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RESUMEN

El presente trabajo se desarroll6 con el objetivo de implementar el sistema 5S en las
areas de envasado de yogurt y bolos para la empresa de Productos Lacteos Pillaro
ubicada en la parroquia Marcos Espinel del cantédn Pillaro.

Se aplico las 5S correspondientes a: clasificar (seiri), ordenar (seiton), limpiar (seiso),
estandarizar (seiketsu) y disciplinar (shitsuke). Como método de medicion se utilizo la
productividad de la mano de obra, la efectividad por corrida, el tiempo de busqueda de

elementos de trabajo y el porcentaje de elementos fuera del lugar.

Los resultados evidenciaron que el porcentaje de cumplimiento del sistema de las 5S en
el area de bolos inici6 con 36.95 por ciento y llego al 100 por ciento, y el area de
envasado de yogurt inicio con 51 por ciento y llego al 97.83 por ciento. Obteniendo un
incremento porcentual en los indicadores de efectividad por corrida del 28.40, 10.5,
17.58, 23.52 y 17.58 por ciento en bolos (80ml y 150ml), yogurt (45ml, 80ml y 90ml)
respectivamente, del mismo modo, la productividad de la mano de obra tuvo un
incremento del 28.40, 10.51, 16.06, 23.52 y 29.17 por ciento en bolos (80ml y 150ml),
yogurt (45ml, 80ml y 90ml) correspondientemente, esto se dio al reducir el tiempo de
busqueda de los objetos de trabajo a 1 min y tener un lugar asignado con un control
visual, ademas, que la documentacion que se encuentra dentro del manual de las 5S

puede ser aplicado en el resto de las lineas de produccion.

Palabras clave: Gestion de calidad, 5S, productividad, mejora continua, productos

lacteos.
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ABSTRACT

This work was developed with the aim of implementing the 5S system in the yogurt and
bolo packaging areas for the company Productos Lacteos Pillaro, located in the parish of

Marcos Espinel in the canton of Pillaro.

The 5S corresponding to: classify (seiri), order (seiton), clean (seiso), standardize
(seiketsu) and discipline (shitsuke) were applied. As a measurement method, the
productivity of the workforce, the effectiveness per run, the search time for work items

and the percentage of items out of place were used.

The results showed that the percentage of compliance with the 5S system in the bowling
area started with 36.95 percent and reached 100 percent, and the yogurt packaging area
started with 51 percent and reached 97.83 percent. Obtaining a percentage increase in
the effectiveness indicators per run of 28.40, 10.5, 17.58, 23.52 and 17.58 percent in
bowls (80ml and 150ml), yogurt (45ml, 80ml and 90ml) respectively, in the same way,
the productivity of the hand of work had an increase of 28.40, 10.51, 16.06, 23.52 and
29.17 percent in bowls (80ml and 150ml), yogurt (45ml, 80ml and 90ml)
correspondingly, this occurred by reducing the search time of the work objects to 1 min
and have an assigned place with a visual control, in addition, that the documentation
found in the 5S manual can be applied in the rest of the production lines.

Keywords: 5 Quality management, 5S, productivity, continuous improvement, dairy

products.
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CAPITULO |

1 MARCO TEORICO

1.1 Antecedentes investigativos

1.1.1 Informacion empresarial

La industria “Productos Lacteos Pillaro PROLACPI”, esta ubicada en el barrio
Rocafuerte de la parroquia Marcos Espinel, esta empresa manufactura varios productos,
entre ellos yogurt, leche pasteurizada, queso y refrescos bajo las marcas: MacQueso,
Don Marcelo, Pillaro JR, California, MacLeche, MacBebida, Bonaris, Latina y Rikos
Yog (Prolacpi, 2019). La empresa, cuenta con BPM (ARCSA-DE-067-2015-GGG) y
controles basados en Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control HACCP (Arauz,
2020). Ademas, que siempre se encuentran en constante busqueda por alcanzar mejores
niveles de productividad y calidad, es asi como siempre esta procurando establecer
nuevos métodos/practicas que le permitan garantizar la calidad y productividad de sus

procesos y productos.

1.1.2 Calidad total

El concepto de calidad total conocido en la actualidad se desarrollé entorno a los afios
1920, en Estados Unidos, por compaiiias como Western Electric, Ford Motor Company,
etc. En 1924 el matematico Walter Shewhart introdujo controles estadisticos de calidad
en medios de produccion en masa. En los siguientes afios Walter Shewhart y E. Deming
trabajaron en el libro de método estadistico desde el punto de vista del control de calidad

que fue publicado en 1939 en Norteamérica (Sanchez, 2019).

18



En 1946 se cre6 la American Society for Quality (ASQ) o Sociedad Americana de la
Calidad, con el enfoque a la competencia de costos de produccion y precio de venta. Las
empresas que no puedan mantener un control adecuado de la calidad no podran competir
ni triunfar frente a otras empresas. En este mismo afio, Kenichi Koyanagi cre6 la Union
of Japanese Scientists and Engineers (JUSE) o Union Japonesa de Cientificos e
Ingenieros. Ichiro Ishikawa fue el primer presidente del JUSE y fueron los responsables
de desarrollar el control de la calidad y los circulos de la calidad (Aguilar & Thelma,
2014).

E. Deming en 1950 mantuvo una reunién con los principales empresarios de Japon en la
cual proponia que llegaran a ser los mejores del mundo al implementar su metodologia.
Ademas, invitaron a José Moisés Juran a participar junto a Deming en Japén en la
revolucién de la cultura de la calidad, obteniendo la culminacién de su proyecto que
posteriormente seria conocida como la trilogia de Juran (planificacion, control y
mejora). Por lo cual cada afio se otorgan los premios japoneses “Deming” a la persona
que demuestre logros en la aplicacion del control de calidad o aquella persona que
muestre una notable difusion del control de la calidad (Atisha & Garcia, 1994).

La calidad ha tenido una notable evolucion que se puede explicar en 7 pasos:

En el primer paso existia inicamente un control que era el consumidor, usuario o cliente,
quien certificaba su aceptacién, validacion, rechazo, devolucién, quejas, etc. (Mego,

2013). Esto se mantuvo durante afios debido a que existia mas demanda del producto
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que la propia oferta. El resultado final fue que las personas se encontraban obligadas a
consumir Unicamente lo que tenian a disposicion debido a la poca industrializacion que

existia en la época.

En el segundo paso se afiade un control al producto final antes de ser despachado hacia
los distintos lugares de comercializacion y esto termina representando un costo elevado
para la empresa al tener la necesidad de descartar productos/servicios que ya estan
terminados. En el tercer paso las pérdidas econdmicas que genera el descartar producto
terminado, obliga al sistema de calidad a implementar controles en la produccién con el

objetivo de reducir las pérdidas (Crosby, 1994).

En el cuarto paso se comienza a controlar la materia prima que utiliza la empresa en sus
procesos, con la finalidad de obtener productos/servicios de una calidad final mayor,
pero en el quinto paso el control de la calidad da un gran avance al aplicar métodos y
procedimientos estadisticos para controlar y manejar de manera adecuada la materia
primay el producto terminado (Mego, 2013).

En el sexto paso, los controles implementados han identificado que los propios procesos
utilizados, eran causantes de muchos de los defectos encontrados, por lo cual, se amplio
el control de calidad en procesos y sistemas productivos, ademas, se opto por tener una

Optica distinta a la tradicional en la cual se ignoraba a los clientes (Juran, 1990).
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En el séptimo paso, la nueva vision permite entender, que la calidad empieza en el
disefio del producto o servicio, con la colaboracion de un personal centrado y
comprometido por elevar o mantener los estdndares del producto final. Por ende, la
calidad total se alcanza al garantizar la calidad del uso, consumo y posesion del producto
0 servicio y no solo al implementar métodos de control dentro de la empresa (Koenes,
1996).

1.1.3 Calidady calidad total

La calidad se define como “el conjunto de caracteristicas que tiene un servicio 0
producto que se obtiene de un sistema productivo y a su vez responde a los
requerimientos del consumidor” (Cuatrecasas, 2012, p. 575). Mientras que la calidad
total estd enfocada en satisfacer y superar las expectativas del cliente con controles en
cada una de las etapas del proceso para producir una gran variedad de productos sin
comprometer la eficiencia que tiene la organizacién y lograr obtener mayores ganancias
(Cdérdova, 2017).

1.1.4 Lean Manufacturing

Lean manufacturing o manufactura esbelta es una filosofia que nace en los afios 50 en
Toyota con el sistema Just In Time (JIT). La filosofia de Lean esta enfocada en la mejora
continua para alcanzar la calidad total y optimizar los sistemas de produccion que tenga
una empresa. Al eliminar el despilfarro de todo tipo de recurso que se encuentre
involucrado en el proceso, como: insumos, tiempos, inventarios, productos defectuosos,

transporte o reprocesos que el personal deba volver hacer (Jauregui & Soler, 2017).
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La filosofia Lean involucra la aplicacion de distintas técnicas, metodologias y elementos
de distintos sistemas que se desarrollaron en el tiempo para optimizar cada area que esté
involucrada con los sistemas de produccién. Al aplicar de manera constante en el
tiempo, esto se convierte en parte de la cultura empresarial, modificando la estructura
con la que trabajan en la organizacion e inculcando habitos en cada operario. Ademas,
que este conjunto de técnicas estan disefiadas para dar un valor afiadido al proceso
(Jauregui & Soler, 2017).

Las herramientas de Lean (JIT, 5S, TPM, AMFE, SMED, jikoda, kanban, kaisen,
heijunka, etc.), aprovechan todo el potencial que tiene la cadena productiva, al dar un
valor afiadido a cada proceso o persona (Rajadell & Sanchez, 2010; Yarasca & Soler,
2016). Estas herramientas responden a 5 principios basicos: calidad perfecta a la vista
(busca cero defectos, al detectar y solucionar problemas en el origen), reducir el
despilfarro (eliminar las actividades que consumen recursos y no generan valor
afiadido), mejora continua (esta enfocada en la optimizacion de los recursos, para reducir
costos de produccion, mejorar la calidad y aumentar la productividad de la empresa),
jale (la demanda y productos son solicitados por el cliente, para satisfacer las
necesidades, exigencias y expectativas) y flexibilidad (producir una gran variedad de

productos, sin sacrificar la eficiencia del proceso) (Alvarez & Paucar, 2014).

1.1.5 Sistema de las 5S

Las herramientas de la calidad estan involucradas en el desarrollo econémico y
empresarial, pues un nivel adecuado de calidad puede reflejar la reduccién de costos, la
reduccion de reclamos, las mejoras de productividad, etc. Una de las herramientas
usadas para garantizar la calidad es el sistema 5S fue desarrollado en el Japon después

de la 1l Guerra Mundial, permitiendo que el sistema 5S sea importante en la industria en
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general y pudiendo ser aplicada en la industria de alimentos para mejorar y mantener las
condiciones de la organizacion ya sea en el area de seguridad ocupacional, calidad total,
productividad, competitividad o mejora continua (Pérez & Quintero, 2017; Rodriguez,
2010). ElI manejo adecuado del sistema de las 5S por parte de las empresas permite
alcanzar objetivos como: el trabajo en equipo, un mejor lugar de trabajo y sobre todo
elevar la productividad (Sacristan, 2005).

Las 5S forman parte de la manufactura esbelta, consiste en: clasificar, ordenar, limpiar,
estandarizar y disciplinar, se encarga de establecer las bases de una mejora continua. Las
5S implica ordenar y relacionar a cada uno de los involucrados dentro del proceso
productivo, logrando obtener un resultado favorable en la productividad al reducir las
pérdidas por tiempos en la bdsqueda de herramientas y/o materiales, disminuyendo los
desperdicios que se generan en los diferentes procesos, mejorando el orden de cada
puesto de trabajo, disminuyendo la probabilidad de que ocurra un accidente laboral y
optimizando los espacios disponibles para cada actividad (Carrasco & Villaorduiia,
2017). La aplicacion del sistema de las 5S también estd relacionada con mejorar la

inocuidad de los alimentos (Panchana, 2019).

1.1.6  Metodologia de las 5S

La metodologia 5S esta compuesta por 5 elementos que se describen a continuacion.
1.1.6.1 Seiri

El proposito de seiri o clasificar es determinar dentro del area de trabajo qué es
necesario y qué no, para de esta manera sacar del area lo que no es necesario, donar o
transferir y a su vez mantener cerca Unicamente lo que se utiliza diariamente (Sacristan,
2005). La meta es mantener Uunicamente lo necesario mediante controles que garanticen

lo obtenido.
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La Figura 1 muestra el proceso para clasificar los objetos que son necesarios, dafiados,
obsoletos o que se encuentren de mas; ademas, de conocer cuéles tenemos que organizar
dentro del area de trabajo y poder descartarlos, donar, trasferir o vender los objetos que

no sean de aporte dentro de la cadena productiva.

Objetos
necesarios

»{ Organizarlos

N

A

Objetos )
dafiades | = Si—| Repararlos
S ————
no

booteto i 1 Descartarlos
obsoletas L epararlos |———»

no

Objetos de & Son dtiles -Donar_
mas > para alguien sip-|  -Transferir
mas? -Vender

Figura 1. Diagrama de flujo de clasificacién (Rodriguez, 2010).

El proceso de clasificacion resulta facil al seguir el diagrama de la Figura 1. Los
siguientes son los beneficios que se pueden: control de inventario, eliminacién del

despilfarro, méas espacio de movilidad, menos accidentes (Hirano, 2018).

1.1.6.2 Seiton

El propdsito de seiton u ordenar consiste en ubicar los elementos necesarios en un lugar
que sea de facil acceso, utilizar, regresar o reponer en el caso que sea necesario, con la
aplicacion de un registro estandarizado de las cosas que son de uso exclusivo dentro del
area de trabajo. Al aplicar esta medida se podra identificar y marcar los controles de

equipos, instrumentos o materiales que son necesarios dentro del ambiente de trabajo.
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Ademas, que los tiempos en busqueda de materiales o herramientas se veran afectados
de forma favorable, ya que, se encontraran en un solo lugar a la vista de todos
(Sacristan, 2005).

Los criterios que tan cerca o lejos se debe colocar los objetos con respecto al personal,
son los siguientes: los objetos que se usan varias veces en el dia se deben colocar cerca
del trabajador, los que se usan varias veces por semana se coloca en el area de trabajo,
los que se usan algunas veces se coloca en areas comunes, los que se usen algunas veces
al afio se debe colocar en la bodega o se debe archivar, pero si es posible que se use una
vez al afio entonces se deben poner en el area de archivos muertos, como se muestra en

la Figura 2.

Colocar junto

locar en dr
Colocar en drea a la persona

de archivo muerio

A CADA
ES POSIBLE
QUE SE USE MOMENTO
Archivo,
Colocar en Pﬂgﬁlef-, S .
bodegq o ALGUNAS mobiliano, olocar
archivo =~ VECE AL equipo, VECEBS AL corca de
ARNO materiales, o la persona
herramientas,
efe.
ALGUNAS VARIAS
VECES AL VECES POR
MES SEMANA
Colocar en Colocar cercano al
dreas comunes drea de frabajo

Figura 2. Diagrama de frecuencia de objetos necesarios (Rodriguez, 2010).

Al aplicar el orden como se sugiere en la Figura 2, el area de trabajo puede obtener los
siguientes beneficios: acceso facil a los objetos necesarios (herramientas, maquinas,

insumos, etc.) economizando tiempos y movimientos, alerta cuando falta algin objeto y
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facilitar regresar los objetos tomados a su lugar asignado (Hirano, 2018; Rodriguez,
2010).

1.1.6.3 Seiso

Dentro de seiso o limpieza es importante considerar que los dos pasos anteriores de
clasificacion y ordenamientos estan completamente implementados. La limpieza se debe
basar en un programa de entrenamiento fuerte en procedimientos de limpieza de:
paredes, techos, pisos, maquinaria, y herramientas ademas, de un suministro de todos los
elementos necesarios para la ejecucion de este, como también el tiempo requerido
(Socconini & Barrantes, 2020).

Un buen inicio y explicacion para los operarios que se encuentran involucrados en el
area, es el participar en la jornada inicial de la limpieza para que las personas conozcan
los estandares en los que deben estar los equipos de manera permanente desde ese dia en
adelante. Dentro de los beneficios que se obtendra en el area son: aumento de la vida dtil
de los equipos e instalaciones, menos accidentes, mejor aspecto y evita dafios al medio
ambiente (Hirano, 2018).

1.1.6.4 Seiketsu

Seiketsu o estandarizacion consiste en mantener los resultados obtenidos de las 3S al
crear los habitos, para estabilizar los procedimientos de clasificacion, orden y limpieza.
Ademas de ratificar todo lo que se ha logrado y aprobado anteriormente. Los beneficios
que puede alcanzar son: guardar el conocimiento de todo lo que se ha logrado, mejora el

bienestar del personal al tener un ambiente de trabajo impecable, con cada cosa en su
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lugar, el personal conoce a profundidad los equipos y elementos de trabajo, se pueden
evitar errores de limpieza que podrian llegar a generar accidentes innecesarios
(Rodriguez, 2010).

1.1.6.5 Shitsuke

El proposito de shitsuke o disciplina consiste en promover la practica continua, para
lograr habitos de respeto y utilizar todos los procedimientos, controles y estandares que
en etapas anteriores se desarrollaron. La préctica de la disciplina se puede observar en
ocasiones mientras un supervisor esta presente, pero en la ausencia de esté, el personal
no respeta los procedimientos ya establecidos, por lo cual es necesario incentivar al

personal para que siempre lo cumpla (Socconini & Barrantes, 2020).

La creacion de la disciplina es muy importante por lo cual se recomienda lo siguiente:
“colocar ayudas visuales, recorridos del supervisor o directivos por el area, publicar
fotos del antes y del después, establecer rutinas diarias de las 5S en 5 minutos, utilizar

criterios establecidos en evaluaciones continuas” (Rodriguez, 2010, p. 24).

1.1.7 Indicadores de gestién

Los indicadores proporcionan informacion fiable, oportuna y rapida para que las
empresas pueda controlar la evolucién de sus actividades, al medir la actividad de los
diferentes responsables, valorar e informar del cumplimiento y evolucion que tiene la
organizacion para alcanzar los objetivos fijados y por ultimo preveer las situaciones

futuras del negocio (Mufiiz, 2004).
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Los indicadores de gestion muestran el estado de la organizacion, y su continuo
monitoreo muestran las necesidades o sintomas que se generan en el desarrollo normal
de las actividades del trabajo. El indicador registra o denota el desempefio de los
trabajadores al realizar un proceso, que al comparar con parametros de referencia
implementados por la propia organizacion o de forma bibliografica, permite detectar
desviaciones negativas o positivas. Ademés, de ser una medida de relacién que
demuestra la proporcién de una con la otra. Esto permite obtener datos especialmente
cuantificables de: medidas, nimeros, hechos, opciones o percepciones que reflejan la

condicion o situacion (Mora, 2012).

Es asi como el entorno ha motivado a cambiar del modelo de rendimiento basado solo en
indicadores financieros, ya que, la razon o explicacion Unicamente se puede dar con los
indicadores que no son financieros, que describen el desempefio de todas las actividades

que realizan los trabajadores (Morillo, 2004).

Segun Mora (2012), los indicadores de gestidn estdn compuestos de:

e Nivel de referencia: La medicion con base en los indicadores se realiza al
contrastar con una referencia u objetivo que se plantea la organizacion. Se
pueden comparar: el estandar, el histérico, el teérico, por requerimientos de
usuarios, por competencia, por politico, por consenso y por planificacion.

e Responsabilidad: el responsable debe actuar de acuerdo con el comportamiento
de cada indicador y la referencia que fue escogida.

e Periodicidad: es el lapso que tiene que pasar para realizar otra vez una medida.

e Sistema de informacion: los datos recopilados deben presentarse de manera clara,

facil y oportuna para ayudar en la toma de decisiones.
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e Consideraciones de gestion: es necesario conservar el conocimiento que se ha
generado sobre las actividades o procesos, pero también se debe describir los

beneficios que se ha generado.

A su vez, el sistema de indicadores que se implemente no debe ser complicado, ya que,
este permite alcanzar las metas y una mejora continua. La sencillez permite que se
realice de forma correcta la interpretacion y utilizacion del sistema. Ademas, es
importante conocer que al momento de implantar indicadores financieros y no
financieros se puede tener una cierta resistencia por parte de los operarios o del personal
que estéd involucrado en el proceso. La resistencia que tiene el personal al no tener el
compromiso total con la organizacion afecta al crecimiento empresarial y de igual
manera a la planificacion de la nuevas intervenciones e incrementos salariales (Morillo,
2004).

1.1.8 Yogurt

El yogurt es un producto que se obtiene por medio de una fermentacién lactica de
Lactobacillus bulgaricus y Streptococcus thermophilus para obtener una leche
fermentada o coagulada. La concentracion de microorganismos responsable de la
fermentacion lactica debe estar presente en una cantidad minima de 1 x 107 por cada

centimetro cubico o gramo de producto (Del Castillo & Lagarriga, 2004).

En PROLACPI se fabrica distintos sabores y presentaciones de yogurt, por ejemplo: el
yogurt en presentacion de 45ml, el yogurt en presentacion 80ml y el yogurt de 90ml,

mismos que se obtienen de fermentacion lactica.
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1.1.9 Bolos

El refresco o bolo es una bebida no alcohdlica que se suele tomar fria o al clima, que
puede tener varios sabores, por ejemplo: naranja, manzana, limén, uva, tamarindo, etc.
El agua es la mejor opcion de mitigar la sed, pero al no tener sabor se ha visto la
necesidad de adicionar de un minimo porcentaje de fruta y/o aditivos que siempre se
encuentran regulados por la ley de cada pais, con el Gnico fin de estimular el consumo
(Romero & Sanchez, 2018).

1.2 Objetivos

1.2.1 Objetivo general
Implementar el sistema 5S en las areas de envasado de yogurt y bolos para la
empresa de Productos Lé&cteos Pillaro ubicada en la parroquia Marcos Espinel del

canton Pillaro.

1.2.2 Objetivos especificos
e Diagnosticar la situacion actual del area de envasado de yogurt y bolos bajo
el sistema de las 5S e indicadores de productividad.
e Elaborar un manual de implementacion de 5S, para el area de envasado de
yogurt y bolos.
e Evaluar los resultados obtenidos con la implementacién del sistema de las
5S.
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CAPITULO I

2 METODOLOGIA

2.1 Materiales

° Hojas

° Esferos

° Libros

° Revistas

° Organizadores transparentes
° Cinta

° Pegamento

° Tijeras

° Cartulina

° Sobres plasticos

° Cinta de sefializacién y marcaje
2.2 Métodos

2.2.1 Diagnostico inicial
Para entender el estado inicial en el que se encontraba la empresa con respecto a la
situacion, organizacion, problemas y aspectos que tenga el proceso, tanto como la

planta, se realizo a través de un cuestionario previamente establecido y que contemple la
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verificacion del sistema de las 5S, evaluando los puntos estratégicos que otorgd
informacion util para la planificacion del sistema de la 5S (Sacristan, 2005).

El cuestionario se desarrollé para cada una de las 5S: seiri (clasificar), seiton (ordenar),
seiso (limpiar), seiketsu (estandarizar), shitsuke (disciplinar). Ademas, se realizo la
adaptacion de los criterios de evaluacion propuestos por Carrasco & Villaordufia

(2017), que asigna los siguientes valores:
0: Nunca

1: Muy pocas veces

2: Algunas veces

3: Casi siempre

4: Siempre

Adicionalmente, se us6 indicadores adecuados que denoten el estado de la empresa antes
y después de la implementacién. Los indicadores de produccion consideran el volumen
de produccion, la efectividad que se tiene por corrida, entre otras cosas. Estos

indicadores deben ser facilmente visibles, medibles y comparables para la organizacion.

La productividad de mano de obra

Volumen o cantidad producida
P.M.O = - Ec.1
Horas de mano de obra directa empleados

(Adam & Ebert, 1991)
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La efectividad por corrida Ecuacion 2 fue adaptada de Adam & Ebert (1991), debido a
que es necesario sefialar que el tiempo real que se toma en realizar la actividad siempre
sera mayor con respecto al tiempo planificado, por situaciones estructurales o de
disponibilidad de espacio dentro de la empresa, siendo necesario realizar otras

actividades que consumen tiempo.

Ti lanificad
ECo iempo planificado 100 Ec. 2

Tiempo real

La E.C. sera del 100% cuando el tiempo planificado y el tiempo real sean iguales. En el
caso de ser menor el tiempo planificado y mayor el tiempo real, se entiende que la
efectividad bajard. Ademas, se debe observar que en ningun caso el tiempo real serd
menor que el planificado ya que, el planificado depende directamente de la capacidad de

la maquina.

Tiempo que el trabajador tarda en localizar los elementos de trabajo de la maquina.

T. E = Tiempo que tarda en localizar los elementos de trabajo (min) Ec.3
(Alvarez & Paucar, 2014)

Porcentaje de elementos fuera del lugar E.F.L.

Elementos fuera del lugar

E.F.L= 1
Total de elementos 00 Ec. 4

(Alvarez & Paucar, 2014)
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2.2.2 Implementacion del sistema de las 5S
La implementacion del sistema de las 5S se realizd con base a lo establecido por

Alvarez & Paucar (2014), de manera ordenada y sistematica en 3 fases de operacion:

2.2.2.1 Fase 1: Planificacién preliminar

Etapa 1: Compromiso de la alta direccién

La gerencia general y los propietarios de la empresa “PROLACPI”, establecieron el
compromiso, al tener conocimientos claros sobre la importancia de esta fase y etapa para

alcanzar los objetivos planteados.

Etapa 2: Comité de las 5S

En esta parte se formo el comité encargado de gestionar el manual y la ejecucion del
sistema de las 5S, que dependié de la estructura organizacional de la empresa
“PROLACPI”. El comité de las 5S fue conformado por el gerente de la planta, el jefe del

departamento de calidad y de produccién.

Etapa 3: Difusion de las 5S

La alta direccion divulgo a la empresa las decisiones tomadas, asi como los objetivos

que se desean alcanzar como una organizacion.
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Etapa 4: Planificacion de las actividades

En esta etapa se acordaron las actividades a realizar con su respectivo cronograma a

ejecutar de manera eficiente.

Etapa 5: Capacitacion del personal

En esta etapa se dieron a conocer todos los conocimientos basicos de las 5S al personal

de la empresa.

2.2.2.2 Fase 2: Ejecucion de las 5S
En esta fase se busca la implementacion de los componentes del sistema 5S:

Etapa 1: Seiri (clasificar)

En esta etapa de la implementacion contemplo: establecer criterios de clasificacion y
evaluacion, un registro fotografico, delimitacion del area de aplicacion, elaborar
notificaciones de desechos o tarjetas roja, identificar los elementos innecesarios,
aplicacion de la notificacion de desechos, elaborar el informe de notificacion de los
desechos, trasladar los elementos innecesarios a un sitio temporal, evaluar las

sugerencias de las notificaciones de desechos y eliminar los elementos innecesarios.
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Etapa 2: Seiton (ordenar)

En Seiton, se analizé y definio el lugar de ubicacion, decidir el modo de colocacion y
rotular el sitio de la colocacion, con el fin de reducir el tiempo de busqueda de las

herramientas o implementos, aprovechando ese tiempo en actividades de importancia.

Etapa 3: Seiso (limpiar)

En esta etapa se desarrolld las siguientes actividades: se determind el lugar de

aplicacion, se planifico las tareas de limpieza y se ejecuto la limpieza.

Etapa 4: Seiketsu (estandarizar)

Se establecid responsabilidades y asignaciones, desarrollo de manera continua las 3
primeras S, verifico la mejora continua, elabor6 medidas preventivas e identifico las

oportunidades de mejora.

Etapa 5: Shitsuke (disciplinar)

Se establecieron actividades que fomenten la participacion del personal. Se identifico

situaciones que requieran disciplina.
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2.2.2.3 Fase 3: Seguimiento y mejora
Etapa 1: Elaborar plan de seguimiento

Se establecieron actividades que estén destinadas a la verificacion y medicion de
resultados obtenidos después de la implementacion de las dos fases anteriores, entre
ellos el grado de cumplimiento de las labores que son realizadas por el personal en

comparacion con lo planificado.

Etapa 2: Evaluaciones

Se aplicd: Observaciones y/o inspecciones, auditorias internas y auditorias externas

Etapa 3: Revision de la evaluacién y los resultados

El comité de las 5S evaluo si la implementacion es efectiva o se realizara algan ajuste.

Etapa 4: Plan de mejoras

En esta etapa se estableci6 el plan para mejorar los resultados ya alcanzados.

2.2.3 Elaboracion del manual de implementacion de las 5S
El manual contiene: un propdsito por el cual se va a realizar todo este trabajo, el alcance,
los responsables, una introduccién, el marco teérico de la 5S (clasificar, ordenar,

limpiar, estandarizar, disciplinar) y la metodologia de implementacion que se divide en 3
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fases: planificacion preliminar, ejecucion, seguimiento y mejora (Alvarez & Paucar,
2014).

2.2.4 Evaluacion final del sistema de las 5S

La evaluacion final se realizé después de haber implementado el sistema de las 5S, para
obtener los resultados mas fiables y poder contrastar con los obtenidos al inicio. Los
avances se evaluaron con la aplicacion de una lista de comprobacion que tendra una
ponderacién de 0 a 4, el valor méas bajo de cero hace referencia a que es una situacion
inexistente, por su parte el valor mas alto que corresponde a cuatro es una situacion que

existe y esta en mejores condiciones (Carrasco & Villaordufa, 2017).

El andlisis de los resultados se realiz6 por medio de la tabulacién de las listas de
verificacion del sistema de las 5S que se desarroll6 para el diagnoéstico inicial y bajo los
mismos criterios de calificacion. El andlisis porcentual se realiz6 de cada una de las 5S;
cada S tiene como base 100%, pero su validacion se dara siempre y cuando el valor de la
calificacion sea mayor al 95%. Ademas, dentro de cada S se tendra una serie de
preguntas que en total sumaran el 100%, por ejemplo: al tener 5 preguntas, cada una
tendra una ponderacion del 20% y si se tiene 4 preguntas, la ponderacion de cada

pregunta sera del 25%.

El andlisis de los indicadores de productividad de la mano de obra (P.M.O), la
efectividad por corrida (E.C), tiempo que el trabajador tarda en localizar los elementos

de trabajo de la maquina (T.E) y porcentajes de elementos fuera del lugar (E.F.L) son
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claves, para identificar los avances que ha tenido la organizacion después de haber
implementado el sistema se las 5S.

