1.1 Antecedentes

La estrategia 5S es una metodologia japonesa constituida por un conjunto de
actividades sencillas que elevan la eficiencia y efectividad de la organizacion gracias a
la estandarizacion y mejora continua de los procesos, lo que permite incrementar la
capacidad de las empresas para responder a los cambios y retos que se presentan en el
entorno organizacional. Esta metodologia de trabajo permite establecer las bases de la
eficiencia en el desempefio de las actividades, para luego poder trabajar en busca del
ahorro de recursos y la optimizacion de resultados, como adopcion de una cultura
organizacional mediante la participacion activa de todos los trabajadores. (Gariglio &
Rosso, 2016)

La herramienta 5S se corresponde con la aplicacion sistematica de los principios de
orden y limpieza en el puesto de trabajo que, de una manera menos formal y
metodoldgica, ya existian dentro de los conceptos clasicos de organizacion de los
medios de produccion. El acronimo corresponde a las iniciales en japonés de las cinco
palabras que definen la herramienta y cuya fonética empieza por “S”: Seiri, Seiton,
Seiso, Seiketsu, Shitsuke, que significan, respectivamente: eliminar lo necesario,
ordenar, limpiar e inspeccionar, estandarizar y crear habito. EI concepto 5S no deberia
resultar nada nuevo para ninguna empresa, pero, desafortunadamente, si lo es. Es una
técnica que se aplica en todo el mundo con excelentes resultados por su sencillez y
efectividad por lo que es la primera herramienta a implantar en toda empresa que
aborde el Lean Manufacturing. Produce resultados tangibles y cuantificables para
todos, con gran componente visual y de alto impacto en un corto plazo de tiempo. Es
una forma indirecta de que el personal perciba la importancia de las cosas muy
inmediatas, de manera que se logra una actitud positiva ante el puesto de trabajo.
(Hernandez &Vizan, 2013)

Empresas en Bolivia que han implementado la metodologia 5S como Nutrimentos
Maybo, ubicada en la ciudad de La Paz dice: “Nutrimentos Maybo es un

emprendimiento dedicado a mejorar la alimentacion de los consumidores, aportando



nutrientes esenciales y en forma equilibrada, trabajando principalmente con sUper
foods, como la quinua, el amaranto, cafiahua, frutas y hortalizas”. (Bolivia Emprende,
2017)

El caso de éxito de la empresa Nutrimentos Maybo comunica que “Las 5S es
fundamental, el tema de la limpieza, el orden, la organizacion es algo que toda empresa
debe valor muchisimo”. (SCORE, 2017)

También la empresa IMBA S.A. ubicada en la ciudad de Cochabamba, tiene como
mision: Contribuir a satisfacer las necesidades alimenticias de la poblacién nacional
con productos de calidad, inocuos, a precios accesibles, enfocando operaciones en una
cultura organizacional integrada por tecnologia avanzada y mejora de la productividad
mediante un sistema de calidad, altos valores éticos con el compromiso de recursos

humanos, proveedores y distribuidores con metas de calidad. (IMBA S.A., 2018)

El caso de éxito de la empresa IMBA S.A. Comunica que “La implementacion de las
5S japonesas ha mejorado los tiempos improductivos y ha dado mayor compromiso al
personal, ahora todos trabajan de la misma manera, han estandarizado algunos

procesos, todos colocan las cosas en donde tiene que estar”. (SCORE, 2017)

La empresa EMBOL S.A. en la Provincia Cercado de la ciudad de Tarija pretende
implementar la metodologia 5S en la linea dos de produccion de bebidas carbonatadas
en envases plasticos y equipos auxiliares, ya que los mismos no cuenta con este sistema,
sin embargo, mantiene un control de calidad de orden y limpieza en la linea dos de
produccion de bebidas carbonatadas y equipos auxiliares. Se requiere la aplicacién de
la metodologia 5S ya que, a nivel nacional, las plantas Embotelladoras Unidas de
Bolivia que tienen la franquicia The Coca Cola Company deben tener la metodologia
5S implementado para mejorar la productividad, calidad del producto, seguridad en el
trabajo, habitos de trabajo, para llegar a la mejora continua, ain no se aplica la
designacion de tareas de limpieza y orden por sectores, no cuenta con la identificacion
de los objetos para el ordenamiento de los mismos, como fotografias e informacion de

las tareas estandar de la clasificacion, orden y limpieza.



1.2 Justificacion

e La linea dos de produccion y el sector de equipos auxiliares de la empresa
EMBOL S.A. en la Provincia Cercado de la ciudad de Tarija, no cuenta con una
clasificacion de los materiales u objetos en los puestos de trabajo, por lo que se
desea implementar esta metodologia con el fin de separar y facilitar el

ordenamiento a través de la seleccién.

e Debido a que la linea dos de produccién y el sector de equipos auxiliares de la
empresa EMBOL S.A. en la Provincia Cercado de la ciudad de Tarija, carece
del ordenamiento de los materiales u objetos en los puestos de trabajo, se espera
implementar esta metodologia la cual permitira una facil ubicacion y

adquisicién de los mismos.

e Yaque lalineadosde produccion y el sector de equipos auxiliares de la empresa
EMBOL S.A. en la Provincia Cercado de la ciudad de Tarija, necesita delegar
la responsabilidad de la limpieza de los puestos de trabajo a los operadores del
sector, se pretende implementar esta metodologia con el fin de lograr puestos

de trabajo limpios.

e La linea dos de produccién y el sector de equipos auxiliares de la empresa
EMBOL S.A. en la Provincia Cercado de la ciudad de Tarija, requiere la
estandarizacion de las operaciones de trabajo, se desea implementar esta
metodologia, la cual permitird mantener y mejorar los procedimientos de

trabajo.

e Debido a que la linea dos de produccion y el sector de equipos auxiliares de la
empresa EMBOL S.A. en la Provincia Cercado de la ciudad de Tarija, carece
de disciplina en el trabajo, se espera implementar esta metodologia con el fin

de formar nuevos habitos de trabajo.



1.3 Objetivos
Los objetivos propuestos en este trabajo son los siguientes:
1.3.1 Objetivo general

Mejorar la productividad, calidad del producto, seguridad en el trabajo y habitos de
trabajo, en la linea dos de produccion y sector de equipos auxiliares; mediante la
metodologia 5S, con el fin de lograr la mejora continua de la empresa EMBOL S.A. de

la Provincia Cercado de la ciudad de Tarija.
1.3.2 Objetivos especificos

e Realizar la clasificacidn de los materiales u objetos en los puestos de trabajo de
la linea dos de produccion y el sector de equipos auxiliares de la empresa
EMBOL S.A. en la Provincia Cercado de la ciudad de Tarija, con el fin de

separar y facilitar el ordenamiento a través de la seleccion.

e Definir el orden de los materiales u objetos en los puestos de trabajo de la linea
dos de produccion y el sector de equipos auxiliares de la empresa EMBOL S.A.
en la Provincia Cercado de la ciudad de Tarija, la cual permitira una facil

ubicacién y adquisicion de los mismos.

e Delegar la responsabilidad de limpieza de los puestos de trabajo a los
operadores del sector de linea dos de produccion y el sector de equipos
auxiliares de la empresa EMBOL S.A. en la Provincia Cercado de la ciudad de

Tarija, con el fin de lograr puestos de trabajo limpios.

e Estandarizar las operaciones de trabajo de la linea dos de produccion y el sector
de equipos auxiliares de la empresa EMBOL S.A. en la Provincia Cercado de
la ciudad de Tarija, la cual permitird mantener y mejorar los procedimientos de

trabajo.



e Estimular a tener disciplina en el trabajo en la linea dos de produccion y el
sector de equipos auxiliares de la empresa EMBOL S.A. en la Provincia

Cercado de la ciudad de Tarija, con el fin de formar nuevos habitos de trabajo.
1.4 Variable dependiente e independiente

e Variable dependiente (VD): La productividad, calidad del producto, seguridad
en el trabajo y habitos de trabajo

e Variable independiente (VI1): Metodologia 5S
1.5 Planteamiento del problema

La linea dos de produccién y sector de equipos auxiliares de la empresa EMBOL S.A.
en la Provincia Cercado de la ciudad de Tarija, pretende aplicar la metodologia 5S para
mejorar la productividad, calidad del producto, seguridad en el trabajo y habitos de
trabajo, por lo que; la metodologia 5S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke) tiene

como fin llegar a la mejora continua.
1.6 Formulacion del problema

¢Se lograra mejorar la productividad, calidad del producto, seguridad en el trabajo,
habitos de trabajo, en la linea dos de produccion y el sector de equipos auxiliares, a
través de la metodologia 5S con el fin de llegar a la mejora continua de la empresa
EMBOL S.A. de la Provincia Cercado de la ciudad de Tarija?

1.7 Hipdtesis

El mejoramiento de la productividad, calidad del producto, seguridad en el trabajo,
habitos de trabajo, en la linea dos de produccion y el sector de equipos auxiliares, se
lograra a través de la metodologia 5S para llegar a la mejora continua de la empresa
EMBOL S.A. de la Provincia Cercado de la ciudad de Tarija.



