DESARROLLO DE LA HERRAMIENTA 5 S’s DE LEAN MANUFACTURING EN
EL AREA DE INYECCION PREFORMAS DE IBERPLAST S.A.

AUTORA
EILEEN YOHANA BENITEZ ZUBIETA

UNIVERSIDAD LIBRE
FACULTAD DE INGENIERIA
PROGRAMA DE INGENIERIA INDUSTRIAL
BOGOTA D.C.

2012



DESARROLLO DE LA HERRAMIENTA 5 S’s DE LEAN MANUFACTURING EN
EL AREA DE INYECCION PREFORMAS DE IBERPLAST S.A.

AUTORA
EILEEN YOHANA BENITEZ ZUBIETA
CODIGO: 062071260

Tesis de grado para optar
por el titulo de Ingeniera Industrial

Director
Ramén Maria Cubaque Mendoza
Ingeniero Industrial

UNIVERSIDAD LIBRE
FACULTAD DE INGENIERIA
PROGRAMA DE INGENIERIA INDUSTRIAL
BOGOTA D.C.

2012



HOJA DE ACEPTACION

El trabajo de grado titulado “Desarrollo de la herramienta 5 S’s de lean
manufacturing en el area de inyeccion preformas de IBERPLAST S.A.” realizado
por la estudiante Eileen Yohana Benitez Zubieta con cédigo 062071260, cumple
con todos los requisitos legales exigidos por la Universidad Libre para optar al
titulo de Ingeniero Industrial.

Ing. Ramén Cubaque Mendoza

Jurado 1. Ing. Ever Fuentes Rojas

Jurado 2. Ing. Humberto Guerrero Salas

Bogota D.C., Septiembre de 2012



DEDICATORIA

A Dios por darme la oportunidad de vivir, por alcanzar todas las metas que me he
propuesto, por cada experiencia de mi vida, por darme una familia tan maravillosa,
por protegerme y bendecirme en cada logro que obtuve.

Con todo el amor y gratitud a mis padres por brindarme apoyo incondicional, por
brindarme todas las ensefianzas que han hecho de mi una persona cada dia
mejor, por acogerme Yy brindarme el apoyo econdmico y moral que me ha
permitido alcanzar éste y todos los logros en mi vida.

A mi hermana Diana por haberme ensefiado la importancia del amor incondicional
y por ser una de las razones para alcanzar mis metas, a mi hermana Maria por
darme grandes alegrias y palabras de aliento, a mi abuela Lilia Mora por
brindarme su carifio y consejos.

A mi amiga Yudy Pineda Garcia por ser una persona incondicional, por su apoyo y
compafiia en los buenos y malos momentos.

Gracias a todos por su compafiia, por sus ensefianzas y palabras de aliento.



AGRADECIMIENTOS

Agradezco al cuerpo administrativo y operativo de la compaiiia Iberoamericana de
plasticos por brindarme la oportunidad y colaboracion con el desarrollo de este
proyecto, al ingeniero Juan Felipe Gémez; director de operaciones Yy logistica, por
la orientacion y gestion, al ingeniero Juan Correa Taborda; director de calidad, por
su colaboracion y aportes, al Ingeniero Fredy Pérez Egas; jefe de produccion, por
su gestion y colaboracién, a Carlos Mario Roldan Martinez; jefe de gestion
humana, por su colaboracion, a Gina Gomez Sandoval, coordinadora
aseguramiento de calidad, por su atencion y colaboracion y a Elsa Milena Girillo;
supervisora ambiental, por su gestion.

Al ingeniero Ramén Cubaque Mendoza por su asesoria y conocimientos
aportados a este proyecto.

A la universidad Libre por ser participe de mi formacion profesional y académica.



RESUMEN

Este proyecto se realiz6 con la finalidad de brindar una herramienta que se
ajustard a las necesidades de organizacion, orden y limpieza en el area de
inyeccion preformas de IBERPLAST S.A.; el desarrollo de este proyecto inicié con
un diagnéstico del area, para el cual se censO al personal del proceso y se
emplearon algunas herramientas de diagnostico, con la finalidad de determinar los
problemas en el area.

Posteriormente se realizo la estructuracion de la herramienta, en donde se elaboro
el plan para el desarrollo de las 5 S’s, se identificaron puntos criticos, se
determinaron estrategias para hacer frente a los problemas identificados en el
diagndstico y se determind la organizacién del equipo de trabajo.

El programa inicié con la sensibilizacion y el lanzamiento del programa de las 5
S’s., de esta forma la primera S que se desarrollé fue la seleccion, en donde se
eliminaron del area los elementos innecesarios, después se tratd el orden, para el
cual se asignaron lugares especificos a los elementos; se ordenaron, se etiqueto
el elemento y su lugar en el &rea. Posteriormente se ejecuto la limpieza; en donde
se elaboraron controles visuales para la asignacion de areas a limpiar y puntos
criticos en maquinas, se asignaron colaboradores a las diferentes areas
determinadas y se llevé a cabo la jornada de limpieza general.

Para fortalecer las actividades realizadas, se trato la estandarizacion, en esta fase
se sefalizaron areas de circulacion, fuentes de electricidad, siluetas de algunos
elementos; se aplico control visual con la finalidad de captar la atencion de los
colaboradores vy visitantes que frecuentaban el area, se normalizaron formatos y
procedimientos que fueron necesarios en el desarrollo de las 3 primeras S’s.
Después de la estandarizacion se puso en marcha la disciplina, en esta fase se
establecieron los indicadores para medir el nivel de cumplimiento de las 5 S’s, se
audito el area respecto a organizacion, orden, limpieza, estandarizacion y
disciplina; adicionalmente se retroalimento al personal en la herramienta de las 5
S’s.

Finalmente se validaron los resultados del programa empleando como herramienta
los indicadores obtenidos durante las auditorias y los registros fotograficos, con la
finalidad de comparar el antes y el después del desarrollo de la herramienta de las
5 S’s, posteriormente se realizé un andlisis costo — eficiencia, en donde se
contrastaron los costos y los beneficios obtenidos con el desarrollo de la
herramienta en el area.

Palabras clave:

Control visual, disciplina, estandarizacion, limpieza, orden, organizacion vy
seleccion



ABSTRACT

This project was conducted with the aim of providing a tool that will fit the needs of
organization, order and cleanliness in the area of injection preforms IBERPLAST
SA, the development of this project began with an assessment of the area, for
which censuses Process personnel and used some diagnostic tools, in order to
identify problems in the area.

Later the structuring of the tool, which was developed in the plan for development
of the 5 S's, identified critical points identified strategies to address the problems
identified in the diagnosis and determined team organization working.

The program began with the awareness and the launch of the 5 S's., So the first S
to be developed was the selection in the area where you removed unnecessary
items, then treated the order, for specific locations which were assigned to the
elements, is ordered, the item was labeled and its place in the area. Subsequently
carried out the cleaning, in which visual checks were made for the allocation of
areas to clean and critical points in machines, employees were assigned to
different areas determined and carried out general cleaning day.

To strengthen activities, standardization was treated at this stage were marked
circulation areas, sources of electricity, silhouettes of some elements, visual control
was applied in order to capture the attention of employees and visitors who
frequented the area, normalized formats and procedures that were necessary in
the development of the first 3 S's. After standardization was launched discipline at
this stage in terms of indicators to measure the level of compliance with the 5 S's,
the area was audited regarding organization, order, cleanliness, standardization
and discipline was fed additionally staff in the tool of the 5 S's.

Finally the results were validated using a tool program indicators obtained during
audits and photographic records, in order to compare the before and after the
development of the tool of the 5 S's, then performed a cost analysis - efficiency,
which contrasted the costs and benefits to the development of the tool in the area.

Keywords:

Visual control, discipline, standardization, cleanliness, order, organization and
selection
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INTRODUCCION

En la actualidad una de las diversas preocupaciones en las organizaciones son el
desarrollo y la supervivencia en el mercado, con la globalizacion y el uso de
nuevas tecnologias, deben desarrollar nuevos productos y procesos innovadores
gue contribuyan al desarrollo y crecimiento de la organizacién, deben imponerse el
reto de aumentar los beneficios empleando menos recursos, las compafias
japonesas son pioneras en la innovacion y eficiencia de los procesos; para lograr
esta reputacion y éxito desarrollaron las herramientas de Lean Manufacturing o
manufactura esbelta.

Este proyecto se realiz6 con la finalidad de desarrollar la herramienta de las 5 S’s
de lean manufacturing en el area de inyeccién preformas de IBERPLAST S.A.,
buscando la reduccion del riesgo de accidentalidad, desorganizacion, desorden y
suciedad. La zona de inyeccion preformas se determiné como piloto para el
desarrollo de la herramienta, con la finalidad de validar los resultados y determinar
la posibilidad de desarrollarla en los demas procesos de la compaiiia, es de vital
importancia resaltar que los anexos del proyecto se encuentran disponibles en
medio digital en el CD que contiene el presente proyecto.

Basicamente con el desarrollo de las 5 S’s se encamina a trasformar el lugar de
trabajo por medio de la limpieza, el orden y la seguridad, facilitando las tareas y
generando motivacion y orgullo al operar en areas libres de elementos
innecesarios; de esta forma se selecciond, se ordend, se limpid, se estandariz6 y
se implanto la disciplina. Con este proyecto se pretende evidenciar las mejoras y
los beneficios que se obtuvieron con el desarrollo de la herramienta en el area de
inyeccion preformas, demostrando que el proyecto se ajusto a las necesidades de
organizacion, orden, limpieza y seguridad.

Finalmente se demostraron los beneficios que se obtuvieron con el desarrollo de
esta herramienta y las mejoras que se pueden lograr en los ambientes de
fabricacion. Adicionalmente se pretende servir de guia a los encargados de
mejoramiento en la aplicacion de la herramienta de las 5 S’s. en otros procesos de
la compaifiia.



JUSTIFICACION

El desarrollo de las economias de escala contribuye a que las empresas busquen
en la calidad un elemento diferenciador que proporcione ventajas frente a la
competencia, deben buscar técnicas que les permitan sostenerse en el medio,
deben ser productivas y mantener el desarrollo continuo de los procesos y de los
métodos de trabajo establecidos, para alcanzar y mantener la excelencia en el
mercado en el que se desempefian, deben buscar la forma de ser mas
productivas, haciendo el menor uso de los recursos y obteniendo mayor calidad.

La respuesta a estas necesidades son las herramientas de Lean Manufacturing,
contribuyen a mejorar y desarrollar los procesos, las 5 S’s son una herramienta
basada en los principios de esta filosofia su nombre proviene de los 5 principios
japoneses (seiri) organizacion o seleccion, (seiton) orden, (seiso) limpieza,
(seiketzu) estandarizacion y (shitsuke) disciplina, basados en la eliminacion
planeada del desperdicio y de todas las operaciones que no le agregan valor al
producto, en el respeto por el equipo de trabajo, y en la mejora de la produccién y
de la calidad®.

La efectividad de estas herramientas quedé evidenciada cuando la compafiia
Toyota la aplicd a su sistema productivo durante la crisis del petréleo en los afios
70 s, se recupero rapidamente y sin menos pérdida que los demas competidores.
Este proyecto contribuy6 a la mejora continua en IBERPLAST S.A., aumentando la
efectividad del orden, de la organizacién, de la limpieza y reduciendo el riesgo de
accidentalidad en el area de inyeccion preformas, de esta forma se mejord la
percepcion de la imagen del area.

IBERPLAST S.A. con su proyecto de mega planta requiere buscar nuevos
métodos y herramientas que le permitan crear un factor diferenciador en el
mercado para poder cumplir con su objetivo de expandirse nacional e
internacionalmente, el proyecto generd una gran inversion y la necesidad principal
es reducir el riesgo de accidentalidad y mejorar la organizacién, el orden y la
limpieza; incrementando la calidad y bienestar en el area de trabajo. Por esta
razon es necesario mejorar en estos aspectos, el proyecto se realiz6 en el area de
inyeccién preformas, proceso que representa aproximadamente un 80%° de la
produccion de la division plastica con el proposito de que se normalice en esta
area y pueda ser implementando por la compafiia en la mega planta.

% International Seminars Series Monterrey, México. Diplomado: Desarrollo de Expertos en Lean
Manufacturing. Marzo 2002. citado por Serrano, Andrés; Suarez, Andria J. Andlisis y evaluacion de los
elementos generales de la teoria de manufactura esbelta que pueden generar desarrollo en una
empresa del sector de transformacion de plasticos. Caso UPR Ltda., p. 7.

® ENTREVISTA con el Ing. Fredy Pérez, Jefe de Produccién de IBERPLAST S.A., Bogota, 04 de
noviembre de 2011.



1. GENERALIDADES

1.1 PROBLEMA

1.1.1 Descripcion del problema. La compaifia Iberoamericana de plasticos,
IBERPLAST S.A., es una empresa perteneciente a la Organizacion Ardila Liille,
fundada en el afio 1989, a raiz del crecimiento de la seccidn de plasticos en tapas
la libertad se decide crear la compafia dedicada a la fabricacion y
comercializacién de envases y empaques elaborados con resinas plasticas para
bebidas carbonatadas, agua mineral y otros liquidos, botellones en policarbonato
para agua potable, cajas para embalaje de botellas, preformas en PET?, tapas y
tapones en polietileno®.

IBERPLAST S.A. se ha constituido en la actualidad como una de las empresas
lideres en la fabricacibn de envases y empaques plasticos para bebidas, la
compafiia tiene como cliente a Postobon S.A.°, laboratorios y empresas del sector
de plasticos’, por tal razén debe ajustar la produccién y los procesos para
responder a los requerimientos de sus clientes, se deben buscar nuevos métodos
y procesos para crear valor agregado y mejorar la productividad.

La compafia a pesar de estar certificada en 1ISO 9001: 2008 desde el afio 2006,
debe cumplir con altos estdndares de calidad, razén para ser auditada por
Postobon S.A., requerimientos como buenas practicas de manufactura (BMP),
organizacion, seguridad, orden y limpieza han disminuido en su efectividad, por
esta razon se requiere mejorar los niveles de efectividad de estos requerimientos,
ya que son exigencias para sobrevivir en el sector, especialmente en este
momento en que los directivos tomaron la decision de fusionar su divisibn metalica
y plastica a una mega planta ubicada en Madrid (Cundinamarca) con el objetivo de
incrementar su mercado a clientes terceros e incursionar en nuevos mercados
internacionales®.

Tan solo en la seccion de Inyeccion se produce un promedio mensual de
50.000.000 millones de preformas® y es en esta seccion en donde se ha
evidenciado mas fallas en estos aspectos, en la figura 1. Se puede observar el
analisis de causas y efectos del problema.

* Polietileno tereftalato, resina con que se fabrican las preformas.

® Disponible en: http://www.iberplast.com.co/WebSiteSpanish/ResenaHistorica.aspx.

® Compafiia colombiana de bebidas.

" Iberplast S.A., AZ Digital [online], médulo Comercial.

® Disponible en: http://www.iberplast.com.co/WebSiteSpanish/Vision.aspx.

® ENTREVISTA con el Ing. Fredy Pérez, Jefe de Produccién de IBERPLAST S.A., Bogota, 04 de
noviembre de 2011.
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Figura 1. Diagrama causa efecto
Personal sin capacitacion ‘ ‘Suciedad en la maquinaria‘ Desorden
\\ \\
No esta definido \\\ No hay control visual \\
un plan de \ de puntos criticos de Riesgos no sefalizados \
entrenamiento y \ suciedad
capacitacion \
para Ig 4 \ Acumulacion Ausencia de \
organizacion, | \ de aceite, agua sefalizacion e \
Iprdt_en y ’ \ y polvo \ indicadores de
impieza. | o i7aci6
| \ No esta definido un localizacion. \\
| \\ procedimiento para la limpieza \
. / . . . \
Ausencia de lider o de maquinaria No existen \
encargado para la \ . equipos
organizacion, orden y \ Presencia de definidos \
limpieza. \\ elementos ajenos \ para estas \\
.7 labores.
\ Falta capacitacion y \ .
\ NP DESORGANIZACION,
\ disciplina y
Y » DESORDEN, SUCIEDAD Y
Ausencia de lider o /f No existen indicadores INSEGURIDAD EN EL AREA DE
encargado para la / para medir el grado de No se identifican fécilmgnte INYECCION PREFORMAS
organizacion, orden y organizacion, orden y los elementos necesarios
limpieza. limpieza.
Falta control visual
No existen procedimientos / No se cumple con la para la identificacion.
ni reglamentos para / frecuencia de
labores de organizacion, / auditorias de BPM
orden y limpieza. No existen auditorias
.
/
/

definidas para

evaluar el area.
Ausencia de programa

de limpiezay orden

No se llevan mediciones
de la organizacioén, orden
y limpieza en el area.

No existe clasificacién

para determinar

elementos necesarios e
innesarios.

Fuente: La autora, 2012
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1.1.2 Formulacion del problema. ¢Coémo dar solucién a los problemas de
seguridad, desorganizacién, desorden y limpieza en el area de inyeccién
preformas de IBERPLAST S.A.?

1.2 OBJETIVOS

1.2.1 General. Desarrollar la herramienta 5 S’s de Lean Manufacturing en el area
de inyeccion preformas de IBERPLAST S.A., buscando la reduccion del riesgo de
accidentalidad, desorganizacion, desorden y suciedad.

1.2.2 Especificos.

¢ Diagnosticar el estado del proceso de inyeccion preformas de IBERPLAST S.A.
identificando los principales problemas en el area.

e Estructurar el plan de desarrollo de las 5 S’s determinando la secuencia de
aplicacion de la herramienta.

e Desarrollar la herramienta 5 S’s en el area de inyeccién preformas midiendo los
resultados obtenidos.

e Realizar un estudio financiero que determine el costo de aplicaciéon de las 5 S’s
y los beneficios esperados.

¢ Validar mediante herramientas estadisticas y auditorias los resultados de las 5
S’s. comparando la situacion inicial con el después de su desarrollo.

1.3 DELIMITACION

e Temadtica. Se limité a desarrollar la herramienta 5 S’s de lean manufacturing en
el area de inyeccion preformas, se sensibilizé a los participantes del proceso en la
herramienta y se desarroll6 en el area. Finalmente y segun los resultados
obtenidos la compafia tomara la decision de implementarlo en los demas
procesos.

e Cronologica. EIl proyecto inici6 el 01 de Marzo de 2012 vy finaliz6 el 03 de
agosto de 2012 para un tiempo de ejecucion de 6 meses aproximadamente.

e Espacial. Este proyecto se realizé en la Compafia Iberoamericana de Plasticos
S.A., IBERPLAST S.A., Nit. 800.067.861-5, en la division plastica ubicada en la
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Calle 13 N° 56-25 en la Ciudad de Bogota, en la figura 2. Se puede observar la
ubicacion geografica de la empresa.

Figura 2. Ubicacion geografica de IBERPLAST S.A.

Fuente: Google maps, consultado el 10 de agosto de 2012, disponible en
http://maps.google.es/maps?g=iberplast&hl=es&ll=4.631172,-
74.113744&spn=0.016853,0.030556&sl1=4.60781,-
74.088468&sspn=0.067416,0.122223&t=f&hq=iberplast&z=15&ecpose=4.63117194,-
74.11374442,5454.95,-1.801,0,0

1.4 METODOLOGIA

Es de vital importancia describir el tipo de investigacion realizada, las técnicas y
métodos empleados en el desarrollo del presente proyecto para llevar a cabo el
analisis y desarrollo de los objetivos, a continuacion se describen en detalle cada
uno de estos aspectos.
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1.4.1 Tipo de investigacion.

La investigacion que se realizdé con este proyecto fue de tipo aplicada pues se
caracterizé la técnica de las 5 S’s en campo, y se analizaron sus efectos, la
investigacion llevd el concepto de la herramienta a la practica, se analizaron los
resultados de su desarrollo para futuros proyectos en las demas éareas de la
companiia en donde se realizo la investigacion.

1.4.2 Disefio metodoldgico.

Es de vital importancia mostrar la metodologia que se utilizé para el desarrollo y la
validacion de los resultados de la herramienta de las 5 S”s en el area de inyeccion
preformas de IBERPLAST S.A., en la figura 3, se puede observar el disefio
especifico para evidenciar esta metodologia,

Figura 3. Esquema especifico de la metodologia para el desarrollo de las 5 S’s

>
hFases Qe la N'V.EI Qe Ejecucion Auditoria | Validacion de resultados
erramienta | cumplimiento
L Auditoria 1 10 Auditoria 2
Seleccién (A1) E1l (A2) Al, A2, A7y A8
Auditoria 1 Auditoria 3
Orden (A1) E2 (A3) Al, A3, A7y A8
. Auditoria 1 Auditoria 4
Limpieza (A1) E3 (A4) Al, A4, A7y A8
o, Auditoria 1 Auditoria 5
Estandarizacién (A1) E4 (A5) Al, A5, A7y A8
L Auditoria 1 Auditoria 6
Disciplina (A1) E5 (A6) Al, A6, A7y A8
Auditoria 7
(A7)
Auditoria 8 Al, A2, A3, A4, A5, A6,
(A8) A7y A8

\ 4

Fuente: La autora, 2012

En la figura 3, se puede apreciar un disefio especifico para la metodologia que se
utilizé en el desarrollo de la herramienta de las 5 S’s en el area de inyeccion
preformas, se puede evidenciar que inicialmente se midio el nivel de cumplimiento
de cada S, luego se ejecutaron las actividades para cada fase, posteriormente se

1% Ejecucion de la primera S o seleccién, de esta forma como se puede observar para cada fase del
programa se realizé una ejecucién (E2, E3, E4, y E5), que corresponden respectivamente a ejecucion
del orden, ejecucion de la limpieza, ejecucién de la estandarizacion y ejecucién de la disciplina.
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audité el area después de culminar cada fase. Sin embargo se puede apreciar que
después del desarrollo de todas las fases del programa se realizaron dos
auditorias para ser comparadas en la validacién de los resultados, de esta forma
se puede concluir que para la validacion de los resultados se utilizaron mediciones
antes del desarroll6 de la herramienta, durante el desarrollo de la herramienta y
después del desarrollo de la herramientas de las 5 S’s.
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1.4.3 Cuadro metodoldgico.

Objetivos especificos

e Diagnosticar el estado del
proceso de inyeccidon preformas
de IBERPLAST S.A. identificando
los principales problemas en el
area.

MInstrumento metodolégico que sirve para identificar acciones mediante el cruce de variables, sus iniciales traducen respectivamente debilidades,

oportunidades, fortalezas y amenazas.

Cuadro 1. Cuadro metodolégico

Actividades

e Se entrevistd al personal
gue interviene en el proceso

e Se superviso el area y se
registraron los principales
hallazgos por medio de
fotografias.

e Se analizaron las listas de
verificacién, los reportes de

buenas practicas de
manufactura y los informes de
turno  del  proceso de

inyeccion preformas.

e Se elabor6 un diagrama
causa - efecto y un diagrama
de arbol para causas vy
efectos.

e Se elaboré una matriz de

diagnéstico con los datos
obtenidos. Y un diagrama
matricial para causas Yy
efectos.

e Se identificaron los
principales  problemas de
seguridad, organizacion,

orden y limpieza en el area.

e Se analizaron los datos y
se presentd un informe al
area.

Metodologia

Las entrevistas fueron dirigidas al
personal, empleando como herramienta
un cuestionario que indagaba sobre
aspectos de organizaciéon, orden,
limpieza y seguridad.

Se supervis6 el area y se tomaron
fotografias de los hallazgos.

Se revisaron los reportes de produccion
y calidad; y se analiz6 la informacién
necesaria, adicionalmente se elabor6
un diagrama de &rbol para analizar
causas Yy efectos finales del problema.

Se elabor6 una matriz de diagnéstico
DOFA"™ y se realizé un diagrama
matricial para el andlisis de relaciones.

Se identificaron los  principales
problemas de organizacién, orden,
limpieza y seguridad en el area y se
presenté un informe
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Andlisis de datos
Entrevistas

Matriz DOFA
Diagrama de arbol
Diagrama matricial.



Objetivos especificos

e Estructurar el plan de
desarrollo de 5 S’s
determinando la secuencia de
aplicacion de la herramienta.

e Desarrollar la herramienta 5
S’s en el area de inyeccion
preformas evaluando los
resultados obtenidos.

Cuadro 1. (Continuacion)

Actividades

e Se determinaron los
puntos criticos en el area de
inyeccion respecto a
organizacion, orden,
limpieza y seguridad.

e Se determinaron
resultados esperados.
e Se definieron equipos de
trabajo para el desarrollo de
las5 S’s.

e Se definid la secuencia
de aplicacién de la
herramienta en el area.

los

e Se realiz6 el lanzamiento
del programa

e Se desarrollé la seleccién
en el area

e Se desarrollo el orden en
el area

e Se desarrolld la limpieza
en el area

e Se desarrollo la
estandarizacion de las 3
primeras S’s; seleccion,
orden y limpieza en el area.
e Se desarroll6 la disciplina
en el area.

Metodologia

Con el diagnostico realizado, se
determinaron los puntos criticos
respecto a organizacion, orden,

limpieza y seguridad en el &rea de
inyeccion.

Se determinaron los  resultados
esperados, con los equipos de trabajo y
con la coordinacion de la Direccion de
operaciones y Jefatura de produccién
se definié la secuencia de aplicacion de
las 5 S’s.

Se capacit6 al personal, se
determinaron los equipos de trabajo, se
lanz6 el plan de actividades y se
publico el estado actual del area.

Se seleccionaron los elementos
necesarios, se identificaron, de les dio
una adecuada disposicion.

Se cuantificaron los  elementos
innecesarios y se consolidé la
informacion, se  ordenaron los
elementos necesarios, segun la

frecuencia de wuso en wun lugar
determinado, se etiquet6 el elemento y
el lugar correspondiente, se aplicaron
indicadores de localizacion para facilitar
el reconocimiento de la ubicacion del
elemento.

26

Técnicas de recoleccion de
datos

e Control Visual

e Control visual
e Observacion
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Objetivos especificos

e Realizar un estudio financiero
que determine el costo de
aplicacion de las 5 S’s y los
beneficios esperados

e Validar mediante
herramientas  estadisticas vy
auditorias los resultados de las
5 S’s. comparando la situacién
inicial con el después de su
desarrollo.