Los resultados se obtuvieron al promediar cada una de las muestras obtenidas en cada

areay a su vez, se realizard el célculo de la desviacion media bajo la siguiente formula:

M lxi = X| Ec.5

D.M =
N

(Namakforoosh, 2005, p. 289)
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CAPITULO 11l

3 RESULTADOS Y DISCUSION

3.1 Diagnostico inicial de las 5S

El diagndstico inicial del sistema de las 5S de la empresa de “PROLACPI” se baso en
cumplir las actividades que contempla este sistema. La valoracién con la que se realizé
fue de 0 a 4, siendo: 0 nunca, 1 muy pocas veces, 2 algunas veces, 3 casi siempre y 4
siempre. Para estos valores se desarrollaron criterios que se ajustan a la situacion de la

empresa, evitando asi sesgos de informacion.

El checklist con el que se realizd el diagnostico comprenden 5 actividades que se
detallan a profundidad en el Anexo A, partiendo desde la primera actividad que
corresponde a seiri, en donde se evalué en forma de pregunta si existen materiales
necesarios e innecesarios en el area de trabajo y a su vez, si se encuentran separados,
clasificados o si se mantiene un registro de las cosas que son Utiles para la cadena

productiva.

En la segunda actividad seiton, se evalud que las areas de trabajo esten sefializadas y que

las herramientas de uso frecuente tengan un lugar especifico con un control visual.
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Para la tercera actividad seiso, se evalud si existe personal responsable que sigue los
procedimientos de limpieza de maquinas, herramientas, superficies y equipos de

proteccién personal.

En la cuarta actividad seiketsu que corresponde a estandarizar o mantener todo lo que se
ha logrado con las tres primeras actividades, se evalu6 la existencia de controles
visuales, si los equipos de proteccion personal se encuentran en buen estado, si estan

explicados y formalizados los procedimientos de orden y limpieza.

Por altimo, la quinta actividad que corresponde a shitsuke se evalud: la existencia de
capacitaciones para el personal, si el area de trabajo tiene un responsable, si existe
periddicamente auditorias de acuerdo con lo que considere el comité de las 5S y si

cumplen los estandares de limpieza y orden.

Al analizar los criterios antes mencionados se genera la siguiente informacion que se
presenta en el aparado 3.1.1 Diagnostico inicial del sistema de las 5S del area de bolos y
3.1.2 Diagnostico inicial del sistema de las 5S del area de yogurt y como evidencia
complementaria la Figura 3 muestra el estado en el que se inici6 la implementacion en

las areas de envasado de yogurt y de bolos.
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Figura 3. Estado inicial del area de envasado de yogurt y bolos

3.1.1 Diagnéstico inicial del sistema de las 5S del area de bolos

La evaluacién de los criterios se realizd en la linea de bolos en el area de envasado
(Anexo B.1). Al analizar los datos se obtuvieron los siguientes resultados, que se
muestran en la Figura 4 y Figura 5.
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= Cumple = No cumple

Figura 4. Porcentaje de cumplimiento de sistema de las 5S en el area de envasado de

bolos

La Figura 4 muestra el analisis del sistema de las 5S en el area de bolos con un
porcentaje de cumplimiento del 37% y un 63% de no cumplimiento. El porcentaje de no
cumplimiento reveld informacion importante sobre los puntos en los que se debe trabajar
para que el sistema alcance el 100%, ademas, en la Figura 5 se detalla el porcentaje de

cumplimiento de cada S antes de la implementacion del sistema.

5. Disciplinar (shitsuke) m—————— 449
4. Estandarizar (seiketsu) m———————— 45%
3. Limpiar(seiso) mamaaaaamm—— 70%
2. Ordenar (seiton) mmm 13%

1. Clasificar (seiri) mm 10%

0% 20% 40% 60% 80%

Figura 5. Situacion inicial de la empresa de Productos Lacteos Pillaro en el area de
bolos con respecto al sistema de las 5S
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En la Figura 5 se evidencia el porcentaje de cumplimiento de cada una de las 5S, por
ejemplo: seiri con el 10% que corresponde a 2 puntos de un total de 20 puntos, seiton
con el 12.5% que corresponde a 2 puntos de un total de 16 puntos, seiso con un
porcentaje de cumplimiento del 70%, que es el equivalente a obtener 14 de los 20
puntos. seiketsu con un 45% y se evaluo en 5 preguntas, shitsuke con un cumplimiento
del 43.75% que es equivalente a 7 de 16 puntos y se encuentran divididos en 4

preguntas.

La Figura 6 muestra el estado de seiri y el porcentaje de cumplimiento de cada una de
las preguntas, obteniendo lo siguiente: 5% en el apartado de registros, avisos e informes
gue se encontraron desactualizados, 5% de maquinas 0 equipos que son estrictamente
necesarios para el cumplimiento del programa de producciéon. En las 3 siguientes
preguntas se obtuvo una calificacion del 0% al hallar materiales Gtiles y no utiles
mezclados en el area de trabajo que entorpecen la movilidad del personal y que generan

riesgos de accidente.

¢Hay informes, avisos y registros -

actualizados en el &rea de trabajo?

¢Hay elementos necesarios que estan
seleccionados, almacenados y etiquetados?

¢Hay méaquinas, equipos y/o instalaciones
que generan riesgos?

¢Hay maquinas o equipos que son -

estrictamente necesarios?

¢Hay materiales o productos innecesarios
en el lugar de trabajo?

0% 2% 4% 6% 8% 10% 12% 14% 16% 18% 20%

Figura 6. Diagnostico inicial de seiri del area de bolos
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La figura 7 muestra los resultados sobre el diagnostico de seiton y el cumplimiento que
tiene cada pregunta. La primera pregunta tiene un cumplimiento del 12.5%, ya que, a
pesar de haber identificacion de las maquinas, valvulas y/o tuberias estas se encuentran
en mal estado. En las preguntas 2, 3y 4 el cumplimiento fue del 0% al no tener lugares
definidos para las herramientas, materiales u objetos, al no existir un control visual y la

falta de sefializacion de pasillos, lugares de almacenamiento, zona de méquinas.

¢Se encuentran identificadas las maquinas, _

valvulas y/o tuberias?

¢Hay herramientas, materiales u objetos se
encuentran en un lugar definido y se ha
implementado el control visual?

¢Hay un lugar especifico donde se almacena
las herramientas o materiales de uso
frecuente?

¢ Esta sefializado o demarcado los pasillos de
circulacion, zona de maquinas y lugar de
almacenamiento?

0% 2% 4% 6% 8% 10% 12% 14% 16% 18% 20%

Figura 7. Diagnostico inicial de seiton del area de bolos

La Figura 8 muestra el estado de seiso y el porcentaje de cumplimiento de cada una de
las preguntas, obteniendo lo siguiente: un 15% de cumplimiento al encontrar que entre el
40 y 20% de los trabajadores tienen los equipos de proteccion mal puesto y/o se
encuentran sucios, un 15% de cumplimiento al encontrar que entre el 40 y 20% de los
trabajadores desconocen de los procedimientos de limpieza; esto debido a que la
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empresa no da una induccion al personal nuevo. El otro 15% de cumplimiento se da al
tener todos los implementos necesarios, pero en desorden, 10% al tener envases de
producto terminado con defectos de calidad en el piso y no en el lugar asignado, y 15%
al encontrar que los procesos de limpieza de la maquina no cuentan con registros

actualizados.

¢ Todos los trabajadores ocupan equipos de
proteccién personal correctamente y
limpios?

¢EXiste responsables para las tareas de
limpieza con patrones y/o criterios
definidos?
¢Hay los implementos necesarios en buen
estado para realizar la limpieza pisos,
paredes y techos , y aseo personal
suficiente?

¢Hay maquinas o equipos que se encuentran
limpias (goteo de aceite, cables sueltos)?

¢Hay fundas, envases dafiados o con
problemas de calidad dentro del area?

0% 2% 4% 6% 8% 10% 12% 14% 16% 18% 20%

Figura 8. Diagndstico inicial de seiso del area de bolos

La figura 9 muestra los resultados sobre el diagnostico de seiketsu y el cumplimiento
que tiene cada pregunta, obteniendo lo siguiente: el 15% de cumplimiento se da al
encontrarse explicado y formalizado los criterios para asegurar la limpieza, el 15% se da

debido a que los equipos de proteccién personal no lo utilizan correctamente, el 15% se
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obtiene al tener implementado parcialmente controles visuales, el 0% corresponde a que
no existe criterios de orden y otro 0% al encontrar algunos objetos que no son los

adecuados 0 no estan excelentes condiciones.

¢Estan explicados y formalizados cada uno
de los criterios para asegurar la limpieza
(Estandares o procedimientos)?

¢Estan explicados y formalizados cada uno
de los criterios para asegurar el
ordenamiento (Estandares o
procedimientos)?

¢Hay improvisaciones en los equipos y
utensilios, hay presencia de pafios,
alambres, papel, plastico, cinta adhesiva?

¢Los equipos de proteccion personal estan

en buen estado?

¢Hay controles visuales en el lugar de
trabajo?

0% 2% 4% 6% 8% 10% 12% 14% 16% 18% 20%
Figura 9. Diagnostico inicial de seiketsu del area de bolos

En la Figura 10 se evidencia el estado de shitsuke y el porcentaje de cada pregunta, que

se encuentra distribuida de la siguiente manera: el 20% del cumplimiento se da al tener

47



un tiempo asignado para capacitar al personal en las reglas y maneras de trabajo, y un
15% al realizar por lo menos una auditoria al mes. Ademas, el personal no cumple con
los estandares que se han formalizado de orden y limpieza y no se tiene un responsable o
supervisor de las 5S en el area, por ende, se obtiene en el resto de las preguntas un valor

de cumplimiento del 0%.

¢Cumple con los estandares formalizados
para el mantenimiento del ordeny la
limpieza?

¢Se realiza auto auditorias y auditorias
programadas?

¢Cada area de operacién tiene un
responsable o un supervisor de las 5S?

¢EXiste un tiempo para educar a los
trabajadores en las reglas y maneras de _

trabajo?
0% 5% 10% 15% 20% 25%

Figura 10. Diagndstico inicial de shitsuke del area de bolos

3.1.2 Diagnéstico inicial del sistema de las 5S del area de yogurt

La evaluacion se realizd en el area de envasado de yogurt (Anexo B.2). Del analisis de
los datos se obtuvieron los siguientes resultados, que se muestran en la Figura 11 y
Figura 12:
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m Cumple mNo cumple

Figura 11. Porcentaje de cumplimiento de sistema de las 5S en el area de envasado de

yogurt

La Figura 11 evidencia que el cumplimiento del sistema de las 5S fue del 51% y de no
cumplimiento del 49%. El porcentaje de cumplimiento fue mayor en comparacion del
area de bolos, el cual fue del 36.95%.

Por lo cual, se determind que existen factores claves que podrian favorecer al éxito de la

implementacién del sistema de las 5S, por ejemplo:

e Experiencia: el area de bolos trabaja con 5 personas de las cuales 4 de ellos han
trabajado en empresas de alimentos y tienen al menos conocimientos en Buenas
Précticas de Manufactura (BPM) y el resto de los trabajadores aprende en el sitio
de trabajo, pero el area de yogurt cuenta con solo 2 trabajadores, que han estado
en el mismo puesto por afios y conocen a detalle las funciones que deben

desempefiar en el area.
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e Edad: el area de bolos cuenta con personal joven de entre 22 a 29 afios, pero el

area de yogurt cuenta con personal que tienen entre los 35 a 44 afios.

e Género: el area bolos trabaja con 3 mujeres y 2 hombres, pero el area de yogurt

tiene 2 mujeres.

e Educacion: el area bolos trabaja con 3 personas que han terminado la primaria 'y
2 personas que terminaron la secundaria, pero el area de yogurt tiene 2 personas

que terminaron la primaria.

e Horas de trabajo: el area de bolos trabaja desde las 8 am hasta las 7 pm con una
hora de descanso que es destinada para la comida, acumulando un total de 10
horas, pero el &rea de yogurt trabaja 8 am hasta las 4 pm con una hora de
descanso acumulando un total de 7 horas. Las horas de trabajo varian

dependiendo de la demanda que tenga el producto.

En la Figura 12 se muestra el estado inicial del area de envasado de yogurt antes de la
implementacién del sistema y las necesidades que tiene con respecto a la validacion del

sistema y el desarrollo de la mejora continua.
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5. Disciplinar (shitsuke) 2490

4. Estandarizar (seiketsu) IN50%Y

3. Limpiar(seiso) FET80%"

2. Ordenar (seiton) [19%"

1. Clasificar (seiri) IIN55%0

0% 20% 40% 60% 80% 100%

Figura 12. Situacion inicial de la empresa de Productos Lacteos Pillaro en el area de
yogurt con respecto al sistema de las 5S

En la Figura 12 se evidencia el porcentaje de cumplimiento de cada una de las 5S, por
ejemplo: seiri con el 55% de un total de 20 puntos distribuidos en 5 preguntas, seiton
con el 18.75% que corresponde a 3 puntos de un total de 16 puntos, seiso con un
porcentaje de cumplimiento del 80%, que es el equivalente a 16 de 20 puntos, seiketsu
cumple con un 50% Yy estas se encuentran evaluadas en 5 preguntas con una puntuacién
de 20 puntos totales, shitsuke con un cumplimiento del 43.75% que es equivalente a 7 de

16 puntos.

En la Figura 13 se detalla el estado de seiri y el porcentaje de cumplimiento de cada una
de las preguntas, obteniendo lo siguiente: 10% en el apartado de registros, avisos e
informes que se encuentran desactualizados, 10% al tener elementos necesarios que se
encuentran almacenados sin identificacion, 15% en el cumplimiento de maquinas o
equipos que generan riesgo y que no se encuentran identificados, 10% de maquinas o
equipos que son estrictamente necesarios para el cumplimiento del programa de
produccion, y 10% para materiales o productos que son innecesarios pero que se

mantienen en el area de trabajo
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¢Hay informes, avisos y registros
actualizados en el area de trabajo?

¢Hay elementos necesarios que estan
seleccionados, almacenados y etiquetados?

¢Hay méaquinas, equipos y/o instalaciones
que generan riesgos?

¢Hay maqguinas o equipos que son
estrictamente necesarios?

¢Hay materiales o productos innecesarios
en el lugar de trabajo?

0% 2% 4% 6% 8% 10% 12% 14% 16%

Figura 13. Diagndstico inicial de seiri del area de yogurt

La Figura 14 muestra el estado de seiton y el porcentaje de cumplimiento de cada
pregunta. La primera tiene un porcentaje del 19% ya que, a pesar de haber identificacion
de las méquinas, valvulas y/o tuberias estas se encuentran en mal estado. En las
siguientes preguntas se identifico la carencia de lugares definidos para las herramientas,
materiales u objetos, ademas, de la falta de sefializacion de pasillos, lugares de

almacenamiento y zona de maquinas, por ello el porcentaje obtenido fue del 0%.

¢Se encuentran identificadas las maquinas, _

valvulas y/o tuberias?

¢Hay herramientas, materiales u objetos se
encuentran en un lugar definido y se ha
implementado el control visual?

¢Hay un lugar especifico donde se almacena
las herramientas o materiales de uso
frecuente?

¢ Esté sefializado o demarcado los pasillos
de circulacion, zona de maquinas y lugar de
almacenamiento?

0% 2% 4% 6% 8% 10% 12% 14% 16% 18% 20%

Figura 14. Diagnostico inicial de seiton del area de yogurt
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La Figura 15 muestra el estado de seiso y el porcentaje de cumplimiento de cada una de
las preguntas, obteniendo lo siguiente: 20% de cumplimiento al encontrar que todos los
trabajadores tienen los equipos de proteccién bien puestos y limpios, ademas que todo el
personal conoce los procedimientos de limpieza. El otro 15% de cumplimiento se da al
tener todos los implementos necesarios, pero en desorden, 10% al tener envases de
producto terminado con defectos de calidad en el piso, y 15% al encontrar que los

procesos de limpieza de la maquina no cuentan con registros actualizados.

¢ Todos los trabajadores ocupan equipos de
proteccion personal correctamente y
limpios?

¢Existe responsables para las tareas de _
limpieza con patrones y/o criterios
definidos?
¢Hay los implementos necesarios en buen
estado para realizar la limpieza pisos, _

paredes y techos , y aseo personal
suficiente?

¢Hay maquinas o equipos que se encuentran
limpias (goteo de aceite, cables sueltos)?

¢Hay fundas, envases dafiados o con
problemas de calidad dentro del area?

0% 2% 4% 6% 8% 10% 12% 14% 16% 18% 20%

Figura 15. Diagndstico inicial de seiso del area de yogurt

La figura 16 muestra los resultados sobre el diagnostico de seiketsu y el cumplimiento
que tiene cada pregunta, obteniendo lo siguiente: 20% de cumplimiento se da al
encontrase explicado y formalizado los criterios para asegurar la limpieza de maquinas
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y/o instalaciones, el 15% se da debido a que los equipos de proteccion personal no lo
utilizan adecuadamente en ocasiones, el 15% se obtiene al tener implementado
parcialmente controles visuales, el 0% corresponde a que no existe criterios de orden y
otro 0% al encontrar algunos objetos que no son los adecuados 0 no estan en buenas

condiciones.

¢ Estan explicados y formalizados cada uno
de los criterios para asegurar la limpieza
(Estandares o procedimientos)?

¢Estan explicados y formalizados cada uno
de los criterios para asegurar el
ordenamiento (Estandares o
procedimientos)?

¢Hay improvisaciones en los equipos y
utensilios, hay presencia de pafios,
alambres, papel, plastico, cinta adhesiva?

¢Hay controles visuales en el lugar de
trabajo?

¢Los equipos de proteccion personal estan _
en buen estado?
0% 5% 10%  15%  20%  25%

Figura 16. Diagndstico inicial de seiketsu del area de yogurt

Como se observa en la Figura 17 el estado de shitsuke y el porcentaje cada pregunta se
encuentra distribuida de la siguiente manera: EI 20% del cumplimiento se da al tener un
tiempo asignado para educar al personal en las reglas y maneras de trabajo, y un 15% al
realizar una auditoria al mes. Ademas, el personal no cumple con los estandares que se

54



han formalizado de orden y limpieza y no se tiene un responsable o supervisor de las 5S
en el &rea, por ende, se obtiene en el resto de las preguntas un valor de cumplimiento del
0%.

¢Cumple con los estandares formalizados
para el mantenimiento del orden y la
limpieza?

¢ Se realiza auto auditorias y auditorias
programadas?

¢Cada area de operacién tiene un
responsable o un supervisor de las 5S?

Ciadores ot roglas y maneras e I

trabajadores en las reglas y maneras de
trabajo?

0% 5% 10% 15% 20% 25%

Figura 17. Diagndstico inicial de shitsuke del area de yogurt

3.1.3 Andlisis de indicadores antes de la implementacion

Se analizaron los indicadores de efectividad por corrida (E.C), que revela datos
importantes sobre la capacidad que tiene el personal en comparacién con un tiempo
optimo. La productividad de la mano de obra (P.M.O), que determina el volumen
producido en una hora. El tiempo de busqueda de elementos de trabajo (T.E) y el
porcentaje de elementos fuera del lugar (E.F.L), mas detalles se encuentran en el Anexo
C que muestra el procedimiento para el calculo de cada uno de los indicadores antes

mencionados.
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La informacion que se presenta a continuacion es el resultado de la tabulacion de los

indicadores antes de la implementacion (Anexo D).

En el &rea de bolos se envasan bolos de 80ml y de 150ml. En el &rea de yogurt se
envasan presentaciones de 45ml, 80ml y 90ml. Las maquinas tienen diferentes
capacidades, por lo cual se evaluo por el producto que se genera en cada maquina, como

se muestra en la Tabla 1.

Tabla 1l

Media y desviacion media de los indicadores de P.M.O, E.C, T.EY E.F.L

Efectividad Tiempo de )
o _ ] Porcentaje de
i Productividad por corrida busqueda de
Area de elementos
Producto  de la mano de elementos de
envasado ) fuera del lugar
obra (L/h) (%) trabajo

) asignado (%)
(min)

Bolos 80ml 155.84 +1.86 67.64 +0.81 14.85 +0.78 100 +0.00
Bolos 150ml 372.40 #1.91 86.20 #0.44 14.30 #1.71 100 +0.00
Yogurt Yogurt45ml 64.67 +1.45 76.14 +1.38 15.15 #0.51 100 +0.00
Yogurt 80ml 155.41 +1.78 73.58 +0.84 14.71 +1.15 100 +0.00
Yogurt 90ml 134.54 +0.73 76.14 +1.38 15.15 +0.51 100 +0.00

Bolos

La Tabla 1 muestra los resultados de los indicadores del area de bolos y yogurt. El
indicador de la productividad de mano de obra mostro la cantidad de litros de producto

gue se obtiene por cada hora de trabajo. En el area de bolos antes de la implementacion
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del sistema se tenia valores de 155.84 L/h en bolos de 80ml y 372.40 L/h en bolos de
150ml, y para el &rea de yogur fue del 64.67 L/h, 155.41L/h y 134.54 L/h en yogurt de
45ml, yogurt de 80ml y yogurt de 90ml respectivamente. Los valores antes mencionados
dependen directamente del volumen del producto final y de la capacidad de la maquina,
relacionando la eficiencia por corrida con la productividad de la mano de obra (L/h), ya

que si uno aumenta el otro también lo hara.

El indicador de efectividad por corrida en el area de bolos mostré 67.64% en bolos de
80ml y 86.20% en bolos de 150ml, y para el area de yogurt fue del 76.14%, 73.58% y
76.14% en yogurt de 45ml, yogurt de 80ml y yogurt de 90ml respectivamente, indicando
que el personal tarda méas de lo necesario en completar una actividad, debido a que los
objetos que son necesarios (cinta fechadora, teflon grueso y delgado, cinta adhesiva, lija,
entre otros) no se encontraban en el area de trabajo y tenian que movilizarse hasta las

oficinas administrativas.

El indicador que mide el tiempo de basqueda de los elementos de trabajo muestra que en
promedio se demoran de 14 a 15 minutos en levantarse, caminar hasta el area
administrativa y regresar. En algunos casos se observé que el tiempo de respuesta ante

un fallo del equipo es mayor.

Por ultimo, el indicador del porcentaje de elementos fuera del lugar muestra que el 100%
de los elementos no tiene un lugar asignado, por ende, el tiempo de blasqueda es mayor,
afectando de manera negativa a la efectividad por corrida y a la productividad de la

mano de obra.
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3.2 Implementacion del sistema de las 5S

La existencia de problemas de orden y limpieza dentro del &rea de envasado de yogurt y
bolos. El desorden encontrado generaba riesgos de accidentes debido al espacio limitado
para la circulacion del personal. Ademas, que los operarios toman mas del tiempo
planificado para completar una actividad al tener que movilizarse por largas distancias
para obtener los objetos de trabajo, bajando su tiempo de respuesta ante un paro no

programado por mantenimiento de la maquina.

3.2.1 Planificacién preliminar

3.2.1.1 Compromiso de la alta direccion

La empresa “PROLACPI” constituida por los propietarios y la alta direccion
manifestaron el compromiso con el sistema de las 5S de manera publica con el resto de
la organizacion, con la finalidad de alcanzar los objetivos que tiene la empresa a largo,
mediano y corto plazo. La Alta Direccion conoce de la importancia del sistema, por lo
tanto, se comprometié en participar en todas la fases y etapas que sean necesarias,
ademas, de financiar los recursos, generar cambios, proponer la mejora continua, tomar

decisiones, etc. La declaracion se encuentra en el Anexo E.

3.2.1.2 Comité de las 5S

El comité de las 5S estd conformado por la gerencia, el jefe de calidad, el jefe de
produccién, y los responsables de cada area que son los encargados de gestionar el
sistema. Los integrantes deben estar comprometidos firmemente con el sistema de las 5S

y esto debe constar dentro de un documento, Anexo F.

La Tabla 2 muestra las tareas que cumplio el comité de las 5S en las fases de planificar,
hacer, verificar y actuar (Ciclo PHVA).
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Tabla 2
Ciclo PHVA

Fase Tareas

Planificar -Planificar actividades de trabajo.

-Gestionar recursos tangibles e intangibles.

-Controlar y gestionar los costos de implementacion y/o mantenimiento.
Hacer -Dirigir las reuniones del Comité de las 5S.

-Incentivar la participacion y trabajo en equipo.

-Realizar, dirigir y controlar las actividades de la ejecucion del programa de las 5S.
Verificar  -Dar seguimiento a las actividades de trabajo.

-Analizar los resultados obtenidos de los indicadores.

-Realizar inspecciones y auditorias internas.
Actuar -Tomar acciones correctivas.

-Registrar las observaciones y acciones realizadas.

-ldentificar y gestionar las oportunidades de mejora.

3.2.1.3 Difusion de las 5S

La gerencia se encargd de difundir sobre las decisiones tomadas y los objetivos que se
pretendia alcanzar con la implementacion del sistema. La difusion del sistema se reforzo
con la colocacion de afiches (Figura 18) en lugares estratégicos, para que el personal se

sienta familiarizado con el sistema y sepa lo que se queria alcanzar.

'ﬂ 5 Cada material, cada herramienta y cada cosa en su lugar.
@l

/g
e
- Mantener constantemente el orden, Ia impieza e higiene
& del sitio de trabajo.

(v

S a ‘Cumplir con las normas y procedimientos de fimpieza y
s =

Figura 18. Difusion del sistema de las 5S
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3.2.1.4 Planificacién de las actividades
La planificacion de actividades se realizdé por medio de un cronograma que ayudo a la

ejecucion del sistema de manera ordenada y efectiva, como se muestra en la Tabla 2.

Tabla 2

Cronograma de actividades para la implementacién del sistema de las 5S

Septiembre Octubre Noviembre
Actividades
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

. Compromiso de la alta direccion
. Conformacioén del comité de las 5s
. Difusion de las 5s

. Planificacion de las actividades

1

2

3

4

5. Capacitacion del personal
6. Implementacion de seiri

7. Implementacion de seiton

8. Implementacién de seiso

9. Implementacion de seiketsu

10. Implementacion de shitsuke

11. Elaborar el plan de seguimiento
12. Evaluacion

13. Revision de la evaluacién y resultados

14. Plan de mejoras

La Tabla 2 muestra las actividades y el tiempo estimado se tardd en realizar la
implementacion del sistema de las 5S, de esta manera se coordind con los jefes de

calidad y produccidn las capacitaciones y actividades que se debian realizar.
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3.2.1.5 Capacitacion del personal

Se realizaron 5 capacitaciones a 10 personas durante 10 dias. Las capacitaciones
transmitieron los conocimientos y conceptos claves para entender e interpretar el sistema
de las 5S, ademas, de los objetivos que la empresa deseaba alcanzar. La idea principal de
las capacitaciones consistié en darles a entender al personal el papel importante que
cumplen dentro del sistema y los beneficios que pueden traer el orden y la limpieza en

las areas de trabajo, como se observa en el Anexo G.

El listado de las personas que asistieron a las capacitaciones se encuentra dentro del
Anexo H y a su vez, las evaluaciones en el Anexo I. Las evaluaciones que rindieron con
éxito el personal, la mayoria alcanzé un promedio de 7 sobre 7 y se realiz6 con la
finalidad de comprobar si entendieron sobre el tema que se les impartio y las evidencias
fotogréficas sobre las capacitaciones y la ejecucion de las evaluaciones se encuentran en

el Anexo J.

3.2.2 Implementacion de seiri

3.2.2.1 Registro fotogréafico
El registro fotografico se realiz6 de manera que ayude a entender la situacién en la que
se encentraba la empresa(Figura 19).
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Figura 19. Registro fotografico

La Figura 19 muestra que existio desorden, equipos en desuso, objetos que obstaculizan
el paso, falta de lugares definidos para objetos de uso frecuente, falta de basureros,
objetos que no corresponden al area de trajo que en algin momento entraron pero que

nunca se devolvio al taller, etc.

3.2.2.2 Delimitacion del area de aplicacién
Se aplicd el sistema de las 5S en el area de envasado de yogurt y bolos de la empresa de

Productos Lacteos Pillaro.

3.2.2.3 Ciriterios de clasificacion y evaluacion

Los criterios de clasificacion se basaron de acuerdo a los 4 objetos que se encontraron en
el area de trabajo, por ejemplo: los objetos necesarios que luego fueron clasificados, los
objetos que estaban dafiados se les pregunto al personal si son Utiles 0 no (al ser Utiles se
repararon para luego organizarlos y en el caso contrario se apartd para posterior
descarte), los objetos obsoletos se separaron para luego descartarlos y por dltimo, los
objetos que sobraban en el area se preguntd si es Util para alguien mas, en el caso de la
respuesta ser no, se descartd y en el caso de ser si, se procedié a donar, transferir o

vender.
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Los criterios ayudaron a determinar los objetos necesarios e innecesarios, en el area de
trabajo, generando el inventario de cosas necesarias que se muestran en el Anexo K1.y
K.2 con la cantidad y frecuencia de uso que se le da a cada uno de los elementos. Los
objetos que se encontraron como necesarios fueron los siguientes: teflon, lamina, cinta
adhesiva, tijera, hexagonal, fundas, basureros, bancos, selladora, cinta para la fechadora,
cepillo de alambre fino, lija, alcohol, trapo, niquelina, grasa, rodillos, cables, mangueras,

etc.

3.2.2.4 Notificacion de desechos o tarjeta roja

La tarjeta de color rojo se usO para descartar lo que se clasific6 como un objeto
innecesario, dentro de la cual se sugirié una accion para este objeto. Los datos fueron

llenados por el responsable del area.

La Tabla 3 muestra los criterios de clasificacion aplicados a maquinas, equipos o

herramientas: defectuoso, sobrante, obsoleto o que solo reduce el espacio.

Tabla 3

Criterios de estado de las maquinas, equipos y/o herramientas

Estado Definicion

Material sobrante Es un objeto en buen estado pero que no se
utiliza porque no es necesario.

Defectuoso o deteriorado Es un objeto que tiene errores de fabrica o
tiene algun defecto entre sus componentes.

Obsoleto o vencido Es un objeto que ya no cumple con las
funciones por la cual fue adquirido.

Reduce el espacio Es un objeto de gran volumen que no se utiliza

y esta mal ubicado.
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Bajo los criterios de estado de las maquinas, equipos y/o herramientas se muestra un
ejemplo de tarjeta roja (Figura 20) la cual contiene: la categoria (materia prima,
maquinaria, equipos, herramientas, etc.), el estado y/o motivo del retiro, evaluador, del
area que procede, fecha de notificacion, propuesta sugerida, supervisor, disposicion y las

observaciones del caso.

