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RESUMEN EJECUTIVO

El presente trabajo consiste en proponer a la empresa Alimentos Suazo S.A. una

metodologia para implementar una herramienta Japonesa llamada “Las 5's”.

Alimentos Suazo S.A es una empresa productora de alimentos ubicada en la VII Region, en

la comuna de Curicd, la cual produce y comercializa principalmente Harinas y Pastas.

Es una empresa, que esta en pleno crecimiento con fuertes campafnas de marketing para
entrar mas fuerte al mercado y por ende busca que sus productos cada dia cumplan con una
mayor calidad para sus consumidores. Es por ello que estdn en una busqueda de
herramientas que permitan guiarlos hacia el camino de la Calidad Total el cual se iniciara

con la implementacion de las 5°S, cuya propuesta se encuentra en el presente trabajo.

En primer lugar es necesario mencionar que la distribucion de esta memoria comenzara con
la definicion de los objetivos y antecedentes de la empresa. Posteriormente se seguird con
la definicion de un marco tedrico en el cual se establezcan los principales aportes teoricos y
conceptos fundamentales de las 5°S que sirvan de apoyo para el desarrollo de este trabajo,
continuando con una serie de capitulos en los cuales se realizard un diagnostico de la
situacion actual de la empresa para determinar el area piloto y terminar con la descripcion

de la propuesta para la implantacion de la herramienta en Alimentos Suazo. S.A.

Las 5'S deben implementarse primero en un area piloto que sirva como referente para
futuras areas de implementacion. Para determinar el area piloto donde se pondrd en marcha
por primera vez la metodologia es que se realizé un diagnostico de la situacion actual de la
empresa respecto al Orden y Limpieza de las distintas areas por medio de una encuesta a
gran parte de los trabajadores, en donde se analizaron estos resultados segin 4 areas
importantes: area de administracion, area de produccion de pastas, area de produccion del
molino y por ultimo el 4rea de mantencién. A partir de los resultados obtenidos se
determin6 que el area que presenta mas deficiencias respecto a los pilares de las 5°S es el

area de mantenimiento, ya que es un lugar que se encuentra extremadamente desordenado,
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sucio, sin sefializacion, con una gran cantidad de repuestos y herramientas que ya no se

utilizan y no sirven.

Posteriormente se disefid la propuesta para la implementacion de cada una de las 5°S,
entregando ademas los beneficios que se obtendran en el area de mantenimiento con la

implementacion de cada fase.

Por ultimo, se presenta una estrategia de continuidad para la metodologia, para que esta
persista en el tiempo y en un futuro toda la empresa tenga en cada una de las areas la
metodologia implementada para mejorar las condiciones de trabajo y obtener un entorno

seguro y agradable.
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INTRODUCCION

Hoy en dia los mercados estdn en permanente evolucion y su caracteristica fundamental es
la velocidad con que deben enfrentar los cambios. Para las organizaciones de todo tipo se
genera actualmente una condicion inevitable que es la necesidad de desarrollar la capacidad

de enfrentar este cambio y ser participes del mismo.

El presente trabajo consiste en proponer a Alimentos Suazo S.A. una metodologia para
implementar una herramienta de mejora continua que genere un cambio en la organizacion

basada en las 5°S.

La idea de implementar las 5°S en Alimentos Suazo S.A nace principalmente como una
necesidad por parte de la empresa y sus directivos, ya que este Ultimo tiempo estan
entrando fuerte al mercado y tienen como objetivo ser una empresa mas competitiva en el

mercado de la zona y nacional.

Es por ello que hoy la empresa se encuentra en una tendencia de mejora continua por lo que
se quieren desarrollar distintos proyectos que ayuden al avance de la misma, principalmente
porque se esta se encuentra encaminada hacia la busqueda de la certificacion de ISO
9001:2000. Por lo tanto la gerencia en pro de la mejora de sus procesos pretende aplicar
proyectos de mejora continua comenzando con la implementacion de la metodologia de las
5’S, en la que se aplican una serie de procesos relacionados con la separacion de elementos
y componentes de trabajo necesarios de los innecesarios, para luego ordenarlos, limpiarlos,

sistematizando el proceso y finalmente estandarizarlo.

La propuesta para la implementacion de esta herramienta estard basada principalmente en
entregar las pautas y planillas necesarias para cada una de las fases para entender, implantar
y mantener un sistema de Orden y Limpieza en la empresa, a partir de cual se puedan sentar
las bases de la mejora continua y de unas mejores condiciones de calidad, seguridad y

medio ambiente de toda la empresa.
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CAPITULO 1: JUSTIFICACION Y METODOLOGIA

1.1 Planteamiento del Problema

Hoy en dia resulta relevante para todo tipo de industrias y en especial para las industrias de
alimentos mantener el orden y la limpieza en los lugares de trabajo, debido a los posibles
focos de contaminacion que esto puede ocasionar, los cuales se pueden ver traspasados a la
calidad de los productos y por consiguiente ocasionar serios dafios a la salud de los
consumidores. Por otro lado, trabajar en ambientes desordenados y sucios puede provocar
numerosos accidentes por golpes y caidas ya sea por materiales ubicados fuera de lugar o
por acumulacion de material sobrante o de desperdicio. Esto puede, incluso, poner en
peligro a los mismos trabajadores si los materiales dificultan por ejemplo las vias de

evacuacion.

Sin embargo, adquirir de manera innata, por parte de los trabajadores, esta disciplina de
orden y limpieza para mejorar las condiciones de trabajo y vivir en ambientes gratos para
que las labores se puedan desarrollar de manera mas eficiente, se vuelve cada vez mas
dificil. Es por ello que resulta imprescindible una metodologia que haga cambiar la
conducta de sus trabajadores. Dado esto, es que a la empresa ‘Alimentos Suazo’ le urge la
necesidad de implementar las 5°S, ya que quieren generar un cambio real tanto en el orden
y la limpieza de la planta, como en la conducta de los trabajadores. La implementacion de
esta filosofia se transformard en una base sdlida para que en un futuro se puedan
implementar otros sistemas que puedan contribuir a un cambio profundo en la

organizacion.
Por otro lado, la empresa se encuentra viviendo profundos cambios basados en el

mejoramiento continuo y es por ello que hace algin tiempo existe un real interés por la

implementacion de esta herramienta.
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Hablar de organizacion, orden y limpieza en el lugar de trabajo puede resultar trivial, pero
en la realidad estos tres conceptos tan sencillos son el primer paso para un proceso de

mejora para aumentar la productividad y obtener un entorno seguro y agradable.

1.2 Objetivos

1.2.1 Objetivo general

Proponer una metodologia para la implementacion de las 5'S en una empresa productora

de alimentos de la VII Region.

1.2.2 Objetivos Especificos

Los objetivos especificos son los siguientes:

Realizar un diagnostico de la situacion actual de la empresa respecto a su gestion

de orden y limpieza.

e Definir un area piloto para la implementacion inicial.

e Proponer la metodologia para la implementacion de cada una de las fases de las 5°S

en la empresa, por medio de planillas adecuadas para ello.

e Proponer una estrategia de continuidad dentro de la organizacion a la

implementacion de la metodologia.

12
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1.3 Alcance

El rango de accidon de esta memoria se circunscribe a la empresa Alimentos Suazo S.A,
productora de alimentos, especificamente de harinas y pastas. Esta empresa se encuentra
ubicada en la VII regién, comuna de Curicd. El alcance en un comienzo serd de tipo
descriptivo ya que primero el estudio se centrara en la recopilacion de informacion de la
empresa, realizando un diagndstico de la situacion actual, y posteriormente se realizara un
alcance de tipo explicativo el cual se basa en responder a las causas del estudio de la
problematica, proponiendo una metodologia para la implementacion de las 5°S, donde se
realizard primero la implementacién en un area piloto, el cual se definira a partir de los
resultados obtenidos en la encuesta de diagnostico, lo cual se detallara en los siguientes
apartados, y posteriormente, se extenderd la implementacion de la metodologia a las
distintas areas de la empresa, segiin las necesidades de ésta y las decisiones por parte de la

Gerencia.

1.4 Metodologia

La forma en que se llevara a cabo el estudio, estard basado en los siguientes puntos:

Estudiar la teoria respecto a las 5°S, su origen y significado de cada una de las “S” y

los beneficios que cada una de ellas tiene.

e Recopilar informacion general de la organizacion, para tener antecedes de la

empresa.

e Identificar, analizar y realizar un diagnéstico de la situacion actual de la empresa
respecto al lugar de trabajo, por medio de encuestas a los mismos trabajadores y

registro fotografico.

e [Establecer una propuesta para la implementacion de las 5°S en la empresa, por
medio de la creacion de planillas correspondientes.

13
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e Establecer una estrategia para continuidad en la empresa.

[lustracion 1: Metodologia

@l Propuesta R

Antecedentes
empresa

-Registr'o. eAuditorias
*Teoria de las 5'S eHistoria fotografico *Propuesta eViviendo 5'S
*Beneficios eProceso eEncuestas fase previa

productivo *Propuesta "
Marco oEtc. paracada $ Estr_ate.gna
Tedrico Continuidad

Fuente: Elaboracion Propia

14



S g ‘J
UNIVERSIDAD TECNICA
FEDERICO SANTA MARIA

CAPITULO 2: ANTECEDENTES DE LA EMPRESA

2.1 Historia

El origen de la empresa a evaluar se remonta a 1914 cuando los Suazo migran desde
Espana (Pifia de Campos) a Chile para instalarse en Talca y posteriormente en Curicod. En
1939 se constituye en Curic6, Chile, la sociedad Fernandez y Suazo Ltda., dando origen a
la Panaderia la Selecta ubicada en Avenida Las Delicias, lo que hoy corresponde a la
Alameda Manso de Velasco. Afios mas tarde los hermanos Suazo forman parte de este

proyecto panadero y forman la Sociedad Suazo Hermanos.

En 1952 aprovechando el conocimiento alcanzado en el rubro de las harinas de trigo,
adquieren el molino y fabrica de pastas “La Union”, cuya produccion era de 900 kilos

diarios, obtenidos con maquinaria y procesos muy elementales.

Desde el afio 52 a la fecha la empresa curicana no ha dejado de invertir en tecnologia y

procesos, modernizandose afio a afio, para entregar siempre la mejor calidad.

Es en el afio 2003 cuando la empresa decide dar un gran paso, modernizarse invirtiendo
mas de US$3 millones en maquinaria para la fabricacion de pastas largas con tecnologia de
punta de la marca suiza Biihler. Esto le permitié tener un mejor nivel de competitividad en
el mercado de las pastas y controlar de manera integral la calidad de sus productos y
lanzarse con nuevas lineas, pudiendo asi posicionarse como la tercera fabrica de pastas del
pais. Junto con la adquisicion de esta nueva maquinaria, la empresa decidio realizar un

cambio de imagen corporativa para convertirse es lo que hoy en dia, “Alimentos Suazo”.

La planta productiva y oficinas generales se encuentran en la ciudad de Curico, VII Region.
Es en esta zona, conocida también por su aptitud para las frutas y las vifias, donde se puede
encontrar excelentes trigos para sus productos, transformandose asi esta ubicacion en un

pilar estratégico para la empresa, por su cercania con las materias primas, junto a aires
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W

limpios y puros, ideales para almacenar Optimamente los trigos durante el ano. En la
[lustracion 2 se muestra una vista general de la planta, la cual se concentra en dos partes
importantes. En la imagen, la seccién A corresponde a la planta de produccion de pastas y
harinas, junto a las oficinas administrativas y la secciéon B corresponde a la recepcion y

almacenamientos de trigo.

Ilustracion 2: Vista area de la planta

olGomezS.A.

-—
ot

J

Fuente: Google Maps
Toda la experiencia acumulada en la elaboracion y comercializacion de alimentos, hacen

que hoy, Alimentos Suazo sea una real y atractiva alternativa para sus clientes; con su gran

variedad de productos y marcas.
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2.2 Perfil de la Empresa

Alimentos Suazo es una compaiia dedicada a la elaboracion y comercializacion de
alimentos, todos ellos destinados a satisfacer las mas amplias necesidades de los

consumidores actuales y de aquellos potenciales consumidores.

Desde sus inicios, Alimentos Suazo se destaca en el mercado nacional, por la constante
innovacion en el uso de tecnologia de punta para la fabricacion de sus productos. Esto hace
que hoy, las pastas, sémolas, harinas y otros productos de Alimentos Suazo,
comercializados a través de sus distintas marcas, sean sinonimo de calidad para el hogar.

Alimentos Suazo, es una empresa de capital cien por ciento nacional y familiar,
demostrando asi el profundo compromiso hacia el pais y la comunidad en la que esta

inserta.
Misién

La mision de la empresa es consolidarse como la mejor empresa del rubro del pais, a través
de la entrega de alimentos sanos, totalmente naturales y de calidad, orientada a mercados
nacionales e internacionales, respetando a sus trabajadores, la comunidad y al medio
ambiente, logrando que los clientes confien y se identifiquen con la empresa y sus

productos.
Vision

Es una organizacion dedicada a la comercializaciéon y elaboracion de alimentos
comprometida con el medio ambiente y los mas altos estandares de eficiencia y excelencia
en la satisfaccion de sus consumidores, para asegurarles una alimentacién sana y natural.
En cada una de las areas de negocios en que opera, busca el éxito competitivo, el que debe
conseguir con la fidelidad de los consumidores a sus marcas, junto a la eficiencia de los
procesos productivos y administrativos, todo ello, constituyéndonos en una propuesta de

valor para todo el entorno.
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2.3 Estructura Organizacional

En la empresa trabajan actualmente 153 personas, de los cuales 90 corresponden a

administrativos y 63 al personal de Operaciones correspondientes a fabrica de Molino y de

Pastas.

El organigrama actual de la empresa se muestra a continuacion:

Ilustracion 3: Organigrama de Alimentos Suazo S.A.

Directorio

Gerencia
General
Aszeguramiento de
Calidad
l , }
Gerancia Gerancia Gerencia
Produccion Ad.n;h_ﬂisuadbn v Comercial Agencia
i Asesor Marksting
. Tributario i
Planificacion v control Asesor g
de operaciones. bl Prevencion L Astster.ltes
Riesgo Crédito y = Comerciales
s A
ot Venta Retzil
Produccion Produccion v Recepcion de MMantencion Gperhisial =
Molne envasado de Trige ¥ enta
pastas Harmas
|5l Recursos
s Logistica
| Bodepa de
Insumos Product
Manager
Informatica
—
Sala de
Ventas
Fuente: Informacion entregada por Alimentos Suazo S.A
ryqe .
2.4  Politicas de Calidad

Desde sus inicios, Suazo Gomez S.A. se destaca en el mercado nacional, por la constante

innovacion en el uso de tecnologia de punta para la fabricacion de sus productos. Esto hace
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que hoy, las pastas, sémolas, harinas y otros productos comercializados a través de sus

distintas marcas, sean sindnimo de calidad para el hogar.

Consciente de que sus clientes son el pilar fundamental para el desarrollo sustentable a

corto y largo plazo, es que Suazo Goémez S.A. se compromete a:

*  Buscar permanentemente la satisfaccion de las necesidades y expectativas de sus
clientes, asegurandoles productos sanos, inocuos y naturales.

* Implementar y mantener un sistema de gestion de calidad, estableciendo metas y
objetivos que permitan medir en el tiempo, la efectividad del sistema de gestion y lograr de
esta manera el mejoramiento continuo de éste.

*  Mejorar constantemente sus procesos, con el esfuerzo colectivo de todo el personal,
que se responsabiliza por realizar sus labores en forma Optima y con una permanente
vocacion de compromiso, con los objetivos definidos por la administracion para el
cumplimiento de los estandares de calidad y metas de productividad establecidos.

«  Cumplir con las exigencias de la legislaciéon y normativa vigente aplicables a las
instalaciones, procesos, productos y servicios.

* Comunicar y capacitar a los trabajadores sobre esta Politica y establecer canales de

comunicacion con las partes interesadas.

2.5 Productos

Alimentos Suazo se basa en la produccion de Harinas, Pastas y Sémolas. Ademas
comercializan productos complementarios como arroz, salsa de tomates, aceite de oliva de
la marca Suazo, las cuales no son producidas directamente por la empresa, sino que se

producen en distintas empresas externas con la marca de la compaiiia.

Las marcas que produce Alimentos Suazo S.A son las siguientes:
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Tabla 1: Marcas elaboradas por Alimentos Suazo S.A

Marcas de la compafiia Marcas Propias

¢ Adoratta ¢ Tento
* Suazo ¢ Merkat
¢ Suazo Especialidades e Jumbo
e Sembrador ¢ Nestlé
e Signore ¢ Santa Isabel

Fuente: Informacion entregada por Alimentos Suazo S.A

2.6 Clientes

Los principales clientes son supermercados de la zona, la cadena de supermercados
nacional de Cencosud Retail S.A, Hiper lider S.A, Distribuidores Mayoristas como Super

10 S.A, Comercial D&S S.A., Rendic Hnos S.A y Clientes Institucionales.

2.7 Competencia

Dentro de sus competidores directos en el area de las harinas es el molino Don Quijote
ubicado también en la ciudad de Curicd, mientras que la competencia directa en Pastas es
Carozzi (40-50%) y Lucchetti (30-40%). Actualmente Alimentos Suazo abarca

aproximadamente un 12% de la cuota de mercado.

