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Resumen
Hoy en dia, la necesidad de mejorar continuamente sus procesos de las distintas empresas
es a raiz de las crecientes demandas del mercado, competencia y la globalizacion. El
presente trabajo de tesis es de tipo experimental, el cual tiene como objetivo de aplicar la
herramienta de 5S para incrementar la calidad en el area de envasado de la empresa

Industrial Pucala SAC.

Este proyecto se basa en preparar y aplicar los siguientes elementos: clasificar, ordenar,
limpiar, estandarizar y disciplinar, en el area de envasado, en donde los colaboradores de
los tres turnos, jefes de guardia, jefe supervisor y las ingenieras de control de calidad
sumando un total 40 sujetos, los cuales tenian como objetivo instaurar una cultura de

calidad.

Se empled el anélisis del antes y después del proyecto, en donde se utilizd un par de
encuestas para evaluar la salud del area y el grado de conocimiento sobre esta
herramienta. Durante estos 6 meses para lograr su aplicacion, se capacito con una serie
de exposiciones al personal del area para brindarles informacion sobre qué consistia la
herramienta 5S; asi mismo, se emple06 una serie de registros de pesos y humedad, lo que
es visto personalmente por el cliente. También se cre6 un Check list de procedimientos
de operacion en donde indica exactamente sus deberes, y asi cualquier personal que

ingrese al area, sepa las actividades que debera realizar diariamente.

Se concluyé que la aplicacion de las 5S logr6 mejorar la calidad del producto a
comercializar comparandolo con el del afio pasado, pero es un proceso lento, ya que se
tiene que cambiar habitos del personal, lo que conlleva a un periodo mas largo de tiempo.
La Gerencia administrativa y de fabrica, esta satisfecha con el resultado, ya que se

minimizo6 por completo las quejas se tenian por su producto.
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Abstract
Nowadays, the need to continuously improve their processes in different companies is
due to the growing demands of the market, competition and globalization. This thesis
work is experimental, which aims to apply the 5S tool to increase the quality in the

packaging area of the company Industrial Pucala SAC.

This project is based on preparing and applying the following elements: classifying,
ordering, cleaning, standardizing and disciplining, in the packaging area, where the
employees of the three shifts, the chiefs of watch, the supervisor and the control engineers

quality adding a total of 40 subjects, which aim to establish a culture of quality.

The analysis before and after the project was used, where a couple of surveys were used
to assess the health of the area and the degree of knowledge about this tool. During these
6 months to achieve its application, it was trained with a series of exposures to the
personnel of the area to provide them with information on what the 5S tool consisted of;
likewise, a series of weights and humidity records were used, which is seen personally by
the client. A checklist of operating procedures was also created where it accurately
indicates their duties, and thus any staff that enters the area, knows the activities that must

be done daily.

It was concluded that the application of the 5S managed to improve the quality of the
product to be marketed compared to last year, but it is a slow process, since personnel
habits have to be changed, which leads to a longer period of time. The administrative and
factory management, is satisfied with the result, since it minimized completely the

complaints were for their product.
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INTRODUCCION
La mejora de la calidad lleva a una reduccién de los costes debido a que hay menos
reprocesos, errores y retrasos; se usa mejor el tiempo-maquinay los materiales. Esto lleva
a una mejora de la productividad a través de la conquista del mercado con una mejor
calidad y un precio menor lo que permite mantener el negocio y la creacidn de mas trabajo

(Deming, 1950).

Con el paso del tiempo afloran nuevas tendencias de administracion y organizacion, lo
que ofrece a muchas entidades una disyuntiva para acercarse a la calidad lo que permitira
tener una ventaja competitiva. Generalmente las empresas no consideran el orden y la

limpieza como un requisito para tener un lugar de trabajo apropiado.

Cuando los colaboradores se involucran con la calidad en un ambito méas personal. Ellos
irdn mas alla de lo que se les pide o se llega a esperar de ellos. Los colaboradores antes
que nada deberan instruirse sobre la herramienta 5S y su relacion con la calidad, para la

construccion de un grupo participativo, autbnomo.

El presente proyecto mostrara la correcta implementacion de la herramienta de las 5S para
incrementar la calidad en el area de envasado de la empresa industrial Pucala, ya que
Unicamente con la teoria no basta, y para poder comprender las 5S a cabalidad es

necesaria su aplicacion préctica.

El objetivo principal de este proyecto es implementar la metodologia de las 5S en el area
de envasado, a su vez los objetivos especificos son la estandarizacion de los
procedimientos diarios y sefialar a través de indicadores las mejoras obtenidas por la

implementacion de esta herramienta y analizar el estado futuro del area de trabajo.

La elaboracién del presente proyecto consta de siete capitulos: el primer capitulo, nos

muestra antecedentes sobre la aplicacion de esta herramienta, la base teorica, hipotesis y
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la operacionalizacion de las variables; el segundo capitulo, nos presenta los métodos,
materiales y actividades que se utilizaron antes y después de la implementacion y su
correcta recoleccion de datos, para su posterior analisis; el tercer capitulo, nos muestra el
analisis de los datos recolectados antes y después de este proyecto; el cuarto capitulo,
discutimos los resultados; el quinto capitulo, se muestran las conclusiones; el sexto
capitulo, se dan recomendaciones para que este proyecto permanezca en el tiempo; el

séptimo capitulo, es la bibliografia que se a utilizado.

La empresa industrial Pucala SAC., ha observado que este tipo de técnicas, mejora no
solo el area donde se implementa la metodologia, sino a toda la organizacién, debido que
promueve la satisfaccion laboral y el cambio de mentalidad de todas las personas que
trabajan en ella. Lo cual es importante mantener la disciplina, asi esta herramienta se

mantiene en el tiempo.

Por lo tanto, la herramienta de 5S promueve la mejora continua de las empresas mediante
la utilizacién de planes de accion correctivas ante problemas originados por las mismas.
Ademas, su puesta en marcha requiere bajisimos costos lo que implica ahorro de recursos,
reduccion de accidentes, incremento de calidad, productividad y motivacion del personal,

entre otros.
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CAPITULO I: MARCO TEORICO

1.1 Antecedentes
Tesis: “Aplicacidn de las 5S como propuesta de mejora en el
despacho de un almacén de productos cosméticos”. Autor: Joe Ramon
Murrieta Valle (2016). Lima-Peru
El presente trabajo busca mejorar la atencion al cliente del operador
logistico, como se requiere obtener un sistema mas efectivo para poder
satisfacer las exigencias de un mercado que se vuelve mucho mas
competitivo dia a dia, notaremos que esto depende mucho de la
produccion.
Se gestiona la puesta en marcha de la implementacion de las 5S para el
proceso de preparacion de pedidos, con el fin de mejorar el servicio que
ofrece el operador logistico. A partir de esto se obtendra un ambiente de
trabajo mas ordenado y limpio en donde se eliminaron las actividades que
no generan valor agregado al servicio.
Se encamina en la aplicacion de la herramienta como mejoramiento del
servicio de despacho del operador logistico, apuntando en la fase de
preparacion de pedidos ya que es la responsable de cumplir el objetivo
diario del é&rea de despacho. El operador logistico trabaja con un
sofisticado sistema, sin embargo, ain asi tiene paradas en los procesos que
al final de cuentas retrasan las entregas, inconvenientes que mejoraran y
son el objetivo principal del desarrollo de la propuesta.
El trabajo esta dividido en 7 capitulos. En el capitulo 1 se expone el
problema actual y su alcance, en el capitulo Il se presenta la teoria

relacionado a las 5S y herramientas de analisis de proceso, en el capitulo
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I11 se dan a conocer los procedimientos durante la preparacion de pedidos,
en el capitulo IV se analizara el problema de despacho buscando las areas
problema, en el capitulo V se desarrolla la propuesta, en el capitulo VI se
realiza una evaluacion econémica en funcion a la propuesta y finalmente
en el capitulo VII las conclusiones del estudio.

La puesta en marcha se vio en mayores espacios de trabajo por la
eliminacion de materiales innecesarios, en donde un indicador de
despacho por encima de 95% con lo que satisface las especificaciones del
cliente en cuanto al servicio, se disminuyo las actividades que no agregan

valor y aplazan las entregas diarias a los transportistas del cliente.

Tesis: “Implementacion de la metodologia 5S en el area de Logistica
Recepcion de la empresa Gloria S.A.” Autor: Karina Lucia Ore
Remigio; (2016) Lima-Peru.

El presente trabajo describe la metodologia de la implantacion de la
herramienta 5S en el &rea de Logistica recepcion enfocandose a obtener
un ambiente de trabajo mas limpio, ordenado y seguro en el cual los
trabajadores se sientan motivados a desempefiar sus labores diarias.

El trabajo consta de seis capitulos: EI primer capitulo, Antecedentes y
justificacion y una pequefia descripcién de la empresa y da a conocer la
necesidad de la implementacion de las 5S. Nos proporciona una
comparacioén de las 5S con deméas metodologias justificando que 5S es la
mas adecuada para afrontar los problemas del area.

En el segundo capitulo, Planteamiento del problema y objetivos, se conoce

el problema central del area y los objetivos que se buscan lograr.
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En el tercer capitulo, Marco teorico de las 5S, se indican las estrategias y
herramientas para el éxito de la implantacion.

En el cuarto capitulo, evaluacion inicial del &rea, se recopila de
informacidn, tanto del recurso humano como del recurso fisico, para
determinar el estado inicial y formular un plan de trabajo que mejor se
adecue a las condiciones actuales del area.

En el quinto capitulo, Metodologia, se habla de las actividades que se
realizaron antes y durante de la puesta en marcha de la herramienta, asi
como se analizaron los recursos utilizados en cada fase de la metodologia.
El sexto capitulo, Resultados, que mejoras resultaron de la
implementacion, mediante una comparacion antes y después de la
implementacion.

Los resultados causaron gran satisfaccion ya que mejord el ambiente de
trabajo dando més orden y limpieza motivando a los trabajadores del &rea,

asi como un beneficio para la empresa.

Tesis: “Las 5S una herramienta para mejorar la calidad, en la oficina
tributaria de Quetzaltenango, de la superintendencia de
administracion tributaria en la region occidente”. Autor: Juan Carlos
Gonzales Lépez (2013). Quetzaltenango-Guatemala

El objetivo es evaluar el efecto en la calidad de servicio en la oficina
tributaria de Quetzaltenango al implementar la herramienta 5S.

Consisti6 en capacitar a los departamentos de cobranza, registro fiscal de
vehiculos, especies fiscales y registro tributario unificado, por parte de los

colaboradores y usuarios de la institucion, en donde participaron ciento
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diecisiete sujetos, con el Unico objetivo de establecer una cultura hacia la
calidad.

Se utiliz6 una encuesta para ver el grado de conocimiento de la herramienta
y sobre calidad, y otra al final de la implementacion para ver el avance que
se obtuvo.

Durante 4 semanas se implement6é esta herramienta, donde se utilizé
programas de organizacion, de orden, y limpieza. Donde se tomaron
fotografias del antes y después, para que mediante la observacién se pueda

comparar las areas después de dicha aplicacion.
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1.2 Bases teoricas
¢ Qué es calidad?
James (2005), se refiere a que el fundamento de calidad puede llegar a ser confuso,
ya que la gente considera la calidad de acuerdo a diversos criterios basados en sus
funciones individuales dentro de la cadena de valor de mercadotecnia-produccion.
Mientras la profesion de calidad va creciendo y se vuelve ain mas madura, esta se ve
reflejado en la evolucidn de la definicion de la calidad. La definieron como perfecta,
consistete, elimina el desperdicio, rapidez en la empresa, cumplimiento de los
procedimientos, producto eficiente y Util, trabajando bien desde la primera vez,
satisfaciendo a los clientes, eso es lo que resultd de un estudio a los administradores
de empresas del este de Estados Unidos.
Para poder alcanzar los objetivos que se propone la empresa debe realizar ciertas
actividades para asi lograr la calidad:

» Calidad del disefio: para poder determinar el producto y servicio que se
brindara debemos identificar a los clientes, para asi poder ofrecerles lo que
ellos desean y los cuales se deberan disefiar para que cumplan con las
especificaciones que han sido impuestas por los clientes.

» Capacidad de calidad de los procesos de produccion: construir y disefiar
procesos de la produccion para que sean capaces de ofrecer productos con
atributos que deseen los clientes.

» Calidad de conformidad: las especificaciones de disefio y desempefio que
vienen dadas por las expectativas del cliente se vera reflejada en las
instalaciones de produccion que se manejaran de tal modo se pueda producir

operaciones y servicios que cumplan con los requisitos.
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» Calidad de servicio al cliente: se debera administrar que los clientes tengan
un trato con justicia y cortesia, y que las necesidades que se quieran se
atiendan con rapidez, cuidado y mucha atencion.

» Cultura de la calidad de la organizacidon: toda la organizacion debe
energizarse para disefiar, producir y atender productos y servicios que
alcancen las expectativas de los clientes. Para alcanzar los estandares mas
elevados de satisfaccion a clientes se debe implementar la mejora continua en

cada una de las facetas de la organizacion.

Gomez (1992). Define a la calidad como “La satisfaccion de un consumidor
utilizando para ello adecuadamente los factores humanos, econdmicos,
administrativos y técnicos, de tal forma que se logre un desarrollo integral y armonico
del hombre de la empresa y de la comunidad”. Se hace un trabajo en conjunto de toda
la organizacidn, ya que trabajando en paralelo se llegara a lograr la satisfaccion del

cliente.

Gutiérrez (2005), “la calidad es que un producto sea adecuado para su uso”; mientras
que la norma 1SO-9000:2000 defina calidad como “el conjunto de propiedades y
caracteristicas de un producto o servicio que le confiere la aptitud para satisfacer las

necesidades explicitas o implicitas preestablecidas”.
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¢ Cual es el objetivo de la calidad?

Se debera de tener ciertas pautas para alcanzar objetivos:

» Establecimiento de la calidad y su nivel: el que verifica si las caracteristicas
preestablecidas se cumplen y decide si el producto o servicio es adecuado es
el cliente, ellos establecen y definen los objetivos que la empresa quiere
llegar.

» Informacion, educacién y motivacion: tener muy claros los conceptos y la
informacion sobre calidad, tener claros los objetivos que persigue la empresa,
las mejoras que se obtendran a través de su aplicacion, ahi se podra exigir una
aplicacion activa de los recursos.

» El liderazgo activo de la direccién: se aconseja una gestion participativa
donde se promueva la toma de decisiones de los involucrados, es decir de
todos los colaboradores del area, por eso es fundamental que la direccién sea
efectiva en la implementacion, ya que debera motivar a su personal.

» Ventaja competitiva: para diferenciarnos de la competencia, se tendré que
afrontar nuevos desafios para poder alcanzar la excelencia, para ello la
empresa optard por una estrategia implicando a la calidad en todos los
productos o servicios, procedimientos. Y asi posicionarnos en lo mas alto.

» Implicacion de todos los recursos humanos: el personal de recursos
humanos cumple un papel importante para desarrollar y obtener los objetivos
de calidad que se plantea la empresa, para eso se necesita que toda la
organizacién, desde la alta direccion y los operarios, se involucren y

participen en la implementacion de esta herramienta de calidad.
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> Etica de la calidad: se deben tener actitudes positivas: desde un principio
realizar las actividades bien, asi se lograra la calidad rapidamente y sin gastar
demasiado. Prevencion de inconvenientes. Ante los problemas repetitivos,
reunir la informacion adecuada para evitar su ocurrencia, sera mucho mas
efectiva que una amonestacién. No debemos excedernos sino sera costoso y
no se vera apreciado por los clientes ya que corremos el riesgo de no satisfacer

las expectativas del cliente.

Pasos para mejorar la calidad
Gutiérrez (2005), presenta la trilogia de la calidad de Juran, a medida que se
genere aprendizaje el ciclo mejora, y asi resultara en un ahorro por la disminucion
de los costos de no calidad. Juran propuso una estrategia de 10 pasos para la
implementar la mejora, y estos son:

» Tener conciencia sobre las oportunidades de mejorar.

> Proponer metas de mejoramiento. (necesidad de una métrica)

» Organizacion para cumplir esas metas.

» Capacitacion.

> Llevar a cabo proyectos de resolucion de problemas.

» Los progresos deberan ser informados.

A\

Reconocimiento individual.
Dar a conocer los resultados.

Seguimiento del proceso.

YV YV Vv

Mantener el impetu haciendo que el mejoramiento anual sea parte integral

de los sistemas y procesos habituales de la organizacion.
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Calidad total

Se uniformizo la definicion de calidad total en funcion del cliente y con esto evitar
confusion por los distintos puntos de vista como lo ocasion6 el concepto original.
Por el hecho de que compromete a todas las personas de todos los aspectos de la
organizacion de la empresa es que la calidad es total.

Lau y Anderson (1998) agrupan todas las definiciones sobre gestion de calidad
que se han realizado hasta la fecha. Para que exista gestion de calidad total debera
de comprometer a toda la organizacion por lo cual la primera dimension es la
filosofica, para poder lograr satisfacer o darle mas de lo que espera el cliente, lo
cual conlleva a que se tenga una excelente cultura empresarial, para que los
esfuerzos se vean reflejados en excelentes resultados.