Figura 20. Notificacion de tarjeta roja

Tarjeta roja
Nombre del elemento: Envasadora Cantidad:
Marqgue con una X
Materia prima
Maquinaria y equipos
Herramientas y suministros
Otros (especifique)
Material sobrante
Defectuoso o deteriorado
Obsoleto o vencido
Reduce el espacio
Otros (especifique)
Evaluador: \ German Chicaiza
Area de identificacion: Bolos
Fecha de notificacion: | 14/10/2021
|
|

Categoria

Estado y/o motivo de
retiro

Propuesta sugerida: Retirar el equipo del lugar para obtener mas espacio
Ing. Santiago Luzcando

Supervisor:
Disposicion final (comité | Se retirard la maquina del area a una nueva posicion fuera
5S): de la empresa.

Observaciones: ‘ N/A

3.2.2.5 Aplicar tarjetas rojas de desechos
La colocacion de la tarjeta roja se hizo a una envasadora del area de bolos que se
encontraba fuera de funcionamiento. Est tarjeta se colocd en una parte visible y que no

se pueda desprender como se evidencia en la Figura 21.
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Figura 21. Aplicacion de la tarjeta roja

3.2.2.6 Informe y evaluacién de la notificacién de desechos

En la Figura 22 se detalla la informacion sobre todas las actividades que se realizaron
con los desechos explicando el area que correspondia, el estado y el motivo del retiro.
Sin embargo, la decision final se completdé con el criterio que proporciond la alta
direccién. Este informe fue completado por una persona que conoce sobre los detalles de
los equipos en este caso fue por el jefe de produccion, este documento se presenté a la

alta direccion y al comité de las 5S.

actividades.

la planta.

S5-REG-007
Fecha: 27/10/2021 Informe de desechos
Pigina: 4dal
Area Cantidad Estado Motivo del retiro Accion sugerida Accion final
Refre 1 Reduce Elequipono funcionayno Retirarel equipodel Se retirard la
sco el aporta dentro de la cadena lugar para obtener mdguina del
espacio  de proceso. mas espacio. area.
Yogu 1 Obsolet  El equipo  funciona Retirar la maquina Debido al
it o parcialmente. Se deberia de la esquina ya aumento dela
retirar al menos uno ya que, reduce el produccitn se
que, absorbe gran cantidad espacio para las  remplazara
de espacio y entorpece las  acciones dentro de con una

nueva.

Observaciones: las acciones sugeridas se evalud con el comité de las 55. A lo cual la

direccion estimo el incremento de produccion en las proximas fechas.

Figura 22. Informe de notificacion de desechos

65




3.2.2.7 Eliminar los elementos innecesarios
Al eliminar los elementos que se clasificaron como incensarios se generd la siguiente
documentacién que se muestra en el Figura 23. El documento esta compuesto de: ¢Qué

se va a retirar?, ¢ Cuando se realizara el retiro? y ¢Quiénes van a participar?

55-REG-008
Fecha: 27/10/2021 Informe de eliminacién de elementos innecesarios

Pigina: 1 de 1
Elaborado pot: German Chicaiza
Fecha de elaboracion: 21/10/2021
£Qué se va a retirar? {Cuindo se realizara el ;Quiénes van a

retiro? participar?

Una magquina que reduce el 03/11/2021 Participa el Gerente, comité
espacio en el area de bolos. de las 55 v los operarios.
Aprobado por: Ing. Raul Avalos
Fecha de aprobacidn: 27/10/2021

Figura 23. Informe de elementos innecesarios

3.2.3 Implementacion del seiton

3.2.3.1 Analizar y definir la ubicacion de los objetos

Después de terminar con las actividades que corresponden a seiri se obtuvo un mayor
espacio en el area de trabajo y Unicamente los objetos que son necesarios en el area de
trabajo. Estos objetos necesarios se ubicaron de acuerdo con la frecuencia de uso, por
ejemplo: si se usa a cada momento se coloca junto al personal, si se usa varias veces al
dia se coloca cerca del personal, si se usa varias veces por semana se coloca cerca del
area de trabajo, si se usa varias veces al mes se coloca en areas comunes, Si se usa
algunas ves al afio se coloca en la bodega y si su uso es posible se guarda dependiendo

de su estado o se elimina.
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El lugar para los elementos de uso frecuente se asigné con la finalidad de acortar los
tiempos de respuesta ante cualquier eventualidad y de esta manera aumentar la
eficiencia, ademas, de brindar un espacio méas ordenado libre de riesgos de accidentes

como se muestra en la Figura 24.

Figura 24. Definir la ubicacion de los objetos

3.2.3.2 Definicion sobre el modo de colocacion

Los elementos que se colocaron en el area son los que se utilizaban a cada momento,
varias veces al dia y en algunos casos o de ser posible, también los que se usan varias
veces por semana, mismos que se utilizan para el mantenimiento de las maquinas y el
normal funcionamiento de los equipos, como se muestra en la Figura 25.
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Figura 25. Modo de colocacion y rotulacion de los objetos

3.2.3.3 Rotular el sitio de la colocacion
La Figura 26 muestra la rotulacion de los elementos necesarios como una herramienta

visual que ayuda al operario a identificar el lugar asignado de un objeto.

Figura 26. Rotulacion de los elementos de trabajo

3.2.3.4 Demarcacion

La demarcacion es una herramienta de sefializacién que responde a los principios de
seguridad y flujo éptimo del personal (Figura 27). La sefializacion se realizé con lineas
diagonales de amarillo y negro (cinta de demarcacién) que representa cualquier riesgo
de peligro, basado en la norma NTE INEN 1SO 3864-1.
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Area de yogurt Area de bolos

Figura 27. Representacion fotografica de la sefializacion en el area de trabajo

En el Anexo L.1 Y L.2 muestra, a manera de ejemplo, la forma exacta como se deben
almacenar los elementos dentro del organizador. Esta herramienta visual fue colocada
cerca del lugar de almacenamiento, con la finalidad de que cualquier persona pueda
entender y organizar la cinta adhesiva, la tijera, los teflones, la cinta fechadora, el
hexagonal, el trapo y el alcohol. El control visual que se implementé en el area de yogurt
y de bolos es una medida preventiva para que el sistema de las 5S sea de facil

entendimiento.

3.2.4 Implementacion del seiso

3.2.4.1 Lugar de aplicacion de la limpieza
Se controld las fuentes de contaminacion mediante la capacitacion al personal sobre

doénde deben poner los productos con defectos y de esta manera también mejorar el
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aspecto fisico que tiene el area ademas que disminuye el riesgo de accidentes al no
encontrar objetos en el pasillo por donde el personal circula.

f
AREA DE )
PRODUCTO NO i ‘
CONFORME

Figura 28. Area de producto no conforme

La limpieza se enfoco en limpiar de forma correcta las areas fisicas, por ejemplo: pisos,

paredes, ventanas, herramientas, mobiliario, maquinas y equipos.

3.2.4.2 Planificar las tareas de limpieza

Al planificar la limpieza se determiné el tiempo, las acciones, los insumos y objetos que
son necesarias. De esta manera se logré6 que no exista un choque con la demanda
programada que tiene la empresa. El dia en el que se realizo la limpieza del area de
envasado de yogurt y bolos fue el jueves 21 de Octubre del 2022 de 15:00 hasta las

19:00, con todos los trabajadores del area.
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3.2.4.3 Asignar al responsable de limpieza
Los responsables son todos los trabajadores que estan en el area ya que, son los Unicos
responsables del uso adecuado de herramientas, equipos y otros elementos que son

utilizados con frecuencia.

El responsable de la limpieza conoce los procedimientos y asume los posibles riesgos
que se puede generar mientras se desarrolla esta actividad. La empresa ya contaba con
procedimientos validados de limpieza y desinfeccion y que corresponde a la
documentacion BPM-PRO-002 Procedimientos limpieza y desinfeccion de
instalaciones, equipos y utensilios, este procedimiento no se encuentra anexado dentro

de este documento por disposicion de la gerencia.

Los registros de limpieza y desinfeccion de equipos, utensilios e instalaciones del area
de yogurt que se encuentra bajo el formato de BPM-REG-005 Yogurt, y del area de
bolos bajo el formato de BPM-REG-006 Bolos, este documento no se encuentran dentro

de este documento por disposicion de la gerencia.

Ademas, existe un formato de mantenimiento de la maquinaria, herramientas o equipos
en la que se anotan las observaciones que se generan en la inspeccion y se registran bajo
el formato BPM-REG-023 Registro de mantenimiento de estructuras, mismo que no se

encuentra anexado dentro del presente documento por disposicion de la gerencia.
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3.2.4.4 Organizacion del dia de la gran limpieza

La limpieza y mantenimiento preventivo preserva los bienes con los que cuenta la
empresa, esta limpieza se realiz6 de manera que se garantice su eficiencia y efectividad,
comenzando por la limpieza de las instalaciones y luego de los elementos de trabajo

tanto como de los equipos.

Al ejecutar esta actividad el personal inspeccion6 y generé informacion que el
departamento de mantenimiento tomard en cuenta para su planificacion de acciones
correctivas y preventivas bajo el formato BPM-REG-003 Registro de mantenimiento de
estructuras, dicho procedimiento no se encuentra anexado dentro de este documento por

disposicion de la gerencia.

Una medida que se implemento para crear el habito en los trabajadores es que al menos

10 minutos diarios se debe hacer la limpieza, antes y después de empezar la produccién.

3.2.4.5 Ejecutar la limpieza

El dia de la gran limpieza es una actividad que involucré a cada uno de los niveles
organizacionales, desde la alta direccién hasta los operarios, por ende, se desarrolld un
plan donde se explique el area, las actividades, quiénes lo van a hacer y el personal que

va a supervisar, como se muestra dentro del Anexo M.

72



Un dia antes de realizar la limpieza se promocionaron y divulgaron las actividades que
cada uno iba a desarrollar, para que de esta manera el personal esté preparado para lo

que se va a realizar.

Las tareas que se realizaron fueron las siguientes: retirar materiales innecesarios (basura,
papeles, plasticos, carton, etc.) y limpiar (piso, paredes, techo, ventanas, maquinas y

equipos).

La Figura 27 muestra el antes y el después del dia de la gran limpieza.

Figura 27. Antes y después de implementar seiso

3.2.5 Implementacion de seiketsu

3.2.5.1 Establecer responsabilidades y asignaciones

Los miembros del comité de las 5S designaron a un responsable de cada area, para

controlar y asegurar que la implementacion del sistema se desarrolle de manera

continua. Las responsabilidades estaban enfocadas a mantener el orden y la limpieza del
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area de trabajo. Estas actividades de orden se desarrollaron y se validaron en seiton, y las
actividades de limpieza se definieron en seiso. Para garantizar las actividades de orden y

limpieza en el area de trabajo se lleno el registro que se encuentra dentro del Anexo N.

3.2.5.2 Desarrollo de manera continua las 3 primeras S

El desarroll6 continuo de las 3 primeras S consistié en mantener clasificadas las cosas
(al retirar cualquier elemento innecesario del area de trabajo asi este no tenga una tarjeta
roja), ordenadas (manteniendo estrictamente lo necesario cerca del operario) y limpias
(al eliminar o controlar las fuentes de suciedad del area) bajo estos principios se logrd

estandarizar el orden y la limpieza.

3.2.5.3 Verificar y mejorar continuamente las 3 primeras S

Al realizar la evaluacién de las 3 primeras S de las areas de yogur y bolos (Anexo O), se
obtuvo los siguientes resultados: 26 puntos en el area de bolos y 27 puntos en el area de
yogurt de un total de 27. La diferencia en el puntaje se da debido a que, existen mas

personas en el area bolos que en la de yogurt.

El area de bolos y yogurt obtuvo una calificacion excelente con respecto a seiri, seiton y

seiso (Anexo O), por lo tanto, se continud a la siguiente fase.

3.2.5.4 Elaborar medidas preventivas
La evaluacidn que se hizo al area de bolos y yogurt sobre las 3 primeras “S”, muestra los

problemas que se encontré durante la implementacion y se tuvo que resolver hasta
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alcanzar una calificacion excelente. Los principales problemas fueron las herramientas
que no correspondian al &rea y los que si correspondian no estaba en su lugar asignado.
Al solucionar los problemas se generaron las siguientes medidas preventivas (Anexo P),
que tienen la finalidad de mantener el sistema en orden y pleno funcionamiento ante

cualquier irregularidad que se pueda detectar en el futuro.

Identificar oportunidades de mejora

Las oportunidades de mejora son propuestas por el comité de las 5S o por el personal, en
ese caso Se propuso por parte de los trabajadores. La mejora se propone para el area de
bolos (Anexo Q) en donde se sugiere la redistribucion del personal de todas las areas
existentes dentro de la empresa y que sea de acuerdo con sus capacidades, para que se
pueda producir mas y mejor. Ademas, al tener personal capacitado y con buenas
habilidades de trabajo se puede garantizar que se respetaran los tiempos de limpieza y

orden.

3.2.6 Implementacion de Shitsuke

3.2.6.1 Realizar actividades que fomenten la participacion personal

La manera méas adecuada que se encontrd para fomentar la participacion y comunicacion
del personal es por medio de capacitaciones y reuniones en donde el personal dio su
opinién sobre los problemas o cosas que se pueden mejorar en su respectiva area de

trabajo.

La planificacion de las capacitaciones y las reuniones fueron desarrolladas con la
finalidad de escuchar, y buscar soluciones a los problemas que se encuentre en el area en
el que trabajan. Todas las recomendaciones y sugerencias que se generan durante estas
reuniones o que se propone de forma individual son recibidas y analizadas por el comité
de las 5S.
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3.2.6.2 Establecer situaciones que requieran disciplina

Las situaciones que se identificaron como necesarias fueron en el area de bolos debido a
que existia personal que trabajaba de forma intermitente a medio tiempo y desconocian
de las normas o reglas del uso correcto de equipos de proteccion personal, sus
responsabilidades de limpieza y orden del area de trabajo. Este punto se va a cubrir
mediante capacitaciones grupales o individuales a todos los operarios mediante el plan

de capacitaciones del Anexo R.

3.3 Seguimiento y mejora

3.3.1 Elaborar el plan de seguimiento

La metodologia que se utiliz6 para verificar y medir los resultados de la implementacion
fueron los mismo con los cuales se evaluaron al principio con la finalidad de evitar
sesgos de informacién que muestren falsos positivos. Los resultados obtenidos se

compararon con el inicial para verificar el incremento que tuvo.

3.3.2 Revision de las evaluaciones realizadas y resultados

El andlisis de los resultados revelo el estado después de la implementacion del sistema.
La interpretacion de los resultados de todos los datos obtenidos se muestra dentro del
punto 3.4 andlisis del sistema de las 5S después de la implementacién, en donde se
encuentra el porcentaje de cumplimiento del sistema en general y los valores alcanzados

en cada uno de los indicadores.

3.3.3 Plan de mejoras

El plan de mejoras se realizé con la finalidad de continuar con el ciclo PHVA, mismo
que se propone a la direccion y se encuentra dentro del Anexo S. El nuevo objetivo que
se planted la organizacion es el de controlar e incrementar la produccion, mediante la
recoleccion y analisis de los datos de ventas, para determinar la demanda de los

productos por ultimo se debe analizar los indicadores de eficiencia para de esta manera
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trabajar por objetivos de produccion. El indicador de referencia que se utilizard para
conocer si existe un cambio significativo es el de eficiencia por corrida, partiendo que el
valor después de la implementacion del sistema de las 5S es de 86.84%, refresco 95%,
yogurt de 80ml 90.89%, yogurt de 90ml 89% y la meta que se desea alcanzar es del 95
al 100%en todos los productos. Dentro de los recursos que son necesarios para realizar
las actividades planteadas se requiere del departamento de ventas produccion y calidad.
La fecha tentativa en la que se inicie el proyecto es el 01-03-2022 y finalizara el 01-04-
2022,

3.4 Analisis del sistema de las 5S despueés de la implementacion

3.4.1 Evaluacion final del sistema de las 5S del area de bolos

La evaluacion final dio cumplimiento del sistema en general, mismas que se encuentran
dentro del Anexo T.1.

La Figura 28 muestra los resultados de la implementacién del sistema de las 5S que se
realiz6 de forma planificada, ordenada y sistematica, logrando alcanzar un valor del

100% del cumplimiento del sistema en general y se genera la siguiente informacion.

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

o - T

1. Clasificar (seiri) 2. Ordenar 3. Limpiar(seiso) 4. Estandarizar 5. Disciplinar
(seiton) (seiketsu) (shitsuke)

= Despues = Antes

Figura 28. Sistema de las 5S después de la implementacion en el area de bolos

77



La Figura 28 evidencia el cumplimiento de cada uno de la 5S antes y después de la
implementacion con valores del 100% en los siguientes items: clasificar, ordenar,
limpiar, estandarizar y disciplinar. Los resultados alcanzados se dieron debido al
compromiso de la alta direccion durante todo el proceso de implementacion y a su vez, a

los operarios que asumieron su rol dentro del sistema.

La Figura 29 muestra el estado de seiri y el porcentaje de cumplimiento de cada una de
las preguntas, obteniendo lo siguiente: 20% en el aparatado de los informes, avisos y
registros que se encuentran llenos, actualizados y uUnicamente los necesarios, 20% al
tener un registro de todos los elementos necesarios para las actividades que se realizan
dentro del area, 20% al actuar sobre la fuente que genera riesgo al area de trabajo, por
medio del departamento de seguridad y mantenimiento, 20% al tener las maquinas y/o
equipos que son estrictamente necesarias para las actividades y las que no son
necesarias se retiraron bajo las consideraciones de la alta direccion, 20% al siempre

tener clasificado los elementos que son Utiles y los que no son Utiles dentro del proceso.

¢Hay informes, avisos y registros
actualizados en el area de trabajo?

¢Hay elementos necesarios que estan
seleccionados, almacenados y...

¢Hay méquinas, equipos y/o
instalaciones que generan riesgos?

¢Hay maquinas o equipos que son
estrictamente necesarios?

¢Hay materiales o productos
innecesarios en el lugar de trabajo?

Il

0% 2% 4% 6% 8% 10% 12% 14% 16% 18% 20%

m Antes = Despues

Figura 29. Resultados de la evaluacion de seiri del antes y después
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En la Figura 30 muestra los resultados del antes y el después de seiton y el cumplimiento
de cada pregunta. La primera pregunta tiene un cumplimiento del 25% que correspondid
a la identificacion de las maquinas, valvulas y/o tuberias que se encuentran en buen
estado, legibles y entendibles para el personal. En la segunda y tercera pregunta el
cumplimiento fue del 25% que se relaciona con tener un lugar asignado para cada uno de
los objetos que ayude a los operarios o los supervisores el entendimiento de la
organizacion de estos. La cuarta pregunta tubo un cumplimiento del 25% que
corresponde la sefializacion o demarcacién de las zonas de maquinas y de

almacenamiento.

¢Se encuentran identificadas las | NG
maquinas, valvulas y/o tuberfas? I

¢Hay herramientas, materiales u objetos

se encuentran en un Iugar definido Yy se _

ha implementado el control visual?

¢Hay un lugar especifico donde se

almacena las herramientas o materiales ]

de uso frecuente?

¢ Esta sefalizado o demarcado los

paSi”OS de circulacion, zona de _

maquinas y lugar de almacenamiento?

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30%

m Antes ® Despues

Figura 30. Resultados de la evaluacion de seiton del antes y después
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En la Figura 31 muestra el resultado de seiso y el porcentaje de cumplimiento de cada
pregunta, obteniendo lo siguiente: 20% de cumplimiento al realizar una capacitacion al
personal sobre la importancia de cumplir con un correcto uso del uniforme, 20% al
capacitar a todo el personal sobre los procedimientos de limpieza que deben saber o
conocer los operarios, 20% al dar todos los implementos para realizar la limpieza de
pisos, paredes y techos que a su vez, estén en perfecto estado, 20% al programar,
verificar y ejecutar que las maquinas del area se encuentren limpias, libres de goteos de
aceite y cables sueltos, 20% al colocar todos los dispositivos necesarios para el manejo

de los desechos o basura que se generaba en el &rea de trabajo.

¢ Todos los trabajadores ocupan
equipos de proteccion personal
correctamente y limpios?

¢ Existe responsables para las tareas de
limpieza con patrones y/o criterios
definidos?

¢Hay los implementos necesarios en
buen estado para realizar la limpieza
pisos, paredes y techos , y aseo
personal suficiente?

¢Hay maquinas o equipos que se
encuentran limpias (goteo de aceite,
cables sueltos)?

¢Hay fundas, envases dafiados o con
problemas de calidad dentro del &rea?

0% 5% 10% 15% 20% 25%

®m Antes = Despues

Figura 31. Resultados de la evaluacion de seiso del antes y después
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La Figura 32 muestra los resultados de seiketsu y el cumplimiento de cada pregunta,
obteniendo lo siguiente: 20% de cumplimiento se dio debido a que todo el personal
conocia los criterios de limpieza, 20% se da debido a que el personal conoce de los
criterios de orden dentro del area y que se crearon a partir de informacién recogida
sobre el inventario de cosas Utiles y la implementacion de un control visual, 20% al
encontrar los necesario y en cantidades controladas, 20% se da por que el personal lleva
los equipos de proteccion personal limpios y correctamente puestos, 20% tener todo los

controles visuales implementados y en buen estado.

¢ Estan explicados y formalizados cada
uno de los criterios para asegurar la -
limpieza (Estandares o procedimientos)?
¢ Estan explicados y formalizados cada
uno de los criterios para asegurar el

ordenamiento (Estandares o [

procedimientos)?
¢Hay improvisaciones en los equipos y
utensilios, hay presencia de pafios,

alambres, papel, plastico, cinta D

adhesiva?
¢Los equipos de proteccion personal
estan en buen estado?
¢Hay controles visuales en el lugar de
trabajo?

0% 5% 10% 15% 20% 25%

m Antes m Despues

Figura 32. Resultados de la evaluacion de seiketsu del antes y después
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En la Figura 33 se evidencia los resultados de shitsuke y el porcentaje de cumplimiento
de cada pregunta, obteniendo los siguiente: 20% de cumplimiento debido a que el
personal cumple con los estandares de orden y limpieza que se dio a conocer en las
capacitaciones, 20% de cumplimiento a que se afiadié las auditorias a la planificacion
anual que tiene la empresa, 20% al tener asignado a una persona del area como
supervisor de las 5S, 20% al afiadir el sistema de las 5S a la planificacion de las
capacitaciones, como un sistema complementario que refuerza los criterios ya existentes
en BPMs 'y HACCP.

¢Cumple con los estandares
formalizados para el mantenimiento
del orden y la limpieza?

¢Se realiza auto auditorias y auditorias
programadas?

¢Cada &rea de operacion tiene un
responsable o un supervisor de las 5S?

¢Existe un tiempo para educar a los
trabajadores en las reglas y maneras de
trabajo?

0% 10% 20% 30%
m Antes = Despues

Figura 33. Resultados de la evaluacion de shitsuke del antes y después



3.4.2 Evaluacion final del sistema de las 5S del area de yogurt
Dentro del area de yogurt después de la implementacién del sistema de las 5S (Anexo
T.2) se obtuvo un valor general de todo el sistema del 97.82% del cumplimiento y se

genera la siguiente informacion presentada en la Figura 34.

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

10%

Seiri Seiton Seiso Seiketsu Shitsuke

m Antes = Despues

Figura 34. Resultado de la implementacion de las 5S en el area de yogurt

En la Figura 34 se evidencia el cumplimiento de cada uno de la 5S antes y después de la
implementacién con valores del 90% en seiri y un 100% en los siguientes items: seiton,
seiso, seiketsu y shitsuke. En comparacion con el area de bolos, esta obtuvo un valor
menor, al encontrarse con un problema que no se pudo resolver, que fue movilizar una
maquina de envasado de una tonelada, pero que sin embargo se afiadi6 a la planificacion

que tiene la empresa.
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La Figura 35 muestra el estado de seiri y el porcentaje de cumplimiento de cada una de
las preguntas. La primera pregunta obtuvo un cumplimiento del 20% que corresponde a
los informes, avisos y registros que se encuentran llenos, actualizados y Unicamente los
necesarios, para hacer el seguimiento de las actividades del area. En la segunda pregunta
el cumplimiento fue del 20% y se realiz6 un registro de todos los elementos necesarios
para las actividades que se realizan dentro del &rea. La tercera pregunta tubo un
cumplimiento del 20% al colocar letreros de advertencia en el area de posible
aplastamiento, por medio del departamento de mantenimiento, quienes se encargaban de
la seguridad y salud ocupacional de los operarios. En la cuarta pregunta el cumplimiento
fue del 10%, ya que, se encuentran las maquinas y/o equipos que son estrictamente
necesarias para las actividades, pero las que no fueron consideras como necesarias se
planifico para su posterior retiro y remplazo de las maquinas de acuerdo con la decision
de la alta direccidon. La quinta pregunta obtuvo un cumplimiento del 20% al haber

clasificado para su posterior retiro y remplazo de las méaquinas.

¢Hay informes, avisos y registros
actualizados en el area de trabajo?

¢Hay elementos necesarios que estan
seleccionados, almacenados y
etiquetados?

¢Hay maquinas, equipos y/o
instalaciones que generan riesgos?

¢Hay méaquinas o equipos que son
estrictamente necesarios?

¢Hay materiales o productos
innecesarios en el lugar de trabajo?

0% 5%  10% 15% 20% 25%

m Antes = Despues

Figura 35. Resultados de la evaluacion de seiri del antes y después
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En la Figura 36 muestra los resultados del antes y el después de seiton y el cumplimiento
de cada pregunta. La primera pregunta tiene un cumplimiento del 25% que correspondio
a la identificacion de las maquinas, valvulas y/o tuberias que se encuentran en buen
estado, legibles y entendibles para el personal. En la segunda y tercera pregunta el
cumplimiento fue del 25% que se relaciona con tener un lugar asignado para cada uno de
los objetos que ayude a los operarios o los supervisores en el entendimiento de la
organizacion de estos. La cuarta pregunta tubo un cumplimiento del 25% que
corresponde la sefializacion o demarcacion de las zonas de maquinas y de

almacenamiento.

¢Se encuentran identificadas las
maquinas, valvulas y/o tuberias?
¢Hay herramientas, materiales u
objetos se encuentran en un lugar

definido y se ha implementado el [

control visual?

¢Hay un lugar especifico donde se
almacena las herramientas o materiales _
de uso frecuente?
¢ Esta sefializado o demarcado los
paSiIIOS de CirCUlaCién, zona de _
maéaquinas y lugar de almacenamiento?
0% 5% 10% 15% 20% 25% 30%

m Antes = Despues

Figura 36. Resultados de la evaluacion de seiton del antes y después

En la Figura 37 muestra el resultado de seiso y el porcentaje de cumplimiento de cada
pregunta, obteniendo lo siguiente: 20% de cumplimiento al haber realizado una
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capacitacion al personal sobre la importancia de cumplir con un correcto uso del
uniforme. El cumplimiento de la segunda pregunta fue del 20% al haber capacitado a
todo el todo el personal sobre los procedimientos de limpieza que deben saber o conocer
los operarios. En la tercera pregunta el cumplimiento fue del 20% y consistié en dar
todos los implementos para realizar la limpieza de pisos, paredes y techos que, a su vez,
estén en perfecto estado y no represente un peligro de calidad o inocuidad. La cuarta
pregunta obtuvo un cumplimiento del 20% al programar, ejecutar y verificar que las
maquinas del area se encuentren limpias, libres de goteos de aceite, cables sueltos o
cualquier otra improvisacion que haya tenido la maquina. Y, por Gltimo, La quinta
pregunta tubo un cumplimiento del 20% ya que, se colocd todos los dispositivos

necesarios para el manejo de los desechos o basura que se generaba en el area de trabajo.

¢ Todos los trabajadores ocupan equipos de
proteccion personal correctamente y limpios?

¢Existe responsables para las tareas de
limpieza con patrones y/o criterios definidos?

¢Hay los implementos necesarios en buen
estado para realizar la limpieza pisos, paredes
y techos , y aseo personal suficiente?

¢Hay maquinas o equipos que se encuentran
limpias (goteo de aceite, cables sueltos)?

¢Hay fundas, envases dafiados o con
problemas de calidad dentro del area?

0% 5% 10% 15% 20%

m Antes ® Despues

Figura 37. Resultados de la evaluacion de seiso del antes y después
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La Figura 38 muestra los resultados de seiketsu y cumplimiento de cada pregunta,
obteniendo lo siguiente: 20% de cumplimiento se dio, ya que, todo el personal se
capacito en criterios de limpieza, 20% se da debido a que el personal conoce de los
criterios de orden dentro del area y que se crearon a partir de informacion recogida sobre
el inventario de cosas Utiles y la implementacion de un control visual, 20% al encontrar
los necesario y en cantidades controladas, 20% se da por que el personal lleva los
equipos de proteccion personal limpios y correctamente puestos, 20% tener todo los

controles visuales implementados y en buen estado.

¢Estan explicados y formalizados cada
uno de los criterios para asegurar la
limpieza (Estandares o procedimientos)?

¢ Estan explicados y formalizados cada
uno de los criterios para asegurar el
ordenamiento (Estandares o
procedimientos)?

¢Hay improvisaciones en los equipos y
utensilios, hay presencia de pafios,
alambres, papel, plastico, cinta adhesiva?

¢Los equipos de proteccion personal estan
en buen estado?

¢Hay controles visuales en el lugar de
trabajo?

0% 5% 10% 15% 20%

®m Antes = Despues

Figura 38. Diagnostico de seiketsu del area de yogurt
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En la Figura 39 se evidencia los resultados de shitsuke y el porcentaje de cumplimiento
de cada pregunta. La primera pregunta obtuvo un cumplimiento del 20% debido a que el
personal cumple con los estandares de orden y limpieza que se dio a conocer en las
capacitaciones. En la segunda pregunta el cumplimiento fue del 20%, ya que, se afiadié
las auditorias del sistema de las 5S a la planificacion anual que tiene la empresa, en la
que se evaluara los criterios de orden y de limpieza impartidos en las capacitaciones que
se han desarrollado durante toda la implementacion al igual que las auditorias de las
BPM que muestra el estado de la planta y las condiciones higiénico-sanitarias. La tercera
pregunta obtuvo un cumplimiento del 20 % al haber asignado un supervisor de las 5S de
acuerdo con la responsabilidad y experiencia que tiene el operario. La cuarta pregunta
obtuvo un cumplimiento del 20% al afiadir el sistema de las 5S a la planificacion de las
capacitaciones, como un sistema complementario que refuerza los criterios ya existentes
de BPMs 'y HACCP.

¢Cumple con los estandares
formalizados para el mantenimiento
del orden y la limpieza?

¢ Se realiza auto auditorias y auditorias
programadas?

¢Cada &rea de operacion tiene un
responsable o un supervisor de las 5S?

¢Existe un tiempo para educar a los
trabajadores en las reglas y maneras de
trabajo?