2.8 Estadisticas de Produccion.

En alimentos S.A se producen actualmente entre 1500 y 2000 toneladas de pastas
mensualmente, esto distribuido en los distintas tipos de pastas y formatos que produce.

Mientras que para la harina produce en promedio entre 2000 y 2500 toneladas mensuales.

En los siguientes graficos se muestran los niveles de produccién en los tultimos afios.
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Grafico 1: Estadisticas de Produccion de Pastas.

Produccion Pastas
2.500.000
2.000.000 = —
- A - e
.:18..500.000 = > «,/'
§000.000 -
500.000
O T T T T T T T T
Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sept Oct Nov Dic
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Fuente: Alimentos Suazo S.A.
Grafico 2: Estadisticas de Produccion de Harinas.
Produccion Harinas
10.000.000
8.000.000
6.000.000
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o, LIl m B
Flor Flor | Fuerte | Harin Nestlé Sembr | Panad | Semoli
Esp. 2 a Fab ador eria n
H Aiio 2013 | 1.534.4 | 2.152.7 |854.053 | 6.239.0 | 1.739.3 | 2.406.0 | 5.501.4 | 5.047.2
H Aiio 2014 | 1.629.9 | 1.227.7 |167.491| 7.902.8 | 1.711.6 | 3.887.8 | 6.437.8 | 6.417.9

Fuente: Alimentos Suazo S.A.
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2.9 Proceso Productivo.

El proceso productivo para la elaboracion de harinas y pastas se basa en las siguientes

etapas:
o Recepcion y Almacenamiento del trigo

Las materias primas (trigo candeal importado y nacional) son recibidas en el area destinada
para este fin, en donde son muestreadas y analizadas. Estos deben cumplir con ciertas
condiciones como por ejemplo de gluten y humedad para que estos no afecten la calidad de
los productos. De acuerdo a los resultados obtenidos, los trigos pueden ser rechazados y/o

aceptados.

Posteriormente, aquellos trigos que fueron aceptados se pesan, y después deben pasar por

una limpia preliminar. Finalmente se almacenan de acuerdo a su calidad.
o Acondicionamiento del trigo

Dependiendo de la molienda que se va a realizar, se transporta hacia los silos los tipos de
trigo que se emplearan en la molienda. Un sistema de limpieza y clasificacion de los
granos de trigo elimina todas las impurezas y granos defectuosos que pudieran aportar

picaduras, manchas blancas o tonalidades oscuras a los productos terminados.

Una vez limpios los trigos estos son pesados y humectados. La finalidad de la humectacion
es lograr el desprendimiento de la cascara del trigo de tal forma que los bancos de cilindros

no la destruyan. De esta forma se logra harina menos pecosa.
o Molienda del trigo

La molienda es un proceso de trituracion y separacion. La molienda se realiza con rodillos

trituradores y de compresion. La etapa de trituracion consiste en raspar el grano para
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obtener el endospermo, en particulas de tamafo relativamente grandes, tratando de generar
la mayor cantidad de harina y menor cantidad de afrecho y la etapa de compresion se basa
en moler el endospermo, transformandolo en harina o sémola fina, sin dafar los granulos
de almidon y produciendo en minimo de friccidon sobre las particulas de afrecho que puedan
quedar, con el proposito de no desintegrarlo, permitiendo su agrupacion y separacion en la

etapa posterior del cernido.

El cernido se realiza mediante el efecto de movimiento circular ejercido sobre el material
proveniente de la molienda de los bancos, el cual se desplaza sobre la malla del cernidor.
Las particulas de mayor tamafio, seguiran el proceso de molienda de acuerdo al diagrama
establecido. El material que pasa a través de la malla, se convierte en producto final

conformando lo que se conoce como “Harina”.

Luego, los productos son almacenados en silos a la espera de ser envasados y
posteriormente puestos para su comercializacion. Una vez empacado los productos estos
pasan a través del equipo de deteccion de metales. Todos los productos envasados son
paletizados en pallets de madera y son almacenados en las diferentes bodegas de productos

terminados a la espera de ser despachadas.
La materia prima que serd utilizada para la fabricacion de pastas, como el semolin y la
harina de fabrica es almacenada en un silo del molino y posteriormente traspasada hasta la
fabrica de pastas para su utilizacion.

o Formacion de la masa
En la fabrica de pastas existen tres lineas de produccion:

* Linea de produccion de Pasta Larga con una capacidad productiva de 1700 kg/hr.

para la produccion de pasta en sus distintos formatos (Spaguetti, tallarin, fetuccelle,

etc.).
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* Linea de produccion Pasta Corta Corbatera con una capacidad productiva de 500
kg/hr. para producir formatos de corbata y mariposa.

* Linea de produccion Pasta Corta Nueva con una capacidad productiva de 1900
kg/hr. para producir el resto de los formatos cortos (Espirales, quifaros, canutos,

caracol, cabello corto, ojitos diuca, etc.).

Cada linea de produccion de pastas consta de un depodsito en donde se realiza la mezcla. La
semolina se mezcla con agua para formar una pasta grumosa y dependiendo de la receta se
agregan las Especies como merquén, huevo, espinaca, etc. Se amasara, y posteriormente se
conducird hacia la etapa de moldeado, haciendo pasar la masa a través de un molde a alta

presion, donde esta saldra con la forma del molde requerido.

o Extrusion y cortado

Una vez fabricada la masa, esta cae a un molde dependiendo del producto a realizar, el cual
por medio de la extrusion y posterior cortado realiza la figura deseada. En el caso de la
pasta corta a excepcion de las corbatas la masa moldeada se encontrard con un cuchillo que
de acuerdo a la receta gira a determinadas revoluciones por minuto. En el caso de la pasta
larga la masa moldeada quedaré suspendida sobre varillas y esta sera cortada por cuchillos.

(Ver llustracion 4)

[lustracion 4: Linea Pasta Larga

Fuente: Alimentos Suazo S.A.
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o Secado y Enfriado de las pastas

El producto en esta etapa es conducido a través de tuneles de secado en donde el producto
cae a cintas de transporte de aluminio, para el caso de la pasta corta y corbatera; y colgada
en varilla para el caso de la pasta larga. Esta etapa es la parte principal y de mayor control
del proceso de produccion para las pastas. La humedad y la temperatura dentro de los

tineles de secado se controlan cuidadosamente en las distintas zonas de secado.

En general, la pasta se seca hasta una humedad del 12%. La etapa de secado se realiza a
temperaturas controladas y no superiores a 85°C, el porcentaje de humedad relativa dentro
del tunel de secado y la temperatura se controlan cuidadosamente y dependen del formato
de producto que se esta elaborando y el tipo de materia prima que se esta utilizando en el
proceso. Los tiempos de secado para el caso de la Pasta Larga es de 7 horas app., y para la
Pasta Corta y Pasta Corbatera es de 3,5 hrs. Una vez que el producto se ha secado, este pasa
por enfriadores, los que funcionan con aire enfriado filtrado. La finalidad de los enfriadores
es disminuir el gradiente de temperatura entre la pasta que sale del secador y el medio
ambiente, para evitar que el producto se arrebate y quede quebradizo (Ver llustracion 5).
Posteriormente se realiza un andlisis visual (color, forma, olor, temperatura) y un analisis
fisico (humedad y dimension) para ver si cumple con los requisitos de calidad para su

posterior almacenamiento.
Luego, se almacena transitoriamente el producto en los silos correspondientes ya sea en silo

de pasta larga (colgado en varilla) o en los silos de pasta corta (Silos a Granel), hasta

seguir la siguiente etapa que es el envasado.
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[lustracion 5: Zona de Secado Pasta Larga

Fuente: Alimentos Suazo S.A.

o Envasado y Almacenamiento

Se empaquetan los productos que cumplen con las condiciones de calidad, en las diferentes
envasadoras, las cuales definen el peso, colocan el envase y paletizan el producto. Las

envasadoras existentes son 3:

* Linea de envasado Pasta Larga

* Linea de envasado Pesadora, la cual realiza formatos de 25x400 grs. y en envase de
almohadillas', generalmente marcas propias de tercera categoria como merkat,
jumbo, etc.

* Linea de envasado AltoPack, la cual realiza formatos 24 x 400gr cuyo envase es de

doble fondo cuadrado® el cual generalmente es de la marca Suazo.

Los formatos que se envasan son 250, 400 y 1000 gr., cuyo envase primario es el Film.
También se realizan envasados a granel de pasta corta en formatos de 5, 10, 30 kg
(Formatos institucionales) cuyo envase es de tipo papel o plastico y 600 kg en maxi sacos
de género (Productos para Nestl¢). Todos los productos terminados envasados son pasados

a través de un detector de metales y luego paletizados.

" Envase que tiene dos soldaduras horizontales en los extremos y una soldadura vertical.
% Envases con forma de sobre, solapa derecha o cabeza plana.

26



G
Ocro08

<}
N
EconoM

%

UNIVERSIDAD TECNICA
FEDERICO SANTA MARIA

Suazo cuenta con modernas bodegas, donde se almacena el producto terminado hasta su

despacho.

o Despacho

Luego se procede a armar las solicitudes de pedido de los clientes para luego ser
despachados a lo largo de todo el pais, ya sea a Supermercados, Distribuidores Mayoristas

y Clientes Institucionales.

A continuacion, en la Ilustracion 6, se muestra un resumen del proceso productivo de la

empresa y en la [lustracion 7 el Diagraman de Flujo de éste.

[lustracion 6: Proceso Productivo

Recepcion
y Acondicio-

Envasado
Secado y y
Enfriado Almacen

amiento

Extrucidny
Cortado de
la masa

Molienda Formacién
Despacho

Almacena- namiento
miento del del trigo
trigo

del Trigo de la masa

Fuente: Elaboracion Propia
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[lustracion 7: Diagrama de Flujo del Proceso Productivo

i

Fuente: Elaboracion Propia
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO

3.1  Origen de la herramienta de las 5°S

Tras la Segunda Guerra Mundial, la actividad econdémica de Japon quedd devastada. Dificil
era la situacion, ya que se trataba de un pais con una gran poblacién (alrededor de quince
millones de personas), con escasos recursos naturales, poca materia prima, sin energia y

escasez de alimentos, demostraban tratarse de un pais sin futuro.

Debido a esto, es que ellos estaban conscientes de que en ese entonces no poseian una
industria que proporcionara productos de calidad con disefios propios demostrando alguna
ventaja competitiva para ingresar fuertemente en el nuevo “mundo moderno” que se
acercaba tras la Guerra. Es por ello que para crear y difundir ideas del Control de la Calidad
en todo el pais se conformo6 la JUSE®, donde se invita a participar a los doctores J. Juran y
W. Deming en ayuda para la reconstruccion del pais. Debido a esto se organizaron varios
seminarios donde éstos se dedicaron a ensefiar a los empresarios japoneses técnicas de
control estadistico de calidad, técnicas para la mejora continua (Ciclo de Deming),
satisfaccion del cliente como objetivo prioritario, formacion continua de todas las personas,
fomento de la participacion y todos aquellos conceptos que constituyen en la filosofia de la

Gestion de la Calidad. *

En consecuencia, fueron estos dos exponentes, Deming y Juran quienes colaboraron y
pasaron a ser pilares fundamentales en la reestructuracion y reconstruccion de la industria

japonesa desarrollando lo que ellos denominaron “Administracion Kaizen”.

La mejora continua se transforma en la clave del cambio, en la principal estrategia del

management japonés, y comienza a reemplazar en ese sentido a la inspeccion tradicional de

? JUSE: Uni6n Japonesa de Cientificos Ingenieros, fundada en el afio 1949.

4 «Calidad”, 2° Edicion, Pablo Alcalde San Miguel, 2010.
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productos. Fue tal su éxito que en los afos setenta aproximadamente, los productos
japoneses presentaban unos niveles de calidad y precio mucho mejores que los producidos
en Occidente. Los consumidores no lo dudaron; comenzaron a comprar y demandar
productos y servicios de mas calidad y a mejor precio. Las empresas norteamericanas
entraron en crisis y tuvieron que hacer un gran esfuerzo para implantar sistemas de Gestion

de Calidad que las hiciesen mas competitivas.

Kaoru Ishikawa tuvo también una participacion determinante en el movimiento de control
de calidad en el Japon. Introdujo el concepto de "Control de Calidad en toda la Compaiiia",
el proceso de auditoria para determinar si una empresa era apta para recibir el Premio

Deming, los Circulos de Calidad y los Diagramas de Causa y Efecto.

El legado de Deming, Juran e Ishikawa exponentes ha cruzado las fronteras y su
reconocimiento mundial se hizo evidente en los afios ochenta, con la transformacion de

Japon y su mérito de haberse convertido en la primera potencia econémica del planeta.

3.2 Mejoramiento Continuo

Para Alcalde (2010), la clave del éxito de una organizacion radica en la mejora continua de
sus procesos productivos. No basta con hacer las cosas bien; siempre existe una posibilidad

de mejorar.

La mejora continua consiste en la creacion de un sistema organizado para conseguir
cambios continuos en todas las actividades de la empresa que den lugar a un aumento de la

Calidad Total de ésta.
Existen dos tipos de mejoras: la mejora continua y la innovacion.

+ La innovacién es una mejora de caracter radical que es implantada por la direccion

y que consiste en hacer grandes inversiones en nuevas maquinas y tecnologias
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* Mientras que la mejora continua es liderada por la direccion y consigue pequeias

mejoras continuas con el compromiso de todo el equipo humano de la organizacion.

En la tendencia de las empresas occidentales ha predominado la inversion en grandes
recursos tecnologicos, por el contrario de aquellas orientales donde estos han apostado mas
por la mejora continua, introduciendo pequefias modificaciones para conseguir formas mas
eficaces de trabajar. Esta filosofia japonesa considera los fallos cometidos como
oportunidades de mejora y fue esto lo que provocd que las empresas japonesas aumentasen
la calidad de sus productos con una produccion flexible, una mejor eficiencia y un gran

ahorro en sus costos de produccion.

Se considera que > la mejora continua se puede plantear y gestionar a través del ciclo de
Deming o PDCA® (Ver Ilustracién 8). Este ciclo actiia como guia para llevar a cabo la
mejora continua y lograr de una forma sistematica y estructurada la resolucion de

problemas. Esta constituido basicamente por cuatro actividades:

& Planificar: consiste en saber cuales son los objetivos que se quieren alcanzar y los
métodos adecuados para lograrlos. Para ello se debe estudiar el estado de la
empresa ¢ identificar los problemas u oportunidades de mejoras, aportando

soluciones y medidas correctivas.

* Realizar o Hacer: se lleva a cabo el trabajo y las acciones correctivas planificadas

en la fase anterior y se forma el capital humano.

+ Comprobar: verificar si los resultados obtenidos coinciden con los objetivos

planeados, si no es asi, planificar de nuevo para tratar de superarlos.

* Actuar: una vez probado el buen funcionamiento de las mejoras, se aplican los

cambios necesarios a toda la organizacion.

“Gestion de la Calidad Total”, Lluis Cuatrecasas Arbos, 2012.

® Siglas en inglés de Plan, Do, Check y Act
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[lustracion 8: Ciclo de Deming

Planificar
+ Objetivos
+ Métodos

'\/

Actuar Realizar
+ Acciones correctivas . :gﬂg?riinienm

Comprobar

» Efectos
* Resultados

Fuente: “Gestion Integral de la Calidad: implantacion, control y certificacion”, Lluis

Cuatrecasas Arbos, 2012.

Su uso no se limita inicamente a la implantacion de la mejora continua, sino que se puede
aplicar a una amplia gama de situaciones y actividades. De hecho, esta constituye la

metodologia basica de una gran cantidad de herramientas de calidad.

3.3  Origen Social

El origen de la herramienta se encuentra dentro del Continente Occidental, especificamente
en el Japon, es un pais que refleja aspectos culturales muy tradicionalista, cultos y
civilizados pues si bien ellos no quieren caer en ser una sociedad generalizada, estan
formando personas con disciplina y respeto con sus semejantes son valores que dieron pie a
dicho movimiento, iniciaron haciendo un culto a la pulcritud, el orden y la limpieza, al
deseo de superacion constante en la sociedad, y una gran conciencia con la preservacion del

medio ambiente y otros valores relacionados con la ética y la estética’.

