply
all the proposed points.

Keywords: Continuous improvement, Cleanliness, Standardization, Food plant, 5S.
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Capitulo 1



1.1.Introduccién

En la actualidad, las empresas de alimentos se esfuerzan por mantener procesos mas eficientes
y estandarizados, debido a que compiten en un mercado con exigencias de calidad cada vez mas
rigurosas, lo cual requiere adaptar cada actividad del proceso de control y elaboracién, a los nuevos
lineamientos de la normativa y el sector (Obregdn, 2017).

La industria de embutidos a nivel nacional es un sector que ha demostrado crecimiento y
desarrollo significativo en los Ultimos afios, con un enfoque en la mejora continua y la oferta de una gran
diversidad de productos, tales como las lineas de chorizos, salchichas, mortadelas, jamones, ahumados
gue deleitan los mas exigentes paladares. Cada vez mas empresas estan certificadas en Buenas Prdcticas
de Manufactura, lo cual garantiza la calidad e inocuidad de los productos comercializados, mediante los
controles durante su elaboracion y distribucion, que define el alcance de la certificacion.

Para lograr obtener productos de calidad que cumplan especificaciones técnicas definidas, se
necesita personal capacitado para la aplicacion de métodos validados, que se realicen en lugares
limpios, ordenados y seguros. La mejora continua es una filosofia que garantiza la estabilidad de cada
proceso, buscando la optimizacién de recursos, eliminacién de desperdicios y reduccion de costos
(Obregon, 2017). Una de las metodologias que, trabajada de manera adecuada y constante permite
alcanzar excelentes resultados es la metodologia 5S, que es una disciplina que tiene como objetivo
establecer y estandarizar rutinas de limpieza y organizacién en cada puesto de trabajo independiente
del campo de aplicaciéon (Hirano, 1995). Esta metodologia cuenta con 5 etapas importantes de
implementacion, siendo la primera pre-requisito para la implementacidn de la siguiente: Seiri
(Clasificar), Seiton (Ordenar), Seiso (Limpiar), Seiketsu (Estandarizar), Shitsuke (Disciplina) (Obregon,
2017).

El presente trabajo tiene como objetivo disefiar una propuesta basada en la metodologia 5S

para su futura implementacion en las nuevas instalaciones de los laboratorios de control de calidad de



3

una planta de procesamiento de embutidos. Esta propuesta se fundamenta en un diagndstico inicial de
los procesos e instalaciones actuales, y el levantamiento del disefio y su costo asociado a la
implementacién, lo que permitira fomentar una cultura de mejora continua en las actividades diarias de
verificacion y aprobacién de los productos elaborados.

1.2.Descripcion Del Problema

Una empresa dedicada a la fabricacién de alimentos a nivel nacional, ha reportado un
crecimiento destacado en el competitivo mercado nacional de la elaboracién de embutidos, lo que ha
provocado que la capacidad actual de sus instalaciones no abastezca la demanda. Ante esta situacion, la
empresa ha decidido mudarse a unas nuevas instalaciones, con mayor espacio fisico, lo que implica
adaptar los procesos a la nueva linea de produccién.

Actualmente, la fabrica de embutidos cuenta con dos laboratorios para control de calidad; en el
primero se llevan a cabo ensayos fisico-quimicos; y, en el otro se efectian analisis microbioldgicos. Los
laboratorios estan fisicamente separados y cada uno cuenta con procesos de diferente complejidad que
se realizan con frecuencia diaria y validan los productos en proceso y el ambiente en donde se elaboran.
Estas actividades requieren emplear utensilios, insumos y materiales definidos, sin embargo, los
materiales o insumos no se almacenan en el lugar establecido, debido a la falta de mobiliario y
desorganizacion, lo que ocasiona que los analistas tengan retrasos en la ejecucién de los ensayos.

Por otro lado, se ha contratado mas personal técnico para el control de los procesos y la
evaluacion de los parametros, lo cual hace que las actividades dentro de los laboratorios de control de
calidad se lleven a cabo con un mayor nimero de analistas, y en ocasiones genera desorden. Esto,
sumado a la falta de estandarizacién de algunos procesos, y a una capacitacion limitada del personal al
ingreso, provocan un ambiente que dificulta la ejecucidn correcta de los procesos, aumentando los

tiempos requeridos para la realizacién de las tareas designadas.



Otro punto a tomar en consideracion, es que la fabrica mantiene convenios con las
universidades locales, para que estudiantes realicen sus practicas pre - profesionales en los laboratorios.
Los estudiantes estan sujetos a una capacitacion para integrarse a las actividades; no obstante,
presentan dificultades por el desorden y falta de visualizacién de los materiales e insumos, ocasionando
que las tareas indicadas terminen siendo ejecutadas por el mismo inspector o analista, o en el peor de
los casos aumente el riesgo de errores.

1.3.Justificacion Del Problema

En los laboratorios de control de calidad de las empresas de embutidos, se llevan a cabo
actividades y anadlisis de suma importancia en varias etapas del proceso, desde recepcion de materias
primas hasta la evaluacién de producto en proceso y producto terminado. Se hace indispensable contar
con un ambiente ordenado, limpio y seguro para la ejecucién de las tareas bajo estandares de calidad
definidos.

La aplicacion de la herramienta 5S en laboratorios requiere un estudio detallado del proceso y
de los participantes durante la implementacién; ya que, definen en gran medida la metodologia a
aplicar, teniendo en cuenta el entorno y los métodos de desarrollo del trabajo para que las actividades
sean mas eficientes basadas en el orden y previsidon que garantice un alto nivel de seguridad y clima
laboral (Jiménez, Romero, Dominguez y Espinoza, 2015). Segun Rajadell y Sanchez (2010), esta
metodologia puede lograr resultados tangibles, cuantificables y visibles que motivan a su répida
implementacién, pues facilitan la ejecucién del trabajo y aplicacidn util en todas las tareas que se
ejecuten en el laboratorio de control de calidad.

Las ventajas de la implementacion son innumerables; ya que, con sus conceptos simples
generan un impacto a corto plazo en el personal y facilitan la comunicacién, mejorando la calidad de

vida por un ambiente de trabajo limpio, seguro e ideal. (Rajadell y Sdnchez, 2010).



De acuerdo a Obregén (2017) en su tesis de implementacion de 5S obtuvo como resultado la
reduccion del 32% del tiempo empleado en realizar el proceso de mayor criticidad en el laboratorio de
fisicoquimica; asi mismo en las encuestas de satisfaccion realizadas al personal demuestran que el
mismo se siente mas a gusto en el area de trabajo.

Los autores Santoyo, Murguia, Lépez y Santoyo (2013), en su estudio de aplicacion de la
metodologia 5S en el departamento de recursos materiales y servicios del Instituto Tecnoldgico de
Ciudad Guzman, mencionan que se transformd tanto el entorno de trabajo como la actitud del personal.
Los resultados alcanzados reflejan la reduccion en un 80% el tiempo de busqueda de herramientas y en
un 66% el de insumos, ademds se recuper6 20 m? de espacio Util.

Otro trabajo bastante interesante de los autores Huanuco y Rosales (2018), resalta mejoras en la
calidad microbiolégica del aire en el laboratorio de calidad de productos agrobiolégicos después de la
implementacién de la metodologia 5S, logrando una disminucién significativa del 68% de la carga
microbiana.