La siguiente dimensién es la estrategia, para que se dé una perfecta
implementacion, la empresa deberd de utilizar los recursos de una manera
eficiente. Para el aseguramiento de la mejora continua, la empresa debe corroborar
que la cultura de calidad este en todo nivel, por eso la planificacion estratégica
debera incluir a los clientes y la optimizacion de los recursos. La importancia de
esta implementacion debera ser explicada ya que asi se podra incrementar la
excelencia empresarial y capacitar a todas las organizaciones para ser mas
competitivos satisfaciendo las necesidades de sus clientes.

Esta herramienta tiene como objetivo establecer un ambiente de trabajo limpio y
organizado, donde todos los materiales de trabajo estén en su lugar y listo para ser
utilizado. Sin embargo, las 5S va mas alla de solo limpiar. Mejora la eficiencia de
los colaboradores y se reduce el tiempo muerto entre actividades. Para que una
compafiia se pueda transformar en una de clase mundial debe tener la iniciativa

“lean” lo cual la clave de esto, es tener un area de trabajo limpia y organizada. Al
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llevar a cabo este sistema se logra un area organizada, se estandariza los métodos
de trabajo, y crea disciplina para mantener los resultados a través del tiempo.

El reto més dificil durante un proceso “lean” es cambiar la cultura empresarial. El
punto de partida del sistema de la herramienta de 5S es la creacion de grupos de
trabajos en un area 0 proceso, ya que simplemente sera la primera vez que la
opinion de los empleados es escuchada y tomada en cuenta para conseguir
cambios que ellos quieran en sus areas respectivas. Con esta herramienta mejorara
la eficiencia de los operadores, minimizando el tiempo muerto en la basqueda de
las herramientas de trabajo por la mala organizacién y asi se podra incrementar la
satisfaccion del empleado ya que resultara mas facil ejercer sus actividades. Les
dara un sentido de realizacion, orgullo, y lo mejor de todo, de propiedad de su
area. El comienzo de la transicion de “lean” se obtiene cuando los colaboradores
adquieran la propiedad de su area. En este punto comenzaré la informacion de los

problemas que necesitan mayor atencion y mejoraran el area por ellos mismos.

La gerencia actual y su relacién al cambio cultural

No se observard un cambio mientras el gerente no cambie su manera de dirigir o
en caso contrario lo trasladen de &rea, ya que muchos gerentes tienen una
tendencia autocratica y esto no es bien vista por el area. Es una accién drastica,
pero no hay necesidad de maquillar la verdad, y los gerentes que tienen esa
tendencia no tienen lugar en un ambiente enfocado a “lean”.

La meta principal de “lean manufacturing” es que diariamente los colaboradores
tomen decisiones de su area, actividad o proceso y para eso se debe de crear grupos
autodirigidos, es por eso que no es posible tener un gerente autocratico cuando se

quiere tener grupos autodirigidos.
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El cambio no es de un dia para otro, llevé afios para poder crear la cultura actual

y tomara cierto tiempo poder cambiarla, ya que existen costumbres.

Preparandose para el comienzo del cambio

Con respecto al encargado: para desempefiar el proceso de implementacion de
las 5S deberd de cumplir varios papeles o roles, por ende, debera de poseer
habilidades interpersonales excelentes para dirigir satisfactoriamente el proceso.
Tomar fotos: es muy importante este paso ya que la gerencia y el empleado suele
olvidar como estaban las cosas antes del proceso “lean”, y para observar los
cambios que han ocurrido se debe de tomar muchas fotos del proceso.
Reuniendo los insumos o informacién del proceso: reunir la informacion
suficiente del area antes del proceso, para tener una idea mas clara de lo que se
pretende lograr en el proceso. EI método méas usado es la observacion y la
comunicacion con los operadores. Para realizar cambios inmediatos el objetivo
sera tener insumos disponibles, ya que no se va a querer retrasar el proceso por la
falta de insumos o se espera de la entrega de los que han sido ordenados y porque
no estan preparados los trabajadores. El encargado necesita crear impetu. Con
disponibilidad inmediata de los insumos el operador laboraré rapidamente con las
actividades y creara diferencia en el ambiente de trabajo. Ejemplo de suministro
serian: papel, lapiceros, escobas, botes de basura, articulos de limpieza, etc.
iRecuerde, este es un evento de los operadores! El encargado solo apoyara y
guiara en el proceso, quitara obstaculos en el camino y mantendré el proyecto en
marcha.

Toma de decisiones: se recalcara que los operadores son los responsables y

quienes toman decisiones y el encargado debera de hacerles recordar eso.
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1.2.1 ¢QUE SON LAS 5S?

Consiste en un programa donde se desarrollaran ciertas actividades de limpieza y

orden para detectar desperfectos en el area de trabajo, por su facilidad se

recomienda la participacion tanto individual y grupal del personal, ya que asi

adquiriran un ambiente renovado y seguro y aumentara la productividad.

¢Por qué es necesario la implementacion de las 5S?

La necesidad de implementar las 5S a través de la organizacion sera:

>

>

>

YV VYV Vv V¥V V¥V VY VY YV V V

Facilidad de la mejora continua e innovar la mentalidad de los empleados.
Vuelve a los empleados méas productivos y eficientes.

Suprime por completo la pérdida de tiempo en el area y el causante de la baja
eficiencia del empleado.

1.2.2 Beneficio de las 5S

Forma un ambiente de trabajo organizado. Y esto ayuda a identificar y lo cual
eliminara la perdida de tiempo.

La recuperacion de la documentacion mejora radicalmente.

Crea un sentido de pertenencia entre empleados.

Mejora la productividad y eficiencia del empleado.

Minimiza el tiempo que demora la atencion hacia el cliente.

Elimina el articulo sin valor agregado del lugar de trabajo.

Se inicia un sistema de gestion de inventario.

Mejora la interaccidn entre equipos y fortalece el espiritu de equipo.

Da ideas de mejora

Fortalece una cultura de calidad.

Fomenta una mentalidad para prevenir los problemas.
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1.2.3 Vision general de las 5S
La filosofia de trabajo es desarrollar un plan sistematico donde se hard una
clasificacion, orden y la limpieza, para que de forma inmediata aumente la
productividad, mejore la seguridad de los empleados, el clima laboral sea grato,
la calidad, la eficiencia, en consecuencia, creara competitividad de la
organizacion. Esta la cre6 Hiroyoki Hirano, las 5S estan divididas en dos partes:
El enfoque a las cosas, condiciones de trabajo y al entorno laboral se visualizan
en las primeras 3S.
Clasificacion (Seiri): se basa en retirar aquellos objetos y herramientas que no
son imprescindibles para las tareas diarias, dejando aquello que si lo es al alcance
de los operadores. Con esto se lograra eliminar el desperdicio, y se optimizara las
areas de trabajo, almacenaje y toda la organizacion en general lo que aumentara
la productividad. La meta de esta primera S es mantener el progreso que se ha
realizado y formular planes de accion los cuales darén estabilidad y ayudarén a
mejorar el entorno laboral.
Orden (Seiton): clasificar los elementos de tal manera se encuentren con facilidad
por cualquier persona ya sea del entorno o ajeno del trabajo, y asi poder establecer
la normatividad correspondiente para cada elemento. Esto mejora la visualizacion,
lo que reduce el tiempo de busqueda de materiales o herramientas, y promovera
la cultura de orden y de limpieza diaria.
Limpieza (Seiso): para obtener un ambiente de buena calidad y listo para la
produccion se tendra que mantener limpia el area. Limpieza significa eliminar
suciedad y polvo de todos los elementos de la empresa. Cabe recalcar que es muy
importante observar las fuentes de suciedad y tener una inspeccion del equipo

durante el proceso de limpieza para identificar problemas de escapes o averias.
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Se orientan a uno mismo como persona la 4ta y 5ta S.

Estandarizacidn (Seiketsu): mantener lo que se ha logrado con gran esfuerzo en
las primeras 3S y mantener el estado de limpieza y organizacion. Se observara los
habitos de aseo personal de los trabajadores antes y después de la jornada, revision
médica, descanso adecuado, la actitud con la que ingresa el personal y se espera
que sea positiva y el cumplimiento de las normas de seguridad. Con esta S es la
que ayudara al encargado del area de distinguir situaciones normales y las
inusuales. Para poder lograr el objetivo conlleva a realizar controles periddicos y
permanentes con la ayuda de estandares de limpieza, con el fin de llegar a que
todo se realice de acuerdo a lo que esta planteado.

Disciplina (Shitsuke): las 4s anteriores desapareceran si no se tiene una disciplina
la cual se integraran como hébitos diarios, lo que ayudara a que los procedimientos
establecidos desaparezcan. Se realizara un seguimiento de los estdndares
mostrando siempre la importancia de los beneficios que trae consigo la

implementacion 5S.

Figura 1 Implementacion de 5S

~ Pasc 1.SEWRL
£ Separar los
{ elementos )
X Innecesarios y

Paso 5, SHITSUKE. :
Paso 4. SEIKETSU. Discipfina y /" Ordenar de forma
Mantenimiento y compromiso organizada los |
estandarizacion personal ante las alementos
normis establecidas o, utilizables

Buen clima
laboral

Fuente: Autor
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1.2.4 SEIRI (Clasificar)

El objetivo principal es eliminar lo innecesario. Para ello se limitara el tiempo de
residencia del objeto, si no se utiliza en los proximos 30 dias sera desechado, asi
diferenciaremos que es necesario y que no. El “diagrama de Pareto” es otra
herramienta que se utiliza para separar los objetos o actividades pocos vitales de
los muy triviales. Se debe de ser muy cuidadoso al clasificar los elementos y las
decisiones que se tomaran, asi podremos ejecutarlo de manera correcta.

» Elementos innecesarios: las tarjetas rojas ayudan a clasificar y definir la
accion que se tomara para el objeto identificado como innecesario, se ven sus
caracteristicas, fechas, cantidad y accion a ejecutar; en caso se pueda utilizar
de reciclaje o se puede transformar para su posterior utilizacion, de no ser asi,
puede que tenga un valor en el mercado. Si no tiene ningun otro uso la accion

sera deshacerse del mismo.

Figura 2 Tarjeta roja de clasificacion

Fecha: Namero:
Area:

Nombre del elemento:
Disposicion:

Transferir
Eliminar

Inspeccionar

Comentario:

Fuente: autor
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» Elementos necesarios: estas se reflejan por su funcion y su frecuencia de uso,
para ello se ubicara teniendo en cuenta la frecuencia maxima, o encontrar una
ubicacion en el lugar de trabajo en caso la frecuencia sea minima pero que no

sea de impedimento de realizar las labores diarias.

La absorcion de las energias por la ausencia de la disciplina de las 5S, envuelve
a los empleados en un caos. La eliminacién de objetos innecesarios deja espacio

libre, lo que incrementa la flexibilidad en el area de trabajo.

Cuadro 1 Clasificacién de innecesarios.

PRIORIDAD FRECUENCIA DE USO DONDE COLOCARLO

BAJA Menos de una vez al afio o una Tirarlas o colocarlas en un lugar
al afio apartado.

MEDIA Desde una vez a la semana a  Ubicarlas juntas en un lugar de la
una vez cada seis meses fabrica.

ALTA Desde una vez cada horaauna Colocar en un lugar concreto del
vez al dia puesto de trabajo

Fuente: Autor

1.2.5 SEITON (Ordenar)
Cuando se haya seleccionado los elementos necesarios e identificaron su
ubicacién (identificacion a nivel micro y macro en el entorno de trabajo), esto
quiere decir, que se dispone de una forma ordenada todos los elementos
esenciales, suministrando un lugar conveniente, seguro y ordenado a cada objeto
y mantenerlos ahi, por lo que es imprescindible identificar el &rea al que pertenece.

Ademaés, tendremos en cuenta que no deberd haber nada en el suelo, se debe
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adecuar el contenedor al contenido, mejorar la accesibilidad en el area y
estandarizar recipientes y contenedores. Su objetivo principal es que todo objeto
tenga su lugar de ubicacion y con esto llevar a que sean reconocidas rapidamente.
La metodologia que se utiliza sera expuesta en el siguiente diagrama de la figura

3.

Figura 3 Metodologia de Seiton

ELABORAR UN LISTADO DE DEFINIR ESPACIO F:I:IHI;ITI.LPGSI CEALExI\EJ'I‘LLODSOD:N
ELEMENTOS A ORDENAR DESTINADO PARA LA
: CUENTA LA FACIL
EN SU AREA UBICACION DE LOS LOCALIZACION Y MANEJO DE
CORRESPONDIENTE ELEMENTOS

LOS ELEMENTOS

Fuente: autor
Esta S esta relacionada con el método de prevencion de fallas llamado poka-yoke
(evitar equivocaciones o errores), si se colocan los objetos en sus respectivos

lugares se podra encontrar con facilidad, evitando extravios, y posibles accidentes.

1.2.6 SEISO (Limpieza)
Se debe de cumplir con ciertas reglas para mantener y lograr la limpieza del area.
» No ensuciar el area. Minimizar o eliminar las causas que generen suciedad:
inmediatamente eliminar cualquier situacion de suciedad que se ha generado.
» Desechar la suciedad, los defectos o imperfecciones, dejar los medios de
trabajo (maquinas, dutiles, instalaciones, herramientas, mobiliario, etc.)
limpios (sin grasa, polvo, etc.): trabajar en un ambiente sucio y desordenado
causa inseguridad y con un alto riesgo de accidentes y no es grato estar en un
ambiente en ese estado, y afectara directamente a la calidad obtenida de los

productos fabricados. La actitud y la participacion constante del personal es
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lo que haré que todo este esfuerzo sea un éxito lo cual se vera reflejado en la
calidad de productos que se ofrecen.

» Una serie de procedimientos para poner en marcha una operacion de limpieza:
Elaborar un programa de limpieza (diario y periddico) con actividades
definidas para cada puesto en el area. Inspeccionar periddicamente que se
cumplan las actividades conforme lo estipulado. Asignar un responsable para
que verifique las actividades realizadas, es recomendable y mucho mas
conveniente que sea alguien ajeno al area. Definir el encargado de las lineas
gue delimitan las areas de responsabilidad y asegurar de que no haya areas
muertas, es decir, sin alguien que lo supervise. Las areas dificiles y ocultas
requeriran una evaluacion especial y si no tiene resultados deseados una
inspeccidn especifica tendrd que demostrar la intencion de alcanzar los
niveles mas altos de seguridad, calidad y productividad.

Lo que se tendra que erradicar y los principales focos de suciedad son:

» Fuentes de suciedad: aquellos equipos 0 material que provoque o pierdan
sustancias que ensucien el equipo o su entorno.

» Lugares de dificil acceso o peligrosas, ya que dificulta el mantenimiento y la
limpieza.

» Material dafiado: el que requiere mantenimiento o sustitucion por fallos.

» Parches: reparaciones implantadas para dar solucién a corto plazo, lo cual no

es muy recomendable, ya que solo aplaza la averia.

Cuando se tiene una idea de limpieza, uno se imagina a alguien con una escoba en

una mano y un recogedor en la otra, pero no necesariamente es eso. La limpieza es la
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eliminacién de toda fuente de suciedad para prevenir averias y tener un ambiente mas

agradable tanto para el empleado y para las posibles visitas. Esta consta de 3 fases:

>

Deberes

diarios

Limpieza diria: como suelos, pasillos, maquinas, escaleras, y otros equipos.
Cuando no quede ningun rastro de suciedad, ahi es el momento de parar de
limpiar. Esto permitira crear un habito regular en el trabajo.

Limpieza con inspeccion: el equipo deberd estar limpio y cualquier
deteccion de alguna anormalidad se deberd informar, para lo cual el personal
se deberd entrenar para este tipo de casos, esta habilidad es clave de las
actividades diarias lo cual evitara en un futuro averias de los mismos.
Limpieza con mantenimiento: la oportunidad de reparar o mejorar equipos
con defectos pequefios 0 cosas inusuales que se descubrieron en el equipo
utilizado, los empleados tendran la oportunidad de tomar accion por si solos.
Su trabajo serd realizar mejoras instantaneas, lo que significa reparaciones o

mejoras inmediatas.

Figura 4 Diagrama de las fases de la limpieza

Incorporar Tareas Incorporar el
Deberes inspeccion diarias de mantenimiento Limpieza con
de o5 3 las limpieza a los deberes de ‘ inspeccion y
limpieza tareas con limpieza con mantenimiento
diarias inspeccion inspeccion

1

Mantenimiento,
Inspecciones reparaciones y
mejoras

Fuente: D. Rodriguez, "Implementacion de la Metodologia de Mejora 5S en una empresa Litografica" (Tesis, Facultad de

Ingenieria Mecénica y Ciencias de la Produccion, Escuela Superior Politécnica del Litoral, 2002)
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1.2.7 SEIKETSU (Estandarizar)

Su objetivo es desarrollar un plan que asegure el mantenimiento de los resultados
obtenidos al aplicar las S anteriores, y que perduren en el tiempo.

En esta etapa se especificaran y diferenciaran las situaciones regulares (situacion
dentro de los limites establecidos) de las irregulares (situacion fuera de los limites
establecidos).

Se tendré una serie de normas que tener en cuenta:

» Se recopilaran por escrito los registros que facilitaron todas las acciones que
se han llevado a cabo para su perfecta puesta en marcha, asi se podra mantener
y se perfeccionara los procedimientos y normal para volverlos aun mas faciles
de realizar.