0% 10% 20% 30%
®m Antes = Despues

Figura 39. Diagnostico de shitsuke del area de yogurt
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3.4.3 Andlisis de los indicadores después de la implementacion
La siguiente informacion que se presenta a continuacion es el resultado de la tabulacion
de los datos que se encuentran en el Anexo U, en el cual se detalla el estado de los

indicadores después de la implementacion.

Cabe recalcar que cada area tiene diferentes equipos con distintas capacidades por lo
cual se evalud por producto, en el caso de los indicadores de productividad de la mano
de obra y de efectividad por corrida, como se muestra en la Tabla 5.

Tabla s

Media y desviacion media del indicador de P.M.O, E.C, TEYE.F.L

Indicador Area Producto Antes Después

Bolos Bolos 80ml 155.84 +1.86 200.09 +1.06

Productividad Bolos 150ml 3724 #1.91 411.56 +1.06

de la mano de Yogurt Yogurt 45ml 64.67 +1.45 75.06 +0.10

obra (L/h) Yogurt 80ml  155.41 +1.78 191.97 +1.78

Yogurt 90ml  134.54 +0.73 173.76 +1.14

Bolos Bolos 80ml 67.64 +0.81 86.85 +0.46

Eficiencia Bolos 150ml 86.2 +0.44 95.27 +0.25

por corrida  Yogurt Yogurt 45ml 76.14 +1.38 89.53 +0.41

(%) Yogurt 80ml  73.58 +0.84 90.9 +1.53

Yogurt 90ml 76.14 +1.38 89.53 +0.41

Bolos Bolos 80ml 14.85 +0.78 1 +0.00

Tiempo de Bolos 150m| 14.3 +1.71 1 £0.00

busquedade o0t yogurt4sml 1515 +0.51 1 +0.00
elementos de

trabajo (min) YOgUft 80ml 14.71 +1.15 1 +0.00

Yogurt 90ml 15.15 +0.51 1 +0.00

Porcentaje de Bolos Bolos 80ml 100 +0.00 0 £0.00

elementos Bolos 150ml 100 +0.00 0 +0.00

fueradel  Yogurt Yogurt 45ml 100 +0.00 0 +0.00

 lugar Yogurt 80ml 100 +0.00 0 +0.00

asignado (%) Yogurt 90ml 100 +0.00 0 +0.00
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La Tabla 5 muestra que las desviaciones tienen valores muy bajos, validando que el
incremento de la efectividad no se debe a la variacion de las muestras tomadas. El
indicador de la productividad de mano de obra muestra la cantidad de litros de producto
envasado que se obtiene por cada hora de trabajo. En el area de bolos después de la
implementacion del sistema se tiene valores de 200.09 L/h en bolos de 80ml y 411.56
L/h en bolos de 150ml (Tabla 5), para el area de yogurt fue del 75.06 L/h, 191.97L/h y
173.76 L/h en yogurt de 45ml, yogurt de 80ml y yogurt de 90ml respectivamente. Estos
valores estan relacionados con la eficiencia por corrida ya que, si el tiempo en que se
demora en completar la actividad disminuye la productividad de la mano de obra (L/h)
aumenta. Esto quiere decir que se puede envasar mas producto en menor tiempo porque
el tiempo de respuesta para dar el mantenimiento de la maquina es menor al tener todos

los objetos que son necesarios en la misma area.

El indicador de efectividad por corrida en el area de bolos muestra que se inicié con un
86.85% en bolos de 80ml y 95.27% en bolos de 150ml, pero en el area de yogurt se
observo valores del 76.14%, 90.90% y 76.14% en yogurt de 45ml, yogurt de 80ml y
yogurt de 90ml respectivamente. Esto indica que en el area de bolos y yogurt disminuyd
el tiempo de la actividad de envasado al tener todos los objetos mas importantes en el
area de trabajo, mismos que se encuentran clasificados y ordenados.

El indicador de tiempo de busqueda de elementos de trabajo muestra que al inicio de la
implementacién se demoraban entre 14 y 15 min, pero al final se redujo a un 1 min, en
caminar hasta el organizador. Al tener racionado los elementos de trabajo existen menos
desperdicios que afectan economicamente a la empresa. Ademas, que el tiempo de

respuesta ante un fallo que se genera en el equipo disminuye de manera significativa.

Por ultimo, el indicador del porcentaje de elementos fuera del lugar muestra que el 0%

se encuentra fuera del lugar asignado en la fase de seiton, por lo tanto, el tiempo de
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busqueda de los elementos disminuye, para poder hacer alguna actividad o accion
correctiva que sea necesaria en la maquina, aumentando la efectividad por corrida y la

productividad de la mano de obra.

La Figura 40 muestra el incremento porcentual que tiene el indicador de efectividad por
corrida. El porcentaje més elevado fue de bolos de 80ml con 28.40%, debido a que los
trabajadores tardan menos en completar la actividad, al tener asignado un lugar para
cada uno de los objetos de uso diario. El siguiente valor mas alto fue de yogurt de 80ml
con un 28.40%, ya que, los tiempos de respuesta ante un incidente no programado es
menor por lo tanto la pausa es mas corta y requiere de menos tiempo para completar la
actividad. El tercer valor mas alto fue tanto para el yogurt de 90ml y 45ml con 23.52% al
mantener la cantidad correcta de los elementos que son necesarios. El ultimo valor del
10.51% corresponde al bolo de 150ml, ya que se dosifico cada una de las cosas que son

necesaria en el area siendo mas facil el mantenimiento correctivo que debe realizar el

operario.
Yogurtsomi -
vogurt asmi -
vogurtson!
Bolos 150ml _
solos somi -

o

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

Figura 40. Incremento porcentual de la efectividad por corrida (%)



La figura 41 muestra el incremento porcentual de la productividad de la mano de obra.
El valor més alto fue de yogurt de 90ml con 29.17%, seguido del producto de bolos de
80ml con 28.40% y yogurt de 80ml con 23.52%, el siguiente fue del yogurt de 45ml con
16.06%, y por ultimo el que corresponde a bolos de 150ml con 10.51%. La
productividad de la mano de obra esté relacionada con la capacidad de la maquina, ya
que, la efectividad por corrida puede aumentar, pero el numero de litros hora que

produce la maquina no se puede cambiar.

Yogurt 90ml

Yogurt 45ml

Yogurt 80ml

Bolos 150ml

Bolos 80ml

o
[8)]

10 15 20 25 30

Figura 41. Incremento porcentual de la productividad de la mano de obra (%)

La Figura 42 muestra la reduccion del tiempo de busqueda de los elementos de trabajo.
Los productos que se envasan en el area de bolos y yogurt tienen una reduccion de
tiempo de 14.15 min, 13.85 min, 13.71 min y 13.30 min para los productos de yogurt de
90ml y 45ml, bolos de 80ml, yogurt de 80ml y bolos de 150ml respectivamente. El
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tiempo se redujo porque los operarios debian recorrer una distancia menor para obtener
los elementos esenciales de trabajo y poder hacer el seteo o mantenimiento de la

maquina.
Bolos 150ml _

12,860 13,00 13,20 13,40 13,60 1380 14,00 14,20 14,40

Figura 42. Tiempo de busqueda de elementos de trabajo (min)

La Figura 43 muestra que se tiene un porcentaje del 100% de los elementos que se
encuentra en su lugar asignado, ya que, antes de la implementacion no existia elementos
en un lugar asignado con un control visual que ayude a los operarios a identificar el
lugar y la cantidad adecuada, que deben tener para un normal funcionamiento de sus

actividades.



Yogurt 90ml

Yogurt 45ml

Yogurt 80ml

Bolos 150ml

Bolos 80ml

0,00 10,00 20,00 30,00 40,00 50,00 60,00 70,00 80,00 90,00 100,00

Figura 43. Reduccidon de elementos que se encontraba fuera de su lugar (%)

3.5 Andlisis de costos

3.5.1 Ingresos por venta de producto

Al elevar la productividad de la mano de obra se dispone de mas unidades para su venta
y a su vez, en un incremento de los ingresos que tiene la empresa. El ingreso por venta
de producto se calcul6 en base a los litros por hora que se envasan, la presentacion del
producto y el costo de cada uno, esta informacion no se encuentra detallada por

confidencialidad con la empresa.

La Tabla 6 muestra el volumen producido (V.P.) en un dia de 8 horas laborables y los
ingresos por venta (1.V.) de producto antes y después de la implementacién del sistema
de las 5S, ademas, de la diferencia econdmica porcentual entre los valores de ingresos

del antes y después.
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Tabla 6

Volumen producido e ingresos por venta de cada producto

Producto V. P. L.V. Antes ($) V.P. 1.V. Incremento
Antes (L) Después Después ($) porcentual
(L) econdémica
(%)
Bolos 80ml 1246,72 472,71 1600,72 606,94 28,39
Bolos 150ml 2979,2 1350,57 3292,48 1492,59 10,52
Yogurt 45ml 517,36 359,28 600,48 417,00 16,07
Yogurt 80mi 1243,28 2486,56 1535,76 3071,52 23,52
Yogurt 90ml 1076,32 956,73 1390,08 1235,63 29,15
Total 5625,85 6823,68

Nota: La diferencia entre el ingreso por ventas antes y después de la implementacion es
de 1197.83%.

La Tabla 6 evidencia que al tener mas unidades de producto terminando a representado
en un incremento econdémico importante para la empresa. La diferencia econdémica
porcentual obtenida es la siguiente: 28.39% en bolos 80ml, 10.52% en bolos de 150ml,
23.52% en yogurt de 80ml, 16.07% en yogurt de 45ml y un 29.15% en yogurt de 90ml.

3.5.2 Costos de implementacion

Con el diagnostico de las 5S, y considerando la misién y vision que tiene la empresa se
planificaron y detallaron las actividades dentro del Anexo V, mismas que ayudaron a la
implementacion del sistema de las 5S. Para contemplar el presupuesto se enlisto las
actividades y los recursos que fueron necesarios para su desarrollo, considerando las
horas hombre que cada integrante la empresa. Las horas hombre calculadas se basaron

en los salarios de cada participante.
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La Tabla 7 muestra un resumen del Anexo V en donde se observa los gastos de acuerdo
con los rubros mas importantes como: el personal, el material de capacitaciones y los

gastos complementarios.

Tabla 7

Presupuesto de implementacion del sistema de las 5S

Gasto Total
Rubro $)
Personal 375,75
Materiales de capacitacién 307,7
Gastos complementarios 424,85
Total 1108,3

En la Tabla 7 se evidencia el presupuesto que fue necesario para la implementacion,
dentro de los rubros importantes estan los del personal, los materiales con los que se
hicieron las capacitaciones y los gastos complementarios como, por ejemplo:
impresiones, utensilios de limpieza, tijeras, cinta adhesiva, cinta de demarcacién, entre
otras. En total el costo de la implementacion asciende hasta los 1108.3 ddlares
americanos, que en comparacion con la Tabla 6 de beneficios econdmicos es de facil
recuperacion de inversién, siendo una cantidad de dinero que la empresa facilmente

pudo financiar sin la necesidad de solicitar un préstamo a una entidad bancaria.

Ademas, Dossman (2016), en su trabajo de investigacion menciona que una empresa
puede financiar con sus propios medios la implementacion de las 5S y que no es
necesario un préstamo de una entidad bancaria, ya que, se puede recuperar el capital

invertido en menos de un afio, de acuerdo con los estudios realizados en empresas
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extranjeras en donde se aplicd el sistema de las 5S, se ha obtenido un resultado favorable

de manera inmediata.

3.6 Manual de las 5S

Como resultado de haber realizado una implementacion exitosa se desarrollé un manual
de implementacion del sistema de las 5S que se encuentra dentro del Anexo W 'y
contiene: la mision, visién, objetivos, alcance del documento, responsabilidades de los
participantes, definiciones utilizadas en el desarrollo del documento, introduccion a las

5S y un marco tedrico.

El desarrollo de la implementacion también permitié generar procedimientos (PRO) y
registros (REG) que se encuentran anexados dentro de manual, para su posterior
replicacion en diferentes areas de la empresa. Las fases de las que consta este manual
son: planificacion, implementacién, seguimiento y mejora, las mismas que se describiran

a continuacion.

3.6.1 Planificacion
La planificaciéon que se realiz6 fue para determinar el apoyo de la alta direccion en la
implementacion del sistema de las 5S y poder determinar las actividades que se tuvieron

realizar.
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El apoyo que da la empresa se redactd tomando en cuenta las consideraciones y
resoluciones que la alta direccion tom6 como importante y se encuentra bajo el codigo
de la RESOLUCION N° 001. Por la cual se implementa el sistema de las “5S” en la
empresa de PRODUCTOS LACTEOS PILLARO.

Para llevar de manera planificada y sistematica todo este proceso se realizd la
conformacién del comité de las 5S, estas personas estuvieron comprometidos con el
sistema y lograr alcanzar el éxito de la implementacién y se registraron bajo el cédigo de
las 5S-REG-001 Conformacion del comité de las 5S.

El comité en una reunién debatié y analizo cada una de las actividades que se tenia que
hacer para implementar el sistema de las 5S en el area, por lo tanto, se realizé una

agenda que se encuentra bajo el codigo 5S-REG-002 Agenda de atividades de las 5S.

3.6.2 Implementacion

En esta fase se realizé la implementacion del sistema de las 5S, previo a un andlisis de
los indicadores de produccion y de tiempos, los cuales se realizaron bajo el
procedimiento para la toma, calculo e interpretacion de los resultados, que se encuentra

bajo el codigo 5S-PRO-001 Procedimiento para el calculo de indicadores.

Ademas, como evidencia se tomO una foto del estado en el que se inicid la
implementacion, detallando de manera visual los problemas que tenia el area y se

registro en el formato correspondiente al codigo 5S-REG-003 Registro fotogréafico.
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Para iniciar la implementacion se levantd un listado de cosas que son necesarias en el
area de trabajo y de las que no son necesarias, mismas que se registraron bajo el
inventario de cosas utiles que tiene el cdédigo 5S-REG-004 Inventario de cosas

necesarias.

Las cosas que no son necesarias se registraron en un informe de desechos, que se
encuentra bajo el cédigo 5S-REG-005 Informe de desechos, pero para el informe de
eliminacioén se consider6 la disposicion de la alta direccion y se registrd bajo el formato
5S-REG-006 Informe de eliminacion de elementos innecesarios.

Al tener solo los elementos que son necesarios en el area de trabajo se organizaron y se
implemento6 un control visual que ayudo a los operarios a mantener organizado y en el
lugar correcto las herramientas, esta medida se registré bajo el formato 5S-REG-007

Control visual.

Para complementar la organizacion del area se desarrollaron actividades de limpieza que
ayudo a tener un mejor ambiente laboral, dichas actividades se registraron en el formato
5S-REG-008 Organizacion de las actividades de limpieza. En estas actividades

participaron desde la alta direccion hasta los operarios.
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Al implementar ya el orden y la limpieza en el area de trabajo se realiz6 una evaluacion
para conocer si ya se podia 0 no realizar aun estandarizacion de las que se ha alcanzado
hasta ese momento, el checklist se encuentra bajo el cddigo 5S-REG-010 Lista de
verificacion de las 3 primeras S.

Al haber estandarizado el orden y la limpieza se levanté las medidas preventivas
necesarias para que el sistema siga en pleno funcionamiento y se registré bajo el formato
5S-REG-011 Medidas preventivas del sistema de las 5S.

Por Gltimo, al tener ya un ambiente de trabajo méas ordenado, limpio y un personal con la
capacitad de ver oportunidades de mejora se realiz6 una bajo el formato 5S-REG-012

Oportunidad de mejora, permitiendo seguir con el ciclo de Deming.

3.6.3 Seguimiento y mejora

Para determinar el estado final de la empresa se realizo la verificacion de todo el sistema
bajo el formato 5S-REG-009 Lista de verificacion del sistema de las 5S. Y de la misma
manera el registro y analisis de los indicadores bajo el formato 5S-REG-014 Registro de
los indicadores IN-01, IN-02, IN-03 y IN-04.

Después de haber encontrado una oportunidad de mejora se desarrollé un plan que trata
de mejorar los resultados finales ya obtenidos, dicho plan se desarrolla bajo el formato
5S-REG-013 Plan de mejora continua.
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CAPITULO IV

4 CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 Conclusiones

Se implemento el sistema de las 5S en el area de envasado de bolos con un porcentaje de
cumplimiento inicial del sistema del 36.95% y final del 100%, mientras que en el &rea de
envasado de yogurt el porcentaje de cumplimiento inicial del sistema fue del 51% y
finalizo con el 97.83%, demostrando que el sistema funciona de manera adecuada
logrando elevar la productividad de la mano de obra y la eficiencia por corrida, ademas,
de reducir el tiempo de basqueda de los elementos de trabajo y el porcentaje de
elementos fuera del lugar asignado.

Del diagnéstico inicial de los indicadores se obtuvo que la productividad de la mano de
obra fue de 155.84 L/h en bolos de 80ml, 372.40 L/h en bolos de 150ml, 155.41 L/h en
yogurt de 80ml, 64.67 L/h en el yogurt de 45ml y 134,54 L/h en el yogurt de 90ml,
ademas, que la efectividad por corrida fue del 67.64% para los bolos de 80ml, 86.20%
para el bolo de 150ml, 73.58% para yogurt de 80ml y 76.14% el yogurt de 90ml y de
40ml, revelando que el personal en promedio se demoraba de 14 a 15 minutos en
encontrar los objetos de trabajo, ya que, el 100% de los mismos no tenian un lugar

asignado.

Al realizar la evaluacion de los indicadores después de la implementacion de las 5S se
pudo observar un incremento porcentual en la productividad de la mano de obra del
28.40% en bolos de 80ml, 10.51% en bolos de 150ml, 16.06% en yogurt de 45ml,
23.52% en yogurt de 80ml y 29.17% en yogurt de 90 ml, del mismo modo, la
efectividad por corrida tuvo un incremento 28.40% en bolos de 80ml, 10.51% en bolos
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de 150ml, 17.58% en yogurt de 45ml, 23.52% en yogurt de 80ml y 17.58% en yogurt de
90 ml, en efecto esto se dio al reducir el tiempo de busqueda de los objetos de trabajo a 1

min y tener el 100% de los elementos en un lugar asignado.

El manual de las 5S se elaboré a partir de la documentacion que se generd durante la
implementacion del sistema en el area de envasado de bolos y en el area de envasado de
yogurt, con informacion clara y que servira de guia para implementar este sistema en las

diferentes lineas de produccién garantizando su éxito.

La implementacién del sistema de las 5S permitié que la empresa obtenga un
crecimiento porcentual econdmico del 29.15% en yogurt de 90ml, 28.39% en bolos de
80ml, 23.52% en yogurt de 80ml, 16.07% en yogurt de 45ml y un 10.52% en bolos de
150ml, sumando un incremento total de dinero de 1197.83$, por cada 8 horas de trabajo.

4.2 Recomendaciones

Implementar el sistema de las 5S en todas las otras lineas de produccion, para iniciar la
mejora continua y alcanzar los objetivos de la organizacion, elevando la eficacia en la

produccién.

Analizar los indicadores de productividad en el resto de las lineas de produccion para

conocer el nivel actual y proponer acciones de mejora continua.

Implementar el sistema de Justo a Tiempo (JIT) para mejorar la productividad, manejar

la produccion y cubrir la demanda.
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Anexo A. Criterios de evaluacion de las 5S

ANEXOS

Enfoque item Puntaje
0 1 2 3 4
¢Hay materialeso  Se encuentran Se  encuentran Se  encuentran Se encuentran Se encuentra solo lo
productos materiales materiales clasificados lo separados los necesario en el area de
innecesarios en el innecesarios que innecesarios que necesario y lo materiales ylo trabajo (materiales y/o
lugar de trabajo?  estan sin  estan sin innecesario, pero herramientas con herramientas), que son
identificar y identificar, pero sin identificacion y controladas mediante
dispersos en el agrupados en un identificacion, registro de un registro.
lugar de trabajo. solo lugar de pero en un solo control que esté
Acumulacién de trabajo y no lugar de trabajo. ubicado en una
productos que entorpece la Los productos sola area de
= entorpece la movilidad  del innecesarios se trabajo. Los
? movilidad del personal. encuentran  por productos ylo
personal. meses dentro del materiales
area de trabajo. identificados
como
innecesarios
tienen fecha de
remocion.
¢Hay méquinaso  Hay mas del 60% Hay entreel 60y Hay entreel 40y hay al menos el No existe ninguna

equipos que son

de los equipos

40% de las

20% de maquinas

20% de las

méaquina que esté fuera



estrictamente

necesarios?

¢Hay maquinas,
equipos y/o
instalaciones que

generan riesgos?

¢Hay elementos
innecesarios que
estan
seleccionados,
almacenados y
etiquetados?
¢Hay informes,
avisos y registros
actualizados en el

area de trabajo?

que no Se
encuentran en

operacion.

Hay 5 0o mas
puntos que
generan riesgo a
los trabajadores,
gque no estan
identificados  ni

sefializados.

No hay una zona
determinada para
los elementos

necesarios.

No

informes,

existe
avisos
ni registros en el

area de trabajo

méaquinas  que
funcionan  una
vez

trimestralmente

0 nunca
funcionan.

Hay de 4 a 3
puntos que

generan riesgo a
los trabajadores,
que estan

identificadas,

pero no
sefializadas.
Todo los

necesarios tiene
un lugar
definido, pero no
estd dentro de
dicha zona.

Existen mas de 3
informes, avisos
0 registros en el

area de trabajo

que se
encuentran fuera
de

funcionamiento.

Hay de 3 a 2
puntos que
generan riesgo a

los trabajadores,

que estan
identificadas,
pero no
sefializadas.

Todo los
necesarios tiene

un lugar definido
y esta dentro de

dicha zona.

Existen al menos
2 informes,
avisos o registros

en el éarea de

maquinas que se
encuentran fuera
de

funcionamiento.

Hay de 2 a 1
punto que
generan riesgo a
los trabajadores,
que estan

identificadas,

pero no
sefializadas.

Todos los
necesarios  estan

seleccionados,

almacenados,

pero no
etiquetado.

Existen 1
informes, avisos

0 registros en el

area de trabajo

de funcionamiento.

Es una zona segura y

sefializada, para los

trabajadores.

Todos los necesarios

estan  seleccionados,
almacenados y

etiquetados.

Todos los informes,
avisos o registros en el
area de trabajo que

estan actualizados.



que estan

desactualizados.

trabajo que estan

desactualizados.

que estan

desactualizados.

Seiton

¢Estad sefializado  No hay ninguna

o demarcado los  sefializacion.
pasillos de

circulacion, zona

de maquinas y

lugar de

almacenamiento?

¢Hay un lugar No existe un
especifico donde  lugar donde
se almacenan las  almacenar.
herramientas o

materiales de uso

frecuente?

¢Hay No existe un
herramientas, lugar definido
materiales u para las
objetos se herramientas,

encuentran enun  materiales u

La sefalizacion
esta mal
disefiada con
respecto a la
distribucion  del
espacio.

El almacén se
limita a ser un
espacio

designado  con

ese objetivo, en

donde se
acumulan,
materiales 0

herramientas.

Las
herramientas,
materiales u
objetos se

encuentran en un

La sefializacion
estda incompleta

dentro del &rea.

El almacén
funciona de
manera

ineficiente al no
contar con un
registro 0
rotulacién

adecuada.

Las herramientas,
materiales u
objetos se
encuentran en un

lugar definido, de

La sefalizacion
esta  incompleta
dentro del &rea y
el cumplimiento
de su validez es

monitoreada.

El almacén
funciona de
manera

ineficiente al no
contar con un
registro y
rotulacién

adecuada.

Las herramientas,
materiales u
objetos se
encuentran en un

lugar definido, de

La sefializacién es
completa y eficiente
dentro del area.

El almacén funciona de
manera eficiente al
contar con un registro y

rotulacion adecuada.

Las herramientas,
materiales u objetos se
encuentran organizadas
en un lugar definido y

se ha implementado el



lugar definido y
se ha
implementado el

control visual?

¢ Se encuentran

objetos.

Existen mas de 5

definido,

de dificil acceso

lugar

y no son visibles.

Existen de 4 a 3

facil acceso y no

son visibles.

Existen de 3 a 2

facil acceso, son
visibles, pero no
se encuentran

organizadas.

Existe al menos

control visual

Todas las maquinas,

Seiso

identificadas las maquinas, maquinas, maquinas, una maquina, valvulas y/o tuberias
maquinas, valvulas ylo vélvulas ylo vélvulas y/o vélvula o tuberias que estan identificadas.
valvulas y/o tuberias que no tuberias que no tuberias que no que no estan

tuberias? estan estan estan identificadas.

identificadas. identificadas. identificadas.

¢Hay fundas, Hay  productos Hay productos EXxisten Existen Existen dispositivos o
envases dafiados  defectuosos u defectuosos  u dispositivos dispositivos 0 recipientes que son
o con problemas  otros materiales otros materiales desarrollados de recipientes que necesarios para

de calidad dentro

del area?

en el piso, ya que
no existen

basureros.

en el piso, pero
existen

basureros.

forma empirica
por el trabajador
para  recolectar
algunos
desperdicios,
aprovechando

cajas o tarros.

son  necesarios
para  almacenar
todo tipo de
desperdicios,

pero son
insuficientes vy
son monitoreados

CON un registro.

almacenar todo tipo de
desperdicios, son

suficientes.



¢Hay maquinas o
equipos que se
encuentran
limpias (goteo de
aceite, cables
sueltos)?

¢Hay los
implementos
necesarios en
buen estado para
realizar la
limpieza pisos,
paredes y techos,
y aseo personal
suficiente?

¢ EXiste
responsables para
las tareas de
limpieza con
patrones y/o
criterios

definidos?

Las maquinas y/o
equipos se
encuentran sucias

y descuidadas.

No existen los
implementos

necesarios en las
instalaciones de

la empresa.

No existe
procedimientos

de limpieza.

Hay polvo vylo
oxido en las
méaquinas 0
equipos, con
goteo de aceite 0
cables sueltos.
Los propios
trabajadores han
desarrollado
implementos 0
métodos de
limpieza que no

son adecuados.

El  60%

personal

del
que
trabaja en el area
del

procedimiento de

desconoce

limpieza.

Existen procesos
de limpieza de la
méaquina, pero no
es minucioso y/o
no cuenta con
registros.
Los propios
trabajadores han
desarrollado

implementos de

limpieza que son

adecuados, pero
aln no  son
suficientes.

Entre el 60 y el
40% del personal
gue trabaja en el
area  desconoce
del

procedimiento de

limpieza.

Existen procesos
de limpieza de la

maquina que es

minucioso, pero
no cuenta con
registros.

La empresa tiene
loa instrumentos

de limpieza, que

son suficientes,
pero estan en
desorden.

El 40 y 20% del
personal gue
trabaja en el area
del

procedimiento de

desconoce

limpieza.

Las maquinas y/o
equipos estan limpios y
ordenados con  un

registro de limpieza.

La empresa tiene
implementos de
limpieza  necesarios,

ordenados y asignados

en una sola area.

Todo el personal que

trabaja en el area
conoce del
procedimiento de
limpieza.



Seiketsu

¢ Todos los Los trabajadores Mas del 60% de Entre el 60 y el Entreel 40y 20% Todos los trabajadores
trabajadores no tienen el los trabajadores 40% de los de los ocupan el equipo de
ocupan equipos equipo de tiene el equipo trabajadores tiene trabajadores tiene proteccion personal
de proteccién proteccién de protecciébn el equipo de el equipo de correctamente y
personal personal. personal mal proteccién proteccién limpios.

correctamente y puesto ylo personal mal personal mal

limpios? sucios. puesto y/o sucio.  puesto y/o sucio.

¢Hay controles No existen Existe la La aplicacion de La aplicacion de La  aplicacion  de

visuales en el

lugar de trabajo?

¢Los equipos de
proteccion
personal estan en

buen estado?

controles visuales
en el area de

trabajo.

Los empleados no
tienen equipos de
proteccién

personal.

aplicacion de
controles
visuales, pero se
encuentra

desgastada.

Hay mas de 4
empleados con el
uniforme y el
equipo de
proteccion

personal que esta

sucio.

controles visuales
es incompleta
dentro del area y
las personas
desconocen  del
control visual.
Hay entre 4 y 2
empleados con el
uniforme y el
equipo de
proteccién
personal que esta

sucio.

controles visuales
es incompleta

dentro del area.

Hay dos
empleados con el
uniforme y el
equipo de
proteccién

personal que esta

sucio.

controles visuales esta
completa en toda el

area.

Todos

cuentan con uniforme y

los empleados

EPIs limpios.



¢Hay
improvisaciones
en los equipos y
utensilios, hay
presencia de
pafios, alambres,
papel, plastico,
cinta adhesiva?

¢ Estan explicados
y formalizados
cada uno de los
criterios para
asegurar el
ordenamiento
(estandares o
procedimientos)?
¢ Estan explicados
y formalizados
cada uno de los
criterios para
asegurar la
limpieza
(estandares o

procedimientos)?

Se encuentran
distintos tipos de
improvisaciones,
pafios, alambres,
papel,
cinta adhesiva.

pléstico,

No existen
criterios que
aseguren el

ordenamiento de

los materiales vy
recursos.

No existen
criterios gue
aseguren la
limpieza dentro
del area.

Hay maés de dos
improvisaciones
de pafios,
alambres, papel,
plastico, cinta

adhesiva.

Se tiene criterios,
pero no estd
explicado ni
formalizado en

ningun caso.

Se tiene criterios,
pero no esta
explicado ni
formalizado en

ningun caso.

Hay dos
improvisaciones
de pafios,
alambres, papel,
plastico, cinta
adhesiva.

Se encuentra
explicado y

formalizado en
mas del 50% de
los

casos /o

necesidades.

Se encuentra
explicado y
formalizado en
més del 50% de
los

casos y/o

necesidades.

Hay

improvisaciones

de pafios,
alambres, papel,
pléstico, cinta
adhesiva.

Se encuentra
explicado y

formalizado entre
el 50y 75 % de

los casos Yy/o
necesidades.

Se encuentra
explicado y

formalizado entre
el 50 y 75 % de
los

casos y/o

necesidades.

No existen
improvisaciones de
ningln tipo en el area

de trabajo.

Estdn  explicados 'y
formalizados para todos
los

casos ylo

necesidades.

Estan  explicados vy
formalizados para todos
los

casos ylo

necesidades.



Shitsuke

¢Existe un tiempo
para educar a los
trabajadores en
las reglas y
maneras de

trabajo?

;Cada area de
operacion tiene
un responsable o
un supervisor de
las 5S?

¢ Se realizan auto
auditorias y
auditorias

programadas?