’ Cura, Hugo Méximo. Las 5 S’s una filosofia de trabajo, una filosofia de vida. Articulo publicado en donde
explica su participacion en la implementacion de las 5 S’s en una empresa Argentina)
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3.4 Origen Familiar

Otro origen que se da de la herramienta es cuando una empresa llamada TOYOTA la
desarrolla inicialmente en la década de los "70, su fin era conseguir un sistema que refleja
en la mejora de los niveles de Clasificacion, Organizacion y Limpieza. El objetivo principal
de la técnica es el mejorar y mantener las caracteristicas mencionadas en los niveles y sus
condiciones de trabajo, seguridad, clima laboral, motivacion del personal, y la eficiencia,

asi como la calidad, productividad y la competitividad de la organizacion.®

Esta técnica es aplicable en todo tipo de empresas y areas de las mismas, como pueden ser
las areas de almacenes, administracion de stocks, puestos de trabajos, archivos, atencion al

. .. .. 9
cliente, zonas de servicios y talleres de mantenimientos, entre otras.

3.5 ¢;Quésonlas5’S?

Tal como se menciond anteriormente, las 5°S es una herramienta del Lean Manufacturing.

En 5 palabras: Organizar, ordenar, limpiar, estandarizar y disciplinar”

Corresponde a una herramienta para el lugar de trabajo, ya sean talleres u oficinas la cual
permite generar un plan sistematico para la creacion y mantenimiento de orden, limpieza y
organizacion. Permitiendo una mayor productividad, un mejor ambiente laboral, personal

mas motivado, mayor seguridad, lo que conlleva a elevar la competitividad en la empresa.

¥ Martinez Gomez, Antonio. (Septiembre 2004) La gestion de calidad y la técnica 5 S’s. Un método Préctico
de Mejora Continua. Gerente de Promociones e Iniciativas de la Empresa PIMESA y Director de Plan
Estratégico Futurelx.

? (Maximo Cura, Hugo. Las 5’s: Una filosofia de trabajo, una filosofia de vida. Articulo Publicado;
Resumen).
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Se llama 5°S dado que en la fonética japonesa comienzas con S, estos son: '
*  Seiri: Organizar / Clasificar / Seleccion
* Seiton: Ordenar / Organizacion
* Seiso: Limpiar
» Seiketsu: Estandarizar / Sistema visual

» Shitsuke: Disciplinar / Autodisciplina

[lustracion 9: Fases de las 5°S

1. Seiri

Organizar

5. Shitsuke 2. Seiton
Disciplinar Ordenar

4. Seiketsu 3. Seiso
Estandarizar Limpiar

Fuente: Elaboracion Propia

Seguin Francisco Rey Sacristan (2005) la aplicacion de las 5°S se sustenta en los 5 pilares
que se muestran en la Ilustracion 10, con unos cimientos basados en un buen plan de
sensibilizacion y de respeto de las normas de seguridad en el trabajo, asi como del medio

ambiente.

'%“Lean Management: la gestion competitiva por excelencia”, Lluis Cuatrecasas, 2010.
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Estos pilares son:

1. Orden y limpieza
La inspeccion y deteccion de anomalias
La eliminacion de anomalias

La preparacion de escalas y estandares

A

Las auditorias de las 5°S

Tlustracion 10: Pilares de las 5°S

R

_// \\
<

i
o Politica de la Direccién .
i - Plan director: estrategia y objetivos S
e - Plan de comunicacion/sensibilizacion .

i Ambicion: hacia el taller/oficina ideal

L

deteccion de anomalias
- Animacion y seguimiento

1.-— Orden y limpieza
2.- Lainspeccion y
- Mejora continua

3.- La eliminacién de

anomalias
4.- La preparacion de

estandares

- La formacién
5.— Las auditorias de

- La visualizacion
las 58

Pilar base:

- Rigor y respeto de las gamas y consignas relacionadas con el medio ambiente.
- Condiciones de trabajo y seguridad.

- Mantener con auditorias permanentes.

Fuente: Rey Sacristan, Francisco. Las 5°S. Orden y limpieza en el puesto de trabajo.
Madrid: Fundacion Confemetal, 2005.

El edificio se completa con el tejado basandose en una estrategia de la Direccion de la

compaiiia con unos objetivos a alcanzar.

En la Tabla 2 se muestra una comparacion entre una organizacion que no sigue las 5°S

cuando se detecta la necesidad de aplicarlas y otra que si las aplica.
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Tabla 2: Comparacion 5°S

Necesidad de las 5 S

Aspecto sucio del area de trabajo, maquinas, personas, servicios, etc.
Desorden (zonas comunes ocupadas, herramientas amontonadas, cables
sueltos, etc.)

Almacenes repletos de material inservible.

Estanterias repletas de herramientas que resulta dificil encontrar e
identificar.

Falta de normas, sefalizacion que todo el mundo entienda.

Magquinas y herramientas con falta de mantenimiento, sucias y
funcionando deficientemente.

Desinterés de las personas por su area de trabajo.

Se siguen las 5 S

Los materiales y elementos innecesarios no molestan porque se han
eliminado.

Todo lo que se necesita se encuentra rapidamente porque esta
perfectamente ordenado e identificado.

Se puede trabajar de forma comoda, sin accidentes y sin fallos gracias a
que se han eliminado las fuentes de suciedad.

Cualquier fallo o desviacion del comportamiento normal salta
inmediatamente a la vista gracias al control visual.

Las personas realizan todas estas tareas de forma constante e incluso
buscan formulas para mejorarlas gracias al compromiso con la
organizacion.

Fuente: “Calidad”, 2° Edicion, Pablo Alcalde San Miguel, 2010.
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3.6 Definicion de las 5°S

3.6.1 SEIRI : Clasificar

“Desechar lo que no se necesita”

Corresponde a retirar de los puestos de trabajo todos los elementos que no son necesarios
para realizar la labor, ya sea en areas de produccion o en dareas administrativas.
Manteniendo cerca los elementos de uso mas frecuente, y adaptando espacios donde
corresponda para los menos usados. Se deben clasificar los elementos a retirar en diversas
categorias como: Reparar, Transferir o Eliminar. Ante la duda se recomienda desechar estos

elementos.
Beneficios:

* Se recupera espacio desperdiciado, escritorios, mesas de trabajo, estanterias,
tableros de herramientas, etc.

* Mejora la seguridad al despejarse pisos, sendas peatonales y escaleras.

3.6.2 SEITON: Ordenar

“Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar”

Significa mas que apariencia. El orden empresarial dentro del concepto de las 5°S se podria
definir como: la organizacion de los elementos necesarios de modo que resulten de facil uso
y acceso, los cuales deberan estar, cada uno, etiquetados para que se encuentren, retiren y
devuelvan a su posicion, facilmente por los empleados. El orden se aplica posterior a la
clasificacion y organizacion, si se clasifica y no se ordena dificilmente se veran resultados.
Se deben usar reglas sencillas como: lo que mas se usa debe estar mas cerca, lo mas pesado

abajo lo liviano arriba, etc.
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Beneficios de ordenar para el trabajador:

» Facilita el acceso rapido a elementos requeridos en el trabajo, liberando espacio.

* Mejora la informacion del lugar de trabajo evitando errores y acciones de riesgo
potencial.

* Facilita la realizacion del aseo y la limpieza.

* Aumenta la responsabilidad y compromiso con el trabajo.

* Aumenta la seguridad al facilitar la demarcacion de los diferentes lugares de la

planta.
Beneficios de ordenar para la organizacion:

» Simplifica sistemas de control visual en los diferentes puntos del proceso.
* Disminuye perdidas por errores.
* Aumenta cumplimiento en 6rdenes de trabajo.

* Mejora estado de los equipos y disminuye averias.

3.6.3 SEISO: Limpiar

“Limpiar el sitio de trabajo y los equipos y prevenir la suciedad y el desorden”

Incluye, ademas de la actividad de limpiar las areas de trabajo y los equipos, el disefio de
aplicaciones que permitan evitar o al menos disminuir la suciedad y hacer mas seguros los
ambientes de trabajo. S6lo a través de la limpieza se pueden identificar algunas fallas, por
ejemplo, si todo estd limpio y sin olores extrafios es mas probable que se detecte
tempranamente un principio de incendio por el olor a humo o un malfuncionamiento de un
equipo por una fuga de fluidos, etc. Asi mismo, la demarcacion de areas restringidas, de
peligro, de evacuacion y de acceso genera mayor seguridad y sensacion de seguridad entre

los empleados.
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Beneficios del Seiso:

* Reduce el riesgo potencial de que se produzcan accidentes.

* Mejora el bienestar fisico y mental del trabajador.

* Se incrementa la vida 1til del equipo al evitar su deterioro por contaminacion y
suciedad.

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

* La limpieza conduce a un aumento significativo de la Efectividad Global del
Equipo.

* Se reducen los despilfarros de materiales y energia debido a la eliminacion de fugas
y escapes.

* La calidad del producto se mejora y se evitan las pérdidas por suciedad y

contaminacion del producto y empaque.

3.6.4 SEIKETSU: Estandarizar

“Preservar altos niveles de organizacion, orden y limpieza”

La estandarizacion pretende mantener el estado de limpieza y organizacion alcanzado con
la aplicacion de las primeras tres S, el Seiketsu solo se obtiene cuando se trabajan
continuamente los tres principios anteriores. En esta etapa o fase de aplicacion (que debe
ser permanente), son los trabajadores quienes adelantan programas y disefian mecanismos
que les permitan beneficiarse a si mismos. Para generar esta cultura se pueden utilizar
diferentes herramientas, una de ellas es la localizacion de fotografias del sitio de trabajo en
condiciones Optimas para que pueda ser visto por todos los empleados y asi recordarles que
ese es el estado en el que deberia permanecer, otra es el desarrollo de unas normas en las

cuales se especifique lo que debe hacer cada empleado con respecto a su area de trabajo.
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Beneficios del Seiketsu

Se guarda el conocimiento producido durante afios de trabajo.

Se mejora el bienestar del personal al crear un habito de conservar impecable el sitio
de trabajo en forma permanente.

Los operarios aprender a conocer en profundidad el equipo.

Se evitan errores en la limpieza que puedan conducir a accidentes o riesgos
laborales innecesarios.

La direccion se compromete mas en el mantenimiento de las areas de trabajo al
intervenir en la aprobacion y promocion de los estandares

Se prepara el personal para asumir mayores responsabilidades en la gestion del
puesto de trabajo.

Los tiempos de intervenciéon se mejoran y se incrementa la productividad de la

planta.

3.6.5 SHITSUKE: Disciplina

“Crear habitos basados en las 4's anteriores”

Shitsuke o disciplina significa evitar que se rompan los procedimientos ya establecidos.

Solo si se implanta la disciplina y el cumplimiento de las normas y procedimientos ya

adoptados se podréa disfrutar de los beneficios que ellos brindan. El shitsuke es el canal

entre las 5'S y el mejoramiento continuo. Shitsuke implica control periddico, visitas

sorpresa, autocontrol de los empleados, respeto por si mismo y por los demdas y ademas de

una mejor calidad de vida laboral. Un érea de trabajo desorganizada y sucia genera pérdidas

de eficiencia y disminuye la motivacion.

Beneficios de aplicar Shitsuke:

Se crea una cultura de sensibilidad, respeto y cuidado de los recursos de la empresa.
La disciplina es una forma de cambiar habitos.
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» Se siguen los estandares establecidos y existe una mayor sensibilizacion y respeto

entre personas.

* Lamoral en el trabajo se incrementa.

* El cliente se sentird mas satisfecho ya que los niveles de calidad seran superiores

debido a que se han respetado integramente los procedimientos y normas

establecidas.

» El sitio de trabajo sera un lugar donde realmente sea atractivo llegar cada dia.

Las tres primeras fases, organizacion, orden y limpieza, son operativas. La cuarta, a través

del control visual, ayuda a mantener el estado alcanzado en las fases anteriores mediante la

aplicacion de estandares incorporados. La quinta fase permite adquirir el habito de las

practicas y aplicar la mejora continua en el trabajo diario.

En general, esta accion se desarrolla en cada S por etapas y cada etapa por las tareas

comunes a las 5’S. En la Ilustracion N° 10 se muestra una sintesis del proceso que nos

conduce hacia “el taller ideal”, segin Francisco Rey Sacristan:

[lustracion N° 10: sintesis del proceso

I =
| Limpieza inicial | | Optimizacion | | Formalizacion | [ Continuidad |
Separar lo que Clasificar lo Ir;w;:l;n;a_rm Estabilizar y
C;rszl[tel?:iﬂ;'n sirve de lo que que sirve normas de orden | mantener lo
no sirve en el puesto alcanzado en
Tirar lo que no | Definir la Colocar a la fi;&g?::
Orden sirve | manera de dar | vista las
un orden a los normas asi
| objetos definidas Practicar la
Limpiar las Identificar Buscar las melor
instalaciones/ focos de causas de
magquinas/ suciedad y suciedad y Cuidar el nivel
Limpleza equipos localizar los poner remedio de referencia
lugares dificiles | para evitarlas alcanzado
de limpiar y
bu;scqg g Evaluar
OGO, (Auditoria 5S)
Eliminar todo Determinar las Implantar y
Mantener la lo gue no sea zonas sucias aplicar las
limpleza higiénico gamas de
limpieza
Rigor en la Acostumbrarse a aplicar la 5S en el seno del Hacia el
a gllcac!fm puesto de trabajo y respetar los procedimientos taller/oficina
P en vigor en el lugar de trabajo ideal

Fuente: Rey Sacristan, Francisco. Las 5°S. Orden y limpieza en el puesto de trabajo. Madrid:

Fundacion Confemetal, 2005.
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CAPITULO IV: DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA

Para verificar la situacion actual en que se encuentra la empresa, respecto a los pilares que
abarca las 5’S, se llevo a cabo una encuesta al personal de las distintas areas, la cual fue
realizada tanto a trabajadores administrativos como operarios, ya que son ellos
precisamente quienes mas conocen sus lugares de trabajo y sus espacios, y quienes
reflejaran de mejor manera como se encuentra el estado inicial de la empresa respecto a la

limpieza y orden.

Dicha encuesta, es la que se muestra en el Anexo A, la cual se basa en realizar 5 preguntas
por cada una de las S. Cada pregunta serd ponderada en una escala de 0 a 4, donde 0
representa muy malo, 1 representa malo, 2 representa medio, 3 representa bueno y 4

representa muy bueno, por lo tanto el puntaje total de la encuesta serda de 100 puntos.

Esta encuesta se realiz6 de manera directa a cada uno de los trabajadores y en algunos casos
via e-mail a un total de 114 personas, las cuales fueron clasificadas segun 4 areas

importantes:

v Area Administrativa.
v" Produccion de Pastas
v" Produccion del Molino.

v Area de Mantencion.

En la siguiente Tabla se muestra la dotacion del personal que existe en cada una de las
areas y el nimero de personas que respondid dicha encuesta. Cabe destacar, que para tener
un mejor resultado y més cercano a la realidad de la situacion actual de la empresa, es que
se exigid que esta fuera realizada al menos al 70% del personal de cada area, para que de
esta forma los resultados no fueran alterados por una muestra poco significativa y se

reflejard asi la real situacidon en que se encuentra la empresa.
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Tabla 3: Numero de Trabajadores Encuestados.

N° de N° de

Area Trabajadores Trabajadores

por area encuestados
Administracion 56 41
Produccion Pastas 45 38
Produccion Molino 29 23
Mantencion 13 12
TOTAL 143 114

Fuente: Elaboracion Propia.

La encuesta se realizdo a un 79% del total de trabajadores de la empresa, lo cual es una
muestra importante para determinar el lugar mas critico donde debe ser implementada por
primera vez la metodologia y determinar por ende el area piloto. A continuacion se

realizara un andlisis de los resultados obtenidos por cada érea.
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4.1 Analisis de resultados por Area.

4.1.1 Area Administrativa.

Esta area se refiere principalmente a las distintas oficinas de administracion que hay en la
empresa, incluido el area de ventas y finanzas. En la Tabla 4 se muestran los resultados
obtenidos, los cuales reflejan que el nivel de 5'S para esta area esta bajo el promedio, con
un puntaje total de 41 sobre 100 puntos. Se observa que respecto a los dos primeros pilares,
clasificacion y orden, los puntajes no sobrepasan el puntaje medio lo cual que se debe
principalmente a la gran cantidad de objetos que estan demas en los puestos de trabajo,
especialmente en los escritorios, estanterias, cajones, entre otros. Existe ademas un nimero
importante de material duplicado y obsoleto el cual no tiene un lugar designado para su

ubicacion.

El pilar con el puntaje mas alto corresponde a la 3’S de la limpieza, lo cual principalmente
se debe a que las oficinas en su mayoria se encuentran bien mantenidas respecto al cuidado
de paredes y suelos, ya que es un lugar donde existe poco transito de personas, y no estan
expuestos a las materias primas de los procesos productivos, ya que sélo estan en este
lugar personal administrativo. Si bien estd area en lo que mas destaca es en la limpieza, hay

que destacar que no existe un programa de limpieza para los puestos de trabajo.

Por otro lado, no existe por parte de los mismos trabajadores ni de la jefatura un incentivo
propio por cambiar esto, ya que solo cuando es necesario se realiza un orden en el area,
pero sin la utilizacion de criterios adecuado para la clasificacién de los objetos. En el

Grafico 3 se muestra los resultados obtenidos en el area.
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Tabla 4: Resultado de las 5°S en Area de Administracion.