Por esta razén, el diagndstico y disefo de la implementacién de la metodologia 5S en los
laboratorios de calidad para las nuevas instalaciones de la empresa contribuye un papel importante y
crucial para trasladar un trabajo eficiente y estandarizado. El estudio se desarrollara con una
metodologia de corte transversal y de tipo cualitativa, para la recopilacidn de datos de una muestra con
la técnica de observacion.

1.4.0bjetivos

1.4.1. Objetivo General

Disefiar un plan considerando la metodologia 5s para la mejora del sistema de aseguramiento
de la calidad en las nuevas instalaciones de los laboratorios de control de calidad de una planta de

embutidos en la ciudad de Azogues.



1.4.2. Objetivos Especificos.
o Evaluar la situacién actual de los laboratorios de Control de Calidad mediante un
diagndstico inicial para definir los hallazgos mas criticos valorando las 5 etapas del sistema.
e Disefar una propuesta para las nuevas instalaciones de los laboratorios de control de calidad
mediante la aplicacidn de la metodologia 5S.
e Analizar los costos asociados a la propuesta, incluyendo inversion en equipamiento e implementacion
de mejoras, para la aplicacion de la metodologia 5S.
1.5.Marco Teérico

1.5.1. Manufactura Esbelta (Lean Manufacturing)

Es una filosofia de mejora continua que tiene como objetivo la eliminacién de desperdicios,
mediante la aplicacidn de herramientas que permiten aprovechar todo el potencial en la cadena de
valor acortando el tiempo entre la orden del cliente y la entrega del producto. En esencia, se trata de
crear una cadena de valor mas eficiente, eliminando las actividades que no agregan valor al producto
final (Rajadell y Sdnchez, 2010).

Este sistema de gestidn que ha sido adoptado en la cultura de las organizaciones, busca la
eficiencia y la eliminacién parcial de los desperdicios, e influenciar directamente en el trabajo de cada
colaborador (Ledn et. al, 2017). El concepto Lean se enfoca en alcanzar una produccion agil, flexible y

confiable (Palencia e Isaza,2015).



Figura 1l

“Casa Toyota” visualiza las herramientas de la filosofia Lean Manufacturing

Excelencia Operaciones
Mayor calidad, menores costes, menor plazo entrega, mayor seguridad, motivacion plena
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Visual
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Nota. La figura muestra el modelo conceptual de Lean Manufacturing. Los pilares del Lean, las 2D.

[llustracién] (https://leanlandia.wordpress.com/2018/07/11/los-pilares-del-lean-las-2d/)

La “Casa Toyota” es un modelo conceptual que resume los principios fundamentales y su
interrelacidn entre los diferentes elementos que representan el sistema de produccién Toyota. La
metodologia 5S representa una herramienta operativa, que junto a otras herramientas son consideradas
las técnicas usadas para la construccion de la casa (Jara, 2017)

1.5.2. Metodologia 55

El objetivo de la implementacion de la metodologia 5S es desarrollar un ambiente de trabajo
seguro, ordenado y limpio, que entre otras cosas permita desempeiiar eficientemente las operaciones
diarias, logrando asi estandares de calidad de los servicios o procesos mediante la eliminacién de todo

aquello que no es necesario (Jara, 2017).


https://leanlandia.wordpress.com/2018/07/11/los-pilares-del-lean-las-2d/

Figura 2

Definicion de las 55
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Nota. Articulo Metodologia 5S, alternativa viable en la mejora de procesos de la industria alimentaria
(2020)

La metodologia 5S nace en Japdn en la década de 1960, dentro de un modelo industrial de la
empresa Toyota, para conseguir lugares mds ordenados, limpios y seguros, para aumentar la
productividad y otorgar un mejor entorno laboral (Liker, 2006).

Es, conceptualmente hablando, la mas sencilla y facil de implementar; sin embargo, para
obtener resultados a largo plazo se requiere que la metodologia sea implementada de forma rigurosa y
disciplinaria para adoptarla como una forma de vida en nuestro trabajo diario (Pifiero, et. al, 2018). La
herramienta 5S estd compuesta por cinco etapas importantes, que se componen con palabras cuya

fonética empieza por “S”, tal como se observa en la figura 3.



Figura 3

llustracion del significado de 5S
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Nota. La figura muestra el nombre de cada S en japonés y su traduccién. ¢ Qué es la metodologia de las

5S? [llustracidn]. https://envira.es/es/en-que-consiste-el-metodo-de-las-5/

Lograr un trabajo en equipo para levantar esta metodologia demanda enlazar la mejora de la
actitud y aptitud de las personas, siendo el inicio del camino preciso hacia la mejora continua; y, por
ende un gran cambio cultural (Asociacion Chilena de Seguridad, s.f) .

Las cinco actividades légicas y sencillas realizadas por las personas en su propio lugar de trabajo
tienen como finalidad mejorar la seguridad, el clima laboral, la calidad, |a eficiencia; y, en consecuencia,
la competitividad de la organizacion (Rajadell y Sdnchez, 2010). A continuacidn, se describe cada uno de
los pilares sobre los que se fundamenta la metodologia 5S:

Seiri: Clasificar. Clasificar significa identificar y eliminar elementos innecesarios para optimizar el

espacio de trabajo, retirando del lugar todo elemento extrafio a la operacion ejecutada (Hirano, 1995).


https://envira.es/es/en-que-consiste-el-metodo-de-las-5/
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Como lo indica Rajadell y Sdnchez (2010), “uno de los principales enemigos del Seiri es el “esto puede ser
util mas adelante”, que conduce a coleccionar elementos innecesarios que molestan y quitan espacio”.

Esta primera etapa tiene como propdsito identificar las herramientas esenciales, para lo cual, el
equipo debe tener muy claro el objetivo del trabajo, y establecer acciones principales para facilitar la
separacion, clasificacidn, identificacidn y ubicacidn de los elementos necesarios, funcionales y
empleados con mayor frecuencia, y la eliminacidon de elementos que provocan dafios o son inseguros
(Palencia e Isaza,2015). En la practica se utiliza una técnica mediante tarjetas rojas, que consiste en
adherir dichas tarjetas a todos los elementos que sean definidos como innecesarios, y deben ser
retirados y almacenados en un drea de descarte. El objetivo de la tarjeta roja es captar la atencion y
brindar informacion necesaria para la toma de decisiones. (Hirano, 1995)

Figura 4

Clasificacion y tratamientos de elementos

TRATAMIENTO
Amantener en el Aplicar "2°5"
lugar de trabajo — "Ordenar”
N Elementos
A mantener fuera del LS Ordenar fuera del
lugar de trabajo lugar de trabajo
c
=]
-
Q
3
= Area de descarte
— transitoria Necesarios para otras
[7}] areas o talleres |
E Transferir a los
(X interesados
Deben evaluar J_
su utilidad
| Elementos 1
No necesarios s Retirar de la
parala empresa planta o empresa

Nota. La figura muestra la clasificacidon de los elementos y el tratamiento correspondiente. (ACHS
p.B18.)
Las empresas que han implementado 5S, dan testimonios de cémo se ha logrado liberar grandes

espacios fisicos que estaban acumulados de materiales, equipos, etc., por lo tanto, han reducido
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tiempos empleados para acceder a los elementos y a llevar un mejor control visual. (Palencia e
Isaza,2015).