No existe ningln
dia asignado para
educar a los
trabajadores  en

las reglas vy

maneras de
trabajar.
No existe esta

implementado las
5S ni

supervisor a

existe un

cargo.

No se realizan
auditorias del

area.

Por lo menos una
vez al afio se
educa a los
trabajadores en

las reglas vy

maneras de
trabajar.
Tiene una

implementacion
incompleta  del
sistema de las 5S
y no existe un
administrador o
supervisor a
cargo de esa
area.

No cumple con
el minimo de 1
auditoria ¢/ 3

meses.

Por lo menos una
vez al mes se
educa a los
trabajadores en
las reglas vy
maneras de
trabajar.

Esta
implementado el
sistema de las 5S
dentro del &rea de

trabajo, pero no

existe un
supervisor a
cargo.

Se realiza al
menos 1
auditoria ¢/ 2

meses.

Por lo dos veces a
la semana se
educa a los

trabajadores  en

las reglas vy
maneras de
trabajar.

Esta

implementado el
sistema de las 5S
dentro del area de
trabajo, pero el
supervisor no
mantiene un

control del area.

Se realiza al
menos 1 auditoria

¢/ 1 meses.

Por lo menos una vez a
la semana se educa a
los trabajadores en las
reglas y maneras de

trabajar.

Estd implementado el
sistema de las 5S
dentro del éarea de
trabajo y el supervisor
mantiene un control del

area.

Se realiza al menos 1
auto auditoria y una
auditoria cruzada c/ 1

meses.



¢Cumple con los

estandares

formalizados para  dos estandares.

el mantenimiento
del ordeny la

limpieza?

No se

ninguno de

cumple

los

Tiene un
cumplimiento

del 25% de los
estandares de
limpieza y
ordenamiento 'y

hay que mejorar.

Tiene un
cumplimiento del
50% de los
estandares de
limpieza y
ordenamiento vy

hay que mejorar.

Tiene un
cumplimiento es
del 75% de los
estandares de
limpieza y
ordenamiento y

hay que mejorar.

Se cumple con todos
los estandares de orden

y limpieza.




Anexo B.1. Lista de verificacion inicial de las 5S para el area de bolos

AREA DE BOLOS

0 1 2 3 4
Muy pocas Algunas Casi

Nunca veces veces siempre Siempre

Puntu

Evaluacién del sistema de las 5s ""Productos LActeos Pillaro - PROLACPI"" acidon

1. Clasificar (seiri)
¢Hay materiales o productos innecesarios en el lugar de trabajo?
¢Hay maquinas o equipos que son estrictamente necesarios?
¢Hay méquinas, equipos y/o instalaciones que generan riesgos?
¢Hay elementos necesarios que estan seleccionados, almacenados y
etiquetados?

¢Hay informes, avisos y registros actualizados en el area de trabajo?

Subtotal 2
2. Ordenar (seiton)

¢Esta sefializado o demarcado los pasillos de circulacion, zona de maquinas y

lugar de almacenamiento? 0

¢Hay un lugar especifico donde se almacena las herramientas o materiales de

uso frecuente? 0

¢Hay herramientas, materiales u objetos se encuentran en un lugar definido y se

ha implementado el control visual? 0

¢Se encuentran identificadas las maquinas, valvulas y/o tuberias? 2

Subtotal 2

3. Limpiar(seiso)

¢Hay fundas, envases dafiados o con problemas de calidad dentro del area? 2

¢Hay maquinas o equipos que se encuentran limpias (goteo de aceite, cables

sueltos)? 3

¢Hay los implementos necesarios en buen estado para realizar la limpieza pisos,

paredes y techos, y aseo personal suficiente? 3



¢ Existe responsables para las tareas de limpieza con patrones y/o criterios

definidos? 3

¢ Todos los trabajadores ocupan equipos de proteccion personal correctamente y

limpios? 3

Subtotal 14
4. Estandarizar (seiketsu)

¢Hay controles visuales en el lugar de trabajo? 3

¢Los equipos de proteccion personal estan en buen estado? 3

¢Hay improvisaciones en los equipos y utensilios, hay presencia de parios,

alambres, papel, plastico, cinta adhesiva? 0

¢Estan explicados y formalizados cada uno de los criterios para asegurar el

ordenamiento (Estandares o procedimientos)? 0

¢Estan explicados y formalizados cada uno de los criterios para asegurar la

limpieza (Estandares o procedimientos)? 3

Subtotal 9

5. Disciplinar (shitsuke)

¢Existe un tiempo para educar a los trabajadores en las reglas y maneras de

trabajo 4

¢Cada area de operacidn tiene un responsable o un supervisor de las 5S? 0

¢Se realiza auto auditorias y auditorias programadas? 3

¢Cumple con los estandares formalizados para el mantenimiento del orden y la

limpieza? 0

Subtotal 7

TOTAL 34




Anexo B.2. Lista de verificacion inicial de las 5S para el area de yogurt

AREA DE YOGURT

0 1 2 3 4

Muy pocas Algunas Casi

Nunca veces veces siempre Siempre

Puntu

Evaluacién del sistema de las 5s ""Productos Lacteos Pillaro - PROLACPI"" acion

1. Clasificar (seiri)

¢Hay materiales o productos innecesarios en el lugar de trabajo? 2

¢Hay maquinas o equipos que son estrictamente necesarios? 2

¢Hay maquinas, equipos y/o instalaciones que generan riesgos? 3

¢Hay elementos necesarios que estan seleccionados, almacenados y

etiquetados? 2

¢Hay informes, avisos y registros actualizados en el area de trabajo? 2

Subtotal 11
2. Ordenar (seiton)

¢ Esté sefializado o demarcado los pasillos de circulacion, zona de maquinas y

lugar de almacenamiento? 0

¢Hay un lugar especifico donde se almacena las herramientas o materiales de

uso frecuente? 0

¢Hay herramientas, materiales u objetos se encuentran en un lugar definido y se

ha implementado el control visual? 0

¢Se encuentran identificadas las maquinas, valvulas y/o tuberias? 3

Subtotal 3

3. Limpiar(seiso)

¢Hay fundas, envases dafiados o con problemas de calidad dentro del area? 3

¢Hay maquinas o equipos que se encuentran limpias (goteo de aceite, cables

sueltos)? 2



¢Hay los implementos necesarios en buen estado para realizar la limpieza pisos,

paredes y techos, y aseo personal suficiente? 3
¢Existe responsables para las tareas de limpieza con patrones y/o criterios

definidos? 4

¢ Todos los trabajadores ocupan equipos de proteccion personal correctamente y

limpios? 4

Subtotal 16
4. Estandarizar (seiketsu)

¢Hay controles visuales en el lugar de trabajo? 3

¢Los equipos de proteccion personal estan en buen estado? 3

¢Hay improvisaciones en los equipos y utensilios, hay presencia de pafios,

alambres, papel, plastico, cinta adhesiva? 0
¢Estan explicados y formalizados cada uno de los criterios para asegurar el

ordenamiento (Estandares o procedimientos)? 0
¢Estan explicados y formalizados cada uno de los criterios para asegurar la

limpieza (Estandares o procedimientos)? 4
Subtotal 10

5. Disciplinar (shitsuke)

¢Existe un tiempo para educar a los trabajadores en las reglas y maneras de

trabajo? 4
¢Cada area de operacion tiene un responsable o un supervisor de las 5S? 0
¢Se realiza auto auditorias y auditorias programadas? 3

¢Cumple con los estandares formalizados para el mantenimiento del orden y la
limpieza? 0
Subtotal 7

TOTAL 47




Anexo C. Procedimiento para el célculo de indicadores

Cabdigo:5S-PRO-001 SISTEMA DE LAS 5S

Version: 01

Pagina: 1 de 8 PROCEDIMIENTO PARA EL CALCULO DE

Fecha: 03-10-2021 INDICADORES PILLARO
1. Objetivo

Establecer e implementar un procedimiento detallado para calculo correcto de los
indicadores en la empresa de PRODUCTOS LACTEOS PILLARO, de manera
que se pueda evaluar y entender el estado en el que se encuentra las lineas de

produccion.

2. Alcance
El alcance de este documento estd destinado para las lineas de yogurt y bolos,
especificamente las areas de envasado.

3. Responsables
El Jefe de Planta debe apoyar y promover el cumplimiento de este
procedimiento.
Jefe de Control de Calidad debe velar por el estricto cumplimiento de este

procedimiento.

4. Términos y definiciones

Efectividad por corrida: compara el tiempo Optimo y el tiempo real que tiene
cada corrida.

Productividad de la mano de obra: muestra el volumen o la capacidad producida
durante una hora de trabajo.

Efectividad por corrida: compara el tiempo éptimo y el tiempo real que tiene
cada corrida.

Tiempo esperado: es el tiempo estimado sin ningln tipo de parros que no estén

programados.
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Tiempo utilizado: es el tiempo que se demora en completar la corrida tomando
en cuenta los parros no programados y la holgura de tiempo que tienen los
trabajadores en completar las actividades.

Tiempo por imprevistos: es el tiempo que toma en corregir o realizar una
actividad para corregir el funcionamiento de la maquina (cambio de lamina,
teflon o niquelinas).

Tiempo real o horas de mano de obra directa utilizadas: es la diferencia del

tiempo utilizado y el tiempo por imprevistos.

5. Procedimiento

Productividad de la mano de obra (P.M.O)
Mide el volumen producido o la capacidad en funcion del tiempo.

Responsable de gestion: jefe de calidad

Punto de lectura: area de envasado de yogurt y de bolos.
Instrumentos: hoja de registros, cronémetro.
Frecuencia de la medicion: trimestral

Reporte: trimestral

Usuarios: jefe de calidad, comité de las 5S, alta gerencia
Formulas de calculo:

Horas de mano de obra directa utilizadas= Tiempo utilizado — Tiempo por imprevistos

Volumen o cantidad producida

Productividad de la mano de obra =
"' = Horas de mano de obra directa empleados

., P.M. O final — P. M. O inicial
% de variacion P.M.O = 5 MO Tnicial x 100%
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Nota: después de obtener un porcentaje de variacion de la productividad de la mano de

obra se puede contrastar el resultado alcanzado en el semaforo de variacion del

indicador y conocer si se logrd alcanzar o no los objetivos planteados por la

organizacion.

Seméforo de variacién del indicador:

% variacion de P.M.O > 5%

0% < % variaciéon de P.M.O < 5%

% variacion de P.M.O < 0%

Nota: los pardmetros que se encuentran dentro de cada color son definidos por

parte de la organizacion, para identificar si la implementacion es favorable o no.

Procedimiento

Se usaré el registro 5S-REG-013 disponible en el anexo 1.

1.

Anotar el producto que se esta envasando antes que la maquina entre en
funcionamiento.

Anotar el volumen total que se va a envasar (esto dependera de la capacidad
de la olla). Verifique siempre el volumen total de la olla en el lugar.

Anotar la hora en la que inicia la actividad de envasado.

Contar y anotar el nimero de unidades de producto terminado por minuto
que puede envasar la maquina. Cada maquina tiene diferente capacidad y
puede cambiar si se desea, por medio de programacion.

Anotar la presentacion del producto que se estd produciendo ya que, existe
diferentes presentaciones.

Anotar la hora en que finaliza la actividad de envasado.

Anotar el tiempo por imprevistos que se tuvo en la actividad de envasado
(cambio de lamina, teflén o niquelinas).

Calcular la diferencia entre el tiempo utilizado y el tiempo por imprevistos

para obtener el tiempo real que se tomé en realizar la actividad.
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Ejemplo:

Horas de mano de obra directa utilizadas= Tiempo utilizado — Tiempo por

imprevistos

Tiempo utilizado= Tiempo transcurrido entre la hora en la inicia y la hora en

la que termina= 9 am hasta las 10:28 am= 88 min

Tiempo por imprevisto= Tiempo total del cambio de lamina, teflén o

niquelinas= 7.10 min (cambio de lamina y teflon)

Horas de mano de obra directa utilizadas= 88min — 7min= 81min =1.35 horas

9. Calcular la productividad de la mano de obra al dividir el volumen total para
el tiempo real.
Ejemplo:

o Volumen o cantidad producida
Productividad de la mano de obra =

Horas de mano de obra directa empleados

L
1350 370L/h

Nota: después de haber calculado el indicador inicial y el final se puede

Productividad de la mano de obra(inicial) =

continuar.

Productividad de la mano de obra(final) = 411.56 L/h

10. Calcular la variacién de la productividad de la mano de obra:
Ejempilo:
o P.M.O final — P.M. O inicial
% de variacion P.M.0 = — X 100%
P.M. O inicial
_ 411.56 L/h —370L/h

% de variacion P.M.0 = 370L/h X 100%

% de variacion P.M.0 = 11.23%
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11. Comparando el 11.23% de variacion de la P.M.O con el seméaforo de
variacion del indicador se observa que estd en verde, demostrando que la

implementacion o cambio realizado a funcionado de manera favorable.

Efectividad por corrida (E.C)

Compara el tiempo real contra un 6ptimo

Responsable de gestion: jefe de calidad

Punto de lectura: area de envasado de yogurt y de bolos.
Instrumentos: hoja de registros, cronémetro.
Frecuencia de la medicion: trimestral

Reporte: trimestral

Usuarios: jefe de calidad, comité de las 5S, alta gerencia

Férmulas de calculo:

Volumen B Unidades Volumen

= X
min Minuto Unidades

Volumen total del lote

Volumen
min

Tiempo planificado =

Tiempo real= Tiempo utilizado — Tiempo por imprevistos

. , Tiempo planificado
Efectividad por corrida (E.C) = Tiempo real x 100
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o E.C final — E. C inicial
% de variacion E.C = E C inicial X 100%

Nota: después de obtener un porcentaje de variacion de la productividad de la mano de

obra se puede contrastar el resultado alcanzado en el semaforo de variacién del

indicador y conocer si se logré alcanzar o no los objetivos planteados por la

organizacion.

Seméaforo de variacién del indicador:

% de variaciéon E.C > 5%

0% < % de variacion E.C < 5%

% de variaciéon E.C < 0%

Nota: los pardmetros que se encuentran dentro de cada color son definidos por

parte de la organizacion, para identificar si la implementacion es favorable o no.

Procedimiento

Se usara el registro 5S-REG-013 disponible en el anexo 1.

1.

Anotar el producto que se esta envasando antes que la maquina entre en
funcionamiento.

Anotar el volumen total que se va a envasar (esto dependera de el volumen
total del lote). Verifique siempre el volumen total de la olla en el lugar.
Anotar la hora en la que inicia la actividad de envasado.

Contar y anotar el nimero de unidades de producto terminado por minuto
que puede envasar la maquina. Cada maquina tiene diferente capacidad y
puede cambiar si se desea por medio de programacion.

Anotar el volumen en litros del producto que se esta produciendo ya que,
existe diferentes en distintas presentaciones.

Anotar la hora en que finaliza la actividad de envasado.
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7. Anotar el tiempo por imprevistos que se tuvo en la actividad de envasado
(cambio de lamina, teflon o niquelinas).
8. Calcular el volumen por minuto que se esta bajando por la maquina.
Ejemplo:
Unidades _ Volumen _ Volumen

X =
Minuto Unidades Minuto
48 unidades 0.15L L

X =17.
1 min 1 Unidad min

9. Calcular el tiempo esperado al multiplicar el volumen por minuto con el
volumen del producto.
Ejemplo:

Volumen total del lote

Volumen
min

Tiempo planificado =

0L
Tiempo planificado = — 1 = 69.44 min
7.2 —=
min
10. Calcular la diferencia entre el tiempo utilizado y el tiempo por imprevistos
para obtener el tiempo real que se tomd en realizar la actividad.

Tiempo real= Tiempo utilizado — Tiempo por imprevistos

Tiempo utilizado= Tiempo transcurrido entre la hora en la inicia y la hora en

la que termina= 9 am hasta las 10:28 am= 88 min

Tiempo por imprevisto= Tiempo total del cambio de ldmina, teflon o

niguelinas= 7.10 min (cambio de lamina y teflon)

Tiempo real= 88min — 7min= 81min
11. Calcular la eficiencia por corrida al dividir el tiempo esperado para el tiempo

el tiempo real y todo multiplicado por cien.
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Ejemplo:
o . Tiempo planificado
Efectividad por corrida (E.C) = ; x 100
Tiempo real
o _ ] 69.44 min
Efectividad por corrida (final) = ————— X 100 = 85.84%
81 min

Nota: después de haber calculado el indicador inicial y el final se puede
continuar.

Productividad de la mano de obra(inicial) = 67.64%

12. Calcular la variacién de la efictividad por corrida:

Ejemplo:
L E.C final — E. C inicial
% de variacion E.C = = C inicial x 100%
L, 85.84% — 67.64%
% de variaciéon E.C = 7 BN x 100%
. 0

% de variacion E.C = 26.90%
13. Comparando el 26.90% de variacion de la E.C con el semaforo de variacion

del indicador se observa que esta en verde, demostrando que la

implementacién o cambio realizado a funcionado de manera favorable.

Tiempo de busqueda de los elementos de trabajo (T.E)

Responsable de gestion: jefe de calidad

Punto de lectura: area de envasado de yogurt y de bolos.
Instrumentos: hoja de registros, cronometro.
Frecuencia de la medicion: trimestral

Reporte: trimestral
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Usuarios: jefe de calidad, comité de las 5S, alta gerencia

Férmulas de calculo:
T. E. = Tiempo que tarda en localizar los elementos de trabajo.
Caracteristicas del indicador:

Semaéaforo:

4min>T.E
4 min < T.E < 15 min
15min <T.E

Nota: los pardmetros que se encuentran dentro de cada color son definidos por

parte de la organizacion, para identificar si la implementacion es favorable o no.

Procedimiento

1. Verificar en donde se encuentran los elementos necesarios de uso frecuente.

2. Tomar nota desde el momento en que se interrumpe la actividad de envasado
hasta que se retoma, por medio de un cronometro.

3. Anotar en el registro 5S-REG-013 (Anexo 1).

Porcentaje de elementos fuera de su lugar asignado (E.F.L)

Responsable de gestion: jefe de calidad
Punto de lectura: area de envasado de yogurt y de bolos.
Instrumentos: hoja de registros, cronémetro.
Frecuencia de la medicion: trimestral
Reporte: trimestral
Usuarios: jefe de calidad, comité de las 5S, alta gerencia
Formulas de calculo:
Elementos fuera del lugar

Elementos fuera de su lugar (E.F.L) = Total do elementos x 100
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Caracteristicas del indicador:

Semaéaforo:

E.F.L<4%
4%< EF.L<10%
E.F.L>10%

Nota: los parametros que se encuentran dentro de cada color son definidos por

parte de la organizacion, para identificar si la implementacion es favorable o no.

Procedimiento

1. Verificar donde se encuentran ubicados los elementos necesarios de uso
frecuente.

2. Contar cuantos de todos los elementos de uso frecuente estan en el lugar
asignado.

3. Contar y anotar en el registro 5S-REG-013 (Anexo 1) cuantos de todos los
elementos de uso frecuente estan fuera del lugar.

6. Monitoreo y verificacion

OBJETIVO METODO | FRECUENCIA | RESPONSABLE

Amentar la productividad | Cualitativo Trimestral Jefe de Calidad

7. Control de cambios

No Justificacion de la | Modificacién realizada Fecha de

) modificacion modificacion
Cambio

0 Creacion del documento Liberacion 13-10-2021




Cédigo:5S-PRO-001
Version: 01

Pagina: 11 de 8
Fecha: 03-10-2021

SISTEMA DE LAS 5S

PROCEDIMIENTO PARA EL CALCULO DE

INDICADORES

PILLARO

8. Anexos

Anexo 1. Registro 5S-REG-013 de indicadores

5S-REG-013 Registro de los indicadores
Fecha: dd/mm/aaaaa
Péagina: de 1
Nombre:
Area: Fecha:
Unidad Tiemp
Volu | espor ode
men | minuto busque | Elemen
total | de Volu Tiem | Tiem | Tiempo dade |tos
que se | produc | men po po por Tiem Productiv | elemen | fuera
vaa |to por | Volu |espera | utiliza | imprevi | po Efectivi | idad de la |tosde |desu
Produ | envasa | termin | produ | men |do do stos real |dad por | manode |trabajo |ubicaci
cto |r ado cto /min | (min) | (min) | (min) (min) | corrida | obra (L/h) | (min) | 6n

Elaborado por:
German Chicaiza

Revisado:
Jefe de calidad-PROLACPI




Anexo D. Registro antes de la implementacion del sistema de las 5S de los indicadores
Producto | Volume | Unidade | Volum | Volum | Tiemp | Tiemp | Tiempo Tiemp | Efectivida | Productivi | Tiempo | Elementos
ntotal | s por enpor | en/min |0 0 por oreal |dpor dad de la de fuera de su
que se | minuto produc espera | utiliza | imprevist | (min) | corrida mano de basque | ubicacién
vaa de to do do 0s (min) obra (L/h) | dade
envasar | product (min) (min) element
0 os de
termina trabajo
do (min)
Bolos 500 48 0,15 7,20 69,44 | 88,00 7,10 | 80,90 85,84 370,83 12,5 10
150ml
Yogurt 300 44 0,08 3,52 85,23 | 140,00 37,90 | 102,10 83,47 176,30 15,4 10
80ml
Yogurt 300 44 0,08 3,52 85,23 | 142,00 37,90 | 104,10 81,87 172,91 13,7 10
80ml
Bolos 500 48 0,15 7,20 69,44 | 86,00 590 | 80,10 86,70 374,53 15,9 10
150ml
Bolos 1000 48 0,15 7,20 | 138,89 | 177,00 15,64 | 161,36 86,07 371,84 14,5 10
150ml
Bolo 1000 48 0,08 3,84 | 260,42 | 416,00 27,70 | 388,30 67,07 154,52 15,4 10
80ml
Yogurt 1500 44 0,08 3,52 | 426,14 | 600,00 20,00 | 580,00 73,47 155,17 15,7 10

80ml




Producto | Volume | Unidade | Volum | Volum | Tiemp | Tiemp | Tiempo Tiemp | Efectivida | Productivi | Tiempo | Elementos
ntotal | s por enpor | en/min | o 0 por oreal |dpor dad de la de fuera de su
que se | minuto produc espera | utiliza | imprevist | (min) | corrida mano de busque | ubicacion
vaa de to do do 0s (min) obra (L/h) | dade
envasar | product (min) (min) element

0 0s de
termina trabajo
do (min)

Yogurt 1500 44 0,08 3,52 | 426,14 | 600,00 20,00 | 580,00 73,47 155,17 16,4 10

80ml

Yogurt 50 31 0,09 2,79 17,92 26,36 4,00 | 22,36 80,15 134,17 14,9 10

90ml

Yogurt 50 36 0,05 1,62 30,86 | 49,39 3,00 | 46,39 66,53 64,67 15,2 10

45ml

Yogurt 50 31 0,09 2,79 17,92 26,51 4,00 | 2251 79,61 133,27 14,6 10

90ml

Yogurt 50 36 0,05 1,62 30,86 | 49,39 3,00 | 46,39 66,53 64,67 15,7 10

45mi

Yogurt 100 31 0,09 2,79 35,84 | 48,08 4,00 | 44,08 81,31 136,12 15,8 10

90ml

Yogurt 100 36 0,05 1,62 61,73 78,92 4,30 | 74,62 82,72 80,40 14,7 10

45ml

Bolo 1000 48 0,08 3,84 | 260,42 | 392,00 10,20 | 381,80 68,21 157,15 14,3 10




Producto | Volume | Unidade | Volum | Volum | Tiemp | Tiemp | Tiempo Tiemp | Efectivida | Productivi | Tiempo | Elementos
ntotal | s por enpor | en/min | o 0 por oreal |dpor dad de la de fuera de su
que se | minuto produc espera | utiliza | imprevist | (min) | corrida mano de busque | ubicacion
vaa de to do do 0s (min) obra (L/h) | dade
envasar | product (min) (min) element

0 0s de
termina trabajo
do (min)

80ml

Yogurt 300 44 0,08 3,52 85,23 | 155,00 4,00 | 151,00 56,44 119,21 10,4 10

80ml

Yogurt 300 44 0,08 3,52 85,23 | 155,00 4,00 | 151,00 56,44 119,21 15,1 10

80ml

Yogurt 600 44 0,08 3,52 | 170,45 | 212,50 4,00 | 208,50 81,75 172,66 14,6 10

80ml

Yogurt 600 44 0,08 3,52 | 170,45 | 212,50 4,00 | 208,50 81,75 172,66 16,4 10

80ml




Anexo E. Resolucion de la empresa de Productos Lacteos Pillaro

PRODUCTOS LACTEOS PILLARO

RESOLUCION N° 001

“Por la cual se implementa el sistema de las “5S” en la empresa de PRODUCTOS
LACTEOS PILLARO”

EL GERENTE DE LA EMPRESA DE PRODUCTOS LACTEOS PILLARO, en uso de
sus facultades legales, las conferidas por la ley y,

CONSIDERANDO:

1. Que la empresa requiere para cumplir con su mision institucional con eficiencia y
eficacia, implementar una cultura de mejoramiento continuo, adoptando herramientas
para conseguir el objetivo propuesto (llegar a implementar un SISTEMA DE GESTION
DE LA CALIDAD).

2. Que en el contexto del Sistema de Gestion de la Calidad (SGC), es necesario un
programa concreto que conceda especial valor a la mejora de lo existente, apoyandose
en la creatividad, la iniciativa y la participacion del personal: es, por consecuencia un

elemento fundamental para la mejora de la competitividad.

3. Que la empresa de PRODUCTOS LACTEOS PILLARO, requiere de un documento
guia para implementar una herramienta, que le permita crear calidad llamada “5S”, la
cual favorece a la identificacion y compromiso del personal con sus equipos e

instalaciones de trabajo.

4. Que el sistema de “Las 5S” se puede desarrollar con cierta independencia al SGC, lo
gue constituird un trampolin de sensibilizacion para lanzar a continuacién esta accion.
En cualquier caso, el éxito de las 5S y su perpetuidad exigen un compromiso total por

parte del personal operativo como de la linea jerarquica para inducir un cambio en el



estado de &nimo, actitud y comportamiento de la organizacion, lo que garantiza el

proceso de puesta en marcha de la Gestion de la Calidad.

RESUELVE:

ARTICULO PRIMERO: Implementar el “SISTEMA DE LAS 58S EN LA
EMPRESA DE PRODUCTOS LACTEOS PILLARO vy establecer el manual de las
5S. El cual debera ser aplicado y cumplido por los funcionarios y contratistas, para el
logro eficiente y eficaz de los objetivos del programa.

ARTICULO SEGUNDO: Corresponde a los Jefes de Oficina de la empresa a, vigilar,
controlar, evaluar y motivar a la correcta aplicacion del manual de las 5S que a
continuacion se describe, por parte de los funcionarios a su cargo.

ARTICULO TERCERO: Corresponde al Gerente y los Jefes de Oficina de la empresa,
proporcionar los medios logisticos necesarios para garantizar el éxito del programa,
convirtiéndose asi en los facilitadores del programa 5S.

ARTICULO CUARTO: Para efectos de la presente resolucion, el Manual de
Implementacion del Programa 5S que a continuacién se describe contiene: La Vision,
Mision, presentacion de las 5S, como implementar las 5S, distribucion por area,
auditorias, estructuras de equipos de trabajo, resolucion.

ARTICULO QUINTO : El manual de implementacion del Programa 5S descrito, podré
ser modificado o adicionado y actualizado de acuerdo con la legislacion vigente,
estructura organica y funciones de la entidad, mediante acto administrativo del Gerente
General y a iniciativa de cada uno de los Jefes de las dependencias de la Entidad.
ARTICULO SEXTO: La presente resolucion rige a partir de la fecha de su expedicion.
COMUNIQUESE Y CUMPLASE,

Ing. Raul Avalos

Gerente de la empresa de Productos Lacteos Pillaro



Anexo F. Conformacién del comité de las 5S

Ingeniero en Alimentos

Santiago Luzcando Figueroa

Jefe de Control de Calidad

De mi consideracion:

Pillaro, 27 de scpticmbre de 2021

Por medio de la presente se deja constancia de la creacion del equipo de las 5S, el cual esta

conformado por :

Nombres Cargo Responsabilidades

Ing. Raiil Avalos Gerente Brinda los recursos y financiamiento
necesario para la implementacion del
sistema de las 58S.

Ing. Santiago Luzcando | Jefe de calidad | Se encarga de transmitir e inspeccionar las
actividades de las 5SS al personal de
produccion.

Victor Cevallos Jefe de | Es el responsable de velar por el

produccion cumplimiento del sistema de las 58.

En conjunto, esté grupo de trabajo debe dar el seguimiento a este manual, planificar,

desarrollar y evaluarlas

mejora continua.

actividades de las 58; asf como revisar, aprobar y proponer ideas de

En la reunién desarrollada en el cantén Pillaro a los 27 dias del mes de septiembre del dos

mil veinte y uno, para lo cual firman las siguientes personas autorizadas:

Ing. Raul Avalos

Gerente

ntiago Luzcando

=

Victor Cevallos

Jefe de produccion

Jefe de calidad



Anexo G. Material de capacitaciones del sistema de las 5S

PRODUCTOS LACTEOS PILLARO
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Anexo |. Evaluaciones de capacitaciones

/ )
Nombre: Q)/'/'. 1o /y/ﬂm:l /»
7 7 (
Tema: Concepto y aplicacién de las S5

1. ¢Qué se debe considerar para la clasificacién?
a)) Se debe la i por atiles y que no son Gtiles.
b) Se debe mantener en un mismo lugar las cosas que son Gtiles y las que no.
) Sedebe clasificar solo los objetos que no se utilizan.
d) Se debe mantener acumulado todas las cosas.
2. Complete: El proceso de consiste en

a) ) Mantener solo las cosas que se utilizan varias veces en el dia en el lugar de
trabajo y también las que,fia s2 utilizan en el dia.
Mantener solo las cosas que se utilizan una vez al afio en el lugar de trabajo y
también las que se utilizan en el dia.
Mantener solo las cosas que no se utilizan en el lugar de trabajo y también las
que se utilizan en el mes.
Mantener solo las cosas que se utilizan varias veces en el dia en el lugar de
trabajo y las que no dejarlo en bodega.
3. Complete: Al ordenar garantizamo:

Que sea facil de acceder, utilizar y reponer.

b) Que sea ficil sélo facil reponer.

¢) Que sea de dificil utilizacién y reposicion.

d) Que sea de dificil acceso y utilizacién.

4. Seleccione la respuesta correcta.

a)) La limpieza se debe realizar diariamente antes y después de la jornada de
trabaj

b) Lalimpieza se debe realizar Gnicamente después del trabajo.