Pilar Puntaje | Mdximo | %
Clasificacion 9 20 45%
S |Orden 8 20 |40%
s Limpieza 11 20 |55%
.
E Estandarizacion 7 20 35%
'§ Disciplina 6 20 30%
TOTAL 41 100 |41%

Fuente: Elaboracion Propia

Grafico 3: Situacidon Base en Area de Administracion.

Situacion Base
Oficinas de Administracion

Clasificacion

Estandarizacion Limpieza

Fuente: Elaboracion Propia

En la Ilustracion 8 se muestran algunas imagenes de las oficinas de la empresa. En ellas se
puede apreciar claramente la falta de orden en el lugar, materiales innecesarios en los
puestos de trabajo, cajas y materiales en el suelo, desordenes en los escritorios y estantes,

archivadores mal ubicados, poca sefializacion, entre otros.
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Tustracion 11: Fotografias de la situacién actual del Area Administrativa de Alimentos

Suazo S.A.

Oficina Digitadores

Fuente: Elaboracion Propia
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4.1.2 Produccion de Pastas

Los resultados obtenidos en la encuesta para esta drea se muestran en la Tabla 5, donde se

puede observar que se obtuvo un 54% respecto del total. Es en este lugar donde se

encuentran las lineas de produccion de pastas y envasado de las mismas, por lo que es un

area de gran importancia, donde debe primar el orden y la limpieza para asegurar la calidad

de los productos.

Es por ello que la empresa cuenta con un sistema de analisis de peligros y puntos criticos

para el proceso productivo de pastas (HACCP), el cual se basa principalmente en garantizar

la inocuidad alimentaria. Debido a esto es que esta area se encuentra relativamente bien

respecto a la sefalizacion de vias de acceso, ya que es parte de lo que exige el sistema

HACCP, estandarizacion de los procedimientos, etc., pero aun asi existen varios lugares

donde falta sefializacion y controles visuales.

Tabla 5: Resultado de las 5°S en Area de Produccion de Pastas.

Pilar Puntaje | Mdximo | %

Clasificacion 9 20 55%

< Orden 10 20 [50%

:E @ Limpieza 13 20 65%
S

_g £ Estandarizacion 12 20 65%

E Disciplina 10 20 50%

TOTAL 54 100 |57%

Fuente: Elaboracion Propia

A continuacidn se muestran los resultados obtenidos en el siguiente grafico:
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Grafico 4: Situacion Base Area de Produccion de Pastas.

Situacion Base
Area Produccién de Pastas

Clasificacion
20

Disciplina

Estandarizacién Limpieza

Fuente: Elaboracion Propia

En la Ilustracién 12 se puede observar que a pesar de que se cuenta con el Sistema de
HACCEP siguen existiendo materiales innecesarios en los puestos de trabajo como utiles de
aseo los cuales son dejados en pasillos, para lo cual debiera existir un area especial para la
ubicacion de éstos. Ademas existe ausencia de indicadores de maximos o minimos para los
insumos, materiales, ente otros. Por otro lado, existen elementos en el area que no estan
siendo utilizados y que permanecen ahi durante meses, tal como se muestra en la ilustracion
en el area de lavado, donde aquellos moldes de pastas que se muestran ya no se utilizan
hace bastante tiempo porque el producto fue discontinuado por la empresa y nadie toma
una decision respecto a estos para retirarlos del lugar y ubicarlos en un lugar indicado para
aprovechar de manera eficiente ese espacio o definitivamente eliminarlos debido a que

obstaculiza el 4rea de trabajo.

Se observa que cerca de la envasadora hay cajas en el suelo, las cuales obstaculizan el
transito por los pasillos, para lo cual deberia haber un area sefializada y delimitada para la

ubicacion de éstas. Con respecto a la limpieza, se debe considerar ademas que esta es la
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unica area donde se realiza una mantencion programada, la cual consiste en la detencion del
proceso productivo por dos dias completos para realizar procedimientos de limpieza a las
lineas de produccion. Esta mantencion la realizan los mismos operarios de los tunos de
trabajo, pero no existe una iniciativa ni patrones para limpiar periédicamente el lugar y asi
evitar detenciones de las lineas de produccion producto de la falta de mantencion de los

equipos.

Tustracion 12: Fotografias de la situacion actual del Area de Produccion de Pastas de

Alimentos Suazo S.A.

Envasadora Pasta Corta

Fuente: Elaboracion Propia

49



g "“J
UNIVERSIDAD TECNICA
FEDERICO SANTA MARIA

4.1.3 Produccion Molino

A partir de los resultados obtenidos en la Tabla 5, se puede analizar que esta es el area que
mejores resultados tiene con 57% de puntaje total. Primero, se debe a que en este lugar el
sistema de produccion es mas automatizado, por lo que el flujo de personal en el area de
trabajo es menor. Ademas en esta area también se rigen por el sistema de control de
HACCP, por lo que se encuentran gran parte de los procedimientos establecidos y

documentados.

Por otro lado, se observa que el pilar mas bajo de esta area corresponde a la 5'S que
corresponde al pilar de la disciplina, esto se puede deber a que no existe una
retroalimentacion por parte de los trabajadores para realizar ideas de mejoras entre ellos en
el area de trabajo. Resulté ademas que el pilar con mayor ponderacion fue el pilar de la
limpieza, lo cual se debe a que es un area donde deben cumplir con el sistema HACCP para

entregar productos de calidad.

Tabla 6: Resultado de las 5°S en Area de Produccion Molino.

Pilar Puntaje | Mdximo | %

g Clasificacion 10 20 50%
%' Orden 11 20 55%
E Limpieza 15 20 75%
O

g Estandarizacién 12 20 60%
=

g Disciplina 9 20 45%
A~ TOTAL 57 100 (59%

Fuente: Elaboracion Propia
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Grafico 5: Situacion Base de Area de Produccién Molino.

Situacion Base
Produccion Molino

Clasificacion

Disciplina

Estandarizacion Limpieza

Fuente: Elaboracion Propia

En la Ilustraciéon 13 se muestran algunas imagenes del area de Produccion de Harinas
donde se observa que es un lugar que se encuentra relativamente bien, que estan bien
sefalizado los espacios, se encuentran sin objetos en los pasillos, no hay elementos
innecesarios esto se debe principalmente a que es un area que gran parte de su

manipulacion es automatizada.
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Tustracion 13: Fotografias de la situacién actual del Area de Produccion de Harinas de

Alimentos Suazo S.A.

_

010

Fuente: Elaboracion Propia
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4.1.4 Area de Mantenimiento

Los resultados obtenidos en esta area se muestran en la Tabla 7. En ella se puede observar

que todos los items presentan puntajes bastante bajos con un promedio de un 20% cada

uno. El punto mas bajo resulto ser el Orden lo cual se debe principalmente a que no existen

indicadores de lugar, ni de cantidad, tampoco se observan demarcadas las herramientas; la

limpieza ya que al area se le realiza eventualmente una limpieza superficial y no profunda,

ademds que no se tiene el habito de limpiar los puestos de trabajo y herramientas que

utilizan

Respecto al cuarto pilar que es estandarizacion, se detectd que la empresa no posee

procedimientos ni documentacion para esta area, lo que evidencia el bajo nivel de este pilar.

Por otro lado tampoco poseen un plan de mejoras para el area.

Tabla 7: Resultado de las 5°S en el Area de Mantencion.

Pilar Puntaje | Mdximo | %

Clasificacion 5 20 25%

S Orden 4 20 [20%

:S @ Limpieza 4 20 20%
iR

3 £ | Estandarizacién 2 20 10%

E Disciplina 3 20 15%

TOTAL 18 100 |[18%

Fuente: Elaboracion Propia
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QGrafico 6: Situacion Base en area de Mantencion.

Situacién Base Area de Mantencién

Clasificacion

20
Disciplina /\ Orden

Estandarizacion Limpieza

Fuente: Elaboracion Propia

Dichos resultados se pueden observar a partir de las imagenes de la Ilustracion 14 donde se
puede ver que existen situaciones irregulares en cuanto a orden y limpieza, lo cual muestra
un area de trabajo desorganizado, sucio, inseguro y en condiciones no adecuadas que podria
verse reflejado en la disminucion de la productividad, ademas de condiciones de trabajo no

aptas ni agradables para las personas que alli laboran.

Ademas en el taller se pudieron evidenciar condiciones inseguras que pueden accidentar a
los trabajadores del area, no se evidencid la presencia de demarcaciones o delimitaciones de
las areas de trabajo, asi como tampoco existen lugares fijos o areas delimitadas para el
almacenamiento de repuestos, herramientas, ente otros, también se detectd carencia
de higiene, avisos de sefializaciones deficientes, mal aspecto y condiciones inseguras en el

area. Todo esto se puede observar en las imagenes que se muestran a continuacion.
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Tustracion 14: Fotografias de la situacién actual del Area de Mantencion de Alimentos

Suazo S.A.
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Fuente: Elaboracion Propia
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4.2 Eleccién Area Piloto

A partir de los resultados que se muestran en el Grafico 5, se observa que ninguna de las
areas evaluadas alcanza algtn pilar de las 5'S. EL area de produccion de pastas y harinas
son las que se encuentran en un mejor nivel, dado principalmente a que en este lugar se
lleva a cabo la manipulacion de los productos alimentarios de la empresa, por lo que debe
ser un area que cumple con las medidas de higiene para garantizar una buena calidad en su

productos.

Por otro lado el 4rea que presenta mayor debilidad en cuanto a las 5'S es el area de
mantencion, tal como se mencion6 anteriormente es un area de gran relevancia dentro de la
empresa, ya que de ésta depende que se pueda retrasar o acelerar el proceso productivo si
algun equipo falla y se requiere repararlo a la brevedad, que es lo que ocurre en la
actualidad ya que muchas veces solicitan alguna herramienta con urgencia y debido al
desorden en que se encuentra el lugar es que se produce un atrasado en la entrega de los
materiales. Muchas veces se pierde una mayor cantidad de tiempo buscando alguna
herramienta para solucionar algiin problema con algin equipo. Es por ello que serd esta

area donde se comenzara con la implementacion de la metodologia.

La idea es que primero se implemente en un area piloto de la planta, para que se pueda
aprender de manera correcta la metodologia y concentrar los esfuerzos para asegurar el

éxito en dicha érea.
Esto permitird que el resto de la organizacion tenga un claro ejemplo de la mejora que se

obtuvo y por consiguiente esto provocara que se estimule la implementacion en el resto de

las areas.
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Grafico 6: Comparacion de resultados para areas en evaluacion.

B
EconoM

Clasificacion

Disciplina
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= [\lantenimiento

= Administracidon
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Fuente: Elaboracion Propia
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4.3 Analisis de Fortalezas y Debilidades del Area Piloto.

Luego de haber realizado la eleccion del area piloto a partir de la encueta, se efectuaron
una serie de reuniones para identificar los principales problemas que presenta Area de
Mantenimiento, donde asistieron el Jefe de Mantencion, el supervisor y algunos mecénicos.

Durante esta reunion se trato los siguientes puntos:

e La falta de orden en el taller
e La cantidad de desperdicio en el taller
e Cambiar la mala imagen del taller

e El tiempo de busqueda de algin repuesto o herramienta.

A partir de esta reunién se obtuvo un analisis FODA del area de mantencion, el cual se
muestra en la Ilustracion 15, con el fin de conocer mejor las condiciones actuales en que se
encuentra el area. En este se analizaron factores internos que son las fortalezas/debilidades
las cuales son controlables por la empresa en su totalidad y factores externos que son
oportunidades/amenazas las cuales no son tan controlables, pero donde se pueden evitar las

amenazas y aprovechar las oportunidades.
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Ilustracion 15: Analisis FODA del area de mantenimiento de Alimentos Suazo S.A.

Fortalezas :
. _ Oportunidades
- Buen nivel de estudios del personal. : :
. - Mejorar la imagen del taller
- Apoyo de la jefatura : :
. - Mejorar la calidad de los repuestos
- Compromiso de todos :
o -Capacitar al personal constantemente.
- Buena relacion interpersonal.

Debilidades Amenazas

- Falta de herramientas y repuestos -No entregar los repuestos a
tiempo segln lo solicitado.

- Falta de capacitacion
-Retrasar la produccion por falta de

- No disponer de los recursos (poca
repuestos.

inversion)

- Bajo stock de repuestos - Resistencia de algunas personas al cambio

Fuente: Elaboracion Propia

Los principales problemas que existen en el area respecto a las 5’S son los siguientes:

e Falta de estandarizacion en el taller para que todo este ordenado y limpio y asi
reducir el tiempo de limpieza

e Falta organizacion en el taller.

e No hay sefializacion en el area

e No hay un programa de limpieza para el area.

Todos estos problemas que presenta el area de mantencion de la empresa se espera que se
resuelvan implementando la herramienta de las 5°S como un principio bdsico para una
mejora continua, donde la metodologia para su implementacion estard detallado en el

siguiente capitulo.

59



UNIVERSIDAD TECNICA
FEDERICO SANTA MARIA

CAPITULO V: PROPUESTA DE LA METODOLOGIA PARA LA
IMPLEMENTACION DE LAS 5°S EN LA EMPRESA

Dado los resultados obtenidos en el capitulo anterior, es que se determind que el area donde
se aplicara la metodologia por primera vez serd en el Area de Mantencion de la empresa,
ya que ésta fue la que obtuvo un nivel mas bajo respecto a los pilares fundamentales de las
5’S. Tal como se menciond anteriormente, esta es un area que ocupa un lugar importante
dentro de la empresa, ya que esta directamente involucrado con el proceso productivo. El
objetivo principal es implementar la metodologia y entregar las pautas para mantener los
talleres ordenados, organizados y limpios con el fin de mejorar la imagen del taller y evitar
los tiempos de espera elevados por la busqueda de implementos, repuestos y herramientas
necesarios para atender una parada en alguna de las lineas o equipos de trabajo, que es lo
que ha ocurrido habitualmente. Cabe destacar que esta metodologia podra ser
implementada después en cualquier area de la empresa, en base a las mismas planillas

utilizadas en el area piloto.

La implementacion de esta metodologia se llevard a cabo por medio de dos etapas.

v’ Etapa 1: Fase Previa

v’ Etapa 2: Fase de implementacion

A continuacidn se explicard en profundidad cada una de ellas.

5.1 Fase Previa

Esta fase consiste en realizar las distintas actividades que se requieren antes de comenzar
con la implementacion de las 5°S. En esta fase previa se deben realizar secuencialmente las

siguientes sub-etapas:
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Ilustracion 16: Actividades para la Fase Previa de la implementacion de las 5°S.

1.Compromiso y 2.Definir 3.Definir 4. Planificar
Promocidn Equipo de Lider del Actividades

5. Capacitacion

inicial

Gerencial Trabajo Equipo

Fuente: Elaboracion Propia

1. Compromiso y promocién Gerencial

Para que la implementacion de las 5°S sea exitosa primero que todo debe existir un fuerte
compromiso por parte de la Gerencia de la empresa, la cual estd liderada por el Sr.
Fernando Klenner, quién es el Gerente General y el que estd fuertemente interesado en la

implementacion de ésta metodologia.

Debe existir una iniciativa por parte de la Gerencia de la empresa para aplicarse la
metodologia, ya que si no fuese asi, la implementacion de la herramienta de las 5's
careceria del interés necesario para aplicarse y habria dificultades para poder realizar
cambios en el taller y posteriormente en otras areas de la empresa, especialmente aquellos

que exigieran recursos humanos o econdomicos para llevarlos a cabo.

Ellos seran los mayores responsables de la implementacion de las 5°S. Se necesita por parte
de ellos un firme convencimiento de la importancia y beneficios de la Organizacion, Orden
y Limpieza en el lugar de trabajo, ya sea en el area operacional o administrativa de la

empresa. Estos deberdn desempeiar un papel activo y preponderante en todo el proceso de

61

Ocro

6. Confeccion

Cuadro de
actividades




UNIVERSIDAD TECNICA
FEDERICO SANTA MARIA

la implementacion, especialmente en el inicio de ésta, ya que seran ellos quienes deberan
motivar a los trabajadores que esta herramienta es de gran importancia tanto para la

empresa, como para ellos en su lugar de trabajo.
Las principales funciones que tendra la Gerencia seran:

e Liderar el programa de las 5'S, es decir, comprometerse con la experiencia,
aprendiendo la metodologia y aportando directrices y sugerencias. Seleccionar al
facilitador, quien sera la persona experta en el tema dentro de la empresa. y junto
con ¢l, seleccionar a las personas del equipo. Se determiné que el facilitador sera el
Sr Ricardo Rodriguez, quien es Prevencionista de Riesgos, y demuestra un interés
por implementar la metodologia en la empresa ya que tiene conocimientos previos
respecto al tema. Su mision sera suministrar los recursos al equipo, eliminar las
barreras que se puedan presentar y dar seguimiento al desempeio de los equipos.

e Promover la participacion de todos los implicados

e Preparar con el facilitador la planificacion general de la experiencia piloto.

e Respetar el método de implantacion y confiar en el equipo, tener contactos con €l
para hacer un seguimiento del proyecto y ayudar a la buena marcha del mismo,
incluso participando en sus reuniones como si fuera un miembro mas del equipo.

e No escatimar los recursos que sera necesario poner en manos del equipo.

e Reconocer el trabajo del equipo, el esfuerzo realizado y los éxitos obtenidos.
2. Definir el equipo de trabajo

Se debe definir el equipo de trabajo que realizara la implementacion de las 5°S en el area.
Deben ser aproximadamente 4 o 5 personas que trabajen en el area. Las principales

funciones que debera desarrollar el equipo seran:

e (Conocer los conceptos y metodologia 5°S.
e Programar la ejecucion de cada fase del proyecto.

e Reunir informacién y analizar en equipo la situacion actual del area.
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e Proponer ideas de mejora y decidir en grupo las soluciones a implantar

e Establecer los planes de accion y ejecutar las acciones acordadas en cada fase del
proceso de implantacion.

e Efectuar el seguimiento y analizar los indicadores del panel 5°S

e Proponer acciones correctoras ante las desviaciones o evoluciones negativas del

nivel de Organizacion, Orden y Limpieza.