Cuadro 1. (Continuacion)

Actividades

e Se identificaron los
costos del desarrollo de las
5 S’s. en el area.

e Se identificaron los
beneficios obtenidos con el
desarrollo de la herramienta
delas5S’s.

e Se compararon los
costos y Dbeneficios del
desarrollo de las 5 S’s en el
area.

e Se elaboré el plan de
auditorias.

e Se disefiaron indicadores
para medir en nivel de
cumplimiento de las 5 S’s.
e Se audité el area para
recolectar informacion vy
calcular los indicadores.

e Se calcularon los
indicadores y se analizaron
los resultados.

e Se compararon las
fotografias registradas
antes y después del

desarrollo del programa.

Metodologia

Se identificaron los costos y beneficios
del desarrollo de las 5 S”s por medio de
un andlisis costo — eficiencia.

Se compararon y se analizaron los
costos y beneficios que se obtuvieron
con el desarrollo de la herramienta.

Se elaboré el plan de auditorias, se
disefiaron indicadores para medir el
nivel de cumplimiento de las 5 S’s, se
establecieron frecuencias para realizar
las auditorias y se audito el area para
recolectar informacion para el célculo de
los indicadores y para la comparacién
de fotografias.

Se calcularon y se analizaron los
indicadores durante la ejecucién de
cada fase del programa y después del
desarrollo del programa.

Se compararon las  fotografias
registradas antes y después del
desarrollo de la herramienta validando y
evidenciando los resultados obtenidos.
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Objetivos especificos

¢ Validar mediante
herramientas estadisticas y
auditorias los resultados de
las 5 S’s. comparando la
situaciéon  inicial con el
después de su desarrollo

Cuadro 1. (Continuacion)

Actividades

* Se consolidé la
informacién y se validaron
los resultados obtenidos
comparandolos con los que
se determinaron
inicialmente.

Metodologia

Se consolidé la informacion obtenida
referente a resultados del programa en
el area y se validaron tomando como
referencia los resultados que se
determinaron antes del desarrollo del
programa.

Fuente: La autora, 2012.
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1.5 MARCO REFERENCIAL

1.5.1 Marco empresarial.

1.5.1.1 Mision. En IBERPLAST S.A. mediante la utilizacion eficiente de nuestro
excelente talento humano que estd en permanente formacion, de los recursos
fisicos disponibles y de la mas avanzada tecnologia en sus equipos, trabajamos
para producir y comercializar envases y empaques elaborados con resinas
plasticas, acero cromado o aluminio, y la prestacion de servicios de impresion en
lamina metélica que cumplan las normas nacionales e internacionales, o acuerdos
privados de calidad, trabajando siempre con responsabilidad y respeto por los
clientes, los colaboradores, la comunidad y el medio ambiente, tomando siempre
como base los objetivos y las politicas de los accionistas, para afianzar nuestra
posicién en el mercado nacional y expandirnos a nivel internacional.*?

1.5.1.2 Vision. Ser la empresa lider en el mercado nacional y reconocida
internacionalmente en la industria de envases y empaques plasticos y metalicos
(acero o aluminio), con estandares y normas de categoria mundial en armonia con
la calidad y el medio ambiente con decidido trabajo en equipo, proyectandonos a
nivel subregional e internacional la imagen de la compafiia.™®

1.5.1.3 Politica de calidad. La calidad para IBERPLAST S.A. es una filosofia, un
objetivo y un compromiso basado en la satisfaccion plena de la Organizacion, de
sus clientes y usuarios. Por esta razén las politicas de calidad de la organizacion
se definen como el marco de referencia para establecer y revisar los objetivos de
calidad presentadas asi:

e IBERPLAST S.A. produce y comercializa envases y empaques elaborados con
resinas plasticas, acero cromado o aluminio, y la prestacién de servicios de
impresion en lamina metalica con la mejor tecnologia, personal capacitado y
concientizado, respaldados por un estricto control de proceso y de laboratorio, con
el fin de garantizar el cumplimiento de las especificaciones para asi lograr la
satisfaccion del cliente y buscar un mejoramiento contintio del Sistema de Gestién
de Calidad.*

2 portal web de IBERPLAST S.A., consultado el 10 de marzo de 2012, disponible en:
http://www.iberplast.com.co/WebSiteSpanish/Mision.aspx

¥ Pportal web de IBERPLAST S.A., consultado el 10 de marzo de 2012, disponible en:
http://lwww.iberplast.com.co/WebSiteSpanish/PoliticasDeCalidad.aspx

* portal web de IBERPLAST S.A., consultado el 10 de marzo de 2012, disponible en:
http://lwww.iberplast.com.co/WebSiteSpanish/PoliticasDeCalidad.aspx
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1.5.2 Antecedentes.

Lean Manufacturing surgié en la compafifa Toyota™ como una forma de producir
con el objetivo de reducir el desperdicio e igualar competitivamente a las
compafiias de automdviles americanas, fue en los afios 70 s durante la 12 crisis
del petrdleo en donde la compaifiia reconocid su sistema de produccion
denominado Toyota Produccién System (TPS) o en espafiol sistema de
produccion Toyota, este sistema daria como resultado una recuperacion rapida y
sin menos pérdidas que las deméas compafiias japonesas.®

En Colombia las empresas pioneras en la aplicacion de lean manufacturing son
Unilever, Colcafe, Nacional de Chocolates, Sofasa, Grupo Corona, Cerveceria la
Unién, Grival, Zenu, Noel y Procter & Gamble.*’

En el cuadro 2, se muestra el desarrollo de las herramientas de lean
manufacturing por algunas empresas en Colombia pioneras en la aplicacién de
estas herramientas, segun un estudio realizado por docentes de la Universidad
EAFIT, se muestran las herramientas que han sido usadas por las empresas
colombianas pioneras en el desarrollo de estas herramientas.

La relacion de las herramientas de Lean Manufacturing es muy estrecha, ya que
en la mayoria de casos de implementacion se aplican otras herramientas que
ayudan a la consecucién del objetivo.'® En la Compafiia Iberoamericana de
Plasticos IBERPLAST S.A., no hay antecedentes de proyectos relacionados con
las herramientas de Lean Manufacturing.

* En ingles Toyota Motor Company, multinacional Japonesa fabricante de vehiculos fundada por
Kiichiro Toyoda (1937).

® VILLASENOR CONTRERAS, Alberto y GALINDO COTA, Edber. Conceptos y reglas de Lean
Manufacturing. 2 ed. México, Limusa, 2008, p.13. ISBN-13 978-607-5-00005-3.

" ARRIETA POSADA, Juan Gregorio. et al. Benchmarking sobre manufactura esbelta [manufacturing]
en el sector de la confeccién en la ciudad de Medellin [online, jun.2010, vol. 15, No. 28, p.144. ISSN
2077-1886

¥ ARRIETA, Juan Gregorio, et al. Aplicacién Lean Manufacturing en la Industria Colombiana: Revisién
de Literatura en tesis y proyectos de grado [online]. En: Memorias de la ponencia IX conferencia
internacional del consorcio latinoamericano y del Caribe de escuelas de ingenieria. (LACCEI 2011),
Medellin, Colombia. p, 9. Disponible en http://www.laccei.org/LACCEI2011-
Medellin/RefereedPapers/PE298_Arrieta.pdf.
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Cuadro 2. Empresas en Colombia pioneras en la aplicacion de herramientas de lean
manufacturing.

Empresas 5S’s  Tpm Kaizen Fé_\brica Kanban Poka Smed Seis
visual yoke sigma
Porcellzellfl(:sroGama v v v v v v
Sofasa v v v v v v
Vestimundo v v v
Colcafe v v
New Stetic v
Noel v v v
Zenu v v v
Incolmotos v v v v
Grival v v v v
Forsa S.A. v v
Cerveceria Union v v v
Grupo Corona v v v v
Procter & Gamble v v

Fuente: ARRIETA POSADA, Juan Gregorio, et al. Benchmarking sobre manufactura
esbelta [lean manufacturing] en el sector de la confeccion en la ciudad de Medellin,
Colombia, jun. 2010, Vol.15, no.28, p.144. ISSN 2077-1886.

1.5.3 Marco normativo y legal.

e Norma Técnica Colombiana 1461 de 1987. Higiene y seguridad. Colores y
sefales de seguridad.

e Decreto 3075 de 1997. Por el cual se reglamenta parcialmente la Ley 9 de
1979 y se dictan otras disposiciones en el territorio colombiano.

e Resolucion 2400 de 1979. Por la cual se establecen algunas disposiciones
sobre vivienda, higiene y seguridad en los establecimientos de trabajo en
Colombia, titulo V. De los colores de seguridad.
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1.5.4 Marco histérico.

La metodologia lean manufacturing naci6 en ambientes de fabricacion de
compafias automovilisticas, en 1929, Estados Unidos atravesaba por una crisis
de sobreproduccién. La primera persona en integrar un proceso de produccion fue
Henry Ford®® en 1926, produciendo grandes cantidades de un nimero limitado de
modelos. Se alinearon los procesos de produccién con maquinas especiales y
elementos que eran ensamblados sin problemas para producir en masa, este
método fue innovador para el sistema americano en donde las maquinas de
propoésito general eran agrupadas por proceso.?

Mientras que en Japdén en el transcurso de la fundacién de La Toyota Motor
Company o Toyota, el pais fue derrotado por los americanos en la segunda guerra
mundial, la mayoria de industrias habian sido destruidas y el consumo era bajo.
Sin embargo los directivos de la compafiia viajaron a Estados Unidos en 1950
para estudiar la productividad de estas empresas, observaron que se producia en
grandes volumenes, lo que generaba exceso de inventarios, desperdicios Yy
desorganizacién®, estos aspectos serian la oportunidad de éxito para Toyota.

Taichi Ohno®* y un equipo de personas de Toyota, desarrollaron un sistema de
produccion flexible, en donde todos los aspectos negativos que detectaron en la
produccion americana serian mejorados y adaptados a su filosofia de reducir el
desperdicio, gran parte del éxito de Toyota se debe a la calidad de sus productos,
el resultado de su excelencia operacional, pues su estrategia esta basada en
herramientas y técnicas en busca de la mejora continua, el sistema Toyota cambi6
el enfoque de la ingenieria de fabricacion de maquinas individuales y su uso
ajustado al flujo de produccién a través del proceso total.”®

1.5.5 Marco teorico.

1.5.5.1 Lean manufacturing. Traducido al espafiol como manufactura esbelta o
magra, son un conjunto de técnicas originadas por la compafia Toyota para
mejorar los procesos en las empresas de produccion y reducir desperdicios como
sobreproduccién, inventario, productos defectuosos, costos, movimientos,

!9 Fundador de la Ford Motor Company multinacional Estadounidense fabricante de Vehiculos (1863-
1947)

20 | EAN ENTERPRISE INSTITUTE. Una breve historia de lean, consultado el 08 de marzo de 2012,
disponible en http://www.lean.org/WhatsLean/History.cfm

# LIKER, Jeffrey K. Las Claves del Exito de Toyota: 14 Principios de gestién del fabricante mas grande
del mundo. Barcelona: Gestién 2000, 2006, p. 56

*2 pionero del lean manufacturing y Vicepresidente en la Toyota Motor Company (1912-1990)

# LEAN ENTERPRISE INSTITUTE, consultado el 10 de abrii de 2012, disponible en:
http://lwww.lean.org/WhatsLean/History.cfm
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maquinaria, tiempo y transporte, esta filosofia se fundamenta en 2 aspectos
basicos; flexibilidad y eliminacion del desperdicio.

1.5.5.2 Principios de la metodologia lean manufacturing.

e Valor. Ajustarse a las necesidades del cliente, el objetivo es planificar el
proceso productivo o servicio, de tal forma que solo se incorporen las actividades
que solo afiaden valor al producto®, en el proceso de produccién las actividades
se clasifican en tres tipos teniendo en cuenta el valor agregado, actividades que
crean valor, actividades que no crean valor pero son necesarias para llevar a cabo
el proceso y actividades que no crean valor, estas son consideradas dentro del
desperdicio y deben ser eliminadas.®

e Flujo continuo. Incorporar y ajustar todas las actividades, maquinas, y
elementos que las componen haciendo del proceso de producciéon un flujo
continuo?®®, la aplicacién de estas herramientas conduce a mejorar la productividad
y generar valor agregado en ambientes de fabricacion.

e Mejora continua. BuUsqueda constante de métodos que contribuyen a obtener la
produccion ideal en cuanto a calidad y cantidad.

e Jale del cliente. Producir bajo 6rdenes de clientes y no a prondsticos de
27
ventas.

« Desperdicio — muda. Segun Fujio Cho?® desperdicio es “Todo lo que no sea la
cantidad minima de equipo, materiales, piezas, espacio, y tiempo del trabajador,
gue no resulten absolutamente esenciales para afadir valor agregado al
producto™®, el proceso esta conformado por actividades que aportan valor y el
desperdicio se debe reducir con el fin de minimizar los costos, dentro de los
desperdicios se pueden identificar diferentes clases, estos se describen a
continuacion.

e Sobreproduccién. Resulta de excesos en la produccion por diversas causas,
aprovechamiento de la capacidad de produccion, errores en pronosticos de
ventas, optimizacion de la produccion con el fin de reducir el costo total, intentos

2 DE ARBULO LOPEZ, Patxi R. La Gestién de los Costes en Lean Manufacturing, 2007, Espafia,
Netbiblo, p. 24.

% |bid., p. 25.

% |bid., p. 25.

2" EL PRISMA. Prospectiva y lean manufacturing, consultado el 08 de abril de 2012, disponible en
http://www.elprisma.com/apuntes/ingenieria_industrial/prospectivalean/default2.asp

“8 presidente de la Toyota Motor Company

Y Ibid., p. 17
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para responder a cambios en la demanda. El resultado de estos problemas es un
costo elevado de almacenamiento, espacio, operaciones y personas.?

e Espera. Tiempo inactivo entre operaciones pueden ser causa de tiempos de
preparacion, tiempo en que un elemento debe terminar un proceso para ser usado
en otra actividad, tiempo por reparaciones y mantenimientos, tiempos de ordenes,
materias primas e insumos. Todas estas situaciones son el resultado de una
reduccién en la productividad.*

e Transporte. Resultado de excesos en el transporte a causa de que la ubicacion
de la maquinaria, de los elementos y de los departamentos no es la adecuada, lo
gue genera costos innecesarios como mano de obra, energia y transporte.

e Procesamiento. Resultado de procedimientos innecesarios que no aportan
valor agregado al producto a causa de errores en procesos y en el disefio de
productos.®

e Inventario. Elementos acumulados que pueden tener una disposicion ya que se
habla de materias primas y producto terminado.

e Movimiento. Resultado por distancias excesivas e innecesarias entre los
puestos de operacion y actividades que deben realizar las personas, elementos o
maquinas para llevar a cabo el proceso productivo.*

e Defectos. Productos que han sido rechazados y deben reprocesarse o
desecharse esto da como resultado operaciones innecesarias e incrementos en
los costos, ademés causa desajustes en las lineas de produccion, paros o fallos.*

1.5.5.3 Herramientas de la metodologia lean manufacturing.

e 5 S’s. Consiste en clasificar, limpiar, ordenar, estandarizar e implantar la
disciplina, esta herramienta esta basada en la eliminacién del desperdicio y en el
respeto por el trabajador obteniendo areas despejadas, zonas seguras, limpias y
reduciendo elementos que no agregan valor a los procesos.

# VIZUETA MENDEZ, Wiliam A. Mejoramiento del 4rea de mezcla de plastisol de una empresa de
productos plasticos.... [online]. Trabajo de grado Ingeniero Industrial .Guayaquil, Escuela Superior
Politécnica del Litoral. Facultad de Ingenieria Mecanica y Ciencias de la Produccion, 2009, p. 12.
Disponible en http://www.cib.espol.edu.ec/Digipath/D_Tesis_PDF/D-42418.pdf

¥ Ibid., p.13

* Ibid., p.13

¥ DE ARBULO, Patxi R. La Gesti6n de los Costes en Lean Manufacturing, Espafia: Netbiblo, 2007, p.
27.

® Ibid., p. 27
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e Justo a tiempo. Se refiere a que los productos deben ser producidos en la
cantidad y en el momento requerido para que se les de disposicion
inmediatamente ya sea de venta o0 paso a otro proceso.

e Células de manufactura. Consiste en reducir las distancias recorridas
facilitando la comunicacién entre equipos de trabajo, esta herramienta esta
enfocada a la produccion de pieza Unica principalmente en posiciones en forma de
u o triangulares; se modifican las posiciones de los puestos de trabajo en funcién
del producto y/o proceso.

¢ Single minute exchange of die - (SMED). Traducido al espafiol como cambio de
matriz en menos de diez minutos, el fin de esta herramienta es reducir el tiempo
de preparacion de las maquinas entre cambios de modelo para reducir el tamafio
de lote.

e Poka yoke. Disefo de sistemas a prueba de errores y olvidos, con el fin de
evitar errores humanos, de esta forma si se cometen errores de deben detectar y
corregir en el menor tiempo posible con el fin de que una actividad se realice solo
de una forma correcta.

e Mantenimiento productivo total — (TPM). EI objetivo de esta herramienta es
eliminar las paradas en las lineas de produccion, basado en el mantenimiento
preventivo, programado y la calidad total.

e Seis sigma. Consiste en controlar la variacién de los procesos con el fin de que
los defectos se reduzcan a no mas de 3.4 partes por millon.

o Jidoka. Su objetivo es crear mecanismos que informen sobre fallas por medio
de controles visuales o sonoros.

e Qfd — despliegue de la funciéon de calidad. Esta herramienta se enfoca en
alinear lo que el cliente requiere con lo que produce la organizacién, es decir los
atributos de calidad que el cliente demanda deben ser transmitidos a través de los
procesos organizacionales, para que cada proceso pueda contribuir al
aseguramiento de estas caracteristicas.®*

o Kaizen. Consiste en la aplicacion de la mejora continua en las organizaciones.
1.55.4 5 S’s. Es el primer paso que debe dar una organizacion para implantar

la filosofia lean manufacturing, esta herramienta conduce a transformar el lugar de
trabajo por medio de la limpieza, el orden, la seguridad y bienestar, facilitando las

% SOCIEDAD MEXICANA PARA EL DESARROLLO DE LA CALIDAD TOTAL, despliegue de la funcién
de calidad, consultado el 08 de abril de 2012, disponible en:
http://lwww.fundameca.org.mx/Servicios/Herramientas/criterio%207/QFD.php
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tareas y generando motivacion y orgullo al operar en areas libres de elementos
innecesarios.

Esta herramienta no debe considerarse simplemente como una forma de lograr
mantener limpias y relucientes las areas de trabajo, si no debe considerarse como
un medio para asegurar la permanencia en el mercado®.Esta técnica desarrolla la
mejora continua, la organizacion del trabajo y la estandarizacion de métodos a un
bajo costo, la base de esta técnica es tener la vision de reducir continuamente el
desperdicio en todas sus formas, su nombre proviene de las iniciales de las
palabras en idioma japonés: seiri, seiton, seiso, seiketsu y shitsuke.

1.5.5.5 Seleccion — seiri. Diferenciar entre los elementos necesarios y los que
no aportan valor agregado al proceso es el primer paso para empezar a aplicar las
5 S’s, se deben retirar de el puesto de trabajo los elementos innecesarios o los
que no hacen parte del proceso productivo, la aplicaciéon de la seleccion da como
resultado un aumento en la seguridad, reduccion de pérdidas de tiempo, espacio y
ahorro de energia, los pasos para lograrlo se describen a continuacion.

Identificar todos los articulos innecesarios.

Eliminar o retirar todo lo que no se utiliza.

Separar los elementos segun su uso.

Encontrar un lugar de almacenamiento para los elementos de uso no
frecuente.®®

Con la aplicacion de la seleccién, se deben eliminar por completo los elementos
del area, empleando como herramienta la identificacion de los innecesarios o los
que no aportan valor al proceso y dandoles una disposicién inmediata, de esta
forma en el area solo permaneceran los elementos realmente necesarios y los que
aportan valor agregado, facilitando las tareas y aumentado el espacio.

1.5.5.6 Orden —seiton. Ordenar todos los elementos que se han clasificado
como necesarios y etiquetarlos; con la finalidad de facilitar la identificacién de los
mismos, de tal manera que se debe identificar tanto el elemento como su
respectivo lugar, los pasos a seguir para dar resultado al orden se describen a
continuacion.

% VILLASENOR CONTRERAS, Alberto; GALINDO COTA, Edber. Manual de lean manufacturing: Guia
bésica.2 Ed., 2009, Limusa, México. P, 79-81.

% VARGAS RODRIGUEZ, Héctor. Manual de implementacién programa 5S. 2004, Corporacién
Autonoma Regional de Santander, Colombia, p. 11-13
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Asignar e identificar un lugar para el elemento necesario.
Etiquetar el elemento y su respectivo lugar.

Determinar la cantidad exacta de cada articulo.
Asegurar la disponibilidad de los elementos.

Asegurar que los elementos regresaran a su lugar.

Es importante resaltar los beneficios que se obtienen con la aplicacion del orden
en el area de trabajo, con la finalidad de dar importancia a esta segunda S, a
continuacion se describen los principales beneficios que se pueden obtener con la
aplicacion del orden.

Se facilita el acceso a los elementos de trabajo.

Se contribuye a la informacion para evitar errores y acciones de riesgo.
Aumenta el espacio.

Ambiente de trabajo agradable.

Se facilita el aseo y la limpieza.

Aumenta la seguridad y el uso de elementos de proteccion por parte de los
trabajadores.®’

1.5.5.7 Limpieza — seiso. Mantener limpia el area de trabajo y los elementos que
se encuentran en esta, es importante resaltar que el concepto de limpieza dentro
de la herramienta, considera el limpiar como una de las principales actividades, en
donde ademas de eliminar la suciedad, se deben detectar averias y llevar a la
practica el concepto de mantenimiento preventivo.

Los pasos para aplicar el seiso son:

Identificar los elementos para la limpieza y aseo en el area de trabajo.
Identificar puntos a limpiar y asignar areas a los colaboradores.
Limpiar el area.

Prevenir que se ensucie el area.

Establecer como rutina actividades de limpieza.

Es importante resaltar que la limpieza es una de principales actividades en el
programa, puesto que si se aplica adecuadamente se pueden reducir averias y
fallas en los equipos y herramientas, de igual manera con la aplicacién de la
limpieza se obtienen una serie de beneficios, estos se describen a continuacion.

¥ Ibid., p. 14-16
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Reduccion del riesgo de accidentalidad.

Se contribuye en el bienestar del trabajador.
Las averias de identifican facilmente.

Se reducen materiales y energia.

Se contribuye a la calidad del producto.®

1.5.5.8 Estandarizacion — seiketsu. Es el resultado de cumplir en su totalidad las
tres primeras S’s, esta cuarta S pretende fortalecer las actividades que se
realizaron en las 3 primeras fases de la herramienta, con la finalidad de evitar que
se retroceda en estas actividades, los pasos a seguir para implementar la
estandarizacion se describen a continuacion.

e Normalizar los procedimientos necesarios para la ejecucion de las 3 primeras
S’s.

e Implementar métodos que faciliten el comportamiento.

e Publicar la informacion en un lugar visible.

Es importante resaltar que la estandarizacién esta enfocada en la aplicacién del
control visual, con la finalidad de facilitar la identificacion de condiciones
anormales y cambiar la percepcion de los colaboradores, de esta forma con la
aplicacion de la estandarizacion se obtiene una serie de beneficios que se
describen a continuacion.

¢ Se facilita la identificacion de condiciones anormales.

e Se evitan errores.

e Aumenta el compromiso de la direccion.

¢ Aumenta el compromiso con las responsabilidades del puesto de trabajo.
1.5.5.9 Disciplina y entrenamiento — shitsuke. Crear la conciencia de

autodisciplina y aplicar los cuatro pasos anteriores con una vision de mejora
continua, se debe retroalimentar al personal promoviendo la sostenibilidad de la
herramienta en el tiempo, los pasos a seguir para implementar la disciplina se
describen a continuacion.

Publicar en un lugar visible los resultados de las 5 S’s.

Promover la participacion de los trabajadores con opiniones y sugerencias.
Implementar auditorias.

Retroalimentar al personal en la herramienta de las 5 S’s.

* Ibid., p. 17-19
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Adicionalmente, en la disciplina se deben analizar los resultados obtenidos con las
anteriores fases del programa, proponiendo mejoras en las actividades y
procesos; publicando los resultados de su aplicacion, de igual manera se debe
incentivar al personal en la mejora continua y en las evaluaciones periddicas del
area, la aplicacion de la disciplina trae consigo una serie de beneficios, estos se
describen a continuacion.

Cultura de pertenencia por la empresa y su trabajo.

El cliente percibe valor agregado y mayor satisfaccion.
El sitio de trabajo sera agradable.

Mejora la percepcién de la imagen de la empresa.®

La adecuada aplicacion de cada S, aumenta los resultados y beneficios que se
pueden obtener ejecutando la herramienta, razon fundamental para seguir la
secuencia de aplicacién de cada S, de esta forma se obtienen mejores resultados.
En la figura 4, se puede apreciar el proceso para la aplicacion de la herramienta
delas5 S’s.

¥ Ibid., p. 20-22
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Figura 4. Proceso de las 5 S’s
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1.5.6 Marco conceptual.

Es de vital importancia tener el conocimiento de los conceptos que aplican en la
tematica de las 5 S’s y en el sector de la compafia, especificamente en la
fabricacion y transformacion de plasticos para el desarrollo del proyecto, a
continuacion se definen estos conceptos.

e Big bag. Bolsas de lona para el embalaje de preformas.

e Control visual. Herramientas cuyo objetivo es identificar, controlar, medir o
verificar situaciones en el entorno por medio de la visualizacion.

e Desperdicio. Cualquier elemento que sea innecesario y no aporte valor
agregado en la fabricacién de un producto.

e Estiba. Herramienta usada en el embalaje de productos, con caracteristicas
especificas que facilitan la distribucién y almacenamiento de productos.

e Extrusion. Proceso en donde se transforma la materia prima (PET) de granulos
sélidos a material blando por medio de temperatura, presion y empuje.

e Flujo continuo. Segun Womack y Jones “es el Mejoramiento progresivo de las
actividades a través de toda la cadena de valor, desde los procedimientos del
disefio hasta entregar, y desde la materia prima hasta las manos del cliente sin

paros, desperdicios o rechazos”.*

e Gaylord. Estructura metdlica o plastica de alta resistencia, desarmable y
plegable, constituida por cuatro caras, disefiada para el almacenamiento de
productos semielaborados.*

¢ Husky. Maquina Inyectora de plasticos.
¢ Inyeccion. Proceso en donde se dosifica la materia prima (PET) a un molde.

e Lean manufacturing - manufactura esbelta. Filosofia creada por la compafia
Toyota cuyo objetivo es mejorar el proceso productivo especialmente en
ambientes de fabricacion.

e Linea de produccién. Conjunto de elementos sisteméaticos, destinados al
proceso de fabricacién de un producto.