2.1 Origen de la metodologia 5S

Bortolotti (2014) informa que: “La metodologia 5S, cuyo origen se ubica en Japon,
durante las décadas de 1950 y 1960, en plena expansion japonesa tras la segunda guerra
mundial. Cuando Sakichi y Kiichiro Toyoda, asi como el ingeniero Taiichi Ohno

inventaron esta metodologia”. [Mensaje en un Blog]
2.1.1 Historia del origen de la metodologia 5S

Una de las méas grandes y valoradas marcas de automaviles, Toyota, nacio y crecié en
un entorno de crisis, recesion y escasez de recursos debido a la derrota que sufrio Japon
(su pais de origen) en la Segunda Guerra Mundial. Inmersa en un entorno tan
“limitante” tuvo que generarse la oportunidad para sobrevivir y crecer, replanteando
los sistemas de produccion en masa empleados por sus homologas americanas
(inmersas y cegadas por la abundancia de un gran mercado, exponiéndoles volimenes
de ventas, altos capitales). Su estrategia fue especializarse en la produccién de
pequefias series variadas a bajo coste para satisfacer y crecer en su mercado. Durante
décadas, la directiva (el fundador Sakichi Toyoda y su hijo Kiichiro) e ingenieros
(destacando Taiichi Ohno entre tantos), juntamente con los operarios, fueron
adoptando medidas para ser mas eficientes y flexibles con las entregas a sus clientes,
siempre con el fin de aportarles mas valor a un menor coste. Para ello, tuvieron que
eliminar todo el despilfarro que se generaba durante los procesos de fabricacion
(acciones que no afiadian valor), fomentar la mejora continua para abarcar nuevas
oportunidades, mantener una vision a largo plazo e integrar esta cultura en el “modus

operandi” de los trabajadores. (Aldavert et al., 2016)

Los principios empresariales de Toyota son “un todo”, en el cual, las 5S juegan un
papel importante e imprescindible. No podemos ser eficientes en el conjunto de la
organizacion si nos falla la base. De este modo, las 5S son nuestro primer peldafio de
las escaleras que nos llevaran hasta la excelencia. Los principios de Toyota son
exportados y transmitidos a todo el mundo a través del lean. Entendemos por cultura

lean, la filosofia y herramientas basadas en los 14 principios que buscan la eficacia y



la eficiencia de cualquier empresa, sin discriminar en sector, tamafio, capital o personal,
partiendo de la mejora continua, el aprendizaje y la implicacion de toda la organizacion.
Las 5S son la base metodologica del lean, siendo la herramienta de inicio para el
conjunto de herramientas del lean: TPM, SMED, OEE, Kaizen, Kamba. (Aldavert et

al., 2016). En la figura 2.1, se muestra la metodologia del lean.
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Fuente: Aldavert et al., 2016.

Figura 2.1. Las 5S son la base metodoldgica

del lean para poder trabajar con eficacia y

eficiencia.
2.2 Queé es la metodologia 5S
Las 5S son por excelencia la herramienta idonea para introducir, fomentar y consolidar
la participacién, la toma de responsabilidades, la proactividad, la comunicacion, la
creatividad, la sinergia, el compromiso, el deseo de la mejora, la vision del valor y el
compaferismo entre empleados. Su estandarte es su robustez y agilidad que les
permiten adaptarse y sostenerse a la totalidad de las empresas y actividades, siendo
facilmente integradas por las personas. Mejorando en la calidad (eficacia), la
productividad (eficiencia) y la prevencion de riesgos (seguridad), integrado y
consolidando los equipos y la mejora continua (Kaizen) como habitos de trabajo.
(Aldavert et al., 2016). En la figura 2.2, se muestra las 5S metodologia para la mejora

continua.
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Fuente: Aldavert et al., 2016.
Figura 2.2. Las 5S son la metodologia para la mejora continua y poder trabajar con
eficacia y eficiencia.
2.3 Composicion de las 5S
Segun (Aldavert et al., 2016) mencionan que “las 5S estdn compuestas por cinco fases
que intervienen durante el proceso de implementacion del proyecto y cada fase se

define en una palabra japonesa inicial por la letra S” (pag.11). En la figura 2.3, se

muestra la composicion de la metodologia 5S.
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Fuente: Sakichi et al., (1950 — 1960).

Figura 2.3. La metodologia 5S esta compuesta por 5 fases,

Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke.
2.3.1 Seiri
La primera de las 5S significa clasificar y eliminar del area de trabajo todos los
elementos innecesarios o indtiles para la tarea que se realiza. Consiste en separar lo que
se necesita de lo que no y controlar el flujo de cosas para evitar estorbos y elementos
prescindibles que origen despilfarros como el incremento de manipulaciones y
transportes, pérdida de tiempo en localizar cosas, elementos o materiales obsoletos,

falta de espacio, etc. (Hernandez & Vizén, 2013). En la figura 2.4, se muestra el

9

Fuente: Sakichi et al., (1950 — 1960).
Figura 2.4. La primera fase de la metodologia 5S
es Seiri que significa clasificar.

significado de la palabra Seiri.
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2.3.2 Seiton

Consiste en organizar los elementos clasificados como necesarios, de manera que se
encuentren con facilidad, definir su lugar de ubicacion identificandolo para facilitar su
busqueda y el retorno a su posicion inicial. La segunda S Seiton comporta, marcar los
limites de las areas de trabajo, almacenaje y zonas de paso; disponer de un lugar
adecuado, evitando duplicidades; cada cosa en su lugar y un lugar para cada cosa.
(Hernandez & Vizan, 2013). En la figura 2.5, se muestra el significado de la palabra

Seiton.
Seiton Ordenar
Fuente: Sakichi et al., 1950 - 1960.
Figura 2.5. La segunda fase de la metodologia 5S es
Seiton que significa ordenar.
2.3.3 Seiso

Seiso significa limpiar, inspeccionar el entorno para identificar los defectos y
eliminarlos, es decir anticiparse para prevenir defectos. Su aplicacion comporta
integrar la limpieza como parte del trabajo diario, asumir la limpieza como una tarea
de inspeccion necesaria, centrarse tanto o mas en la eliminacion de los focos de
suciedad que en sus consecuencias, conservar los elementos en condiciones dptimas,
lo que supone reponer los elementos que faltan (tapas de méaquinas, técnicas,
documentos, etc.), adecuarlos para su uso mas eficiente (empalmes rapidos,
reubicaciones, etc.), y recuperar aquellos que no funcionan (relojes, utillajes, etc.) o
que estan reparados “provisionalmente”. Se trata de dejar las cosas como “el primer
dia”. Se debe limpiar para inspeccionar, inspeccionar para detectar, detectar para
corregir. (Hernandez & Vizan, 2013). En la figura 2.6, se muestra el significado de la

palabra Seiso.
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Seiso Limpiar

Fuente: Sakichi et al., 1950 - 1960.

Figura 2.6. La tercera fase de la metodologia 5S es

Seiso que significa limpiar.
2.3.4 Seiketsu
La fase de Seiketsu permite consolidar las metas una vez asumidas las tres primeras
“S”, porque sistematizar lo conseguido asegura unos efectos perdurables. Estandarizar
supone seguir un método para ejecutar un determinado procedimiento de manera que
la organizacion y el orden sean factores fundamentales. Un estandar es la mejor
manera, la mas practica y facil de trabajar para todos, ya sea con un documento, un
papel, una fotografia o un dibujo. (Hernandez & Vizén, 2013). En la figura 2.7, se
muestra el significado de la palabra Seiketsu.

Fuente: Sakichi et al., 1950 - 1960.
Figura 2.7. La cuarta fase de la metodologia 5S es Seiketsu
que significa estandarizar.

2.3.5 Shitsuke

Shitsuke se puede traducir por disciplina y su objetivo es convertir en habito la
utilizacion de los métodos estandarizados y aceptar la aplicacién normalizada. Su
aplicacion esta ligado al desarrollo de una cultura de autodisciplina para hacer

perdurable el proyecto de las 5 S. (Hernandez & Vizén, 2013). En la figura 2.8, se

muestra el significado de la palabra Shitsuke.



Fuente: Sakichi et al., 1950 - 1960.
Figura 2.8. La quinta fase de la metodologia 5S es
Shitsuke que significa disciplina.

2.4 Aplicacion de la metodologia 5S en la industria

12

Al planificar la mejora de las organizaciones frecuentemente buscamos soluciones

complejas. Hablar de organizar, ordenar y limpiar puede ser considerado por muchos

como algo trivial o demasiado simple. Son conceptos que asociamos al ambito

domeéstico y nunca empresarial. Sin embargo, estos tres conceptos tan sencillos en su

impresion, son el primer paso que debe dar cualquier organizacion en su proceso de

mejora y una premisa basica e imprescindible para aumentar la productividad y obtener

un entorno seguro y agradable. Las 5S pueden ser aplicables en cualquier tipo de

organizacion, ya sea industrial o de servicios, que desee iniciar el camino de la mejora

continua. (Unidad Politécnica para el Desarrollo y la Competitividad Empresarial

[UPDCE], 2013). En la figura 2.9, se muestra que es la metodologia 5S en cada fase.

Orden

Seleccion

Estandarizacion

Limpieza

‘ Todo siempre igual

No limpiar mas, sino evitar que se ensucie

Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar

Distinguir entre lo que es necesario y no lo es

Fuente: Hernandez & Vizan, 2013.

Figura 2.9. Qué es la metodologia 5S.
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2.4.1 Aplicacién de la primera S - Seiri

Esta fase, implica separar lo necesario de lo innecesario y colocar en un sector de
descarte estos ultimos; posteriormente el sector de descarte serd analizado para
determinar si lo que alli se encuentra debe ser reubicado, descartado o vendido. El
objetivo es mantener en el puesto de trabajo Unicamente aquello que es verdaderamente
util para la tarea a realizar. (Gariglio & Rosso, 2016). En la figura 2.10, se muestra una

maquina en desuso.