El area de mantencién estd compuesto por 13 personas, de las cuales 5 seran parte del
equipo de las 5°S, el cual estard liderado por el Jefe de Mantencion Luis Bustamante quién
seleccionard a los 4 miembros restantes del equipo. El equipo estara apoyado
contantemente por el facilitador de las 5°S. El organigrama del area de mantencion se

muestra en la [lustracion 17.

Tustracion 17: Organigrama Area de Mantencion de Alimentos Suazo S.A.

lefe
Mantencion

2
administrativos

2 mecanicos
horario
administrativo

3 Mecanicos 3 mecanicos
turno pastas turno harina

L L

Fuente: Elaboracion Propia
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3. Definir el lider del equipo

Una vez que se ha definido el equipo, se debera decidir quién sera el lider del equipo, cuya
participacion serd de gran relevancia ya que serd el encargado de coordinar el desarrollo
eficiente de la implementacion. Tal como se mencion6 anteriormente el lider del equipo
para la implementacion en esta area piloto serd el Jefe de Mantencion el sefior Luis

Bustamante y donde sus principales funciones son:

e Formar a los miembros del equipo en la metodologia.

e Ayudar a la Direccion en la planificacion del proceso global.

e Proporcionar los elementos necesarios al equipo.

e Asegurar la eficacia de las reuniones o cualquier actividad en grupo.

e (Coordinar la ejecucion de tareas y revisar el cumplimiento de ellas.

e Aportar orientacion y guia al equipo, actuando como un consultor interno.

e Velar por el seguimiento de la metodologia

e Informar a la Direccion sobre la evolucion del proyecto.

e Actualizar los indicadores en el cuadro de actividades

e Transferir la experiencia a otras areas, guiando el proceso de extension de la
metodologia.

e Ser un experto conocedor de la metodologia 5°'S, formarse continuamente y

aprovechar todas las oportunidades de aprendizaje que se presentan.
4. Planificacion Global
En la Tabla 8 se muestra el cronograma general para la implementacion de la metodologia.
La implementacion en el area piloto se dard inicio en el mes de Enero del 2017 y tendra una

duracion aproximada de 4 meses, la cual finalizara aproximadamente en el mes de Mayo,

para dar paso a la implementacién en una nueva area de la empresa.
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Tabla 8: Cronograma General para la propuesta.

CRONOGRAMA GENERAL DE ACTIVIDADES 5'S

| ENERO | FEBRERD MARZO ABRIL MAYD JUNIO JuLio AGOSTOD SEPTIEMBRE | OCTUBRE | NO¥IEMERE | DICIEMBRE
ACTIVIDAD /SEMANA

slel7]2 24|25 26|27| 22| 20 [z0] 21| 32| 2z |24 |36 38 | 27 [ 28 | 38 |40{41]42|42] 44 [45] 4|47 [4a] 45| 50| 1| 52

Presentacién del Proyects

Fase Previa

I. Implementacién 1a 5: Separar
innecesarios

1. Impl ion 2a S Situar

Il Implementacién 3a 5: Suprimir fuentes
de suciedad y

V. Implementacion 4a S: Senalizar

V. Impl i6n 5a 5: Seguir mej; d

Fuente: Elaboracion Propia

Seran las tres primeras eses lo que demandara la mayor cantidad de tiempo, demorando

aproximadamente 1 mes en la ejecucion de cada una de ellas.

5. Capacitacion Inicial

El lider del equipo y el facilitador estudiardn la metodologia de las 5°S, con cierta

profundidad.

El facilitador ensefard la metodologia a los otros miembros del equipo en las reuniones
previas a la implantacion de la experiencia. En este sentido le aportard los conceptos
basicos, la comprension del alcance del proyecto, le ensefiard los materiales a utilizar y le

prestara los manuales para su lectura.

La formacion inicial servird fundamentalmente para sensibilizar a los miembros del equipo

y, por extension, a todas las personas que tengan relacion con el area piloto.

Si fuera posible, visitaran algunas areas de otros centros donde ya se ha llevado a cabo un

proyecto similar.
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6. Confeccion del Cuadro de Actividades

El Cuadro de actividades 5° S o panel 5°S consiste en un tablero de dimensiones adecuadas
para ir documentando toda la informacion que se vaya recogiendo en cada fase. Es aqui
donde ira archivando toda la documentacion relacionada con el proyecto de implantacion
(listados, fotografias, planificacion, chequeos, etc.). Todo el equipo tendra acceso a la

documentacion expuesta en el panel 5°S. El modelo del panel deberd ser el siguiente:

Tlustracion 18: Cuadro de Actividades de las 5°S.

&% ACTIVIDADES 5S Lse
A 7
INFORMACION GENERAL 1S 2S 3S 4S
ORGANIGRAMA C“::;ET‘T':EIZ% RESULTADO RESULTADO RESULTADO RESULTADO *
N AUDITORIA AUDITORIA AUDITORIA AUDITORIA
Egﬁ?’fg:ﬁ’:\";; CARTA PLANES DE PLANES DE PLANES DE PLANES DE ’
GANTT ACCION ACCION ACCION ACCION
5s 7
7
COMPROMISO cuhgr&x;mo FOTO ANTES Y FOTO ANTES Y FOTO ANTES Y FOTO ANTES Y
w AUDITORIA DESPUES DESPUES DESPUES DESPUES ‘
TSTANOARES 15 TSTANOARES 25 TSTANOARES 35 TSTANOARES 45
© Pérdidas 1 Equipo 100% Compromiso

Fuente: Elaboracion Propia

El panel se centrard en dos partes, la primera parte donde se visualizara la informacion
general del proyecto como organigramas, material de capacitacion, carta Gantt, etc. La idea
es que esta informacion esté al alcance de los miembros del equipo y una segunda parte
donde se mostrara informacion relacionada al estado en la implementacion de cada una de
las fases, en ella se debe adjuntar el resultado de la auditoria, los planes de accion y

registros fotograficos para cada etapa.
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Este debera estar ubicado en un lugar visible para que tanto los integrantes del equipo como

para el resto de los trabajadores del area tengan un facil acceso ¢él.

El encargado de este panel debe ser asignado por el equipo y tendra la responsabilidad de ir
actualizando el panel cada vez que sea necesario, pero es importante destacar que solo esta
persona podra hacer modificaciones en el panel con el fin de no caer en confusiones debido

a la gran cantidad de informacion que este contiene.

Por ultimo, para asegurarse del compromiso con el proceso de implantacion por parte de los
integrantes del equipo 5°'S, es que cada uno de ellos debe firmar una ficha donde se
comprometen a involucrarse totalmente con la implementacion, entregando lo mejor para
que esta metodologia sea efectiva y beneficiosa tanto para la empresa como para ellos

mejorando las condiciones de su trabajo (Ver Anexo B).
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5.2 Fase de implementacion

Para el proceso de implementacion de las 5°S en Alimentos Suazo S.A se crearon una serie
de planillas, con un formato estandarizado, las cuales inicialmente se aplicaran en el area de
mantencion, pero posteriormente podran ser aplicadas estas mismas en cualquier area de la
empresa. Por medio de estas planillas se busca recoger toda la informacion necesaria para
llevar a cabo de manera correcta la implementacion de esta metodologia en cada una de las
etapas. Estas deben ser completadas a medida que se vaya avanzando en el proceso y segun

la fase en que se encuentre.

Durante la implementacion de la metodologia, se trabajaran constantemente con los
siguientes conceptos, por lo que es necesario mencionarlos y entenderlos con anterioridad,

estos son:

Safari: “Hacer un safari” es el hecho de reunirse todo el equipo para ir “a la caza” de lo que
se esté¢ buscando en cada fase. Por ejemplo en la 1'S se reune el equipo para buscar
innecesarios por todo el area piloto. En la 4’S sin embargo, se retinen para buscar posibles
puntos en los que se puedan dar futuros funcionamientos anomalos se refiere a la
inspeccion que se realizara en equipo por los lugares seleccionados. En esta etapa se deben

completar las planillas segun el caso y realizar actividades de ejecucion fisica.

Tarjetas Rojas: corresponde a una etiqueta con la cual se van identificando los elementos

innecesarios dentro del Safari.

Zona Roja: corresponde al lugar donde se dejaran los elementos innecesarios que fueron

encontrados en las distintas fases.
LDA: corresponde a la sigla de Lugar de Dificil Acceso para inspeccionar, limpiar, reparar,

operar, etc., lo que dificulta la realizacion de esas actividades y requiere tiempo para

ejecutarlas.
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Cada una de las 5’S se desarrolla a partir de un ciclo de implementacion basado en el ciclo

de Deming, cuyas etapas son las siguientes:

v’ Preparar: consiste en formar al equipo respecto de la fase a desarrollar, realizando
capacitaciones para que cada uno de los integrantes del equipo comprenda la
finalidad de lo que se va a hacer, en qué consiste dicha fase, cudl serd la
metodologia, cuales seran las planillas a utilizar, definir roles, criterios, obtener
registros fotograficos de la situacion actual, motivar al equipo, etc. Ademas en esta
etapa se debe llevar a cabo la planificacion de cada fase, donde se debe estimar el

tiempo de duracion de cada actividad.

v Actuar: se basa en visitar de forma activa y estructurada el lugar de trabajo por

medio del “Safari”.

v’ Analizar: esta es la etapa creativa y resolutiva, en la que se toman las decisiones y
se formulan acciones para corregir las situaciones problematicas durante la visita al

area de trabajo. Se crean propuestas de mejora que posteriormente se ejecutaran.
v' Documentar: consiste completar todos los avances en las planillas

correspondientes, dejar un registro fotografico tras la implementacion y actualizar

la informacion que sea necesaria en el cuadro de actividades.
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5.2.1 Primera Etapa: SEIRI (Clasificar)

El objetivo principal de esta primera etapa es “Eliminar del area o puesto de trabajo todos
los materiales innecesarios para realizar las labores rutinarias”. Lo fundamental es
identificar lo que realmente se necesita y eliminar todo aquello que no es evitando que

vuelva a aparecer.

Para cumplir con lo anterior, el ciclo de implementacion propuesto para esta primera esta

etapa debe ser el siguiente:
s Preparar

En esta primera parte del ciclo, se debe formar al equipo respecto de la primera “S” para
que cada uno de ellos entienda a cabalidad en qué consiste esta primera etapa. Tal como se
mencion6 en la fase previa, serd el lider del equipo el encargado de formarlos
adecuadamente, entregdndoles informacion clara para evitar dudas y posibles errores por
falta de conocimientos. El numero de capacitaciones a realizar serdn las que el lider estime
conveniente y las necesarias para que el equipo esté preparado para la posterior

implementacion de la fase.

Posteriormente, se debe tener una reunion para definir algunos roles necesarios en esta

etapa como:

e Encargado de la Zona Roja
e Encargado de actualizar el cuadro de actividades
e Encargado de tomar fotografias de los cambios (Antes y después)

e Encargado del seguimiento de auditoria
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Luego el equipo deberd definir e implementar la ubicacion de la zona roja la cual
corresponde al lugar donde se dejardn los elementos innecesarios que fueron encontrados
en las distintas fases. Esta debe ser de un tamafio adecuado y en un lugar de facil acceso.
Para ello se debera sefializar por medio de un afiche el lugar de la Zona Roja (Ver Anexo
D) indicando quién serd el responsable de esta area y el maximo de dias en que

permaneceran alli los objetos seleccionados como innecesarios.

Se debe definir en equipo el tiempo que permaneceran los elementos en esta Zona Roja,
como sera el procedimiento para retirarlos, etc. esto se realizard en las distintas reuniones

que tenga el equipo.

Ademas, el equipo debe determinar cuales serdn los criterios que se utilizaran para la
clasificacion de los elementos del area, donde las definiciones de necesario e innecesario

son fundamentales antes de comenzar el safari. Es por ello que se debe considerar que:

- Necesario: son aquellos elementos o materiales que sin ninguna duda se van a
utilizar proximamente.
- Innecesario: son aquellos elementos o materiales que no se tienen previsto utilizar

en un futuro o en un plazo concreto.

Es importante que todos los integrantes entiendan lo mismo de estos conceptos, ya que
estas definiciones serdn la clave para clasificar todos los elementos del area o puesto de

trabajo.
Para la clasificacion, es importante considerar la frecuencia de uso de los elementos y el

estado en que estos se encuentran. A continuacion se muestra una Tabla con los criterios

de esta fase:
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Tabla 9: Criterios de utilizacion

FRECUENCIA OBSOLETO DUPLICIDAD ESTADO
(Cuéndo fue la (Este equipoo  ;Cuanto uso este  ;Este material o
ultima vez que se material esta material? equipo se
us6? obsoleto? encuentra en buen

estado?
(Qué tan amenudo  El material ain  ;Este material estd Es factible
uso este material? estd vigente? duplicado en el repararlo o sera
area? mejor cambiarlo?

(Esta cantidad es
suficiente para
abastecer un turno
/ dia / semana?
Fuente: Elaboracion propia

El siguiente diagrama de flujo muestra las decisiones que se deben tomar con cada uno de

los elementos del area.
[lustracion 19: Diagrama de flujo para Clasificacion.

Objetos l i G
Necesanos l '@

E

Si

Objetos
Dafiados

Peparar

i Tienen

Objetos
valor?

obsoletos

Separarlos
(ZONAROJA)

Objetos
Duplicados

Objetos
gin uso
S——

Fuente: Elaboracion propia
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Una vez que se tiene todo esto listo se deben preparar las tarjetas de identificacion de los

innecesarios o tarjetas rojas, cuyo disefio se muestra en el Anexo E. Estas Tarjetas Rojas

permiten marcar un elemento innecesario a medida que se van identificando en el Safari,

donde en cada una de estas tarjetas se debe agregar la fecha del etiquetado, nimero de

material, una breve descripcion, cantidad y razén del etiquetado indicando si el elemento es

innecesario ya sea porque esta danado, obsoleto, duplicado u otro.

Para finalizar esta primera parte del ciclo, se presenta una planificacion de las actividades

del Seiri, estimando el tiempo que tomara la realizacion de cada actividad. El equipo debera

organizarse para establecer el dia que se realizard el safari, cuando se auditara, quien

comenzara auditando, entre otros.

Tabla 10: Propuesta de planificacion de actividades de Seiri,

ion 1a S: Separar i ios

Preparar actividades 1a S (capacitar equipo, realizar actividad

de lanzamiente, €1c)
Definir roles de integrantes de equipo (actualizacion cuadro
de actividades, seguimiento de auditorias, e1c)

Definir area roja

Definir reglas y encargado de gestionar zona roja

Definir criterios para clasificar [separar lo Util de lo indtil,
feliminar los excesos, u objetos obsoletos)

Realizar SAFARI de lo innecesario

Realizar inventario de elementos ubicades en la zena roja

Definir destino de elementos ubicades en |a zona roja

Documentar necesarios del area, actualizar antes/despues.

Realizar auditorias semanales a 12 5.

Fuente: Elaboracion Propia

Ademas se deberan preparar las planillas correspondientes para esta etapa como son

“Control de tarjetas y Zona Roja” y la planilla de “Registro de materiales necesarios”, las

cuales se detallaran mas adelante.
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% Actuar

Luego de tener todo lo anterior listo y preparado se debe proceder a la accién, es decir, a
realizar el Safari de lo innecesario por los puestos de trabajo. Para ello se deben revisar
todos los elementos del area en cuestion, y de manera objetiva y practica se debe decidir si
el elemento es innecesario o no de acuerdo a los criterios definidos anteriormente. Aquellos
elementos que van siendo catalogados como innecesarios, se les debe etiquetar con una
tarjeta roja. Esta dindmica se debe realizar las veces que sea necesario hasta que estén todos

los elementos del area revisados.