» Se creara un manual de aplicacion de 5S. Este manual debera contener:
condiciones iniciales previas del trabajo (superficie ocupada, distribucion en
fabrica, etc.). El disefio general de las areas, mobiliario y equipos. Deberan
de estar los documentos al alcance de todos los pertenecientes al area.
Mediante paneles o murales se informara periédicamente los progresos, asi
los resultados los hacemos visibles para toda la organizacion. Al obtener los
resultados deseados se definiran los procedimientos y medios de limpieza, los

que se revisaran periédicamente.

1.2.8 SHITSUKE (Disciplinar)

No se puede medir la disciplina ya que esta no es visible como las demas. Esta en la
mente y voluntad de las personas y se demuestra en la conducta. Es la mas importante
en la aplicacién de esta herramienta y su consolidacion ya que sin esta el resultado

anterior no lograra perdurar en el tiempo. Shitsuke garantizara la formacion y el
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mantenimiento de buenas practicas de seguridad y eficiencia en el &mbito del orden

y limpieza. Sus ventajas son:

» No hay necesidad de continua supervision ya que el personal puede actuar

libremente.

» Facilidad de realizar las actividades del dia a dia.

» Elevada eficiencia y satisfaccion en el trabajo.

» Incremento del cuidado y la conservacién de los elementos productivos.

» Se forma una cultura de sensibilidad, respeto y cuidado de los recursos que
dispone la organizacion.

» Incrementara la moral en el trabajo.

» Porque los procedimientos y normas se respetaran, el cliente quedara

satisfecho porque los niveles de calidad seran elevados.

Para conseguir los niveles mas altos de competencia se requiere disciplina y
compromiso por parte del personal utilizando estandares establecidos y cooperando

con la aplicacién y mejora de procedimientos.

Modos de desarrollar la disciplina
Esta disciplina no se crea de un dia para otro; es parte de la cultura e historia de una
empresa. Se deberd implantar ciertas medidas en caso haga falta disciplina:
» Tiempo para aplicar las 5S: se requiere tiempo, en ocasiones no se le da el
tiempo necesario, por la presién de obtener mayor produccion y con esto se
deja de lado algunas acciones importantes para la correcta puesta en marcha

de esta herramienta. Este tipo de comportamiento hacen perder credibilidad y
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los trabajadores no creeran que es un programa serio y pensaran que no hay
compromiso de parte de la direccion.

Promocién de caracter general: toda la empresa deberd motivarse
mutuamente y participar en la implementacion de las actividades, esto
resultara en el éxito, ya que se verad apoyado por toda la organizacion. Este
sistema no durard mucho si no se ve la cooperacion de toda la empresa.
Herramientas de promocién 5S: para una correcta y exitosa
implementacion de las 5S, se podra utilizar boletines, folletos y fotos, los
cuales son herramientas facilmente asequibles.

Formacién: para poder impartir la culturay los habitos buenos de trabajo que
se fundamenta en la calidad se debera introducir mediante el entrenamiento
de “aprender haciendo” cada una de las 5s. Se logran con el ejemplo: No se
podréa pedir que un mecéanico de mantenimiento tenga ordenada su caja de

herramientas, si el jefe tiene descuidada su mesa de trabajo.

¢Porque las 5 S es un sistema necesario?

El ambiente de trabajo es como un organismo vivo, ellos cambian, crecen, responden

a su entorno. Siempre son cambiantes de acuerdo a las especificaciones de los

clientes, ya sea por el desarrollo de la nueva tecnologia y los empleados van y vienen

conforme pasa el tiempo. Los costos se elevan diariamente, asi como las empresas se

vuelven méas competitivas cada afio.

Las empresas deben encontrar la manera de sobrevivir a la competencia, y desafiando

a las condiciones que dia a dia se incrementan. Si no se realizan los cambios en los

niveles de la organizacion como corresponde podrian fallar en el intento de la puesta

en marcha de esta herramienta.
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Si tu no tratas a tu ambiente laboral como un organismo vivo, esto podria
eventualmente convertirse en algo asi como un granero que nunca se limpia. Abarcara
mas tiempo de realizar los trabajos en caso se acumulen los desperdicios. El trabajo
se tornard mas pesado y consumird mas del tiempo previsto, no solo para los que
trabajan en el area sino también para el encargado.

Cuan a menudo escuchas a los empleados decir. “Esto es un desperdicio de tiempo,
¢Pero supongo que tengo que hacerlo? Esto nos da el indicio que todos deben saber
porque es necesario el sistema de las 5s.

» Las personas més cercanas a la actividad observan que el tiempo (y dinero)
esta siendo desperdiciado.

» Las personas no sienten que ellos o ellas puedan mejorar la situacion.

» El desperdicio puede volverse parte de lo normal del ambiente de todos los
dias, por eso estan comodos hasta cuando no esta totalmente ordenado o
limpio.

» Si los desperdicios contindan se tornard en un problema, pero si se realiza

bien desde el principio esto se minimizaré por completo.

1.2.9 Las tarjetas de 5S: los 7 desechos mortales encontrados en el ambiente
laboral

Reducir los desperdicios en el ambiente de trabajo es traducido en: trabajar para
eliminar todo ese incremento de costo o tiempo en actividades sin valor agregado,
este proceso se puede utilizar para diversos problemas. Para la eliminacion dréstica

de costos y de tiempo, se debera minimizar a pasos cortos pero seguros.
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Los 7 desechos mortales son:

» Los desperdicios de la correccion y el reproceso
Rehacer, corregir o reprocesar resultan en un tiempo perdido, ya que se da un gasto
adicional de tiempo, material, energia, equipamiento y labor. Por ejemplo, un
enrutador de trabajo relacionado con el tipo de indicador necesario en este trabajo
puede resultar en retraso de la produccion, entregas tardias, o incluso gastos
extraordinarios porque el medidor correcto podria ser localizado después de que el
trabajo iniciara.

» El desperdicio de la espera
Esperar cualquier cosa (personas, papel, maquinas, o informacion) es desperdicio.
Esto significa que hay tiempo inactivo que causa que el trabajo se detenga y no genera
valor agregado al producto o servicio, ya que en este lapso de tiempo las personas o
maquinaria se encuentra inactiva.
Es muy importante que los despilfarros de tiempo se eliminen encontrando la causa
raiz de este tiempo inactivo. Ademas, esto podré dar resultado a problemas que no se
habian percatado antes. Usualmente esto es como una fruta madura, es algo facil de
eliminar.

» El desperdicio de los movimientos innecesario
Una pérdida de movimiento es cualquier acciéon que no agrega valor al proceso.
Caminar mas de lo necesario es el producto de un trabajo ineficaz y un disefio de un
entorno laboral ineficiente. Como en una compafia, por ejemplo, un gerente de
cumplimiento se movio6 56 veces en un mismo dia mientras se presentaba, enviando
documentos y comunicandose con otros trabajadores. Cuarenta y ocho de estos

eventos son “movimiento desperdiciados” que consumieron casi dos horas. La
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distancia de viaje durante estos 48 eventos desperdiciados por pésimo disefio de
equipos o pésima ubicacion de suministros.
Este desperdicio se puede eliminar o reducir, cuestionando si la actividad sirve. Si es
una actividad primordial se tendrd que ver una manera de reducir el movimiento
involucrado el cual se obtendra con un redisefio del &rea.

» El desperdicio del exceso de procesamiento
Sobre procesar un producto no da valor agregado al consumidor, y este no podria
pagar por él. La manera de eliminar el desperdicio es preguntando, “;Cual es la
funcion bésica de este procedimiento?”’ y “;Estoy haciendo demasiado trabajo?”
En ocasiones puedes sentir que haces demasiado trabajo mientras realizas alguna
actividad. Algun ejemplo tipico puede ilustrar esto: proporcionar una carpeta de tres
anillos y una cobertura frontal especial para reportar que Gltimamente se removid
eliminando de la carpeta y archivado en un armario. Imprimir un reporte de 100
paginas cuando solo la primera pégina es usada.
Un fabricante de piezas en la industria aeroespacial imprimié un reporte estadistico
detallado por cada de estas 24 gerencias departamentales. El reporte contiene una
pagina de resumen y graficas por 16 medidas de mejoramiento comercial. Los
gerentes solo les importa la pagina resumen ya que es un desperdicio de tiempo en
revisar cientos de hojas, ya que se deben enfocar en otros asuntos. Ademas, estos
tienen la informacion digitalmente de todas formas. La solucion del sobre proceso y
el desperdicio de tiempo se descubrid y se tom6 como medida de reduccion del uso

de papel.
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» El desperdicio de la falta de tiempo de equipamiento
Cuando existe un pésimo mantenimiento, es decir, solo se resuelven los pequefios
problemas con soluciones momentaneas, ralentizara el proceso si ocurre una
descompostura completa, y el gasto de tiempo de espera por ese ajuste es un
desperdicio de tiempo y dinero.
Como en una compaiiia, compartir una impresora 5 empleados, es una mala idea y
una pérdida de tiempo. Después de esperar su turno, ellos tuvieron que caminar para
hacer sus impresiones. Ademas, el uso excesivo de una misma impresora, resulto en
frecuentes descomposiciones y un gasto enorme en mantenimiento. La solucién fue
simple: gastar menos impresiones en cada escritorio por cada representante. El
tiempo y el dinero ahorrado fue superado con creces a la inversion inicial.

» El desperdicio del inventario y almacenamiento
El exceso de stock de las herramientas o cualquier objeto es un desperdicio.
Eventualmente, este es desperdicio se basa en pagar por articulos que ni siquiera son
utilizados. Exceso de suministros, herramientas, pequefios equipos, libros, u otros
articulos puede ser definido como un exceso de inventario, y esto ocupa espacio el
cual se puede utilizar para otra actividad. Considerando, por ejemplo, cuando pagas
por cada pie cuadrado de un ambiente laboral y cuanto de este espacio es ocupado
por estantes o cabinas para almacenar exceso de inventario.
Los archivos son el méas grande desperdicio que se puede encontrar en esta fase.
Como en muchas compafiias, se almacenan donde sea los archivos. En ocasiones se
renta un espacio, destinado a almacenar archivos sin uso, y eso es un desperdicio de
espacio, dinero y el tiempo gastado por manejar y almacenar estos archivos son

despilfarrados.
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» El despilfarro de la inspeccién

Para la reduccion del despilfarro de la inspeccion, se debera de seguir al pie de la
letra los procedimientos establecidos y asi minimizar los defectos, logrado esto se
podra dejar de lado la inspeccion, ya que no seria necesaria. Generalmente, el proceso
de inspeccidn se realiza por el miedo de que se cometa algun error durante el trabajo.
Ademas, esta practica solo revela defectos una vez que han ocurrido, es decir,
descubre lo ya desperdiciado. Esto se puede ver como otra forma de despilfarro ya
que no genera valor al producto ni proceso. Piensa, por ejemplo, el tiempo y esfuerzo
gastado por las personas amaestradas en inspeccion y el nimero de reportes que
resultara de esto, lo cual sera leido, respondido o actuado, y luego archivado lo que
creara mas desperdicio.

Los errores son la causa y los defectos son el resultado, a veces no se puede encontrar
la distincidn entre los errores y defectos, pero estos no son los mismos, por ende, se
deben tener bien claro sus definiciones. Ademés, mientras todos los defectos son
creados por errores, y no todos los errores resultan en defectos. A veces, hay errores
que son por causas externas mas que internas y esto son las que conducen a los
defectos y errores.

Un fabricante de piezas para la industria aeroespacial recientemente a enviado 40
partes incorrectas de un cliente. El defecto fue por enviar la pieza incorrecta. Pero
¢Donde fue el error? Una investigacion revel6 que el error fue hecho por el agente
adquisidor, quien pregunto por el nimero de piezas incorrectas cuando ordenaron. La
investigacion ademas reveld que el agente que adquirid rutinariamente hace este error
y que la torpeza es solo rutinariamente atrapado y corregido por el servicio de

representante del cliente. Desafortunadamente, el empleado que se encarga de esto
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estaba enfermo el dia que ocurri6 esta orden en particular, y su reemplazo como era
inexperto no se dio cuenta del error.

Muestra claramente que el error se pudo prevenir y no solo detectarlo como se hizo.
Esto es un tipico error donde no siempre resulta en defectos, pero tienen el potencial

para serlo.

Los efectos de la aplicacion de las 5S
Tiene diversos efectos:
» Motivante, ya que nos fijamos objetivos que cumplir, una vez que se conoce
la situacion actual de la organizacién, sistema de produccién, las oficinas, etc.
» Transforma al operario, ya que el operario tendrad responsabilidades y una
preparacion que no tenia al principio, los cuales tendran como vision la
importancia del “cero averias/cero defectos”, asi como dardn sus puntos de
vistas acerca de mejoras de todo tipo.
» Transforma el equipo de produccion hasta llevarlo al estado ideal o de
referencia, gracias a sus actividades de prevencion de eventos que retrasen la
produccion, desechando anomalias, averias y defectos, y mantenerlo en el

tiempo en dicho estado.

Un estado ideal donde podriamos definir a las 5S: es donde los materiales
innecesarios se han desechado, todo esta ordenado e identificado, las fuentes de
suciedad se eliminaron, el control visual es facilmente ya que se observa lo inusual

sencillamente, mantiene y sigue mejorando continuamente.

32|Pagina



Se aplica diariamente en el entorno familiar, ;Por qué no podemos aplicarlo en el
trabajo? Sin embargo, no es muy comun encontrar una fabrica, taller u oficina que
aplique sistematicamente y de forma estandarizada la herramienta de las 5S. Por ello
se debe crear su adecuada estrategia para cada empresa, por €so su implementacion
es de mucha importancia. No es una moda ni nada por el estilo, es para mejorar la
calidad de vida y hacer que el ambiente laboral sea un lugar agradable y seguro para

los empleados. Es de una cuestién de funcionalidad y eficacia mas que de estética.

La limpieza no debe ser ocasional ya que tradicionalmente se realiza cuando se
programe un paro de la planta y se aprovecha para realizar tareas especiales de
limpieza. Sino que debe de ser un trabajo diario, combinado con chequeo en los
puntos criticos de limpieza y mantenimiento.

La planificacion de la limpieza lo deben de conocer y aplicar los empleados, el cual
se estructura:

» Un objeto claro: aprovechando el espacio y mantenerlo ordenado y limpio,
mejorando la eficacia y la seguridad, convirtiendo el lugar mas comodo y
grato.

» Mantener su ambiente laboral limpio y ordenado sera responsabilidad de cada
trabajador. La jefatura de cada area estard encargada de fomentar estos habitos
y de transmitir las normas de orden y limpieza que se cumpliran. Para evaluar
el area de tendra que realizar inspecciones periodicas.

» Para facilitar las tareas encomendadas se tendra que ubicar los medios
necesarios estratégicamente.

» Se garantizaran que no haya riesgo ni para los operarios ni para las personas

ajenas al area con los métodos de limpieza. Se realizara operaciones
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especificas para limpiezas dificiles como limpieza de maquinas, derrames de
productos peligrosos, etc. En el caso de un accidente se tendra que ser estricto
en su eliminacién. En este caso particular se pondra en evidencia el uso de

esta herramienta.

Razones para las 5S: ¢(Porque deberiamos nosotros necesitar un programa
especial de gestidn interna, y que es eso?

Lo que se encuentra debajo de la superficie puede resultar mucho mas valioso de lo
que vemos a simple vista. Por eso se suele pensar, que las cosas que no podemos
percibir a simple vista no pueden generar alguin problema lo cual es un grave error.
Los elementos invisibles de un negocio, como el exceso de material, son como un
iceberg: hay mucho mas que no podemos ver debajo de la superficie que lo que
podemos ver por encima de la superficie. Lo visible se convierte en invisible ya que
con el tiempo nosotros pasamos sobre los residuos cada dia, y se vuelve tan cotidiano
verlo ahi, que se nos hace un ambiente normal.

Nosotros solemos ignorar los problemas porque ellos han estado ahi desde que inicio
el negocio, nosotros lo consideramos como parte de nuestro sistema operativo y lo
descartamos diciendo “Esta es la manera en que hicieron las cosas siempre”.
Ejemplo de los resultados de ignorar problemas son las reuniones ineficaces, ausencia
de disciplina, excesivo stock, proyecto vacio sin objetivos, ninguna medida de
rendimiento. Esta practica por el hecho que ha estado por largo tiempo, no es
reconocible como contratiempo 0 amenaza en la operacion.

Pero, ¢Porque deberia un programa especial para la limpieza ayudar a aliviar estos
problemas? Esto es porque este programa es mas que solo limpieza, o gestién interna,

de vez en cuanto. La gestion interna implica limpiar antes de que el caos se haya
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creado, es decir no dejar que se acumule el desperdicio para recién empezar con su
limpieza.

Perdera el verdadero valor de la implementacion de las 5S de mejorar el entorno
operacional, si solo se trata como como algo estético y no como un programa de
gestion interna.

La idea de las “7 residuos” descrita por Taiichi Ohno- transporte, inventario,
movimiento, tiempo de inactividad, sobre produccién (exceso de existencias, alto
niveles de cosas obsoletas), sobre proceso y defectos (adicionar residuos en los
recursos humanos, recurso de energia y agua, materiales, tiempo del cliente y
deteccion del cliente). Es la manera de ver los problemas de otro &mbito, como esto
permite que la organizacion lo cataloguen o categoricen, habilita centrar la atencién
solo en el area que se requiere mejorar. Sin embargo, los 7 residuos de Ohno no es
una herramienta para la rectificacion de la causa de los residuos o desperdicios en
primer lugar, el método de las 5 S es esa herramienta.