:g |
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Fuente: Gariglio & Rosso, 2016.
Figura 2.10. La maquina en desuso es algo que debe ser clasificado,
conocer si es necesario o innecesario y colocar en un sector aparte.

2.4.1.1 Gestionar la importancia de cada objeto

Segin (Lopez, 2016) informa que “los criterios a considerar para gestionar la

importancia de cada objeto pueden ser” (pag. 33):

- Diferenciar entre lo que necesitamos y lo que deseamos: Mantener el nimero
de objetos necesarios reducido al minimo posible, y ubicados en su lugar

adecuado.

- Gestionar la importancia de cada objeto: El arte de la organizacién esta en la
gestion de la importancia de cada objeto (item), habilidad para establecer
decisiones sobre la frecuencia de uso y asegurarse que todo esta en su lugar

apropiado.
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Como se presenta en la siguiente tabla la importancia de gestionar cada objeto.

Tabla 2.1

Importancia de gestion de cada objeto

Baja Objetos que no ha utilizado en el | Apartelos.
afno.
Objetos que solamente ha utilizado | Almacénelos en un lugar distante.
una vez en los ultimos 6-12 meses.

Media | Objetos que solamente ha utilizado | Almacénelos en un lugar central
una vez en los ultimos 2-6 meses. del puesto de trabajo.
Objetos utilizados mas que una vez
al mes.

Alta Objetos utilizados una vez a la | Almacénelos cerca del sitio de
semana. trabajo o llévelos con usted.
Obijetos utilizados todos los dias.
Obijetos utilizados cada hora.

Fuente: Lopez, 2016.

La importancia de gestion de cada objeto permite conocer la utilidad de cada objeto

para determinar donde se almacenara o ubicara.

2.4.1.2 Aplicacion de la organizacion

Segin (UPDCE, 2013) comunica “como aplicar la organizacion” (pag. 11):

de ellas.

Realizar un recorrido a las areas.

Dividir el lugar de trabajo en areas y designar grupos responsables de cada una

Hacer inventario de las cosas utiles en el area de trabajo.

- Separar, identificar y enlistar los materiales y equipos que no sirven

areas que los requieran.

Los materiales innecesarios, pero de valor, se donan, venden o transfieren a

Los materiales innecesarios sin valor se descartan.



En la figura 2.11, se muestra cdmo aplicar la organizacion.

Objetos necesarios "ewesssssssss -’ Organizarlos

4

K
Objetos dafiados ===  ;Son Utiles? -EL} Repararlos

sNo

Objetos obsoletos ---} Separarlos ---} Descartarlos

N°o" ZAMI
iSon Ofiles .,0
Objetos de mas === olgu‘l?;omén ¢ —
- .fl_.* Transferir
Vender

Fuente: UPDCE, 2013.
Figura 2.11. La organizaciéon permite ubicar los objetos necesarios
cerca del lugar de trabajo para cada operacion.

2.4.1.3 ldentificacion de elementos necesarios e innecesarios

Segun (Sanchez, 2006) comparte que “este primer paso consiste en identificar los

15

elementos innecesarios en el lugar seleccionado, para implantar las 5S. Se puede

emplear las siguientes ayudas” (pag. 32 y 34):

Lista de Elementos: Esta lista se debe disefiar y ensefiar durante la fase de

preparacion, permite registrar el elemento innecesario, su ubicacién encontrada,

posible causa y accion sugerida para su eliminacion. Es complementada por el

operario, encargado o supervisor durante el tiempo en que se ha decidido

realizar la campafia de clasificacion. Ademas de la lista de los elementos se

realiza una encuesta para poder estar al tanto de las opiniones de los empleados,

determinar que tanto conocen con exactitud su &rea de trabajo y poder saber las

situaciones que se pueden cambiar y/o mejorar.
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- Tarjeta de Color: Este tipo de tarjeta permite marcar o denunciar que en el sitio
de trabajo existen los elementos innecesarios y que se debe tomar una accion
correctiva. En efecto una tarjeta roja (de expulsién) es colocada en los articulos
que no son necesarios. Se llevan a un area que sirva de almacenamiento y de
ahi posteriormente si se confirma que realmente no son necesarios, se dividen
de dos formas: los que son Utiles en un area y los que son indtiles, los cuales
son descartados. La idea principal de este paso es liberar espacio en el piso y en

el area.

- Informe y control: El jefe de area debera realizar este documento y publicarlo
en un tablon informativo, dicho documento debe contener los datos con los
resultados de los articulos que no se usan o que no son necesarios en el area

donde se realiza la implementacién de la herramienta de las 5S.
2.4.2 Aplicacién de la segunda S - Seiton

Cuando se define el sitio apropiado para colocar y ubicar las cosas, se puede encontrar
rapido y facilmente lo que se necesita. Para realizar el ordenamiento de los elementos
necesarios se requiere definir el sitio mas adecuado para colocarlos de acuerdo a la
frecuencia de su uso. El control visual, basado en la identificacion de los elementos o
espacios mediante colores, formas, tamafios, delimitacién de areas, etc., permite
identificar rapidamente una situacion desordenada. El orden es la esencia de la
estandarizacion, un sitio de trabajo debe estar ordenado antes de aplicar cualquier tipo
de estandarizacion. (Gariglio & Rosso, 2016). En la figura 2.12 se muestra el orden de

las herramientas.
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Fuente: Gariglio & Rosso, 2016.
Figura 2.12. El orden de las herramientas permite
adquirirlas facilmente mediante el control visual.

2.4.2.1 Sistema de identificacion y ubicacion

Segun (Lopez, 2016) informa que “el sistema de identificacion y ubicacion debe” (pag.
40):

Obedecer a criterios de eficiencia.

Obedecer a criterios légicos: entendible.

Ser consensuado por los diferentes usuarios.

Ser facilmente sostenible.

Tener en cuenta criterios de seguridad.
2.4.2.2 Criterios para identificar y ubicar

Segun (Lopez, 2016) comunica que “los criterios a tener en cuenta para identificar y

ubicar deben ser” (pag. 42-61):

- Asignar una identificacion a cada objeto: debe seguir algin patron ldgico,

atencion a los objetos con dos denominaciones y a los que no tienen ninguna,
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la falta de orden puede ser consecuencia de una deficiencia en los criterios

establecidos, y no de falta de disciplina.

- Seleccionar una ubicacion para cada objeto: es necesario realizar un analisis
previo de como y donde estan ubicados en la actualidad y que problemas
encontramos, debemos tener en cuenta la trazabilidad, debemos identificar no

solamente el area, sino también el lugar exacto de ubicacion.

- ldentificacion de posters y tableros de noticias: son medios comunes de

comunicacion y proyectan una imagen de la organizacion.
2.4.2.3 Aplicacion de la localizacion

Segun (UPDCE, 2013) indica que para “decidir la localizacion mas apropiada de los

elementos, tomando en consideracion” (pag. 16):
- Lamanera més rapida de encontrarlas y utilizarlas.
- Reducir al minimo el traslado interno de materiales (layout).
- Reducir espacios.

- Evitar movimientos innecesarios, y sobre todo perjudiciales (ergonomia), y
asegurar que no se generan riesgos o peligros en funcién de su ubicacion y
cercania a otros elementos o componentes (ejemplo: no colocar elementos

venenosos o de fumigacion cerca o en contacto con alimentos o vajillas).
2.4.2.4 Criterios para ordenar

Segin (UPDCE, 2013) comunica que “los criterios a tener en cuenta para ordenar”
(pag. 16):
- Seguridad: Evitar que se caigan, que no estorben (evitar obstruir pasillos,

salidas de emergencia, etc.), que no representen algun tipo de riesgo de

seguridad.
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Calidad: Que no se oxiden, que no se golpeen, que no se puedan mezclar, que

no se deterioren.

Eficacia: Minimizar el tiempo para su localizacién y acceso para su utilizacion.

2.4.2.5 ldentificacién visual

Segun (Sanchez, 2006) informa como “se utiliza para informar de una manera facil

entre otros los siguientes temas” (pag. 35):

Sitio donde se encuentran los elementos.

Estandares sugeridos para cada una de las actividades que se deben realizar en

un equipo o proceso de trabajo.

Sitio donde deben ubicarse los elementos de aseo, limpieza y residuos

clasificados.
Donde ubicar la carpeta, calculadora, boligrafos, lapices en el sitio de trabajo.

Los controles visuales estan intimamente relacionados con los procesos de

estandarizacion.

2.4.2.6 Mapa 5S

Segun (Sanchez, 2016) presenta un grafico que muestra la ubicacion de los elementos

que pretendemos ordenar en un area del edificio “Los criterios o principios para

encontrar las mejores localizaciones de herramientas, equipos, archivadores y ttiles”
(pag. 35-36):

Localizar los elementos en el sitio de trabajo de acuerdo con su frecuencia de

uso.
Los elementos usados con mas frecuencia se colocan cerca del lugar de uso.
Almacenar las herramientas de acuerdo con su funcion o producto.

Si los elementos se utilizan juntos se almacenan juntos, y en la secuencia con

que se usan.
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- Eliminar la variedad de plantillas, herramientas y utiles que sirvan en maltiples

funciones.