Los elementos que fueron etiquetados con estas tarjetas rojas deben ser trasladados hasta la

Zona Roja, donde deben permanecer alli la cantidad de tiempo que se estimo por el equipo.
Cada vez que se dejen materiales innecesarios en la Zona Roja, se debe colocar una etiqueta
de identificacion o tarjeta roja y completar la informacion solicitada en la planilla de

“Control de Tarjetas y Zona Roja”, cuyo formato se muestra en Tabla 11.

Tabla 11: Planilla para “Control de Tarjetas y Zona Roja”

CONTROL DE TARJETAS Y ZONA ROJA 5'S %sf‘

Elaboracion Propia
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En ella, se deben completar la siguiente informacion:

v’ N° Material: indicar el nimero correspondiente a la tarjeta roja.

V' Ubicacidén Material: indicar si fue dejado en la Zona Roja o en otro lugar,
especificando éste ultimo.

v’ Fecha Etiquetado: fecha en que se etiqueto el elemento con la tarjeta roja.

V' Descripcion del Material: dar una breve descripcion a qué tipo de material
corresponde

v' Razoén Etiquetado: indicar si el elemento fue etiquetado por estar obsoleto,

duplicado, sin uso u otro, marcando con una cruz la columna correspondiente.

Es importante que cada vez que se vayan agregando nuevos elementos a la zona roja se
debe ir actualizando esta planilla, para que el encargado de la Zona Roja gestione de mejor

manera la baja y retiro de los materiales.

< Analizar

Es en esta etapa donde se debe analizar en equipo cual sera el destino de estos elementos, si
deben ser reparados, vendidos o definitivamente eliminados del puesto de trabajo. Sera
criterio del equipo evaluar lo més conveniente segun el caso. En esta etapa se debe
continuar trabajando con la planilla anterior, “Control de tarjetas rojas y zona roja”,

completando en la columna de Destino y Responsable la siguiente informacion:

v' Destino: marcar con una cruz en la columna correspondiente la decision tomada por
el equipo para cada elemento, ya sea eliminar, transferir u otro.

v Validado por: se refiere a la persona que valida la informacion en la planilla.

<

Fecha de salida: fecha en que se retirara el elemento seguin el destino de éste.

V' Responsable: se refiere a la persona encargada de gestionar el destino del elemento.

Mas tarde se debe gestionar el retiro de los innecesarios desde la zona roja a sus destinos

correspondientes.

75



e

i uM‘F“ i ‘J
UNIVERSIDAD TECNICA
FEDERICO SANTA MARIA

«» Documentar

En este caso, se deben estandarizar los resultados obtenidos documentando en la planilla
“Registro de Necesarios”, todos aquellos elementos que fueron dejados en el puesto de

trabajo y que fueron catalogados como necesarios, indicando en ésta:

V' Descripcion del material: indicar qué es el material o elemento necesario.
v Cantidad: indicar la cantidad de cada elemento.
v' Area: indicar a que 4rea o puesto de trabajo pertenece el elemento.

v’ Validado por: se refiere a la persona que corrobor6 dicha informacion.

Es importante que cada vez que se vayan agregando elementos necesarios al area de trabajo

se debe actualizar la planilla anterior de elementos necesarios.

Tabla 12: Planilla para Materiales Necesarios

REGISTRO MATERIALES NECESARIOS E\s?

Fuente: Elaboracion propia
Junto a ello, se debe llevar a cabo el registro fotografico del area tras la eliminacion de los

innecesarios y posteriormente completar en el cuadro de actividades el “Antes y Después”

de la implementacion de esta primera S.
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Algunos de los beneficios que se esperan con esta 1°S en el Area de Mantencion son:

e Liberar espacio util en el taller.

e Reducir los tiempos de acceso al material, herramientas y otros elementos

trabajo.

de

e Mejorar el control visual de stocks de repuestos para las maquinas y elementos de

produccion.

e Eliminar las pérdidas de herramientas o elementos que se deterioran por permanecer

un largo tiempo expuestos en un ambiento no adecuado para ellos por ejemplo, los

repuestos, herramientas, etc.

e Facilitar el control visual de las materias primas que se van agotando y que

requieren para un proceso en un turno, etc.

e Preparar las dreas de trabajo parael desarrollo de acciones de mantenimiento

autonomo, ya que se puede apreciar con facilidad los escapes, fugas y

contaminaciones existentes en los equipos y que frecuentemente quedan ocultas

por los elementos innecesarios que se encuentran cerca de los equipos.
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5.2.2 Segunda Etapa: SEITON (Ordenar)

En esta segunda etapa, el objetivo principal es definir y sefializar la ubicacion de todos los
elementos que fueron seleccionados como necesarios en la etapa anterior, para que

cualquier persona ajena al area sepa donde estos se encuentran de manera facil y rapida.

Debe existir un sitio para cada cosa y cada cosa debe estar en su debido sitio. Todos los
elementos del area deben estar claramente identificados, como equipos, materiales,
herramientas, documentos, etc. La identificacion debe ser clara y evidente mediante sefales
visuales y/o etiquetas. Es por ello, que se debe especificar desde lo mas general a lo mas
especifico, indicando tanto el elemento, para saber lo que es, como el area donde éste debe

situarse, para saber donde esta y donde debe dejarse.

(Como se debe llevar a cabo su implementacion? La respuesta se basa siguiendo

metodologicamente el ciclo de la siguiente manera:

s Preparar

Se deben seguir algo similar a lo planteado en la primera “S”, es decir, lo primero que se
debe realizar es la capacitacion del equipo respecto de esta fase, enfatizando principalmente

en el estudio de los estandares de senalética para la posterior ubicacion de los necesarios.

Posteriormente se deben redefinir las responsabilidades del equipo, o bien, conservar los
cargos ya existentes en la etapa anterior, pero destacando que se debe definir un nuevo
cargo, el cual corresponde al “encargado de la sefialética” cuya funcidén serd preparar las

etiquetas visuales o sefnalizacion cuando sea necesario.

En esta etapa, también se debe definir los criterios de ubicacion y demarcacion de ésta, por
lo que es importante que los elementos que fueron identificados como necesarios en la

etapa anterior estén disponibles y proximos al lugar de uso, por lo que al decidir los
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criterios de ubicacion es importante considerar la funcionalidad, ordenamiento y seguridad

de éstos, y ellos son:

Tabla 13: Criterios de Organizacion

FUNCIONAL ORDENADO SEGURO
Mientras mas se usa mas Un lugar para cada Almacenar de manera
cerca debe estar cosa y cada cosa en segura

“Ocr08

su lugar

El articulo que se
almacena primero es el
primero que se tiene que
usar

Colocar las cosas
pesadas abajo y las
livianas arriba

Facilitar la inspeccion
visual.

Cada articulo debe tener su
nombre

Identificar con
colores las posiciones
correctas
Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 14 se muestra la planificacion para esta segunda etapa donde luego se debe

definir en equipo el dia que se iniciara el safari, quien auditara, etc.

Tabla 14: Planificacion de Actividades para el “Seiton”.

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES 5'S

FEBRERD MARZO ABRIL

ACTIVIDAD /SEMANA

IMPLEMENTACION 575
Il. Implementacion 2a S5: Situar necesarios

Preparar actividad 2a 5 (capacitar equipo, definir actividades,
£1tc)

Definir criterios de orden y demarcacidn

Realizar SAFARI de Ia ubicacidn de los elementas necesarios

Definir area y demarcar ubicacienes para MP, herramientas,
mat. aseo, etc.

Definir cantidades min-max por material.

Documentar orden de los necesarios en el area, actualizar
cuadro de actividades

Realizar auditorias semanales a 12y 22 5.

Fuente: Elaboracion propia
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Para dar inicio a la accion, es necesario que estén preparadas las planillas que se
necesitardn, como la planilla de “Registro de ubicacion” y el “Mapa de la ubicacién” que

se detallaran mas adelante.

< Actuar

Es el momento de dar paso a la accion del “Seiton”, es decir, realizar el Safari de la
ubicacion de necesarios. Para ello se debe recorrer en equipo el lugar fisico y detectar las
necesidades de ubicacion e identificacion de los elementos, recordando que no debe haber
materiales en el suelo, que se debe mejorar la accesibilidad, que se deben estandarizar

recipientes, en lo posible disponer de stocks ajustados e inventarios actualizados.

En equipo se deben identificar cudles son las mejores opciones para la ubicacion de los

necesarios y sefializar provisoriamente esta ubicacion.

< Analizar

Tras el safari se debe discutir y analizar en equipo el recorrido realizado y definir cual sera
el area definitiva para la ubicacion de todos los elementos necesarios que fueron
seleccionados en la primera “S”. Una vez que se ha decidido en qué lugar van las cosas del
taller, es necesario un modo para identificar estas localizaciones de forma que cada uno
sepa donde estan las cosas, y cuantas cosas de cada elemento hay en cada sitio. Para esto se

pueden emplear:

e Indicadores de ubicacion.

e Letreros y tarjetas.

e Nombre de las areas de trabajo.

e Localizacion de stocks de repuestos.

e Lugar de almacenaje de los materiales y desperdicios.

e Puntos de ubicacion de materiales de limpieza y seguridad
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Es importante considerar que estos controles visuales se utilizan para informar de una

manera facil entre otros los siguientes temas:

e Sitio donde se encuentran los materiales, equipos, herramientas, etc.

e Estandares sugeridos para cada una de las actividades que se deben realizar en un
equipo o proceso de trabajo.

e Donde ubicar materia primas, material en proceso, producto final y si existe,
productos defectuosos.

e Sitio donde deben ubicarse los elementos deaseo, limpiezay desperdicios
clasificados.

e Donde ubicar los documentos, planos, material, herramientas en el sitio de trabajo.

e Determinar las cantidades minimas y maximas de cada necesario o material.

e Los controles visuales estdn intimamente relacionados con los procesos de

estandarizacion

«» Documentar

Posteriormente, dado que ya se definio el lugar de cada necesario, se debe proceder a
estandarizar los resultados obtenidos registrando la ubicacién de los materiales en la
planilla “Registro de ubicacion”, la cual se muestra en la Tabla 15. En esta planilla se

debera completar la siguiente informacion:

V' Descripcion del material: indicar qué es el material o elemento necesario.

V' Ubicacidn del material: indica el lugar en que se ubicara definitivamente el material
descrito anteriormente.

v Area: indica a que 4rea o puesto de trabajo pertenece el elemento.

v’ Validado por: se refiere a la persona que corrobor6 dicha informacion.
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Tabla 15: Planilla para Registro de Ubicacion.

REGISTRO DE UBICACION - ELEMENTOS NECESARIOS ihsg

Fuente: Elaboracion Propia

Es importante que cada vez que se agreguen implementos necesarios al area de trabajo, se

debe actualizar este listado de elementos necesarios

ubicacion de estos en el sector.

e indicar claramente cual sera la

Ademas se debera realizar un Layout del area en cuestion en la donde se muestre la

ubicacion de cada necesario en el area en la planilla “Mapa Ubicacion”. El Mapa 5°S

permite mostrar donde ubicar la bodega de herramientas, elementos de seguridad,

extintores de fuego, perchas de materiales y repuestos, elementos de las lineas de

produccion, etc., tal como se muestra el ejemplo en la Ilustracion 20, correspondiente a la

oficina del Jefe de Mantencion.

[lustracion 20: Ejemplo Mapa 5°S Oficina Jefe de Mantenimiento

A- 1 SILLA DE ESCRITORIO

B.- 1COMPUTADOR Y TECLADO

€.- CAJON SUPERIOR:
1 AGENDA
1 PLUMON DE PIZARRA NEGRO
1 PLUMON DE PIZARRA ROJO
1 PLUMON DE PIZARRA VERDE
1POSTIT
1LAPIZ PASTA NEGRO

CAJON INTERMEDIO:
3 CARPETAS

CAJON INFERIOR:
4 CARPETAS COLGANTES

D.-1 SILLA

E.- 1 PORTA-RETRATO
F.- 1 PORTA-LAPICES
G.- 1 CORCHETERA

H.- 1 CALCULADORA

Fuente: Elaboracion Propia
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Toda esta informacion deberd ser agregada y actualizada en el cuadro de actividades
correspondiente a la segunda fase, adjuntando ademas los registros fotograficos y los planes

de accion para esta etapa.

Algunos de los beneficios que se esperan con la implementacion del Seiton en el area de

mantencion son:

e Facilita el acceso rapido de materiales, herramientas y repuestos que se requieren
para el trabajo.

e FElaseo y limpieza se pueden realizar con mayor facilidad y seguridad.

e Se mejorala presentacion de taller donde todo estd ordenadoy debidamente
sefalado.

e Se libera espacio.

e FEl ambiente de trabajo es mas agradable.

e El estado de los equipos se mejora y se evitan averias.

e Mayor cumplimiento con las 6rdenes de trabajo.

e Se evitan perdidas de herramientas
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5.2.3 Tercera etapa: SEISO (Limpiar)

El objetivo principal de esta tercera etapa es mantener limpio el puesto de trabajo
basandose principalmente en la eliminacion de las fuentes de suciedad, roturas de fuga,

derrames, zonas de acumulacion de materiales y documentos, etc.

La suciedad en el puesto de trabajo disminuye la motivacion, complica los procesos
operativos de trabajo, aumenta los riesgos y puede ser un obstaculo para asegurar la calidad

de los productos.

Se debe tener claro que no es mas limpio quien mas limpia si no quien menos ensucia. Tal
como se ha llevado a cabo en las dos etapas anteriores se debe seguir en base al ciclo de

Deming las cuales se detallaran a continuacion.

s Preparar

Tal como en las etapas anteriores se debe realizar una preparacion similar respecto de la
formacion al equipo y capacitacion respecto a esta etapa de limpieza. Se deberan definir
algunos roles nuevos, como el encargado de los materiales, encargado de los programas de

limpieza, entre otros.
Los criterios de limpieza que se deberan tener presentes para esta fase se muestran en la

Tabla 16, los cuales estaran basados en promover la prevencion y el mantenimiento

respecto a la limpieza.
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Tabla 16: Criterios de Limpieza
EVITE ENSUCIAR MANTENIMIENTO SEGURO

PREVENTIVO
Mientras menos se Verificar y corregir No esperar que
ensucie, mas facil sera las averias y defectos las cosas se
limpiar que se encuentren al ensucien,
momento de limpiar limpiando de
manera periddica
No dejar cosas tiradas en Todos deben
el lugar de trabajo. Es un cumplir con su
mal hébito indispensable parte.
de eliminar
Identificar y eliminar las
causas que provocan polvo
y suciedad

Fuente: Elaboracion Propia

En esta etapa serd necesario definir los siguientes términos:

e Fuentes de contaminacion (FC): se refiere a lo que esta originando el foco de
suciedad.
e Lugar de dificil acceso (LDA): se refiere al lugar de dificil acceso para inspeccionar,

limpiar, reparar, etc.

En la siguiente Tabla se muestra la planificacion de las actividades para esta fase. Tal como
en las fases anteriores el equipo debe definir el dia que se iniciara el safari, quien sera la
persona encargada de auditar, coordinar por donde se va a realizar la busqueda de fuentes

de suciedad y lugares de dificil acceso (LDA), entre otros.
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Tabla 17: Planificacion de las actividades “Seiso”.

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES 5'S

MARZO ABRIL MAYO

ACTIVIDAD /SEMANA

| mpLEMENTACION 5°S

Il Implementacidn 3a 5: Suprimir fuentes de suciedad y LDA

Preparar actividades 3a 5 (capacitar equipo)

Realizar SAFARI de las fuentes de suciedad y LDA

Realizar mapeo del area, indicando fuentes de suciedad y LDA

Analizar como eliminar, contener, reducir o simplificar(ECRS)
las fuentes de suciedad utilizando la herramienta ACR
Realizar programa de limpieza que incluya Utiles de aseo y
frecuencia de |a actividad.

Capacitacion In Situ, de estandares basico de limpieza a los
involucrados

Preparar los Utiles de aseo e incorporar estos en sector
asignado con estandar establecido en 25

Documentar informacion, actualizar cuadro de actividades
[antes/despues)

Realizar auditerias semanales a 12, 23 y 32 §,

Fuente: Elaboracion propia

Para dar inicio a la accion, es necesario que estén preparadas las planillas que se necesitan
en esta fase, como la planilla de “Registro de fuentes de contaminacion y LDA”, “Mapa de
Fuentes de contaminacion y LDS”, “Programacion de las ECRS”, y por altimo la planilla
de “Priorizacion de fuentes de contaminacion y lugares de dificil acceso”, las cuales se

explicaran en apartados posteriores.

< Actuar

Para comenzar con la accion de esta fase se debe realizar el “Safari de fuentes de suciedad
y LDA” por los puestos de trabajo. Mientras se realiza el safari se debe poner especial
atencion en cada lugar, maquinaria, rincon, etc. para poder identificar de manera correcta

el origen de estas fuentes.
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Una vez que se detectaron las fuentes de suciedad en el lugar, se debe dejar un registro de
estos en la planilla “Registro Safari FC y LDA”, en la cual se deben completar los

siguientes items:

v' N®Letra: indicar con una letra aquellos hallazgos que corresponden a fuentes de
contaminacién, y con un numero aquellos que corresponden a lugares de dificil
acceso.