“° WOMACK, James P. y JONES, Daniel T. Lean Thinking: Banish Waste and create wealth in your
corporation, citado por VILLASENOR, Alberto y GALINDO Edber. Manual de lean manufacturing. Guia
béasica. 2 Ed. México: Limusa, 2009, p. 53.

“ IBERPLAST, Procedimiento para almacenamiento de materiales, insumos, productos y/o elementos
en general.
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e Magra. Flaco sin grasa, en manufactura traduce flexible.

e Muda. Palabra en Japonés que en espafiol traduce desperdicio.

e Orden. Establecer la manera en que los materiales necesarios deben ubicarse
e identificarse para que cualquiera pueda encontrarlos, usarlos y reponerlos de
forma facil y rapida.*

e Organizacion. Identificar, clasificar, separar y eliminar del puesto de trabajo

todos los materiales innecesarios, conservando todos los materiales necesarios
que se utilizan.*®

e Pellet. Tipo de presentacion de materia prima similar a granulos.
e PET. Abreviatura de polietileno tereftalato, es un tipo de polimero plastico
conocido como poliéster es usado como materia prima especificamente en la

fabricacion de envases, principalmente en botellas.

e Plastico. Materiales poliméricos, su principal caracteristica es la capacidad de
moldeo.

e Polimérico. Compuestos formados por moléculas gigantes.

e Preforma. Es el estado inicial de una botella antes de haber sido soplada.

e Robot de enfriamiento. Dispositivo en la maquina inyectora que baja la
temperatura a la cual la preforma ha sido sometida por el proceso de extrusion e

inyeccion.

e Scrap. Desperdicio que incluyen las preformas defectuosas, materia prima y
producto contaminado y la torta o material plastificado en las inyectoras.

e Valor agregado. Caracteristica o funcion que se adiciona a un elemento a lo
largo de la cadena de suministro.

42

Consultado el 08 de febrero de 2012, disponible en
http://gestionemprendedora.files.wordpress.com/2007/09/5s.pdf
4 consultado el 08 de febrero de 2012, disponible en

http://gestionemprendedora.files.wordpress.com/2007/09/5s.pdf
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2. DIAGNOSTICO DEL PROCESO DE INYECCION PREFORMAS DE
IBERPLAST S.A.

Para determinar la situacion actual del proceso de inyeccion preformas en cuanto
a organizacion, orden, limpieza y seguridad, se censé al personal que interviene
en el proceso y se tomaron fotografias con la finalidad de recopilar informacién
para elaborar el diagrama de arbol de causas y efectos (ver figura 36), la matriz de
diagndstico (ver cuadro 3) y el diagrama matricial (ver figura 37).

2.1 ANALISIS DE INFORMACION DE ENTREVISTAS

La primera herramienta con la que se obtuvo informacion fue la entrevista, en la
cual se realizé un cuestionario cuantitativo y uno cualitativo (ver Anexos Ay B) a
los 41 colaboradores del proceso, posteriormente se realizd la tabulacion de los
datos (ver Anexos C, D, E, F y G) y se obtuvieron las siguientes graficas (ver
figuras 5, 6, 7, 8, 9, 10, 11, 12, 13, 14, 15, 16, 17, 18, 19, 20 y 21).

Figura 5. Nivel de las 5 S “s en inyeccion preformas.
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En la figura 5., se puede observar que el grado de cumplimiento de las 5 S’s en el
area de inyeccion preformas de Iberplast es de menos del 50%, se observa una
similitud entre cada uno de los valores de cada S, por lo tanto la variacién del
grado de cumplimiento es del 6.5%. La estandarizacion obtuvo un 49.9% siendo el
grado mas alto de cumplimiento, por el contrario el menor grado de cumplimiento
lo obtuvo la seleccion con un 43.4 %. De igual manera se obtuvo informacion para
analizar la limpieza, el orden y la seguridad requerida en el proceso de inyeccion
preformas, este grafico se muestra a continuacion.

Figura 6. Grado de cumplimiento de la limpieza, orden y seguridad requerida en el
proceso de inyeccion preformas
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En la figura 6, se puede observar que el 51.2% de los colaboradores del proceso
manifiesta que no se cumple con la limpieza, orden y seguridad requerida para el
proceso de inyeccion de preformas. Por el contrario el 41.5% manifiesta que si se
cumple y el 4.9% que a veces se cumple, de igual manera se obtuvo informacién
para realizar este diagnostico en todas las actividades y aspectos en donde se
consideré que imperaba el orden, la limpieza y seguridad, a continuacion se puede
observar el grafico que se obtuvo para evaluar la constancia de la condicion de
limpieza y orden en el area.
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Figura 7. Constancia en la limpieza y orden en el area.
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En la figura 7, se puede observar que el 78% de los colaboradores del proceso de
inyeccion preformas considera que el area de trabajo a veces esta limpia, el 14.6%
gue siempre esta limpia, por el contrario el 7.3% que no siempre esta limpia y el
0% considera que el area de trabajo nunca esta limpia y ordenada; a continuaciéon
se puede observar la existencia de un equipo de colaboradores delegados para
realizar labores de limpieza y organizacion.

Figura 8. Existencia de un equipo de colaboradores para limpieza y organizacion.
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En la figura 8, se puede observar la existencia de un equipo colaboradores
delegados para realizar actividades de limpieza y organizacion en el area de
inyeccion, se evidencia que el 51.2% de los colaboradores manifiesta que si existe
un equipo, mientras que el 41.5% manifiesta que no hay algin equipo de
colaboradores delegados para este tipo de actividades; tomando como referencia
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la existencia de equipos para actividades de limpieza y organizacion, a
continuacion se puede observar la participacion de los colaboradores del proceso
en las jornadas de limpieza.

Figura 9. Participacion en las jornadas de limpieza.
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En la figura 9, se puede observar la participacion de los colaboradores en las
jornadas de limpieza, se evidencia que el 63.4% de los colaboradores del proceso
de inyeccion preformas manifiesta que si participa en las jornadas de limpieza, por
el contrario el 7.3% manifiesta que no participa, el 29.3% que a veces participa y el
0% que nunca participa, de igual manera se indago a los colaboradores sobre el
uso de uniforme para la ejecucion de sus labores. Esta informacion se puede
observar en la figura 10.

Figura 10. Trabajadores con uniforme para asistir al trabajo.
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En la figura 10, se evidencia que el 92.7% de los colaboradores del proceso de

inyeccion preformas manifiestan que si tienen un uniforme para asistir al trabajo,

por el contario el 7.3% manifiesta que no cuenta con uniforme. Es importante

resaltar que el personal operativo cuenta con uniforme para la ejecucion de sus
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labores y su uso es obligatorio, sin embargo el personal administrativo cuenta con
uniforme pero no es usado frecuentemente. Uno de los aspectos mas importantes
para este diagndéstico fue la percepcion que tienen los colaboradores acerca de el
estado ideal de las areas de transito o circulacion en inyeccion preformas, este
aspecto se observa en la figura 11.

Figura 11. Areas de transito despejadas
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En la figura 11, se evidencia que el 65.9% de los colaboradores manifiesta que las
areas de transito a veces estan despejadas, el 22% que siempre estan
despejadas, el 12.2% que no siempre estan despejadas y el 0% que nunca estan
despejadas, igualmente se indag6 sobre la existencia de lugares especificos y
sefalizados para herramientas y equipos en el area, esta informacion se puede
observar en la figura 12.

Figura 12. Existencia de lugares especificos y sefalizados para herramientas y equipos
en el area de inyeccion preformas.
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En la figura 12, se evidencia que el 63.4% de los colaboradores del proceso
manifiestan que hay un lugar especifico y sefializado en el area para herramientas
y equipos, mientras que el 36.6% manifiesta que no hay un lugar especifico y
sefalizado, a continuacion se puede observar la existencia de conocimiento de los
riesgos a los que se exponen los colaboradores en la ejecucion de labores.

Figura 13. Conocimiento de los riesgos en la ejecucion de labores.
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En la figura 13, se evidencia que el 95.1% de los colaboradores del proceso
manifiesta que sabe a que riesgos se expone en la ejecucion de labores, por el
contrario el 4.9% manifiesta que no sabe a que riesgos se expone. Este tipo de
aspectos apoyd en la obtencidn de informacion acerca de la situacion en
seguridad del area, a continuacién se puede evidenciar si los elementos de
proteccion personal suministrados son los suficientes para la proteccion y control
de riesgos durante la ejecucion de labores.
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Figura 14. Elementos de proteccion personal necesarios para la proteccion y control de
riesgos durante la ejecucion de labores
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En la figura 14, se puede apreciar que el 90.2% de los colaboradores manifiesta
gue los elementos suministrados son los necesarios para la proteccién y el control
de riesgos durante la ejecucion de labores, por el contrario el 9.8% manifiesta que
los elementos de proteccion personal no son suficientes para la proteccion y el
control de riesgos. A continuacion se puede observar si los colaboradores saben
limpiar y cuidar los elementos de proteccion personal suministrados.

Figura 15. Conocimiento de limpieza y cuidado de los elementos de proteccion personal.
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En la figura 15, se evidencia que el 92.7% de los colaboradores del proceso
manifiesta que sabe como limpiar los elementos de proteccion personal, por el
contrario el 7.3% manifiesta no saber limpiarlos, igualmente para obtener
informacion de algunos aspectos en seguridad, se obtuvo informacién acerca de la
constancia en el uso de los elementos de proteccion personal, este aspecto se
puede apreciar en la figura 16.

Figura 16. Uso de los elementos de proteccién personal en el area de inyeccion
preformas.
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En la figura 16, se puede observar que el 100% de los colaboradores del area
manifiesta que siempre usa los elementos de proteccién personal, igualmente para
analizar la informacion obtenida de algunos aspectos de seguridad se puede
observar a continuacién la percepcion de los colaboradores con las sefiales o
avisos que observan en el area.

Figura 17. Identificacion de sefiales o avisos en el area.
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En la figura 17, se puede apreciar que el 85.4% de los colaboradores del proceso
manifiesta que identifica facilmente las sefiales o avisos en el area, mientras que
el 14.6% manifiesta que no las identifica facilmente. A continuacién se puede
observar el conocimiento de las ubicaciones de los dispositivos o botones de
parada de emergencia en la maquinaria.

Figura 18. Conocimiento de dispositivos o botones de parada de emergencia en la

maquinaria
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En la figura 18, se puede observar que el 68% de los colaboradores manifiesta
gue conoce los dispositivos o botones de parada de emergencia de la maquinaria,
mientras que el 32% manifiesta que no conoce cuales son estos botones o
dispositivos, a continuacion se puede apreciar el conocimiento de la herramienta
de las 5 S’s en los colaboradores del area.

Figura 19. Conocimiento del método de las 5 S’s en el area de inyeccién preformas.
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En la figura 19, se puede observar que el 51.2% de los colaboradores del proceso
manifiesta que no conoce el método de las 5 S’s, por el contrario el 48.8%
manifiesta que si conoce este método, de esta forma el rango de variacion es del
2.4%, a continuacion se puede apreciar la identificacion de residuos en los puntos
ecolégicos del area.

Figura 20. Identificacidn de residuos en los puntos ecoldgicos del area de inyeccion

preformas.
A simple vista identifica que se debe depositar en cada punto
ecoldgico o recipiente paralarecoleccion de residuos?
78.0%
o g
- 2 100%
L8 80%
T ©
5 60% 19.5%
Lo =
535 20%
Qo 0% - . .
Si No
Respuesta
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En la figura 20, se puede apreciar que el 78% de los colaboradores del proceso
manifiestan que si identifican que depositar en cada punto ecoldgico, por el
contrario el 19.5% manifiesta que no identifica que depositar. A continuacion se
puede observar el cumplimiento y conocimiento del programa de buenas practicas
de manufactura en el érea.

Figura 21. Cumplimiento y conocimiento del programa de buenas practicas de
manufactura en el area.
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En la figura 21, se evidencia que 59% de los colaboradores del proceso manifiesta
gue no conoce y no se cumple el programa de buenas practicas de manufactura,
mientras que el 39% manifiestan que si lo conocen y se cumple en el &rea, de esta
forma culminé el analisis de los aspectos indagados en las entrevistas con la
finalidad de extraer la informacion pertinente a la organizacion, limpieza, orden y
seguridad en el area.

2.2 ANALISIS DE LOS DOCUMENTOS DEL PROCESO

La segunda herramienta que se empledé en la recoleccion de informacién para el
diagnéstico fue la revisién de algunos documentos del proceso, se revisaron listas
de verificacion, informes de buenas practicas de manufactura, informes de turno y
el panorama de riesgos para el proceso.

Respecto al informe de buenas practicas de manufactura, este se reporta
mensualmente a la Direccion de calidad para que sea revisado y se tomen
acciones correctivas. Adicionalmente, en cada turno los gestores de calidad deben
enviar un informe diario de auditoria.** El tnico informe fue enviado en el mes de
mayo del aflo 2012, determinando que no se cumple con la frecuencia de estas
auditorias, en segundo lugar se revisaron las listas de verificacion en donde se
observa la ausencia de una adecuada verificacion de limpieza en la maquina. Por
ultimo se determina con el informe de produccién que no se verifica ni se deja
evidencia de que el puesto de trabajo se entrega ordenado y limpio en los cambios
0 entregas de turno.

Adicionalmente se reviso6 el panorama de riesgos actualizado al 2012 de Iberplast,
se identifico que el riesgo asociado al proceso es locativo y esta relacionado con la
organizacion, orden, limpieza y seguridad en el area. En la tabla 1 se puede
observar en detalle este riesgo.

“ ENTREVISTA con el Ing. Juan Luis Correa Taborda, Director de Calidad de IBERPLAST S.A., Bogota
D.C., 20 de marzo de 2012.
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Tabla 1. Riesgo locativo asociado al proceso de inyeccién preformas

Medidas de intervencion

Nivel
Descripcion  del Efep;los antroles Aceptabilidad
del peligro  riesgo posibles  existentes
Administrativo | Sefalizacion
p Mantener el
caidas, )
Fugas de lugar de trabajo
A resbalones . .
aceite Y 366 /o No S€ | No aceptable aseado, Cuidado pisos
charcos de y . observan P Controlar las | resbalosos
contusiones :
agua fugas de aceite

desde la fuente.

Fuente: Matriz de riesgos conforme a la GTC 45, IBERPLAST S.A., 2012

En la tabla 1, se puede observar el riesgo locativo asociado a la organizacion,
orden, limpieza y seguridad en el proceso de inyeccién preformas, es evidente el
peligro por fugas de aceite y charcos de agua que pueden causar caidas,
resbalones y/o contusiones, no se observan controles y las medidas de
intervencién como el mantenimiento del area de trabajo aseada y la sefalizacion
no se evidencia (ver figura 28).
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2.3 ANALISIS DE FOTOGRAFIAS

Para fortalecer la recoleccion de informacion se superviso el area registrando los
principales hallazgos por medio de fotografias, con la finalidad de evidenciar los
principales problemas, a continuacion se muestran los principales hallazgos
registrados en el area de inyeccion preformas respecto a organizacion, orden,
limpieza y seguridad.

Figura 22. Desorganizacion y desorden en estante de inyeccion preformas.

Fuente: La autora, 2012

En figura 22, se observan elementos personales ajenos a este estante ubicado
entre la inyectora Husky 7 y Husky 4 (ver Anexo H), cuya finalidad es guardar
elementos y herramientas para el mantenimiento de equipos en el area de
inyeccion, ademas se observa desorden de elementos y herramientas.

Figura 23. Desorden en herramientas.

A

Fuente: La autora, 2012.
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En la figura 23, se puede observar un cuchillo ubicado encima de un gaylord®,
esta herramienta es empleada para retirar rebabas plasticas por los auxiliares de
produccion, actualmente es llevada por el operador en uno de los bolsillos del
pantalébn de trabajo en una preforma lo que evidencia falta de dotacion de
proteccion para elementos corto punzantes.

Figura 24. Inadecuada disposicion del producto.

Fuente: La autora, 2012.

En la figura 24, se observa una botella plastica con desengrasante para
maquinaria, esta botella es un producto terminado de Iberplast y de un cliente y
esta destinada para contener agua potable, ademas se observan trapos encima de
la maquina.

Figura 25. Desorden en cajon de herramientas para mantenimiento de maquinaria.

Fuente: La autora, 2012.

> Estructura metélica o plastica de alta resistencia, desarmable y plegable, constituida por cuatro caras,
disefiada para el almacenamiento de productos semielaborados.

56



En la figura 25, se observa un cajon de madera movil en donde se guardan
herramientas para el mantenimiento de maquinaria en el area de inyeccion
preformas; se observan trapos encima del cajon y en el piso, recipientes sin una
clara identificacion y desorden de herramientas.

Figura 26. Desorden en mesa para inspeccion de preformas.

Fuente: La autora, 2012

En la figura 26, se observa debajo de la mesa para inspeccion de preformas
ubicada en la inyectora Husky 8 (ver Anexo H), desorden de elementos y basura

Figura 27. Desorden encima de big bag con materia prima.

Fuente: La autora, 2012
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En la figura 27, se observa carton y bolsa plastica encima de un big bag de
materia prima ubicada en la zona de abastecimiento de inyeccidon preformas (ver
Anexo H)

Figura 28. Suciedad en el piso del area de inyeccion preformas.

Fuente: La autora, 2012.

En la figura 28, se observa acumulacién de aceite en el piso del area de inyeccion
preformas. Estas acumulaciones de aceite son comunes debajo y alrededor de las
maquinas, cuando los colaboradores transitan por estas zonas transportan en sus
zapatos restos de este aceite; engrasando las zonas de circulacion y los pisos, de
esta forma las superficies se tornan resbalosas.

Figura 29. Desorden y desorganizacion de elementos en el escritorio de inyeccion
preformas.

Fuente: La autora, 2012.
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En la figura 29, se observa el cajon del escritorio de inyeccion preformas ubicado
entre las inyectoras Husky 1 y Husky 2 (ver Anexo H), con elementos ajenos como
vasos plasticos, papeleria desorganizada, basura y elementos deteriorados.

Figura 30. Suciedad en filtro de inyectora.

Fuente: La autora, 2012.

En la figura 30, se observa un equipo auxiliar o filtro de una inyectora con
suciedad y acumulacién de polvo, este aspecto es uno de las mas comunes en el
area, a continuacion se puede observar otro elemento con acumulacion de polvo

en el area.

Figura 31. Caja de carton para el embalaje de preforma con polvo.

Fuente: La autora, 2012.
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En la figura 31, se observa una caja de cartdén para el embalaje de preformas con
suciedad, es evidente la presencia de polvo en la caja que contiene preforma.

Figura 32. Basura debajo de inyectora.

Fuente: La autora, 2012.

En la figura 32, se observa debajo de la inyectora Husky 10 (ver Anexo H),
suciedad ocasionada por acumulacion de desperdicios que produce el proceso de
inyeccién de preformas y basuras.

Figura 33. Area de transito invadida por caja de cartén con preforma.

Fuente: La autora, 2012.
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En la figura 33, se observa una caja de carton con preformas, en medio de una
zonas de circulacion, de esta forma se evidencia que las areas son invadidas por
elementos ajenos o0 producto terminado, dificultando el transito de los
colaboradores e impidiendo el flujo del proceso.

Figura 34. Madera debajo de arrume de gaylords.

Fuente: La autora, 2012.

En la figura 34, se observa madera debajo de un arrume de 4 gaylords, lo que
podria desestabilizar la carga, ocasionando posibles accidentes y pérdidas de
producto, este tipo de hallazgos evidencia que el desorden, la desorganizacion y
limpieza traen consigo problemas de seguridad en el area.

Figura 35. Fuentes de electricidad sin sefializacion.

Fuente: La autora, 2012.
61



En la figura 35, se observa una fuente de electricidad sin sefalizacién, es
importante resaltar que en el area se encontraron 4 fuentes de electricidad sin
identificacion, aumentando la probabilidad de que se materialice un accidente.

2.4 ANALISIS DEL PROBLEMA CENTRAL Y ANALISIS DOFA

Para analizar las causas y efectos del problema, se elabor6 un diagrama de arbol
para el analisis de causas y efectos del problema central, esta herramienta permite
analizar y determinar causas y efectos primarios, secundarios y de diferentes
niveles, con el propdsito de hacer un mejor andlisis basado en el diagrama causa -
efecto planteado (ver figura 1), en la figura 36 se puede apreciar el diagrama de
arbol para el andlisis de causas y efectos.

Figura 36. Diagrama de arbol para el analisis de causas y efectos del problema.
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En la figura 36, se puede apreciar un diagrama de arbol para el analisis de causas
y efectos del problema central, es evidente que el problema fundamental es la
ausencia de un programa de organizacion, orden y limpieza. Del problema central
se generan unos efectos, estos se pueden observar en la parte superior del
problema y unas causas como se aprecia en la parte baja del problema, es
importante resaltar que dentro de los efectos analizados, el efecto final del
problema es que se afectan los ingresos y la causa final es el desconocimiento en
investigacion e innovacion de procesos.

Posteriormente con la tabulacion de los datos obtenidos en las entrevistas, los
registros fotograficos, la revision de formatos y el andlisis de causas y efectos del
problema central, se elaboré una matriz de diagnostico DOFA (ver cuadro 3) para
analizar internamente el proceso de inyeccion preforma y externamente los otros
procesos de la compafiia y el mercado. A continuacion se puede ver el analisis
interno y externo de IBERPLAST S.A., respecto a los factores que afectan la
organizacion, el orden, la limpieza y la seguridad.

Cuadro 3. Matriz DOFA anélisis de oportunidades, amenazas, fortalezas y debilidades de
IBERPLAST S.A.

Oportunidades Amenazas
1. Adquisicién y traspaso a una mega planta @ 1. Inestabilidad en los precios de materias primas
en Madrid (Cundinamarca) por los cambios en el precio del petréleo.*

2. Movimientos de conservacion ecoldgica

2. Proyecto de las 5 S’s en el area de podrian generar restricciones en la demanda.

inyeccion preformas.

3. Mayor crecimiento de las ventas de | 3. Innovaciones tecnoldgicas y de procesos en
envases PET frente a envases de vidrio.*’ compalfiias del sector.

4. Preferencias arancelarias con los nuevos
tratados de libre comercio.

5. Empresas de consumo masivo buscan
embalajes y empaques distintivos para
diferenciar su marca.*®

% ACOPLASTICOS, consultado el 05 de mayo de 2012, disponible en:
http://www.acoplasticos.org/acoplasticos2/index.php?option=com_content&view=article&id=1358:el-
precio-del-petroleo-afecto-las-cifras-de-la-industria-plastica-del-ano-pasado-Ir-5000&catid=51:not-
notsec&ltemid=18

4" Ambiente  plastico, consultado el 20 de abrii de 2012, disponible en:
http://www.ambienteplastico.com/es/cont/Cronicas/Mercado_del_PET_Una_industria_de_vanguardia_pri
nter.php

“8 CAMARA DE COMERCIO DE BOGOTA. Reporte de monitoreo sectorial, consultado el 20 de abril de
2012, disponible en:
http://camara.ccb.org.co/documentos/8669_1_sector_materiales_plasticos_usa_02082011.pdf

63



Cuadro 3. (Continuacion)

Fortalezas

1. Los colaboradores tienen uniforme
apropiado para realizar su trabajo

2. El uso de los elementos de proteccion
personal es constante y este se verifica.

3. Los colaboradores conocen a que riesgos
se exponen en la ejecucion de sus labores

4. Proceso de recuperacion del PET vy
reciclaje de elementos.

5. Sistema de gestion de calidad basado en la
NTC ISO 9001:2008.

6. Iniciativa de implementacién de un sistema
de gestion ambiental basado en la NTC ISO
14001

Debilidades
1. Suciedad en el area de inyeccién preformas.

2. Ausencia de procedimientos y reglamentos de
organizacion, orden y limpieza.

3. Desorden en el area.

4. Ausencia de acciones inmediatas a las
condiciones anormales.

5. Desorganizacién en el area.

6. Falta control visual y sefializacion.

7. Disciplina y supervision durante las jornadas de
limpieza.

8. Inseguridad del area de trabajo por fugas de
aceite, charcos de agua y caida de objetos. (ver
tabla 1)

9. No tener documentado ni implementado un
programa de buenas préacticas de manufactura.
10. Insuficiente oferta de materias primas.

Fuente: La autora, 2012.

En el cuadro 3, se puede apreciar el analisis interno del proceso de inyeccion
preformas de IBERPLAST S.A. (fortalezas y debilidades) y un analisis externo
(oportunidades y amenazas) incluyendo otros procesos y factores del mercado
gue afectan la organizacion, orden, limpieza y seguridad en el area. Ademas, se
realizé un diagrama matricial con la finalidad de reforzar y analizar las causas y
efectos del problema (ver figuras 1 y 36) y sus respectivas relaciones, en la figura
36 se puede apreciar el diagrama matricial.
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Figura 37. Diagrama matricial de las relaciones entre causas y efectos del problema.
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Fuerte O 1 3 3 2 7

Fuente: La autora, 2012.

En la figura 37, se puede apreciar un diagrama matricial en donde se evidencian
las relaciones entre los problemas detectados de organizacién, orden, limpieza y
seguridad en el area y los respectivos efectos. Se puede observar que la
indisciplina registréo el mayor niumero de vinculos con 2 muy fuertes y 7 fuertes,
seguida por la suciedad con 5 muy fuertes y 1 fuerte, después el desorden con 2
muy fuertes y 3 fuertes, posteriormente la desorganizacion con 1 muy fuerte y 3
fuertes y finalmente la ausencia de control visual con 1 muy fuerte y 2 fuertes.

Es indispensable resaltar la necesidad de desarrollar un programa de las 5 S’s
para reducir los problemas de orden, organizacion, limpieza y seguridad (ver
figuras 1 y 36) detectados con las herramientas para el diagndstico de la situacion
(ver cuadro 3 y figuras 36 y 37) y el analisis de la informacion obtenida con las
entrevistas y la toma de fotografias.
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3. ESTRUCTURACION DEL PLAN DE DESARROLLO DELAS5S’S

Después de identificar los principales problemas en el rea de inyeccién preformas
respecto a la organizacion, orden, limpieza y seguridad; se elabor6 el plan de
desarrollo de las 5 S’s (ver cuadro 4). Posteriormente se identificaron los puntos
mMas criticos en el area, se definieron estrategias para hacer frente a los problemas
identificados en el diagnostico; con el proposito de concretar la secuencia de
aplicacién de la herramienta.