En la figura 2.13, se muestra como localizar los objetos necesarios por frecuencia de

uso en un determinado sector.

Una vez selecclonados los OBIO'OS

necesarios se puede ubicar por
frecuencia de uso

Colocar junto

Colocar en drea o la persona

de archivo muerio
ACADA
MOMENTO

Archivo,
Colocor en p:b-p:h:} ek
bodega o ALGUNAS m iario, A Colocar
archivo ~ YESERAL equipo e cercade
o maotesioles, la persona
hesramientas
eic.

ALGUNAS VARIAS
VECES AL VECES #OR
PAES JEMANA

Colocar en Colocar cercano al
deeas comunes drea de habajo

Fuente: Sanchez, 2006.

Figura 2.13. La localizacion de objetos necesarios por

frecuencia de uso facilita el alcance de cada uno de ellos.
2.4.3 Aplicacién de la tercera S - Seiso

Al implementar la tercera S, se elimina la suciedad, los desperdicios de la planta, el
ambiente de trabajo se convierte en mas saludable y agradable, ya que se eliminan las
fuentes que generan los focos de suciedad. La limpieza implica no Unicamente
mantener los sistemas, maquinas o equipos dentro de una estética agradable
permanentemente, sino que la limpieza se convierte en inspeccion. Es por ello que
Seiso involucra un pensamiento superior a limpiar. Exige que realicemos un trabajo de
identificacién de las fuentes de suciedad y contaminacion para tomar acciones de raiz
para su eliminacion (Gariglio & Rosso, 2016). En la figura 2.14, se muestra al

trabajador responsable a cargo de realizar la limpieza de equipo.
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Fuente: Cruz, 2010.
Figura 2.14. La limpieza de los equipos y sus alrededores esta
asignada a cada trabajador para mantener limpio el sector que
se le asigno.

2.4.3.1 Aplicacion de la limpieza

Seglin (Cruz, 2010) indica como “se puede aplicar la limpieza” (pag. 30):
- Decida que limpiar.
- Decida que método de limpieza usar.
- Determine equipos y herramientas de limpieza a usar.

- Haga un listado de todas las actividades de limpieza, antes de preparar el

programa de esta.
- Asigne limpieza de maquina y equipos a sus respectivos operarios.
- Asigne un encargado o responsable a cada maquina.

- En el caso de equipos de gran tamafio o lineas complejas, es conveniente

dividirlas y asignar responsabilidades por zona a cada trabajador.
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Elabore mapa de la fabrica, demarcando las &reas y sefialando en estas los

respectivos responsables de su limpieza y organizacion.
Coloque mapa y programa de limpieza en lugar visible.
Establezca sistema de turnos para mantenimiento de areas comunes.

Indique forma de utilizar los elementos de limpieza, detergentes, jabones, aire,
agua, de igual manera la frecuencia y tiempo medio establecido para esas

labores.

Las actividades de limpieza deben incluir inspeccion antes, durante y al final

de los turnos.

Combinar limpieza con inspeccién de mantenimiento.
Eliminar causas de suciedad para hacer sostenible la limpieza.
Ejecutar labor de seiso de 5 a 10 minutos diarios.

Organizar “El dia de la gran limpieza”. En el mismo, se promoveran los

siguientes efectos:
e Reafirmar el compromiso de la alta gerencia.
¢ Involucrar todos los niveles de la organizacion.
e Eliminar muchas cosas innecesarias.

e Crear un espacio que promueva el crecimiento y desarrollo de lideres

précticos.
e Concluir con una actividad de reconocimiento al gran esfuerzo.

Nota: Se deben programar jornadas de limpieza profunda, por lo menos dos

veces al afo.
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2.4.3.2 Calendario de limpieza

Segun (Sanchez, 2006) comunica que “un buen inicio y preparacion para la préctica de

la limpieza permanente. Es una jornada de limpieza que permita obtener un estandar

de la forma como deben estar los equipos permanentes. Las acciones de limpieza deben

ayudarnos a mantener el estandar alcanzado el dia de la jornada inicial. Como evento

motivacional ayuda a comprometer a la direccion y operarios en el proceso de

implantacion seguro de las 5S, los siguientes puntos son importantes para la

calendarizacioén” (pag. 40):

Planificar el mantenimiento: el jefe del area debe asignar un cronograma de
trabajo de limpieza, el sector de la planta fisica que le corresponde. Si se trata
de un equipo de gran tamafio o una linea compleja, sera necesario dividirla y
asignar responsabilidades por zona a cada trabajador. Esta asignacion se debe

registrar en un grafico en el que se muestre la responsabilidad de cada persona.

Preparar el manual de limpieza: es util elaborar un manual de entrenamiento
para limpieza, este manual debe incluir: Propoésito de limpieza, fotografia del
area 0 equipo donde se indique la asignacion de zonas o partes del sitio de
trabajo, fotografias del equipo humano que interviene, elementos de limpieza

necesarios y de seguridad, diagrama de flujo a seguir.

Preparar elementos de limpieza: aqui aplicamos la segunda S, el orden a los
elementos de limpieza, almacenados en lugares faciles de encontrar y de
devolver. El personal debe estar entrenado sobre el empleo y uso de estos

elementos desde el punto de vista de la seguridad y conservacion de estos.

En la figura 2.15, se muestra un ejemplo del calendario de plan quincenal de limpieza.
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Fuente: Dorbessan, 2006.
Figura 2.15. El calendario de limpieza quincenal permite mantener
limpios los equipos mediante el control del cumplimiento de las
actividades de limpieza.

2.4.3.3 Matriz de responsabilidades

Esta herramienta es una matriz o tabla, cuyo propdsito es describir qué grado de
responsabilidad tienen diferentes recursos (personas, grupos, roles) que aparecen como
columnas de la tabla, con los diferentes procesos o actividades que estamos definiendo
que aparecen como filas de la tabla (Sanchez, 2015). En la figura 2.16, se muestra un
ejemplo de matriz RACI.

Cecilio | David | Jose
Tareal | RA I &
Tarea 2 | RA |
Tarea3 | C R A
Taread | RA C |

Fuente: Sanchez, 2015.
Figura 2.16. Matriz RACI de responsabilidades.
Sanchez (2015) Informa que “Las matrices de asignacion de responsabilidad, o RACI,

son asi denominadas por las cuatro letras con las que se codifica el tipo de relacion con

un proceso que tiene cada agente” [Mensaje en un Blog]:

R: Responsible/Responsable. Es el que se encarga de hacer la tarea o actividad.

A: Accountable/Persona a cargo. Es la persona que es responsable de que la

tarea esté hecha. No es lo mismo que la R, ya que no tiene porqué ser quien
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realiza la tarea, puede delegarlo en otros. Sin embargo, si es quien debe

asegurarse de que la tarea sea haga, y se haga bien.

e C: Consulted/Consultar. Los recursos con este rol son las personas con las que
hay consultar datos o decisiones con respecto a la actividad o proceso que se

define.

e |: Informed/Informar. A estas personas se las informa de las decisiones que se

toman, resultados que se producen, estados del servicio, grados de ejecucion.

Sanchez (2015) comparte que “hay una serie de reglas sencillas que todo diagrama

RACI debe cumplir” [Mensaje en un Blog]:

e Todas las filas tienen que tener una y solo una A, al menos una R, y pueden

tener ninguna o varias C o 1.

e Un mismo recurso puede tener varios roles, por ejemplo, ser responsable y

persona a cargo de la tarea (RA).

Es una forma muy &gil de identificar responsabilidades en los proyectos y servicios, y
ademas es comodo de mantener y distribuir. Su sencillez hace que, incluso en
ocasiones, sea una buena referencia para terceros a la hora de identificar de un vistazo
interlocutores. Asimismo, es un método rapido y sencillo de pactar roles en “grandes
bloques” como servicios completos o partes de un proyecto, para que luego a su vez
cada grupo de trabajo cree su propia matriz de un nivel inferior, respecto a las tareas

que le competen. (Sanchez, 2015)
2.4.4 Aplicacién de la cuarta S - Seiketsu

La estandarizacion, nos permite mantener los logros alcanzados con la aplicacion de
las tres primeras S, si no existe un proceso para conservar los logros, es posible que el
lugar de trabajo nuevamente llegue a tener elementos innecesarios y se pierda lo
alcanzado con nuestras acciones. Esta cuarta S estd fuertemente relacionada con la
creacion de los habitos para conservar el lugar de trabajo en perfectas condiciones y

busca mantener los logros alcanzados, por medio del establecimiento y respeto a las
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normas que permitan elevar los niveles de eficiencia en el lugar de trabajo. (Gariglio
& Rosso, 2016)

2.4.4.1 Aplicacion de acciones para estandarizar

Segun (Cruz, 2010) indica que “en esta etapa se emprenderan acciones de
estandarizacion de las tres primeras S, a fin de conservar y mejorar los resultados ya

logrados. Para esto se sugieren las siguientes actividades” (pag. 33):

Auditorias de 5 S por parte del equipo designado para tal propdsito;

eventualmente participaran integrantes de la alta gerencia.
- Reuniones breves para discutir aspectos relacionados con el proceso.
- Competencias inter-departamentales e inter-empresariales de 5S.
- Premiaciones por desempefio sobresaliente.
- Asignar un encargado o responsable a cada maquina.
- Ejecutar labor de seiso de 5 a 10 minutos diarios.
- Programar por lo menos dos jornadas de limpieza profunda por afio.