Las 5S es proactivo

El enfoque de las 5s es proactivo: estéa disefiado para la designacion de la locacién de
almacenamiento de herramientas, suministros, materiales. Primero, se piensa como
se seleccionara y disefiara el ambiente basada en un enfoque racional. Esta medida
preventiva de gestion interna es implementada para asegurar que el area del trabajo
esteé limpia.

Un proyecto de 5S deberia ser un paso facil e iniciativa comprensible, tal como Lean
Manufacturing (produccién limpia) (o, podria ser un término méas apropiado como
operacién limpia), nosotros nos esforzamos en reducir los residuos de un tipo,
gestionamos los cambios necesarios que lo causan por los cambios en el mercado o

la organizacion y mejorar la experiencia del cliente.
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1.3 Formulacion de la hipotesis

La implementacion de la herramienta de 5S incrementa la calidad del producto terminado

en la empresa industrial Pucald SAC

1.4 Variables y su operacionalizacion

1.4.1 Variables

Variable dependiente: la calidad en el area de envasado

Variable independiente: implementacion de la herramienta de 5S

1.4.2 Definicién operacional

Implementacién de la herramienta de 5S

Conlleva a una base muy importante en la productividad, donde participan activamente
mediante el trabajo en equipo, para mejorar el entorno laboral. No sélo en la maquinaria,
equipo e infraestructura, sino en el ambiente laboral por parte de todos, con pensamiento
en mejorar el rendimiento, que permite organizar, manteniendo limpio y con condiciones
estandarizadas y la disciplina necesaria para desarrollar una buena labor en donde se

elimina el desperdicio.

La calidad en el area de envasado

La calidad es sorprender al cliente al grado de cumplir con sus expectativas, y darle al

consumidor mas de lo que espera.
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Cuadro 2 Operacionalizacion de variables

Variable Indicadores Preguntas Sujetos
1. ¢Conoce la herramienta5S? Si_ No__

Conocimiento de las 5S 2. ¢Existe un plan sistematico de gestibon que mejore Area de
continuamente el orden, limpieza y organizacion? Si__ No__ envasado
Significado de cada una (Tolveros,
La de las 5S 3. ¢Seaplicanlas5Senelarea? Si_ No__ Cuales: Caporales,
Implementacion » Clasificacion a) Clasificar Cosedores,
de la (Seiri): separar lo b) Organizar Paleteros,

Herramienta de

5S

innecesario
» Orden (Seiton):
Situar necesarios.
» Limpieza (Seiso):
Suprimir

suciedad.

c) Limpieza
d) Estandarizacion

e) Disciplina

Conductor de
montacarga)
Area de
centrifugas

(Centrifugueros)
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» [Estandarizacion
(Seiketsu):
Sefalizar
anomalias.
Disciplina (Shitsuke):

Mantener y mejorar.

4. ¢Cree usted que mejoraria la calidad en el area de producto
terminado al implementarse un sistema de gestion de
organizacion, orden y limpieza?

Si__ No

¢, Como se aplican las 5S?

5. ¢Como clasificaria el area en cuanto a la organizacion, orden y
limpieza?
Seguroy agradable
Inseguroy agradable
Seguroy desagradable

Inseguro y desagradable

Programa 5S orientado

a la mejora continua

6. ¢Aplicala herramienta 5S en el area de envasado? Si_ No_
7. ¢indique cudles son los elementos que utiliza en el area?

Clasificacion
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Organizacion ___

Limpieza

Estandarizacion

Disciplina

Todos

Clasificacion: ¢se realizan inventarios de los objetos Utiles en el
area de trabajo?

Siempre

Aveces

Nunca

¢Ubica con facilidad los documentos y herramientas para el
buen desempefio de sus labores?

Siempre

Aveces

Nunca
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10.

11.

12.

13.

¢Existe en el area inconvenientes por la ausencia de orden y
limpieza?

Siempre

Aveces

Nunca

¢Piensa que la implementacion de la herramienta 5S tiene
relacion con la calidad en el area de trabajo?

Si__ No
¢Existe en el &rea la aplicacion de controles de calidad?
Si__ No_
¢ Es frecuente las capacitaciones para alcanzar los estdndares de
calidad deseados?

Constantemente

Frecuentemente

Eventualmente
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Ocasionalmente
Nunca
14. ¢ Qué niveles de calidad practica en estos aspectos?
Atencién____
Cortesia
Rapidez
Las tres anteriores
15. ¢ Otorgan incentivos por los niveles de calidad manejados en

cada unade las areas? Si__ No

Fuente: Recuperado de “Las 5s una herramienta para mejorar la calidad, en la oficina tributaria de quetzaltenando, de la superintendencia de
administracion tributaria en la region occidente” p. 42-51, por Gonzales, Juan (2013) (tesis de licenciatura) universidad Rafael Landivar-

Guatemala.
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Variables e indicadores Preguntas Sujetos

¢, Qué es calidad? 1. ¢Cbmo es la atencién del personal? Consumidores
2. ¢Como califica el tiempo de la realizacion de
centrifugado?

¢ Cudl es el objetivo de la calidad?

¢, Cual es el objetivo de la calidad? 1. ¢Como considera la informacion proporcionada por el
personal para la realizacion del centrifugado?
¢ Considera que el area posee la suficiente informacion para

orientar a las visitas?

¢Para quién esta enfocada la calidad? 1. ¢Usted cree que brinda un servicio de calidad?

¢ Como es el servicio en general?

Fuente: Recuperado de “Las 5s una herramienta para mejorar la calidad, en la oficina tributaria de quetzaltenando, de la superintendencia de
administracion tributaria en la region occidente” p. 42-51, por Gonzales, Juan (2013) (tesis de licenciatura) universidad Rafael Landivar-

Guatemala.
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CAPITULO II: MATERIALES Y METODOS

2.1 Tipoy disefio

2.1.1 Tipo de investigacion

Por el tipo de la investigacion, el presente estudio reunié las condiciones
metodoldgicas de una investigacion aplicada, en razén, que se utilizaron
conocimientos estadisticos, al fin de aplicarla en la gestion de proceso para evaluar
el incremento de la calidad con la implementacién de la herramienta 5S en el area

de envasado en la empresa Industrial Pucala SAC.

2.1.2 Nivel de Investigacion

De acuerdo a la naturaleza del estudio de la investigacion, reunio por su nivel las

caracteristicas de un estudio descriptivo y correlacionado.

2.1.3 Disefio de investigacion

Es cuantitativo porque se expresard numéricamente; analitico, ya que se
demuestra una relacion entre la implementacion de la herramienta de 5S vy el
impacto que causo en la calidad del producto terminado de la empresa Industrial

Pucala SAC.

2.2 Diseflo muestral

El estudio se llevo a cabo en la empresa “Industrial Pucala SAC”. La investigacion
se realizd en las areas de centrifugacion y envasado de la empresa, es decir, en la
humedad y peso del azucar. Esto con el propésito de recolectar la informacién

necesaria en las areas mencionadas.
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El tipo de muestra serd no probabilistica pues nuestra eleccion no es al azar sino
por las caracteristicas de la investigacion. De manera deliberada se seleccionara
la muestra en base a los propositos del estudio. Se hablard de una muestra variada,

pues se pretende buscar patrones y coincidencias.

2.3 Procedimientos de recoleccion de datos

> Para el analista en su progreso de investigacion, consiste en observar a las
personas cuando efectdan su trabajo. La tarea de observar no puede reducirse a
una mera percepcion pasiva de hechos, situaciones o cosas. Esta es una percepcion
"activa”, lo cual significa concretamente un ejercicio constante encaminado a
seleccionar, organizar y relacionar los datos referentes a nuestro problema. No
todo lo que aparece ante el campo del observador tiene importancia y en caso la
tenga, no siempre en el mismo grado; no todos los datos se refieren a las mismas
variables o indicadores, y es preciso estar alerta para discriminar adecuadamente
frente a todo este conjunto posible de informaciones.

» Para recolectar la informacion de humedad del azlcar y de pesos de las bolsas
envasadas, implementamos un registro de humedad, que evalla cada centrifugas,
para poder analizar cual centrifuga es la que mas varia en relacion con las demas,
para poder descartar si el problema es netamente operativo o mecéanico. También,
implementamos un registro de pesos, que recauda la informacién de cada turno
(A, B, C) y por Tolvero (Tolva 1y Tolva 2). (anexo 1y 2)

» Para evitar desperdiciar tiempo en el descargue de azlcar, y perdida para la
empresa por fallas en las centrifugas (derrames de masa), se implementé el
registro de analisis de causa raiz, la cual nos ayudara a prevenir incidentes que

ocurrieron anteriormente. (anexo 3)
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» Paratener un area mas controlada, se cred el Check list de procedimientos diarios
de la operacion de las centrifugas, del envasado y del despacho. Lo cual nos
ayudara a descartar que alguna pérdida sea por el mal funcionamiento del
operador de centrifugas o personal de envasado. (anexo 4)

» Se establecié un Kardex, para los ingresos y salidas de productos. (anexo 5).

» Se implemento el Check list de un plan de mantenimiento preventivo, para evitar

retrasos en la produccion. (anexo 6).

2.4 Procesamiento y analisis de los datos

La base para el éxito radica en disefiar eficientemente una estrategia que nos permita
alcanzar los objetivos de cualquier investigacion, por lo que ese estudio se realizd a partir
de conocer como es el entorno laboral de la organizacion para poder aplicar la
metodologia. Como poblacién de estudio se tomé a todo el personal que labora en el area
de envasado y de centrifugacion de la empresa Industrial Pucala SAC. Al igual que la
muestra, se tomo el producto de la centrifugacion la cual se considerd por conveniencia
la recoleccion de muestra, ya que asi todas tenian un alto indice de ser elegidas para el

muestreo.

A continuacion, se detalla el método utilizado. En este caso, para la finalidad de la
investigacion se empled un cuestionario (anexo 7) para diagnosticar el grado de salud del
area de envasado de Industrial Pucala SAC. Este cuestionario, se adoptd de una tesis de
clima organizacional (Berra, 2004). La herramienta se dividio en 5 variables (motivacion,
comunicacion, estructura, liderazgo y servicio). En esta tabla se menciona la escala de
analisis utilizado y la distribucion de los diferentes aspectos cuestionados y su integracion
(anexo 8). Con esta informacion se consiguié un panorama preliminar de la situacion
actual del area, la cual no fue alentadora ya que hubo mucha resistencia y apatia por parte

del personal.
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La variable motivacion integrara al personal del area y que presenté un clima
organizacional competente. La variable comunicacion se ha convertido en el eje central
de la organizacion, ya que una buena comunicacion entre empleados se revela en el trato
con los clientes. La variable estructura organizacional, dispone las jerarquias necesarias
y actividades grupales, con el fin de facilitar las mismas. La variable liderazgo en una
cuestion de personalidad, espiritu y percepcion. La ultima variable servicio determina un

marco en donde se desarrollan actividades con una vision del resultado en estas.

El anélisis del area se evalud observando la zona de trabajo para saber que objetos son
necesarios para mantener cerca al area de trabajo, mientras que los innecesarios los cuales
se optaria por una lista y evaluar que accion se tomara para retirarlos o eliminarlos. Para
su posterior reubicacion, la cual seré estratégica para su facil ubicacion, ya sea por alguien
perteneciente o ajena al &rea. Con esta aplicacion se mejoré la identificacion y marcacion
de los documentos referente al area (registros de pesos, humedad, procedimientos diarios,
etc.). Mejora visualmente el area, y da la impresion que se hacen bien las cosas y de forma
rapida. Para aplicar cualquier herramienta de estandarizacion se debe tener ordenada un
area. Como se utilizé una lista de los objetos que son necesarios esto pretende ayudar a

disminuir los desperdicios de tiempo en la busqueda de estos mismo.

Incentivamos la actitud de limpieza, esto se logrd ya que se le introdujo que no es
necesario tener una larga jornada de limpieza al final del horario de trabajo, sino mantener
limpio el area a lo largo de la jornada, para que al final no se les acumule la suciedad y se
haga tediosa la limpieza. Al principio se organiz6 equipos de trabajo lo cual se elimind

suciedad del suelo, paredes, mesa, del cuarto de envasado, equipo de oficina, etc.

Luego con la creacion de procedimientos diarios de las funciones dentro del area, se
creara el habito para que se realicen los pasos anteriores y se mantengan en perfectas

condiciones. Las condiciones de mantenimiento deben ser natural de los trabajos
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regulares del dia a dia. Con esto tendremos la implantacion de las 4 primeras S. Lo cual
se logra un ambiente laboral adecuado y perdurable basandose en las primeras S. La
instalacion de la disciplina se ambiciona logrando el habito de respetar y utilizar los
procedimientos, estandares adecuadamente. Ya que sin ella la implementacion de las S
anteriores se deteriora muy rapidamente. El rol de los colaboradores consiste en
comprometerse con la practica de esta metodologia, y ser conocedor que no es una moda,
sino un estilo de vida, ya que si no se cuenta con el compromiso se puede caer en lamisma

deficiencia que se tenia la inicio.

Se pretendié motivar al personal para que tenga una cultura de calidad, lo cual fue nuevo
para ellos, pero se les mostrd los beneficios que trae consigo esta metodologia. Lo cual
se tendra que mantener dia a dia para fortalecer los habitos de los colaboradores. El
personal al momento de sentirse valorados por el esfuerzo que realiza se comprometera

para conformar la cultura de mejora continua, lo cual es tarea de todos los involucrados.

Se tiene la variable calidad, la cual sera evaluada por medio de la humedad y utilizando
la capacidad de proceso (Cpk) para decidir si nuestro proceso es apto o no, y poder
proponer un plan de mejora a través de ese analisis estadistico, teniendo en cuenta que
nuestra humedad méaxima serd 35% y como no queremos que sea demasiado seca porque
seria una perdida para la empresa optaremos por un limite inferior de 10%. Y se observara
el progreso que se a logrado haciendo una comparacion antes de implementar esta
herramienta y en la actualidad. También se utilizara el anélisis gauss para ver la
desviacién que tienen los datos recaudados semanalmente. Y asi proponer como

mejorarla.

Se evalu0 la calidad con respecto al peso del producto terminado, al igual que la humedad
se utilizo el Cpk semanalmente ya que contamos con una balanza muy antigua la cual

varia mucho en su peso por la que se ha tenido muchas quejas por la falta de peso, y para
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esto primero se descartd que el problema fuera por mano de obra, lo cual se coloco a los
mejores tolveros de la empresa, pero aun asi se siguié viendo una gran variacion en el
peso. Lo que se concluy6 que para eliminar definitivamente ese problema seria cambiar
las balanzas, pero como eso demoraria un tiempo porgue hay otras prioridades en otras
areas. En donde se opt6 por realizar un repesaje cada 5 bolsas, lo cual es evaluada por el
analisis gauss para observar la desviacion que tiene el peso con respecto a los parametros

gue impusimos que fueron 50.10 kg a 50.30 kg.

Evaluamos el % de incidencias por problemas mecanicos, con el analisis de causa raiz
con un antes y después de implementarlo. Y se observé una mejora notable. Esto seguira
reduciendo los acontecimientos que retrasan o dan una perdida para la empresa, ya que
se evitara un posible fallo repetitivo de alguna parte de la maquinaria ya sea mecanica o

eléctrica.

Para un control mas apropiado de lo que ingresa y sale del area, se realiz6 un Kardex del
inventario que se tenia actualmente y el cual se utilizaria para tener mas controlada el
area, ya que hubo un acontecimiento con la perdida de unas bolsas de azlcar vacias, lo

cual mediante esta herramienta se tendra mas control en todos los productos entrantes.

Para anticiparnos y evitar contratiempos, se opt6 por la creacion de un plan de
mantenimiento preventivo en el area de centrifugas y de envasado, ya que en ciertas
ocasiones se ve reducida la produccion por incidentes que se pudieron anticipar con su

revision y su mantenimiento.

2.5 Aspectos éticos

Todos los trabajadores del area fueron informados del procedimiento de la
implementacion de esta herramienta. Como parte de los criterios éticos fijados por la

empresa, a cada colaborador se le pidi6 su opinidn sobre esta propuesta, la cual algunos
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estuvieron de acuerdo y otros se pusieron reacios ya que pensaron que se les iba a cargar
con trabajo extra. Lo cual se les explico que solo se iba a organizar un poco mas el area

para que el ambiente sea mucho mas grato y seguro a la hora de laborar.

La autorizacion fue aceptada por la gerencia de fabrica, la cual estuvo de acuerdo con los
cambios y la nueva organizacion en el area de envasado. Y esta nos dio todo el apoyo que
seria necesario para que esta implantacion sea un éxito, ya que el colaborador necesita
saber que los mandos superiores escucharan sus propuestas, y asi conscientemente y
voluntariamente los trabajadores apoyaran esta nueva forma de trabajar para poder

alcanzar una mejora continua.
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CAPITULO Ill: RESULTADOS

3.1 Evaluacion de la salud del area

El cuestionario nos brinda informacion sobre el estado y la organizacion que existe en el
area ya que es dirigida a las personas que residen aqui, y se pretendié analizar ciertos
aspectos que serviran de estrategia para poder planear mucho mejor la metodologia de las
5S. Los resultados de la aplicacion de este cuestionario se vieron en que la variable
motivacion que se muestra en el grafico 1, casi en su totalidad el personal se siente
comodo laborando en su area de trabajo, los cuales la mayoria se esfuerza para recibir
una mejor remuneracion, pero tampoco se tiene que dejar de lado que su desmotivacion
a veces es porque no se reconoce el esfuerzo que ellos realizan en sus labores y en

ocasiones no les agrada que su trabajo se vuelva un tanto complejo.