3.1 PLAN DE DESARROLLO DE LAS5S’S.

Es de vital importancia presentar los objetivos y directrices utilizadas en el
desarrollo de la herramienta de las 5 S’s, igualmente las acciones ejecutadas, los
responsables y las fechas de cumplimiento; con la finalidad de evidenciar la
planificacion para el tratamiento de las 5 S’s. En el cuadro 4, se puede apreciar en
detalle el plan.

Cuadro 4. Plan de desarrollo delas 5 S’s

Fase Objetivos Acciones Responsables Lugar ';?:i?:
Sensibilizar al e Capacitar al personal.
X . 30 de
. personal para el e Comunicar el plan Lider de las 5 Sala de
Lanzamiento . o, marzo
desarrollo de las 5 para el desarrollo de S’s. capacitacion
; p de 2012
S’s. las 5 S’s.
e Seleccionar e
identificar elementos
Facilitar la innecesarios.
: ey  Aislar elementos Lider de las 5 L 26 de
L identificacion de . - . f Inyeccion .
Seleccion innecesarios. S’s y brigadas abril de
elementos . . . ) preformas
] » Disponer e inventariar delas5 S’s. 2012
necesarios.
los elementos
innecesarios.
o Realizar auditoria.
e Identificar elementos
Facilitar las necesarios y sus Lider de las 5 qa 06 de
; respectivos lugares. . . Inyeccion
Orden operaciones en el , S’s y brigadas mayo de
. e Ordenar segun - preformas
area. - delas5S’s. 2012
frecuencia de uso.
o Realizar auditoria.
¢ Identificar fuentes de
suciedad.
_ . .Elaborar controles Lider de las 5
Mejorar la visuales. z . 0 27 de
. . - . S’s y brigadas Inyeccion A
Limpieza percepcion de la e Asignar equipos de , junio de
L delas5S’s. preformas
planta. limpieza. 2012
e Realizar jornada de
limpieza.

¢ Realizar auditoria
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Cuadro 4. (Continuacion)

Fase Objetivos Acciones Responsables Lugar ﬁ(re’r?irt]:
Facilitar el o« Demarcar y sefializar Lider de las 5 Inyeccién
desarrollo de 3 area de transito. S’s y brigadas preformas 15 de
Estandarizacion primeras fases del o Establecer y difundir delas5 S’s. julio de
programa procedimientos. 2012
o Realizar auditoria.
Promover el e Realizar auditorias 5 Lider delas 5 S’s Inyeccion 03 de
Disciplina mantenimiento del S’s. y auditores 5 S’s.  preformas. agosto
programa. e Retroalimentacién del de 2012
programa.

Fuente: La autora, 2012

En el cuadro 4, se puede observar en detalle el plan para el desarrollo de las S’s
en inyeccion preformas, se pueden apreciar los objetivos propuestos en cada fase
del programa, las acciones ejecutadas, los responsables, el lugar determinado y
las fechas limites de cumplimiento. A demas, se elaboraron los respectivos
cronogramas para cada una de las etapas de la herramienta, con la finalidad de
complementar el plan de desarrollo. En la figura 38 se puede apreciar el
cronograma establecido para la seleccién o primera S, de igual forma se realizo
para cada una de las 4 S del programa, orden (ver Anexo ), limpieza (ver Anexo
J), estandarizacion (ver Anexo K) y disciplina (ver Anexo L).
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Figura 38. Cronograma de actividades para la seleccion o primera S del programa de las 5 S’s.

. 1 abr 2012 8 abr 2012 15 abr 2012 22 abr 2012
Nombre de tarea Duracion

2134|567 (8]|9(10({11(12(13(14(15(16(17(18(19(20(21(22|23|24

Seleccionar elementos

. . 9d
innecesarios.

Identificar elementos
innecesarios con tarjetas rojas.

Aislar los elementos
innecesarios.

A —
9d
L

4d

Disponer los elementos
identificados con tarjetas rojas.

4d L

Realizar lista de elementos

: . 1d
con tarjetas rojas.

Separar los elementos
reciclables y las basuras y 2d [ ]
realizar un pesaje.

Calcular ingresos en unidades

monetarias de material 1d [
reciclado.
Realizar auditoria de las 5 S’s. 1d q

Fuente: La autora 2012
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3.2 IDENTIFICACION DE PUNTOS CRITICOS Y DEFINICION DE
ESTRATEGIAS

Para determinar la secuencia de aplicacién de la herramienta, adicionalmente se
identificaron los puntos criticos en el area de inyeccion preformas respecto a
organizacion, orden, limpieza y seguridad. En la tabla 2, se muestran las areas
criticas teniendo en cuenta los principales problemas que se determinaron en el
diagnéstico.

Tabla 2. Puntos criticos en el &rea de inyeccién preformas respecto a organizacion, orden,
limpieza y seguridad.

Puntos criticos en el area de inyeccion
preformas.

Estaciones de oficina
Stands
Zona de abastecimiento

Inyectoras y equipos del proceso de inyeccion
preformas.

Areas de transito

Fuente: La autora, 2012

Posteriormente se identificaron las estrategias ofensivas (fortalezas vy
oportunidades), las estrategias adaptativas (oportunidades vy debilidades),
estrategias defensivas (fortalezas y amenazas) y las estrategias de supervivencia
(debilidades y amenazas), utilizando los factores identificados en la matriz DOFA
realizada en el diagnostico (ver cuadro 3), a continuacién se muestran las
estrategias para reducir los problemas de organizacion, orden, limpieza y
seguridad especificamente en el area de inyeccion preformas.

Cuadro 5. Estrategias para hacer frente a las oportunidades, amenazas, debilidades y
fortalezas.

Oportunidades Amenazas

1. Inestabilidad en los precios
de materias primas por los
cambios en el precio del
petréleo®.

1. Adquisicion y traspaso a una
mega planta en  Madrid
(Cundinamarca)

49 ACOPLASTICOS, consultado el 05 de mayo de 2012, disponible en:
http://lwww.acoplasticos.org/acoplasticos2/index.php?option=com_content&view=article&id=1358:elpreci
o-del-petroleo-afecto-las-cifras-de-la-industria-plastica-del-ano-pasado-Ir-5000&catid=51:not-
notsec&Itemid=18
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Fortalezas

1. Los colaboradores tienen
uniforme  apropiado para
realizar su trabajo

2. El uso de los elementos de
proteccién personal es
constante y este se verifica.
3. Los colaboradores
conocen a que riesgos se
exponen en la ejecucion de
sus labores

4. Proceso de recuperacion
del PET vy reciclaje de
elementos.

5. Sistema de gestién de
calidad basado en la NTC
ISO 9001:2008.

6. Iniciativa de
implementacién de un
sistema de gestién ambiental
basado en la NTC ISO 14001

Cuadro 5. (Continuacion)

Oportunidades

2. Proyecto de las 5 S’s en el
area de inyeccion preformas.

3. Mayor crecimiento de las
ventas de envases PET frente a
envases de vidrio®.

4, Preferencias arancelarias con

los nuevos tratados de libre
comercio.
5. Empresas de consumo

masivo buscan embalajes vy
empaques  distintivos  para
diferenciar su marca.”

Estrategias ofensivas

Aumentar participacion de los
colaboradores en proyectos de
mejora en la organizacion
(oportunidad 1, fortalezas 1, 2 y
3).

Implementar el programa de las
5 S’s en el area de inyeccion
preformas (oportunidad 2 vy
fortaleza 5).

Implementar un programa de
orden, limpieza y organizacion
(oportunidad 2 y fortaleza 6).

® El ambiente plastico,

consultado el 20 de

abril

Amenazas

2. Movimientos de conservacion
ecoloégica  podrian  generar
restricciones en la demanda.

3. Innovaciones tecnoldgicas y
de procesos en compafiias del
sector.

Estrategias defensivas

Maximizar la gestion ambiental
de la compafila para mejorar
los métodos y procesos de
fabricacion y recuperado de
materiales (amenaza 2 vy
fortalezas 4 y 6).

de 2012, disponible en:

http://www.ambienteplastico.com/es/cont/Cronicas/Mercado_del_PET_Una_industria_de_vanguardia_pri

nter.php

*> CAMARA DE COMERCIO DE BOGOTA. Reporte de monitoreo sectorial, consultado el 20 de abril de

2012,

disponible

en:

http://camara.ccb.org.co/documentos/8669_1_sector_materiales_plasticos_usa_02082011.pdf
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Debilidades

1. Suciedad en el area de
inyeccion preformas.

2. Ausencia de
procedimientos y
reglamentos de organizacion,
orden y limpieza.

3. Desorden en el area.

4. Ausencia de acciones
inmediatas a las condiciones
anormales.

5. Desorganizacion en el
area.

6. Falta control
sefializacion.

visual y

7. Disciplina y supervision
durante las jornadas de
limpieza.

8. Inseguridad del area de
trabajo por fugas de aceite,
charcos de agua (maquinas
5,1y 2) y caida de objetos.
(ver tabla 1)

9. No tener documentado ni
implementado un programa

de buenas practicas de
manufactura.
10. |Insuficiente oferta de

materias primas.

Cuadro 5. (Continuacion)

Estrategias adaptativas

Implementar un programa de
limpieza en el area o tercera S
del programa de las 5 S’s.
(oportunidad 2 y debilidad 1).

Implementar la estandarizacién
al programa de organizacion,
orden y limpieza en el éarea
(oportunidad 2 y debilidad 2).

Implementar orden en el area o
la segunda S del programa de
las 5 S’s. (oportunidad 2 vy
debilidad 3).

Implementar disciplina con el
programa de organizacion,
orden y aseo (oportunidad 2 y
debilidad 4).

Implementar  seleccion  de
elementos necesarios en el
area o primera S del programa
de las 5 S’s (oportunidad 2 y
debilidad 5).

Implementar estandarizacion de
la  organizacion, orden vy
limpieza en el area o cuarta S’s
del programa de las 5 S’s.
(oportunidad 2 y debilidad 6).
Implementar un programa de
limpieza y disciplina en el area
o tercera y quinta S del
programa de las 5 S's.
(oportunidad 2 y debilidad 7).
Implementar un programa de
limpieza y disciplina o tercera y
quinta S del programa de las 5
S’s. (oportunidad 2 y debilidad
8).

Implementacién del programa
de las 5 S’s en el area
(oportunidad 2 y debilidad 9).

Fuente: La autora, 2012

Estrategias de supervivencia

Implementar un programa de
limpieza o la tercera S de la
herramienta de las 5 S’s de
lean manufacturing (amenaza 3
y debilidad 1).

Implementar la estandarizacion
o la cuarta S de la herramienta
de las 5 S’s de lean
manufacturing (amenaza 3 y
debilidad 2).

Implementar el orden o la
segunda S de la herramienta de
las 5 S’s de lean manufacturing
(amenaza 3 y debilidad 3).
Implementar la disciplina o la
quinta S de la herramienta de
las 5 S’s de lean manufacturing
(amenaza 3 y debilidad 4).

Implementar la seleccion o la
primera S de la herramienta de
las 5 S’s de lean manufacturing
(amenaza 3 y debilidad 5).

Implementar estandarizacion a
las tres primeras S’s de la
herramienta de las 5 S’s de
lean manufacturing (amenaza 3
y debilidad 6).

Implementar la tercera y quinta
S de la herramienta de las 5 S's
de lean manufacturing
(amenaza 3 y debilidad 7).

Implementar la tercera y quinta
S o limpieza y disciplina de la
herramienta de las 5 S’s de
lean manufacturing (amenaza 3
y debilidad 8).

En el cuadro 5, se puede observar que se establecieron estrategias para minimizar
los problemas de organizacién, orden, limpieza y seguridad en el area de
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inyeccion preformas, las estrategias que se determinaron para hacer frente a la
problematica se resumen en desarrollar el programa de las 5 S’s en el area, es
importante aclarar que la estrategia defensiva de maximizar la gestion ambiental
de la compafia para mejorar los métodos y procesos de fabricacion y recuperado
de materiales no hace parte del desarrollo de la herramienta de las 5 S’s, sin
embargo es importante para la gestion de la compaifiia.

Los resultados esperados con el desarrollo de las 5 S’s en el area de inyeccion
preformas se resumen en tener un area limpia, organizada y ordenada, utilizando
el area de inyeccion preformas como piloto para el desarrollo del programa, con la
finalidad de evaluar los resultados para que a futuro y segun decisién de la
organizacion pueda ser implementado en toda la compaiiia.

3.3 ORGANIZACION DEL EQUIPO DE TRABAJO PARA LAS5S’S

Los equipos de trabajo para el tratamiento de las 5 S’s, se conformaron por todos
los colaboradores directos del proceso de inyeccidén preformas, auditores 5 S's y
lider de las 5 S’s. En la figura 39 se puede observar la organizacion de los equipos
de trabajo para el desarrollo del programa.

Figura 39. Organizacién del equipo de trabajo para el programa de las 5 S’s.

Lider delas 5S’s

Auditores de las 5
S’s

[

Brigadas de
las 5S’s

Fuente: La autora, 2012
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En la figura 39, se puede observar la organizacion del equipo de trabajo para el
desarrollo del programa de las 5 S’s, el lider de las 5 S’s es el facilitador del
programa, los auditores de las 5 S’s son los encargados de evaluar y de informar
las condiciones anormales que se relacionan con el programa 5 S’s y las brigadas
5 S’s estan conformadas por todos los colaboradores auxiliares del proceso de
obtencion de preformas que seran denominados gestores 5 S’s.

Es de vital importancia determinar las responsabilidades de cada colaborador del
programa de las 5 S’s con la finalidad de que cada uno sea informado de sus
responsabilidades y del canal de informacion que debera utilizar, las
responsabilidades de cada uno de los colaboradores del programa y el canal de
informacion se pueden observan en el cuadro 6.
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Cuadro 6. Responsabilidades y canales de informacién para el equipo de las 5 S’s.

Colaborador Responsabilidades Cangl de_,
comunicacion

e Supervisar el cumplimiento del programa de las 5 S’s.
e Gestionar recursos necesarios para el desarrollo del programa.
e Informar por medio del supervisor de turno a la Jefatura de producciéon condiciones
Lider5S’s anormales y mejoras en el area. Supervisor
_ ] produccion
e Retroalimentar a los colaboradores con el programa de las 5 S’s.
e Capacitar a los nuevos colaboradores de la compafiia en el programa de las 5 S’s.

e Promover el mantenimiento del programa de las 5 S’s.

e Evaluar el cumplimiento del programa de las 5 S’s en el area.
Auditor de las 5 S’s ¢ Informar al lider 5 S’s las condiciones anormales y mejoras en el area. Lider 5 S’s.

e Promover el mantenimiento del programa de las 5 S’s.

e Llevar a cabo las actividades necesarias encomendadas por el lider 5 S’s para el
desarrollo del programa de las 5 S’s.
Gestor5S’s e Informar al lider 5 S’s condiciones anormales y mejoras en el area. Lider5S’s.

e Promover el mantenimiento del programa de las 5 S’s.

Fuente: La autora, 2012.
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3.4 SECUENCIA DE APLICACION DE LAS5S’S

La secuencia de aplicacién de las 5 S’s se determind teniendo en cuenta, los
resultados esperados, y el concepto de los directivos de operaciones, de calidad y
de la jefatura de produccion, a continuacion se describe la estructuracién para el
desarrollo de la herramienta de las 5 S's en el area.

3.4.1 Lanzamiento del programa.

Capacitar al personal en la metodologia de las 5 S’s.
Determinar equipos de trabajo.

Lanzar el plan para el desarrollo de las 5 S’s.

Ubicar en un lugar visible el estado actual de las 5 S’s.

3.4.2 Organizacion.

Seleccionar los elementos innecesarios.

Identificar los elementos innecesarios con tarjetas rojas (ver figura 41).

Aislar los elementos innecesarios en un lugar determinado.

Definir la disposicion de los elementos identificados con tarjetas rojas.

Realizar una lista de los elementos identificados con tarjetas rojas, indicando la
cantidad, localizacion y su disposicion final.

e Separar los elementos reciclables y las basuras y realizar un pesaje de estos
elementos.

e Calcular los ingresos en unidades monetarias de los materiales reciclados o
recuperados.

¢ Realizar auditoria.

3.4.3 Orden.

e Determinar un lugar especifico para los elementos necesarios teniendo en
cuenta su funcién y frecuencia de uso.

¢ Etiguetar cada elemento y su lugar especifico en el érea.

e Establecer indicadores de localizacion para asegurar que seran regresados a su
lugar después de ser usados.

e Realizar auditoria.

3.4.4 Limpieza.

¢ Identificar las fuentes de suciedad en el &rea.
e Elaborar un control visual para identificar los puntos criticos de suciedad en las
inyectoras y en el area de inyeccion preformas.
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Asignar equipos de limpieza a las diferentes areas de inyeccion preformas.
Identificar los elementos de limpieza en el area.
Realizar una jornada de limpieza en el area.

Realizar auditoria.

3.4.5 Estandarizacion.

e Demarcar y sefializar las areas de transito, de operacién y de localizacion de
elementos.

e Establecer y difundir los procedimientos y formatos de evaluacion establecidos
para el programa de las 5 S’s.
¢ Realizar auditoria.

3.4.6 Disciplina.

e Realizar auditorias de las 5 S “s en el area.
¢ Retroalimentacion del programa de las 5 S's
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4. DESARROLLO DE LA HERRAMIENTA 5 S’S EN EL AREA DE
INYECCION PREFORMAS

4.1 EJECUCION DEL LANZAMIENTO DEL PROGRAMA DE LAS5S’S

El primer paso para lanzar el programa de las 5 S’s fue sensibilizar a los
colaboradores que participan en el proceso de inyeccion preformas en la
metodologia de las 5 S’s, se explicaron los pasos a seguir y las herramientas a
utilizar para el desarrollo del programa, durante la sensibilizacién se recolectaron
datos para elaborar el indicador inicial de las 5 S’s en el proceso de inyeccion
preformas. De igual manera se sensibiliz6 a directivos y personal administrativo
que participa en el proceso, ya que la participacién total es fundamental para el
éxito del programa, en la figura 40 se puede observar una de las sensibilizaciones
de las 5 S’s realizada a colaboradores de inyeccion preformas.

Figura 40. Sensibilizacién de las 5 S’s.

WL

‘ /II

Fuente: La autora, 2012

En figura 40 se pueden observar colaboradores del proceso de inyeccion
preformas en la primera sensibilizaciéon de las 5 S’s, se explicd la historia, la
metodologia a seguir para el desarrollo del programa y los objetivos que se
pretendian conseguir con la herramienta en el area de inyeccion preformas, se
realizaron 3 sensibilizaciones para cumplir con los 3 turnos de trabajo en el area.

De igual manera durante la sensibilizacibn se determiné que los equipos de
trabajo estarian conformados por todos los colaboradores del proceso, puesto que
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la participacion y el conocimiento debe ser total. De esta forma las
responsabilidades del lider 5 S’s fueron asignadas a la autora del proyecto, los
auditores 5 S’s se seleccionaron aleatoriamente, con la finalidad de que gran parte
de los colaboradores desempefiaran este rol en el programa, estas
responsabilidades se asignaron a diferentes colaboradores del proceso de
acuerdo al avance de cada fase del programa.

Posteriormente se hizo el lanzamiento y divulgaciéon del plan para el programa de

las 5 S’s exponiendo los cronogramas de las actividades planificadas para el
programa en el area (ver figura 38 y Anexos |, J, Ky L).
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4.2 EJECUCION DE LA ORGANIZACION O SELECCION

En esta primera fase de desarrollo del programa de las 5 S’s se realizé una
seleccion de los elementos necesarios en el area, teniendo como criterio que los
elementos necesarios son los que se usaran en la actual o en la préxima
produccion, la herramienta que se utilizd para identificar los elementos
innecesarios fue la tarjeta roja (ver figura 41), esta herramienta se puede observar
a continuacion.

Figura 41. Tarjeta roja

TARJETA ROJA

NOMBRE DEL ELEMENTO:

CATEGORIA: 1. Maquinaria. & Producto terminado,
2_ Accesorios y herramientas, 7. Equipo de oficina.

3. Instrumental de medicidn. & Libreriaypapeleria,
4. Materia prima. 9. Limpieza o pesticidas.
8. Inventario en procesao.

FECHA LOCALIZACION

CANTIDAD UNIDAD DE MEDIDA | VALOR $

RAZON 1. Mo se necesitan 6. Contaminante
2. Defectuoso ¥F. Otro
3. Mo se necesita pronto.
4. Material de desperdicio.
5. Uso desconocido.
CONSIDERACIONES ESPECIALES DE ALMACENAJE
DUentilacién especial [ Manima shura
DFlégiI D Ambiente _c
Explosivo Cltras:

ELABORADA POR: [Departamento o drea:

DISPOSICION

D Tirar o botar Desecho completo

Mower a:
Regrezar a provesdor

Wender Firma Autorizada[S
FIRMA DE DESECHO __ Firma de autorizacion _ |FECHA DE DESPACHD

ender o tirar

Fuente: tomada y adaptada de http://www.gestiopolis.com/recursos5/docs/ger/cincos, 10
de abril de 2012

En la figura 41, se observa una tarjeta roja, herramienta que se utilizdé para
identificar los elementos innecesarios y darles una adecuada disposicion,
claramente se puede identificar el nombre del elemento innecesario, la categoria a
la que pertenece, la fecha de la identificacion, la localizacion del elemento, la
cantidad de elementos identificados, la unidad de medida, el valor en pesos (si
aplica), la razon de la identificacion, consideraciones especiales de almacenaje,
nombre de quien diligencié la tarjeta, departamento o area al que pertenece,
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disposicion del elemento identificado, firma de quien autoriza el desecho si fuere el
caso, la firma de quien desecho y la fecha en que se realizé el desecho.

A medida que se seleccionaron los elementos innecesarios se identificaron con
tarjetas rojas, para que cualquier colaborador identificara facilmente los elementos
realmente necesarios para la ejecucion de sus labores en el area. A continuacion
se pueden observar algunos de los elementos identificados como innecesarios y
gue fueron etiquetados con tarjetas rojas.

Figura 42. Elementos etiquetados con tarjetas rojas.

Fuente: La autora, 2012

En la figura 42 se observan cables, envases vacios, papeleria obsoleta, sellos y
una llanta de una transpaleta, estos elementos se seleccionaron y se identificaron
como innecesarios en la estacion de oficina de inyeccion y se etiquetaron con
tarjetas rojas, a continuacion se pueden observar algunos elementos etiquetados
con tarjetas rojas en la cabina de calidad en inyeccion.

Figura 43. Elementos etiquetados con tarjetas rojas en la cabina de calidad.

Fuente la autora, 2012
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En la figura 43, se pueden observar algunos elementos como partes de unos
parlantes defectuosos, partes de una motocicleta, revistas viejas, envases vacios,
guata, manuales de instrumentos de medicion, tableros en acrilico averiados y
producto obsoleto empleado para pruebas de calidad.

La identificacion y etiquetado de los elementos innecesarios se realizdé en gran
parte de el area de inyeccion preformas, a excepcion de la zona de moldes,
puesto que para la identificacion y seleccion de los mismos se requeria de
asesoria técnica y en el momento esta no se obtuvo, después de etiquetar con
tarjetas rojas los elementos innecesarios se aislaron del area para darles una
adecuada disposicion. En el cuadro 7, se pueden observar la totalidad y los
detalles de los elementos etiquetados con tarjetas rojas en el area.
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Cuadro 7. Elementos innecesarios etiguetados con tarjetas rojas en el area de inyeccién preformas.

Elemento
Manija de tuberia
Cuadernos
Elemento plastico de dispensador de agua
Tornillos y tuercas
Rétulo producto terminado
Recipientes para bebidas
Recipiente plastico
Sellos
Amarres
Carpetas con papeles
Reglas
Recipiente limpiador vacio
Llanta de gato manual
Copias requisiciones de mantenimiento
Bitdcoras
Formatos calibracién equipos

Etiquetas control de rotacion

Manguera

Ubicacidn
Cajon Husky
Cajon Husky
Cajon Husky
Cajon Husky
Cajon Husky
Cajon Husky
Cajon Husky
Cajon Husky
Escritorio Husky
Escritorio Husky
Escritorio Husky
Archivador Husky
Archivador Husky
Archivador Husky
Cajon Husky
Escritorio Husky
Cajon Husky

Cajon Husky

Justificacion
No se necesitan
No se necesitan
Defectuoso
No se necesitan
No se necesitan
No se necesitan
No se necesitan
No se necesitan
No se necesitan
Uso desconocido
Defectuoso
No se necesitan
No se necesitan
Defectuoso
No se necesitan
Defectuoso

No se necesitan

No se necesitan
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Cantidad
1

48

74

Unidad
un.
un.
un.
un.

Rollo
un.
un.
un.

Paquete
un.
un.
un.
un.

Planilla
un.
un.

un.

un.

Decision
Botar
23 se botaron
Botar
Botar
Botar
Botar
Botar
7 se botaron
Mover a linea de embalaje
Botar
Botar
Botar
Mover a mantenimiento
Botar
Mover a papeleria y archivo
Mover a papeleria y archivo

Mover a planeacion

Mover a stand de
mantenimiento de moldes



Elemento

Bolsas con preformas
Acrilicos para muestras
Pantalla de computador

Aerosol multiusos
Manual Ohaus con CD
Caja con repuesto
Guata
Revistas
Muestras de botella pigmento
Cables
Parlantes
Partes de motocicleta

Contra muestras de preformas

Piezas de equipos

Control de refrigeracion

Cuadro 7. (Continuacion)

Ubicacion
Cabina calidad Husky
Cabina calidad Husky
Cabina calidad Husky
Cabina calidad Husky
Cabina calidad Husky
Cabina calidad Husky
Cabina calidad Husky
Cabina calidad Husky
Cabina calidad Husky
Cabina calidad Husky
Cabina calidad Husky
Cabina calidad Husky
Cabina calidad Husky

Stand Coordinador de
inyeccion

Stand Coordinador de
inyeccion

Justificacion
No se necesitan
Defectuoso
No se necesitan
No se necesitan
No se necesitan
Defectuoso
No se necesitan
No se necesitan
No se necesitan
Uso desconocido
Defectuoso
No se necesitan

No se necesitan

Defectuoso

Defectuoso

Fuente: La autora, 2012
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Cantidad
6

8

25

12

Unidad

Bolsa
un.
un.
un.
un.
un.
un.
un.
un.
un.
un.
un.

un.

un.

un.