- Promover condiciones que contribuyan a controlar lo que ocurre en su area de

trabajo de manera visual.

- Si la empresa tiene algin boletin, en éste se resefiaran los aspectos mas
relevantes del proceso, al tiempo que se publicardn reconocimientos,

instrucciones e informaciones en general.

Segun (Cruz, 2010) comparte que “la estandarizacion plantea un modo consistente de
realizacion de tareas y procedimientos que coadyuvan al mantenimiento del estado
limpio y ordenado. La organizacion y control visual en las areas de trabajo son
elementos fundamentales de los procesos de estandarizacion” (pag. 33). En la figura

2.17, se muestra como comienza la estandarizacion con el principio de las tres no.
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La estandarizacion comienza con el “Principio de los 3 NO”

Articulos innecesarios

N O E—E Desorden

Sucio

El control visual facilita la
deteccion en tiempo real
de dificultades en las areas
de trabajo, facultandonos

para emprender acciones
correctivas oportunas.

Fuente: Cruz, 2010.
Figura 2.17. La estandarizacién comienza cuando se tiene en claro que
no se debe tener articulos innecesarios, desorden y lugares de trabajo
sucios.

2.4.5 Aplicacién de la quinta S - Shitsuke

La préctica del Shitsuke pretende lograr el habito de respetar y utilizar correctamente
los procedimientos, estandares y controles previamente desarrollados. La disciplina
debe ser reconocida como la parte mas importante a fomentar ya que su presencia hace
que evolucionen las cuatro S anteriores. Con esta actividad se busca que los
trabajadores tengan actitudes proactivas y autodisciplina en las actividades cotidianas
y que impulsen la realizacién de las actividades de mejora, de manera que se obtengan
grandes y mejores resultados en la calidad y productividad. La disciplina es una meta
para alcanzar en todas las organizaciones y es una responsabilidad que debe asumir la
totalidad de personas que trabajan en la organizacion. A diferencia de las otras S, la
disciplina no es visible y no puede medirse. Existe en la mente y en la voluntad de las
personas y solo la conducta demuestra la presencia, sin embargo, se pueden crear
condiciones que estimulen su practica (Gariglio & Rosso, 2016). En la figura 2.18, se

muestra el esquema integral de la metodologia 5S.



28

SELECCION

Fuente: Gariglio y Rosso, 2016.
Figura 2.18. El esquema integral de la metodologia 5S permite entender que cada
fase de la metodologia se puede lograr si cambiamos nuestros habitos de trabajo.

2.4.5.1 Principios de disciplina
Segtin (Cruz, 2010) comunica los “principios de disciplina” (pag. 34):
- Los estdndares y normas constituyen la base de sustentacion de la disciplina.

- Se debe fomentar la autodisciplina, es decir, el habito de operar con apego a
procedimientos estandares y controles previamente establecidos.

- El control visual ayuda a mejorar la disciplina y el trabajo en equipo.

- Procurar que las buenas practicas de 5S se conviertan en rutinas o actos

reflejados.
- Respeto a normas y acuerdos.

2.4.4.2 Como promover la autodisciplina

Seglin (Cruz, 2010) comunica “como promover la autodisciplina” (pag. 34):

- Colocar papeles, desperdicios, chatarras, etc., en lugares destinados para tales

fines.
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- Coloque siempre en el lugar de origen, los materiales, herramientas y equipos,

después de usarlos.
- Después de realizar alguna actividad, deje limpias las areas de uso comdn.

- Establezca las bases para que cada colaborador cumpla con las normas de su

area.
- Respete las normas en otras areas.

- Considere en reuniones breves, casos de incumplimiento de normas y acuerdos,

aun cuando el infractor no pertenezca al area.

Cruz (2010), informa que “cuando se promueve la autodisciplina se puede mantener
las fases de la metodologia 5S y lograr la implementacion de la misma” (pag. 34). En
la figura 2.19, se muestra el antes y después de aplicar la metodologia 5S.

Baja ]
SN DESPUES DE APLICACION 55 e
Bajos estanda- o k >

res de calidad 2

‘? Articulos,

materiales,

Mayor
productividad
Menos

accidentes
laborales

herramientas
innecesarios

Uso eficiente
del espacio
fisico

Deficiente
control de
inventarios
Procesos més

Dificultad fuldos

para localizar
herramientas,
materiales,
documentos,
etc

Disminucién
tiempos de
alistamiento
(Set-up)

05-10-08 '

Fuente: Cruz, 2010.

Figura 2.19. Aplicacién de la metodologia 5S permitiendo mayor productividad,
menos accidentes laborales, gerencia visual, uso del espacio fisico, procesos mas
fluidos y disminucion de tiempos.

2.5 Empresa EMBOL S.A. Tarija

Otros Otros

La empresa EMBOL S.A. esta ubicada en la zona industrial al sur de la ciudad de
Tarija, en el Barrio San Jorge, las lineas de produccion de bebidas carbonatadas son
dos y se caracterizan por la produccion de bebidas carbonatadas en envases PET
(politereftalato de etileno) y en envases de vidrio, produce variedad de sabores en

bebidas carbonatadas (Coca-Cola, Coca-Cola sin azucar, Fanta Naranja, Fanta
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Mandarina, Fanta Papaya, Fanta Guarana, Sprite sin azlcar, Simba Manzana y Simba
Pifia) en diferentes formatos (2500 ml, 2000 ml, 1500 ml, 1000 ml, 600 ml, 500 ml y
150 ml). (EMBOL S.A., 2019)

» Coca-Cola Journey (s.f) presenta la “mision de la empresa” EMBOL S.A.

[Mensaje en un Blog]:

Nuestro plan de trabajo comienza con nuestra mision, que es perdurable y
expresa nuestro propdsito como compafia. Sirve como el patron sobre el cual

ponderamos nuestras acciones y decisiones.
e Refrescar al mundo.
e Inspirar momentos de optimismo y felicidad.
e Crear valor y hacer la diferencia.

» Coca-Cola Journey (s.f) presenta la “vision de la empresa” EMBOL S.A.

[Mensaje en un Blog]:

Nuestra visidn actta como el marco de nuestro plan de trabajo y guia cada uno
de los aspectos de nuestro negocio mediante la descripcién de lo que
necesitamos lograr para continuar alcanzando un crecimiento sostenible y de

calidad.

e Personas: Ser un gran lugar para trabajar en donde las personas se

sientan motivadas a ser las mejores.

e Portafolio: Dar al mundo un portafolio de marcas de bebidas de calidad

que anticipan y satisfacen los deseos y necesidades de los consumidores.

e Socios: Alimentar una red ganadora de clientes y proveedores; juntos

creamos valor mutuo y duradero.

¢ Planeta: Ser un ciudadano responsable que hace la diferencia, ayudando

a construir y apoyar comunidades sostenibles.
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Ganancias: maximizar la rentabilidad a largo plazo para los accionistas,

a la vez que somos conscientes de todas nuestras responsabilidades.

Productividad: Ser una organizacion altamente efectiva, que reacciona

rapidamente

» EMBOL S.A. (2004) presenta los “valores de la empresa” EMBOL S.A., (pag.

6-12):

Integridad: “Mis acciones reflejan consecuentemente mis principios de
vida y modo de pensar”. Este valor habla de nuestra capacidad para
mantenernos dentro de las normas sociales, organizadas y éticas en toda
actividad. Es el valor que nos hace ser personas de una pieza, actuando

siempre de acuerdo a nuestros principios.

Servicio: “Brindar ayuda de manera espontanea, habla de nuestro alto
sentido de colaboracidon para hacer la vida agradable a los demas”.
Desarrollar una actitud empatica con las demas personas, entender sus
necesidades y crear formas de satisfacerlas de la mejor manera muestran
la préctica de este valor. Servir es ayudar a alguien de manera
espontanea y mantener ante todo una actitud permanente de

colaboracion hacia las demas.

Lealtad: “La lealtad no es consecuencia de un sentimiento, es el
resultado de una deliberacion mental para elegir lo que es correcto”.
Cuando somos leales, logramos llevar cualquier relacion interpersonal
a su etapa mas profunda. Todos podemos tener un amigo superficial, 0
trabajar en un sitio simplemente porque nos pagan; sin embargo, la
lealtad implica un compromiso que va mas hondo; es el estar con un
amigo en las buenas y en las malas, es el trabajar no solo porque nos
pagan, sino porque tenemos un profundo compromiso con la empresa

en donde trabajamos y con la sociedad misma.
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e (Confianza: “Depositar y creer, sin mas seguridad que la misma fe”.
Quien genera confianza jamés te va a fallar, es quien sera capaz de
cumplir las promesas hechas con responsabilidad y seguridad, quien
actla pensando en los intereses de quienes lo rodean y no solo en el

suyo propio.

e Respeto: Es la capacidad para aceptar como validas y auténticas las
posiciones, normas y puntos de vista de las personas, aun cuando estas
no concuerden con las propias. Hablar de respeto es hablar de los demas.
Es establecer hasta donde llegan mis posibilidades de hacer o no hacer,
y donde comienzan los derechos de los demas.

e Trabajo en equipo: Este valor engloba todos los valores citados
anteriormente por que se fundamenta en ellos. Tiene que ver con la
capacidad de una persona de unirse a un grupo de personas, compartir
experiencias respetando opiniones y dando lo mejor de uno para lograr
un objetivo comdn.