Gréfico 1 Variable Motivacién

MOTIVACION
Eno/nunca =algunas veces =regularmente = si/siempre
35
30
25
20
15
10

]

Fuente: autor

Referente a la variable comunicacion de la jefatura con el personal se obtuvo el siguiente

resultado. En el grafico 2 muestra que regularmente son tomadas en cuenta las
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sugerencias de los empleados y que algunas veces no se comunica como es debido los
problemas, pero se puede observar que la comunicacion entre trabajadores no es muy

buena lo que ocasiona que el ambiente sea desmoralizador.

Gréafico 2 Variable Comunicacion

COMUNICACION

& no/nunca = algunas veces =regularmente = si/siempre

25
20
15

10

Fuente: autor

Se observaron los resultados de la variable estructura los cuales se mostraran en el grafico
3. En donde se visualiza conforme a la estructura, que generalmente los colaboradores
tienen conocimiento al trabajo a realizar, no obstante, regularmente apoyan en las labores
de otras areas, ya sea por falta de personal o por entrenamiento de personal nuevo, aunque
ellos dieron su punto de vista que no estaban de acuerdo a que los movieran de area ya

gue no genera Nuevos ingresos por esa labor extra.
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Grafico 3 Variable Estructura

ESTRUCTURA

Eno/nunca =algunas veces =regularmente = si/siempre
30
25
20
15
10

[l

Fuente: autor

La encuesta obtenida por la variable liderazgo se observara en el grafico 4. El personal
del &rea contest6 que la mayoria del tiempo el jefe inmediato es comprensivo cuando se
comete algun error en el proceso ya que estos errores generalmente son por la falta de
material, ya que la empresa no brinda con totalidad los recursos para poder realizar las

actividades con un alto desempefio.

Gréfico 4 Variable Liderazgo

LIDERAZGO
Eno/nunca =algunas veces =regularmente = si/siempre
15
10
5
0

Fuente: autor
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La variable servicio se muestra en el grafico 5. La mayoria de los empleados contesto que
les interesa dar una buena atencién al cliente, y generalmente tratan de cuidar los
materiales y se esfuerzan por mantener los pocos recursos que les proporciona la

institucidn, ya que se esfuerzan por dar el mejor desempefio en su area.

Gréfica 5 Variable Servicio

SERVICIO

Eno/nunca =algunas veces =regularmente = si/siempre
25
20
15
10

Fuente: Autor
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1. ¢ Conoce la herramienta 5S?

3.2 Resultado de la operacionalizacion de las variables

Tabla 1 (Antes)

Tabla 2 (Después)

Respuesta | Frecuencia % Respuesta |Frecuencia %
g 2 (7 sl 34 04%
no 24 40 no 2 B%
total 36 T00%E total 36 1003
Fuente: Autor (Noviembre 2017) Fuente: Autor (Mayo 2018)
Grafica 6 Grafica 7
40 40
35 35
30 30
25 25
20 20
15 15
10 10
5 5
0 [ ] 0 ]
si no si no

Interpretacion:

Se puede observar que en el mes de noviembre 2017 cuando se inici6 la evaluacion
correspondiente para ver el grado de conocimiento y salud del area, nos percatamos que
casi nadie conocia la herramienta de 5S, por lo cual, después de capacitaciones y la
informacion apropiada que se les brindo, en mayo 2018 que se realiz6 la misma encuesta
nos percatamos que el 94% del personal tiene conocimiento basico de la herramienta a
utilizar, el 6% son aquellos que se vieron reacios a probar con esta nueva herramienta que

mejoraria la calidad del ambiente laboral.

54| Pagina



2. ¢Existe un plan sistemético de gestion que mejore continuamente el

orden, limpieza y organizacion?

Tabla 3 (Antes)

Tabla 4 (Después)

Rezpuesta | Frecuencia o Respuesta | Frecuencia %o
=i 7 19% | 35 97%
no 29 Bl% no 1 3%
total 36 100% total 36 100%

Fuente: Autor (Noviembre 2017) Fuente: Autor (Mayo 2018)

Grafico 8 Grafico 9
35 40
o5 30
25
20
20
15 15
1 ;
0 0 —
si no Si no

Interpretacion:

Se visualiza que en la encuesta realizada en noviembre 2017 al preguntar al personal del
area de envasado de la empresa azucarera Industrial Pucala SAC, sobre si existe un plan
sistematico de gestion el 19% respondi6 afirmativamente pero con un poco de duda sobre
el sistema que llevan por varios afos y que se ha convertido en un habito, y en base a la
encuesta realizada en mayo 2018 ya el 97% de los participantes contesto que ya se
encuentra con un sistema de orden, limpieza y organizacion y que ha mejorado mucho
con respecto al inicio de este sistema. Ese 3% restante aun no entiende correctamente la

base de este sistema, ya que estuvo ausente en la mayoria de las capacitaciones.
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3. ¢Se aplican las 5S en el area?

Tabla 5 (Antes)

Tabla 6 (Después)

Respuesta | Frecuencia %o
si 2 B3
no 34 84%

total 36 1002
Gréfica 10

40

30

20

10

0 —

si

Fuente: Autor (Noviembre 2017)

Tabla 7 (Antes)

no

Respuesta | Frecuencia %a
=i 34 94%
no 2 B%

total 36 1003
Grafica 11

40

30

20

10

0 —

si

no

Fuente: Autor (Mayo 2018)

Tabla 8 (Después)

Respuesta Frecuencia Yo Respuesta Frecuencia %a
Clasificar 1] 0% Clasificar 4 11%
COrganizar 1 50% COrganizar 4 11%
Limpieza 1 50% Limpieza 22 B1%
Estandarizacion 0 0% Estandarizacion 2 6%
Disciplina 1] g Disciplina 11%
total 2 100% total 36 100%
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Gréfico 12 Gréafico 13

1.2 25
1 20
e 15
0.4 10
0.2 5
$ $ 2 O $ $ > O
\\do & &P «° \\c? & & P &
‘b‘b Q’b . ‘(\Q 4? O\Q ’b‘" Q0 . &Q .\1? O\Q
¢ oV N3 &~ oV
S S
s &
<

Interpretacion:

Si visualizamos los resultados de esta cuestion nos daremos cuenta que en noviembre
2017, el 94% del personal respondi6 que no se aplicaba la herramienta de 5S y el 6% que
afirmo su aplicacion dijo que se aplicaba pero en un 50% entre limpieza y organizacion,
mientras que en mayo 2018 afirmo el 94% de los empleados que a la fecha ya se aplicaba
esta herramienta y en la que se centraban mas es en la limpieza pero sin dejar de lado las
demas, puede ser un poco tedioso tratar de cambiar las costumbres que por afios tenian.

Pero se puede observar su animo por tener un ambiente laboral més agradable.
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4. ¢, Cree usted que mejoraria la calidad en el area de producto terminado al

implementarse un sistema de gestion de organizacion, orden y limpieza?

Tabla 9 (Antes)

Tabla 10 (Después)

Respuesta| Frecuencia % Respuesta | Frecuencia Ya
si 30 B3% sl 36 1009

na & 17% no 0 0%
total 36 100% total 36 100%

Fuente: Autor (Noviembre 2017)
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Grafica 14

si

Interpretacion:

no

Fuente: Autor (Mayo 2018)
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Grafica 15

no

Al observar las respuestas de noviembre 2017 la mayoria del personal respondié que

mejoraria el area si se llega a implementar este sistema, y el 17% aun no estaba totalmente

convencido con este sistemay que pudiera mejorar el rea. Si visualizamos los resultados

de mayo 2018, nos muestra que la totalidad del personal ya puede afirmar que con la

implementacion de esta herramienta mejorara la calidad utilizando la organizacion,

clasificacion y limpieza. En estas gréaficas se observé que se alcanz6 uno de los objetivos

de esta invest

igacion.
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5. ¢, Como clasificaria el area en cuanto a la organizacion, orden y

limpieza?
Tabla 11 (Antes) Tabla 12 (Después)

Respuesta Frecuencia a Respuesta Frecuencia %
Seguro y agradable 21 58% Seguro y agradable 36 100%
Inseguro y agradable 9 25% Inseguro y agradable 0 0%

Seguro y desagradable 5 14% Seguroy desagradable 1] 0%
Inseguro y desagradable 1 % Inseguro y desagradable 0 0%
total 36 100% total 36 100%
Fuente: Autor (Noviembre 2017) Fuente: Autor (Mayo 2018)
Grafica 16 Grafica 17
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Interpretacion:

Se observa que el 58% del personal se siente seguro y que piensa que el ambiente es
agradable, mientras que el 25 % se siente inseguro pero que es un agradable ambiente,
estos fueron los resultados de la encuesta realizada en noviembre 2017. En los resultados
de la encuesta realizada en mayo 2018 nos damos cuenta que el 100% se inclina que
después de la aplicacion de este sistema el ambiente laboral es mas seguro y mas
agradable.
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6. ¢Aplica la herramienta 5S en el area de producto?

Tabla 13 (Antes)

Tabla 14 (Después)

Respuesta| Frecuencia %a Respuesta | Frecuencia %o
=l & 17% sl 34 84%

nao 30 83% no 2 B
total 36 1003 total 36 100%

Fuente: Autor (Noviembre 2017)
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Interpretacion:

Grafica 18

no

Fuente: Autor (Mayo 2018)
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Grafica 19
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Solo un 17% de los empleados respondieron si se cumplia aun sin saber que era la

herramienta, pero el 83% argument6 que estaban muy lejos de aplicar la herramienta de

5S. Luego de las capacitaciones y de la informacién proporcionada en mayo 2018 el 94%

de los trabajadores respondio que se esta aplicando la herramienta 5S. y también brindo

su punto de vista que el ambiente se ve y se siente mucho mas agradable y seguro. con

este resultado se observa que se pudo lograr el objetivo de esta investigacion.
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7. ¢ Indique cuéles son los elementos que utiliza en el area?

Tabla 15 (Antes)

Tabla 16 (Después)

Respuesta Frecuencia % Respuesta Frecuencia %
Clasificar 11 31% Clasificar 1 3%
Organizar & 17% Organizar 1 3%
Limpieza 13 36% Limpieza 4 11%
Estandarizacion 0 0% Estandarizacion 1 3%
Disciplina & 17% Di=ciplina 1 I
todos 0 0% todos 28 78%
total 36 100%% total 36 1007

Fuente: Autor (Noviembre 2017) Fuente: Autor (Mayo 2018)
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Interpretacion:

Se puede observar que en base a la primera encuesta que se dio en noviembre 2017 se
considera con un 36% a la limpieza, un 31 % a la clasificacion, y un 17% en organizacion
y disciplina cada uno; lo cual nos deja por analizar como incrementar la utilizacion de
estas en el area. Sin embargo, en base a la segunda encuesta realizada en mayo 2018 se
puede visualizar que el 78% de los empleados argumentaron que se utiliza todos los

elementos que se requiere para una aplicacion con éxito de esta herramienta.
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8. Clasificacion: ¢se realizan inventarios de los objetos Utiles en el area de

trabajo?

Tabla 17 (Antes)

Tabla 18 (Después)

Respuesta | Frecuencia Yo Respuesta | Frecuencia %a
siempre 0 0% siempre 27 5%
a VeCes 25 &9% a veces 9 25%
nunca 11 31% nunca 0 0%
total 36 100% total 36 100%
Fuente: Autor (Noviembre 2017) Fuente: Autor (Mayo 2018)
Grafica 22 Gréfica 23
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Interpretacion:

Nos percatamos que antes de la implementacion de esta herramienta (noviembre 2017)
no se realizaban muy a menudo inventarios en el area, y nos dieron el alcance que esto
ocasionaba muchos problemas con el almacén general, ya que en ocasiones faltaba algun
insumo u objeto el cual ellos reportaban y el area no. En la encuesta realizada en mayo
2018, observamos gue estos problemas habian disminuido por completo, puesto que el
75% del personal argumento que ahora siempre se utiliza un inventario para la recepcion
o despacho de insumos (Kardex), y si hay algun reclamo ya seria por descuido del caporal.

Asi mismo esto nos ayuda a separar lo necesario y desechar lo que no es Util.
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9. ¢Ubica con facilidad los documentos y herramientas para el buen

desemperio de sus labores?

Tabla 19 (Antes) Tabla 20 (Después)
Respuesta | Frecuencia % Respuestia | Frecuencia %a
siempre 4 11% siempre 28 78%
a veres 28 7B a veces 7 19%
nunca 4 11% nunca 1 3%
total 36 1002 total 36 100%
Fuente: Autor (Noviembre 2017) Fuente: Autor (Mayo

2018)
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Interpretacion:
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Se puede observar en la grafica de la encuesta del mes de noviembre 2017 que a veces al

78% les era facil ubicar las herramientas de trabajo, pero que aun les costaba un poco

encontrarlos. Sin embargo, en base a la segunda gréafica del mes de mayo 2018 realizada

en el area se puede visualizar que el 78% de los empleados siempre ubica con facilidad

los implementos que utilizara para el desempefio de sus labores. Si bien se ve que el 3%

aun les cuesta encontrar las herramientas es porque no muestran mucho interés en la

aplicacion de esta herramienta y su beneficio que tiene en el area.

63

|Pagina



10.  ¢Existe en el area inconvenientes por la ausencia de orden y limpieza?
Tabla 21 (Antes) Tabla 22 (Despues)

Respuesta | Frecuencia Ta Respuesta | Frecuencia %o
siempre 17 47% siempre 1 3%
@ VeLes 13 36% d veces & 17%

nunca & 17% nunca 29 B1%
total 36 100% total 36 100%

Fuente: Autor (Noviembre 2017) Fuente: Autor (Mayo 2018)

Grafica 26 Grafica 27
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Interpretacion:

Se visualiza que, en la encuesta hecha en noviembre 2017, en el &rea un 47% del tiempo
siempre existen inconvenientes ya sea algin retraso con la produccién, o con el
inventario, lo cual generalmente desgasta al personal por lo que el trabajo se hace tedioso
para poder sobrellevar estos imprevistos. Por otro lado, en el mes de mayo 2018 se redujo
casi a su totalidad estos inconvenientes, lo cual podemos observar que el 81% de los
colaboradores afirma que nunca se presentan inconvenientes, luego de la aplicacion de

esta herramienta, lo que nos deja que se ha logrado el objetivo de esta investigacion.
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11.  ¢Piensa que la implementacion de la herramienta 5S tiene relacion con la

calidad en el &rea de trabajo?

Tabla 23 (Antes) Tabla 24 (Después)
Respuesta | Frecuencia Yo Respuesta | Frecuencia %o
=l 25 69% si 34 04%
no 11 3% no 2 6%
total 36 100% total 36 100%

Fuente: Autor (Noviembre 2017)

Fuente: Autor (Mayo 2018)

Gréfica 28 Gréfica 29
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Interpretacion:

Al observar la grafica N°28 de la encuesta realizada en noviembre 2017, nos percatamos
que solo el 69% de los empleados respondid afirmativamente esta cuestion, el 31% tenia
dudas ya que no consideraban que ordenando y clasificando otorgaria calidad al area,
mientras en el grafico N°29 de la encuesta hecha en mayo 2018 el 94% del personal
enuncia que con esta aplicacion genera calidad ya que mejora el ambiente laboral, y ellos
se sienten mas contentos con un area limpia y ordenada. Lo cual podemos afirmar que

logramos el objetivo de esta investigacion.
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12.  ¢Existe en el area la aplicacion de controles de calidad?
Tabla 25 (Antes) Tabla 26 (Después)
Respuesta | Frecuencia Ya Respuesta | Frecuencia Y
=i 12 33% si 36 100%
nc 24 67% nao 0 0%
total 36 100% total 36 1005

Fuente: Autor (Noviembre 2017) Fuente: Autor (Mayo 2018)
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Interpretacion:

En noviembre 2018 nos damos cuenta que el 67% anuncia que no hay controles de calidad
especificos, ya que no siempre siguen al pie de la letra las especificaciones, lo cual cae
en un error rotundo de la empresa por no hacer seguimiento al producto final. Sin
embargo, en mayo 2018 los empleados en su totalidad afirman que, si existe control de
calidad, y ahora hay preocupacion que el peso sea optimo, la humedad sea la adecuada, y
no haya rastros de escoria en el producto que sera comercializado, ya que en la actualidad
no solo se preocupan en descargar el producto final, sino en brindar un mejor servicio al

cliente, puesto que nos ha acompafado con confianza durante varios afos.
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13. ¢ Es frecuente las capacitaciones para alcanzar los estandares de calidad

deseados?
Tabla 27 (Antes) Tabla 28 (Después)
Respuesta Frecuencia % Respuesta Frecuencia b
Constantemente 0 0% Constantemente & 17%
Frecuentemente 2 B0 Frecuentemente 2B TB%
Eventualmente B 22% Eventualmente 2 6%
Ocasionalmente 2 22% Ocasionalmente 0 0%
Munca 18 50% Munca 0 0%

total 36 1003 total 36 100%

Fuente: Autor (Noviembre 2017)

Fuente: Autor (Mayo 2018)
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Interpretacion:

Podemos visualizar que el 50% de los empleados en la encuesta noviembre 2017
respondio que nunca se capacitaba para poder brindar un servicio de calidad, y solo lo
hacian por compromiso con la empresa; pero en mayo 2018 observamos que el 78% de
los encuestados respondio gque frecuentemente tienen capacitacion respecto a un servicio

de calidad, estos mismos estan muy interesados y animados a ponerlo en préactica dia a
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dia. Ya que se dieron cuenta que trabajando con un sistema resulta mas facil realizar las

tareas encomendadas por el jefe inmediato.