Decision
Enviar a recuperado
Botar
Mover a sistemas
Botar
Mover al laboratorio
Botar
Botar
Botar
Botar
Mover al laboratorio
Mover a sistemas

Regresar a su propietario

Botar

Regresar a proveedor

Botar



En el cuadro 7, se pueden los observar los detalles de los elementos etiquetados
con tarjetas rojas, se puede apreciar su cantidad, su unidad, justificacién y
disposicion; en total se etiquetaron con tarjetas rojas 271 elementos encontrados
en la estacion de oficina de inyeccion, integrada por cajon, escritorio y archivador,
cabina calidad y stand del Coordinador de inyeccién. A continuacién se puede
apreciar la frecuencia de las acciones tomadas en la disposicion de los elementos
etiquetados con tarjetas rojas.

Figura 44. Frecuencia de las acciones tomadas en la disposicién de los elementos con
tarjetas rojas.

Gréfico de frecuencias en las acciones tomadas para la
disposicién de elementos innecesarios

100% -

90% -
S 80% -
9 m Botar
5 0% 61%
S 60% = Mover
S 50% - B Regresar a propietario
©
o 40% - 33% ® Regresar a proveedor
c
S 30% -
a
I 20% - —

10% -

O% 1
Acciones

Fuente: La autora, 2012

En la figura 44, se pueden observar las frecuencias de las acciones tomadas con
los elementos etiquetados con tarjetas rojas, enunciados en el cuadro 7, el 61% de
las veces se determind botar el elemento etiquetado con tarjeta roja, el 33% se
determind moverlo a otra area o lugar, el 3% de las veces se determind regresarlo
al propietario e igualmente el 3% de las veces se determiné regresarlo al
proveedor.

Posterior a la disposicion de los elementos identificados con tarjetas rojas, se
seleccionaron de los elementos que se determiné botar, los que eran reciclables
y/o recuperables; con la finalidad de realizar un pesaje del mismo y cuantificar en
unidades monetarias su valor. A continuacién se puede observar el valor en peso
y su equivalente en unidades monetarias de los elementos que se seleccionaron
como reciclables y/o recuperables.
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Cuadro 8. Excedentes obtenidos durante la seleccién.

Material (Eﬁig) Valor en COP*kilo Valor Total
Carton 8,2 $220 $1.804
Chatarra 1,05 $450 $472,5
Plastico 1 $950 $950
Bronce 1 $6.200 $6.200
Preforma para recuperado 6,25 $230,14 $1.055%
Total 17,5 $7.820 $9.426

Fuente: La autora, 2012

En el cuadro 8, se puede observar el peso de cada uno de los elementos que se
seleccionaron como reciclables y/o recuperables, de los elementos etiquetados
con tarjetas rojas y que se determind botar, el valor total por concepto de venta de
elementos reciclables fue de $9.426 y el valor para el material recuperable fue de
$1.055. Es imperante aclarar que el material recuperable se refiere a las botellas
plasticas y preformas elaboradas en PET que pueden ser transformadas en
cristalizado, empleado en cierto porcentaje como materia prima.

Finalmente se realiz6 una auditoria para evaluar el area respecto a la organizacion
o primera S, del programa de las 5 S’s, para realizar la auditoria se utilizo una lista
de chequeo como herramienta para el auditor 5 S’s (ver Anexo M), en esta lista de
verificacion se evaluaron 5 aspectos de la organizaciéon en las zonas que se
determinaron dentro del area de inyeccién preformas, de esta forma se asigné un
puntaje a cada uno de los aspectos evaluados; teniendo en cuenta el criterio que
se describe en la lista de verificacion, se registraron las observaciones,
posteriormente se sumaron los puntajes de las areas y se registro el puntaje del
area total. Finalmente se registré6 el nombre de quien auditd, el cargo y las
observaciones generales de esta primera fase del programa, los resultados de
esta auditoria se pueden observar en la validacion de los resultados (ver cuadro
14).

°2 E| valor se calculé sobre el rendimiento real de material recuperado obtenido con el peso del PET, de
1 k de PET se obtiene 0.73 k de material recuperado, en este caso para 6,25k de PET se obtiene 4,58 k
de material recuperado.
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4.3 EJECUCION DEL ORDEN

En esta segunda fase del programa se asigné un lugar especifico para cada
elemento necesario, teniendo en cuenta su frecuencia de uso, con la finalidad de
determinar su ubicacion y se etiquetd cada elemento y su lugar determinado. A
continuacion se pueden observar algunos de los elementos etiquetados y su lugar
determinado.

Figura 45. Elementos ordenados y etiquetados.

| I LUBRICANTE QwMICA& SELLANTES

Fuente: La autora 2012

En la figura 45, se pueden observar los elementos ordenados y etiquetados
empleados en la limpieza y mantenimiento de las inyectoras, se puede observar
que se etiquetd tanto el elemento como su lugar especifico, estos se ordenaron
segun la frecuencia de uso; para ejemplificar este criterio de ordenacion; se
observan en la parte delantera del estante las grasas, los lubricantes, las trabas
guimicas y los sellantes, puesto que estos elementos son usados frecuentemente
en las labores de mantenimiento y limpieza de las inyectoras; a diferencia de los
elementos que estan ubicados en la parte de atrds de los mismos como el
pegamento, pues estos son usados con una menor frecuencia.

Posteriormente se establecieron indicadores de localizacion con la finalidad de
facilitar la identificacion del elemento que pertenece a un lugar determinado, estos
indicadores muestran parte de la silueta del elemento que pertenece al lugar, a
continuacion se pueden observar algunos de los indicadores de localizacién
establecidos para facilitar el orden de los elementos en el area.
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Figura 46. Indicadores de localizacion.

Fuente: La autora, 2012

En la figura 46, se pueden observar algunos de los elementos que pertenecen a la
cabina de calidad en inyeccion, ubicados en sus lugares especificos y con su area
de localizacion delimitada por un indicador que marca parte de la silueta del
elemento, estos indicadores se establecieron de color verde limén para facilitar su
identificacion y contraste con el area; de igual manera se establecieron
indicadores de localizacion para otras zonas pertenecientes al area de inyeccién
(ver Anexo N).

Finalmente para esta segunda fase del programa de las 5 S’s se realiz6 la
auditoria para evaluar el orden en el area, de igual forma se emple6 una lista de
verificacion como herramienta para el auditor (ver Anexo O), los resultados de esta
auditoria para fines de andlisis, se pueden observar en la validacion de los
resultados (ver cuadro 14).

4.4 EJECUCION DE LA LIMPIEZA
En esta tercera fase del programa de las 5 S’s se identificaron las fuentes de
suciedad y los puntos criticos en el area de inyeccién preformas, con la finalidad

de elaborar un control visual para facilitar la identificacién y el conocimiento de
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estos puntos criticos. Ademas se elabord un control visual para la asignacion de
zonas a limpiar en inyeccion preformas (ver Anexo P) para facilitar la asignacion
de areas y zonas a los colaboradores del proceso, adicionalmente se identificaron
tres tipos de limpieza que se describen a continuacion:

e Limpieza diaria o habitual. Es la se debe realizar diariamente en el sitio de
trabajo para evitar la acumulacion de polvo y desorden.

e Limpieza general. Es la que se debe realizar en toda el area incluyendo los
equipos, esta limpieza se debe realizar minuciosamente para mantener un area
limpia y ordenada.

e Limpieza con mantenimiento. Es la limpieza general incluyendo mantenimiento
preventivo a los equipos, puede ser realizada por el gestor de las 5 S's si no es un
problema que requiera intervencion técnica, de lo contrario debera solicitar el
requerimiento al area de mantenimiento.

Después de definir los tipos de limpieza y de establecer controles visuales para
facilitar el proceso, se definieron los puntos a limpiar para cada una de las zonas
del area de inyeccién, a continuacion se pueden observar los puntos a limpiar en
las inyectoras de acuerdo con el control visual de los puntos criticos para la
limpieza de las méquinas inyectoras Husky (ver Anexo Q).

Cuadro 9. Puntos a limpiar por zonas en las inyectoras.

Zona Puntos a Limpiar
5 Soplar parte trasera
3 Soplar norte y sur
6 Soplar norte y sur
2 Barrer pisos, debajo y alrededores.
6 Barrer piso debajo

Vidrios frente externos
Superficies externas frente
Vidrios norte externos
Superficies externas norte
Vidrios traseros externos
Superficies externas traseras
Vidrios sur externos
Superficies externas sur
Techo externo
Techo interno
Vidrios traseros internos
Superficies traseras internas
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Cuadro 9. (Continuacion)

Zona Puntos a Limpiar
Vidrios norte internos
Superficies norte externas
Vidrios frente internos

! Superficies frente internas
Vidrios sur internos
Superficies sur internas
2 Limpiar piso

Fuente: La autora, 2012

En el cuadro 9, se pueden apreciar los puntos a limpiar por cada una de las zonas
definidas en el control visual de los puntos criticos para la limpieza de las
maquinas inyectoras Husky, a continuacion se describen los puntos a limpiar en
las diferentes zonas del area de inyeccién preformas de acuerdo con el control
visual para la asignacion de zonas a limpiar en inyeccién preformas (ver Anexo P),
ya que para definir estos puntos en el area fue necesario definirlos inicialmente
para las inyectoras, por su complejidad e importancia.

Cuadro 10. Puntos a limpiar en el area de inyeccién preformas.

Area Zona Puntos a Limpiar
Husky 5
Husky 1
Al Mezzanines

Equipos auxiliares
Gaylords y/o big bags
Pasillos
Husky 2
Equipos auxiliares
Gaylords y/o big bags
Estacion de oficina
Zona de lavado
Archivador
Cabina de calidad
Pasillos
Husky 7
Husky 4
Mezzanines
Bl . e
B Equipos auxiliares
Gaylords y/o big bags
Pasillos
B2 Husky 6

A2

89



Cuadro 10. (Continuacion)

Area |  Zona | Puntos a Limpiar
Mezzanine
Gaylords y/o big bags
Estante de mantenimiento Husky
Punto ecoldgico
Dispensador de agua
Pasillos
Husky 8
Husky 9
Mezzanines
C1 Equipos auxiliares
Gaylords y/o big bags
Mesa para inspeccién de preformas
Pasillos
Husky 10
Mezzanine
Cc2 Punto ecolégico
Estante de mantenimiento de moldes
Pasillos
Cortinas de las estaciones de
abastecimiento
Techo de las estaciones de
abastecimiento

D1 Big bags y cajas en abastecimiento
D Escritorio de abastecimiento
Estibas
Pasillos
Big bags con materia prima
D2 Producto terminado
Pasillos

Fuente: La autora, 2012

En el cuadro 10, se pueden observar los puntos a limpiar en las diferentes zonas
del area de inyeccion preformas. Los puntos de limpieza fueron claves para
facilitar la asignacion y el adecuado proceso de limpieza en el area.

Después de definir, las zonas y sus respectivos puntos a limpiar y segun la
necesidad de limpieza; se realizé la jornada de limpieza general durante el
inventario mensual, aprovechando la disponibilidad del recurso humano y la
parada de produccién para efectuar inventario, se limpiaron las maquinas
empleando el control visual de los puntos criticos para la limpieza de las maquinas
inyectoras, el control visual para la asignacion de zonas a limpiar en inyeccion
preformas y un listado de gestores de las 5 S’s asignados a las diferentes zonas
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del area. En la figura 47, se puede observar el proceso que se realizé para la
limpieza general con los respectivos implementos y herramientas para la limpieza.

Figura 47. Proceso para la limpieza general en el area de inyeccion preformas.
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Fuente: La autora, 2012
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En la figura 47, se puede apreciar el proceso para la limpieza general, con sus
respectivas herramientas e implementos de limpieza que son necesarios para
llevarlo a cabo, este procedimiento se efectu6 durante la jornada de limpieza
general en el area, es importante resaltar algunas de las actividades que se
llevaron a cabo durante la limpieza. En la figura 48, se puede observar una de
estas actividades.

Figura 48. Jornada de limpieza.

Fuente: La autora, 2012

En la figura 48, se pueden observar a dos gestores de las 5 S’s realizando la
jornada de limpieza general en el &rea, especificamente se observa la limpieza de
superficies externas en una de las inyectoras, es imperante resaltar la importancia
de limpiar los puntos definidos en las zonas de la maquina, ya que después de
realizar la limpieza se evidencié acumulacién de preformas debajo de la inyectora,
como se observa en la zona demarcada de la figura 48.

De esta forma se evidencia la importancia de definir los puntos a limpiar para cada
elemento o area determinada, cuando la limpieza no se realiza adecuadamente en
estos puntos se acumula polvo y basuras. A continuacion se evidencia y se afirma
la importancia de limpiar definiendo puntos criticos en cada una de las zonas.
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Figura 49. Limpieza de punto critico en una inyectora.

Fuente: La autora, 2012

En la figura 49, se puede observar a un gestor de las 5 S’s realizando la limpieza
de un punto critico en la maquina inyectora Husky 10, se observa acumulacion de
basura y de material plastificado. Las acumulaciones de suciedad especialmente
se presentan por realizar una limpieza inadecuada. A continuacién se puede
observar un implemento de limpieza después de ser usado en el techo de una de
las inyectoras.

Figura 50. Implemento de limpieza después de ser usado en el techo de una inyectora
Husky.

Fuente: La autora, 2012
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En la figura 50, se puede apreciar una escoba con trapos después de ser usada
en el techo de una de las inyectoras, en este implemento se observa la
acumulacion de polvo y de suciedad. Es imperante resaltar que la limpieza general
se realiz6 con la supervision dirigida por el lider 5 S’s. De esta forma se promovio
la adecuada limpieza y se facilité la labor de los gestores de las 5 S’s con la
identificacion de zonas que no se limpiaron adecuadamente, culminando la labor
de los gestores de las 5 S’s se realiz6 la auditoria para evaluar la limpieza en las
inyectoras. A continuacion se observa una de las listas de chequeo empleadas
para realizar la auditoria.

Figura 51. Lista de chequeo empleada para evaluar la limpieza en las inyectoras.

LISTA DE CHEQUEO PARA AUDITAR LA LIMPIEZA EN LAS
lNYECTORAS

-.i Q-: 5'%-:%.-

FECHA: —22 JUMO cuin
A 6.1
HUSKY @:)
it
©r
1. Lado izquierdo 5. Unidad de cierre y zona de manejo del producto.
2. Lado opuesto del operador 6. Unidad de inyeccién
3. Lado derecho 7. Zona de trabajo del operador
PUNTAJE
ZONA DESCRIPCION of 1] 2| 3| 4 OBSERVACIONES

Los vidrios y superficies visibles de la maquina se encuentran
libres de polvo, grasa u otros elementos ajenos (cualquier
1 lelemento que no pertenece al proceso)

5

v

Los pisos alrededor y en las zonas visibles debajo de la maquina U
v/

estan libres de basuras.
Los vidrios y superficies visibles de la maquina se encuentran

libres de polvo, grasa u otros elementos ajenos (cualquier
2 |elemento que no pertenece al proceso)
Los pisos alrededor y en las zonas visibles debajo de la maquina %
estan libres de basuras.
El area se encuentra libre de polvo, materia prima y/o elementos %
:ﬂenos
Los vidrios y superficies visibles de la maquina se encuentran /
libres de polvo, grasa u otros elementos ajenos (cualquier
V]
V|

4 |elemento que no pertenece al proceso)
Los pisos alrededor y en las zonas visibles debajo de la maquina
estan libres de basuras.
Los vidrios y superficies visibles de la maquina se encuentran
§ |libres de polvo, grasa u otros elementos ajenos (cualquier
elemento que no pertenece al proceso)
El area se encuentra libre de polvo, materia prima y/o elementos v
ajenos
6.1 |El drea se encuentra libre de basura.
7 |La zona esta despejada y libre de el 0s ajenos.
PUNTAJE TOTAL S5
l PUNTAJE MAXIMO 55

AUDITG: £LGvie  Goecla T CARGO: Avx — op

Fuente: La autora, 2012
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En la figura 51, se puede observar la evaluacion a la inyectora Husky 4 para
auditar la limpieza, se puede apreciar que la inyectora obtuvo el puntaje maximo
para la limpieza; un equivalente a 55 puntos, de los cuales se evaluaron 11
aspectos con un valor de 0 a 5. En la tabla 3, se puede apreciar el criterio
empleado para dar el puntaje a cada aspecto evaluado.

Tabla 3. Criterios para evaluar la limpieza de las maquinas inyectoras Husky en la lista de
chequeo de la figura 51.

Puntaje Resultado
No
Casi no
Minimamente
Algo
La mayor parte
Totalmente

g~ WNEF O

Fuente: La autora, 2012

La auditoria de limpieza de las inyectoras se realizd en las maquinas en donde se
realizd la limpieza general, puesto que la inyectora Husky 1 se encontraba en
traslado a otra planta®; para las demas maquinas se realizd la auditoria de
limpieza (ver Anexo R). A continuacion se pueden apreciar los resultados de las
auditorias realizadas en las maquinas inyectoras Husky.

Figura 52. Resultado de la jornada de limpieza en las maquinas.

Evaluacion de la limpieza en las inyectoras
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Fuente: La autora, 2012

¥ ENTREVISTA con Fernando Pinzén, Supervisor de produccién de IBERPLAST S.A., Bogota D.C., 22
de junio de 2012.
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En la figura 52, se pueden apreciar los resultados obtenidos en las auditorias de
limpieza a las maquinas inyectoras, se observa que la inyectora Husky 4 y Husky
7 obtuvieron el puntaje maximo de limpieza, 100% equivalente a 55 puntos,
seguidas de la inyectora Husky 9 con un 96% 0 53 puntos, la inyectora Husky 5
con un 93% 6 51 puntos, la inyectora Husky 6 con 89% 6 49 puntos, la inyectora
Husky 8 con un 84% 06 46 puntos, la inyectora Husky 10 con 82% 0 45 puntos y el
altimo lugar lo ocupd la inyectora Husky 2 con un 62% 6 34 puntos, para este
altimo lugar es imperante aclarar que la maquina estaba sometida a traslado de
area, por lo cual presentaba mayores acumulaciones de suciedad comparando el
estado de las demas inyectoras.

Es evidente que las maquinas son los elementos mas criticos en el area para la
realizar la limpieza, puesto que son las principales fuentes generadoras de
suciedad; por esta razon se ejerci6 un mayor control realizando una limpieza
adecuada, la jornada general de limpieza es un control en la fuente.

Esta jornada de limpieza demuestra la importancia de aplicar una limpieza con
frecuencia a la maquinaria, con la finalidad de evitar acumulaciones de desechos,
polvo u otros elementos. Es importante agregar que la limpieza debe estar
complementada con mantenimiento y una limpieza diaria, de esta forma la labor se
realiza con menos esfuerzo y dificultad.

Ademas, se evidencié la importancia de realizar una limpieza con supervision, de
esta forma se pueden visualizar zonas que no se limpiaron adecuadamente 0 no
se limpiaron. A continuacién se puede observar la imagen de uno de los vidrios del
techo de la maquina después de realizar la limpieza.

Figura 53. Vidrio del techo de una inyectora después de la limpieza.

Fuente: La autora, 2012

96



En la figura 53, se puede observar el vidrio del techo de una de las inyectoras libre
de polvo, para la limpieza de los vidrios de las maquinas se utilizé alcohol
industrial, desengrasante, trapos, escoba y escalera mévil, durante esta limpieza
se evidencié acumulacion de polvo en los elementos usados en la limpieza del
techo de las inyectoras (ver figura 50).

Finalmente en esta tercera fase del programa de las 5 S’s, se realiz6 la auditoria
para evaluar la limpieza en el area de inyeccion, se emple0 para esta evaluacion
una lista de verificacion para evaluar aspectos de limpieza en el area (ver Anexo

S), los resultados de esta auditoria se pueden ver en la validacion de los
resultados.

4.5 EJECUCION DE LA ESTANDARIZACION

En esta cuarta fase del programa de las 5 S’s se realizé un control visual a los
elementos para facilitar la organizacion, el orden y para identificar facilmente
condiciones anormales. A continuacion se puede observar manuales de operacion
y de produccién de las inyectoras Husky después de aplicar estandarizacion.

Figura 54. Estandarizacion en el area.
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Fuente: La autora, 2012

En la figura 54, se pueden observar manuales de operacién y de produccion
ubicados en el archivador de la estacion de oficina de inyeccion, ordenados segun
la posicion de cada una de las inyectoras e identificados con una franja diagonal
de color amarillo y azul para facilitar la ubicacion de cada manual después de ser
retirado de su lugar, de esta forma si un manual es retirado la secuencia de la
franja permitira identificar su lugar en el estante.
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Adicionalmente se demarcaron algunas zonas con cintas de PVC>*, empleando
algunos de los colores establecidos en el titulo V de la resolucion 2400 de 1979
para demarcar e identificar areas y elementos que determinen y/o prevengan
riesgos que puedan causar accidentes.®® A continuacién se puede observar el
significado de los colores empleados en la demarcacion de areas en inyeccion
preformas.

Cuadro 11. Significado de los colores empleados en la demarcacién de areas en
inyeccion preformas.

Color Significado Ejemplo
e Sefales de pare.
e Paradas de emergencia.
Pare o prohibicién, prevencién de | e Sefiales de prohibicion.
Rojo fuego, en equipos contra incendios | e Recipientes para  almacenar
Yy Su ubicacion liquidos inflamables.

e Recipientes para el lavado vy
desengrase de piezas.
e Obligacion a vestir equipo de
proteccion personal.
¢ Recipientes para lubricantes.
e |Indicaciones de equipo en
reparacion o mantenimiento.
e Ubicacion de sitios y/o elementos.
e Indicaciones de peligro (fuego,
explosion, radiacion, Intoxicacion, etc.)
Amarillo Precaucion, riesgo de peligro e prevencién de escalones hacia
arriba o hacia abajo, obstaculos.
e Aberturas en el piso y muros.
e Salidas de emergencia, estaciones
de primeros auxilios y rescate.

Accién de mando
Azul Prevencion (en forma circular)

Verde Condicién de seguridad e Contorno del boton de arranque
en los controles eléctricos de
magquinas.

e Demarcacion de zonas de
Barreras o limites® c!rculac@n, direccion o sentido de
Blanco circulacion.
e Indicaciébn de recipientes de
basura en el piso.

Fuente: NTC 1461 Higiene y seguridad, Colores y sefiales de seguridad y resolucion 2400
de 1979, titulo V.

* Siglas que traducen poli cloruro de vinilo, polimero termoplastico, resistente y liviano.

%* COLOMBIA. MINISTERIO DE TRABAJO Y SEGURIDAD SOCIAL. Resolucién 2400 (22, mayo, 1979)
Por la cual se establecen algunas disposiciones sobre vivienda, higiene y seguridad en los
establecimientos de trabajo. Bogota: El ministerio, 1979. 51-55 p.

** MONOGRAFIAS.COM S.A. Sefializacién de areas industriales (codigo de colores), consultado el 30
de mayo de 2012, disponible en: http://www.monografias.com/trabajos82/senalizacion-areas-
industriales-codigo-colores/senalizacion-areas-industriales-codigo-colores2.shtml
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En el cuadro 11, se pueden observar los colores empleados en la demarcacion de
areas en inyeccion preformas, con la finalidad de aplicar control visual y facilitar el
orden, la limpieza y la seguridad en el &rea. Es importante resaltar que la mayoria
de zonas estaban demarcadas; sin embargo algunas de estas areas estaban sin la
sefalizacion requerida como algunas zonas de circulacion, aberturas y desniveles
en el piso. A continuaciéon se puede observar una de las areas después de la
demarcacion.

Figura 55. Zona de circulaciéon sefializada.

Fuente: La autora, 2012

En la figura 55, se puede observar una zona de circulacion y su sentido
demarcado de color blanco, para esta sefializacidén se usoé cinta foto luminiscente y
de PVC. Es importante resaltar el contraste del color blanco en el area y la calidad
de la visibilidad de las lineas. Adicionalmente, se demarcaron las ubicaciones de
los puntos ecoldgicos, con la finalidad de facilitar el orden de los mismos. A
continuacion se puede observar una de las ubicaciones de puntos ecoldgicos
demarcada.

Figura 56. Punto ecoldgico sefalizado.

1

Fuente: La autora, 2012
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En la figura 56, se pueden observar cuatro recipientes destinados al
almacenamiento de residuos, sus ubicaciones estan demarcadas con cintas de
PVC de color blanco, de esta forma se facilitd al auxiliar ambiental el orden de
estos recipientes después la recoleccion de residuos. Es importante resaltar que
varias de las zonas se demarcaron por considerar la presencia de riesgos a causa
de fisuras, desniveles y falta de sefializacion como se observa en la figura 57.

Figura 57. Alcantarilla con desnivel sefalizada.

Fuente: La autora, 2012

En la figura 57, se puede observar un alcantarilla con desnivel sefalizada con
cintas de PVC de color amarillo y negro de contraste, de esta forma se facilita la
identificacion de este riesgo al personal que transita por esta zona, evitando
posibles accidentes por el desnivel y fisuras que presenta el piso en esta zona.
Adicionalmente se sefializaron algunas fuentes de electricidad que se encontraban
sin la debida sefalizacién, a continuacion se puede observar una fuente de
electricidad después de ser sefalizada.

Figura 58. Fuente de electricidad sefializada.

Fuente: La autora, 2012
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En la figura 58, se puede observar una fuente de electricidad sefializada con la
indicacion de peligro, esta sefializacion se realiz6 en 4 de las fuentes de
electricidad que se encontraban sin sefalizacion, de esta forma de transmite el
mensaje de peligro al personal que observe la sefial.

Es importante resaltar que la sefializacion se realizé para las unidades de control
de plagas, los puntos de hidratacion y puntos ecoldgicos (Ver figura 56 y Anexo T),
de esta forma se facilitaron las labores de orden, limpieza y organizacion
realizadas en las anteriores S’s. Adicionalmente se demarcaron algunas de las
localizaciones de elementos en el area, con la finalidad de facilitar el orden de los
mismos, como son los gaylords o big bags que almacenan el producto que es
procesado en las inyectoras. A continuacion se pueden observar algunas de las
delimitaciones de localizacion para estos elementos en el area.

Figura 59. Demarcacion de la localizacién de elementos en el area.

Fuente: La autora, 2012

En la figura 59, se pueden observar las demarcaciones de localizacion de los
gaylords que reciben preformas procesadas en la inyectora y un recipiente
destinado a el almacenamiento de bolsas plasticas para los gaylords; se observan
lineas de color azul con cinta de PVC indicando la localizacion de estos
elementos, de esta forma se facilitd la correcta ubicacion de los mismos después
ser transportados y regresados a esta zona.