2.5.1 Linea dos de produccion embotelladora C3-32 de bebidas carbonatadas en
envase PET de la empresa EMBOL S.A.

La linea dos de produccion C3-32, lleva el nombre C3-32 por el sistema de llenado, ya
que esta compuesto por 3 equipos continuos: rinser, llenadora y capsulador, contando
con 32 valvulas de llenado. En la figura 2.20, se muestra el diagrama de flujo de la
linea dos de produccion de bebidas carbonatadas en envases PET de la empresa
EMBOL S.A.
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Figura 2.20. Diagrama de flujo del proceso de elaboracion de bebidas carbonatadas en
envases PET de la linea dos de produccion en la empresa EMBOL S.A.

2.5.2 Descripcion del diagrama de flujo de la linea dos de produccion
embotelladora de bebidas carbonatadas en envase PET de la empresa EMBOL
S.A.

Tratamiento de agua: El tratamiento de agua es muy importante para la produccion

alimentos, el agua tratada es el medio para disolver las partes del jarabe, que luego
llega a mezclarse, para preparar finalmente la bebida; asi también es esencial para la
planta, ya que el agua que se obtiene del pozo de la planta, es distribuida como agua

tratada, agua blanda, agua de servicios, y también agua para consumo.
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Preparacion de Jarabe: La preparacion de jarabes es la mezcla de las partes de la

formulacidn, para la obtencion del sabor caracteristico de la bebida.

Mezclado: Permite mezclar de manera homogénea el jarabe y el agua tratada, para
obtener las condiciones necesarias del sabor de la bebida como la concentracion de

°Brix.

Carboenfriador: El carboenfriador permite que ocurra la carbonatacion de la bebida y

también que esta se enfrie, para obtener la bebida lista a ser envasada.

Tolva de carga: La tolva de carga es el equipo que ayuda a transportar las preformas

PET para ser llevadas a la sopladora.

Sopladora: La sopladora permite dar la forma a la preforma, para elaborar envases de
diferentes tipos.

Transporte neumaético: Es mediante transporte neumaético aéreo, lo cual permite

trasladar las botellas de manera rapida para el etiquetado y envasado.

Etiquetado: El etiquetado se da con el fin de identificar a la bebida con su respectivo

nombre e informacién correspondiente de la bebida.

Rinser, Llenadora, Capsulador: El rinser permite enjuagar la botella internamente para
evitar la posibilidad de contaminacion que pueda presentar, la llenadora se encarga de
agregar la bebida al envase, permitiendo dar un llenado de forma homogénea a todas
las botellas, el capsulador permite colocar la tapa de la botella de forma correcta y con
el ajuste adecuado de manera que la bebida se mantenga segura y con una

carbonatacién estable.

Codificado: El codificado permite asignar la fecha de elaboracion y caducidad del

producto, con la hora de produccion correspondiente.

Ensachetado: El ensachetado es para formar el paquete de bebida, ya que el producto

debe ser almacenado en pallets.
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Paletizado: El paletizado se da para almacenar el producto de forma adecuada en los

racks de almacén.

Almacén de producto terminado: El producto terminado es destinado a los almacenes,

hasta la salida del producto a la venta.
2.5.3 Equipos auxiliares de la empresa EMBOL S.A.

Los equipos auxiliares de la empresa EMBOL S.A., se dividen en 3 sectores: sistema

de frio, sistema de aire comprimido, sistema de vapor.

El sector de sistema de frio, cuenta con los siguientes equipos: tanque estractificador
de glicol, evaporador a skip, intercambiador de frio, compresores de amoniaco 106 y
108, tanque de amoniaco, los cuales permiten enfriar la bebida carbonatada y la

preparacion del jarabe.

El sector sistema de aire comprimido esta compuesto por los equipos: compresores de
baja, tanque pulmon de baja, compresores de alta, tanque pulmoén de alta, secadores de
aire, que permiten el funcionamiento de los equipos que requieren de aire comprimido

a presion alta y baja.

El sector sistema de vapor, cuenta con los siguientes equipos: caldero, distribuidor de
vapor, tanque de condensado, colector de vapor, los cuales permiten el funcionamiento
de los equipos que requieren vapor, como el equipo lavador de botellas. En la figura
2.21, se muestra el layout de equipos auxiliares de la empresa EMBOL S.A.
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Figura 2.21. Layout de equipos auxiliares de la empresa
EMBOL S.A.
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3.1 Sector de implementacion de la metodologia 5S

La implementacion de la metodologia 5S fue aplicada en los sectores de la linea dos de

produccidn y equipos auxiliares de la empresa EMBOL S.A.

e Linea dos de produccién: Fue aplicada en cada puesto de trabajo de los
trabajadores de la linea, esta cuenta con tres turnos de produccion, con 9

trabajadores en linea por cada turno de produccion.

e Equipos auxiliares: Fue aplicado en los sectores donde se encuentran los
equipos auxiliares esta divido en 3 sistemas: sistema de refrigeracion, sistema

de aire comprimido y sistema de vapor.
3.2 Metodologia de la implementacion 5S
La metodologia aplicada para implementar las 5S fue la siguiente:
3.2.1 Implementacion de la primera S - Seiri

La identificacion de los materiales del puesto de trabajo, permitié conocer cudl es el
material necesario que utiliza cada operador en sus actividades diarias, la utilidad de
cada objeto, donde almacenar o ubicar, asi también la utilizacion de la tarjeta de color
rojo, para clasificar los objetos que no son Utiles.

3.2.1.1 Cuestionario de preguntas de elementos u objetos necesarios para los
trabajadores de linea dos de produccion

El cuestionario de preguntas permitié conocer la utilidad y frecuencia de uso de los
objetos de cada puesto de trabajo. En la figura 3.1, se muestra el cuestionario de

preguntas a los trabajadores.
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CUESTIONARIO

1.- ;Cuales son los elementos u objetos que utiliza una vez al mes?

2.- ;Cuales son los elementos u objetos que utiliza una vez por semana?

3.- (Cuaéles son los elementos u objetos que utiliza una vez por dia?

4.- ;Cuales son los elementos u objetos que se utiliza(l_i;@\\ﬂ_y\,j_z% by dl(f_;(_j TT'J_O J.—_/

N

ADA

Fuente: Elaboracion propia, 2019.
Figura 3.1. Cuestionario de preguntas para conocer los materiales en los puestos
de trabajo.

3.2.1.2 Tarjeta de color para el sector de trabajo de los operadores de linea dos de
produccion

La tarjeta de color asignada a los elementos innecesarios en los puestos de trabajo,
identifico el estado de cada material. En la figura 3.2, se muestra la tarjeta de color rojo

que se utilizé para clasificar los materiales.

COPIA CONTOLADA

Fuente: Elaboracion propia, 2019.
Figura 3.2. Tarjeta de color rojo.
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3.2.2 Implementacién de la segunda S - Seiton

La informacion obtenida de la primera S, permitié conocer el lugar apropiado para cada
objeto de acuerdo a la frecuencia de uso, de forma que exista un control visual y

mantenga cada cosa en su lugar, facilitando la estandarizacion.

3.2.2.1 Layout 5S sistema de produccion de la linea dos de embotellado

El layout de la linea dos de produccién fue modificado para establecer la ubicacion
actual de los equipos de linea, estantes de manejos, muebles para herramientas, etc. En
la figura 3.3, se muestra el layout 5S sistema de produccion de linea dos de
embotellado.

SECTOR DE MANEJO DE

TUHEL TERMOCONTRABLE  —

Fuente: EMBOL S.A,, 2019.
Figura 3.3. Layout 5S de linea dos de produccién.
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3.2.2.2 Layout 5S de equipos auxiliares

La ubicacién de los equipos auxiliares fue modificada de acuerdo al orden actual de los
mismos, estantes de amoniaco, mueble para mantenimiento, etc., en el lugar

correspondiente. La figura 3.4, muestra el layout 5S de equipos auxiliares.
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Fuente: EMBOL S.A,, 2019.
Figura 3.4. Layout 5S de equipos auxiliares.
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3.2.2.3 Orden de los materiales necesarios en la linea dos de produccién

El orden de los materiales en los puestos de trabajo, fue realizado en estantes de
material en acero inoxidable, ya que se encontraban en estantes inadecuados, dispersos,
sin identificacion, los nuevos estantes lograron identificar con su respectivo nombre,
manteniendo cada cosa en su lugar y facilitando el control visual. En la figura 3.5, se

presenta el estante de manejos del equipo tanel termocontraible.

d Formato 500 ¢

-1 . PRV =i

-

- A - 3
5 . - - Formato 1500
: -

Fuente: EMBOL S.A,, 2019.
Figura 3.5. Estante de manejos del equipo tunel termocontraible.

3.2.2.4 Orden aplicado en la instalacion de lineas de tuberias de la linea dos de
produccidn y equipos auxiliares

Las lineas de tuberias de agua, aire, glicol, diéxido de carbono, en la linea dos de
produccién y equipos auxiliares, fueron identificadas, logrando tener mayor seguridad
en el trabajo a través de la sefalizacion, conociendo el tipo de sustancia. La
identificacién fue en base al documento de sefializacién de la empresa EMBOL S.A.

En la figura 3.6, se muestra un ejemplo de sefializacion de tuberias.
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Fuente: EMBOL S.A,, 2019.