14.  ¢Qué niveles de calidad practica en estos aspectos?

Tabla 29 (Antes) Tabla 30 (Después)
Respuesta Frecuencia % Respuesta Frecuencia %
Atencion 10 2B% Atencion 4 11%
Cortesia 13 36% Cortesia 2 6%
Rapidez 5 14% Rapidez 3 B%
Las tres anteriores B 22% Las tres anteriores 27 75%
total 36 100% total 36 1003
Fuente: Autor (Noviembre 2017) Fuente: Autor (Mayo 2018)
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Interpretacion:

Antes de implementar el sistema, en noviembre 2017 el 64% de los empleados afirmaron

que practicaban la cortesia y la buena atencion al cliente, ya que ellos creian que la calidad

de trabajo se basaba en dar buena atencion y ser cortés, pero la calidad va mas alla de

esos aspectos. En mayo 2018 luego de las capacitaciones y al empaparse de informacién

sobre calidad en el trabajo, el 75% respondié que ya aplicaban los tres aspectos,

incluyendo rapidez, pero sin olvidarnos de proporcionar un producto confiable.
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15.  ¢Otorgan incentivos por los niveles de calidad manejados en cada una de

las areas?

Tabla 31 (Antes) Tabla 32 (Después)
Respuesta | Frecuencia Ta Respuesta | Frecuencia %%
si 2 6% =l 20 56%
no 34 94% no 16 44%
total 72 200% total 72 1003
Fuente: Autor (Noviembre 2017) Fuente: Autor (Mayo 2018)
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Interpretacion

En la encuesta realizada en noviembre 2017 el 6% de los empleados afirmaron que, si se

les otorgaba incentivos, y el otro 94% argumentaba que no, ya que los jefes no prestaban

mucha atencién al area, pero al implementarse este sistema de mejora continua aumento

considerablemente a un 56% de los encuestados, ya que su perspectiva cambio, puesto

que el incentivo que les otorgaba la empresa era un dia libre pagado, por despachar un

producto optimo al consumidor, el cual era evaluado por el jefe del area. Esto animaba al

personal a esforzarse un poco mas.
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Luego de evaluar el area, e introducir la ideologia de calidad, se organizo y se clasificd
los documentos, objetos y herramientas pertenecientes al area, y se hizo una limpieza total
(Anexo 9), por falta de material no se logré sefializar el area (paseo peatonal, colocacion

de parihuela, extintor, etc.) (Anexo 10)

Como primer paso, iniciamos con la creacion de registros de pesos y de humedad. (Anexo
1y 2). Los cuales evaluaremos su desviacion con respecto al limite de control superior
(LCS) y su limite de control inferior (LCI), y mediante un control del proceso (Cpk)
analizaremos si el proceso usado es el 6ptimo, con un limite de especificacion superior
(50.30 kg) y un limite de especificacion inferior de (50.10 kg) y las mejoras respectivas
después de observar cual es el inconveniente que no deja llegar a un 100% de la meta

establecida.

3.3 Andlisis gauss de pesos en el &rea de envasado

Antes de la implementacion

Se recopilé toda la informacion referente a los pesos de las bolsas de azlcar de todo el
mes de diciembre 2017 (Anexo 11), en donde de una data para la validacion de puntos
criticos de control de méas de 100 datos, se ha agrupado en 4 subgrupos de 25 con la
finalidad que crear un cuadro donde se pueda utilizar adecuadamente estos subgrupos, y

sacar un promedio final, y trabajar en base a esta informacion.
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Tabla 33 Analisis de Datos diciembre 2017

N° DATOS 475
PROMEDIO  50.130
DESV.STD | 0.178407
MAXIMO 51.02
MINIMO 49.10

Fuente: Autor

Grafica 38 Analisis gauss de pesos diciembre 2017
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Fuente: autor

Podemos observar en la tabla 33, el promedio de los datos es 50.13 Kg lo que significa
que estamos dentro del rango establecido inicialmente (50.10 y 50.30 Kg), se permite una
desviacion de 0.10, en este caso estamos en 0.178, muestra una desviacion alta con
respecto a los parametros establecidos. Evaluamos a cada Tolvero de cada turno, para

descartar si el problema radica por mala operacién. Las medidas que se tomaron fueron
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cambiar de tolveros, por un personal méas apto y que arroje menos variabilidad en los
pesos de las bolsas descargadas. Al principio hubo un poco de incomodidad con el
personal, ya que argumentaban que el problema es de la balanza que es antigua, y se
descalibra a cada momento. Y como consecuencia se implemento6 que se repesaran cada
5 bolsas que se colocaban en la parihuela. Pero si nos percatamos en los valores que nos
arroja el minimo peso que se ha presentado es 49.10 kg lo cual puede ocasionar un
reclamo del cliente. Mientras el valor maximo que arrojo esta recopilacion de datos del

mes fue de 51.02 Kg lo que considerablemente, es una perdida para la empresa.

Grafica 39 Promedios de los valores diarios del mes de diciembre 2017
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Fuente: Autor

Para poder hallar el valor de LCS y LCI se utilizo un factor A1 (Anexo 12).

LCS= Promedio + Al*desvestandar=50.13 + 0.62*0.1735 = 50.24

LCIl= Promedio + Al*desvestandar=50.13 - 0.62*0.1735 = 50.02

Para evaluar la capacidad de proceso se utilizé la formula siguiente:

72| Pagina




Desv estimada=R/d2=(LCS-LCI/6)*(raiz)n
En este caso n es el nimero de observaciones que seria 25.
Cpu= LES-LC/3*Desv estimada = 0.28
Cpl= LC-LEI/3*Desv estimada = 0.05

Para el Cpk se toma el 0.28 lo que nos indica que estamos muy por debajo de lo que indica
que un proceso es adecuado o0 no (Cpk>1). Aqui es cuando nos damos cuenta que tenemos
que poner mucha mas atencion al peso y llevarlo a ser un proceso 6ptimo y apto para el
cliente. En consecuencia, iniciamos la evaluacion de los tolveros, para ver la variabilidad

de los pesos que arrojan, y a su vez que tan seguido se descalibra la balanza.

Después de la implementacion

Tabla 34 Analisis de Datos Enero 2018

N° DATOS 600

PROMEDIO | 50.135

DESV.STD | 0.145188

MAXIMO 50.81

MINIMO 49.72

Fuente: Autor
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Graéfica 40 Andlisis gauss de pesos Enero 2018
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Fuente: autor
Los datos esta recopilados en el anexo 13.

Podemos observar en la tabla 34, el promedio de los datos es 50.13 Kg lo que significa
que estamos dentro de rango establecido inicialmente (50.10 y 50.30 Kg), se permite una
desviacion de 0.10, en este caso estamos en 0.14, debido que en este mes varios de los
tolveros salieron de vacaciones y en su reemplazo estuvieron personal inexpertos. Nos
percatamos en los valores minimos en el peso que se ha presentado es 49.72 kg lo cual
puede ocasionar un reclamo del cliente. Mientras el valor madximo que arrojo esta
recopilacion de datos del mes fue de 50.81 Kg lo que considerablemente, es una perdida

para la empresa.
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Gréafica 41 Promedios de los valores diarios del mes de Enero 2018
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Fuente: Autor

Para poder hallar el valor de LCS y LCI se utilizé un factor Al.

LCS= Promedio + Al*desvestandar = 50.14 + 0.62*0.1393 = 50.22

LCIl= Promedio + Al*desvestandar = 50.14 - 0.62*0.1393 = 50.05

Para evaluar la capacidad de proceso se utilizo la formula siguiente:

Desv estimada=R/d2=(LCS-LCI/6)*(raiz)n

En este caso n es el numero de observaciones que seria 25.

Cpu= LES-LC/3*Desv estimada = 0.08

Cpl= LC-LEI/3*Desv estimada = 0.37

Para el Cpk se toma el 0.37 lo que nos indica que estamos muy por debajo de lo que indica
que un proceso es adecuado o no (Cpk>1), y bajamos del dato del mes pasado debido que
este mes hubo cambios en personal por vacaciones, y estuvieron personas nuevas

aprendiendo como era la forma de trabajo. Empezamos anotando la frecuencia en que se
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descalibra la balanza y concluimos que al dia se descalibra por lo menos una vez cada

turno, lo cual retrasa la produccion.

Tabla 35 Analisis de Datos Febrero 2018

N° DATOS 475

PROMEDIO | 50.127

DESV.STD | 0.153989

MAXIMO 50.67

MINIMO 49.70

Fuente: Autor

Grafica 42 Andlisis gauss de pesos Febrero 2018
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Fuente: autor
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Los datos recopilados estan en el anexo 14.

Podemos visualizar en la tabla 35, el promedio de los datos es 50.12 Kg lo que significa
que estamos dentro del pardmetro establecido inicialmente (50.10 y 50.30 Kg), se permite
una desviacién de 0.10, en este caso estamos en 0.15, lo cual nos dimos cuenta, que el
problema no era el cambio de personal, sino que la balanza se descalibra constantemente.
Nos percatamos en los valores minimos en el peso que se ha presentado es 49.70 kg lo
cual puede ocasionar un reclamo del cliente. Mientras el valor madximo que arrojo esta
recopilacion de datos del mes fue de 50.67 Kg lo que considerablemente, es una perdida

para la empresa.

Grafica 43 Promedios de los valores diarios del mes de Febrero 2018
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Fuente: Autor

Para poder hallar el valor de LCS y LCI se utilizé un factor Al.

LCS= Promedio + Al*desvestandar = 50.14 + 0.62*0.1393 = 50.22

LCIl= Promedio + Al*desvestandar = 50.14 - 0.62*0.1393 = 50.03

Para evaluar la capacidad de proceso se utilizo la formula siguiente:
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Desv estimada=R/d2=(LCS-LCI/6)*(raiz)n
En este caso n es el nimero de observaciones que seria 25.
Cpu= LES-LC/3*Desv estimada = 0.35
Cpl= LC-LEI/3*Desv estimada = 0.06

Para el Cpk se toma el 0.35 lo que nos indica que estamos muy por debajo de lo que indica
que un proceso es adecuado o no (Cpk>1), y bajamos del dato del mes pasado debido a
la descalibracion constante de la balanza, y estuvieron personas nuevas aprendiendo como

era la forma de trabajo.

Tabla 36 Analisis de Datos Mayo 2018

N° DATOS 525

PROMEDIO  50.130

DESV.STD | 0.107588

MAXIMO 50.47

MINIMO 49.84

Fuente: Autor
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Graéfica 44 Andlisis gauss de pesos Mayo 2018
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Fuente: Autor
Los datos estan recopilados en el anexo 15.

Podemos visualizar en la tabla 36, el promedio de los datos es 50.13 Kg lo que significa
que estamos dentro de los parametros establecidos inicialmente (50.10 y 50.30 Kg), se
permite una desviacion de 0.10, en este caso estamos en 0.10, lo cual estamos cumpliendo
con la meta impuesta inicialmente. Nos percatamos en los valores minimos en el peso que
se ha presentado es 49.84 kg lo cual puede ocasionar un reclamo del cliente. Mientras el
valor maximo que arrojo esta recopilacion de datos del mes fue de 50.47 Kg lo que

considerablemente, es una perdida para la empresa.
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Grafica 45 Promedios de los valores diarios del mes de Mayo 2018
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Fuente: Autor
Para poder hallar el valor de LCS y LCI se utiliz6 un factor Al.
LCS= Promedio + Al*desvestandar = 50.14 + 0.62*0.109 = 50.20
LCI= Promedio + Al*desvestandar = 50.14 - 0.62*0.109 = 50.07
Para evaluar la capacidad de proceso se utilizé la formula siguiente:
Desv estimada=R/d2=(LCS-LCI/6)*(raiz)n
En este caso n es el numero de observaciones que seria 25.
Cpu= LES-LC/3*Desv estimada = 0.50
Cpl= LC-LEI/3*Desv estimada = 0.10

Para el Cpk se toma el 0.50 lo que nos indica que estamos muy por debajo de lo que indica
gue un proceso es adecuado o no (Cpk>1), pero hemos subido lo que indica un buen
camino a mejorar por completo, pero se observa que el problema radica en la balanza y

se tendria que cambiar por una nueva.
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Tabla 37 Analisis de Datos Junio 2018

N° DATOS 600

PROMEDIO | 50.131

DESV.STD | 0.122895

MAXIMO 50.54

MINIMO 49.34

Fuente: Autor

Gréfica 46 Analisis gauss de pesos Junio 2018
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Los datos estan recopilados en el anexo 16.

Podemos visualizar en la tabla 37, el promedio de los datos es 50.13 Kg lo que significa
que estamos dentro de los parametros establecidos inicialmente (50.10 y 50.30 Kg), se

permite una desviacion de 0.10, en este caso estamos en 0.12, lo cual analizamos que esta
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variabilidad seguira ocurriendo, ya que la solucion radica en el cambio de balanza. Nos
percatamos en los valores minimos en el peso que se ha presentado es 49.34 kg lo cual
puede ocasionar un reclamo del cliente. Mientras el valor maximo que arrojo esta
recopilacién de datos del mes fue de 50.54 Kg lo que considerablemente, es una perdida

para la empresa. Pero en comparacion a cuando iniciamos €s un gran avance.

Gréfica 47 Promedios de los valores diarios del mes de Junio 2018
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Fuente: Autor

Para poder hallar el valor de LCS y LCI se utiliz6 un factor Al.

LCS= Promedio + Al*desvestandar = 50.13 + 0.62*0.1189 = 50.20

LCI= Promedio + Al*desvestandar = 50.13 - 0.62*0.1189 = 50.06

Para evaluar la capacidad de proceso se utilizé la formula siguiente:

Desv estimada=R/d2=(LCS-LCI/6)*(raiz)n

En este caso n es el numero de observaciones que seria 25.

Cpu= LES-LC/3*Desv estimada = 0.43
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Cpl= LC-LEI/3*Desv estimada = 0.08

Para el Cpk se toma el 0.43 lo que nos indica que estamos muy por debajo de lo que indica
que un proceso es adecuado o no (Cpk>1), pero disminuyo considerando el mes pasado,
pero concluimos que es debido a falta de personal y los tolveros nuevos alin no se adecuan
al trabajo. El gerente de fabrica observo y evalu6 el requerimiento de esta nueva balanza
que se solicitd, pero demorara un poco en la adquisicion, ya que observd que es un

problema que perdurara si no se corta desde la raiz.

Grafico 48 Cumplimiento de los pesos correctos segun rango establecido
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Fuente: Autor

Observamos en la grafica 48 que estamos muy por debajo de la meta establecida, pero se
ve un progreso lento, pero va mejorando, lo cual podemos deducir que los pesos son un
gran problema al cual no podemos dejar de lado seguiran variando hasta el momento de

que se haga el cambio de balanza por una electronica.
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3.4 Analisis gauss de Humedad en el &rea de envasado
Antes de la implementacion

Se recopild toda la informacion referente a la humedad de descargas de cada centrifuga
de todo el mes de diciembre 2017 (Anexo 17), en donde de una data para la validacion de
puntos criticos de control entre un rango de 25 — 35 datos, el cual se tendra que evaluar
gue “n” se utilizara segun la cantidad de datos para poder evaluar el Cpk, este factor Al

como lo dijimos anteriormente lo encontraremos en el Anexo 12. Y con esto poder sacar

un promedio final, y trabajar en base a esta informacion.

Tabla 38 Analisis de Datos Diciembre 2017

N° DATOS 164

PROMEDIO 0.227

DESV.STD | 0.085297

MAXIMO 0.60

MINIMO 0.08

Fuente: Autor
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Graéfica 49 Andlisis gauss de humedad Diciembre 2017
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Fuente: Autor

Podemos visualizar en la tabla 38, el promedio de los datos es 0.227 lo que significa que
estamos dentro de los pardmetros establecidos inicialmente (0.10 y 0.35), se permite una
desviacion de 0.10, en este caso estamos en 0.085, lo cual nos indica que tenemos una
minima dispersion de la poblacion, pero aun asi siguen siendo variables los resultados.
Visualizamos los valores minimos de la humedad que se ha presentado es 0.08 lo cual
ocasiona una pérdida de azlcar en el grano de azlcar que se va en las mieles por el
incremento de secado. Mientras el valor maximo que arrojo esta recopilacion de datos
del mes fue de 0.6 lo cual ocasionaria reclamos en el cliente, ya que una humedad alta
conduce a que la azucar envasada se endurezca, lo cual seré dificil de comercializar en el
mercado. Para entonces implementamos la toma de muestra de cada centrifuga, lo que
nos conlleva a que en cada descargue tengamos 4 o 3 muestras de humedad dependiendo

el tipo de masa descargada.
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Gréafica 50 Promedios de los valores diarios del mes de Diciembre 2017
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Fuente: Autor

Para poder hallar el valor de LCS y LCI se utiliz6 un factor Al.