Después de finalizar las actividades de sefializacién y demarcacion de areas se

realizaron procedimientos y formatos para facilitar y asegurar los resultados de las
actividades culminadas en las tres primeras S’s, seleccion, orden y limpieza; de
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esta forma se elabor6 el procedimiento para la limpieza en inyeccion preformas
(ver Anexo U).

En el procedimiento de limpieza se establecieron tiempos y frecuencias para cada
tipo de limpieza, los elementos necesarios y las condiciones generales para llevar
a cabo el proceso, se comunico el procedimiento y se distribuyeron los formatos
para las auditorias de las 5 S’s (Ver figura 60 y Anexos M, O, S, V y W), para
etiquetar elementos innecesarios, para auditar la limpieza en las inyectoras y para
informar las condiciones anormales. A continuacién se puede observar un formato
estandarizado para informar las averias y condiciones anormales.

Figura 60. Formato estandarizado para reportar averias o condiciones anormales.

m sessssssenenas 4
Sa3ets! lg.;. S ot B Tatatutet et 2utet Consecutivo: :

P00 e Seesssssssanas
i S |
REPORTE DE AVERIA O CONDICION ANORMAL

AREA: FECHA:
CATEGORIA:

|:| Agua D Material - Producto

|:I Aceite I:I Maguinaria o equipo

I:I Aire I:I Condicién de las instalaciones

D Polvo D Acciones del personal

DESCRIPCION DE LA CONDICION ANORMAL

SOLUCION SUGERIDA

ELABORO:
CARGO:

SOLUCION DEFINITIVA

APROBO:
CARGO:
FECHA:

Fuente: La Autora, 2012
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En la figura 60, se puede apreciar el formato que se establecié para informar las
condiciones anormales en el area, se observa un campo para un numero
consecutivo, el area a reportar, la fecha del reporte, la categoria de la averia, la
descripcion de la condicion anormal, la solucién sugerida, nombre de quien
elabord y su cargo; adicionalmente en la parte baja de la figura 60, se observa un
campo para describir la solucion definitiva para la averia o condicion anormal, el
nombre de quien aprobd, el cargo y la fecha de la aprobacion.

Adicionalmente, para asegurar que el programa sea conocido por los nuevos
colaboradores que ingresaran a la compafiia se, establecié dar capacitacion en la
herramienta, en esta forma el colaborador debera conocer el programa y realizara
una prueba de conocimiento, de igual forma se audité el area empleando como
herramienta la lista de verificacion para la estandarizacion (ver Anexo V); los
resultados de esta auditoria para fines de analisis se pueden observar en la
validacion de los resultados (ver cuadro 14).

4.6 EJECUCION DE LA DISCIPLINA

En esta ultima fase del programa de las 5 S’s se realizaron 2 auditorias
quincenales con la finalidad de evaluar el rendimiento del programa, se realizaron
supervisiones no planeadas en el area para asegurar que los colaboradores
cumplian con las actividades establecidas, de tal forma para los errores que eran
identificados se retroalimentaba al personal y se tomaban las acciones correctivas,
un error comun fue el desorden en el estante que contenia los manuales de
operacion y de produccion de inyeccién, a pesar de estar identificados con una
franja que facilitaba la correcta ubicacién de los mismos, un error en uno de los
colaboradores permiti6 identificar la necesidad de publicar carteles que
promovieran la disciplina con el programa. En la figura 61 se puede observar un
cartel para promover la disciplina con el programa de las 5 S’s.

Figura 61. Cartel que promueve la disciplina con el programa de las 5 S’s.

CORRECTO INCORRECTO

Fuente: La autora, 2012
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En la figura 61, se puede observar un cartel indicando la posicion correcta en que
deben dejarse los manuales de operacion y produccion Husky, de igual manera se
indica como se debe visualizar la franja diagonal cuando los manuales estan
desordenados, de esta forma los colaboradores del area identificaron la funcién de
la franja y ubicaron los manuales en sus respectivos lugares.

Ademas, se publicaron carteles para promover el programa de las 5 S’s en las
labores diarias de los colaboradores e incentivar el cumplimiento de las
actividades del programa. En la figura 62, se puede observar un cartel para la
promocioén del programa.

Figura 62. Cartel que promueve las actividades del programa de las 5 S’s.
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Fuente: La autora, 2012
Adicionalmente se audité el area empleando la lista de verificacién para la disciplina (ver

Anexo W), los resultados de esta auditoria para fines de andlisis se pueden observar en la
validacion de resultados (ver cuadro 14).
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5. VALIDACION DE LOS RESULTADOS DE LAS5S’S

Para validar los resultados del programa de las 5 S’s, inicialmente se elaboré el
plan de auditorias, con el propdsito de tener una perspectiva para el desarrollo de
las auditorias al programa y de esta forma obtener la informacion necesaria para
el calculo de los indicadores con los que se realiz6 la validacion. Es importante
resaltar que la aprobacion de los resultados se ajusté al disefio especifico
previamente establecido (ver figura 3). Adicionalmente se elabor6 la tabla de
indicadores (ver cuadro 13), con la finalidad de tener una guia para la medicion de
cada S, a continuaciéon se describe el plan de auditorias empleado en la
evaluacion de resultados de las 5 S’s.

5.1 PLAN DE AUDITORIAS
5.1.1 Objetivos.

« Obtener informacién cuantitativa para elaborar los indicadores de las 5 S’s.

e Evaluar las condiciones del area respecto a la organizacién, orden, limpieza,
estandarizacion y disciplina.

e Evaluar el desempefio de la herramienta de las 5 S’s como estrategia de
reduccion de los problemas de organizacion, orden, limpieza y seguridad.

¢ Identificar condiciones anormales y/o el incumplimiento con el programa de las
5S’s.

e Proponer acciones correctivas a las condiciones anormales detectadas.

5.1.2 Alcance.

Las auditorias se realizaron en el area de inyeccion preformas de la division
plastica en la ciudad de Bogota D.C., durante el desarrollo de la herramienta de
las 5 S’s; empleando como herramienta las listas de verificacion para las
auditorias 5 S’s (ver figura 60 y anexos M, O, S, V y W). Adicionalmente se
auditaron las zonas determinadas en el cuadro 10.

5.1.3 Cargos involucrados.

Supervisor de produccion.

Auxiliares y operarios de produccion.
Gestores de calidad.

Jefe de produccion.

Coordinadora aseguramiento de calidad.
Lider delas5S’s
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5.1.4 Documentos de referencia.

Para la ejecucion de las auditorias de las 5 S’s se utilizaron como herramienta de
evaluacion los siguientes formatos:

e Lista de verificacion para la auditoria de la organizacion o seleccion (ver Anexo
M).

Lista de verificacion para la auditoria del orden (ver Anexo O).

Lista de verificacion para la auditoria de limpieza (ver Anexo S).

Lista de verificacion para la auditoria de estandarizacion (ver Anexo V).

Lista de verificacion para auditoria de disciplina (ver Anexo W).

Documento de reporte de averia o condicion anormal (ver figura 60).

5.1.5 Miembros del equipo auditor.

e Lider de las 5 S’s. Este rol sera ejercido por un cargo que tenga personal a
cargo, en esta forma supervisor, jefe o en su defecto autora del proyecto.

e Gestor de calidad. Personal especificamente del area de calidad, gestores o
laboratoristas.

¢ Dos Miembros voluntarios o seleccionados por el lider 5 S”s de nivel operativo.

e Idioma de la auditoria. Espafiol.

5.1.6 Fechas estimadas y duracion de las actividades. Las fechas estimadas y
duracion de las actividades fueron establecidas en relacion al plan de desarrollo
para las 5 S’s (ver cuadro 4). En el cuadro 12 se pueden apreciar fechas y la
duracion de las actividades.

Cuadro 12. Fechas estimadas y duraciéon de actividades para las auditorias alas 5 S’s

Auditoria Fecha estimada Duracion estimada
1 09 de abril de 2012 3 horas
2 20 de abril de 2012 1 hora
3 04 de junio de 2012 1 hora
4 26 de junio de 2012 1 hora
5 08 de julio de 2012 1 hora
6 12 de julio de 2012 1 hora
7 16 de julio de 2012 3 horas.
8 28 de julio de 2012 3 horas.

Fuente: La autora, 2012
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5.1.7 Distribucién de informes.

La distribucion de los informes de las auditorias fueron enviados al correo de la
direcciébn de operaciones con copia a la jefatura de produccién, los informes
contenian los resultados de los indicadores de las 5 S’s (ver figuras 63, 64, 65y
cuadro 14 y 15), los hallazgos fotograficos (ver figuras 66, 67, 68, 69 y 70) y su
respectivo andlisis.

Adicionalmente se realizé la comparacion de la situacion inicial con el después de
la aplicacion, los informes fueron enviados después de la 1, y 8 auditoria. En las
figuras 63, 64 y 65 se pueden observar las graficas de los resultados obtenidos
con las auditorias, de igual forma en el cuadro 15 se puede observar la
comparacion de la situacion inicial con el después del desarrollo de las 5 S’s.

5.2 INDICADORES DE LAS 5 S’S PARA LA VALIDACION DE RESULTADOS

Es de vital importancia describir los indicadores que se establecieron para medir el
nivel de cada S y validar los resultados, en el cuadro 13 se puede apreciar la
descripcion de los indicadores establecidos.

Cuadro 13. Indicadores de las 5 S’s.

Nombre del . Unidad de Unidad de
. Frecuencia . S
medidor frecuencia medicion

Meta Formula
Organizacién= Puntaje

15 Dias Porcentaje 70% total de la auditoria de

seleccién (ver Anexo M)

Nivel de
organizacién

Orden=
Puntaje total de la

Nivel de orden 15 Dias Porcentaje 70% L
auditoria de orden (ver
Anexo O)
Limpieza=Puntaje total
Nivel de limpieza | 15 Dias Porcentaje 70% de la auditoria de
limpieza (ver Anexo S)
Estandarizacion=
Nivel de Puntaje total de Ila
o 15 Dias Porcentaje 70% auditoria de
estandarizacion o
estandarizacion (ver
Anexo V)
Disciplina=
N_|ve_I . de 15 Dias Porcentaje 70% Pun_taje, total _d(_a _Ia
disciplina auditoria de disciplina

(ver Anexo W)

Fuente: La autora, 2012
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En el cuadro 13, se pueden observar en detalle los indicadores que se
determinaron para medir el nivel de cada S y validar los resultados en el area de
inyeccion preformas, estos indicadores se denominaron como nivel de
organizacion, nivel de orden, nivel de limpieza, nivel de estandarizacion y nivel de
disciplina. Ademas, se observa la frecuencia de medicion, la cual para los 5
indicadores es de 15 dias; la unidad de frecuencia, la unidad de medicion que de
igual manera para todos los indicadores es en porcentaje, la meta establecida de
los indicadores, la cual es de un 70 % y la formula para calcular el valor de cada
indicador.

5.3 RESULTADOS DE LAS AUDITORIAS 5SS

Después de establecer el plan de auditoria y los indicadores, se ejecutaron las
auditorias quincenales de las 5 S’s con la finalidad de medir y analizar los
resultados obtenidos, la herramienta para medir cada S fue la lista de verificacién
empleada en las auditorias (ver Anexos M, O, S, V y W), en donde se evaluaron 5
aspectos de cada S con la finalidad de obtener un puntaje por areas y el total; en
el cuadro 14 se puede apreciar el detalle de los resultados de auditorias a las 5
S’s.
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Cuadro 14. Resultados de auditorias alas 5 S’s.

Resultados
Seleccidn Orden Limpieza Estandarizacion Disciplina
Auditoria | Fecha de ejecucion | Auditores |A |B|C |D |Total|A|B|C |D |Total|A|B |C|D |Total|]A|B|C |D |Total|A|B |C |D| Total
1 11 de abril de 2012 BEellnei(tegz 11110|10|12| 43 |12(12|11|11| 46 |11|12|11(12| 46 |11|12(11|12| 46 |13|14|12|11| 50
2 23 de abril de 2012 |Elguir Garcia|24|23|24|22| 93
3 02 de junio de 2012 | E'€en 23(22(23(21| 89
Benitez
4 25 de junio de 2012 |  Daniel 17(17]17|16| 67
lozano
5 13 de julio de 2012 | Eleen 24|23|24|21] 92
Benitez
6 14 de julio de 2012 | E'een 23|21|22|21] 87
Benitez
Fernando
7 18 de julio de 2012 pinzény |[23|21(25|24| 93 [20|21(20|20| 81 |20(21|21|21| 83 (23|24|24|24| 95 |19|19|19|19| 76
Elguir Garcia
Eileen
8 31 de julio de 2012 Benitezy |25(21(25|23| 94 |10(22|22|23| 77 [21|22|21({21| 85 |20|22(22|23| 87 |20(31|19|17| 87
Arlin Ramos

Fuente: La autora, 2012
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Adicionalmente se calcularon los respectivos indicadores con los que se validé el
rendimiento de la herramienta y se analizaron las fotografias registradas después
del desarrollo del programa en el area, es imperante resaltar que durante el
desarrollo de cada fase del programa se realiz6 una auditoria sin tener en cuenta
la frecuencia de los indicadores establecidos, si no la culminacion de cada S,
estos resultados se muestran a continuacion.

Figura 63. Resultados de las auditorias después de cada fase del programa.
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Fuente: La autora, 2012

En la figura 63, se pueden observar los resultados de las auditorias realizadas
después de cada fase del programa de las 5 S’s (ver Anexos M, O, S, V y W); el
mayor nivel de cumplimiento fue para la seleccion con un 93%, luego la
estandarizacion con un 92%, seguido de un 89% de cumplimiento para el orden,
un 87% de cumplimiento para la disciplina y un 67% para la limpieza; de esta
forma se evidencia que segun la meta establecida del 70% (ver cuadro 13), no se
cumplié la meta para la limpieza, debido a que la estandarizaciébn esta muy
interrelacionada con esta S, por esta razon se realizaron auditorias antes y
después del desarrollo de cada fase del programa (ver cuadro 14 y figuras 5y 64).

A demas, para consolidar y reafirmar los anteriores resultados, se realizaron 2

auditorias para obtener y validar adecuadamente los resultados de la herramienta

de las 5 S’s, con la finalidad de realizar los respectivos calculos y analisis de
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indicadores, a continuacion se pueden observar los resultados para cada indicador
en las auditorias que se realizaron después del desarrollo del programa.

Figura 64. Resultados de los indicadores después del desarrollo del programa.
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Fuente: La autora, 2012

En la figura 64, se pueden apreciar los resultados de los indicadores, obtenidos
con las auditorias realizadas después del desarrollo del programa, el mayor nivel
cumplimiento en la séptima auditoria fue para la estandarizacién con un 95%,
seguido de la seleccion de la octava auditoria con un 94 %, un 93 % de nivel de
cumplimiento para la seleccion de la séptima auditoria, con una variacion del 1%,
un 91% para la limpieza de la octava auditoria, un 85% para el orden y la
estandarizacion de la octava auditoria, un 84% para la disciplina de la octava
auditoria, un 83 % de nivel de cumplimiento para la limpieza de la séptima
auditoria, un 81% para el orden de la séptima auditoria y un 76% de nivel de
disciplina para la séptima auditoria.

Para validar la reducciéon de algunos aspectos negativos que se diagnosticaron en
el area, se comparo la situacion inicial del area con el después del desarrollo del
programa, a continuacion se pueden apreciar estos aspectos negativos antes,
durante y después del desarrollo de la herramientas de las 5 S’s.
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Cuadro 15. Comparacién de la organizacion, orden y limpieza antes y después del
desarrollo del programa de las 5 S’s.

Fase Antes Durante Después Variacion
Organizacion 43% 91% 94% 51%
Orden 46% 89% 85% 39%
Limpieza 46% 67% 91% 45%
Estandarizacion 50% 92% 85% 35%
Disciplina 47% 92% 84% 37%

Fuente: La autora, 2012

En el cuadro 15, se pueden observar los niveles de cumplimiento antes, durante y
después del desarrollo de las 5 S’s, para la organizacion, orden y limpieza, se
puede apreciar un aumento de la organizacién en un 51%, en el orden un 39% y
en la limpieza un 45%. Es importante destacar que la variacion se calcul6 con el
nivel de cumplimiento antes del desarrollo de la herramienta y la octava auditoria
de las 5 S’s. (ver cuadro 14), la comparacion de los niveles de las 5 S’s se pueden
observar en la figura 65.

Figura 65. Comparacion de los niveles de cumplimiento antes, durante y después del
desarrollo de la herramienta.
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En la figura 65, se pueden observar los niveles de cumplimiento de la herramienta
de las 5 S’s en el area de inyeccion preformas, antes, durante y después de su
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desarrollo, de esta forma se puede apreciar que la organizacién inicié con un 43%
de cumplimiento, después de su ejecucion obtuvo un 91% vy después del
desarrollo de la herramienta obtuvo un 94%, por otra parte el orden inicié con el
46% de cumplimiento, después de su desarrollo obtuvo un 89% y después del
desarrollo de la herramienta obtuvo un 85%, la limpieza inici6 con un 46% de
cumplimiento, después de su desarrollo obtuvo un 67%, y después del desarrollo
de la herramienta obtuvo un 91%.

Adicionalmente para la estandarizacién se inici6 con 50% de cumplimiento,
durante al ejecucién obtuvo un 92% y después del desarrollo de la herramienta
obtuvo un 85%, finalmente la disciplina inici6 con un 47%, durante la ejecucion
obtuvo un 92% y después del desarrollo de la herramienta obtuvo un 84% de
cumplimiento.

Es imperante resaltar que la meta establecida del 70% de nivel de cumplimiento
se llevé a cabo (ver figura 64), ademas de que se cumplio la meta esta se supero.
Las auditorias para la validacion de los resultados del programa de las 5 S’s, se
alternaron con la toma de fotografias en el area, con la finalidad de validar otros
resultados que se obtuvieron con el programa; ya que el programa de las 5 S’'s
esta basado en el control visual se debe evidenciar el area antes y después del
desarrollo, a continuacién se pueden observar las imagenes del area antes y
después del tratamiento de la herramienta de las 5 S’s.

Figura 66. Antes y después de la organizacion y orden en el érea.

Fuente: La autora, 2012

En la figura 66, se puede observar a la izquierda la imagen del estante de
mantenimiento en inyeccion preformas antes de desarrollar la primera y segunda
S del programa, es decir sin aplicar la seleccion y el orden; a la derecha se
observa el mismo estante después de desarrollar la seleccion y el orden del
programa de las 5 S’s, a la derecha de la figura los elementos se observan
seleccionados, organizados y etiquetados. Esta comparacion del antes y después
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del desarrollo del programa se realizé para cada uno de los aspectos significativos
dentro los resultados obtenidos, de esta forma en la siguiente figura se muestra
esta comparacion para la limpieza.

Figura 67. Antes y después de realizar la limpieza general.

Fuente: La autora, 2012

En la figura 67 se puede observar a la izquierda la parte trasera de una de las
inyectoras antes de desarrollar las jornadas de limpieza general en el area, a la
derecha se observa la misma inyectora después de realizar la jornada de limpieza
general; se observan las superficies de la maquina libres de suciedad y de
elementos ajenos, a continuacion se muestra una imagen de los vidrios de una de
las inyectoras después de la jornada de limpieza.

Figura 68. Antes y después de limpiar puntos criticos en las maquinas.
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Fuente: La autora, 2012
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En la figura 68, se puede observar a la izquierda uno de los vidrios de una
inyectora antes de limpiar, a la derecha se observa uno de los vidrios de la misma
inyectora después de limpiar con los puntos criticos para la limpieza en las
maquinas, a la derecha de la figura se observa la superficie del vidrio libre de
polvo y de suciedad, de igual manera es importante resaltar los resultados que se
obtuvieron con la estandarizacion, en la siguiente figura se puede observar uno de
los resultados después de la estandarizacion.

Figura 69. Antes y después de la estandarizacion para reducir el riesgo de accidentalidad.

Fuente: La autora, 2012

En la figura 69, se puede observar a la izquierda el area del piso con desniveles y
fisuras antes de la estandarizacion, a la derecha se observa la misma zona
después de la estandarizacion del programa de las 5 S’s., el area se delimité con
cinta de PVC de color amarillo y negro de contraste, para controlar el riesgo de
tropezones o caidas en esta area, de esta forma se evidencia el control de
algunos de los riesgos locativos, reduciendo la probabilidad de que se materialicen
accidentes causados por las condiciones locativas, desorden, acumulaciones de
aceites y la falta de sefializacion de los riesgos, de la misma forma se procedid
con la sefializacion para las fuentes de electricidad (ver Anexo X).

Es imperante aclarar que el nimero de accidentes de trabajo en el area no se
tomé como referencia para validar la reduccién del riesgo de accidentalidad,
puesto que no se presentaron accidentes en esta area antes y después del
desarrollo de la herramienta de las 5 S’s, por tal razon y como se describio en el
parrafo anterior es evidente que los controles con sefializacion, limpieza y orden
en el area minimizan la probabilidad de que se materialicen accidentes, ya que por
medio de la sefializacion y el control visual se cambia la percepcion de los riesgos
en los colaboradores y con el area libre de aceite y de objetos desordenados se
reduce la probabilidad de tropezones y caidas.

Adicionalmente se realiz6 la comparacion del antes y después de la
estandarizacion para evidenciar las actividades que fortalecieron las dos primeras
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S’s del programa, en la siguiente figura se puede observar uno de los resultados
para la estandarizacion respecto al orden en el érea.

Figura 70. Antes y después de la estandarizacion para fortalecer el orden.
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En la figura 70, se observan a la izquierda manuales de operacién y produccion
antes de la estandarizacion, a la izquierda de la figura se observan los mismos
manuales después de la estandarizacion, se observan seleccionados y ordenados
y como parte de la estandarizacion se observa una franja diagonal que facilita y
promueve la correcta ubicacion de estos manuales.

Es importante resaltar los diversos cambios con el programa de las 5 S’s por
medio de las imagenes, en donde visualmente se puede comparar el antes y el
después del desarrollo del programa de las 5 S’s, de esta forma las figuras que se
mostraron anteriormente, se seleccionaron como las mas significativas para
evidenciar importantes resultados, de igual manera se realizé esta comparacién
para otros resultados importantes (ver Anexos Xy Y).

La validacion de los resultados, se reafirmé con la comparacion del nivel de cada
fase de la herramienta antes y después del desarrollo de la herramienta, de igual
manera se complementé con el analisis realizado para los indicadores que se
obtuvieron en las auditorias (ver figuras 5, 63, 64 y 65) y la comparacion de
fotografias del antes y después del desarrollo del programa, brevemente los
resultados que se validaron con el desarrollo del programa fueron:

¢ Reduccion de la desorganizacion.

¢ Reduccion del desorden.

¢ Reduccion de la suciedad.

¢ Reduccion del riesgo de accidentalidad.
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6. DETERMINACION DEL COSTO DE APLICACION DE LAS5S'SY LOS
BENEFICIOS ESPERADOS

Para determinar el costo de aplicacion de las 5 S’s y comparar los beneficios del
programa desarrollado en el area, se realiz6 un andlisis costo - eficiencia, a
diferencia del andlisis costo - beneficio se analizaron los beneficios cualitativos
como los que se esperaban obtener con el desarrollo de esta herramienta,
inicialmente se identificaron los costos del recurso humano para el desarrollo del
programa (ver Anexo Z). En el cuadro 16, se pueden observar en resumen estos
costos.

Cuadro 16. Costos del recurso humano para el programa de las 5 S’s.

Actividad Colaboradores Horas-Hombre Costo total
Capacitacion 36 1 $184.000
Asesoria 2 1.30 $11.667
Ejecucion de las
operaciones de cada 35 232 HEBZLETS
S.

Costo total del recurso humano $3.817.542

Fuente: La autora, 2012

En el cuadro 16, se puede observar en resumen la inversién realizada en recurso
humano para el desarrollo del programa de las 5 S’s, de esta forma el costo del
recurso humano para el desarrollo del programa de las 5 S’s en inyeccion
preformas fue de $3.817.542. De igual manera el detalle de la inversion realizada
en recursos humanos se puede observar en el Anexo Z. A continuacion se
muestran en detalle los costos de los recursos materiales para el desarrollo del
programa.

Cuadro 17. Costos de los recursos materiales para el programa de las 5 S’s.

ftem Unidad Cantidad Costo Costo

unitario Total
Impresiones Hoja 100 $100 $10.000
Cintas fotoluminicentes Rollo 3 $5.450 $16.350
Cintas de PVC Rollo 5 $1.560 $7.800
Cinta transparente Rollo 2 $2.800 $5.600
Esferos Un. 2 $800 $1.600
Etiquetas un. 120 $200 $24.000
Desengrasante Galon 2 $20.000 $40.000
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Cuadro 17. (Continuacion)

ftem Unidad Cantidad Costo Costo
unitario Total
Alcohol Galén 1 $23.000 $23.000
Trapos Bulto 2 $25.000 $50.000
Detergente Bolsa 2 $3.690 $7.380
Guantes de vinilo Par 35 $122 $4.270
Cofia un. 35 93 3255
Tapa bocas un. 35 250 8750
Costo total de recursos materiales 202.005

Fuente: La autora, 2012

En el cuadro 17, se pueden observar los costos de los recursos materiales
empleados en el desarrollo del programa de las 5 S’s en inyeccién preformas, es
imperante contrastar las inversiones realizadas, con los beneficios del programa,
de esta forma se determina la eficiencia del programa en términos cualitativos,
puesto que gran parte de los beneficios del programa son intangibles, a
continuacion se muestra el costo total para el desarrollo del programa de las 5 S’s.

Tabla 4. Costos para el desarrollo del programa de las 5 S’s.

Descripcion Costo
Recursos humanos $3.817.542
Recursos materiales $202.005

Costo total $4.019.547

Fuente: La autora, 2012

En la tabla 4, se pueden apreciar los costos resumidos para el desarrollo del
programa de las 5 S’s en el &rea, el costo del recurso humano representd un
$3.817.542 y el costo de los recursos materiales representé a $202.005; de esta
forma el costo total para el desarrollo del programa fue de $4.019.547, teniendo el
valor del costo total del programa, a continuacion se describen los beneficios que
se obtuvieron con el programa de las 5 S’s.

6.1 BENEFICIOS DEL PROGRAMA DE LAS5S’S

e Aumento de la participacion del personal. Todos los colaboradores del proceso
de inyeccion preformas participaron en el proyecto, aportaron ideas y demostraron
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el interés por participar en nuevos proyectos, en este caso en el programa de las 5
S’s.

e Reduccion del riesgo de accidentalidad. Con la implementacion de un
programa como el de 5 S’s es imperante la reduccién del riesgo de accidentalidad;
puesto que se reducen los riesgos por caidas o tropezones a causa de derrames
de aceite, de fisuras, de desniveles y de objetos dejados en las zonas de
circulacion, debido a que se sefializaron estas condiciones, se ordend, se limpi6 y
se promovio el control de las condiciones anormales como averias o fallas en los
equipos se reduce la probabilidad de que se materialicen accidentes.