Figura 3.6. Codificacion de tuberias.
3.2.3 Implementacion de la tercera S - Seiso
Para la tercera S fueron elaborados instructivos de limpieza para mantener la limpieza
estandar de los equipos y alrededores, planes que permitieron tener limpieza diaria,
semanal, quincenal, mensual, trimestral y anual, cronogramas de control de las tareas,
formulario de check de orden y limpieza para conocer los responsables de ejecutar las
tareas y el cumplimiento de las mismas.
3.2.3.1 Matriz de responsabilidades para los operadores de linea dos y equipos
auxiliares
La matriz de responsabilidades fue elaborada para cada trabajador de la linea dos de
produccion y equipos auxiliares describiendo las responsabilidades que tiene cada

persona. En la figura 3.7, se muestra un modelo de la matriz RACI.

REV 000
RACI 55 R: Responsable

A: Duefio
C: Consuttado

LINEA €3-32 - Llenadora M
Roles: Participantes

)

3
g

Actividades | | | | |

Fuente: EMBOL S.A., 2019.
Figura 3.7. Matriz RACI del trabajador de llenadora de linea dos de produccién.
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3.2.3.2 Instructivos de limpieza para los trabajadores de linea dos de produccion

Los instructivos de limpieza permitieron la realizacion de las tareas de limpieza de
manera estandar de los equipos y alrededor de los mismos. En la figura 3.8, se muestra

el modelo de un instructivo de limpieza de linea dos de produccion.

INSTRUCCION DE LIMPIEZA
Referencia: | Revision 00
Frecuencia:

Ne | Pasos | Figura
Nota: Antes de realizar 1a limpieza verificar s se cuenta con el material de limpieza, equipo de proteccion perzonal v etiqueta
de blogueo.

Antes de realizar la limpieza ze debe contar con lo siguiente:

Material de limpieza equipo:
Material de lubricacion:

Equipo de proteccidn personal:
Etiqueta de blgemrjocouri &t i P — —
eemceniised (T A(IONTOTLAIDA]

Etigueta de bloque;cua.udo el equipo

esta des enersizado:
Responsable: | Fecha de Emision:
Criterio(s): | Cédigo:
Registros: | Piagina 1del

Fuente: EMBOL S.A., 2019
Figura 3.8 Instructivo de limpieza para equipos.

3.2.3.3 Plan de limpieza para los trabajadores de linea dos de produccion y
equipos auxiliares

El plan de limpieza permitio la organizacion de las tareas de limpieza de manera
estandar en la linea dos de produccién y equipos auxiliares. En la figura 3.9, se muestra
un modelo del plan de limpieza de linea dos de produccién.
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Embol Plan de limpieza - saneado linea 2

COPIA CONTOLADA

NOTA: El sup de roalizara la

da todos los puntos de Inspeccion

IPONSADLE DE LA VERIFICACION

Fuente: EMBOL S.A., 2019, |
Figura 3.9 Plan de limpieza y saneado de linea dos de produccion.

3.2.3.4 Cronograma de limpieza para los trabajadores de linea dos de produccién
y equipos auxiliares

El cronograma permitié controlar las actividades descritas del plan, para realizar las

tareas de manera estandar. En la figura 3.10, se muestra un modelo del cronograma de
limpieza de la linea dos de produccion.

)

Cronograma de limpieza estandar linea C3 - 32

]
g

Cronograma de limpieza diaria

Horario
Turno mafiana Turno tarde Turno noche
Tarea de limpieza ReSp‘_mS_abIEIS i 05:00 13:00 13:00 21:00 21:00 05:00
limpieza
Sector manejo de envases
Cronograma de limpieza cada dos dias
Horario
Turno manana Turno tarde Turno noche
Tarea de limpieza RESpc.ms,abIEIS B 05:00 13:00 13:00 21:00 21:00 05:00
limpieza
Sector manejo de envases

Cronograma de limpieza semanal

Responsable/s de

Tarea de limpieza M
limpieza

05:00 05:30 06:00 06:30 07:00 07:30 08:00 08:30 09:00 09:30 10:00 10:30 11:00 11:30 12:00 12:30 13:00 13:30 14:00 14:30

Sector manejo de envases

w
—

=]
=
o
C |
Nl
-
N

NOTA: El supervisor de produccion realizara la verificacién de todos los puntos de inspeccién

RESPONSABLE DE LA VERIFICACION

Fuente: EMBO S.A,, 2019.
Figura 3.10 Cronograma de limpieza de linea dos de produccion.
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3.2.3.5 Check de limpieza para los trabajadores de linea dos de produccion y
equipos auxiliares

El check de orden y limpieza permitio el control y verificacion de las tareas, de manera
estandar. En la figura 3.11, se muestra un modelo del check de orden y limpieza de la

linea dos de produccion.

?"‘ TI-BH-F-01.09

[ ORDEN Y LIMPIEZA DE EQUIPOS E INFRAESTRUCTURA 11/04/2019 Rev 03

Sector: Manejo de envases C3-32 Mes: Afio: Op. Tanel
Fecha Fecha Fecha Fecha
/7 // // // [/ /

Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semana 5

ssssssssssss

Lim|m|afv]s]Lm[m{a]v]s|L|m|m[a]v]s|L|[m|m[a|v]|s]L|m|m[a]|v]s

Responsable(s) de Limpieza ~~
de 6n Sup. de Area { d
—

Fuente: EMBOL S.A., 2019.
Figura 3.11 El check de orden y limpieza de equipo e infraestructura de linea dos de
produccion.
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3.2.4 Implementacion de la cuarta S - Seiketsu

La estandarizacion trata de mantener lo que ya se ha implementado mediante la
realizacion de auditorias entre turnos de la linea dos de produccion y la aplicacion de
los planes de limpieza.

3.2.4.1 Auditoria 5S a los sectores de trabajo de los operadores de linea dos de
produccidn y equipos auxiliares

La elaboracion de la auditoria 5S permitio el cumplimiento de las 5S implementadas,
controlando el desenvolvimiento de los trabajadores al cumplir con cada una de las 5S.
En la figura 3.12 se muestra un modelo de la auditoria 5S para la linea dos de

produccion.
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Auditoria 5

Fecha de auditoria:

Auditor:

Supervisor de drea:

Area auditada:

CLASIFICAR

= Muy Mala

=Malo

Check Item

Descripcidn

Sector

1 Circulagion

r DTS

la cireulaciéni? Ej: Cajones, cables fuera de scometids,
mangueras, elementos en gral., Fluidos (agua, aceites,

2 |Materisbes o insumes | sy =n el lugar

materiales o insumas innecesarios?

3 Herramientas v equips

;Hay en el sector algin equipo & henamienta que se
encuentre roto, deterionads o fuera de uso o estandar?

4 lderuiticacian

TP ToETET

usc, gestén ideriificados y corectamerte bloque ados

o d
5 |Piezasderepuesto | & 2 PEERSCE!

|az sctividades normales del sectar®

epuestos necesarias para levar acabo

ey =n ellugar
6 |Elementospersonaled 22 3

clementos personales fuera del ugar

definido para los mismos? [mochilas, ropa, EPPI

5= encusian

7 Infarmaidn

n =l &rearegistios, estandares,

carpetas, opls, comunicaciones en gral.,
desactuslizadas, obraletas o en mal estadaPIEftclios
despegados, papeles mojados! himedosgitc.]

Soplado

r-zciénl

Tinel [odificadgtiquetad] Llenado|

2 = Regular

Observaciones
3 = Busno

4| =Py Buene

[ = o Aplica

Check Item

Descripcidn

1 |Layou claramente den

$Existe un layour del sectar donde se presente

tificadas as ubioaciones de equipas y

componentes necesarios?

Sendas peatonales,
demarcacidn de
equipas 3

marcadas?
somponentes

;Las sendas pestonsles, demarcacién de equipasy
2 componentes estan en buen estado claramente

Se encuentran
3 lderuiticaciin
definido?

|as carteleras, carpetas wo cualquist

otro material de trabajo, comunicacion en el lugar

4 |Comenedoresyoand

mediznte etique!

Los comenedores o recipiertes para residucs,
subproductes son sdecuadas pars ¢l slmacenamisnta
de los deshechos del dres, esténidentiicados

tas y tienen una ubicaeidn definida?

Se encuentran i

2 Productos Quimicos

odos los praductos quimicos

cormectamente identiicados y en el lugar
cormespondiente? Las hojas de datos y la matiz de
compatibilidad esta presente en el lugar yse respeta?

6 |Ubicacién de abietas

jdentifieade sy

Loz equipos, heramientas, piezas de manejos,
insumos v elementos de impieza tienen un lugar
asignade y se encuentran en el mismo? Elinterior de
armarios, gabinetes, escritonios estan ordenados e

nieni

Puntuacion

Fuente: EMBOL S.A., 2019.
Figura 3.12 Auditoria 5S de la linea dos de produccion.

3.2.4.2 Plan de accién 5S a los sectores de trabajo de los operadores de linea dos
de produccién y equipos auxiliares

El plan de accién 5S permitio la revision y el cumplimiento de las 5S. En la figura 3.13,

se muestra un modelo del plan de accion 5S de la linea dos de produccion.