V' Descripcion del hallazgo: describir de manera breve en qué consiste el hallazgo
(derrame, acumulacion de material, fuga de agua, etc.)

V" Clasificacion: indicar si corresponde a una fuente de contaminacion o a un lugar de
dificil acceso.

v' Dénde se genera: especificar el lugar en que se genera el hallazgo (ejemplo,

escritorio, oficina, linea pasta larga, etc.)

Tabla 18: Planilla “Registro Safari FC y LDA”

REGISTRO - FUENTE DE CONTAMINACION Y LUGAR DE DIFICIL ACCESO (LDA) i\sﬁ’

Area:

Fuente: Elaboracion propia

Para tener claro el lugar exacto donde ocurre el hallazgo encontrado, se debe realizar un
pequefio mapa o bosquejo del lugar, en la planilla “Mapa FC y LDA” identificando las
fuentes de contaminacion y los lugares de dificil acceso que fueron detectados y registrados

en la planilla anterior.
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< Analizar

En esta etapa se debe determinar cudl sera la manera adecuada de acabar con los hallazgos
encontrados en el Safari. Estas pueden tomar 4 rumbos distintos, denominados ECRS, los

cuales pueden ser:

v Eliminar (E): se basa en suprimir el foco de suciedad.
v" Combinar (C): se refiere a si es posible combinarlo con otro procedimiento.
v Reparar (R): consiste en reparar el problema encontrado.
v' Simplificar (S): consiste en disminuir lo mas posible el hallazgo.
v
Posteriormente, se deben definir rutinas de limpieza basada en un programa que incluya

cudles seran los utiles necesarios y apropiados para la limpieza y la frecuencia con que se

debe realizar dicha actividad, segun sea el caso, y completar la planilla correspondiente.

La capacitacion de los estandares basicos de limpieza se debe realizar en terreno junto a
todo el equipo, indicando In Situ a los involucrados la manera en que se debe ejecutar una
correcta limpieza. Junto a esto, se debe realizar un programa de trabajo para eliminar
las areas de dificil acceso, fuentes de contaminacién y mejora de métodos de limpieza.
Preparar ademds todos los utensilios de aseo e incorporarlos en el sector asignado con

estandar establecido en la segunda S.

< Documentar

En esta item se debe realizar de manera similar lo ocurrido en las anteriores
documentaciones, donde se debe dejar un registro de los avances, completando a cabalidad
las planillas solicitadas. Ademas se debe dejar un registro fotografico del antes y después y

actualizar el cuadro de actividades seglin corresponda.
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Tabla 19: Planilla “Registro Priorizado para FC y LDA”.

(9%, )
m REGISTRO PRIORIZADO - FUENTE DE CONTAMINACION Y LUGAR DE DIFICIL ACCESO (LDA)

ENERO FEBRERO MARZO
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10111213

Fuente: Elaboracion Propia

Se espera que el drea de mantencidn tenga cuente con un procedimiento de limpieza, el que
incluya como se debe realizar la limpieza y que persona lo debe hacer, los materiales que
necesitard, cada cuanto tiempo es conveniente, en qué casos se debe realizar, etc. No se
trata de limpiar todo el dia excesivamente sino que generar un puesto de trabajo exento de

suciedad y lo mas importante, sin focos que la generen.

La limpieza no debe verse como una tarea de otros sino como una actividad de cada uno de
los trabajadores del puesto de trabajo, sin distincion de cargo por lo tanto aqui se deben
identificar lugares de dificil acceso (LDA), fuentes de suciedad, reparaciones temporales o
materiales defectuosos y posteriormente se debe reflexionar sobre su origen o causa. Se
definirda como y cuando se eliminaran estas fuentes de suciedad y se deben establecer las

medidas preventivas necesarias adecuadas para que no vuelvan a aparecer.

Es importante destacar en esta etapa que la limpieza profunda ayuda a encontrar potenciales
defectos y anormalidades, ya que la limpieza se transforma en una inspeccion del lugar.
Antes de comenzar la limpieza se debe asegurar que se dispone de los materiales de

limpieza adecuados.
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Los beneficios que se esperan con la implementacion de esta tercera etapa en el taller de

mantenimiento son:

e Menos probabilidad de enfermedades.

e Sereducen los despilfarros de materiales.

e Se incrementa la vida util de los equipos y de las herramientas de trabajo al evitar su
deterioro por contaminacion y suciedad.

e FEl operador no se desgasta mucho limpiando.

e Mejora el bienestar fisico y mental del trabajador.

e Mejora el aspecto del taller
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5.2.4 Cuarta etapa: SEIKETSU (Estandarizar)

Esta etapa es la que permite mantener los logros alcanzados con la aplicacion de las tres
primeras “S”. Es importante destacar que si no existe un proceso para conservar los logros,
es posible que el lugar de trabajo llegue nuevamente a tener elementos innecesarios y se
pierda la limpieza alcanzada con las acciones de las tres fases anteriores. Esta cuarta S esta
fuertemente relacionada con la creacion de los habitos para conservar el lugar de trabajo en

condiciones perfectas. La metodologia para la implementacion de esta etapa es la siguiente:

* Preparar

Primero se debe capacitar al equipo respecto a los objetivos de esta etapa y definir las
responsabilidades que cada uno de ellos tendrd. En la siguiente Tabla se muestra la

planificacion de las actividades que se deben llevar a cabo en esta cuarta fase.

Tabla 20: Planificacion de actividades para “Seiketsu”.

ABRIL MAYO Junio
ACTIVIDAD /SEMANA

14 | 15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21 | 22 | 23 | 24 | 25 | 26
[IVIP ACIO

IV. Implementacion 4a S: Sefalizar

Preparacion 4a S.

Realizar SAFARI de elementos que requieren control

Analizar la inclusion de estandares de control visual en el area

Actualizar y/o establecer Procedimientos Operativos Estandar
(POE).

Documentar avances

Realizar auditorias semanales a 12, 22 32y 42§,

Fuente: Elaboraciéon Propia
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% Actuar

Una vez que el equipo se encuentra capacitado y estd organizado, se debe asistir en equipo
a realizar el Safari de elementos que requieren control, para posteriormente analizarlos,

basados en los criterios que se muestran en la Tabla 21.

Tabla 21: Criterios de estandarizacion

MEJORAR LOS NIVELES NORMAS CLARAS Y CONTROL VISUAL

ALCANZADOS PRECISAS DE ACCION EFECTIVO
Transformar el lugar de Estandares suficientemente De una mirada darse
trabajo en un espacio explicitos, claros y conocidos cuenta que todo esta
ordenado, limpio y seguro por todos como corresponde

Fuente: Elaboracion Propia

En el Safari se deben detectar anomalias y distinguir de forma evidente las situaciones
normales o regulares de las irregulares o anormales. Se debe sefializar las desviaciones del
funcionamiento correcto a simple vista, no s6lo de la maquinaria sino a todos los elementos
y materiales del area, especialmente a aquellos en los que existe un flujo de entradas y

salidas de materia prima, equipos y maquinaria, herramientas, accesorios, etc.

< Analizar

Posterior al Safari, se debe analizar la inclusién de estandares o sefializacién de control
visual en el area los cuales deben ser de manera util, practica y entendible por todos, por
ejemplo, senalizar aquellas situaciones en que se encuentra bajo stock algun material, altura

maxima, rangos de operacion como temperatura y presion, entre otros.
Los sistemas de sefalizacion pueden ser muy variados en funcion del elemento que

queramos controlar, como sefiales visuales, indicadores o medidores, colores y tarjetas,

marcas de situacion ,lo importante es que por medio de estas sefiales se pueda evitar que
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estas situaciones irregulares escapen de control. Deben verse facilmente a distancia, ser

evidentes para cualquiera y estar preferiblemente sobre el elemento a controlar.

<+ Documentar

Por ultimo se deben registrar los avances completando la informacién de la planilla
“Registro de Anomalias” que se muestra en la Tabla 22 donde se debe indicar
principalmente cual es el problema encontrado, donde ocurre, y cual serd la accion para
solucionarlo. Posteriormente se debe adjuntar dicha informaciéon en el Panel 5's junto al
registro fotografico del lugar. Ademas se deben estandarizar los resultados obtenidos por
medio de la actualizacion y/o creacion de Procedimientos Operativos Estandar (POE), los
cuales consisten en procedimientos escritos que describen y explican como realizar una
tarea para lograr un fin especifico, de la mejor manera posible. El mantenimiento de las

condiciones debe ser una parte natural de los trabajos regulares de cada dia.

Tabla 22: Planilla para Registro de Anomalias

2

gﬁ@-ﬁ REGISTRO ANOMALIAS / AVERIAS

[

Fuente: Elaboracion Propia

Los beneficios que se esperan para el area de mantencioén con la implementacion de esta
fase son:
e Se mejora el bienestar del operador al crear un habito de conservar impecable el
sitio de trabajo en forma permanente.
e Los operadores aprender a conocer a profundidad los equipo.
e Se evitan errores en la limpieza del taller que puedan conducir accidentes o riesgos

laborales innecesarios.
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e La supervision se compromete mas en el mantenimiento de las areas de trabajo al
intervenir en la aprobacion y promocion de los estandares

e Se prepara al operador para asumir mayores responsabilidades en el puesto de
trabajo.

e Los tiempos de intervencion se mejoran y se incrementa la productividad del taller,

debido a la disminucion de tiempos de busqueda de repuestos y herramientas.
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5.2.5 Quinta etapa: SHITSUKE (Disciplina)

Esta ultima etapa es la méas importante ya que permite mantener todos los logros obtenidos
en las cuatro fases anteriores, sin embargo es el pilar mas dificil de medir por no ser tan

visible a diferencia de la clasificacion, orden, limpieza y estandarizacion.

Su objetivo principal la identificacion de oportunidades de mejoras y fomentar la disciplina
y el compromiso por parte de los trabajadores para generar un hébito con las actividades de

cada una de las etapas de las 5°S.

La disciplina esta relacionada directamente con el cambio cultural de las personas. La
practica de la disciplina pretende lograr el habito de respetar y utilizar correctamente los
procedimientos, estandares y controles previamente desarrollados. En lo que se refiere a la
implantacion de las 5°S, la disciplina es de gran importancia ya que sin ella, la implantacion
de las cuatro primeras “S”, se deteriora rapidamente y se puede volver a las condiciones

iniciales.

Tabla 23: Planificacién actividades “Seiketsu”.

ABRIL MAYD JUMID

V. Implementacion 5a S: Seguir mejorando
Realizar Auditorias pericdicas a linea/areas en 5'S de acuerdo
a Plan de Auditorias

Informar los avances de cada area, promocion de las 55,
logros alcanzados, etc.

Celebrar exitos

Fuente: Elaboracion Propia

Es por ello que para mantener la disciplina de lo implantado hasta este momento se deben

realizar las auditorias correspondientes de acuerdo a lo programado, En primer lugar, se

95



S g ‘J
UNIVERSIDAD TECNICA
FEDERICO SANTA MARIA

debe realizar el “Safari de mejora continua”. Para ello, ir a visitar con el equipo el area en
que esta siendo implementada las 5°S, con el fin de realizar fertilizacion cruzada y obtener
ideas de mejora. La fertilizacion cruzada se refiere a que integrantes de otros equipos de
5’S se dirjjan a otras areas a auditar, segin sus puntos de vistas y teniendo una opinion
critica al respecto. Se debe analizar como mejorar la sefialética utilizada en el area, de

modo que sea util, practica y entendible por todos.

Posteriormente se deben registrar los avances, incluir imagenes del antes y después del
lugar en el panel de las 5S y estandarizar los resultados obtenidos por medio de

procedimientos estandares.

Los beneficios que se obtendran en el area de mantencion al implementar esta 5°S son:

e Se crea un ambiente de cultura, de respeto y cuidado de los recursos del taller.

e Lamoral en el trabajo se incrementa y mejora nuestra eficacia.

e FEltaller serd un lugar atractivo y ejemplo a seguir.

e Los clientes internos de la empresa se sentirdn satisfecho ya quetendran de manera

puntual los repuestos respetando lo programado.
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[lustracion 21: Resumen Ciclo de Implementacion

1S: Safari de lo necesario
2S: Safari de ubicacion de
necesarios

3S: Safari fuentes de suciedad y
lugares de dificil acceso (LDA)
para limpiar.

48S: Detectar las oportunidades
para estandarizar o sefializar el
entorno con el fin de facilitar la

blsqueda de elementos. /

Estudiar, formarse con la
metodologia y planificar las
actividades.

Analizar y decidir en equipo \.

las propuestas de mejora en
cada etapa:
1S: El destino de los “innecesarios”
2S: La ubicacion del lugar para cada

Establecer estandares (POE),
registros fotograficos antes de
cada fase y posterior a la
implementacion, actualizar

cuadro de actividades, cosa o
documentar informacién en 3s: Como eliminar las fuentes de
suciedad y LDA

lanillas correspondientes, etc. . .
p p > 48S: como estandarizar o sefalizar el

entorno de forma que sea util y
practico.

Fuente: Elaboracion Propia
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CAPITULO VI: ESTRATEGIA DE CONTINUIDAD

Para lograr una continuidad de esta metodologia, es decir, que esta sea una forma de vida
organizacional dentro de la empresa, y que esta no dure un par de meses en ejecucion y
después pase al olvido, lo mas importante sera realizar una estrategia de continuidad
respecto a las auditorias. Estas auditorias corresponden a examen periodicos con el que se
comprueba el cumplimiento de lo implantado hasta ese momento y segin los resultados
obtenidos en estas auditorias es que se puede verificar si se estd implementando de manera

correcta o no la metodologia.

El objetivo principal de las auditorias es aprender y quien mas aprende es la persona que
esta auditando; desde este punto de vista, mientras mas frecuentemente se realice la

auditoria mas conocimiento se adquirird sobre las 5°S.

(Como se llevan a cabo las auditorias? Las auditorias se llevan a cabo de la siguiente

mancra.

Una vez que se pone en marcha la primera “S”, y que se ha completado el ciclo de esta
etapa, se debe proceder a realizar la auditoria en el area. Para ello se cred una planilla
donde se realizardn distintas preguntas relacionadas a cada fase para medir los

conocimientos y los resultados de la implantacion en cada etapa. (Ver Anexo F)

Todas las personas que pertenecen al equipo de implementacion deben participar de la
rutina de auditorias internas para que de esta manera todos se perfeccionen respecto de su
formacion y aseguren una evaluacion objetiva del area. Estas mediciones se deben realizar
periddicamente, pero debe ser decision del equipo cada cuanto tiempo se realizaran las
auditorias internas, con la Uinica condicidon de que durante la implementacion, todos auditen

por lo menos una vez por semana, para que no se pierda la continuidad del proceso.

Para llevar un registro de ello, se cred la planilla de “Cumplimiento de Auditoria 5°'S”, la

cual se muestra en la Ilustracion 22, con la cual se llevara un control de las personas que
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han auditado y las que no, marcando de color verde la auditoria realizada y de color rojo la

auditoria no realizada, de esta forma se podra saber a simple vista quien falta por auditar.

[lustracion 22: Cumplimiento de Auditoria.

Cumplimiento de Auditoria

AREA:

[ 0262020 0 08 82020 0 0 0 0 0 0 870,00 00,0200 0]
[ G20 020 8 0 0,0 0 0 0L 0,0, 0,000 0,00 0,0 0 00,0
OEEEHEAEEEEFE EE EEE EE EEEEEEE EEE

|comGo be coLores: @ AuDIT. REALIZADA @ AuDiT.noREALIZADA |

Fuente: Elaboracion propia

La unidad de medida para el resultado de cada auditoria serd en porcentaje. Cuando el
resultado de dos semanas consecutivas sea mayor a 85%, con la condicién mencionada
anteriormente de que cada integrante del equipo haya auditado al menos una vez el area, el
equipo solicita al Jefe de Departamento validar el resultado de la autoevaluacion. Si el
resultado es positivo, el Gerente General audita el area y certifica el avance a la siguiente

“S”

Dichos resultados de las auditorias deben quedar registrados en la planilla que se muestra a

continuacion en la Ilustracion 23.
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Tlustracion 23: Resultados de Auditorias.
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DIEFIMICISN DEL KPI: mide avancs en b auditeria 5 5 semanal realizada por ol equipe
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%

FUENTE DE L& INFORMACION: suditaris 55

ICDD|GD DE COLORES: ' BEAJOEL OBJETIVD i SOBRE EL OBJETIVO O Sir PRODUCCION I

Fuente: Elaboracion propia

Si durante la validacion realizada por el Jefe de Departamento o el Gerente, el resultado de
la auditoria es inferior al 85%, el equipo debera tomar acciones para solucionar los puntos
levantados y lograr una nueva semana de autoevaluacion en verde, antes de solicitar una
nueva evaluacion para pasar a la siguiente “S”. Las desviaciones que se detecten como
innecesarios, malas ubicaciones en los necesarios, focos de suciedad sin controlar,
funcionamientos andmalos, entre otros, serviran para que el equipo analice sus causas,

proponga y ejecute las acciones correctoras y preventivas necesarias.