) Lalimpieza se debe realizar de acuerdo a la disposicion del trabajador.

d) Lalimpieza se debe realizar antes de la Jornada de trabajo.

5. Seleccione la respuesta correcta.

a) )Los responsables del drea deben explicar las reglas de organizacién que tienen
las herramientas a los visitantes o personal nuevo, para mantener el drea
limpia.

b) Los responsables del drea no deben explicar las reglas de organizacién que

tienen las herramientas a los visitantes o personal nuevo.

Los responsables del drea deben explicar las reglas de organizacién que tienen
los equipos a los visitantes o personal nuevo, para mantener el drea limpia.
Los responsables del drea deben explicar las reglas de organizacién que tienen
los basureros y pallets, para mantener el drea limpia.

b)

o

=

o

&

Nota:

Firma:

Tema: Conceptoy aplicacion de las S5

1. &Qué se debe considerar para la clasificacion?
@ seceve considerarla ion por materiales itiles y que no son Gtiles.
b) Se cebe mantener en un mismo lugar las cosas que son Gtiles y 13s que no.
€) Sedebe clasi 2o los objetos que no se utilizan.
d) Se debe mantener acumulado todas las cosas.
2. Complete: £l proceso de ord consiste en
2) Mantener solo las cosas que se utilizan varias veces en el dia en el lugar de
trabajo y también las que no se utilizan en el dia.
) Mantener solo las cosas que se utilizan una vez al aiio en el lugar de trabajo y
también las que se utilizan en el dia.
©) Mantener solo las cosas que no se utilizan en el lugar de trabajo y también las
tilizan en el mes.
7 5210 las cosas que se wtilizan varias veces en el dia en el lugar de
trabajoy las que no dejarlo en bodesa.
3. Cclélete: Al erdenar garantizamos
3

Que se3 ficil de acceder, uti
) Qua sea fcil sdlo il reponer.
€) Que sea de dificil utilizacién y reposicion.
d) Que sea de dificil acceso y utilizacion.
4. Selecdione Ia respuesta correcta.

2)) Lalimpieza se debe realizar diariamente antes y después de la jornada de
trabajo.

b) L limpieza se debe realizar inicamente después del trabajo.

) Lz limpieza se debe realizar de acverdo a la disposicion del trabajador.

d) Lalimpieza se debe realizar antes de la Jornada de trabajo.

5. Seleccione la respuesta correcta.

a) /Los responsables del drea deben explicar las reglas de organizacién que tienen
las herramientas a los visitantes o personal nuevo, para mantener el drea
limpia.

b) Los responsables del drea no deben explicar las reglas de organizacién que
tienen las herramientas a los visitantes o personal nuevo.

) Losresponsables del drea deben explicar las reglas de organizacién que tienen
los equipos a los visitantes o personal nuevo, para mantener el drea limpia.

d) Los responsables del drea deben explicar las reglas de organizacién que tienen
los basureros y pallets, para mantener el drea limpia.

Ty reponer.

] .
Nombre: __Jox )10 ~—Jocadi @

Tema: Concepto y aplicacion de las S5

1. ¢Qué se debe considerar para la clasificacién?
7 a) Se debe considerar la clasificacién por atiles y que no son utiles.
b) Se debe mantener en un mismo lugar las cosas que son Gtiles y las que no.
) Se debe clasificar solo los objetos que no se utilizan.
d) Se debe mantener acumulado todas las cosas.
2. Complete: El proceso de consiste en A
) Mantener solo las cosas que se utilizan varias veces en el dia en el lugar de
trabajo y también las que no se utilizan en el dia.

b) Mantener solo las cosas que se utilizan una vez al afio en el lugar de trabajo y
también las que se utilizan en el dia.
€©) Mantener solo las cosas que no se utilizan en el lugar de trabajo y también las
que se utilizan en el mes.
-d)

Mantener solo las cosas que se utilizan varias veces en el dia en el lugar de
trabajo y las que no dejarlo en bodega.
3. Complete: Al ordenar garantizamos
a) Que sea facil de acceder, utilizar y reponer.
b) Que sea ficil s6lo facil reponer.
©) Que sea de dificil utilizacién y reposi
d) Que sea de dificil acceso y utilizacién. /
4. Seleccione la respuesta correcta.

a) La limpieza se debe realizar diariamente antes y después de la jornada de
trabajo.

b) Lalimpieza se debe realizar inicamente después del trabajo.

) Lalimpieza se debe realizar de acuerdo a la disposicion del trabajador.

d) La limpieza se debe realizar antes de la Jornada de trabajo.

5. Seleccione la respuesta correcta.

a) Los responsables del drea deben explicar las reglas de organizacion que tienen
las herramientas a los visitantes o personal nuevo, para mantener el drea
limpia.

b) Los responsables del drea no deben explicar las reglas de organizacién que
tienen las herramientas a los visitantes o personal nuevo.

) Losresponsables del drea deben explicar las reglas de organizacién que tienen
los equipos a los visitantes o personal nuevo, para mantener el drea limpia.

d) Los responsables del drea deben explicar las reglas de organizacién que tienen
los basureros y pallets, para mantener el drea limpia.

Nota:

Firma:

Tema: Concepto y aplicacién de las S5

1. ¢Qué se debe considerar para la clasificacion? -
3}Se debe considerar la clasificacién por materiales utiles y que no son atiles.
b) Se debe mantener en un mismo lugar las cosas que son utiles y las que no.
¢) Se debe clasificar solo los objetos que no se utilizan.
d) Se debe mantener acumulado todas las cosas.
2. C : El proceso de consiste en

)/Mamener solo las cosas que se utilizan varias veces en el dia en el lugar de
trabajo y también las que no se utilizan en el dia.
Mantener solo las cosas que se utilizan una vez al afio en el lugar de trabajo y
también las que se utilizan en el dia.
Mantener solo las cosas que no se utilizan en el lugar de trabajo y también las
que se utilizan en el mes.
Mantener solo las cosas que se utilizan varias veces en el dia en el lugar de
trabajo y las que no dejarlo en bodega.
3. Complete: Al ordenar garantizamos ..

ue sea facil de acceder, utilizar y reponer.

b) Que sea facil sélo facil reponer.

c) Que sea de dificil utilizacion y reposicién.

d) Que sea de dificil acceso y utilizacion.

4. Seleccione la respuesta correcta.
limpieza se debe realizar diariamente antes y después de la jornada de
trabajo.

b) La limpieza se debe realizar inicamente después del trabajo.

c) Lalimpieza se debe realizar de acuerdo a la disposicion del trabajador.

d) Lalimpieza se debe realizar antes de la Jornada de trabajo.

5. Seleccione la respuesta correcta.

a) Losresponsables del drea deben explicar las reglas de organizacién que tienen
las herramientas a los visitantes o personal nuevo, para mantener el drea
limpia.

b) Los responsables del drea no deben explicar las reglas de organizacién que
tienen las herramientas a los visitantes o personal nuevo.

os responsables del drea deben explicar las reglas de organizacién que tienen
los equipos a los visitantes o personal nuevo, para mantener el drea limpia.

d) Los responsables del drea deben explicar las reglas de organizacién que tienen
los basureros y pallets, para mantener el drea limpia.

b

s =

d

Nota:

Firma:




Anexo J. Evidencia fotogréfica de las capacitaciones y evaluaciones al personal




Anexo K.1 Inventario de cosas necesarias en el area de bolos

Objetos Cantidad Unidades Clasificacién Frecuencia de
uso

Teflon delgado (maquina) 9 cm Util Diario
Teflon grueso (maquina) 9,33y42 cm Util Diario
Lamina (maquina) 3 Util Diario
Cinta adhesiva 1 Util Diario
Tijera 1 Util Diario
Hexagonal 1 Util Diario
fundas (maquina) 18 Paquetes Util Diario
Basureros 2 Util Diario
Bancos (méaquina) 1 Util Diario
Selladora (maquina) 1 Util Diario
Cinta para la fechadora 1 Util 4 dias
Cepillo de alambre fino 1 Util 4 dias
Lija 1 5cm x 3cm Util 4 dias
Alcohol y trapo 1 Util 2 semanas
Niquelinas 1 Util 2 meses
Grasa 1 Util 3 meses
Rodillos 4 Util 1 afio y 6 meses
Cables 4 Util 1 afio y 6 meses
Mangueras 2 Util 1 afio y 6 meses




Anexo K.2 Inventario de cosas necesarias en el &rea de yogurt

Objetos Cantidad Unidades  Clasificacion Frecuencia de
uso

Teflon delgado (maquina) - cm Util Diario
Teflon grueso (méaquina) 21y33 cm Util Diario
Lamina (maquina) 3 Util Diario
Cinta adhesiva 1 Util Diario
Tijera 1 Util Diario
Hexagonal 1 Util Diario
fundas (maquina) 18 paquetes Util Diario
Basureros 1 Util Diario
Bancos (méaquina) 1 Util Diario
Cinta para la fechadora 1 Util 4 dias
Cepillo de alambre fino 1 Util 4 dias
Lija 1 5cmx3cm  Util 4 dias
Alcohol y trapo 1 Util 2 semanas
Niquelinas 1 Util 2 meses
Grasa 1 Util 3 meses
Rodillos 4 Util 1 afio y 6 meses
Cables 4 Util 1 afio y 6 meses

Mangueras 2 Util 1 afo y 6 meses




Anexo L.1. Control visual en el &rea de envasado de yogurt

Control visual

35-REG-00% I:_- A
Focha: 271002021 . g J4
Paging: | 4 Area de yogurt I [ gRTs

Elemento Cantidad Unidades Frecuencia de | Inztruccion
repozicion
Teflon grueso {em x 21 v 33 10y 10 Diano Utilizar la
maquina) . canfidad
Cinta adhesmva 1 1 Eevizar sefialada,
mensualmante regresar al lugar
Tijera 1 1 N/A azignado v
rallenar
Hexagonal 1 1 N/A T
Aleohol 1 1 Revisar cuande 2l
I S elemanto va ze
: : hava acabado.
Cinta para la 1 1 4 dias
fachadora
Cepille de alambra 1 1 Bevizar
fino mensualmeante
Lya (Sem = 3cm) 1 1 4 dias
Patio 1 1 Fevizar

mensualmeante



Anexo L.2. Control visual en el area de envasado de bolos

Elemento Cantidad Unidades Frecuencia de Inztruccion
. .-
Tefléin delzzde (em = 9 12 Dharia
maguina) Ttilizar la
Teflon grueso (om = | 9 33y 42 12,124 10 | Dhana cantidad
maquina) .
Cinta adhesiva 1 1 Revisar sefialada,
mensualmeante ragrazar al
Tijera 1 1 M/A 1
Hexagonal 1 1 M/A asignado ¥
Aleohol 1 1 Revisar rzllenas
mensualmeante TV
Cinta para la fechadera 1 4 4 dias
cuande el
Cepillo de alambre fino 1 1 Fevisar elemento ya
mensualmante
Lija (fem = 3om) 1 4 4 dias z2 haya
Pafio 1 1 Fevizar acabade.




Anexo M. Organizacion de las actividades de limpieza

5S-REG-010
Fecha: 27/10/2021
Pagina: 14 de 1

Organizacion de las actividades de limpieza

PILLARO

Instrucciones: El dia de la gran limpieza los operarios realizaran la limpieza como lo
estipula el documento de BPM-PRO-002 PROCEDIMIENTOS LIMPEZA Y
DESINFECCION DE INSTALACIONES, EQUIPOS Y UTENSILIOS. Al terminar las
actividades cada lider de grupo llenara los siguientes registros:
Registro de Limpieza y Desinfeccion de Equipos y Utensilios del Area de:
e YOGURT: BPM-REG-005 YOGURT
e REFRESCOS: BPM-REG-005 REFRESCOS

Registro de Limpieza y Desinfeccion de Instalaciones del area de:

e YOGURT: BPM-REG-006 YOGURT
e REFRESCOS: BPM-REG-006 REFRESCOS

Actividad Personal asignado  Lider de grupo
Pisos, paredes, equipos y Personal que trabaja

Yogurt , ) Tobar
herramientas. en el area
Pisos, paredes, equipos y Personal que trabaja )

Refresco _ ) Liseth
herramientas. en el area
Pisos, paredes, equipos y Personal que trabaja )

Bolos _ . Robin
herramientas. en el area

Nota: El dia de la gran limpieza se realizard en conjunto con todos los operarios con la
finalidad de garantizar que los procedimientos de limpieza y orden se encuentran
firmemente establecidos.




Anexo N. Checklist de limpieza y orden

Codigo: BPM-REG-006 REFRESCOS
Revisidn: 00
Fecha: 01-10-2019

BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

REGISTRO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE INSTALACIONES DEL AREA DE REFRESCOS

Pagina:1del
Dias: del al Instrucciones: Limpiar las instalaciones como se detalla en el PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y DESINFECCIOON DE
Ples: INSTALACIONES Y EQUIPOS BPM-PRO-002. Colocar ' si cumple, X si no cumple y NfA si no aplica. En caso de que no
J\fio: cumpla realizar acciones correctivas cumpliendo con el procedimiento.
NSTALACIONES wn]  wmar]  wE]  suev]  wvie] sAB] pom| wn]  mar[  miE] sue]  wvie] sds] pom

PRE-OPERATIVO

ABON ¥ GEL DESINFECTANTE

FAPEL DE MANOS

PIS05

OPERATIVO Y POST-OFERATIVO

FPUERTAS DE ENVASADO

PAREDES

[FCORTINAS DE DESPACHO

[FCONTENEDOR DE ALMACENAMIENTO

FPUERTA DE CONTEMEDOR
PUERTA DE DESPACHO

[FUNDAS DE BASURA CAMBIADAS

*REDES ELECTRICAS

ESCOEAS EM SU LUGAR

*TECHOS ¥ PAREDES ALTAS

O EXISTE ELEMENTOS AIENOS AL AREA

L OS5 ELEMENTOS ESTAN ORDENADOS

JOBSERVACIONES

JACCIONES CORRECTIVAS

RESPONSABLE

FIRMA

NOTA: Las instalaciones marcadas con asterisco se limpian semanalmente o cuando se considere necesario.




Anexo O. Evaluaciones de las 3 primeras S de area de bolos y yogurt

5S-REG-012
Fecha: 29/11/2021
Péagina: 16 de 1

Verificacién de las 3 primeras S

Area: Bolos

Responsable: Germéan Chicaiza

Evaluacion Criterio Calificacion

Seiri ¢Existen objetos innecesarios en el area y 9

centros de trabajo?

Seiton ¢El é&rea de trabajo estd organizada y 8

ordenada?

Seiso ¢En el éarea de trabajo, elementos, 9

maguinas, etc., se encuentran limpias?
Puntaje Total 26
Clasificacién Puntaje total obtenido
Puntuacion Calificacion Seiri Seiton Seiso

0-2 Deficiente Existe més de 5 | Existe més de | Existen més de
objetos 5 objetos fuera | 3 maquina que
innecesarios. del lugar | no estan

asignado. limpias.

3-5 Regular Existe de 3 a 4 | Existe de 3a 4 | Existen mas de
objetos objetos fuera | 2 maquina que
innecesarios del lugar | no estan

asignado. limpias.

5-8 Bueno Existe al menos 1 | Existe al | Existen mas de
objeto innecesario. | menos 1|1 maquina que

objeto  fuera | no estan
del lugar | limpias.
asignado.

8-9 Excelente No existe ningin | No existe | No existe
objeto innecesario. | ningln objeto | maquinas sucias

fuera del lugar | o descuidadas.
asignado.

Observaciones:

El &rea de trabajo se encuentra libre de cosas innecesarias y basura, con equipos limpios

y cosas organizadas de acuerdo los criterios desarrollados en seiton sobre el inventario

de cosas necesarias y a su vez, con la implementacion del control visual.




Fecha: 29/11/2021
Pagina: 1 de 1

Verificacion de las 3 primeras S

Area: Yogurt

Responsable: German Chicaiza

Evaluacion Criterio Calificacion

Seiri ¢Existen objetos innecesarios en el area'y 9

centros de trabajo?

Seiton ¢El area de trabajo estd organizada y 9

ordenada?

Seiso ¢En el érea de trabajo, elementos, 9

maquinas, etc., se encuentran limpias?
Puntaje Total 27
Clasificacion Puntaje total obtenido
Puntuacion Calificacion Seiri Seiton Seiso

0-2 Deficiente Existe mé&s de 5 | Existe mas de | Existen méas de
objetos 5 objetos fuera | 3 méaquina que
innecesarios. del lugar | no estan

asignado. limpias.

3-5 Regular Existe de 3 a 4 | Existe de 3 a4 | Existen mas de
objetos objetos fuera | 2 méaquina que
innecesarios del lugar | no estan

asignado. limpias.

5-8 Bueno Existe al menos 1 | Existe al | Existen mas de
objeto innecesario. | menos 1|1 maquina que

objeto  fuera | no estan
del lugar | limpias.
asignado.

8-9 Excelente No existe ningin | No existe | No existe
objeto innecesario. | ningln objeto | maquinas sucias

fuera del lugar | o descuidadas.
asignado.

Observaciones:

El &rea de trabajo se encuentra libre de cosas innecesarias y basura, con equipos limpios

y cosas organizadas de acuerdo los criterios desarrollados en seiton sobre el inventario

de cosas necesarias y a su vez, con la implementacion del control visual.




Anexo P. Medidas preventivas

5S-REG-013
Fecha: 1/12/2021
Pagina: 1 de 1

Medidas preventivas del sistema de las 5S

Area: bolos y yogurt

Elaborado por: German Chicaiza

¢Qué? Las herramientas no se | Posible Porque el personal no deja en su
encuentran en su lugar | respuesta sitio de origen después de
asignado. usarlas.

¢Quién? El encargado de Posible El jefe de calidad o la persona
registrar el inventario de los respuesta encarga de controlar dicha
equipos asi cémo supervisar actividad.
las actividades.

¢Dénde? Se deben Posible En los lugares delimitados segln
localizar las herramientas para | respuesta el control visual implementado.
la actividad de envasado.

¢Cuando? Se debe tener los Posible En todo momento.
elementos de trabajo en su respuesta
lugar.

¢Cémo? Se debe especificar Posible Mediante codificaciones, tarjetas
un lugar determinado para respuesta de identificacion, etiquetas, etc.
cada objeto de trabajo.




5S-REG-013
Fecha: 1/12/2021
Pagina: 1 de 1

Medidas preventivas del sistema de las 5S

Area: bolos y yogurt

Elaborado por: German Chicaiza

¢Qué? Hay objetos que no | Posible Porque el personal necesita
corresponden al area respuesta reparar 0 realizar el
mantenimiento de la méquina y
no lo retorna a la bodega de
herramientas.
¢Quién? El encargado de hacer los | Posible El personal de mantenimiento o
mantenimientos es responsable | respuesta el personal encargado de
de las herramientas controlar dicha actividad.
¢Dénde? Se deben Posible En el cuarto o bodega de
localizar las herramientas respuesta herramientas deberd estar los
para la  actividad de equipo o herramientas.
mantenimiento.
¢Cuéando? Es necesario tener los Posible Cuando se vaya a realizar un
elementos de trabajo en su respuesta mantenimiento o reparacion de
lugar. una de las maquinas
¢Como? Se debe especificar Posible Mediante el inventario de cosas
un lugar determinado para respuesta necesarias para realizar la
cada objeto de trabajo actividad.




Anexo Q. Oportunidades de mejora

5S-REG-014 ) )
Fecha: 09/12/2021 Oportunidad de mejora
Pagina: 1 de 1
AREA: Bolos
PROPUESTO POR: German Chicaiza
FECHA: 09-12-2021
RECIBIDO POR: Comité de las 5S y la alta direccion

¢ Qué problema esta sucediendo?

Se encuentra mal optimizado las actividades con respecto al tiempo disponible de cada

trabajador.
¢ Cual es la propuesta de mejora? (Detallar las acciones de ser necesario)

Realizar un histérico de ventas, para determinar la demanda y controlar mejor la

produccion, y gastos que se generan.

Los histdricos determinaran la produccion minima que se debe obtener para que el

personal sepa la meta diaria y/o actividades que debe realizar.
¢ QUE recursos necesita para su trabajo?

Departamento de ventas (histérico de ventas digital) y produccion (con el manejo del

personal).
¢ Cuanto tiempo tardara una vez que se haya entregado los recursos?

1 mesy 2 semanas




Anexo R. Plan de capacitaciones

CODIGO: BEM-CRON-004 R
— BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
Bevision: 04
Fecha: diciembre2021 )
— CRONOGERAMA DE CAPACTITACIONES 2022
Pigina:-1dal

TEMAS ENE FEE | MAR | ABR | MAY | JUN JUL | AGOD | SEP oCT NOv DIC

BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

BUENAS PRACTICAS DE ALMACENAMIENTO
Sistems PEPS)

HIGIENE DEL PERSONAL (Lavade de manos,
lzvado de uwmiformes, comportamiento del personal

dentro de planta)

MANEIJQ INTEGRADO DE DESECHOS

CONTROL DE PLAGAS

MANEJO DE PRODUCTOS QUIMICOS

HIGIENE ¥ MANIPULACION DE ALIMENTOS

MANEJO Y USO DE ALERGENOS

CONTROL DE PROCESOS

CAPACITACION DE ORDEN ¥ LIMPIEZA (55)

LIMPIEZA Y DESINFECCION

TRAZABILIDATY

ERRORES INIHERENTES DURANTE EL
PROCESO DE EMPAQUE

OBSERVACIONES

FECHA DESCRIPCION




Anexo S. Plan de mejora continua

5S-REG-015
Fecha: 09/12/2021
Pagina: 1de 1

Sistema de las 5S

Plan de mejora continua

obra y efectividad.

Tabular y marcar limites de
tiempo de referencia para
controlar las actividades del

Area Bolos, Yogurt y Refresco
Propuesto por: | German Chicaiza
Valor
actual . Fecha
o Aspectos Plan de Actividades del plan de Indicador del Me_d_|o d_e, Fecha de
N por L - . Meta | verificacié | Recursos | Responsable de .
. accion accion de logro | indica L termin
mejorar dor de n inicio o
logro
Recopilar la informacion de
ventas de al menos un afio.
Analizar los datos de ventas.
Determinar la demanda Departam
anual, mensual y semanal. Producto entcf)de
Optimizaci Analizar y determinar disponible | ventas
on _dgdlaz I|’m|t_es mMAaximos, min_qnos y Bolos | Bolos para el (historico
igtr:\" a0eS | controlar e me_slm; tde la proguctclon (se Efectividad 886?4% 985"100% transporte y | de ventas | Departament
1 |respectoal | nCrementar z;/rlr:irr?adegegr)rr?wul(j:ﬁg tiempo | por corrida* 1500cr)r?I 1500cr)r?| manejo del | digital) y | o de ventasy | 01-03- | 11-04-
tierFT)1 o la tock P po P 90.89% | 95-100% stock (abra | produccié | calidad o 2022 2022
dispgnible produccion I?;I]eij:)rccgaa uno de los Yogurt |Yogurt | €lproducto |n(conel | produccion.
de cada procesos en base a los 89% | 95-1000 | NBCEsArlo &n | MAnejo
trabajador indicadores. de el momento | adecuado
ducti 'd' ddel q correcto). del
productividad de la mano de personal).




personal.

Programar las actividades
del personal de acuerdo con
el objetivo de produccion y
la disponibilidad del
personal (elimina tiempos
muertos).

Socializar el nuevo método
de trabajo con la
organizacion.

Entregar o hacer publico las
responsabilidades y tiempos
asignados que debe cumplir
cada uno de los trabajadores.
Verificar los tiempos
asignados y razones por las
cuales no se cumple en ese
plazo.

Verificar que el
mantenimiento de las
maquinas sea el correcto,
oportuno, efectivoy a su
vez, también tomar en
cuenta cada cuanto se debe
hacer esa actividad.**




Anexo T.1. Lista de verificacion final de las 5S para el &rea de bolos

AREA DE BOLOS

0 1 2 3 4

Muy pocas

Nunca  veces Algunas veces Casi siempre Siempre

Puntu

Evaluacién del sistema de las 5s ""Productos Lacteos Pillaro - PROLACPI" acidon

1. Clasificar (seiri)

¢Hay materiales o productos innecesarios en el lugar de trabajo? 4

¢Hay maquinas o equipos que son estrictamente necesarios?

¢Hay méaquinas, equipos y/o instalaciones que generan riesgos? 3

¢Hay elementos necesarios que estan seleccionados, almacenados y

etiquetados? 4

¢Hay informes, avisos y registros actualizados en el area de trabajo?

Subtotal 19
2. Ordenar (seiton)

¢Esta sefializado o demarcado los pasillos de circulacién, zona de maquinas y

lugar de almacenamiento? 4

¢Hay un lugar especifico donde se almacena las herramientas o materiales de

uso frecuente? 4

¢Hay herramientas, materiales u objetos se encuentran en un lugar definido y se

ha implementado el control visual? 4

¢Se encuentran identificadas las méquinas, valvulas y/o tuberias? 4

Subtotal 16

3. Limpiar(seiso)

¢Hay fundas, envases dafiados o con problemas de calidad dentro del area? 4

¢Hay maquinas o equipos que se encuentran limpias (goteo de aceite, cables

sueltos)? 4

¢Hay los implementos necesarios en buen estado para realizar la limpieza pisos,

paredes y techos, y aseo personal suficiente? 4



¢ Existe responsables para las tareas de limpieza con patrones y/o criterios

definidos? 4

¢ Todos los trabajadores ocupan equipos de proteccion personal correctamente y

limpios? 4

Subtotal 20
4. Estandarizar (seiketsu)

¢Hay controles visuales en el lugar de trabajo?

¢Los equipos de proteccion personal estan en buen estado? 4

¢Hay improvisaciones en los equipos y utensilios, hay presencia de parios,

alambres, papel, plastico, cinta adhesiva? 4

¢Estan explicados y formalizados cada uno de los criterios para asegurar el

ordenamiento (Estandares o procedimientos)? 4

¢Estan explicados y formalizados cada uno de los criterios para asegurar la

limpieza (Estandares o procedimientos)? 4

Subtotal 19

5. Disciplinar (shitsuke)

¢Existe un tiempo para educar a los trabajadores en las reglas y maneras de

trabajo (BPM ARCSA 0067-2015 y/o 5S)? 4

¢Cada area de operacidn tiene un responsable o un supervisor de las 5S? 4

¢Se realiza auto auditorias y auditorias programadas?

¢Cumple con los estandares formalizados para el mantenimiento del orden y la

limpieza? 4

Subtotal 16

TOTAL 90




Anexo T.2. Lista de verificacion final de las 5S para el area de yogurt

AREA DE YOGURT

0 1 2 3 4
Muy pocas

Nunca  veces Algunas veces Casi siempre Siempre

Puntu

Evaluacién del sistema de las 5s ""Productos Lacteos Pillaro - PROLACPI" acién

1. Clasificar (seiri)

¢Hay materiales o productos innecesarios en el lugar de trabajo? 4
¢Hay maquinas o equipos que son estrictamente necesarios? 4
¢Hay méaquinas, equipos y/o instalaciones que generan riesgos? 3

¢Hay elementos necesarios que estan seleccionados, almacenados y

etiquetados? 4
¢Hay informes, avisos y registros actualizados en el &rea de trabajo? 4
Subtotal 19

2. Ordenar (seiton)
¢Esta sefializado o demarcado los pasillos de circulacion, zona de maquinas y
lugar de almacenamiento? 4
¢Hay un lugar especifico donde se almacena las herramientas o materiales de
uso frecuente? 4

¢Hay herramientas, materiales u objetos se encuentran en un lugar definido y se

ha implementado el control visual? 4
¢Se encuentran identificadas las maquinas, valvulas y/o tuberias? 4
Subtotal 16

3. Limpiar(seiso)
¢Hay fundas, envases dafiados o con problemas de calidad dentro del area? 4

¢Hay maquinas o equipos que se encuentran limpias (goteo de aceite, cables 4



sueltos)?