Seiton: Ordenar. “Cada cosa en su lugar y un lugar para cada cosa”

Ordenar se refiere al proceso de organizacion de los elementos clasificados como esenciales o
necesarios, lo que dard lugar a que éstos puedan ser localizados con mayor facilidad. Para esto es menester
definir el lugar de ubicacidn de estos elementos necesarios e identificarlos para facilitar la busqueda, con
caracter urgente (Rajadell y Sdnchez, 2010).

Para implementar esta etapa, como primer paso es fundamental disponer de un lugar adecuado
para los elementos necesarios y su correcto almacenamiento mediante la disponibilidad de sitios bien
identificados para la ubicacién considerando la frecuencia de uso (Palencia e Isaza, 2015).

Figura 5

Ubicacion en funcion de la frecuencia de uso

Colocar junto la
persona

Colocar en bodega .
ES POSIBLE : CADA

. QUESEUSE : HORA ..
R 0 st LO OPTIMO

VARIAS PAPELES VARIAS
MESAS
Colocar en bodegao  WAHZYINM | oo VECES Colocar cerca
archivo N HERRAMIENTA AL DIA dela persona
. ETC. ey
VARIAS : VARAS
VECESAL : VECES POR
MES . SEMANA
Colocar en otra drea Colocar en el drea

Nota. La figura indica la ubicacidn correcta de los elementos. Efecto 55 Manual paso a paso. (Palencia e

Isaza,2015)

Como segundo paso, es necesario una herramienta llamada “Control visual”, que se define

como un medio de comunicacién rdpido y muy simple para todo el personal, con el fin de transmitir un
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Unico mensaje que es la forma de ordenar y disponer todos los elementos que estan en el lugar de
trabajo. Existen varias estrategias para que se interprete el cual, el dénde y el porqué; entre estas
estrategias tenemos: pintura, contornos, mapas o croquis, letreros y sefialética (Hirano, 1995).

La implementacion de esta etapa, obtiene el acceso rapido a los elementos requeridos segun su
frecuencia de uso, mejorando la productividad, accesibilidad y seguridad en el lugar de trabajo (Rajadell y
Sanchez, 2010).

Seiso: Limpieza. Independiente de la actividad, una organizacidn debe tener como pilar principal
la limpieza, que se define como saber mantener una estacidn de trabajo libre de todo tipo de suciedad y
eliminar las fuentes de suciedad. Por lo tanto, la limpieza debe ser considerado un habito de trabajo
para que en cualquier momento lo requerido esté siempre listo (Salazar, Johao, Benavides, Delgado y
Pantoja,2020)

Un principio fundamental en esta etapa es la incorporacion de la inspeccién dentro de las
rutinas de limpieza, lo cual, de acuerdo con Hirano (2015), puede realizarse una vez que las practicas de
aseo diario y las limpiezas periddicas del equipo se han consolidado como un habito, permitiendo asi
afiadir procedimientos sistematicos de verificacion a dichas actividades.

Estos procedimientos deben ser correctamente implementados, definiendo las metas, métodos,
herramientas y pasos especificos, para ser llevados a la practica por el equipo de 5S en sus areas
(Hirano, 2015).

Seiketsu: Estandarizacion. Limpieza estandarizada se define como un estado, cuando los tres
primeros pilares -Organizacion, Orden y Limpieza- se mantienen correctamente ejecutados y
consolidados, para obtener el nivel de prevencion (Hirano, 2015).

Es importante adoptar pasos definidos para lograr la estandarizacién, teniendo como prioridad
designar a los responsables de cada actividad, luego integrar las actividades de las tres primeras “S” al

trabajo diario, verificar el nivel de mantenimiento de las tres primeras “S”, que es la etapa de
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evaluacion, aplicando listas de Chequeo 5S, auto auditorias, auditorias internas y externas. (Hirano,
2015)

Shitsuke: Disciplina. “Hdbito de cumplir rigurosamente los acuerdos”

La disciplina se aplica desde el inicio mismo de la implementacion, ya que, en su ausencia, los
avances logrados con la aplicacién de cada “S” tienden a deteriorarse y no se mantienen en el tiempo
(Rodriguez, 2002). De acuerdo con Hirano (2015), la disciplina surge porque las personas suelen
mantenerse en una determinada linea de accién al reconocer que los beneficios de hacerlo superan las
ventajas de apartarse de ella.

Las condiciones claves para estimular la practica de la disciplina y su implantacién en el
desarrollo de cada etapa, esta relacionado con el conocimiento del personal y el tiempo destinado para
la planificacion de los objetivos, definiendo la estructura del equipo que estara liderando la
implementacién. Todas estas actividades deberan contar con el apoyo de la direccién y del personal,
demostrando que cada etapa implementada es un logro cumplido. (Asociacidn Chilena de Seguridad,
s.f.)

1.5.3. Beneficios De La Metodologia 55

La consolidacidn de los logros obtenidos en las cinco etapas implementadas, con el propésito de
no regresar a la situacién anterior, hace posible una mejora continua de los resultados, perfeccionando
las actitudes y habitos de las personas, aumentando la productividad, eficiencia y seguridad laboral, esto
facilita la continuidad y evolucién positiva de la metodologia y los procesos implementados y

estandarizados (Asociacion Chilena de Seguridad, s.f.).



Capitulo 2
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2. Metodologia

2.1 Tipo y Diseiio de Investigacion

El estudio se desarrollé con una metodologia de corte transversal y de tipo cualitativa, para la
recopilacion de datos de la muestra con la técnica de observacidon, mediante una investigacion
descriptiva y no experimental para la fase de diagnéstico.

Enfoque: El enfoque empleado para la investigacion es de tipo mixto, por una parte, enfoque
cualitativo para observar y evaluar mediante entrevistas las practicas del personal, y por otra parte,
cuantitativo para mediar el estado actual a través de una lista de verificacion.

Poblacién: Laboratorios de Control de Calidad

Muestra: Subdreas, equipos y personal que componen la poblacidn de los laboratorios.

2.2 Procesamiento de la Informacion

2.1.1. Técnica de Recoleccion de Datos

Se aplicd técnicas como la observacion de todos los procesos, entrevista con la supervisora y
analista de laboratorio y revisién del manual de laboratorios.

2.1.2. Materiales

e Presentacidn al personal sobre conceptos basicos de la metodologia 5S.

e Lista de verificacidon para auditoria de diagndstico inicial.

e (Cdmara fotografica.

e Software de disefio para layout actual de los laboratorios con el flujo de procesos y para el nuevo

disefio en las instalaciones nuevas.

2.3 Socializacion de la Metodologia 55
Como primer punto, se realizé una socializacidn de la herramienta 5S al personal que realiza

actividades en el Laboratorio de control de calidad, entre ellos el personal de laboratorio y los
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inspectores de calidad; lo que facilita la concientizacién a cada parte activa del equipo de trabajo; y, de
esta forma, se evita que ciertos conceptos no estén claros (Pérez, 2017). El ingreso al laboratorio
microbioldgico es restringido sélo para el personal de laboratorio y el personal de pasantias
universitarias, por lo tanto, se incluyé en la socializacién a la rotacién que cursaba.