¢ Reduccion de los costos de accidentes de trabajo. Dentro del beneficio de la
reduccion del riesgo de accidentalidad yace el beneficio de la reduccion de los
costos de accidentalidad, dentro de estos costos se pueden considerar las
paradas de maquina, la adaptacion del trabajador a sus funciones, pérdida de
ventas, costo del recurso humano, costo de tiempo perdido por comparieros y
mandos, pérdida de productividad, primas, salarios, indemnizaciones, dafios
materiales a instalaciones y equipos, conflictos laborales; procesos y condenas
judiciales®’. De esta forma si se reduce el riesgo de accidentalidad se reducen los
costos de los accidentes de trabajo.

e Reduccion de la desorganizacion. Después de desarrollar las actividades de la
primera S o de la seleccion, los elementos del area se seleccionaron para dejar
Unicamente los necesarios y dar una disposicion a los innecesarios, de esta forma
en el &rea aumento la organizacion (ver figura 65 y cuadro 15).

¢ Reduccién del desorden. Al desarrollar el programa de las 5 S's se evidenci6
un aumento en el nivel de orden en el area, debido a que solamente deben estar
los elementos necesarios en sus lugares determinados y sefalizados, de esta
forma el nivel de orden aumento (ver figura 65).

¢ Reduccién de la suciedad. Este beneficio quizds fue uno de los mas
importantes, puesto que una de las preocupaciones en la organizacion es el tema
de la limpieza y el mantenimiento de la misma, con el desarrollo de la tercera S del
programa se establecié una jornada de limpieza y con la estandarizacion, el
procedimiento para realizarla en el area; con sus respectivas frecuencias y
responsables (ver Anexo U), de esta forma la suciedad en el area se minimizé (ver
figura 65).

e Reduccion de las averias en maquinas. Es importante resaltar que se
estableciéo combinar la limpieza con mantenimiento preventivo, de esta forma a la
maquinaria se le realizar4 un mantenimiento preventivo adicional al que realiza el

" Consultado el 06 de agosto de 2012. Disponible en: http://www.slideshare.net/uzzi28/trabajo-de-
costos-de-accidentes
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area de mantenimiento, siempre y cuando este no sea un mantenimiento que
requiera soporte técnico, el resultado radica en la disminucion y facil identificacion
de posibles averias.

e Mejora la percepcion de la presentacion de la compafia. Es evidente que una
planta de manufactura organizada, ordenada y limpia; con un programa de las 5
S’s atraera la atencién de los visitantes y de los clientes quienes evidenciaran la
calidad de los procesos en la organizacion.

Algunos de estos beneficios pueden ser calculados en unidades monetarias, sin
embargo su calcul6 requiere de un tiempo prolongado para obtener su valor; entre
estos beneficios estan la reduccién de averias en maquinas, la reduccion de
costos por accidentes de trabajo y la reduccion de desperdicios, es importante
resaltar que en la primera S del programa se obtuvo un ingreso por concepto de
material reciclado y recuperado obtenido durante la seleccién; por un valor de $
9.426 (ver cuadro 8), sin embargo este valor no se proyecta en el tiempo; ya que
la herramienta de las 5 S’s permite mantener el area ausente de elementos
innecesarios, por tal razon efectuada la seleccion se debe mantener el area
ordenada, limpia y organizada; evitando que los elementos innecesarios estén en
el area, incluyendo basuras y elementos de otras areas.

Otros de los beneficios obtenidos en definitiva son intangibles por tal razon se
describieron, con la finalidad de contrastarlos con el costo total para el desarrollo
de la herramienta de las 5 S’s. Contrastando la totalidad de los beneficios que se
obtuvieron con la herramienta y los costos de su desarrollo, se determina que
estos beneficios intangibles son necesarios y vitales para el desarrollo y mejora de
los procesos de la comparfia, de esta forma si la organizacibn mejora sus
procesos y su imagen ante sus clientes y visitantes tendra oportunidades de atraer
nuevos clientes; adicionalmente es importante resaltar que con el mantenimiento
del programa el retorno de la inversion se puede ver reflejado en la reduccion de
los costos por mantenimiento, por accidentes de trabajo y por desperdicios.
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CONCLUSIONES

Los resultados y beneficios obtenidos con el desarrollo de la herramienta de las 5
S’s, son directamente proporcionales al compromiso y apoyo de la alta Direccion,
de esta forma es importante resaltar que para obtener mayores resultados se debe
evidenciar el compromiso constante de la alta Direccion.

En el diagndstico del area se evidencio alta presencia de elementos innecesarios,
mas de la mitad de estos elementos estaban estropeados y eran inutiles, de esta
forma ocupaban espacio y no aportaban valor alguno, dificultando las operaciones
en el rea.

Es importante resaltar que la limpieza y el orden en el area no eran frecuentes,
puesto que solo se evidencido en visitas de importantes funcionarios de la
organizacion o en auditorias de clientes, adicionalmente la limpieza no se
realizaba adecuadamente ni se supervisaba, ya que algunas zonas en el area
presentaban grandes acumulaciones de suciedad.

La planeacién de los recursos para la limpieza no es el adecuado, no existen
responsables y los elementos no estan disponibles al momento de ser requeridos,
adicionalmente se concluye que la limpieza combinada con mantenimiento permite
la identificacion de fallas o averias en los equipos y previene la posibilidad de que
estas se presenten, de igual manera es importante determinar que la limpieza
impacta significativamente en la calidad del producto, especificamente en las
condiciones de salubridad.

Se determina que el control visual es una herramienta clave para el desarrollo del
programa de las 5 S’s, puesto que ademas de cambiar la percepcion de visitantes
y colaboradores, se controlan riesgos y condiciones anormales que se presentan
en el area, reduciendo la probabilidad de que se materialicen accidentes.

Los elementos que se empleaban en la limpieza no eran eficientes, ya que al
llevar a cabo la jornada de limpieza general se evaluaron diferentes productos
determinando que el producto que se usaba no era eficiente al momento de quitar
la grasa y la suciedad, adicionalmente se concluye que la limpieza se debe
realizar en las frecuencias que se determinaron para evitar acumulaciones de
suciedad y reducir el tiempo empleado en la labor.

Se determina que el desarrollo de la herramienta de las 5 S’s en el area, motivé y
promovié la participacién de los colaboradores, puesto que participaron en todas
las actividades y aportaron ideas para el mejoramiento del area.

Finalmente se concluye que con el desarrollo de la herramientas de las 5 S’s se
minimizé la desorganizacion, el desorden, la suciedad y se minimizé el riesgo de
accidentalidad.



RECOMENDACIONES

Se recomienda la distribucion al personal operario de una cubierta protectora para
las herramientas corto punzantes, actualmente son utilizadas en la ejecucion de
sus funciones y son transportadas dentro de una preforma y en uno de los bolsillos
del pantalén de trabajo.

De ser posible en las actividades para la demarcacion de areas, se recomienda el
uso de pintura para trafico pesado por su rendimiento, calidad y costo,
adicionalmente a esta pintura se le pueden adicionar aditivos para aumentar la
calidad de la iluminacion.

Se sugiere el uso de bandejas recolectoras de aceite o liquidos debajo de las
magquinas inyectoras, con la finalidad de evitar el contacto de estos liquidos con el
piso y facilitar su recoleccion.

Se aconseja llevar a cabo un estudio de sefalizacion respecto al control de
riesgos en la planta, empleando como guia la Norma Técnica Colombiana 1461 de
1987. Higiene y seguridad. Colores y sefiales de seguridad y la normativa legal.

Para el sostenimiento del programa de las 5 S’s, se recomienda delegar un
colaborador permanente que lideré y promueva las actividades del programa y que
desarrolle la herramienta en los demas procesos.

Se sugiere la adquisicion de anaqueles y de recipientes plasticos para facilitar la
organizacion y el orden de los elementos en el area.

Adicionalmente se sugiere dar capacitacion y mayor atencion al area de
mantenimiento en la herramienta de las 5 S’s.
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ANEXOS

Anexo A. Cuestionario cuantitativo para el diagnostico de las 5 S’s.

CUESTIONARIO PARA EL DIAGNOSTICO DE LAS 5S EN IBERPLAST S.A.
PROCEDIMIENTO:
Lea la pregunta y marque con una " X" en las casillas de "PUNTAJE" de 0 a 5, considerando 0 = Nunca
o Muy mal, 1 = Mal, 2 =Casi nunca, 3 =A veces o regularmente 4 = Bueno o se hace pero no siemprey 5
= siempre se cumple o siempre se hace, excelente.

AREA: Inyeccion preformas FECHA:
PUNTOS OBTENIDOS:
CARGO:

0 = Nunca o Muy mal, 1 = Mal, 2 = Casi nunca , 3 = A veces o regularmente 4 = Bueno o se
hace pero no siempre y 5 = siempre se cumple o siempre se hace, excelente.

PUNTAJE
PREGUNTAS o[1]2]3]4]5

SELECCION

¢ El almacenamiento de herramientas, materiales y documentos es adecuado?
¢ Hay maquinas o equipos que no se estén utilizando?

¢ Todas las herramientas se usan?

¢ Existe una clasificacion para determinar que se necesita y que no se necesita?
¢ Existe un tratamiento a los elementos necesarios e innecesarios?

ORDEN

¢Las areas de almacenamiento estan sefializadas?

¢ El area de trabajo es segura?

¢Los contenedores y recipientes estan etiquetados?

¢ Existe sefalizacion para stock méaximo y stock minimo?

¢Las areas de transito, de operacion y de trabajo se encuentran marcadas?

¢Conoce instrucciones y riesgos a los que se expone al manejar una herramienta o un
equipo en el &rea para su manejo seguro?

¢ Cada herramienta o elemento tiene un lugar especifico y sefalizado?

LIMPIEZA

¢Los pisos estan libres de basura, agua, aceite etc.?

¢Las maquinas estan limpias, libres de aceite, polvo o elementos ajenos?

¢ Después de la limpieza se realiza inspeccion?

¢ Conoce el procedimiento de limpieza y mantenimiento adecuado de herramientas y
equipos de protecciéon personal?

¢ Sabe como se depositan los residuos adecuadamente? (Puntos ecolégicos)

¢ Se usa un sistema de rotacion de responsables en las jornadas de limpieza?

¢La limpieza es una actividad habitual?

ESTANDARIZACION

¢Las asignaciones de tareas de clasificacion, orden y limpieza se realizan claramente a
las personas del area?

¢ Se tienen procedimientos de trabajo, claros y actualizados?

¢La sefalizacion en el area llama la atencion, es claray se cumple lo que expresa?
¢ Es facil distinguir una condicién normal o anormal visualmente?

¢ Conoce los riesgos a que se expone en el area de trabajo?

¢ Se brindan y se explica sobre el uso adecuado de los elementos de protecciéon
personal?

¢ Se planean acciones de mejora en las fuentes de suciedad?

¢ Existe un sistema para mantener la organizacion, orden y limpieza?

DISCIPLINA

¢Las herramientas, equipos y/o materiales son devueltos

inmediatamente a sus respectivos lugares luego de su uso?

¢Las areas son evaluadas periédicamente de acuerdo a los factores de limpieza,
seguridad y desorden?

¢ Se toman acciones inmediatas cuando hay condiciones anormales?

¢ Los procedimientos de limpieza, seguridad y orden son conocidos y respetados?
¢Las reglas y reglamentos son de estricto cumplimiento por los trabajadores?

Fuente: La autora, 2012
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Anexo B. Cuestionario cualitativo para el diagnéstico de las 5 S’s.

CUESTIONARIO PARA EL DIAGNOSTICO DE LAS 5 S's EN IBERPLAST S.A.

CARGO: FECHA:

AREA: Inyeccion preformas

1. ¢Como se realiza la jornada de limpieza en la planta?

2. ¢Cada cuando se realiza limpieza en su area de trabajo?

Diaria Semanal Quincenal Mensual Nunca

3. (El area de trabajo siempre esta, limpia y ordenada incluyendo en las entregas o
cambios de turno?

Si No A veces Nunca

4. ¢ Existe un equipo de colaboradores para limpieza y organizacién?
Si No

5. ¢ Participa en las jornadas de limpieza?

Si No A veces Nunca

6. ¢Como aplica el orden en su area de trabajo?

7. ¢Cual es el criterio que usa para ordenar las herramientas de trabajo?

8. ¢Cuenta con un uniforme para asistir al trabajo?

Si No

9. ¢Las areas de transito siempre estan despejadas?

Si No A veces Nunca

10. ¢Las herramientas y equipos tienen un lugar especifico y sefializado en la planta?

Si No

11. ¢Sabe a que riesgos se expone en la ejecucion de sus labores?

Si No
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Anexo B. (Continuacion)

12. ¢Cuales son los E.P.P. (Elementos de proteccion personal) que usa en la ejecucion
de labores?

13. ¢Considera estos E.P.P. son los necesarios para la proteccion y el control de riesgos
durante la ejecucion de sus labores?

Si No

14. ¢ Sabe como limpiar y cuidar sus E.P.P?

Si No

15. ¢Siempre usa los E.P.P.?

Si No

16. ¢ldentifica facilmente el significado de cada sefial o aviso que hay en la planta?

Si No

17. ¢Sabe cuales son los dispositivos o0 botones de parada de emergencia en la
maquinaria?

Si No

18. ¢Conoce el método 5’'s?

Si No

19. ¢A simple vista identifica que se debe depositar en cada punto ecoldgico o recipiente
para la recoleccion de residuos?

Si No

20. ¢Conoce el programa de B.P.M. (Buenas practicas de Manufactura) que aplica en la
compafia? ¢Se cumple en el area de inyeccion?

Si No

21. ¢Se cumple con la limpieza, orden y seguridad requerida en el proceso de obtencion
de las preformas?

Si No
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No.

© 0N O O W DN -

N R(RP R R R R R R PR
O vl oo N U MWDN R O

Seleccién

1.6
2.2
1.2
4.6
0.8
2.8
24
0.6
1.6
2.2
2.4
0.6
0.2
1.4
3.2
2.2
3.6

2.6

Anexo C. Tabulacién de los datos de las entrevistas para la seleccion.

¢SEl almacenamiento
de herramientas,
materiales y
documentos es
adecuado?

NP W WOWWN OO WWNO WW| kP Ok N W

¢Hay maquinas o

equipos que no se herramientas se

estén utilizando?

AW W W WWNPEFP WWNPDPOOWNPEPREPPAEDNDDNDDN
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sTodas las

usan?

WIW A A WOAOINMN O O WINDNO WOGLIN OO W Ww W

¢Existe una clasificacién
para determinar que se
necesitay que no se
necesita?

NIOAAD DN WO OO RFRIRP OONNDNDO PMMON O

¢EXxiste un
tratamiento a los
elementos
necesarios e
innecesarios?

NO o b ONPFP OONWOOEFEL, NO UlOo N O



No.

21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35

36

37
38

39

Seleccibén

1.6
24
1.8
2.6
2.6
2.2
24
2.4
1.8
3.2
1.4
2.2
1.6

2.4

4.4
1.8

2.6

¢El almacenamiento
de herramientas,
materiales y
documentos es
adecuado?

0

A N W| W NO WERLBAEADNWWWWNDNDNDNDN

Anexo C. (Continuacién)

¢Hay maquinas o
equipos que no se
estén utilizando?

N WO W NW ADNWWNAEADNDMM®DWW W P~ O

JTodas las
herramientas
se usan?
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¢EXxiste una clasificacion
para determinar que se
necesitay que no se
necesita?

o o N Ok, OODNPF PFPOPRFPPF WPF WK, O

[

¢Existe un tratamiento a
los elementos
necesarios e
innecesarios?

P O P FP P WO WEF FP NMNNMNODMNMNWDO

w = A



No.

40
41

Promedio

Seleccién

2.4

2.17

El
almacenamiento
de herramientas,

materiales y
documentos es
adecuado?
3

5

241

Anexo C. (Continuacién)

¢Hay g N,
e ) ¢EXxiste una clasificacion
maquinas o ¢Todas las .
1 : para determinar que se
equipos que | herramientas :
no se estén se usan? NEGEETE Y queé no se
utilizando? s
5 5 5
5 2 0
2.80 2.82 1.34

Fuente: La autora, 2012
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¢SEXxiste un tratamiento
alos elementos
necesarios e
innecesarios?

2
0
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Anexo D. Tabulacién de datos de las entrevistas para el orden.
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3.14
2.71
2.00
4.57
2.00
2.43
2.29
0.00
2.43
2.29
2.86
0.86
1.29
1.71
2.71
0.43
3.14
4.43
2.86
3.00
2.00

AP WA WONWNOWERNONNDNMREPIOIOGELWAAS
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O N B WINODNPEFEFNONNDNOORINIEFLP O EFPDNW®

A WO OOWO ARANEMAPMNOMMOELPNABPMNWDALPS

manejo seguro?
0

N OO BRMNOWEREFPERPWADNOPRERDNDNDIOIOGWNDN

¢Conoce
. . ;Las areas de instrucciones ; Cada
_ , (El &rea ¢Los ¢Existe © ; . y ¢a
¢Las areas de o transito, de |riesgos alos que se | herramienta o
. de contenedores y | sefializacion - : .
almacenamiento . - operacion y de | expone al manejar | elemento tiene
.| Orden p trabajo recipientes para stock ; .
estan ! e trabajo se una herramienta o un lugar
~ 1 es estan maximo y . s
sefializadas? . o encuentran un equipo en el especifico y
segura? | etiguetados? |stock minimo? . Lo
marcadas? area para su sefializado?

PWWOawNWEFk ORFRPNDNDNOADNER_APWW®



No.

22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38

Orden

0.71
1.86
2.00
2.43
2.86
3.43
2.86
3.00
2.29
3.29
0.71
2.29
1.43
2.00
0.86
4.29
0.57

¢Las areas de
almacenamiento
estan senalizadas?

Q|1 O W F P FPINOWNDNWDMIMWWNDN

SEl area de
trabajo es
segura?

NIONDNWWERERR~AWWAWSDOWNO

Anexo D. (Continuacién)

sLos

contenedores y

recipientes
estan
etiquetados

OClONW O W EFR WA S PEAPMowwwonNnO

?
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¢Existe
sefializacion
para stock
maximo y
stock
minimo?

O P OO P P NN WWWRFR|F O R P

¢Las areas
de transito,
de operacién
y de trabajo
se
encuentran
marcadas?

PO O W NDNEFP A WWWOGLSMADNWNO

¢Conoce
instrucciones y
riesgos alos
gue se expone
al manejar una
herramienta o
un equipo en el
area para su
manejo
seguro?
2

Rlar rr NGO wWN WA WRBRDN

¢Cada
herramienta o
elemento
tiene un lugar
especifico y
sefalizado?

O P FPINNDNO WIEFELINDNEP PRI P NO



No.

39

40

41
Promedio

Orden

2.57
3.14
3.43
2.32

¢lLas éareas de (;Eldaerea
almacenamiento .
p trabajo
estan es
sefalizadas?
segura?
1 3
3 3
5 5
2.19 2.70

Anexo D. (Continuacién)

. ¢Existe
jLos = -,
sefializacion
contenedores
S para stock
y recipientes g
. maximo y
estan stock
etiquetados? o
minimo?
3 1
4 2
3 0
2.53 1.43

Fuente: La autora, 2012
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¢Las areas

de transito,
de
operaciony
de trabajo
se
encuentran
marcadas?
2
3
3
2.68

¢;Conoce
instrucciones y

riesgos alos que

se expone al

manejar una
herramienta o un
equipo en el area
para su manejo

¢cCada
herramienta o
elemento tiene
un lugar
especifico y
sefalizado?

seguro?
5 3
3 4
5 3
2.70 1.97



No.
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Limpieza

2.14
1.43
1.29
4.29
0.71
3.14
1.86
0.29
1.14
2.00
2.29
2.00
2.00
0.29
3.00
1.43
3.43
4.86
2.43
3.43

Anexo E. Tabulacion de los datos de las entrevistas para la limpieza.

¢Los pisos estan
libres de basura,
agua, aceite etc.?

N WO WONEFEFRPEFPEPEPDNOPEFPNDNWOONDN

slLas
maquinas
estan
limpias,
libres de
aceite, polvo
0 elementos
ajenos?

N

NN WWNOPRFRPIFPPFPPFPNOPFPWOMODO

¢, Después
de la

limpieza se
realiza

inspeccion?

WWo A WWO WFE NMNNPOPFP WOWERERWN
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;Conoce el
procedimiento
de limpiezay
mantenimiento
adecuado de
herramientas y

equipos de

proteccién
personal?

0

O W ol w o rrONPIPWINOEFRPDNWEFRIOEFEP W

.Sabe como se
depositan los
residuos
adecuadamente?
(Puntos
ecologicos)

oo b bR MO ORFRLPONPAEPR OO

Se usaun
sistema de
rotacion de
responsables
en las
jornadas de
limpieza?

NOUIW O WO NEF NNOONPMOOUUGINOW

slLa
limpieza
es una
actividad
habitual?

GIIN 01T W O WO RIFP WWNEPPMW®PELPONOW



No.

20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39

Limpieza

3.43
1.71
1.57
2.14
0.86
2.00
3.71
2.29
3.71
3.00
2.57
3.57
0.86
2.00
3.00
1.29
1.43
4.43
1.29
2.71

¢LOs pisos estan
libres de basura,
agua, aceite etc.?

WIN DA P OONOWWWWERFRINEFONMNWONDN

Anexo E. (Continuacion)

sLas
maquinas
estan
limpias,
libres de
aceite, polvo
0 elementos
ajenos?

N

NP APFPPPFPNMNRPWOWNMDNDRARPWNORERLON

¢Después
dela

limpieza se
realiza

inspeccion?

NO O RPEFEPNWNPAWOWNBIEDNDIPEEDNMNDNNEPW
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¢Conoce el
procedimiento
de limpiezay
mantenimiento
adecuado de
herramientas y
equipos de
proteccién
personal?
5

OO Ok, WOk, O UL OO BKDNWWNDNELPW

;Sabe como se
depositan los
residuos
adecuadamente?
(Puntos
ecolégicos)

BN OCTOTWONWOS™DSSDMDDOGOGWOWN WM

Se usaun
sistema de
rotacion de
responsables
en las
jornadas de
limpieza?

Ok A OO WNOFRPFP DNWWAERLINDNELRONDN

JLa
limpieza
es una
actividad
habitual?
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No.

40
41

Promedio

Anexo E. (Continuacion)

) . ¢Conoce el
¢sLos slLas Aot
: P procedimiento de
pisos maquinas S
X 2 . o limpiezay
estan estan ¢Después de o0
. o Sl mantenimiento
libres de limpias, lalimpieza se
. ) adecuado de
basura, libres de realiza

. . -, herramientas y
agua, |aceite, polvo  inspeccion?

aceite | o elementos equipos de
i proteccién
etc.? ajenos?
personal?
1.78 1.75 2.29 253

Fuente: La autora, 2012
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¢Sabe como se
depositan los
residuos
adecuadamente?
(Puntos
ecologicos)

3.41

sSeusaun
sistema de
rotacion de
responsables
en las jornadas
de limpieza?

1.73

jlLa
limpieza
es una
actividad
habitual?

2.66



No.

© 0 N O bW NP

N NN PR P ERRRRPRRE R
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Estandarizacion

1.875
2.875
1.125
4.5
1.375
2.875

2.875

0.375
1.75
2.25

3.125

0.375
0.375
3.375
2.375
3.75
4.5
2.75
4.125
1.875
1.375

Anexo F. Tabulacién de datos de las entrevistas para la estandarizacion.

éLas
asignaciones de
tareas de
clasificacion,
orden y limpieza
se realizan
claramente a las
personas del
area?
3

P RPRAWOAOWWWO O R WWNO M MNOA P W

;Se tienen
procedimiento
s de trabajo,
clarosy
actualizados?

P WO PP OBANMDNORADNWO W | NPFPIWO WP

¢La
sefializacion ¢ Es facil
en el area | distinguir una
llama la condicion
atencion, es normal o
claray se anormal
cumplelo visualmente?

que expresa?

w

N NDNWNWWNWO O R WEFLINO W WNO kW
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P RPANPAONWOOWWINEFP,ONDN WRFROARFLF WN

¢Conoce
los riesgos

aquese
expone en
el &rea de

trabajo?

NNOWw ool O OO WWNEFEF A MDMDOONIMEDD

¢&Se brindan
y se explica
sobre el uso
adecuado
de los
elementos
de
proteccion
personal?
1

RPlWwhrh WO O W s~ OO O B~ WNDN B BDNDOODND®

:Se
planean
acciones de
mejora en
las fuentes
de
suciedad?

P RPONOORMNO®WERPDNWWRPRO P | OrAEPDNIPE

¢SExiste un
sistema para
mantener la
organizacion,
ordeny
limpieza?

N NDNWW O WWwWwooOoONFP FPODN| WO MELDNNDN



Anexo F. (Continuacion)

. iSe
¢slLas . .
asignaciones . T_La » e i brlndalr_l y .
de tareas de . sena |z§10|0n ¢ESs tact ¢;Conoce S€ explica ¢Se ¢(Existe un
clasificacién ;Se tienen en el area distinguir 105 riesqos sobre el planean sistema bara
orden ' | procedimientos llama la una aque ge uso acciones manten(fr la
No. Estandarizacion limboi y de trabajo, atencion, es condicién 4 adecuado | de mejora . .,
Impieza se clarosy claray se normal o expone en de los en las organizacion,
e = actualizados? cumple lo anormal el area €3 elementos | fuentes de _ord_en y
claramente a isual - | trabajo? d iedad? limpieza?
las personas que visualmente? e suciedad?
del area? expresa? proteccion
' personal?
23 3.25 2 3 3 3 4 4 4 3
24 1.62 2 1 2 0 2 4 2 0
25 15 1 2 1 1 3 2 1 1
26 3 4 3 1 4 4 4 3 1
27 3.25 3 3 3 3 4 4 3 3
28 3.62 4 4 3 4 4 4 4 2
29 2.62 3 3 1 2 3 4 3 2
30 2.62 2 3 2 3 4 3 2 2
31 3.75 4 4 3 3 5 4 4 3
32 0.87 0 1 2 2 1 1 0 0
33 2.37 2 3 2 2 3 4 2 1
34 3.62 2 3 2 4 5 5 4 4
35 1.25 1 1 1 1 2 2 1 1
36 0.62 1 0 0 0 1 2 1 0
37 4.62 4 5 4 4 5 5 5 5
38 1.62 2 3 0 0 2 1 3 2
39 2.62 2 1 2 3 5 4 4 0
40 3.37 4 3 2 2 3 5 5 3
41 4.25 3 5 2 5 5 5 5 4
Promedio 2.49 2.39 2.56 2.024 2.24 3.07 3.21 2.53 1.92

Fuente: La autora, 2012
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Disciplina

1.8
2.6
1.4

0.8
3.6
2.6
0.2
1.6
1.8

0.8
1.6
0.8

1.6
3.4

2.6
4.4
1.4
1.4
3.2

Anexo G. Tabulacion de los datos de las entrevistas para la disciplina.