LCS= Promedio + Al*desvestandar = 0.23 + 1.03*0.0654 = 0.29

LCIl= Promedio + Al*desvestandar = 0.23 - 1.03*0.0654 = 0.16

Para evaluar la capacidad de proceso se utilizé la formula siguiente:

Desv estimada=R/d2=(LCS-LCI/6)*(raiz)n

En este caso n es el numero de observaciones que seria 25.

Cpu= LES-LC/3*Desv estimada = 0.65

Cpl= LC-LEI/3*Desv estimada = 0.67

Para el Cpk se tomael 0.67 lo que nos indica que estamos muy por debajo de lo que indica
gue un proceso es adecuado o no (Cpk>1), pero lo tomaremos como referencia para ver
qué acciones debemos poner en accién para que nuestro proceso sea el éptimo. Lo cual,
como indicamos anteriormente se aplicara la recoleccion de datos de humedad de cada

centrifuga para hacer un muestreo mas apropiado.
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Después de la implementacion

Tabla 39 Anélisis de Datos Enero 2018

N° DATOS 479

PROMEDIO 0.218

DESV.STD 0.070180

MAXIMO 0.50

MINIMO 0.08

Fuente: Autor

Grafica 51 Analisis gauss de humedad Enero 2018
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Fuente: Autor

Los datos estan recopilados en el anexo 18.

Podemos visualizar en la tabla 39, el promedio de los datos es 0.218 lo que significa que
estamos dentro de los parametros establecidos inicialmente (0.10 y 0.35), se permite una
desviacion de 0.10, en este caso estamos en 0.07, lo cual nos indica que tenemos una
minima dispersion de la poblacion, pero aun asi siguen siendo variables los resultados
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pero nos percatamos que es menos que el mes pasado, lo cual es buen indicio que la
implementacion esta funcionando. Visualizamos los valores minimos de la humedad que
se ha presentado es 0.08 lo cual ocasiona una pérdida de azUcar en el grano de azlcar que
se va en las mieles por el incremento de secado. Mientras el valor maximo que arrojo
esta recopilacion de datos del mes fue de 0.5 lo cual ocasionaria reclamos en el cliente,
ya que una humedad alta conduce a que la azicar envasada se endurezca, lo cual sera
dificil de comercializar en el mercado. Para entonces implementamos la toma de muestra
de cada centrifuga, lo que nos conlleva a que en cada descargue tomemos 4 0 3 muestras

de humedad dependiendo el tipo de masa descargada.

Gréfica 52 Promedios de los valores diarios del mes de Enero 2018
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Fuente: Autor

Para poder hallar el valor de LCS y LCI se utiliz6 un factor Al.

LCS= Promedio + Al*desvestandar = 0.22 + 0.62*0.07 = 0.26

LCIl= Promedio + Al*desvestandar = 0.22 — 0.62*0.07 = 0.17

Para evaluar la capacidad de proceso se utilizé la formula siguiente:

Desv estimada=R/d2=(LCS-LCI/6)*(raiz)n
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En este caso n es el numero de observaciones que seria 25.
Cpu= LES-LC/3*Desv estimada = 0.70
Cpl= LC-LEI/3*Desv estimada = 0.62

Para el Cpk se tomael 0.70 lo que nos indica que estamos muy por debajo de lo que indica
que un proceso es adecuado o no (Cpk>1), pero en comparacion a lo del mes pasado
hemos subido, lo que indica un gran avance a tener el proceso totalmente controlado. Lo
cual nos conlleva a deducir que la medida tomada (muestras de cada centrifuga) es una

buena opcidn para tener el area mas controlada y organizada.

Tabla 40 Analisis de Datos Febrero 2018

N° DATOS 239

PROMEDIO 0.205

DESV.STD | 0.070692

MAXIMO 0.36

MINIMO 0.07

Fuente: Autor

89| Pagina



Grafica 53 Andlisis gauss de pesos Febrero 2018

Febrero 2018

6 E

© 5 ﬂ

(]

[

o 4

>

(&)

@ 3

LL

c

o 2

(&)

>

_Ql

=

»w 0

(&) O N < O 0 d N < ©O 0O N AN < OO0 O AN < © 0 <
OO0 00 g ddAdAscNNNNSOO®OON 5
o O O O o O O O o O O O o O O O

humedad

Fuente: Autor
Los datos estan recopilados en el anexo 19.

Podemos visualizar en la tabla 40, el promedio de los datos es 0.205 lo que significa que
estamos dentro de los parametros establecidos inicialmente (0.10 y 0.35), se permite una
desviacién de 0.10, en este caso estamos en 0.07, lo cual nos indica que tenemos una
minima dispersion de la poblacion. Visualizamos los valores minimos de la humedad que
se ha presentado es 0.07 lo cual ocasiona una pérdida de azucar en el grano de azucar que
se va en las mieles por el incremento de secado. Mientras el valor maximo que arrojo
esta recopilacion de datos del mes fue de 0.36 lo cual es redujimos considerablemente y

estamos muy cerca de llegar a nuestra meta.
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Gréafica 54 Promedios de los valores diarios del mes de Febrero 2018
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Fuente: Autor
Para poder hallar el valor de LCS y LCI se utiliz6 un factor Al.
LCS= Promedio + Al*desvestandar = 0.21 + 0.65*0.0649 = 0.25
LCI= Promedio + Al*desvestandar = 0.21 — 0.65*0.0649=0.17
Para evaluar la capacidad de proceso se utilizé la formula siguiente:
Desv estimada=R/d2=(LCS-LCI/6)*(raiz)n
En este caso n es el numero de observaciones que seria 25.
Cpu= LES-LC/3*Desv estimada = 0.91
Cpl= LC-LEI/3*Desv estimada = 0.71

Para el Cpk se toma el 0.91 lo que nos indica que estamos muy cerca de llegar a lo
esperado y lo que indicaria que es un proceso adecuado (Cpk>1), pero en comparacion a
lo del mes pasado hemos subido, lo que indica un gran avance a tener el proceso

totalmente controlado. Lo cual nos toca evaluar cuan variables son los datos recolectados.
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Tabla 41 Analisis de Datos Mayo 2018

N° DATOS 435
PROMEDIO @ 0.213
DESV.STD | 0.064248
MAXIMO 0.39
MINIMO 0.08

Fuente: Autor

Gréfica 55 Analisis gauss de humedad Mayo 2018
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Fuente: Autor

Los datos estan recopilados en el anexo 20.

Podemos visualizar en la tabla 41, el promedio de los datos es 0.213 lo que significa que
estamos dentro de los parametros establecidos inicialmente (0.10 y 0.35), se permite una
desviacion de 0.10, en este caso estamos en 0.064, lo cual nos indica que tenemos una

minima dispersion de la poblacion. Visualizamos los valores minimos de la humedad que
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se ha presentado es 0.08 lo cual ocasiona una pérdida de azlcar en el grano de azlcar que
se va en las mieles por el incremento de secado. Mientras el valor maximo que arrojo
esta recopilacion de datos del mes fue de 0.39 lo cual aumentd considerando el valor del
mes pasado, pero dedujimos que fue porgue inicio una nueva supervision la cual no estaba
familiarizada con lo establecido y llevo un par de semanas a que se adecue a lo ya

organizado.

Gréfica 56 Promedios de los valores diarios del mes de Mayo 2018
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Fuente: Autor

Para poder hallar el valor de LCS y LCI se utiliz6 un factor Al.

LCS= Promedio + Al*desvestandar = 0.21 + 0.52*0.0633 = 0.25

LCIl= Promedio + Al*desvestandar = 0.21 — 0.52*0.0633=0.18

Para evaluar la capacidad de proceso se utilizé la formula siguiente:

Desv estimada=R/d2=(LCS-LCI/6)*(raiz)n

En este caso n es el numero de observaciones que seria 25.

Cpu= LES-LC/3*Desv estimada = 0.84

93| Pagina



Cpl= LC-LEI/3*Desv estimada = 0.69

Para el Cpk se toma el 0.84 lo que nos indica que estamos muy cerca de llegar a lo
esperado y lo que indicaria que es un proceso adecuado (Cpk>1) aunque se redujo en
comparacién del mes anterior. Lo que tenemos que observar mas la variabilidad de los
datos ya que en este mes el méximo del % de humedad fue 39% lo cual aumenté con

respecto al mes pasado.

Tabla 42 Analisis de Datos Junio 2018

N° DATOS 606
PROMEDIO @ 0.212
DESV.STD | 0.064134
MAXIMO 0.36
MINIMO 0.10

Fuente: Autor

Gréfica 57 Andlisis gauss de humedad Junio 2018
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Los datos estan recopilados en el anexo 21.

Podemos visualizar en la tabla 42, el promedio de los datos es 0.212 lo que significa que
estamos dentro de los parametros establecidos inicialmente (0.10 y 0.35), se permite una
desviacion de 0.10, en este caso estamos en 0.064, lo cual nos indica que tenemos una
minima dispersion de la poblacion. Visualizamos los valores minimos de la humedad que
se ha presentado es 0.1, podemos observar que llegamos al valor minimo establecido.
Mientras el valor maximo que arrojo esta recopilacion de datos del mes fue de 0.36 lo

cual estd muy cerca del valor maximo establecido.

Grafica 58 Promedios de los valores diarios del mes de Junio 2018
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Fuente: Autor
Para poder hallar el valor de LCS y LCI se utilizd un factor Al.
LCS= Promedio + Al*desvestandar = 0.21 + 0.56*0.0631 = 0.25
LCl= Promedio + Al*desvestandar = 0.21 — 0.56*0.0631= 0.18
Para evaluar la capacidad de proceso se utiliz6 la formula siguiente:
Desv estimada=R/d2=(LCS-LCI/6)*(raiz)n
En este caso n es el numero de observaciones que seria 25.
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Cpu= LES-LC/3*Desv estimada = 0.84
Cpl= LC-LEI/3*Desv estimada = 0.69

Para el Cpk se toma el 0.84 lo que nos indica que estamos muy cerca de llegar a lo
esperado y lo que indicaria que es un proceso adecuado (Cpk>1) manteniendo el Cpk del

mes pasado.

Grafico 59 Cumplimiento de la humedad correcta segun rango establecido
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Fuente: Autor

Observamos en la grafica 59 que estamos muy por debajo de la meta establecida, pero se
ve un progreso lento, pero va mejorando, lo cual podemos deducir que los pesos son un
gran problema al cual no podemos dejar de lado seguiran variando hasta el momento de

que se haga el cambio de balanza por una electrénica.
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3.5 Evaluacion de Andlisis Causa Raiz Antes — Después

Antes de la implementacion

Antes de implementar esta herramienta se veia constantemente errores, reclamos de los
mismos operarios de las centrifugas o del envasado (balanza, cosedora), lo cual nos hizo
preguntarnos su causa y si se podian minimizar. Por consiguiente, implementamos los
Anélisis Causa Raiz (RCA), el cual nos ayudara a ver mejor el origen y como poder evitar
que suceda nuevamente un incidente. Se mostrara los RCA que se tienen en el antes y

después de la implementacion de la herramienta.

Diciembre 2017

» Aletarota de lancha de 1° encontrada en la boquilla de la compuerta de centrifuga
Robert 1: lo que ocasiono este incidente fue la falta de mantenimiento de las aletas
de la lancha de lera. Para lo cual su plan de accion fue hacer mantenimiento
periddico de esta lancha.

» Demora en purga de centrifuga SMG4 por humedad en controlador de carga: lo
que ocasiono este incidente fue pésima limpieza del microswitch de controlador
de carga, y la falta de mantenimiento del microswitch. Para lo cual su plan de
accion es inspeccionar y registrar el método de limpieza de microswitch del
controlador de carga.

» Derrame de masa en centrifuga de masa 2da: lo que ocasiono este inconveniente
y perdida para la empresa fue el desprendimiento de una aleta de la lancha de masa
2da. Por lo cual su plan de accion fue hacer mantenimiento periddico de esta

lancha.
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» Demora de purga de masa lera en las centrifugas Fives cail: lo que ocasiono este
inconveniente fue el corte de electricidad lo que hizo un corto en la llave de PLC.
Por lo cual su plan de accién es hacer mantenimiento de las Ilaves de PLC de la

bateria de la centrifuga de Fives calil.

Después de la implementacion

Como observamos en los RCA anteriores fueron causados por la falta de mantenimiento
en el &rea de centrifugas, es por eso que se implementd un plan de mantenimiento
preventivo, y un Check list de procedimientos diarios de la operatividad y funciones del
area. A su vez para poder llevar mejor el inventario en el &rea de los instrumentos, y
materiales que se utilizan en el &rea se creo un Kardex, lo que conlleva a llevar un control
mas detallado de lo que ingresa y sale del area. Ya que antes de su implantacion hubo una
serie de problemas con bolsas vacias faltantes, lo cual considerablemente es una perdida

para la empresa.

Enero 2018

> Falla mecénica de controlador de carga de Fives cail: lo que ocasiono el incidente
y retraso en la produccién fue el desgaste del resorte del controlador de carga, la
falta de repuestos. Su plan de accion fue capacitar al personal para hacer un
mantenimiento diario del resorte, ya que su mantenimiento se hace periddico.

> Falla eléctrica de la bobina de valvula del arado de SMG1: lo que ocasiono el
incidente fue la ruptura del anillo interno de la bobina por el mismo trabajo
realizado. Su plan de accién fue tener repuestos y revision del mismo

periddicamente.
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Disminuyeron considerablemente los incidentes como los derrames de masa, lo que causa
mayor perdida para la empresa. Incentivo al personal a que tuvieran mas cuidado con las
maquinas y su mantenimiento, ya que eso a la larga les traeran problemas, como ser
informados lo cual es una perdida salarial para el operador, por una mala operacion y que

los problemas sean netamente mecanicos.
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CAPITULO IV: DISCUSION

Se expuso en la totalidad de este trabajo que la cultura de calidad incrementa y va teniendo
mayor impacto en la &mbito social y econdmico de los paises. Resumiendo, la finalidad
de esta herramienta de administracién, como realizar las cosas bien desde el principio de
su elaboracién hasta su término, esta misma se mide y se asegura con la normas y
herramientas que se conocen como ISO 9000, las cuales nos muestran que la
implementacion de la metodologia de las 5S, se considera todo un éxito en los aspectos
técnicos y culturales de una empresa. Para poder considerar con éxito su aplicacion,
debemos tener mucho cuidado la parte formativa del personal, y la utilizacion de las

herramientas adecuadas para que los resultados no sean solo por un corto plazo.

Los resultados de la aplicacion de la herramienta dependen de los conocimientos y las
habilidades de los asesores. Ya que debe buscarse que sea una secuencia, y no alterar
algunos de los pasos, ya que todos son sumatorios para una buena consolidacion de esta
herramienta. En los resultados obtenidos, podemos visualizar que existe una carencia de
elementos para que el area sea optima, sin embargo, se ve un gran potencial de
oportunidades, asi como también se observé un gran avance y mejora en el area con
respecto al inicio de este proyecto. Por otra parte, la realizacion del trabajo por parte del
personal lo viene haciendo de la mejor manera, al principio fue un poco dificil inculcarles
la idea de capacitacion constante y de un ambiente laboral grato y seguro, lo cual se les
dio a entender que no era para dificultarles su trabajo, sino para que les resulte mas facil

la realizacion del mismo.

Debemos considerar que se debe de tener un gran compromiso con la implementacién de
esta herramienta para poder tomar las decisiones y gestionar los recursos necesarios. Es
posible decir que la metodologia de las 5S no asegura que el area sera de calidad, si no

existe un compromiso real de todo el departamento y cumplir con todo lo establecido por
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la metodologia, y no solo basarse en los beneficios que trae consigo esta implementacion,
sino también tener en cuenta los costos que se haran posteriormente en las carencias
existentes. Cabe mencionar que esta propuesta, posteriormente mantendra e incrementara
la satisfaccion de los clientes centrandose en sus necesidades y buscando una mejora

continua.
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CAPITULO V: CONCLUSIONES

1. Se acepta la hipdtesis ya que se comprobd que mediante la implementacion de las
5S en el area de envasado de la empresa Industrial Pucala SAC, se obtuvo una
mejora en la calidad del azGicar a comercializar, esto se observo por la disminucion
de los reclamos hechos por los clientes, y la gerencia administrativa quedo
satisfecha por los resultados.

2. Basandonos en la comparacién del antes y después de la investigacion se concluyo
que esta herramienta ayud6 a mejorar la calidad de servicio que se brinda a los
clientes, siguiendo los aspectos de limpieza, orden y organizacion en el area de
envasado, mediante la capacitacion del personal, la implementacion de registros
de humedad y pesos, procedimientos diarios de operatividad y el plan preventivo
en el &rea de producto terminado.

3. Por medio de esta implementacion, y los Check list de procedimientos en el area
de producto terminado, desde la descarga hasta tu despacho, se ha visto una
disminucion de reclamos y retrasos, ya que los operarios cumplen sus funciones
como estan estipuladas, en donde observamos que cualquier personal nuevo se
adecud facilmente ya que se estandarizé el trabajo realizado en dicha area, y la
semana de capacitacion se redujo a tan solo un dia.