La socializaciéon consistid en dar una exposicion sobre la herramienta 5S, indicando conceptos
basicos, finalidades, ejemplos visuales de los cambios alcanzados luego de una implementacién en
ciertos sectores, y, por ultimo, los objetivos planteados para este trabajo de disefio de implementacion
para las nuevas instalaciones. De esta manera, se logrd concientizar al personal sobre los beneficios de
trabajar con esta metodologia de orden y limpieza para mejorar los procesos de analisis en los
laboratorios.

2.4 Evaluacion Inicial: Auditoria de Diagndstico

Se efectud una evaluacion inicial in situ en las actuales instalaciones, del laboratorio fisico-
guimico y del laboratorio microbiolégico, para lo cual se desarrollé una lista de verificacion que
permitiese determinar la situacidn general de los laboratorios con respecto a los pilares fundamentales
de 5S donde se obtuvo una calificacién que sirve de referencia como puntaje inicial, para las préximas
auditorias 5S que se realicen, luego de la implementacién.

La informacion recopilada de la inspeccion inicial permitié recabar evidencia escrita y fotografica
de las condiciones generales, que se utilizaron posteriormente para elaborar un disefio propuesto de la
distribucién de areas para las nuevas instalaciones, asi como los costos de la implementacién asociados.

2.1.3. Lista de Verificacion: Cuestionario

Para determinar las condiciones iniciales del laboratorio se desarrollé una lista de verificacion de
cada etapa 5S tomando como referencia a los autores Doberssan (2006) y Palencia e Isaza (2015); que

sirvié para medir el estado inicial de las areas. El cuestionario se puede visualizar en la Figura 6.



17
La ejecucion de la lista de verificacion se realizé mediante una visita a cada laboratorio y
entrevista al personal para un reconocimiento de las areas y de los procesos ejecutados, el mismo que
llevé a una primera valoracion de la situacidn inicial de manera general, para cada pilar se formularon 5
preguntas, las cuales fueron valoradas en una escala de valor asignado de 1, 3y 5, segln criterios de
evaluacion planteados. (Palencia e Isaza,2015)

Tabla 1

Escala del valor asignado en la lista de verificacion.

Valor Descripcién

5 Excelente

3 Regular

1 Muy Deficiente

Cada pilar tuvo un total evaluado de 25 puntos dependiendo del nimero de preguntas, siendo como

sumatoria total 125 puntos que representa el 100%.



Figura 6

Lista de Verificacion para auditoria 55

LISTA DE VERIFICACION PARA AUDITORIA 55

Laboratorio: Fecha:

Area: Puntaje anterior:

Persona responsable: Puntaje alcanzado:

VALOR ASIGNADO
1] 3]s

5S ELEMENTO A EVALUAR COMENTARIOS

Mantener solo lo necesario

¢Todos los equipos disponibles estan operables, Utiles y en buen
estado?

¢Existen materiales, insumos o utensilios innecesarios o
defectuosos?

¢Existen objetos que obstaculizan la circulacién?

éExisten criterios para clasificar como necesario o innecesario?

1°S CLASIFICACION

¢Hay un espacio y procedimiento definido para la disposicion de lo
innecesario?

Subtotal

Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar

¢Existen estantes y contenedores debidamente sefalizados?

éLos insumos y utensilios empleados tienen lugares definidos y de
facil alcance?

éLos equipos de piso estdn en lugares identificados o demarcados?

¢Se vuelve a dejar los insumos o utensilios en su lugar luego de usar?

2°S ORDEN

¢El personal conoce los lugares definidos para los elementos que se
encuentra en el laboratorio?

Subtotal

Un drea de trabajo siempre limpia

¢éSe visualizan las dreas de trabajo limpias y con estantes en buen
estado?

¢Se cuentan con horarios y registros definidos para la limpieza?

¢Existen procedimientos de limpieza de equipos y frecuencia

3°S LIMPIEZA

¢Existe acumulacién de desperdicios en el drea?

¢Se puede identificar los utensilios de limpieza ordenados y limpios?

Subtotal

Mantener y monitorear

¢Estan asignadas las responsabilidades de limpieza?

¢Se conocen los procedimientos para la sefalizacion?

4°s

¢Se utiliza el control visual como herramienta?

¢Se aplican de manera rutinaria las primeras 3S?

¢éLas identificaciones y sefializaciones son iguales y estandarizadas?

ESTANDARIZACION

Subtotal

Seguir las reglas y ser consistente

¢El personal esta capacitado en 55?

¢Se cumplen los procedimientos de limpieza por parte del personal?

¢éSe verifica si se respetan las dreas definidas e identificadas?

éSe observa alguna herramienta para la comunicacién visual?

5°S DISCIPLINA

éExiste un responsable del seguimiento de la implementacidn 55?

Subtotal

APROBADO Total
NO APROBADO Porcentaje
Escala puntaje: |1= Muy Deficiente 3= Regular 5= Excelente

Nota. Lista de verificacion de elaboracion propia segln referencia de varios autores.
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2.1.4. Interpretacion de Resultados.
Los resultados obtenidos fueron interpretados conforme la puntuacién final obtenida (Tobary
Vergara, 2022), de manera que:
e Un puntaje mayor a 80% define que el area cumple se considera como adecuada la
implementacion considerando la aplicacién de mejoras.
e Un puntaje inferior a 80% explica una muy baja aplicacién de la metodologia 5S y que

requiere incluso una planificacion para mejoras en el area de trabajo.

Diagrama Radar 5S.- Se aplicd para la visualizacidn de la situacion actual evaluada en la
auditoria de diagnédstico (autoevaluacion), que permitié conocer la situacién de cada pilar S. En cada eje
se marca un punto de acuerdo al puntaje obtenido de la evaluacidn en escala numérica, los valores se
trazan en los ejes y se conectan para formar una figura poligonal. A medida que mejora el nivel de
implementacién de la herramienta 5S en el area, la figura lograda se acerca a la periferia. (Dorbessan,
2006)

Figura 7

Diagrama de radar 55

N
%

Nota. La figura indica la ubicacién de la puntuacion de cada pilar 55 evaluado. Las 5S, herramientas de

cambio (Dorbessan, 2006)
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2.5 Diseiio y Costo de Implementacion

2.1.5. Plano Actual Frente al Plano propuesto en las Nuevas Instalaciones.

Se realizé un disefio actual del layout de procesos en los diferentes laboratorios mediante una
inspeccidn visual logrando tener una proyeccion de todos los ambientes de los laboratorios tanto fisico-
guimico como microbioldgico. Con este disefio se evalué de una forma mas clara los resultados
obtenidos de la auditoria de diagndstico con la lista de verificacion, ya que permitié una ubicacién de los
procesos y evidencié que los laboratorios requieren la implementacién de la herramienta 5S en las areas
de trabajo utilizando el software de disefio.