¢Hay los implementos necesarios en buen estado para realizar la limpieza pisos,

paredes y techos, y aseo personal suficiente? 4
¢Existe responsables para las tareas de limpieza con patrones y/o criterios

definidos? 4

¢ Todos los trabajadores ocupan equipos de proteccion personal correctamente y

limpios? 4

Subtotal 20
4. Estandarizar (seiketsu)

¢Hay controles visuales en el lugar de trabajo? 3

¢Los equipos de proteccion personal estan en buen estado? 4

¢Hay improvisaciones en los equipos y utensilios, hay presencia de pafios,
alambres, papel, plastico, cinta adhesiva? 4
¢Estan explicados y formalizados cada uno de los criterios para asegurar el
ordenamiento (Estandares o procedimientos)? 4
¢Estan explicados y formalizados cada uno de los criterios para asegurar la
limpieza (Estandares o procedimientos)? 4
Subtotal 19

5. Disciplinar (shitsuke)

¢Existe un tiempo para educar a los trabajadores en las reglas y maneras de

trabajo (BPM ARCSA 0067-2015 y/o 5S)? 4
¢Cada area de operacion tiene un responsable o un supervisor de las 5S? 4
¢Se realiza auto auditorias y auditorias programadas? 4

¢Cumple con los estandares formalizados para el mantenimiento del orden y la
limpieza? 4
Subtotal 16

TOTAL 90




Anexo U. Registro después de la implementacion del sistema de las 5S de los indicadores

Producto | Volume | Unidad | Volume | Volume | Tiempo | Tiempo | Tiempo | Tiempo | Efectivi | Produc | Tiempo | Elemen
ntotal | es por n por n/min | esperad | utilizad | por real dad tividad | de tos
que se | minuto | produc o (min) | o (Min) | imprevi | (Min) por de la busque | fuera
vaa de to stos corrida | mano dade de su
envasar | produc (min) de obra | element | ubicaci
to (L/h) o0s de on
termin trabajo
ado (min)
Yogurt 300 44 0,08 3,52 85,23 95,00 2,60 92,40 92,24 | 194,81 1 0
80ml
Yogurt 300 44 0,08 3,52 85,23 96,00 2,40 93,60 91,05 | 192,31 1 0
80ml
Yogurt 500 44 0,08 3,52 | 142,05 | 180,00 20,70 | 159,30 89,17 | 188,32 1 0
80ml
Yogurt 500 44 0,08 3,52 | 142,05| 180,00 20,10 | 159,90 88,83 | 187,62 1 0
80ml
Yogurt 750 44 0,08 3,52 | 213,07 | 240,00 8,00 | 232,00 91,84 | 193,97 1 0
80ml
Yogurt 750 44 0,08 3,52 | 213,07 | 240,00 9,00 | 231,00 92,24 | 194,81 1 0

80ml




Producto | Volume | Unidad | Volume | Volume | Tiempo | Tiempo | Tiempo | Tiempo | Efectivi | Produc | Tiempo | Elemen
n total | es por n por n/min | esperad | utilizad | por real dad tividad | de tos
que se | minuto | produc o (min) | o (Min) | imprevi | (Min) por de la busque | fuera
vaa de to stos corrida | mano dade desu
envasar | produc (min) de obra | element | ubicaci
to (L/h) os de on
termin trabajo
ado (min)
Bolo 750 48 0,08 3,84 | 19531 | 236,00 10,50 | 225,50 86,61 | 199,56 1 0
80ml
Bolo 750 48 0,08 3,84 | 19531 | 232,00 8,00 | 224,00 87,19 | 200,89 1 0
80ml
Bolo 500 48 0,08 3,84 | 130,21 | 155,00 5,00 | 150,00 86,81 | 200,00 1 0
80ml
Bolo 500 48 0,08 3,84 | 130,21 | 155,00 6,00 | 149,00 87,39 | 201,34 1 0
80ml
Bolo80ml 1000 48 0,08 3,84 | 260,42 | 316,00 14,00 | 302,00 86,23 | 198,68 1 0
Bolos 500 48 0,15 7,20 69,44 80,00 7,10 72,90 95,26 | 411,52 1 0
150ml
Bolos 500 48 0,15 7,20 69,44 79,00 5,90 73,10 95,00 | 410,40 1 0
150ml
Bolos 1000 48 0,15 7,20 | 138,89 | 151,00 5,64 | 145,36 95,55 | 412,77 1 0




Producto | Volume | Unidad | Volume | Volume | Tiempo | Tiempo | Tiempo | Tiempo | Efectivi | Produc | Tiempo | Elemen
n total | es por n por n/min | esperad | utilizad | por real dad tividad | de tos
que se | minuto | produc o (min) | o (Min) | imprevi | (Min) por de la busque | fuera
vaa de to stos corrida | mano dade desu
envasar | produc (min) de obra | element | ubicaci
to (L/h) os de on
termin trabajo
ado (min)
150ml
Bolos 500 48 0,15 7,20 69,44 80,00 7,10 72,90 95,26 | 411,52 1 0
150ml
Bolos 500 48 0,15 7,20 69,44 79,00 5,90 73,10 95,00 | 410,40 1 0
150ml
Bolos 1000 48 0,15 7,20 | 138,89 | 151,00 564 | 145,36 95,55 | 412,77 1 0
150ml
Yogurt 125 31 0,05 1,40 89,61 | 100,00 0,00 | 100,00 89,61 75,00 1 0
45ml
Yogurt 125 36 0,09 3,24 38,58 49,00 6,00 43,00 89,72 | 174,42 1 0
90ml
Yogurt 125 31 0,05 1,40 89,61 | 108,00 8,00 | 100,00 89,61 75,00 1 0
45ml
Yogurt 125 36 0,09 3,24 38,58 49,00 6,00 43,00 89,72 | 174,42 1 0




Producto | Volume | Unidad | Volume | Volume | Tiempo | Tiempo | Tiempo | Tiempo | Efectivi | Produc | Tiempo | Elemen
n total | es por npor | n/min | esperad | utilizad | por real dad tividad | de tos
que se | minuto | produc o (min) | o (Min) | imprevi | (Min) por de la busque | fuera
vaa de to stos corrida | mano dade de su
envasar | produc (min) de obra | element | ubicaci
to (L/h) os de on
termin trabajo
ado (min)
90ml
Yogurt 535 31 0,05 1,40 | 38351 | 435,00 8,00 | 427,00 89,82 75,18 1 0
45ml
Yogurt 365 36 0,09 3,24 | 112,65| 129,00 2,00 | 127,00 88,70 | 172,44 1 0

90ml




Anexo V. Costos de implementacion

Actividad Recursos Unidad Cantida Costo Costo
d unitari  Total
0
Reunion de Presentacion Alta direccion H. Hombre 2 6,25 12,5
planificacion  del diagnostico
a la empresa
Presentacion Jefe de H. Hombre 2 4,37 8,74
del sistema de calidad
las 5S
Presentacion Jefe de H. Hombre 2 4,37 8,74
del presupuesto produccion
de la
implementacio
n
Capacitacion e Capacitacion e Jefe de H. Hombre 2 4,37 8,74
implementacion  implementacio calidad
de las 5S ndelalra"S"
seiri Jefe de H. Hombre 2 4,37 8,74
produccion
Operarios H. Hombre 12 3,12 37,44
Material de  Copias 90 0,05 4,5
capacitacion
Lista de Copias 50 0,05 2,5
elementos
Tarjeta de Unidades 2 0,75 15
colores
Capacitacion e Jefe de H. Hombre 2 4,37 8,74
implementacio calidad
n de la 2da "S"
seiton Jefe de H. Hombre 2 4,37 8,74
produccion
Operarios H. Hombre 12 3,12 37,44
Material de  Copias 90 0,05 45
capacitacion
Interno Barrio Rocafuerte, Calle Rocafuerte, (03) 2873474, Pillaro Ecuador,

PROLACPI, 2021



Evaluacion

Interno

Capacitacion e

implementacio

ndela3ra"S"
seiso

Capacitacion e

implementacio

n de la 4ta "'S"
seiketsu

Capacitacion e

implementacio

n de la 5ta "S"
shitsuke

Evaluacion del

Etiqueta de

ubicacion

Tijeras
Jefe de
calidad

Jefe de
produccién
Operarios

Material de
capacitacion

Elementos de
limpieza

Jefe de
calidad

Jefe de
produccion

Operarios

Material de
capacitacion

Jefe de
calidad

Jefe de
produccion

Operarios

Material de
capacitacion

Alta direccion

Unidades

Unidades
H. Hombre

H. Hombre
H. Hombre
Copias
Escobas

Bolsas de
basura

Parios
Detergente

desengrasant

e
H. Hombre

H. Hombre

H. Hombre
Copias

H. Hombre

H. Hombre

H. Hombre
Copias

H. Hombre

30

12
70

15

15
(bolsas
de
basura)
30
2 tanques

12
75

12
64

0,05

0,75
4,37

4,37

3,12
0,05

9,75

1,5
1,5

4,37

4,37

3,12
0,05

4,37

4,37

3,12
0,05

6,25

1,5

2,25
8,74

8,74

37,44
3,5

146,2

90

45

8,74

8,74

37,44
3,75

8,74

8,74

37,44
3,2

12,5

Barrio Rocafuerte, Calle Rocafuerte, (03) 2873474, Pillaro Ecuador,

PROLACPI, 2021



personal Jefe de H. Hombre 2 4,37 8,74
capacitado calidad
Jefe de H. Hombre 2 4,37 8,74
produccién
Operarios H. Hombre 12 3,12 37,44
Gastos Varios Unidades 4 80 320
complementario Organizadore
S S
Impresiones  Copias 60 0,15 9
Sefialética Unidades 10 5 50
informativa
Documento  Copias 5 5 25
escrito
Sobres Unidades 9 0,15 1,35
plasticos
Cinta de Unidades 3 6,5 19,5
sefializacion
TOTAL 1108,
3
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1 MISION

Elaborar productos alimenticios de calidad, nutritivos e innovadores con precios
competitivos para todos los ecuatorianos siendo responsables social, ambiental y

econémicamente
2  VISION

Ser la empresa lider-confiable para el 2026 en crecimiento de participacion en todas las

categorias de nuestros productos de manera Optima y rentable.
3 OBJETIVO
3.1 Objetivo general

Establecer directrices y metodologia para la implementacién del sistema de las 5S
dentro de la empresa de “Productos Lacteos Pillaro-PROLACPI”, con la finalidad

de mejorar los niveles productivos y de organizacion.
3.2 Objetivos especificos

e Indicar al personal el sistema las bases del sistema de las 5S.
e Establecer criterios de orden y limpieza en las areas de envasado de yogur y bolos.
e Aumentar la productividad del area de yogur y bolos.

e Designar responsabilidades de las 5S.
4 ALCANCE

El alcance de este documento esta destinado a las areas de envasado de yogurt y bolos; asi
como también, a las maquinarias, operarios y equipos implicados, que estan inmiscuidos en

el proceso.

Interno Barrio Rocafuerte, Calle Rocafuerte, (03) 2873474, Pillaro Ecuador,
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5 RESPONSABILIDADES

Jefe de planta: debe brindar los recursos y financiamiento necesario para la

implementacion del sistema de las 5S.

Comité de las 5S: debe dar el seguimiento a este manual, planificar, desarrollar y evaluar

las actividades de las 5S; asi como revisar, aprobar y proponer ideas de mejora continua.

Jefe de calidad: es el encargado de transmitir e inspeccionar las actividades de las 5S al

personal de produccion.

6 DEFINICIONES

El siguiente listado de definiciones fue tomado de la 1ISO 9001:

Interno

Cddigo: Identificacion alfanumérica de los procesos, procedimientos y demas
documentos del Sistema de Gestion de Calidad.

Desarrollo: Parte del documento que describe el desenvolvimiento y/o ejecucion de
las tareas y da respuesta a las preguntas, ¢Qué?, ;Quién?, ;Como?, ;donde?, ;Con
qué? y ¢por que?

Documento: Informacion y su medio de soporte (fisico, magnético, fotografico,
video).

Formato: Es un documento preestablecido impreso o digital, donde se registra
informacidn relacionada con una actividad o proceso. Son las evidencias o registros
del funcionamiento del Sistema Integrado de Gestion.

Guia: Documento que brinda lineamientos y orientaciones para la accion, en
relacion con el desarrollo de una actividad o negocio

Manual: Contiene los aspectos fundamentales para el desarrollo de un proceso
delimitando el alcance de la gestion. Constituye un instrumento administrativo que
contiene en forma sistematica informacion sobre objetivos, politicas, atribuciones,

organizacion y procedimientos de las areas de una organizacion

Barrio Rocafuerte, Calle Rocafuerte, (03) 2873474, Pillaro Ecuador,
PROLACPI, 2021
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e Normativa: Conjunto de disposiciones de caracter juridico o técnico que permite
regular una materia, actividad o sector especifico. Incluye la Constitucion Nacional,
las Leyes, Decretos, Resoluciones, Normas y Reglamentos Técnicos, entre otros.

e Lista de cambios: Tabla anexa a alguna documentacion del Sistema de Gestidn con
el fin de mantener un registro de todos los cambios o modificaciones que se
efectien a los mismos. Contiene la fecha en que se realiza la modificacion, la
descripcion del cambio y la nueva version del documento.

e Objetivos de calidad: Algo ambicionado, o pretendido, relacionado con la calidad,
permiten el cumplimiento de la politica de calidad

e Politica de calidad: Intencion(es) global(es) y orientacion(es) relativa(s) a la
calidad tal como se expresa(n) formalmente por la alta direccion de la entidad

e Procedimiento: Forma especificada para llevar a cabo una actividad o un proceso

e Proceso: Conjunto de actividades relacionadas mutuamente o que interactdan para
generar valor, las cuales transforman elementos de entrada en resultados

e Registro: Documento que presenta resultados obtenidos o proporciona evidencia de
las actividades desempefiadas.

7 INTRODUCCION

Las herramientas de la calidad estan involucradas en el desarrollo econémico y empresarial,
pues un nivel adecuado de calidad se puede reflejar en reduccion de costos, reduccion de
reclamos, mejoras de productividad, etc. Una de las herramientas usadas para garantizar la
calidad es el sistema 5S. El sistema de 5S fue desarrollado en el Japon después de la Il
Guerra Mundial, permitiendo que el sistema 5S sea importante en la industria en general y
pudiendo ser aplicada en la de alimentos al mejorar y mantener las condiciones de la
organizacion ya sea en el area de seguridad ocupacional, calidad total, productividad,
competitividad o mejora continua (Pérez & Quintero, 2017; Rodriguez, 2010). El manejo

adecuado del sistema de las 5S por parte de las empresas permite alcanzar objetivos como:

Interno Barrio Rocafuerte, Calle Rocafuerte, (03) 2873474, Pillaro Ecuador,
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el trabajo en equipo, un mejor lugar de trabajo y sobre todo elevar la productividad
(Sacristan, 2005).

Las 5S forma parte de la manufactura esbelta, consiste en: seiri, seiton, seiso, seiketsu y
shitsuke se encarga de establecer las bases de una mejora continua; Al ordenar y relacionar
a cada uno de los involucrados dentro del proceso productivo, logrando obtener un
resultado favorable en la productividad al reducir las pérdidas por tiempos en la busqueda
de herramientas y/o materiales, disminuyendo los desperdicios que se generan en los
diferentes procesos, mejorando el orden de cada puesto de trabajo, disminuyendo la
probabilidad de que ocurra un accidente laboral y optimizando los espacios disponibles
para cada actividad (Carrasco & Villaordufia, 2017). La aplicacion del sistema de las 5s

también est4 relacionada con mejorar la inocuidad de los alimentos (Panchana, 2019).

8 MARCO TEORICO
8.1 Seiri

El propdsito de seiri o clasificar es determinar dentro del &rea de trabajo qué es necesario y
qué no, para de esta manera sacarlo del area lo que no es necesario, donar o transferir y a su
vez mantener cerca Unicamente lo que se utiliza diariamente (Sacristan, 2005). La meta es
mantener el proceso alcanzado y elaborar planes de acciones o controles que garanticen lo
obtenido. Los siguientes beneficios que se pueden alcanzar son: control de inventario,
eliminacion del despilfarro, méas espacio de movilidad, menos accidentes (Hirano, 2018).

8.2 Seiton

El proposito de seiton u ordenar consiste en ubicar los elementos necesarios en un lugar que
sea facil acceder, utilizar, regresar o reponer en el caso que sea necesario, con la aplicacion
de un registro estandarizado de las cosas que son de uso exclusivo dentro del area de
trabajo. Al aplicar esta medida se podra identificar y marcar los controles de equipos,

instrumentos o materiales que son necesarios dentro del ambiente de trabajo. Ademas, que

Interno Barrio Rocafuerte, Calle Rocafuerte, (03) 2873474, Pillaro Ecuador,
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los tiempos en busqueda de materiales o herramientas se verdn afectados de forma

favorable ya que se encontraran en un solo lugar a la vista de todos (Sacristan, 2005).

El &rea de trabajo puede obtener los siguientes beneficios: acceso facil a los objetos
necesarios (herramientas, maquinas, insumos, etc.) economizando tiempos y movimientos,
alerta cuando falta algun objeto y facilitar regresar los objetos tomados a su lugar asignado
(Hirano, 2018; Rodriguez, 2010).

8.3 Seiso

Dentro de seiso o limpieza es importante considerar que los dos pasos anteriores de
clasificacion y ordenamientos estan completamente implementados. La limpieza se debe
basar en un programa de entrenamiento fuerte en procedimientos de limpieza de: paredes,
techos, pisos, maquinaria, y herramientas ademas, de un suministro de todos los elementos
necesarios para la ejecucion de este, como también el tiempo requerido (Socconini &
Barrantes, 2020).

Un buen inicio y explicacion para los operarios que se encuentren involucrados en el area,
es el participar en la jornada inicial de la limpieza para que las personas conozcan los
estandares en los que deben estar los equipos de manera permanente desde ese dia en
adelante. Dentro de los beneficios que se obtendra en el area son: se ve aumentada la vida
atil de los equipos e instalaciones, menos accidentes, mejor aspecto y evita dafios a la

ecologia (Hirano, 2018).

8.4 Seiketsu

En esta etapa de seiketsu o estandarizacion consiste en mantener los resultados obtenidos de
las 3S anteriores al crear los habitos, para estabilizar los procedimientos de clasificacion,
orden y limpieza. Ademas, de ratificar todo lo que se ha logrado y aprobado anteriormente.
Los beneficios que puede alcanzar son: guardar el conocimiento de todo lo que se ha

logrado, mejorar el bienestar del personal al tener un ambiente de trabajo impecable, con
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cada cosa en su lugar, el personal conoce a profundidad los equipos y elementos de trabajo,
se puede evitar errores de limpieza que pueden llegar a generar accidentes innecesarios
(Rodriguez, 2010).

8.5 Shitsuke

El propdsito de shitsuke o disciplina consiste en promover la practica continua, para lograr
habitos de respeto y utilizar todos los procedimientos, controles y estandares que en etapas
posteriores se desarrollaron. La préctica de la disciplina se puede observar en ocasiones
mientras un supervisor esta presente y a su vez en la ausencia de esté el personal no respeta
los procedimientos ya establecidos, por lo cual es necesario incentivar al personal para que

siempre lo cumpla (Socconini & Barrantes, 2020).

La creacion de la disciplina es muy importante por lo cual se recomienda lo siguientes:
“colocar ayudas visuales, recorridos del supervisor 0 directivos por el area, publicar fotos
del antes y del después, establecer rutinas diarias las 5S en 5 minutos, utilizara criterios

establecidos en evaluaciones continuas” (Rodriguez, 2010, p. 24).

9 SISTEMA DE IMPLEMENTACION DE LAS 5S

9.1 Fase 1: Planificacion

9.1.1 Etapal: Compromiso de la Alta Direccion

La Alta Direccidn se encuentra conformada por el gerente general y el o los propietarios de
la empresa de “Productos Lacteos Pillaro-PROLACPI”, la cual debe conocer la importancia
de realizar cada fase y etapa de este manual y lograr alcanzar los objetivos que se plantea

como organizacion a corto, mediano y largo plazo. La Alta Direccion tiene que mantener

Interno Barrio Rocafuerte, Calle Rocafuerte, (03) 2873474, Pillaro Ecuador,
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PILLARO

una participacion en todas la fases y etapas que contiene este manual ademas, de proveer y
financiar los recursos que son necesarios, generar cambios, proponer la mejora, la toma de

decisiones, etc.

9.1.2 Etapa2: Comité de las 5S

Se conformara el comité de la 5S el cual estara encargado de gestionar el manual y
aplicacion de del sistema de las 5S, conformado de acuerdo con la estructura funcional de

la empresa “PROLACPI”, como se muestra en la Figura 1.

Figura 1. Estructura funcional:

Gerente
General
Javier Avalos

Representante Jefe de

técnico Finanzas
Patty Zapata

Jefe de Ventas Jefe de

y Compras Produccion Contadora

Coralia Copo

Robinson
Trujillo
Yogurt/popetas Bolos/Rikos Lechero

Ramiro Illapa Robayo Lisseth

Luis Ramirez

Quesos/yogurt

Refrescos/Bolos Quesos/Rikos

La Figura 2 muestra la conformacién del comité de las 5S y los responsables por cada area que
controlaran que el sistema funcione adecuadamente.
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Figura 2. EI comité de las 5S estd conformado por :

Gerente
General

Javier Avalos

Representante
técnico

5 Raul Avalos
LIder 5S
German Chicaiza [ ]

Jefe de Jefe de
Produccion Calidad

Victor Cevallos
[ | ]

Queso/Ricos Bolos/ricos Bolos/quesos
EvaChasi| ] Robayo Liseth] Robin Trujillo

Los integrantes de dicho comité deben estar conformados por el personal de distintas areas,
como se muestra en el documento Anexo 1 de la conformacion del comité de las 5S. Estas
personas estan comprometidas firmemente con el sistema de las 5S y son los encargados de

hacer las siguientes tarreas que se muestran en la Tabla 1:

Tabla 1. Ciclo PHVA

Fase Tareas

Planificar -Planificar actividades de trabajo.
-Gestionar recursos tangibles e intangibles.
-Controlar y gestionar los costos de implementacion y/o mantenimiento.
-Comunicar las actividades que se realizara a las partes involucradas de las actividades
gue se han planificado.

Hacer -Dirigir las reuniones del Comité de las 5S.
- Planificar los programas de capacitacion.

-Incentivar la participacion y trabajo en equipo.

Interno Barrio Rocafuerte, Calle Rocafuerte, (03) 2873474, Pillaro Ecuador,
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-Realizar, dirigir y controlar las actividades de la ejecucion del programa de las 5S.
Verificar  -Dar seguimiento a las actividades de trabajo.

-Analizar los resultados obtenidos de los indicadores.

-Realizar inspecciones y auditorias internas.
Actuar -Tomar acciones correctivas.

-Registrar las observaciones y acciones realizadas.

-ldentificar y gestionar las oportunidades de mejora.

9.1.3 Etapa 3: Difusion de las 5S

La difusién se debe realizar por parte de la Gerencia sobre las decisiones tomadas, asi como
los objetivos que se desea alcanzar y que se encuentra dirigidos a todo el personal. Luego,
hay que detallar el cronograma de las actividades que se realizara ademas de las

actividades.

La difusion del sistema de las 5S hara en una zona visible en las areas donde se aplicara el

sistema.
9.1.4 Etapa 4: Planificacion de las actividades

La planificacién de las actividades se realizara por medio de un cronograma, que ayudara a

realizar las actividades de manera efectiva, tal como lo muestra en la Tabla 2:

Tabla 2. Cronograma de actividades

Septiembre Octubre Noviembre|

Actividades

1. Compromiso de la alta direccion

2. Conformacion del comité de las 5s

3. Difusion de las 5s

4. Planificacion de las actividades

5. Capacitacién del personal

Interno Barrio Rocafuerte, Calle Rocafuerte, (03) 2873474, Pillaro Ecuador,
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6. Implementacion de seiri

7. Implementacion de seiton

8. Implementacion de seiso

9. Implementacion de seiketsu

10. Implementacion de shitsuke

11. Elaborar el plan de seguimiento

12. Evaluacion

13. Revision de la evaluacion y resultados

14. Plan de mejoras
Ademas, se puede optar por una agenda de actividades que servird de guia dentro de este

proceso, dicha informacidn se encuentra detallada en el Anexo 2.

Dentro de la planificacion se debe considerar utilizar indicadores adecuados que denoten el
estado de la empresa y que se pueda tomar decisiones después del analisis respectivo. Los
indicadores se evaluaran después de haber implementado una accién con el fin de
comprobar si ha alcanzado el objetivo que se plante6 por parte de la alta direccién. El uso y
calculo de indicadores se encuentran en el procedimiento para el calculo de indicadores en
el Anexo C. El cual contiene los siguientes indicadores: productividad de la mano de obra,
efectividad por corrida, tiempo de busqueda de elementos de trabajo y el porcentaje de
elementos fuera del lugar. El registro de cada uno de los indicadores se realizara en el

formato de 5S-REG-014 Registro de los indicadores que estan en el Anexo 14.
9.1.5 Etapa5: Capacitacion del personal

La capacitacion da al personal conocimientos y bases necesarios sobre las 5S. La idea clave
de esta etapa es concientizar a los trabajadores sobre la importancia y beneficios que
pueden traer el orden y la limpieza en las areas de trabajo, asi como la responsabilidad y

disciplina dentro de la organizacion.
La capacitacion se debe realizar primero al personal de los niveles o rangos mas altos y
luego al resto de los operarios.
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Es labor primordial del comité de las 5S que todo el personal haya recibido la capacitacion

correspondiente.
Requerimientos necesarios para dar la capacitacion:

e Materiales y/o herramientas de capacitacion.
e Designar instructores, para cada tema o etapa.
e Lista de asistentes.

e Sesiones de no mas de 3 horas semanales.

e Acondicionar un recinto o area de la empresa para dar la capacitacion.
9.2 Fase 2: Implementacion
9.2.1 Etapa 1: Implementacion del seiri

9.2.1.1 Registro fotografico
La importancia de mantener un registro fotografico ayuda entender la situacion actual. El
usar un argumento debajo de la fotografia explicando la problematica que tiene de orden y

limpieza dentro del rea asignada.

El analizar el registro fotografico y los argumentos expuestos al momento de levantar la
informacion debe guiar a las personas a buscar soluciones a la problemaética, con la

finalidad de liberar las areas que limitan la libre movilidad del personal.

En el Anexo 3 se encuentra el registro fotografico se tomara una o varias fotografias de las

areas en las que se va a aplicar el sistema .

9.2.1.2 Delimitar el area de aplicacion

La implementacion se puede realizar en parte o de forma total. Ante la posibilidad de
implementarlo dentro de todas las areas de la empresa se evaluara los costos que implica
realizar esta actividad. Ademas, se debe realizar en las zonas que presentan méas problemas

dentro de las lineas de produccién.
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Para este caso practico se enfocara sobre las areas de envasado de yogurt y bolos de la

empresa PROLACPI.

9.2.1.3 Establecer criterios de clasificacion y evaluacion

Dentro de los criterios para clasificar y evaluar los objetos que se encuentran dentro del

area de trabajo, se encuentran:

Identificar el estado de los objetos que estan presentes en el area.

Inventario de las cosas que son Utiles cerca del lugar donde se realiza las actividades.

Retirar los objetos que no sirven dentro del proceso.

La Figura 1 muestra los criterios generales que se usan para clasificar y evaluar los

elementos con sus respectivas disposiciones finales.

Figura 1

Diagrama de flujo de clasificacion

Al considerar y aplicar los criterios generales se puede deducir los objetos necesarios que se
tiene que organizar de forma ordenada, sencilla, facil de reconocer y que sea accesible para

Interno

Objetos 7
necesarios »| Organizarlos
Objetos )
dafiados [ Si—s| Repararlos
no
P p
Objetos
obscj)|et05 »| Separarlos |——»| Descartarlos
Objetos de ¢Son utiles ) -Donar_
mas — " para alguien Sis|  -Transferir
mas? -Vender

Fuente: Rodriguez (2010)
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los operarios. Los objetos que se han reconocido como innecesarios se pueden retirar del
lugar a diferentes lugares, ya sea en forma de donacién en el caso que sirva para otra
persona, transferir a un almacén donde se tendré en stock para un proximo uso 0 a su vez se
puede vender el objeto como tal para recuperar parte de la inversion y pasar de un pasivo a

un activo econémico.

Ademas, en la Tabla 3 se observan los criterios para identificar el estado del objeto o

motivo por el cual se va a retirar.

Tabla 3. Criterios de estado de las maquinas, equipos y/o herramientas

) Es un objeto en buen estado pero que no se
Material sobrante N )
utiliza, porque no es necesario.
] Es un objeto que tiene errores de fabrica o
Defectuoso o deteriorado . )
tiene algun defecto entre sus componentes.
) Es un objeto que ya no cumple con las
Obsoleto o vencido ) .
funciones por la cual fue adquirido.
Es un objeto de gran volumen que no se utiliza

Reduce el espacio ) )
y solo esta mal ubicado.

Al tener los criterios establecidos se debe realizar un inventario de cosas necesarias en el

area de trabajo, siguiendo el formato del Anexo 4 del inventario de cosas necesarias.

9.2.1.4 Elaborar notificaciones de desecho o tarjetas rojas
Las tarjetas rojas es una de las herramientas que utiliza el sistema de las 5S. Esta tarjeta de
color rojo se usa para descartar lo que se clasifico como un objeto innecesario, dentro de la

cual se puede sugerir una accion para este objeto.

Interno Barrio Rocafuerte, Calle Rocafuerte, (03) 2873474, Pillaro Ecuador,
PROLACPI, 2021




Cédigo: PROLACPI-MAN-001
Pagina: 16 de 32
Revision: 01

Manual de implementacion del sistema de las 5S

PILLARO

Los datos pueden ser llenados por un operario dentro de la linea de produccion y debe ser
revisada por el comité de las 5S para destinar o confirmar la accion que se desarrollara en la

tercera S que corresponde a la limpieza.

La Figura 2 muestra un ejemplo de la tarjeta roja el cual contiene a la categoria, por
ejemplo: materia prima, maquinaria, equipos, herramientas, etc., y también tenemos el

estado o motivo del retiro como se muestra en la Tabla 3.
Figura 2. Tarjeta roja

Tarjeta roja

Nombre del elemento: Cantidad:

Marcar con una X
Materia prima |
Maquinaria y equipos \
Herramientas y suministros
Otros (especifique)

Categoria

Material sobrante |
Defectuoso o deteriorado \
Estado y/o motivo de retiro Obsoleto o vencido \
Reduce el espacio |
Otros (especifique) |
Evaluador:
Area de identificacion:
Fecha de notificacion:
Propuesta sugerida:
Supervisor:
Disposicion final (comité 5S):
Observaciones:

9.2.1.5 Identificar los elementos innecesarios

Con los conocimientos de los criterios antes mencionados para la clasificacién se podra
realizar un proceso de forma efectiva, de esta manera se podra entender y de acuerdo con
los criterios del personal se tomara en cuenta para saber qué objeto es necesario 0 no dentro

del area y si aporta de alguna forma dentro de la linea de produccién.
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Es de vital importancia que se consideren los comentarios de los trabajadores o a su vez, de

una persona que tenga una amplia experiencia dentro del proceso.

De no saber la funcionalidad de un objeto se recomienda preguntar al responsable del area
o al técnico que evaluard la situacién y emitird su criterio con relacion a si es 0 no

necesario.

9.2.1.6 Aplicar tarjetas rojas de desechos

La aplicacién de la tarjeta roja se debe hacer de forma oportuna al conocer los criterios con
lo que se evaluaréa si es 0 no Util dentro del area. La colocacion de la tarjeta roja se realizara
a un grupo de objetos de las mismas caracteristicas o uno solo dependiendo del caso. Esta
etiqueta se colocara en una parte visible y que no se pueda desprender.

Nota: dentro del area se puede encontrar otro tipo de desechos que no se puede aplicar
tarjeta roja, pero de igual manera se debe retirar, como por ejemplo: papeles, carton,
mermas, objetos personales, objetos que no corresponden al area, entre otros.

La Figura 3 muestra el ejemplo de la aplicacion de la tarjeta roja

Figura 3. Ejemplo de la tarjeta roja
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9.2.1.7 Elaborar el informe de notificacion de desecho
El informe recopila la informacion de todas las actividades que se van a realizar con los

desechos explicando el area al cual corresponde, el estado y el motivo del retiro.

La decision final se completa con el criterio que emite la alta direccién o el nivel respectivo
(comité de la 5S). Este informe serd completado por una persona que conoce sobre los
detalles del objeto, ya sea un operario, supervisor o encargado, mismo documento que sera
presentado a la alta direccién y al comité de las 5S. El formato se encuentra en el Anexo 5
del informe de desechos.

9.2.1.8 Trasladar los elementos innecesarios a un sitio temporal

Al realizar la clasificacion y los pasos anteriores se puede asignar un lugar alejado de las
actividades en donde se deposite cada uno de los objetos o maquinaria que se haya
catalogado como inutilizables dentro de los procesos. Esta bodega se llama “Bodega de
Seiri” la cual tiene la finalidad de ser una bodega temporal hasta que la direccion tome la

decision final.

La “Bodega Seiri” tiene la finalidad de evaluar por segunda vez si es util o no un objeto,
por lo cual, la persona asignada o jefe del area analizara si es favorable o no que regrese a
la linea de produccién. Al decidir que dicho objeto no es necesario se procedera al retiro.