¢sLas herramientas,
equipos y/o
materiales son
devueltos
inmediatamente a
sSus respectivos
lugares luego de su
uso?

NWNEFRPONKPEANWOREPAWNOERLRMOOUIEL WW

¢lLas areas son

evaluadas

periédicamente de
acuerdo alos

factores de

limpieza, seguridad

y desorden?

N

NWNEFEANAPPOWORPFPWREPOWWOOUINW
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¢Se toman
acciones
inmediatas cuando
hay condiciones
anormales?

NP WOAOWOAWWWONREFWERERNEPEWWEOEREDNDN

sLos
procedimientos de
limpieza, seguridad
y orden son
conocidos y
respetados?

NWOROJGWWWWWENOWWREFROWWOo U oKk

cLasreglasy
reglamentos son
de estricto
cumplimiento por
los trabajadores?

NWNERPWWPARAWOWWNEINENOWUOWOOMWRAPE



Anexo G. (Continuacion)

slLas . L
herramientas YLES EIEES SOl
edUibos v/o ' evaluadas ,Se toman Los : Las reqlas
quipos y periédicamente de acciones procedimientos de ¢ glas y
materiales son . . A reglamentos son
No Disciplina devueltos aeEeD alg izl I|_mp|eza, de estricto
' . . factores de cuando hay seguridad y orden S
inmediatamente a o S . cumplimiento por
. limpieza, condiciones son conocidos y .
sus respectivos idad les? dos? los trabajadores?
lugares luego de seguridad y anormales? respetados”
SU USO? desorden?
25 1.6 1 2 1 1 3
26 2.4 1 2 3 4 2
27 2.2 2 2 2 3 2
28 3.2 3 4 4 3 2
29 2.6 3 1 3 3 3
30 1.8 3 1 1 3 1
31 4 4 4 4 4 4
32 14 1 0 2 2 2
33 2 1 1 3 1 4
34 2.8 1 2 4 4 3
35 1.6 2 1 2 1 2
36 0.8 1 1 0 1 1
37 4.6 4 4 5 5 5
38 1 1 0 1 1 2
39 3.4 4 3 4 2 4
40 2.4 2 3 5 2 0
41 4.4 4 5 5 4 4
Promedio 2.36 2.30 2.09 2.63 2.26 251

Fuente: La autora, 2012
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Anexo |. Cronograma de actividades para el orden o segunda S del programa de las 5 S’s.

22 abr 2012 29 abr 2012 6 may 2012 13 may 2012 20 may 2012 27 may 2012
N° Nombre de tarea Duracion
25(26(27128|129130( 1 (2 (3|4 6|7)8(9(10(11|12]|13]|14(15(16(1718]19(20)|21]|22|23(24(25(26]|27|28{29(30 (31
Determinar un lugar especifico
1 | para los elementos 9d [
necesarios.
o | Etlquetar cada elementoysu | - yq [
lugar en el area.
Establecer indicadores de
3 o 7d I
localizacion.
4| Realizar auditorfa. 1d

Fuente: La autora, 2012
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Anexo J. Cronograma de actividades limpieza o tercera S del programa de las 5 S’s.

3jun 2012 10 jun 2012 17 jun 2012
N° Nombre de tarea Duracion
415|6|7]|8|9|10({11(12(13|14|15|16(17(18(19(20|21|22|23|24|25

1 Ideptlflcarfuentes de 6d I

suciedad.

Elaborar control visual de
2 | puntos criticos de suciedad en 5d |

magquinas y area.

Asignar equipos de limpieza a
3 | cada area de inyeccion 4d ]

preforma.

Identificar elementos para la
4 limpieza. 2 I
5 [ Realizar jornada de limpieza. 1d [ |
6 | Realizar auditoria. 1d

Fuente: La autora, 2012
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Anexo K. Cronograma de actividades para la estandarizacion o cuarta S del programa de las 5 S’s.

24 jun 2012 1jul 2012 8 jul 2012
25(26(27|28(29(30| 1|2 |3|4|5|6]|7|8]|9|10[11|12]|13

1 | Demarcary sefializar areas. od | ——

Establecer y difundir

2 | procedimientos y formatos 8d ]
para el programa de las 5 S’s.

N° Nombre de tarea Duracién

3 | Realizar auditoria 1d q

Fuente: La autora, 2012

Anexo L. Cronograma de actividades para la disciplina o quinta S del programa de las 5 S’s.

8 jul 2012 15 jul 2012 22 jul 2012 29 jul 2012

Nombre de tarea Duracién
13|14 |15 16| 27|18 19| 20| 20|22 | 23|24 | 25|26 |27 |28 |20 30| 31

Realizar auditorias de las 5

, X 14d
S’s en el area.

Retroalimentar al personal. 14d —

Fuente: La autora, 2012
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Anexo M. Lista de verificacion para la auditoria de la seleccion o primera S del
programa de las 5 S’s.

AP Lol

o s
COMPASA HIEROAMERICANA DE PLASTICOS SA

“LISTA DE VERIFICACION PARA AUDITORIA DE LAS 5S’s

CRITERIO PARA EVALUAR Fecha: 23/04/2012
No Casino Minimamente Algo La mayor parte Totalmente
PUNTAJE DE LA ANTERIOR AUDITORIA
AREA EVAI._UA.DA DE INYECCION PREFORMAS (Ver control Al c D OBSERVACIONES
visual de limpieza)
SELECCION
En el drea de
El area esta libre de maquinaria y materiales innecesarios. 55| 5| 4 abastecimiento se
observan elementos
innecesarios
En el &rea de trabajo solo estan las herramientas necesarias 5155 5
Es facil distinguir los elementos necesarios e innecesarios. 4 (4] 4 5
Todos los elementos innecesarios estan fuera del lugar detrabajo | 5 | 4 | 5 4
Se han desechado completamente los elementos innecesarios. 55|65 4
PUNTAJE TOTAL AREA 241 23| 24 | 22
PUNTAJE TOTAL 93

AUDITO: Elguir Garcia

CARGO:
Auxiliar Operario

OBSERVACIONES GENERALES:

El &rea se observa despejada y se pueden identifcar faciimente los elementos necesarios

Fuente: La autora, 2012
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Anexo N. Indicadores de localizacion.

[ ALMOHADILLA

Fuente: La autora, 2012
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Anexo O. Lista de verificacidén para la auditoria del orden o segunda S del
programa de las 5 S’s.

LISTA DE VERIFICACION PARA AUDITORIA DE LAS 5S’s

M%jlai

Fecha: 02/06/2012
CRITERIO PARA EVALUAR
0 1 2 3 4 5
No Casino Minimamente Algo La mayor parte Totalmente

PUNTAJE DE LA ANTERIOR AUDITORIA

AREA EVALUADA DE INYECCION PREFORMAS

. S A|B| C | D | OBSERVACIONES
(Ver control visual de limpieza)

ORDEN

Es facil distinguir el lugar de cada elemento y su cantidad. 514] 5 3

Existen indicadores de localizacion para indicar el lugar de los

elementos.
Existen lineas divisorias demarcando areas de transito, de slsl s 3 Faltan I|peas ep'las zonas
operacion y de maquinaria. de circulacion y de

operacion

Es facil distinguir el nombre de cada producto, herramienta o
elemento.

Todos los elementos se han identificado. 5|5 5 5

PUNTAJE TOTAL AREA 23122 23] 21

PUNTAJE TOTAL 89

AUDITO: Eileen Benitez

CARGO: Liderdelas5S’'s

OBSERVACIONES GENERALES:

Fuente: La autora, 2012
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AeoP. Control visLal para la asignecion de zones a limpiar en inyeccn prefonme.

CONTROL VISUAL PARA LA AS'IGNACIC')N DE
ZONAS A LIMPIAR EN INYECCION PREFORME

Fuenie: Laauiorg, 2012
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Anexo Q. Control visual de los puntos criticos para la limpieza de las maquinas
inyectoras Husky.

CONTROL VISUAL DE LOS PUNTOS CRITICOS PARA LA
LIMIPIEZA DE LAS MAQUINAS INYECTORAS HUSKY

oy

Nota: Todas las areas (enmr;eradaéf&'eben ser limpiadas en todas sus
dimensiones visibles: techo, frente, posterior, inferior y laterales.

1. Limpiar manchas y suciedad de las ventanas y vidrios de la inyectora.
2. Barrer las zonas debajo y alrededores de la maquina.

3. Limpiar la materia prima (PET), polvo o cualquier elemento ajeno de
la zona.

4. Limpiar las pantallas de la inyectora.

5. Limpiar y despejar de materia prima y/o elementos ajenos la zona.

6. Limpiar la zona de desperdicios.

Fuente: La autora, 2012
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Anexo R. Resultados de las auditorias realizadas después de la limpieza a las inyectoras.

L Maquina
Descripcion
2(4)|15(6]|7]8]9]10
Los vidrios y superficies visibles de la maquina se encuentran libres de polvo, grasa u 3lslslals|lalala
1 otros elementos ajenos (cualquier elemento que no pertenece al proceso)
Los pisos alrededor y en las zonas visibles debajo de la maquinas estan libres de alslalalslals!s
basuras
Los \idrios y superficies visibles de la maquina se encuentran libres de polvo, grasa u alslslalslals]a
5 otros elementos ajenos (cualquier elemento que no pertenece al proceso)
Los pisos alrededor y en las zonas \isibles debajo de la maquinas estan libres de alslalals|als|a
basuras
3 El area se encuentra libre de polvo, materia prima y/o elementos ajenos 3|5(5]4|5|13[5]3
Los vidrios y superficies \isibles de la maquina se encuentran libres de polvo, grasa u slslslalslals]a
4 otros elementos ajenos (cualquier elemento que no pertenece al proceso)
Los pisos alrededor y en las zonas visibles debajo de la maquinas estan libres de slslslslslals|a
basuras
Los vidrios y superficies \isibles de la maquina se encuentran libres de polvo, grasa u
5 . . 2(5|5[5|5[|4|5]|4
otros elementos ajenos (cualquier elemento que no pertenece al proceso)
6 el area se encuentra libre de polvo, materia prima y/o elementos ajenos 2|15[5[5|5|5([4]|5
6.1 El &rea se encuentra libre de basura 5(5 5 5155
7 La zona esta despejada y libre de elementos ajenos 2| 5(3[5(5|5|5]|5
Puntaje total 34155|51(49|55|46|53|45

Fuente: La autora, 2012
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Anexo S. Lista de verificacion para la auditoria de la limpieza o tercera S del
programa de las 5 S’s.

-

AR

s’ )
OMPAGA MERDAMIRICANA DE PLASTICOS S A

/ﬁ%»flvtz LISTA DE VERIFICACION PARA AUDITORIA DE LAS 5S's

o0

Fecha: 25/06/2012

CRITERIO PARA EVALUAR

0] 1 2 3 4 )

No Casi no Minimamente Algo La mayor parte Totalmente

PUNTAJE DE LA ANTERIOR AUDITORIA

AREA EVALUADA DE INYECCION PREFORMAS (Ver

: N A|lB|C | D OBSERVACIONES
control visual de limpieza)

LIMPIEZA

Los pisos estan libres de aceite, agua y /o basura 4 13| 4 4

Las maquinas estan limpias, libres de manchas, polvo y/o

415 4 4 | Husky 1 no fue evaluada
basura

No se ha realizado ni
ojof O 0 informado de algun
procedimiento

Existe un procedimiento para realizar la limpieza, incluyendo
responsables y frecuencias.

Se han identificado puntos criticos, areas y fuentes de

suciedad.
Se han asignado equipos limpieza y responsables de la alal a 3
misma.
PUNTAJE TOTAL AREA 17|17| 17 | 16
PUNTAJE TOTAL 67
AUDITO: Daniel Lozano

CARGO: Gestor de Calidad

OBSERVACIONES GENERALES:

Fuente: La autora, 2012
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Anexo T. Sefializacion de unidad de control de plagas y punto de hidratacion.

Fuente: La autora, 2012

Fuente: La autora, 2012
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Anexo U. Procedimiento de limpieza para el area de inyeccion preformas.

1. DEFINICIONES

11

1.2

Desengrasante. Sustancia o producto usado para quitar la grasa.

Alcohol industrial. Es un producto con un tiempo de evaporaciéon alto, que facilita la

combustion o el secado cuando se emplea como limpiador de equipos.

1.3

1.4

15

1.6

1.7

1.8

Detergente. Sustancia o producto quimico que elimina la grasa y sirve para lavar o limpiar.
Barrer: Limpiar el suelo arrastrando la basura o la suciedad con una escoba.

Limpiar. Quitar o eliminar la suciedad o una mancha.

Soplar: Apartar una cosa mediante el aire.

Desengrasar: Quitar la grasa.

Guantes de latex: son un tipo de guante fabricado de elastémeros, su principal uso es en

trabajos relacionados con elementos quimicos y/o que requieren limpieza.

1.9

Cofia Especie de gorro que forma parte del uniforme propio de algunas profesiones, con la

finalidad de proteger de algiin contacto con el cabello.

1.10 Tapa bocas. Es un tipo de proteccién empleada en la boca.

1.11 Limpieza diaria. Es la que se debe realizar diariamente en el sitio de trabajo para evitar la
acumulacion de polvo y desorden.

1.12 Limpieza general. Es la que se debe realizar en toda el area incluyendo los equipos, esta
limpieza se debe realizar minuciosamente para mantener un area limpia y ordenada.

1.13 Limpieza con mantenimiento. Es la limpieza general incluyendo mantenimiento preventivo
a los equipos, puede ser realizada por el gestor de las 5 S’s, si no es un problema que requiera
intervencién técnica, de lo contrario debera solicitar el requerimiento al area de mantenimiento.

2.

ELEMENTOS

Desengrasante industrial
Detergente

Trapos - wype

Escoba

Agua

Recogedor

Alcohol

Soplador
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e Lubricante (Para limpieza con mantenimiento)
e  Guantes de latex

e Cofia

e TapaBocas

e  Escalera movil

3. CONSIDERACIONES GENERALES

Este procedimiento esta enfocado a brindar una estructuracion y orientacion para realizar el
proceso de limpieza en el area de inyeccion preformas, para llevar a cabo este procedimiento se
deben observar los controles visuales para la limpieza, es importante resaltar que para realizar una
buena limpieza las maquinas no deben estar en funcionamiento.

4, PROCEDIMIENTO

4.1 Establecer el tipo de limpieza segun las necesidades del area. Las definiciones 1.11,
1.12, y 1.13 describen el tipo de limpieza que debe realizarse, segun la condicién del area y de las
frecuencias, de esta forma la limpieza diaria se realizar4 en cada turno o dia de trabajo y la
responsabilidad de la misma sera de cada colaborador que ejerce funciones en determinada area
de inyeccién preformas, la limpieza general y con mantenimiento, es una limpieza exhaustiva y
minuciosa, por tal razon se realiza con una menor frecuencia.

4.2 Establecer fecha y tiempo disponible para la limpieza. Se debe tener en cuenta el estado
del area, de la maquinaria y la disponibilidad del recurso humano, generalmente si la limpieza se
cumple en la frecuencia mensual establecida se debe emplear de 60 a 120 minutos para maquinas
y de 60 a 90 minutos para el area en general, estos tiempos estan asignados para 3 6 5 personas
asignadas a un éarea, por tal razén el tiempo varia por el nUmero de colaboradores disponibles y el
estado del area.

4.3 Asignacion de brigadas de limpieza. El personal operativo que este disponible en paradas
de maquinas por inventario mensual, se asignard a cada una de las zonas establecidas en
inyeccion preformas, de esta forma generalmente para cada zona se asignaran de dos a cuatro
personas; teniendo en cuenta que se rotara las responsabilidades a los turnos disponibles durante
el inventario, asi para cada turno se asignara un area de inyeccion preformas y a cada zona de esa
area se asignaran colaboradores del turno.

4.4 Asignar a las brigadas de las 5 S’s o grupos de colaboradores las zonas a limpiar.
Dependiendo del turno de los colaboradores se les asignar4 areas de inyeccion preformas
establecidas en el control visual, se seleccionaran los colaboradores del turno y se asignaran las
zonas establecidas en el &rea que fue asignada, de esta forma las responsabilidades de la limpieza
se equilibraran y se podra tener un control del proceso.

4.5 Informar la programacion de la jornada de limpieza general. En el panel de las 5 S’s se
debera comunicar los responsables de la jornada de limpieza, fechas, tiempos y zonas asignadas.

4.6 Alistar los elementos y herramientas para la limpieza. Se deben alistar y suministrar a las
brigadas de limpieza los implementos enunciados en el punto 2, el lider de las 5 S’s es el
responsable de asegurar la disponibilidad de estos elementos, por esta razén debe llevar el
inventario mensual del mismo para asegurar la disponibilidad en las jornadas de limpieza. Es
importante resaltar que dentro de estos implementos se deben suministrar los necesarios para la
proteccién personal en la ejecucion de estas labores; como los son guantes, cofia, tapa bocas y
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ropa apropiada; si es una labor ejecutada a una altura mayor a 1.5 metros se debe gestionar
asesoria y acompafiamiento del area de seguridad industrial.

4.7 Ejecutar la limpieza con supervision. Se debe empezar por limpiar las maquinas
inyectoras ya que se consideran la principal fuente generadora de suciedad, se deben limpiar
siguiendo los puntos que se presentan a continuacion.

Puntos a limpiar en las inyectoras

Zona Puntos a Limpiar

Soplar parte trasera

Soplar norte y sur

Soplar norte y sur

Barrer pisos, debajo y alrededores.
Barrer piso debajo

Vidrios frente externos
Superficies externas frente
Vidrios norte externos
Superficies externas norte
Vidrios traseros externos
Superficies externas traseras
Vidrios sur externos
Superficies externas sur
Techo externo

Techo interno

Vidrios traseros internos
Superficies traseras internas
Vidrios norte internos
Superficies norte externas
Vidrios frente internos
Superficies frente internas
Vidrios sur internos
Superficies sur internas
Vidrios sur externos
Superficies externas sur
Techo externo

Techo interno

Vidrios traseros internos
Superficies traseras internas
Vidrios norte internos
Superficies norte externas
Vidrios frente internos
Superficies frente internas
Vidrios sur internos
Superficies sur internas

2 Limpiar piso

DN |(W|O

Fuente: La autora, 2012

Durante la limpieza a las maquinas se debe alternar la supervisién en el proceso de limpieza
verificando que estos puntos se hayan limpiado correctamente, para asegurar que las maquinas
estén libres de suciedad, es importante resaltar que en la limpieza no solo debe quitar el polvo, se
debe dejar el area totalmente limpia observando durante la limpieza cualquier tipo de averia o falla
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en la maquina, de esta forma se aplica la limpieza con mantenimiento y se debe informar al area
de mantenimiento la falla en caso de necesitar mantenimiento especializado, después del visto
bueno del supervisor se debe proceder a limpiar el area en general siguiendo la secuencia de los
puntos a limpiar enunciados en el siguiente cuadro.

Puntos a limpiar por zonas en inyeccién preformas

Area Zona Puntos a Limpiar

Husky 5

Husky 1

Mezzanines

Equipos auxiliares

Gaylords y/o big bags

Pasillos

Husky 2

Equipos auxiliares

Gaylords y/o big bags

Estacion de oficina

Zona de lavado

Archivador

Cabina de calidad

Pasillos

Husky 7

Husky 4

Mezzanines

Equipos auxiliares

Gaylords y/o big bags

Pasillos

Husky 6

Mezzanine

Gaylords y/o big bags

B2 Estante de mantenimiento Husky
Punto ecoldgico

Dispensador de agua

Pasillos

B Husky 8

Husky 9

Mezzanines

C1 Equipos auxiliares

Gaylords y/o big bags

Mesa para inspeccion de preformas
Pasillos

Husky 10

Mezzanine

Punto ecoldgico

c2 Estante de mantenimiento de moldes
Estante de mantenimiento de moldes
Pasillos

Cortinas de las estaciones de abastecimiento

Al

A2

Bl

Fuente: La autora, 2012
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Puntos a limpiar por zonas en inyeccion preformas (Continuacion)

Area Zona Puntos a Limpiar

Estante de mantenimiento de moldes
Pasillos

Cortinas de las estaciones de abastecimiento
Techo de las estaciones de abastecimiento
Big bags y cajas en abastecimiento
Escritorio de abastecimiento

Estibas

Pasillos

Big bags con materia prima

Producto terminado

Pasillos

Fuente: La autora, 2012

Las labores de limpieza culminan con el visto bueno del supervisor de la jornada, que debera
diligenciar la lista de chequeo para auditar la limpieza en las inyectoras, la auditoria se debe
realizar en cada una de las maquinas que se limpiaron con la finalidad de ponderar el puntaje y
analizar los resultados.

4.8 Ordenar los elementos y herramientas. Después del visto bueno a la limpieza del
supervisor, se deben ordenar los implementos utilizados en la jornada de limpieza dejandolos en
respectivos lugares.

4.9 Informar averias o condiciones anormales. Dentro de la limpieza con mantenimiento se
pretende evidenciar cualquier falla o condicion anormal, bien sea en las maquinas o en el area, con
la finalidad de reducir dafios en los equipos y posibles accidentes, para informar estas condiciones
anormales se debe diligenciar el formato para informar averias o condiciones anormales.

4.10 Realizar auditoria. Para concluir la limpieza general en el area se debe realizar una auditoria
de la limpieza en inyeccion preformas liderada por los auditores 5 S’s o bien por el lider 5 S’s., los
resultados de estas auditorias deben presentarse en un informe trimestral a el area de produccién,
de esta forma se deben proponer mejoras al proceso actual de limpieza.
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Anexo V. Lista de verificacion para la auditoria de la estandarizacion o cuarta S del
programa de las 5 S’s.

LISTA DE VERIFICACION PARA AUDITORIADE LAS 5Ss

Fecha: 13/07/2012

CRITERIO PARA EVALUAR

0 1 2 3 4 5

No Casino Minimamente Algo La mayor parte Totalmente

PUNTAJE DE LA ANTERIOR AUDITORIA

AREA EVALUADA DE INYECCION PREFORMAS (Ver control

. L A|lB| C | D OBSERVACIONES
visual de limpieza)

ESTANDARIZACION

Existe un procedimiento para realizar la limpieza, incluyendo
responsables y frecuencias.

Se planean acciones inmediatas a las fuentes de suciedad. 4 13| 4 2

Existe un procedimiento para realizar la limpieza, incluyendo
responsables y frecuencias.

Existe un sistema para mantener la organizacion, orden y limpieza
en el area.

Se han asignado equipos limpieza y responsables de la misma. 5(5]| 5 4

PUNTAJE TOTAL AREA 24123| 24| 21

PUNTAJE TOTAL 92

AUDITO: Eileen Benitez

CARGO: Lider5S’s.

OBSERVACIONES GENERALES:

Fuente: La autora, 2012
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Anexo W. Lista de verificacion para la auditoria de la disciplina o quinta S del
programa de las 5 S’s.

Lenglesi LISTA DE VERIFICACION PARA AUDITORIA DE LAS 5S's

Fecha: 14/07/2012

CRITERIO PARA EVALUAR

0 1 2 3 4 5

No Casino Minimamente Algo La mayor parte Totalmente

PUNTAJE DE LA ANTERIOR AUDITORIA

AREA EVALUADA DE INYECCION PREFORMAS (Ver

. S AlB|C | D OBSERVACIONES
control visual de limpieza)

DISCIPLINA
Se realizan auditorias para evaluar el area de trabajo. 5 5 5 5
Se planean acciones inmediatas a las fuentes de suciedad. 4( 3 3 3
Los procedimientos son difundidos y respetados. 5/ 5 5 5

Los elementos son regresados a sus lugares después de su
uso.

La limpieza se realiza segun el procedimiento establecido. 5 5 5 5
PUNTAJE TOTAL AREA 23| 21| 22 21
PUNTAJE TOTAL 87

AUDITO: Eileen Benitez

CARGO: Lider5S’s

OBSERVACIONES GENERALES:

Fuente: La autora, 2012
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Anexo X. Sefalizacién de fuentes de electricidad.

Fuente: La autora, 2012
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Anexo Y. Comparacién de resultados antes y después del desarrollo de la
herramienta de las 5 S’s.

Fuente: La autora, 2012
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Anexo Y. (Continuacion)

Fuente: La autora, 2012
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Anexo Z. Detalle de la inversion realizada en recurso humano para el desarrollo de
la herramienta de las 5 S’s.

Capacitacion

Cargo Valor hora Hombres |Horas Costo Total
Supervisor $ 7,979.17 3 1 $ 23,937.50
Supernumerario $ 2,541.67 4 1 $ 10,166.67
Auxiliar $ 3,187.50 15 1 $ 47,812.50
Gestor de Calidad $ 5,625.00 10 1 $ 56,250.00
Director de Calidad $ 29,166.67 1 1 $ 29,166.67
Mejoramiento continuo $ 16,666.67 1 1 $ 16,666.67
Costo del recurso humano en capacitacion $ 184,000.00

Ejecucion de operaciones

Actividad Viellolr i . Hombres |Horas Costo Total
(supernumerario)

Seleccionar $ 2,541.67 4 30 $ 305,000.00
Ordenar $ 2,541.67 4 69 $ 701,500.00
Limpiar $ 2,541.67 21 35 $ 1,868,125.00

Estandarizar $ 2,541.67 3 88 $ 671,000.00

Mantener con disciplina | $ 2,541.67 3 10 $ 76,250.00

Costo del recurso humano en ejecucion de operaciones $ 3,621,875.00

Asesoria
Cargo Valor hora Hombres |Horas Costo Total
Director ‘I’e OPETacionesyl ¢ 29,166.67 1 0.2 $ 583333
ogistica
Director de Calidad $  29,166.67 1 0.2 $ 5,833.33
Costo del recurso humano en asesoria $ 11,666.67

Fuente: La autora, 2012
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