2.1.6. Costos de Implementacion

Para la proyeccion de los costos de la implementacidn de este disefio se considerd la tabulacion
de los gastos definidos mediante cotizaciones con proveedores locales que trabajan con la empresa, en

cuanto a:

Materiales para organizacién

Mobiliario y estanterias

Insumos de sefializacién y rotulado

Utensilios de limpieza



Capitulo 3
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3. Resultados

El presente capitulo resume los resultados obtenidos durante el desarrollo del proyecto a lo
largo de las diferentes etapas analizadas empleando la herramienta 5S.
3.1 Socializacién

Como parte inicial del proyecto de disefio de la herramienta 5S, se realizé la socializacién
mediante una capacitacion al equipo de laboratorio, inspectores de calidad y estudiantes pasantes en
donde se expuso los conceptos bdsicos de la metodologia, la importancia de cada pilar, los objetivos
planteados y los puntos para la implementacién de esta metodologia, resaltando la importancia 'y
beneficios. En el Apéndice A se encuentra el Acta de reunién de la capacitacion.
3.2 Resultados de la Auditoria Inicial

Se realizé una auditoria inicial de diagndstico mediante la lista de verificacién de la Figura 6,
para la valoracién de los 5 pilares de la metodologia. Mediante la inspeccion se obtuvieron los
siguientes resultados:
Tabla 2

Puntaje de auditoria inicial en el laboratorio fisicoquimico

LABORATORIO FISICOQUIMICO

5S Actividad Puntuacién
1S. Clasificar Mantener solo lo necesario 7
2S. Ordenar Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar 11
3S. Limpiar Un area de trabajo siempre limpia 19
4S. Estandarizar Mantener y monitorear 7
5S. Disciplina Seguir las reglas y ser consciente 7

Puntuacion total 51
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e | Nicial
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Figura 8
Diagrama de radar de los resultados de la auditoria en el laboratorio fisicoquimico
Laboratorio Fisicoquimico

Clasificar

25

15

Disciplina 10 Ordenar
Estandarizar Limpiar

Nota. El diagrama muestra los resultados iniciales de la auditoria, enmarcando con azul los resultados

ideales luego de la implementacion.

Segun la escala de puntaje indicado para la interpretacion de los resultados del laboratorio

fisicoquimico se obtiene un porcentaje de 40,8%, lo cual indica una muy baja aplicacién de la

metodologia 5S, no aprueba y requiere una planificacion para mejoras, con mayor énfasis en los pilares

de clasificar, ordenar, estandarizar y disciplina.

Tabla 3

Puntaje de auditoria inicial en el laboratorio microbiolégico

LABORATORIO MICROBIOLOGICO

5S Actividad Puntuacién
1S. Clasificar Mantener solo lo necesario 13
2S. Ordenar Un lugar para cada cosa y cada cosa en su 13
lugar

3S. Limpiar Un drea de trabajo siempre limpia 21
4S. Estandarizar Mantener y monitorear 9
5S. Disciplina Seguir las reglas y ser consciente 7

Puntuacion Total 63
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Figura 9

Diagrama de radar de los resultados de laboratorio microbioldgico

Laboratorio Microbioldgico

Clasificar
25

20
15

10 Ordenar
5 Inicial
0

Disciplina

Ideal

Estandarizar Limpiar

Nota. El diagrama muestra los resultados iniciales de la auditoria, enmarcando con amarillo los

resultados ideales luego de la implementacién.

Segun la escala de puntaje indicado para la interpretacion de los resultados del laboratorio
microbioldgico, se obtiene un porcentaje de 50,4%, que indica una baja aplicacién de la metodologia 5S,
no aprueba y requiere una planificaciéon para mejoras, con mayor énfasis en los pilares de clasificar,
ordenar, estandarizar y disciplina.

3.3 Disposicidn Fisica Actual del Proceso

Durante la inspeccidn realizada como parte del diagndstico inicial, se observé que el flujo de
trabajo y los elementos utilizados son causantes de desorden y representan un riesgo para la seguridad,
debido a que muchos elementos que no son necesarios, no tienen definidos los espacios y no cuentan
con mobiliario o elementos aptos para un mejor control visual. En las figuras 10 y 11 se detalla el /layout

actual de los laboratorios y el flujo de personal que ingresa a cada uno de ellos.



Figura 10

Layout actual del Laboratorio Fisicoquimico

Figura 11
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Se encontro desorden en ciertas zonas de los laboratorios que impiden tener una visién de los
elementos disponibles, asi como acumulacién de elementos no necesarios, como se observa en la Figura

12.

Figura 12

Espacios con desorden en los laboratorios de Control de Calidad

PONFAVOR
DESCONECTAR LS
LIPS DESHULS OF
UTHIZARIOS

3.4 Diseiio de la propuesta aplicando la herramienta 55
3.4.1 Seiri: Clasificar

Para este pilar, luego de la inspeccidn inicial, se considerd eliminar todo elemento innecesario e
incluso defectuoso que pudiese afectar las operaciones de cada laboratorio, siendo aun la clasificacién
no definitiva de la implementacién pues debera ajustarse a las nuevas instalaciones. Sin embargo, esta
accion permitié demostrar, a grandes rasgos, la importancia de este primer pilar al personal.

Con el fin de identificar mas facilmente los elementos a eliminar, se implementd un sistema de asignacién

de tarjetas rojas, cuyos criterios de asignacion se detallan en la tabla 4 (Hirano, 1995).
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Tabla 4

Criterios de asignacion de tarjeta roja en la clasificacion

Criterio Breve descripcion

Utilidad y estado Elementos que no son utiles para los procesos o
estdn en pésimo estado deben ser separados o

desechados.

Frecuencia de uso Elemento de poca frecuencia de uso almacenar

fuera del area de trabajo.

Cantidad Cantidad necesaria, lo sobrante es almacenado

fuera o eliminado.

A los dos dias de la inspeccion inicial, se utilizaron tarjetas rojas de disefio propio (Apéndice B),
que fueron colocadas por la analista de laboratorio, el inspector de calidad y el estudiante de pasantias,
siguiendo los criterios establecidos en la Tabla 4. Se realizd la separacion y ubicacidén en un area de
mantenimiento provisional (Figuras 13 y 14) dentro del laboratorio, para posteriormente elaborar el
registro de la disposicidn final en el Registro de tarjetas rojas 5S (Apéndice C).

Tanto el disefio como el registro de las tarjetas rojas serdn utilizados durante la fase de

implementacion.



Figura 13

Algunos elementos en los que fueron colocados tarjetas rojas 55

Figura 14

Zona designada como Area de Mantenimiento de tarjetas rojas hasta disposicidn final.
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3.4.2 Seiton: Ordenar
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El segundo pilar indica ordenar los elementos determinados como necesarios, para lo cual se

debe considerar ubicarlos segun la frecuencia de utilizacién. Se ha querido plasmar como frase de este

segundo pilar: “Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar” que se exhibira en el panel 5S para

animar al personal.

3.4.2.1 Propuesta de Diseiio.

Se elaboré la propuesta de disefio de los laboratorios de la nueva fabrica indicado en un layout,

en donde se detalla el nuevo flujo de personal, la cantidad de mobiliario requerido, lugares de ubicacion

de los elementos, tanto equipos y materiales, tomando en consideracién la frecuencia de utilizacion.