Nota: Alguno de los elementos (maquinaria, equipos u otros) que se encuentre en el area
pero sea muy dificil de movilizar a otra zona por factores como: tamafio, peso o costo, se
mantendra en la misma &rea hasta la nueva disposicién que tomara la alta direccion, en

conjunto con el comité de las 5S.

9.2.1.9 Evaluar las sugerencias de las notificaciones de desechos

La alta direccion es la encargada de evaluar cada una de las sugerencias que se encuentran
en el informe de notificacion de desechos (resumen de tarjetas rojas), el cual estara
fundamentado por la decision final del encargado del area o departamento. Entre las

posibles decisiones finales que se pueden tomar son: eliminar, reubicar, reparar, donar,
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transferir a otro sitio o vender. La decision final tomada por la alta direccion se detallara en

la Gltima casilla del Anexo 6 apartado de Accion final.

9.2.1.10 Eliminar los elementos innecesarios

De acuerdo con la decisién final tomada por la alta direccion se debe documentar un plan
final de retiro el cual estd compuesto de: ;Qué se va a retirar?, ;Cuando se realizara el
retiro? y ¢Quiénes van a participar?, mismo formato que se encuentra dentro del Anexo 6.
La movilizacion y retiro hacia su destino final de cada uno de los elementos innecesarios

debe ser coordinada con la alta direccion.
9.2.2 Etapa 2: Implementacion del seiton

9.2.2.1 Analizar y definir la ubicacion de los objetos

Al terminar la primera etapa que corresponde a la clasificacion se obtiene mayor espacio en
el area de trabajo, entre ello se busca que la zona en la cual va a ser asignado sea adecuada
y efectiva, que logre acortar los tiempos de respuesta ante cualquier eventualidad y de esta

manera aumentar la eficiencia.

Las siguientes consideraciones ayudaran a la eleccion del mejor lugar para ubicar cada uno
de los objetos esenciales:

e El éarea que se encuentra disponible.
e Analizar el uso, utilidad y cantidad.

e Fécil acceso, retorno y reposicion de los objetos.

La Figura 4 muestra la ubicacién sugerida para los objetos catalogados como necesarios

que son de uso frecuente.
Figura 4

Diagrama de frecuencia de objetos necesarios.
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Una vez seleccionados los objetos
necesarios se puede ubicar por
frecuencia de uso

Colocar junto

Colocar en drea
d la persona

de archive muerto

A CADA
ES POSIBLE
QUE SE USE MOMENTO
Archive,
Colocar en Dﬂg_ﬁlej& PlAS
bodega o ALGUNAS mobiliano, VA Colocar
archivo ~ VECES AL equipo, VECR AL cerca de
ANO materiales, la persona
herramientas,
elc.
ALGUNAS VARIAS
VECES AL VECES POR
MES SEMANA
Colocar en Colocar cercano al
dreds comunes drea de frabajo

Fuente: Rodriguez (2010)

9.2.2.2 Decidir el modo de colocacion

La ubicacién de los elementos en el lugar de trabajo afecta de manera positiva o negativa,
debido a la utilidad, la frecuencia de uso, el tamafio y la accesibilidad de estos, por ende se
debe considerar lo siguiente:

e Precisar la forma del objeto.

e Describir con precision el nombre de cada elemento.

e Hacer uso del inventario de los elementos que estrictamente se debe encontrar en el
area.

e Localizar cada uno de los elementos de acuerdo con la utilidad dentro del proceso.

Interno Barrio Rocafuerte, Calle Rocafuerte, (03) 2873474, Pillaro Ecuador,
PROLACPI, 2021




Cddigo: PROLACPI-MAN-001 . L ]
Pagina: 21 de 32 Manual de implementacion del sistema de las 5S

Revisién: 01

PILLARO

9.2.2.3 Rotular el sitio de la colocacion
La rotulacion es una herramienta visual el cual ayuda al operario a identificar un objeto,
reduciendo los tiempos de busqueda de objetos que se requiere, para alguna accion

correctiva o de seteo dentro del proceso.

e Rodtulo de ubicacion
Indican el lugar asignado donde se debe colocar las herramientas, insumos u otros

objetos

Fuente: Rodriguez (2010)

e Sefales cuantitativas
Indica niveles maximos y minimos de los objetos requeridos en un éarea de trabajo.

Senales Cuantitativas

Fuente: Rodriguez (2010)
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9.2.2.4 Demarcacion

Division de lineas demarcadas de trabajo

e Se demarca y se sefializan los pasillos de acuerdo con principios de seguridad y
flujo 6ptimo.

e Demarcar lineas diagonales de amarillo y negro (cinta de demarcacion solo para
equipos) que represente cualquier tipo de peligro (basado en la norma
NTE_INEN_ISO_3864-1).

e Delimitar cada una de las areas, incluso la ubicacion de la materia prima, insumos,
armarios y otros.

La Figura 5 muestra un ejemplo de como se debe realizar una correcta sefializacion del area
de trabajo.

Figura 5

Representacion fotogréfica de la sefializacion en el area de trabajo

Area de yogurt Area de bolos
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9.2.25

llustracién

La ilustracion sera una medida preventiva y guia de facil adaptacion, las cuales ilustran la

forma exacta en que se deben almacenar. Esta herramienta visual se debe colocar cerca del

lugar de almacenamiento, con el proposito de facilitar la informacion para que cualquier

persona pueda ordenar estos objetos.

Dicho formato se encuentra dentro del Anexo 8y en la Figura 6 se muestra un ejemplo del

control visual.

Figura 6

Control visual de los objetos categorizados como necesarios

Interno

™
Y
Cepille de
alambre
finao

Cinta
adhesiva

Elemento
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9.2.3 Etapa 3: Implementacion del seiso

9.2.3.1 Determinar el lugar de aplicacién

La limpieza o Seiso busca mejorar el aspecto fisico, controlar o eliminar las fuentes de
suciedad y disminuir los accidentes causados por la obstaculizacion de objetos en el pasillo
0 espacio de trabajo ya que, genera una mala percepcion tanto a trabajadores como a

visitantes.
La limpieza debe enfocarse en los siguiente:

e Avreas fisicas: pisos, paredes y ventanas.
e Elementos de trabajo: herramientas y mobiliario.

e Maquinas y equipos

9.2.3.2 Planificar las tareas de limpieza
La maquinaria, equipos, instrumentos, entre otros, son afectados por el polvo, 6xido, aceite
y desperdicios de cualquier tipo, que afectan de manera directa al rendimiento, vida util y

eficiencia a corto, mediano y largo plazo.

Es de vital importancia conocer la fuente de suciedad en el area para de esta manera
establecer medidas de control ya sean directas en la fuente o en medio. En el caso de no
reconocer la fuente de suciedad se realizara una tarea laboriosa, dificil de mantener y que

terminaria demandando mas tiempo del previsto.

9.2.3.3 Asignar al responsable de limpieza
El responsable de la limpieza del area de trabajo y todos los, equipos 0 maquinaria que se
encuentre en la zona son los mismos trabajadores ya que, son los Unicos responsables del

uso adecuado de herramientas, equipos y otros elementos que son utilizados con frecuencia.

El responsable se puede ser asignado de acuerdo con el plan de asignacion por areas o el
plan semanal o mensual de limpieza: con las especificaciones de ¢Qué?,

¢Cuando?,¢;Dbnde? y ¢Quienes? Como se muestra en la Tabla 4.

Tabla 4. Preguntas frecuentes para responder
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PREGUNTAS RESPONSABLES

¢Qué se va a limpiar? Pisos, paredes, equipos Yy
utensilios.

¢Cuéndo se va a limpiar? Diaria

¢Dobnde se va a hacer? En el area de yogurt, refrescos
y bolos.

¢Quiénes lo van a hacer? Los trabajadores de cada area.
Supervisor: Jefe de calidad

El responsable de la limpieza debe seguir los procedimientos y a su vez, asumir los posibles
riesgos que se puede generar mientras se desarrolla esta actividad. Ademaés, que cada uno
de los procedimientos deben ser conocidos por el personal para que la limpieza se efectué

de manera adecuada y eficiente.

En este caso la empresa ya cuenta con un procedimiento de limpieza y desinfeccion del
area que estd validado y que corresponde a la documentacion BPM-PRO-002
Procedimientos limpieza y desinfeccion de instalaciones, equipos y utensilios, esté
procedimiento no se encuentra anexado dentro de este documento por disposicion de la

gerencia.

Esté procedimiento tiene registros de limpieza y desinfeccion de equipos, utensilios e
instalaciones del area de yogurt que se encuentra bajo los formatos de BPM-REG-005
Yogurt y BPM-REG-006 Yogurt, y del area de bolos bajo los siguientes formatos BPM-
REG-005 Bolos y BPM-REG-006 Bolos. Los documentos antes mencionados no se

encuentran dentro de este documento por disposicion de la gerencia.

Ademas, se debe incluir un formato de mantenimiento de la maquinaria, herramientas o
equipos que requieran una verificacion periodica bajo el formato BPM-REG-023 Registro
de mantenimiento de estructuras, mismo que no se encuentra anexado dentro del presente

documento por disposicion de la gerencia.
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9.2.3.4 Ejecutar la limpieza
La limpieza y mantenimiento preventivo preservan los bienes con los que cuenta la

empresa.

La limpieza se debe realizar de manera que se garantice su eficiencia y efectividad, por lo
cual se sugiere realizar primero la limpieza de las instalaciones fisicas y luego de los

elementos de trabajo tanto como de los equipos.

En la parte de limpieza hay que considerar que no se trata de solo limpiar determinado
equipo. Esta herramienta también incluye el hecho de que se puede inspeccionar el equipo
0 materiales para conocer el estado en que esta funcionando y a su vez poder dar un
mantenimiento correctivo o preventivo a tiempo. Las acciones realizadas para el
mantenimiento se deben registrar en el formato BPM-PRO-003 Registro de mantenimiento
de estructuras (dicho procedimiento no se encuentra anexado dentro de este documento por
disposicion de la gerencia), que explique como se realiza en el caso de ser facil y que no
sea muy técnico. En el caso que sea una correccion profunda se recomienda mejor llamar al
personal de mantenimiento de la organizacion o la persona capacitada para realizar dicha

labor.

Una medida preventiva que se debe realizar para crear el habito en los trabajadores debe ser
de al menos 10 minutos diarios que estén destinados a la limpieza, antes y después del

trabajo.

9.2.3.5 Organizacion dia de la gran limpieza

El dia de la gran limpieza es una actividad que involucra a cada uno de los niveles desde la
alta direccion hasta el personal por ende, se debe desarrollar un plan donde se explique el
area, las actividades, quienes lo van a hacer y el personal que va a supervisar que esta

efectivamente limpia, como se muestra dentro del Anexo 9.

El dia previo a la limpieza se realizara la promocion y divulgacion de esta actividad, para

que el personal esté preparado para lo que se va a realizar.

Las tareas que se realizaran son las siguientes:

Interno Barrio Rocafuerte, Calle Rocafuerte, (03) 2873474, Pillaro Ecuador,
PROLACPI, 2021




Cddigo: PROLACPI-MAN-001 . L ]
Pagina: 27 de 32 Manual de implementacion del sistema de las 5S

Revision: 01

e Retirar materiales innecesarios (basura, papeles, etc.)
e Limpiar y/o lavar piso, paredes, techo, ventanas.

e Limpiar las maquinas y equipos.

El comité de las 5S debe garantizar el abastecimiento y distribucion de los articulos,
insumos de limpieza, implementos de seguridad (guantes, mascarilla, gafas de proteccién u
otros), también contar con depdsitos de basura disponibles en los sitios estratégicos y

finalmente asegurar los vehiculos en los que se va a retirar los desperdicios.

Se recomienda que la gran limpieza de la organizacion se debe realizar al menos dos veces

al afio para conocer el estado general en el que se encuentra la organizacion.

9.2.4 Etapa4: Implementacion de seiketsu

9.2.4.1 Establecer responsabilidades y asignaciones
Los operarios deben conocer las actividades y responsabilidades que tiene con el sistema de
las 5S. La cultura de la organizacion mejora al tener claro los roles que desempefian en las

3 primeras S.

9.2.4.2 Desarrollo de manera continua las 3 primeras S

Se debe desarrollar de manera continua las actividades de las 3 primeras S:

Seiri: procurar en todo momento retirar cualquier elemento innecesario del area de trabajo

asi este no tenga una tarjeta roja.

Seiton: asignar a cada elemento necesario un lugar, una codificacion y un control de

inventario que facilite el seguimiento de los objetos.

Seiso: limpiar frecuentemente el area de trabajo, maquinas, equipos y/o herramientas que se

utilizan a diario con la finalidad de reducir los tiempos de limpieza.
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9.2.4.3 Verificar y mejorar continuamente las 3 primeras S

La evaluacion de las 3 primeras S revela el estado en el que se encuentra el sistema y si se
puede 0 no avanzar en las siguientes. Para conocer el estado de seiri, seiton y seiso se debe
aplicar un listado de verificacion corto de control visual que se encuentra detallado en el
Anexo 9.

9.2.4.4 Elaborar medidas preventivas

La lista de verificacién anterior permite identificar problemas y sus causas, pero el objetivo
de este paso es realizar medidas de prevencion para anticiparse a dichos problemas, para
lograr esto se puede utilizar la siguiente lista que comprende de 5 preguntas béasicas de

¢Qué?, ;Quién?, ;Dbnde?, ;Cuando?, ; Como? Mismo que se encuentra como Anexo 11.

9.2.4.5 Identificar oportunidad de mejora

El comité de las 5S debe promover y fomentar la generacion de ideas al personal, para
mejorar el &rea y centro de trabajo. La recepcion de dichas ideas se realizara en reuniones o
sugerencias individuales, que posteriormente se evaluara en el comité de las 5S. Las ideas

gue se generen como oportunidad de mejora se registraran bajo el formato del Anexo 13.
9.25 Etapa5: Implementacion de Shitsuke

9.2.5.1 Realizar actividades que fomenten la participacion personal
e Fortalecer la comunicacion y trabajo en equipo.
e Dar de forma abierta el punto de vista que tiene cada persona.
e Coordinar medidas de mejora con el comité de las 5S.
e Capacitar de forma constante.

e Analizar las recomendaciones y sugerencias recibidas.

9.2.5.2 Establecer situaciones que requieran disciplina

Este apartado hace énfasis en respetar normas basicas como:
e Uso de equipos de proteccion personal.

e Puntualidad
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e Mantener los elementos de trabajo en su lugar asignado.
e Limpiary ordenar luego de utilizar terminar sus jornada laboral o actividad.

e Respetar normas y politicas de la empresa.
9.3 Fase 3: Seguimiento y mejora
9.3.1 Etapal: Elaborar el plan de seguimiento

Consiste en detallar las actividades destinadas a verificar y medir los resultados obtenidos
después de la implementacion, asi como el grado de cumplimiento de las labores efectuadas
por el personal y la comparacién entre las metas planificadas y las acciones logradas con la

implementacion.

Todas estas actividades se realizaran por el comité de las 5S con el apoyo de la Gerencia.
9.3.2 Etapa 2: Evaluaciones

La evaluacion se realizara por el comité de las 5S y con la participacion de la Gerencia.

Observaciones y/o inspecciones: consisten en verificar de manera visual que se realice de

manera periddica las actividades relacionadas con las 3 primeras S.

Auditorias internas: las auditorias se realizaran dentro de la empresa por parte del comité de
las 5S o personal de la empresa que se encuentre en plenas facultades de realizar, bajo un

formato preestablecido.

Las evaluaciones se realizaran en base a los criterios de las 5S del Anexo Ay se registra en

Anexo 10 del listado de verificacién del sistema de las 5S.

Ademas, que se debe evaluar los indicadores implementados dentro del proceso y /o area.
Los indicadores se encuentran detallados dentro del Anexo C del procedimiento para el
calculo de indicadores, mismo que cuenta con los siguientes indicadores: productividad de
la mano de obra, efectividad por corrida, tiempo de busqueda de elementos de trabajo y
porcentaje de elementos fuera del lugar. El registro de cada uno de los indicadores se
realizara en el formato del Anexo 14.
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Auditorias externas: es Optimo que también se realice una auditoria por una autoridad

externa que evalue las actividades relacionadas con las 5S.

9.3.3 Etapa 3: Revision de las evaluaciones realizadas y resultados

La revision y analisis de los datos revelara el estado en el que se encuentra el area de
trabajo y que posterior al analisis se difundira al resto del personal. Los datos por analizar

pueden ser de tipo cualitativo y cuantitativo.

9.3.4 Etapa4: plan de mejoras

Consiste en establecer un plan con el objetivo de mejorar los resultados obtenidos. Esto se
obtendréa al analizar nuevamente la situacion actual y determinar posibles oportunidades de

mejora, perfeccionando las actividades para alcanzar la mejora continua.

En caso de que existan problemas al obtener resultados no favorables, se deben hallar las
causas raiz de los problemas y tomar acciones correctivas en el acto. ElI formato

correspondiente para esta actividad se encuentra dentro del Anexo 13.

10 BIBLIOGRAFIA

Carrasco, R., & Villaordufia, P. (2017). Propuesta de implementacion de las 5s para la
mejora del ambiente en la planta de procesamiento de la empresa Fitzcarrald
[Tesis de posgrado, Universidad Nacional Agraria La Molina].
http://repositorio.lamolina.edu.pe/handle/UNALM/3344

MINISTERIO DE LA PRODUCCION. (2012). Programa de Mejora de la Productividad:

Fuerza 5S-Kaizen (F5SK) Agrupacion de diapositivas del Ministerio de la

Interno Barrio Rocafuerte, Calle Rocafuerte, (03) 2873474, Pillaro Ecuador,
PROLACPI, 2021




Cddigo: PROLACPI-MAN-001 . L ]
Pagina: 31 de 32 Manual de implementacion del sistema de las 5S

Revision: 01

Produccién de Peru para la Capacitacion de 5S y Kaizen dirigida a las PYMES
Lima: Ministerio de la Produccion.

Panchana, A. (2019). Aplicacion de la metodologia 5S en la linea nimero # 1 de
clasificacion y empaque de una empresa empacadora de camardn ubicada en
Durén.

Pérez, V., & Quintero, L. (2017). Metodologia dinamica para la implementacion de 5’s en
el area de produccion de las organizaciones. Revista Ciencias Estratégicas, 25(38),
411-423.

Rodriguez, J. (2010). Manual Estrategia de las 5S: Gestién para la mejora continua (la
ed.).

Sacristan, F. (2005). Las 5S: Orden y limpieza en el puesto de trabajo. Fundacion

Confemetal.

Interno Barrio Rocafuerte, Calle Rocafuerte, (03) 2873474, Pillaro Ecuador,
PROLACPI, 2021




11 ANEXOS

Anexo 1. Conformacion del comité de la 5S

5S-REG-001

Fecha: 27/092021 Conformacioén del comité de las 5S
Pagina: 1 de 1

Pillaro, 27 de septiembre de 2021
Ing. Santiago Luzcando Figueroa
Jefe de Control de Calidad
De mi consideracion:

Por medio de la presente se deja constancia de la creacion del equipo de las 5S, el cual esta

conformado por :

Nombres Cargo Responsabilidades
Ing. Raul Avalos Gerente Brinda los recursos y financiamiento necesario
para la implementacion del sistema de las 5S.
Ing. Santiago Luzcando Jefe de calidad Se encarga de transmitir e inspeccionar las
actividades de las 5S al personal de produccion.
Victor Cevallos Jefe de | Es el responsable de velar por el cumplimiento
produccion del sistema de las 5S.

En conjunto, esté grupo de trabajo debe dar el seguimiento a este manual, planificar,
desarrollar y evaluarlas actividades de las 5S; asi como revisar, aprobar y proponer ideas de
mejora continua.

En la reunidn desarrollada en el cantén Pillaro a los 27 dias del mes de septiembre del dos
mil veinte y uno, para lo cual firman las siguientes personas autorizadas:

Ing. Radl Avalos Victor Cevallos
Gerente Jefe de produccién

Ing. Santiago Luzcando
Jefe de calidad
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Anexo 2. Agenda de actividades del sistema de las 5S

5S-REG-002
Fecha: dd/mm/aaaaa
Pagina: 1de 1

Agenda de actividades de las 5S

Sesion Agenda

1

Diagnostico de la situacion actual

2

Reunidn con la alta direccién

2,1

Revisar los resultados obtenidos

2,2

Establecer los objetivos de cumplimiento

2,3

Presentacion de las fases y etapas de las 5S

3

Conformar el comité de las 5S

1

Definicion de las 5S: Afiches y murales

2

Difusion de las 5S

2 2,1

Preparacion del material para la capacitacion

2,2

Explicacién del objetivo de las 5S al personal

2,3

Documentacion o listado de la capitacién

1

Preparacion de la capacitacion de las 3S

Ejecucion de la capacitacion de las 3S

Asignar responsabilidades en cada &rea.

Elaborar actividades de Seiri

Ejecutar seiri

Realizar registro y actividades seiri

Dar seguimiento a las actividades seiri

Elaboracion de actividades seiton y seiso

Ejecutar actividades seiton y seiso

Realizar registros y documentacién de actividades seiton y seiso

Dar seguimiento a las actividades seiton y seiso

Dia de la gran limpieza aplicacion de las 3S en el &rea.

Preparacion del material para capacitar seiketsu y shitsuke

Ejecucion de la capacitacion de las 2 ultimas s

Realizar auditoria de 5S y Indicadores

Procesar resultados

Presentacion de los resultados de las 5S

~N O OB WNRFRPROWN P NOO R WDN

Documentacion y planificacion de las mejoras

Interno
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Anexo 3. Registro fotografico y diagrama de red

5S-REG-003
Fecha: dd/mm/aaaaa
Pagina: 34 de 2

Registro fotografico y diagrama de red

Elaborado por:

Registro fotografico antes
Area Area
Registro fotografico despues
Area Area
Argumento:
Interno Barrio Rocafuerte, Calle Rocafuerte, (03) 2873474, Pillaro Ecuador,
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Anexo 4. Inventario de cosas necesarias

5S-REG-004 ] )
Fecha: dd/mm/aaaaa Inventario de cosas necesarias
Pagina: 35de 1

PILLARO

Elaborado por:

Revisado por:

Area:

Instrucciones: Los objetos que se encuentra en este listado se deberdn preguntar a los
operarios en el area de trabajo si son necesarios 0 no, para realizar una actividad optima, sin
perturbaciones. Este listado se validara en el area de trabajo en conjunto con los operarios.
Lo adecuado sera gue no exista mas objetos que no estén dentro de este inventario.

Frecuencia

Objetos Cantidad Unidades Clasificacion de uso

Interno Barrio Rocafuerte, Calle Rocafuerte, (03) 2873474, Pillaro Ecuador,
PROLACPI, 2021




Anexo 5. Informe de desechos

5S-REG-005

Fecha: dd/mm/aaaaa Informe de desechos
Pagina: 36 de 1

Responsable:

Area Cantidad ‘ Estado Motivo del retiro  Accidn sugerida  Accidn final

Observaciones:

Aprobado por:

Cargo:
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Anexo 6. Informe de eliminacién de elementos innecesarios

5S-REG-006

Fecha: dd/mm/aaaaa Informe de eliminacion de elementos innecesarios
Pagina: 37 de 1

PILLARO

Elaborado por: Aprobado por:

Fecha de elaboracion Fecha de aprobacion:

¢Quésevaaretirar? ¢Cuando se realizard ¢Quiénes van a participar?

el retiro?

Observaciones:
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Anexo 7. Control visual

5S-REG-007
Fecha: dd/mm/aaaaa
Pagina: 38 de 1

Control visual

Imagen de

referencia

Elemento Cantidad Unidades Frecuencia de Instruccion
reposicion
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Anexo 8. Organizacion de las actividades de limpieza

Fecha: dd/mm/aaaaa

5S-REG-008 Organizacion de las actividades de limpieza

Pagina: 39 de 1

Instrucciones: El dia de la gran limpieza los operarios realizarén la limpieza como lo
estipula el documento de BPM-PRO-002 PROCEDIMIENTOS LIMPEZA Y

DESINFECCION DE INSTALACIONES, EQUIPOS Y UTENSILIOS. Al terminar las

actividades cada lider de grupo llenara los siguientes registros: )
Registro de Limpieza y Desinfeccion de Equipos y Utensilios del Area de:

e YOGURT: BPM-REG-005 YOGURT
e REFRESCOS: BPM-REG-005 REFRESCOS

Registro de Limpieza y Desinfeccion de Instalaciones del area de:

e YOGURT: BPM-REG-006 YOGURT
e REFRESCOS: BPM-REG-006 REFRESCOS

Nota:

Barrio Rocafuerte, Calle Rocafuerte, (03) 2873474, Pillaro Ecuador,
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Anexo 9. Lista de verificacion del sistema de las 5S

5S-REG-009

Fecha: dd/mm/aaaaa Lista de verificacion del sistema de las 5S
Pagina: 40 de 2

Area:

Responsable:

0 1 2 3 4
Muy pocas Algunas Casi

Nunca veces veces siempre Siempre

Puntua

Evaluacién del sistema de las 5s ""Productos Lacteos Pillaro - PROLACPI'" cidn

1. Clasificar (seiri)
¢Hay materiales o productos innecesarios en el lugar de trabajo?
¢Hay maquinas o equipos que son estrictamente necesarios?
¢Hay méaquinas, equipos y/o instalaciones que generan riesgos?
¢Hay elementos necesarios que estan seleccionados, almacenados y etiquetados?
¢Hay informes, avisos y registros actualizados en el area de trabajo?
Subtotal

2. Ordenar (seiton)
¢Esta sefializado o demarcado los pasillos de circulacién, zona de maquinas y
lugar de almacenamiento?
¢Hay un lugar especifico donde se almacena las herramientas o materiales de uso
frecuente?
¢Hay herramientas, materiales u objetos se encuentran en un lugar definido y se ha
implementado el control visual?
¢Se encuentran identificadas las maquinas, valvulas y/o tuberias?
Subtotal

3. Limpiar(seiso)

¢Hay fundas, envases dafiados o con problemas de calidad dentro del area?

Interno Barrio Rocafuerte, Calle Rocafuerte, (03) 2873474, Pillaro Ecuador,
PROLACPI, 2021




¢Hay maquinas o equipos que se encuentran limpias (goteo de aceite, cables
sueltos)?

¢Hay los implementos necesarios en buen estado para realizar la limpieza pisos,
paredes y techos , y aseo personal suficiente?

¢Existe responsables para las tareas de limpieza con patrones y/o criterios
definidos?

¢ Todos los trabajadores ocupan equipos de proteccion personal correctamente y
limpios?

Subtotal

4. Estandarizar (seiketsu)
¢Hay controles visuales en el lugar de trabajo?
¢Los equipos de proteccion personal estan en buen estado?
¢Hay improvisaciones en los equipos y utensilios, hay presencia de parios,
alambres, papel, plastico, cinta adhesiva?
¢Estan explicados y formalizados cada uno de los criterios para asegurar el
ordenamiento (Estandares o procedimientos)?
¢Estan explicados y formalizados cada uno de los criterios para asegurar la
limpieza (Estandares o procedimientos)?
Subtotal

5. Disciplinar (shitsuke)
¢Existe un tiempo para educar a los trabajadores en las reglas y maneras de trabajo
(BPM ARCSA 0067-2015 y/o 5S)?
¢Cada area de operacion tiene un responsable o un supervisor de las 5S?
¢Se realiza auto auditorias y auditorias programadas?
¢Cumple con los estandares formalizados para el mantenimiento del orden y la
limpieza?
Subtotal

TOTAL

Interno Barrio Rocafuerte, Calle Rocafuerte, (03) 2873474, Pillaro Ecuador,
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Anexo 10. Listado de verificacion de las 3 primeras “S”

5S-REG-010
Fecha: dd/mm/aaaaa
Pagina: 42 de 1

Lista de verificacion de las 3 primeras S

Area:

Responsable:

Evaluacion Criterio Calificacion

Seiri ¢Existen objetos innecesarios en el area y

centros de trabajo?
Seiton (El area de trabajo estd organizada y

ordenada?
Seiso ¢En el area de trabajo, elementos,

maquinas, etc., se encuentran limpias?

Puntaje Total
Clasificacion Puntaje total obtenido

0-2 Deficiente
3-5 Regular
5-8 Bueno
8-9 Excelente
Interno Barrio Rocafuerte, Calle Rocafuerte, (03) 2873474, Pillaro Ecuador,
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Anexo 11. Medidas de preventivas del sistema de las 5S

5S-REG-011

Fecha: dd/mm/aaaaa Medidas preventivas del sistema de las 5S
Pagina: 43 de 1

Area;

Elaborado por:

¢ Qué? Posible
respuesta
¢Quién? Posible
respuesta
¢Dobnde? Posible
respuesta
¢Cuando? Posible
respuesta
¢, Como? Posible
respuesta
Interno Barrio Rocafuerte, Calle Rocafuerte, (03) 2873474, Pillaro Ecuador,
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Anexo 12. Formato para presentar una oportunidad de mejora

5S-REG-012

Fecha: dd/mm/aaaa Oportunidad de mejora
Pagina: 44 de 1

AREA:

COMITE DE LAS 5S:
PROPUESTO POR:
FECHA:

RECIBIDO POR:

¢Qué problema esta sucediendo?

¢Cudl es la propuesta de mejora? (Detallar las acciones de ser necesario)

¢ QuEé recursos necesita para su trabajo?

¢Cuanto tiempo tardara una vez que se haya entregado los recursos?

Interno Barrio Rocafuerte, Calle Rocafuerte, (03) 2873474, Pillaro Ecuador,
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Anexo 13. Formato para el plan de mejora continua

55-REG-013
Fecha: dd/mm/aaaa
Pagina: 45de 1

Plan de mejora continua

Area
Propuesto por:
- Valor
o Aspectos Plan de Actividades Indicador | actual del Medio de Fecha de | Fecha de
N por - del plan de M Meta . _ .. | Recursos | Responsable| " .. . .
g accion ., de logro | indicador verificacion inicio termino
mejorar accion
de logro
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Anexo 14. Registro de indicadores

5S-REG-014 Registro de los indicadores IN-01, IN-02, IN-03 y IN-04
Fecha: dd/mm/aaaaa
Pagina: 1 de 1
Responsable:
Area: Fecha:
Tiempo
de
basqueda
Unidades de
VVolumen | por Tiempo elementos | Elementos
total que | minuto de | Volumen Tiempo | Tiempo |por Tiempo | Efectividad | Productividad | de fuera de
sevaa |producto por Volumen | esperado | utilizado | imprevistos | real por de lamano de |trabajo |su
Producto | envasar |terminado | producto | /min | (min) (min) (min) (min) | corrida obra (L/h) (min) ubicacion
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