4. La calidad en los indicadores establecidos, como limites de control superior e
inferior en pesos y humedad; antes del proyecto estaban muy bajos, después del
experimento los porcentajes de cumplimiento aumentaron considerablemente,
tuvo més impacto en la variable humedad ya que mejoro y disminuyo las quejas
de parte del consumidor por el endurecimiento de la bolsa de azucar, en cambio

con el peso aun se tienen problemas ya que esto radica en el cambio de balanza.
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5. Mediante el empleo de los analisis de causa raiz y sus planes de accion, se obtuvo
propuestas de mejora continua, para asi poder evitar retrasos con la produccion o
aumentar la vida uatil de algunos instrumentos o repuestos en las maquinas

utilizadas en el area.
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CAPITULO VI: RECOMENDACIONES

1. Dar seguimiento a la metodologia de la herramienta de 5S en la empresa Industrial
Pucald SAC, para que su mejora sea continua y que no sea solamente a un corto
plazo, ya que esto hara que mejore la productividad de los trabajadores.

2. Mantener la organizacion y el comité propuesto que sea permanente y se
mantenga enfocado en la metodologia de 5S, para lo cual se tendra una mayor
supervision y esto hara involucrarse mas al personal, ya que sera este mismo el
que conforme el comité. Por consiguiente, se podra evaluara implantacién en otras
areas de la empresa.

3. Realizar inspecciones periddicas con mayor frecuencia para asi evaluar la mejora
que se tiene en el area con respecto a los puntos criticos de control, lo cual se
propone que sean semanales y presentado ante la gerencia. Para poder ir
mejorando el area de trabajo y haciéndolo saber ante la gerencia de fabrica.

4. Mejorar las relaciones interpersonales entre los trabajadores y la jefatura, para asi
poder evaluar los inconvenientes que se pudieran dar y cortarlos desde raiz o
algunas preguntas respecto al programa, asi se evitard mucho papeleo, pérdida de
tiempo o errores, al mismo tiempo que el trabajador se sentira valorado, ya que se
escuchan sus peticiones con respecto a la mejora del area en que trabaja.

5. Es conveniente que se continte evaluando la salud del area, para ver la mejora o
decaimiento de la misma, se podria utilizar la encuesta realizada al inicio de esta
investigacion, para asi poder observar si se llegd a mejorar ain mas el area de
trabajo. Para asi poder convertirlo en un ambiente agradable y seguro para el

trabajador, el cual brindara un producto de calidad.
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CAPITULO VIII: ANEXOS

Anexo 1: Registro de Humedad aplicada a cada centrifuga

Industrial

Pucala

Ragistra da humedad

Tipa de HORA Robert | Robkert | Frees cail | Frees cail
templa = 1 2 i z SRAG1 | SRAG2 | SEAGE | balsas
Turmo &
Img. Cantral de
Pracisns Turno B
Img. Cantral de
Pracesas TumoC

HUREDAD OPFTIRG: <030

FECHS REVEADO APROBADD
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Anexo 2: Registro de pesos para evaluar a cada Tolvero y por turno

Industrial
Pucala

iegistro de pesas [Bolsas de 50 Kg)

Turno & Zesponsable:

Tokva 1

Toka 2

iE- ioaniral Prooesas

Tuima 3 e=a Ot b

Tokia 1

Toikva 2

- Coniral Procesas

Turma C g o be:

Tokva 1

Toikva 2

- Coniral Procesas

PESD OPTIMD: 50.10-50.30 Kg
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Anexo 3: Ejemplo de RCA

Industrial
Pucala

Mucho mds gl uzucar

Andlisis Causa Raiz
“Demora en purga de centrifuga SMG4 por humedad en
controlador de carga”

Responsable : Ing. Jeniffer Velez oliva
Fecha : 09 de diciembre 2017

o A - -

: Industrial
ANTECEDENTES L Pucald

El Analisis de Causa Raiz (ACR o RCA en sus siglas en inglés) es
un método para la resolucion de problemas que intenta evitar la
recurrencia de un problema o defecto a través de identificar sus
causas.

Esta metodologia es usada normalmente en forma reactiva para
identificar la causa de un evento, para revelar problemas y
resolverlos. El andlisis se realiza DESPUES de ocurrido el evento.
Las causas raices identificadas van a depender de la manera en que
se defina el problema o el evento.

Se requiere una efectiva declaracion del problema, asi también como
una efectiva descripcion del evento.

Para ser efectivo, el analisis debe establecer la secuencia de
eventos o linea del tiempo para entender las relaciones entre los

factores contribuyentes (causales), la causa raiz y el problema o
evento definido.

122 |Pagina




Mncfii mis que iciicur

A Industrial
EVENTO: Demora en purga de centrifuga SMG4 por humedad en & Pucala

controlador de carg

DESCRIPCION:

Mientras se encontraba purgando la centrifuga SMG4 empez6 una alta
vibracion en la olla por un exceso de masa, debido a la humedad contenida
dentro del microswitch del controlador de carga.

Fecha Registro Incidente Hora Inicio Hora Fin Tiempo(h)

Demora en purga de
centrifuga SMG4 por
humedad en controlador
de carga

09.12.2017 17:45 18:05 20 min

*¢ Industrial
@v Pucala
Ing Control de Procesos
Jefe de Guardia
Operador Centrifugas
Que Demora en purga de centrifuga SMG4 por humedad en controlador de carga
Cuando Domingo 09.12.17 a las 17.45 horas
Donde Area de Centrifugas

Mala limpieza de microswitch de controlador de carga
Porque se encontro agua en el microswitch de controlador de carga

Porque

Por falta de mantenimiento del controlador de carga

(o1 o0l 0 Plan de Accion:
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Anexo 4: Check list de procedimientos operativos del area

Industrial Cadigai
| *I‘ Pl.ll:alﬂ Check list de control de procesos COPF - F - 01
# Elements 3 comprobar Obsarvacion
1 Aren de cantrifugas

1.1

Deseanga de masa (era a Ida)

iDbservar que descanue & U0 respecivg

Esfado
O
O
12 lancha =
2 LAricar de 1era (Fivas Call) O
21 Wanficar o abers de PLC ests ancendida O
23 Verthcar el tablern de snfin, e evadanes, § s
bombass esbén eroendidos.
25 Verhor gue el cusro de control este s
reafripperack.
24 Carciorarse que [a landha eshe 2% O
25 e apciencks o plevadarn, Srnsporanor, s
bBoimba 1 o bamba 2
oo Abren |as [bves de punga oe vapor
24 (lervanbamisanio de temperaiur) O
27 e abren las lbrves de purgs de agus 0]
(levanbamienio de lEmperatun)
25 Luega de unis mirunios cerrar las laves de 0]
[runga de vapor y aoua
249 Se abre b vakeula del calanbadar O
S pbwe [ Hawe de purges de agua de la
210 | ol y con ek |a bemperatuna del calenbador I
subira & &1°C
211 S abre [as lrees de wapar O
313 E:nrﬁmqu:-lal_::rmrcﬂum:i:areu’.é s
furcianando
713 S b [ Hawe del anoue de aire para s
purgar el aogus
e e a larse del bl de e basta que
214|  legue a 80ps= el mulplicador kgue a O
120psi
315 a abre g | ees el coslo de b 0]
CormgHeeTla
214 Mjuste del controladar de canga O
217 Preasionar mofar @n marchas O
218 S rabam en vada: presionan FY O
3 19 Eri 3D rpm ripeciar agusa de limpieza s
hasrl lleggear S00mim
7 20 Eri S rpm rpeciar agusa de limpiezs s
hasta legar S00mim
gy | Debellegar hasia 120H0mm completa su s
cicha y baja hasta 81pm
339 A BT rpm el sensor oe campana kevanta o 0]
obturador
339 El arado ingresa, ampeza a baar y luega 0]

subss v regress & S0 posicon ircial
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Induitr[al

T

PI.II:HIH Check list de control de procesos

Codigo:
COP - F- D1

e presmona F9y F17 pars gue empliece 4

224 N
CANar ey
225 Reguiar boquilla de la compuests O
296 Ajusie de paramelns [carga, s
cendifugado, agua, vapor v descangs)
3 Andcar de 1era (Roberte) O
39 iLnSaryar oue horga preson de are (3 s
) 1]
32 Encendar bamba de aoapa O
33 Ercender bormbss de agua caliente O
Ajuste de parametnos |canasta, punga e
34 il 17y 27 lawack, tiempo de secada, O
fermpo die cerdnifugasdn, tSempo de descanga)
35 Carcioranss que [ landha este a1 O
36 e regula la compuerts O
37 S8 presiona SO welocacdan minimea) y s
LOAD | eangar)
3 Lian ure baranda se rompe la mass en s 0
bocuila de b comgpueria
349 Sea presiana RN O
310 Lornpleto = In:‘mp:ade cErHnfLgang s s
311 S quits &l frena y se presiona REVERSE O
112 S lervanka la campana O
Ingresa o aracka, & barmaoor se desplaza
313 | hacia abap v lego reboma a su estado O]
iricial
314 En Robert 10 se regula incakmenta las 0
pardrmetras en la PLC
S e e e ha (aLtoreico o
315 N
maariual)
318 St presiona lavads en caso se Feys s
puesio & ceniifugado marual
4 dplcar o 20da [ SMG) O
i1 Lercioranse que | lancha este par b s
) mtad e sy capaciokad
43 Reves oue la compuera de b olla este s
an s dieries corespordisnbes
43 Verthoar que |3 compuerts o eshe s
absiruida
E=tablaper s parameos de oo
44 | [canasta punga de misl, 17 lavada, liempo O
de secada, temps o centrifugada)
4.5 Presiorar &l baltn de arangue O
45 El chire cae ¥ ls complerts e abre 0
thefarchs caer [ masa
47 Wenlcar Sensores que ratagan aon FLC,
’ lirmites can finales de carmers
48 Verthcar que las loberas @sien inyeckanoo s

e EUS NeCesaArs
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Industrial

| *l Pl.ll:alﬂ Check lizst de control de procesos

Cadigo:
COF - F - 01

Verficar que &l confralador de crga asis

44 I O
limpio y seco
414 Wenficar si el arsdo tenga sus platinas O
5 Area de 3infin, Elevadores, tolvas [}
5.1 Resasion de elevacdones, capachons, s
eslabones de b cadena
532 Bl =infin completamenis cemmado O
5.3 Las babea debe astar comads O
64 Limpieza an secinoimanas O
55 Ares limpia O
58 Fegular canga para el lerads de las s
b
B Araa de producto terminsdo O
a1 e lirmpia O
8.z Persanal debidameante unidommaada O
8.3 Desinhsccian de manos O
a4 Uermdl:-del:duaq!.u.-q.red:dﬂu.rrn 5
anleriar
8.5 Limyiar la boguilla de L bakaa O
8.6 Caolocar hilos O
a7 Wer nival de sosta O
4.8 Calacar dos paletas debapo die cada cuadrila O
8.0 LoloS und Fde'.aa“qd:delal:mhnud: ]
repsaje
&.10 Pe=szar | prirmera bk de cada cuadrila O
a.11 Pesar 1 bolsa cada & O
6.12 Blardanimienta de balanzas O
B Daspacho O
a.1 Calocar 12 paletas para produccon O
a2 aolocar pal:ll.zum sU rl:-:'-pl:i?l.ll.l-i'.l ey s
[producctn del dia anterian)
83 aodocar palzla_u'l U rl:e'._p:ﬂuua ey ]
[producsion del dia)
.4 Parie de ventas (Camiaones a despacharn O
4.5 Endrisga che Parba de shock de bodegs
FECHA SENISADD EHFROBADC
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Anexo 5: Kardex de ingresos y salidas en el area
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Anexo 6: Plan de mantenimiento preventivo
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Anexo 7

Encussta para Evaluar la 3alud dal area

Hombre: Funcidn:

1. iConoce la herramienta 357 S Mo__
2. ;Existe un plan sistematico de gestion que mejore continuamente al
orden, limpieza y organizacion? Si_ No__
3. ;5e aplican las 35 en el area? 5i_ Mo Cuales:
a) Clasificar
b} Organizar
c) Limpieza
d) Estandarizacion
e] Disciplina
4. ;Cree usted que mejorara la calidad en el area de producto
terminado al implementarse un sistema de gestion de organizacion,
orden y limpieza®?
Si__ Mo __
5. ;Como clasificana el area en cuanto a la organizacion, orden y
limpieza?
Seguro y agradable
Inseguro y agradable
Seguro y desagradable
Inseguro y desagradable
B. paplica la harramilenta 55 en &l &rea de producto? 31 Mo
7. gIndique cudles son los elemantos que utlliza en el area?

Claaflcaclon
Organizaclon
Limpleza
Estandarizacion
Dieclpling
Todos

8. ClasMcacion: ;s realizan Inventarios de los objefos otiles en el draa de
trabajo?

Slempre

A VBCEB
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10.

11.

12

13.

14.

15

Nunca

{ Ublca con facllidad los documantos ¥ herramienias para al busn
desempario de aus [abores?

Slempre ___

A VBCER

Hunca

{Exlzte an ol drea Inconvenkantas por la ausencla de orden y Bmpleza?
Slempre

A VBLER

Nunca

£ Planga que |2 Implamentacicn de I8 harramlents 5% tlene ralacidn con 13
calldad en el drea de frabajo? 31 _ Mo

fExlzte an ol arza 18 aplicaclan ds controtes de calldad? 31 Mo

£ E# frecuentie las capaciaclonss para alcanzer log estandares de calldad
GEETELLER

Constanfementa

Frecusntemants

Ewantualmsanta

Ocaslonalmants

Nunca

/Que rilvales Os calidad practica en estos sspectos?
Atenclan___

Cortesla

Rapldez

Las tres anteriores

¢ Otorgan Incantivos por ko nivelas de calldad mans|ados an cada una de
lan areas? 1 | Mo

Firma dal ancusstado
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10.

11

12.

13.

14.

13.

16.

17.

18.

Anexo 8

Cuestionario Para evaluar 2l area

;Te agrada el trabajo gque realizas?

no'nunca algunas veces regularments si'siempre
;Te sientes a gusto de formar parte de esta empresa?

nofRunca alpunss veces regularments sifsiempre
;Es agradable el ambiente que hay entre tus companeros de trabajo?

no'nunca algunas veces regularments si'siempre

: El motivo principal por el cual contindas trabajando en esta empresa, es
por 2l sueldo gue racibas?

no'nunca algunas veces regularments silsiempre
i Se reconoce tu esfuerzo al hacer tu trabajo?

no'nunca algunas veces regularments si'siempre
;Tienes la oportunidad de ganar un mejor sueldo?

no'nunca algunas veces regularments silsiempre
~; Existe una buena comunicacion con tu jefe inmediato?”

no'nunca algunas veces regularments si'siempre
;Existe una buena comunicacion entre tus companeros de trabajo?

no'nunca algunas veces regularmente | silsiempre

;Acostumbras comunicarle al jefe inmediato tus ideas o sugerencias
respecto al frabajo que realizas?

nofRunca alpunss veces regularments sif'siempre
;Estas de acuerdo en la forma en que se resuelven los problemas que
surgen en =l frabajo?

no'nunca algunas veces regularments si'siempre
. Cuando no estas de acuerdo con alguna orden, ;das tu opinion?

no'nunca algunas veces regularments silsiempre
i Sabes cuales son las actividades que debes realizar en tu frabajo?

nofRunca alpunss veces regularments sifsiempre
;Realizas el trabajo que les corresponde a otras parsonas?

no'nunca algunas veces regularments silsiempre
i Tu jefe inmediato es comprensive cuando cometes algun error laboral?

no'nunca algunas veces regularments si'siempre
;Tienes los conocimientos necesarios para ofrecer un buen servicio al
clienta?

no'nunca algunas veces regularments si'siempre

;Mantienes en buen estado el material que ocupas para desempenar tus
actividades?

no'nunca algunas veces regularments silsiempre
;Eres puntual en tu trabajo?
no'nunca algunas veces regularments si'siempre

;La honradez es una forma de sar importante en tu persona al realizar tu
trabajo?
no'nunca algunas veces regularments si'siempre
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Anexo 9: Fotografias de la puesta en marcha de la herramienta
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Anexo 10: Falta de sefializacién por falta de material.
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Anexo 12:

Factor para la grafica SIGMA

N° de Observaciones en el

Factor para la

Limite inferior

Limite superior

subgrupo grafica X de Control de Control
N Al B3 B4
2 3.76 0 3.27
3 2.39 0 2.57
4 1.88 0 2.27
5 1.6 0 2.09
6 141 0.03 1.97
7 1.28 0.12 1.88
8 1.17 0.19 1.81
9 1.09 0.24 1.76
10 1.03 0.28 1.72
11 0.97 0.32 1.68
12 0.93 0.35 1.65
13 0.88 0.38 1.62
14 0.85 0.41 1.59
15 0.82 0.43 1.57
16 0.79 0.45 1.55
17 0.76 0.47 1.53
18 0.74 0.48 1.52
19 0.72 0.5 1.5
20 0.7 0.51 1.49
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21 0.68 0.52 1.48
22 0.66 0.53 1.47
23 0.65 0.54 1.46
24 0.63 0.55 1.45
25 0.62 0.56 1.44
30 0.56 0.6 1.4
35 0.52 0.63 1.37
40 0.48 0.66 1.34
45 0.45 0.68 1.32
50 0.43 0.7 1.3
55 0.41 0.71 1.29
60 0.39 0.72 1.28
65 0.38 0.73 1.27
70 0.36 0.74 1.26
75 0.35 0.75 1.25
80 0.34 0.76 1.24
85 0.33 0.77 1.23
90 0.32 0.77 1.23
95 0.31 0.78 1.22
100 0.3 0.79 1.21
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Pesos del mes de Enero 2018

Anexo 13
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