Figura 15

Propuesta de layout para las nuevas instalaciones del Laboratorio Fisicoquimico

LABORATORISTA Y PASANTES
PERSONAL DE LIMPIEZA
INSPECTORES DE CALIDAD
JEFATURA DE AREA

Nota. Distribucion de espacios en un disefio 2D, con el flujo de personal.
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Figura 16

Propuesta de disefio en 3D para las nuevas instalaciones del Laboratorio Fisicoquimico

Nota. Distribucion de mobiliario y equipos para el nuevo Laboratorio fisicoquimico.

Figura 17

Propuesta de layout para las nuevas instalaciones del Laboratorio microbioldgico
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Nota. Distribucion de espacios en un disefio 2D, con el flujo de personal.
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Figura 18

Propuesta de disefio en 3D para las nuevas instalaciones del Laboratorio Microbioldgico

Nota. Distribucion de mobiliario y equipos para el nuevo laboratorio microbiolégico.

3.4.2.2 Estrategias para el orden.

Se propuso la utilizacidn de algunas estrategias para la identificacion y ubicacidn de los
elementos, entre ellos se encuentran la codificacion por colores, pintura y modelos de etiquetas
estandar, que permitan una rdpida ubicacion.

Estrategia de pintura. Se utilizard esta estrategia para la designacidn de mobiliarios y
elementos que requieran ser definidos su ubicacidn en la superficie, para lo cual se utilizara pintura
epdxica o cinta adhesiva de vinilo, segln sea el caso, delimitando el area del equipo y/o elemento. Se

estandarizé el uso de los colores para definir que corresponde seiializar, segin Tabla 5.



Tabla 5

Colores definidos para la estrategia de pintura

Color Donde aplicar
Amarillo Pasillos, flujo de trafico y celdas de trabajo
Naranja Productos retenidos para una evaluacion mayor
Azul Productos en proceso
Verde Organizacién de elementos
Blanco Area de trabajo, equipos, estantes, carros transportadores.
Franja Mantener area despejada por propdsitos de operaciones
negra/blanca
Roja Producto no conformes y elementos de desechos, etiquetas

rojas

Nota. Colores para marcar superficies de la Guia de Brady.

Para ejemplificar esta estrategia se realizé una delimitacion en los laboratorios actuales de

algunos elementos, que sirven de referencia para lo que se aplicara durante la implementacion, tal

como se observa a continuacion.

Figura 19

Superficies con marcaciones de colores definidos

Nota. Sefializacion de equipos con cinta de vinilo blanca segun colores definidos
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Estrategia de Indicadores. Se propone colocar etiquetas en los contenedores de insumos,
estanterias, cajoneras, y se utilizara un color por laboratorio para las etiquetas, como se detalla a
continuacién.
e laboratorio fisicoquimico: se define la utilizacidon de gavetas organizadoras transparentes para
todos los elementos que lo requieran y tanto el disefio como el color de las etiquetas que van en las
gavetas como en las estanterias, se indican en el Figura 20.

Figura 20

Disefio de Etiquetas para identificacion de elementos para laboratorio fisicoquimico.

Nombre del elemento:
logo de la

Codigo:

empresa
Laboratorio:

e laboratorio microbiologia: se define la utilizacidon de gavetas organizadoras transparentes para
todos los elementos que lo requieran y tanto el disefio como el color de las etiquetas que van en las
gavetas como en las estanterias, se indican en el Figura 21.

Figura 21

Disefio de Etiquetas para identificacion de elementos para Laboratorio Microbioldgico

Nombre del elemento:

Cédigo: Logo de la

empresa

Laboratorio:




34

Para garantizar la correcta devolucién al sitio que corresponde de cada elemento se elaborara
un registro de ubicacion asignando un cddigo para cada elemento segln el estante, laboratorio y fila
correspondiente segun Guia de implementacion del programa 5S, como se indica en la Figura 22.

Figura 22

Ejemplo de Registro de Ubicacion 5S para los diferentes elementos

REGISTRO DE UBICACION 55

FECHA DE ELABORACION:
RESPONSABLE:

ELEMENTO UBICACION
Descripcion Cadigo | Laboratorio Estante | Fila
Material de FAl Fisicoquimico | A 1
Vidrio
Agua destilada FC1 Fisicoquimico C 1
galon

Estrategias de contorno. El dibujo de contorno se utilizara para definir la posicidon de

almacenamiento de los utensilios de limpieza de cada laboratorio, como se indica en la Figura 23.
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Figura 23

Modelo de tablero sombra para implementos de limpieza

PE=: S

Nota. La Figura muestra un modelo de referencia de tablero para implementos de limpieza.

3.4.3 Seiso: Limpiar

En los resultados de la auditoria inicial se determind que el mayor puntaje obtenido fue el pilar
de limpieza, considerando que, al ser una fabrica de alimentos, se tienen bien definido los procesos de
limpieza. Luego de cada tarea diaria se verificé que realizan el procedimiento respectivo para mantener
limpias las areas y utensilios empleados, estando listas para su préximo uso. Todos los equipos de los
laboratorios mantienen un cronograma, instructivos y registros para la ejecucion de la limpieza 'y

desinfeccién con la frecuencia establecida, que estd a cargo del personal de laboratorio. (Apéndice D)
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Para este disefio se considerd ampliar el plan de limpieza y desinfeccidn para los laboratorios,
incluyendo ademas pisos, paredes, techos, las estanterias, etc. con la respectiva inspeccion y

responsabilidad para el cumplimiento (ver Apéndice E).

3.4.4 Seiketsu: Estandarizar

Todos los estandares visuales y procedimientos descritos, son un pilar para la definicién de este
pilar y asegurar las tres primeras etapas que nos permitira determinar la metodologia para mantener los
logros alcanzados.

Para estandarizar el trabajo en equipo se debe disefiar, establecer y formalizar las actividades a
realizar y de esta manera mantenerlo estable en el tiempo, siendo importante considerar los siguientes
puntos.
3.4.4.1 Procedimientos Rutinarios Definidos.

Los procedimientos rutinarios que se establecieron como necesarios son:

Para Superficies Diarias. Al realizar la verificacién las superficies no contaban con los
procedimientos rutinarios de limpieza de superficies, por lo cual se procede a implementarlo.
Previamente, cada usuario lo realizaba de manera distinta generando que las superficies se percudan
por la limpieza ineficiente. Las superficies diarias definidas son: mesén de evaluacion de productos,
lavabo de materiales, escritorios y pisos. En la figura 24 se indica un ejemplo de sefalética que se

colocard en las proximidades de las superficies.
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Figura 24

Modelo de sefialética que indica procesos de limpieza

LOGO DE
LA
EMPRESA

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE MESA DE TRABAIO

FRECUENCIA: CADA VEZ QUE SE UTILIZA

1. Retirar todos los utensilios empleados y depositarlos en el
lavabo.

2. Eliminar cualquier residuo de alimentos, empaques o basura
que esté presente.

3. Aplicar una solucion de jabon desengrasante al 40% sobre la
superficie. Utilizar una esponja no abrasiva para frotar.

4, Enjuagar la superficie con agua potable para eliminar el
residuo de detergente, utilizando un pafio retirar exceso de
humedad.