Cuando se empieza con las 5'S se hace una auditoria practicamente una vez a la semana

pero después de un tiempo que ya se llega a la 5'Ss se hace una al mes aproximadamente.

Finalmente, se puede proceder a implementar la metodologia en otra area de la empresa,

teniendo como referencia los resultados obtenidos en el 4rea piloto.
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Viviendo 5’S

La 5* S no es una meta, por lo tanto al cumplir el ciclo de implementacion se debe
continuar con la rutina de auditorias internas, incluyendo a las personas de planta que

trabajan en el area, para asegurar la sustentabilidad de la implementacion.

Ademas cada cierto tiempo se debe re-certificar la 5* S, en la actividad “Viviendo 5°S”, que

realizara el Gerente de Alimentos Suazo S.A.

La actividad de re-certificacion “Viviendo 5’S” se realiza 1 mes después de certificada la 5*
S cuyo puntaje requerido para re-certificar la 5* S debe ser mayor o igual a 90%. Luego de
haber realizado la primera re-certificacion, se debe volver a realizar la actividad de re-

certificacion cada 3 meses, con el fin de que se mantenga la metodologia en el tiempo.
En caso que en alguna re-certificacion obtenga una calificacion inferior al 90% el equipo

debera generar los planes de accion necesarios y validar las mejoras con el Gerente con un

plazo méaximo de 1 mes.
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CAPITULO VI: COSTOS Y BENEFICIOS

Respecto a los costos es importante destacar que son dificiles de cuantificar. Sin embargo
se debe considerar que los recursos que se utilizan para la implementacion de la
metodologia en la empresa son bajos comparados con los grandes beneficios que esto trae.
Se utilizan pocos recursos externos a la organizacidon y no se necesita comprar nuevo

equipamiento para su puesta en marcha.

Los costos mas significativos son la confeccion del panel de las 5°S, la impresion de los
distintos materiales que se necesitan ya sea para la sefializacion, controles visuales, folletos
de promocion, también se deben considerar los utiles de aseo, algunas estanterias que se

puedan requerir, entre otros.

También se debe considerar como costo algunas horas extras relacionadas principalmente a
la 3’S ya que aquellos trabajos de limpieza pueden demandar un poco mas de tiempo y

requerir de un esfuerzo extra por parte de los trabajadores el cual debe ser considerado.

Por otro lado, se deben ademas considerar como un costo aquellos beneficios para los
equipos de trabajos, como actividades sociales o eventos de celebracion, con el fin de
incentivar y premiar los resultados obtenidos, dandole la opcion de eleccion al equipo de
5’S. Esto de todas maneras tiene un costo monetario asociado para la empresa, el cual

debe contemplarse.

Ahora bien, respecto a los beneficios primero es de vital importancia concientizar a los
trabajadores que dia a dia el trabajo debe mejorar, ya que es parte de la responsabilidad de
todos hacer que la empresa tenga una mejor presentacion y calidad ante el cliente donde a

través de las 5°S el cambio se puede lograr.

Los principales beneficios que se obtendran con esta implementacién en Alimentos Suazo

son los siguientes:
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v

Mayores niveles de seguridad al limitar las probabilidades de accidente o lesiones

trabajando en un entorno limpio y ordenado.

Generar compromiso por arte de los trabajadores, motivandolos a participar en el

diseno del lugar de trabajo y en su mantenimiento.

Dar un buen aspecto y ser un ejemplo de ello hacia otras empresas.

Promover una cultura organizacional en la empresa y que el aplicar las 5 “S” se

vuelva un habito adquirido y no una imposicion.

Que cada uno de los trabajadores se sientan orgullosos de la empresa en la que

laboran.

Mejorar el ambiente de trabajo, eliminacion de despilfarros producidos por el

desorden, falta de aseo, fugas, contaminacion, etc.

Aumentar la vida util de los equipos, gracias a la inspeccion permanente por parte

de la persona quien opera la maquinaria.

Poder implantar en un futuro cualquier tipo de programa de mejora continua de
produccion Justo a Tiempo, Control Total de Calidad y Mantenimiento Productivo

Total, entre otros.

Mayor productividad al reducir las pérdidas de tiempo y maximizar la eficiencia del

espacio de trabajo.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

A modo de conclusion, la relevancia de la realizacion de este proyecto es implantar una
cultura nueva a efectos de incluir el mantenimiento del orden, la limpieza e higiene y la
seguridad como un factor esencial dentro del proceso productivo, de calidad y de los

objetivos generales de la empresa Alimentos Suazo. S.A.

En la empresa se tiene la necesidad de implementar esta metodologia debido a que se
encuentra en un proceso de cambios en base a la implementacion de herramientas para la
mejora continua, para convertirse en una empresa mas competitiva en el mercado. Es por
ello que las 5’S seran el inicio y la base para la ejecucion de otras herramientas que se

quieran implementar en un futuro.

En este sentido lo que esta propuesta busco generar fue una metodologia donde se
aplicaran una serie de procesos relacionados con la separacion de elementos y componentes
de trabajo necesarios de los innecesarios, para luego ordenarlos, limpiarlos, sistematizando

el proceso y finalmente estandarizarlo.

Es importante destacar que primero se implementara la metodologia en un area piloto para
que sirva como guia a las futuras areas de la empresa en que se llevaran a cabo las 5’s. El
Area de Mantencion result6 ser el area mas débil respecto a los pilares de las 5's por lo que
serd en esta area donde se aplicara por primera vez la metodologia, la cual se espera que
sea de buena aceptacion por todos los trabajadores del lugar, ya que si no se involucran

personalmente no se alcanzardn los objetivos deseados.

Finalmente, se espera que esta propuesta sea implementada en el Area de Mantencion y que
se logre con ella disminuir el tiempo improductivo, mejorar la imagen del area, disminuir
las posibilidades de accidentes y enfermedades por falta de aseo, entre otros. El tiempo
destinado a la implementacion del proyecto debe ser constante y metodico, aun asi, si por
alguna razén no se pudiera cumplir con lo programado se debe de volver a planificar sobre

la marcha para no disminuir el entusiasmo de los trabajadores.
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Como recomendacion lo mas importante es que un factor de éxito clave sera el compromiso
real por parte de la Jefatura. Si ésta logra transmitir el sentimiento de mejora continua al
resto de la organizacion es muy posible que el programa de las 5°S dé el resultado esperado
y sea exitoso, es por ello que debera ser la alta direccion los mas interesados y activos en el

tema.

Por otro lado, en el area de mantencion se debe trabajar en equipo para lograr el éxito y
estar abiertos a nuevas propuestas que ayuden a alcanzar un mayor nivel de competitividad
y eficiencia, para ello se debe capacitar al taller para que vean los beneficios que se
obtienen y su importancia, motivandolos permanentemente para que no decaiga el animo ni
el entusiasmo. Junto a ello, realizar reuniones para la interaccion entre los
trabajadores. Asi sera posible ver los resultados con hechos concretos para demostrar al
resto de los miembros de la organizacion que esta herramienta de calidad funciona en todas

las 4reas y niveles de la misma.

Los beneficios de la implementacion de esta metodologia se podran notar en los niveles de
productividad y calidad que se alcanzan dentro de la empresa y el hecho de que ésta
permanezca en el tiempo residira principalmente en la disciplina y constancia que tenga la

empresa para la mejora continua de las actividades.
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ANEXOS

Anexo A: Encuesta de Diagnostico

Encuesta Diagndstico Suazo

Materiales o partes

Area:
Gomez S.A
0=MUY MAL; 1=MAL; 2=REGULAR; 3=BIEN; 4=MUY BIEN
# Articulo Chequeado Descripcion Puntaje

1S. CLASIFICACION
Materiales y partes en exceso de inventario o en proceso?

Maquinaria u otro equipo

No hay innecesarios alrededor?

Utiles, herramientas, doc., etc

No hay innecesarios alrededor?

Control Visual

Existencia o no de control visual?

UVl (wN (-

Estandares escritos

Tiene establecido estdndares?

[EEN

Indicadores de lugar

TOTAL

Existen areas de almacenaje marcadas?

N

Indicadores de Articulos

Demarcacion de los articulos, lugares?

w

Indicadores de Cantidad

Estan identificados maximos y minimos?

Demarcado vias de acceso e

D

inventario en proceso

Estan claramente identificadas las lineas de acceso y areas
de almacenaje?

Ul

Herramientas y utiles

Poseen un lugar claramente identificado?

Pisos

TOTAL

3S. LIMPIEZA
Estan los pisos libres de basura, agua, aceite, ect?

Maquinas

Estan las maquinas libres de objetos y aceites?

Realiza mantencién de equipos junto con mantenimiento?

Responsabilidad de limpieza

Existe personal responsable de verificar esto?

1
2
3[Limpieza e inspeccién
4
5

hHabito de limpieza

operador limpia piso y maquinas regularmente?

Notas de mejoramiento

TOTAL
4S. ESTANDARIZACION
Genera notas de mejoRamiento regularmente?

Ideas de mejoramiento

Se haimplementado ideas de mejora?

usa procedimientos escritos, claros y actuales?

Plan de mejoramiento

Tiene plan de futuro de mejora en el area?

1
2
3[Procedimiento Claves
4
5

Las primeras 3s

Estan las pirmeras 3s mantenidas?

Entrenamiento

TOTAL
5S. DISCIPLINA
Son conocidos los procedimientos estandares?

Herramientas y partes

Son almacenados correctamente?

Ha iniciado un control de Stock?

Procedimientos

Estan al diay son regularmente revisados?

1
2
3|Control de Stock
4
5

Seguridad

Se trabaja con seguridad?

TOTAL
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Anexo B: Compromiso 5°S

Fuente: Elaboracion Propia

Compromiso 5'S

Alimentos Suazo
Fecha- Aro

Fuente: Elaboracion Propia

Anexo C: Cronograma de implementacion

Ocros

aE
EconOM
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ENERO FEBRERO Diciembre
ACTIVIDAD /SEMANA ‘
491505152

IMPLEMENTACION 5°S
I. Implementacidn 1a S: Separar innecesarios

Preparar actividades 1a S (capacitar equipo, realizar actividad
de lanzamiento, etc)

Definir roles de integrantes de equipo (actualizacion cuadro de
actividades, seguimiento de auditorias, etc)

Definir area roja

Definir reglas y encargado de gestionar zona roja

Definir criterios para clasificar (separar lo atil de lo inutil,
eliminar los excesos, u objetos obsoletos)

Realizar SAFARI de lo innecesario

Realizar inventario de elementos ubicados en la zona roja

Definir destino de elementos ubicados en la zona roja

Documentar necesarios del area, actualizar antes/despues.

Realizar auditorias semanales a 12 S.

Il. Implementacion 2a S: Situar necesarios
Preparar actividad 2a S (capacitar equipo, definir actividades,
etc)

Definir criterios de orden y demarcacion

Realizar SAFARI de la ubicacién de los elementos necesarios

Definir area y demarcar ubicaciones para MP-MEE,
herramientas, mat. aseo, etc.

Definir cantidades min-max por material.

Documentar orden de los necesarios en el area, actualizar
cuadro de actividades

Realizar auditorias semanales a 12y 23S,

lll. Implementacion 3a S: Suprimir fuentes de suciedad y LDA

Preparar actividades 3a S (capacitar equipo)

Realizar SAFARI de las fuentes de suciedad y LDA

Realizar mapeo del drea, indicando fuentes de suciedad y LDA

Analizar como eliminar, contener, reducir o simplificar(ECRS)
las fuentes de suciedad utilizando la herramienta IVPH
Realizar programa de limpieza que incluya Utiles de aseo y
frecuencia de la actividad.

Capacitacion In Situ, de estandares basico de limpieza a los
involucrados

Preparar los Utiles de aseo e incorporar estos en sector
asignado con estandar establecido en 2S

Documentar informacion, actualizar cuadro de actividades
(antes/despues)

Realizar auditorias semanales a 13,22y 32 S,
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IV. Implementacion 4a S: Seiializar

Preparacion 4aS.

Realizar SAFARI de elementos que requieren control

Analizar la inclusion de estandares de control visual en el area

Actualizar y/o establecer Procedimientos Operativos Estandar
(POE).

Documentar avances

Realizar auditorias semanales a 12, 23,323y 425,

V. Implementacidn 5a S: Seguir mejorando

Realizar Auditorias periddicas a linea/areas en 5'S de acuerdo
a Plan de Auditorias

Informar los avances de cada area, promocion de las 5S, logros
alcanzados, etc.

Celebrar exitos

Fuente: Elaboracion Propia

Anexo D: Disefio Letrero Zona Roja.

ZONA ROJA

AREA: XXXXXXXXX

Permanencia méxima de objetos XX dias

FoTO
Responsable:

XXXXXXX

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo E: Disefio de Tarjetas Rojas

MATERIAL INNECESARIO 5' S

FECHA ETIQUETADO: MATERIAL N°:

DESCRIPCION MATERIAL:
CANTIDAD:

RAZON ETIQUETADO:
(Dafado/Obsoleto/Duplicado/Otro)

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo F: Formato de Auditorias

0 Malo
(1] " (CE) 1 Regular
AU DITORIA 5 S Criterio de evaluacién: 2 Bueno
3 Muy Bueno
Responsable del sector a evaluar: Departamento: Sector a evaluar:
Fecha: Auditor:
El el de Utilizacion (1°S)? 13
Hay un Regi de M i ios por drea o 13
Esta la Zona Roja definida y se encuentra identificada con sefaletica, Hay un responsable? 13
Esta el Registro de Control de Tarjetas y Zona Roja (Registro innecesarios )? 13
'Son removidos los materiales de la Zona Roja, Maximo dias (tiempo definido por el equipo)? 13
Existen materiales innecesarios no identificados con tarjeta Roja en los alrededores ( accesorios, utensillios,
cajas de i cables eléctri tuberias, excesos de cables y amarras plésticas, 13
i de oficina.)
Existen accesorios de fijacion en desuso ( Colgadores: utiles de aseo, herramientas, moldes, ) 13
cuadro de actividades se encuentra visible, los Registros estan disponibles y actulizados, hastala S en
curso? (Resultado y cumplimiento de auditoria al dia, planes de accion actualizados, correcto uso de codigo de| 13
glores e
El i el de O izacion (2°S)? 13
Existe un Plano pi i que facilite la ubicacion en el area de: salidas de emergencia, equipos de 3
ia y transito de p ? Esta i en el drea o pizarra 5S?
Estan i los objetos y iales de acuerdo a la frecuencia de uso y se ha definido Stock minimo y I3
maximo.? Valores estan publicados en el area?
'Se encuentran los materiales u objetos, identificados con: rétulos, codificacion de colores, es visible 13
i de trénsito de i y i0s.?
Estan los distintos tipos de cafieria y afines, identificados segun manual de sefialética (agua, vapor, gas, etc.).? 13
Estan identificados los puntos de riesgo (Choque eléctrico, peligro atrapamiento, piso resbaladizo, etc.)? 13
Esta el Regi o0 Mapa de de El i0s.? 13
Estan todos los articulos en la posicision definida.? Se los articulos.? 13
El i el de Limpieza (3°S)? 13
Estan identificadas visualmente las Fuentes de Contaminacion y Lugares de Dificil Acceso (Foto o Mapa) 13
Esta publicado en el 4rea o pizarra 5'S el Patrén provisorio de limpieza con la subdivicién de areas y respon| 13
Estan los materiales necesarios para las rutinas de limpieza ( paiios, aspir etc.).? 13
Esta el Registro Priorizado de Fuentes de C ¥nacion o LDA en el area o pizarra 5S? 13
Se han ejecutado los planes de accién para la ECRS (eliminaci i ylo simplificacion) I3
de Fuentes de Contaminacion y LDA? Estan di il los analisis de causa raiz (ACR) ?
Est4 el Patrén de Limpieza Definitivo y/o el Check list de aseo del area.? 13
Se i itorios, muebles u ios, limpios; sobre, bajo y detras de ellos.? 13
El piso se encuentra sin grietas, limpio y sin manchas.? 13
El i de izacion (4° S)? 3
Esta el Regi de i en el area o pizarra 5S? 13
Estan las ias identificadas vi ?, Esta y i la sii ia o 3
cddigo de colores utilizada?
Estan los equipos ylo piezas de ajuste y control i reglajes, bajo 3
stock, altura méxima, etc).?
El ambiente de trabajo es (Buena ion e inacion).? 13
Las dreas criticas se inspeccionan y limpian de acuerdo con los estandares.? 13
Se han il POE para itacion y ion.? 13
Los indi i (Planes de accion, % cumplimiento 3
itori: auditoria, etc.)
Las personas del area (que no forman parte del equipo 5'S) pueden explicar los conceptos de cada "S"y el 13
cuadro de actividades?

Fuente: Elaboracion Propia
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