5. Rociar alcohol al 70 % por toda la superficie limpia.

6. Dejar que la superficie se seque.

LABORATORIO CONTROL DE CALIDAD

Para Superficies no Diarias. Para estas superficies se utilizara el cronograma definido en el pilar
3, con la responsabilidad y frecuencia establecida segun se indica en el Apéndice E.
3.4.5 Shitsuke: Disciplina

Para el seguimiento de la implementacion se definira una Planificacién 5S, siendo importante

tener en cuenta actividades como:
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Capacitacion del Personal: Es primordial que el personal de laboratorio cuente con un
entrenamiento de por lo menos una vez al afio sobre la metodologia 5S, para reforzar los
conocimientos. Se debe considerar la capacitacion de la metodologia 5S dentro de la induccién del
personal nuevo.

Auditorias 5S: Se establece utilizar el formato de Auditoria 5S de la Figura 6, que es una
herramienta para la evaluacién de cada laboratorio y permitird establecer mejoras segun los
resultados evaluados con el diagrama de radar y exponerlos en el panel 5S. Las auditorias tendrdn
una frecuencia mensual a partir de la implementacidn, hasta los 6 primeros meses. Segun los
resultados obtenidos la frecuencia podria cambiar a trimestral.

Panel 5S: Plasmar un modelo de comunicacién visual efectiva, que servird como medio de difusién
de la gestion de la implementacidn, que se actualizara segln definicidon del Equipo 5S y estara
compuesto de frases, foto del equipo de trabajo, logros 5S antes y después, layouts, diagrama del

ultimo resultado, estandar 5S, entre otros.



Figura 25
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Modelo de Panel 5S para exposicion en los laboratorios de control de calidad

PANEL 5S DE LABORATORIO DE

s CONTROL DE CALIDAD
EMPRESA

FOTO DEL

EQUIPO DE

TRABAJO -

LAYOUT LABO
FOTO FOTO i S

ANTES DESPUES

FOTO FOTO

;J s
: 1
| L

i

1

H

i

ANTES DESPUES e

DIAGRAMA DE
RADAR, RESULTADO
DE
AUDITORIAS

“UN LUGAR
PARA
CADA COSA
VCADA
COSA EN SU
LUGAR"

FOTO FOTO

ANTES DESPUES

LOGRO 5S

FOTO

3.4.6 Cronograma de Implementacion

ESTANDAR 55 LOGRADO

Se presenta el siguiente cronograma elaborado que servird de guia para la implementacién de la

metodologia 55 durante un periodo de 10 semanas, en donde se detalla las fases de cada pilar, para su

correcta ejecucion.
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Figura 26

Cronograma de implementacion 55

Logo de la

empresa CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION 5S ‘g}

Mes | Previo al 1 2 3
Semanas|traslado | 1 |2 (3 (4] 1|2 |3 |4|1] 2

Actividades

Reunidn con el equipo 5S

Capacitar al personal de laboratorio, inspectores y pasantes

1°S Clasificar: mantener solo lo necesario, segun criterios definidos.

Inventario al 100% y colocar tarjetas rojas a los elementos
innecesarios y registrar tarjetas

2°S Ordenar: un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar.

Tener listos materiales para identificacion
Utilizar sefialética provisional para definir ubicacién e
indentificar dreas

Definir espacios con las estrategias de orden definidas

3°S Limpiar: un drea de trabajo siempre limpia

Efectuar la limpieza correcta de todos los equipos segun
instructivo correspondiente

4°S Estandarizar: mantener y monitorear

Definir sefialética para subespacios y extras requeridos.

Establecer estandares visuales del area

Auditoria 1°,2°y 3°S

5°S Disciplina: seguir las reglas y ser consistente

Elaborar panel 55 con la informacién definida

Reunidn con el equipo 5S y definir Planificacion 55

Cierre de la implementacién

Nota. Cronograma de implementacion desarrollado para 10 semanas de ejecucion.

3.5 Costos de Implementacion

Para la proyeccion del costo de la implementacion de la metodologia 5S se definid cotizar con
los proveedores locales todos los elementos requeridos para los estdndares determinados, los precios

son aproximados segun se requiera cambiar de especificacion.



3.5.1 Recursos Materiales y Fisicos.
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Para la implementacién se va a necesitar elementos como: materiales de organizacion,

mobiliario, insumos de sefializacién e indicadores.

3.5.2 Recursos Humanos

El recurso humano para las fases de implementacidn es el pilar fundamental ya que, debe

emplear tiempo durante su jornada laboral para la implementacién

Tabla 6

Costos de la implementacion con todos los recursos necesarios

CATEGORIA DESCRIPCION DEL CANTIDAD COSTO COSTO TOTAL
ELEMENTO MINIMA UNITARIO $ DOLARES
(APROX)
Panel escurridor de 2 uds. 48,00 96,00
materiales
Materiales para Porta cuchillos 2 uds. 45,50 91,00
organizacion magnético
Carros 3 uds. 120,00 240,00
transportadores
Gavetas organizadoras 20 uds. 3,25 65,00
Tablero sombra acero 1ud 200,00 200,00
inoxidable
Mesones de acero 20.10 m 220,00 4.422,00
Mobiliario inoxidable con
cajoneras
Isla central con 48m 210,00 1.008,00
cajoneras
Sillas 2 uds 65,00 130,00
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Etiquetas rojas y 500 uds cada color 25,30 50,60
amarillas
Insumos de Sefialética 2m? 18,50 37,00
sefalizacién e Tarjetas rojas 100 ud 25,30 25,30
indicadores Marcacién de pisos 20 espacios 120,00 120,00
con pintura epoxica
Cinta adhesiva de 6 ud segun color 0,90 5,40
vinilo
Costos indirectos Tiempo dedicadoala 6 horasala $90 por 900,00
del personal implementacién semana semana
Total de costos $ 7.390,30

directos e

indirectos




Capitulo 4
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4. Conclusiones y Recomendaciones

4.1 Conclusiones

La evaluacion inicial realizada a los laboratorios de control de calidad mediante auditoria 5S,
permitié una medicién del porcentaje de aplicacion de la metodologia resultando en un 40,8% de
cumplimiento en el laboratorio fisicoquimico y de 50,4% en el laboratorio microbioldgico, puntajes
considerados bajos, que se utilizaron para definir las estrategias claves para los pilares de Clasificar,
Ordenar, Estandarizar y los Medios para lograr la disciplina.

La etapa de diagndstico evidencio hallazgos criticos en los laboratorios tales como: acumulacién
de elementos innecesarios para los procesos, falta de identificacién de los espacios y materiales. Estos
son elementos que se requieren disponer para una oportuna eficiencia y para asegurar la inocuidad
alimentaria, mediante la disminucién de los errores y situaciones desfavorables en los procesos, a través
de la gestidn visual y organizativa.

A partir de los resultados del diagndstico inicial, se disefié una propuesta integral para las
nuevas instalaciones de los laboratorios, que se fundamenta en los principios de la metodologia 5S. La
presente propuesta contempla mejoras en la distribucion, sefializaciéon y flujos operativos, orientadas a
fortalecer el sistema de aseguramiento de la calidad y garantizar las condiciones éptimas para el
desarrollo de las actividades.

El disefio de los laboratorios para las nuevas instalaciones de la fabrica fue definido de manera
estratégica para mejorar la organizacion de los espacios. Este disefio incluyé la definicidn de layout de
procesos y la distribucion del personal. Asi mismo, se establecié la ubicacidén de los equipos y elementos
necesarios para las nuevas instalaciones, lo cual facilitara el proceso de traslado y servira como soporte

para el cumplimiento del cronograma de implementacion 5S.
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El analisis de costos asociado a la propuesta permitié estimar la inversién de $ 7.390,30; valor
gue contempla infraestructura, mobiliarios y recursos humanos para la implementacién en las nuevas

instalaciones.

4.2 Recomendaciones

Una vez definida la fecha de traslado a la nueva instalacidn, es indispensable definir el Equipo 55
con el fin de determinar las responsabilidades de cada integrante para lograr el cumplimiento del
cronograma de implementacidn 5S que se ha determinado en el programa elaborado.

Incorporar en el plan anual de capacitaciones e induccidn del personal del area de Control de
Calidad contenidos especificos sobre la metodologia 5S, que enfaticen los beneficios en la eficiencia
operativa y en la consolidacién de una cultura de mejora continua.

Se recomienda realizar una encuesta de satisfaccion con escala de Likert al personal de
laboratorio, inspectores de calidad, pasantes universitarios y a la jefatura, con el fin de conocer el grado
de satisfaccidon antes y después de la implementacion, lo cual nos permita conocer las opiniones y
evaluar las actitudes del personal para medir y conocer el nivel de conformidad del encuestado.

Se recomienda evaluar la eficacia de la implementacion de la metodologia 5S mediante el
analisis de tiempos en un proceso definido, realizando una comparacién de su desempeno antes y
después de aplicar las mejoras. Esta medicidn permite evidenciar la reduccion de costos operativos y
optimizar la eficiencia de los procesos.

Mantener la comunicacién clara de los estandares visuales alcanzados, al igual que la
actualizacién del Panel 5S. Estas acciones motivan al personal y permiten reconocer el valor del trabajo

dentro del proceso de mejora continua para los laboratorios de control de calidad.
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Apéndice B. Tarjeta Roja 5S de Disefo Propio
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Apéndice C. Registro de Tarjetas Rojas 5S

B S O O

2/07 Fisicoquimico | Espectofotdmetro | Frecuencia | 1 unidad | Bodega Ana Duran | 19/07
de uso Laboratorio
2/07 02 Fisicoquimico | Material de vidrio | Cantidad 5 cajas Bodega Ana Duran | 16/07
(varios) en exceso Laboratorio
2/07 03 Fisicoquimico | Licuadora Estado 1 unidad | Desechos Ana Duran | 22/07
deterioro
2/07 04 Fisicoquimico Potenciometros Estado 2 Desechos Ana Duran | 22/07
deterioro | unidades
3/07 05 Fisicoquimico Basurero Estado 1 unidad | Mantenimiento | Ana Duran | 12/07
automatico deterioro General
3/07 06 Fisicoquimico Refrigerador Estado 1 unidad | Desechos Ana Duran | 22/07
deterioro
3/07 07 Fisicoquimico Insumos de | Cantidad 5 unidad | Bodega Ana Duran | 05/07
etiquetas en exceso General
3/07 08 Fisicoquimico | Recipientes Cantidad 5 unidad | Desechos Ana Duran | 05/07
plasticos vacios en exceso
3/07 09 Microbiolégico | Material de vidrio | Cantidad 1 caja Desechos Ana Duran | 16/07
en exceso
3/07 10 Microbiolégico | Basurero Estado 1 unidad | Desechos Ana Duran | 05/07
deterioro
3/07 11 Microbiolégico | Vortex Frecuencia | 1 unidad | Bodega Ana Duran | 19/07
de uso Laboratorio
3/07 12 Microbiolégico | Material de vidrio | Estado 5 piezas | Desechos Ana Duran | 05/07
deterioro
3/07 13 Microbioldgico | Recipientes Estado 3 unidad | Desechos Ana Duran | 05/07
plasticos deterioro




Apéndice D. Ejemplo de Instructivo de Limpieza para el Equipo de laboratorio Estufa Memmert
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INSTRUCTIVO DE LIMPIEZA

Cadigo: IPGC05-03
EQUIPO: ESTUFA MEMMERT

Frecuencia de limpieza: Una vez al mes

Obijetivo: realizar una limpieza minuciosa periédicamente para evitar mermar tanto el
aspecto de la cAmara interior de acero inoxidable como su funcionalidad.

Elementos requeridos: pafio de microfibra, jabon neutro, alcohol 70%.

< PROCEDIMENTO DE LIMPIEZA

-LAVAR CON UN PANO DE MICROFIBRA Y JABON
NEUTRO TODAS LAS SUPERFICIES DEL EQUIPO

-REALIZAR EL RETIRO DE JABON CON EL MISMO
PANO HASTA QUE NO EXISTA RESIDUOS

DESINFECTAR EL EQUIPO CON ALCOHOL AL 70% |

Realizado por: Revisado por:

Aprobado por:

BQ. Michelle JTenecela BQ. Andrea Murillo BQ. Ana Duran H.

Analista de Laboratorio Supervisora Laboratorio Jefe Control de Calidad




Apéndice E. Plan de Limpieza, Desinfeccidn e Inspeccion para Laboratorios

“ovesesa PLAN DE LIMPIEZA, DESINFECCION E INSPECCION DE EQUIPOS DE LABORATORIOS 2025
LABORATORIO EQUIPOS/SUPERFICIE TIPO DE LIMPIEZA MES
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO | SEPTIEMBRE| OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE
L+D 1 L+D 1 L+D 1 L+D L+D I L+D 1 L+D 1 L+D 1 L+D 1 L+D 1 L+D 1 L+D 1
BARO MARIA MEMMERT HUMEDA L+D
° REFRIGERADORA HUMEDA L+D
§ DESTILADOR FANEM SECA
g ESPECTOFOTOMETRO GENESYS 20 SECA
8 *BALANZA ACCULAB SECA
E *BALANZA JADEVER SECA
*MESAS DE TRABAIO HUMEDA L+D
ESTANTERIAS Y ARCHIVEROS HUMEDA L+D
ESTUFA MEMMERT HUMEDA L+D
INCUBADORAS HUMEDA L+D
< REFRIGERADORA HUMEDA L+D
g BAG MIXER HOMOGENIZADOR HUMEDA L+D
P
o AUTOCLAVE ALL AMERICAN HUMEDA L+D
§ AUTOCLAVE MRC AUTOMATICA HUMEDA L+D
§ *MICROPIPETAS SECA
*BALANZA CITIZEN SECA
*MESAS DE TRABAIO HUMEDA L+D
ESTANTERIAS Y ARCHIVEROS HUMEDA L+D
“w TECHOS Y PAREDES HUMEDA
E *PISOS HUMEDA
< VENTANAS HUMEDA
L+D: Limpieza y Desinfeccion REALIZADO POR: APROBADO POR:
I: Inspeccién I:L
En cada reacuadro irmara el responsable de la limpieza hiumeda o seca segun corresponda. B.Q.ANDREA MURILLO B.Q. ANA DURAN HERRERA
La limpieza se la realizara segtn instructivo de limpieza de cada equipos de Laboratorio Jefe de Laboratorio Jefe de Control de Calidad
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