PLAN DE ACCION - 55

Fecha de auditoria:

Auditor:

Supervisor del drea:

Sector auditado:

Linea de embotellado C3-32

DESCRIPCION DEL PROBLEMA

MOTIVO PROBLEMA

ACCION CORRECTIVA

FECHA LIMITE PARA
REALIZACION DE
AccCION

RESPONSABLE DE EJECUTAR ACCION

alnls|w|n(m

COPIA

FOICATA

Fuente: EMBOL S.A,, 2019.
Figura 3.13 Plan de accion 5S de la linea dos de produccion.
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3.2.5 Implementacion de la quinta S - Shitsuke

La implementacion de la disciplina mediante el reconocio del desenvolvimiento de
cada trabajador destacado fue por cumplir la aplicacion de las 5S en su sector de

trabajo, a quien se otorgé como premio un certificado y una polera tipo polo.

3.2.5.1 Certificado y polera de premio para el trabajador 5S

Al trabajador destacado se le otorgo un certificado y una polera de reconocimiento por
su compromiso y desenvolvimiento en aplicar las 5S. En la figura 3.14 y figura 3.15 se

muestra un modelo de polera tipo polo y certificado 5S.

Fuente: Lippi, s.f.
Figura 3.14 Polera 5S tipo polo.

"

' CERTIFICADO

DE RECONOCIMIENTO AL TRABAJADOR 58:

_{fea Yamel Laspineiro

EN RECONOCIMIENTO POR MANTENER LAS ACTIVIDADES DE LAS 55 EN SU

SECTOR DE TRABAJO DE ACUERDO A LOS CRITERIOS DE EVALUACION.
. = )
oM ?%il é‘} ;
\ 1 fé’k L A
Ing. Enrique Pinedo  Ing, Daniel Garcia  Srta. Camila Mamani

Jefe de Produc.ion Adm. de Produccién Implementador 58

—

Fuente: Elaboracién propia.
Figura 3.15 Certificado de reconocimiento 5S.
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4.1 Capacitacion 5S a los trabajadores de linea dos de produccién

Para implementar la metodologia 5S se realizo la capacitacion a los 17 trabajadores de
linea dos, de los tres turnos de produccién, dando a conocer los objetivos de la
metodologia, y presentarles la participacion que tendrian en la implementacion. En la
figura 4.1, figura 4.2, figura 4.3, figura 4.4, figura 4.5, figura 4.6, figura 4.7, figura 4.8
y figura 4.9, se muestra las dispositivas que se utilizaron para la capacitacion (Anexo
A).

METODOLOGIAS S

Seiso Seiketsu Shitsuke

Clasificar ~ Ordenar Limpiar Estandarizar Disciplina

Por Camila Mamani

Fuente: Elaboracion propia.
Figura 4.1 Presentacion de la metodologia
5S.

Metodologia originada en Japdn (Toyota, 1960)

Objetivo: lugares de trabajo mas organizados, limpios y seguros.
v'Reduce gastos de tiempo y energia.

¥'Disminuye riesgos de accidentes.

v'Mejora calidad de la produccion. ,\
v’ Aumenta seguridad en el trabajo. s

L o

Fuente: Elaboracion propia.
Figura 4.2 Presentacion de los objetivos de la metodologia
5S.
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Seiri— Clasificar

Clasificar y eliminar del drea de trabajo todos los elementos
innecesarios o inutiles. La pregunta clave: “¢esto es util o inatil?”.

Antes Después

Fuente: Elaboracion propia.
Figura 4.3 Presentacion de la primera S
— Seiri.

@
Seiton— Ordenar

Ordenar los elementos necesarios para encontrar con facilidad, definir un
lugar e identificarlo, facilitando su buisqueda y el retorno a su posicion inicial.

Antes Después

Fuente: Elaboracion propia.
Figura 4.4 Presentacion de la segunda S
— Seiton.

o9
Seiso— Limpiar
Integrar la limpieza como parte del trabajo diario, asumir como tarea
de inspeccion necesaria para identificar, prevenir defectos vy

eliminarlos, centrarse mas en la eliminacién de los focos de suciedad
que en sus resultados.

Después

Fuente: Elaboracion propia.
Figura 4.5 Presentacion de la tercera S
— Seiso.
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Layout Orden— Limpiezal2

LAYOUT 58 - SISTEMA DE PRODUCCION
LINEA DE EMBOTELLADO C3-32

- ; j-‘- 2 e e

= - . o s | o

Fuente: Elaboracion propia.
Figura 4.6 Presentacion del layout sectorizado.

Seiketsu — Estandarizar

Mantener, todo el trabajo elaborado en las 3 primeras S, creando
documentos y registros. Cumpliendo un método, de manera que la
clasificacion, orden y limpieza sean factores fundamentales.

Ubicacién de manejos formeto 500 y 1500
del tinel termocontraible

Fuente: Elaboracidn propia.
Figura 4.7 Presentacion de la cuarta S
— Seiketsu.

Shitsuke — Disciplina

Convertir en habito los métodos estandarizados. Estableciendo un
control riguroso de la aplicacion y cumplimiento del sistema, realizando
auditorias continuas, comparando resultados obtenidos con los
esperados.

5>

P 4

Fuente: Elaboracidn propia.
Figura 4.8 Presentacion de la quinta S
— Shitsuke.
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TODOS JUNTOS LOGRAREMOS HACER
UNA EMPRESA EXITOSAY AGRADABLE
PARA TRABAJAR

Gracias!

Fuente: Elaboracion propia.
Figura 4.9 Presentacion del mensaje motivacional.

La capacitacion dada a los trabajadores de produccidon dio a conocer la metodologia 5S

y entender la importancia de aplicar las 5S en la linea.
4.2 Implementacion de la primera S - Seiri

Para implementar la primera S, se logr6 conocer el material necesario de los puestos
de trabajo y las actividades diarias, utilizando el cuestionario de preguntas y la tarjeta
de color rojo (Anexo B). Las respuestas al cuestionario de preguntas de elementos u
objetos necesarios dieron a conocer a los supervisores de linea dos, la utilidad y
frecuencia de uso de los materiales, el cuestionario se realiz6 a los 14 trabajadores que
estan a cargo de manejar equipos en la linea dos, como resultado a los cuestionarios se

obtuvo lo siguiente:
4.2.1 Respuestas de los trabajadores en el sector de soplado

La respuesta al cuestionario de elementos u objetos necesarios (Anexo B), por los 3

trabajadores del sector de soplado se muestra en la tabla 4.1.
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Tabla 4.1

Respuestas al cuestionario por los trabajadores en el sector de soplado

Frecuencia de utilizacion | Elementos u objetos que se utilizan en
de elementos u objetos el puesto de trabajo

Una vez al mes Ventilador (solo en verano)
Grasa para lubricacién de equipo

Una vez por semana Aceite para lubricacion de equipo
Escalera
Aspiradora
Carrito de limpieza

Una vez por dia Trapos de limpieza
Escoba

Mas de una vez por dia Llaves Allen
Carrito montacargas de cajas proforma
Estilete
Carrito transportador de moldes
Lubricante

Fuente: Elaboracion propia.
En la tabla 4.1 se observan las respuestas al cuestionario de elementos u objetos que se

utilizan en el sector de trabajo de soplado, permitiendo estar al tanto del material
necesario para trabajar, de los cuales se considera mas importante a la caracteristica de
frecuencia “una vez por dia” y “mds de una vez por dia”; ya que estos nos permiten
conocer el material que debe ser identificado y ordenado. En la figura 4.10, se muestra
la frecuencia de utilizacién de los elementos u objetos del sector de trabajo de soplado,
extraidos de la tabla B.1 (Anexo B).

Frecuencia de utilizacion de los elementos u objetos

s de una vez porcin | AR -
navezporcia (R ?

Una vez por semana ﬁ‘l
Una vez al mes EZ
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Fuente: Elaboracion propia.

Figura 4.10 Frecuencia de utilizacion de los elementos u objetos de los
trabajadores del sector de soplado.

La frecuencia “mas de una vez por dia” y “una vez por dia” presentan 5 y 2 elementos

en el puesto de trabajo que deben ser ordenados cerca del trabajador y con mayor
visibilidad para ser adquiridos, a diferencia de “una vez por semana” y “una vez al

mes” 10s cuales pueden ordenarse en lugares que permitan ser alcanzados.
4.2.2 Respuestas de los trabajadores en el sector de etiquetado

La respuesta al cuestionario de elementos u objetos necesarios (Anexo B), por los 3

trabajadores del sector de etiquetado se muestra en la tabla 4.2.

Tabla 4.2
Respuestas al cuestionario por los trabajadores en el sector de etiquetado
Frecuencia de utilizacion de Elementos u objetos que se utilizan en el
elementos u objetos puesto de trabajo

Una vez por semana Pisadera

Una vez por dia Llaves Allen
Herramientas
Pegamento

Mas de una vez por dia Trapo de limpieza

Fuente: Elaboracion propia.
En la tabla 4.2 se observan las respuestas al cuestionario de elementos u objetos que se

utilizan en el sector de trabajo de etiquetado, permitiendo estar al tanto del material
necesario para trabajar, de los cuales se considera mas importante a la caracteristica de
frecuencia “una vez por dia” y “mas de una vez por dia”; ya que estos nos permiten
conocer el material que debe ser identificado y ordenado. En la figura 4.11, se muestra
la frecuencia de utilizacion de los elementos u objetos del sector de trabajo de

etiquetado, extraidos de la tabla B.2 (Anexo B).



Frecuencia de utilizacion de los elementos u objetos

Mas de una vez por dia

Una vez por dia

Una vez por semana

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 4.11 Frecuencia de utilizacion de los elementos u objetos de los
trabajadores del sector de etiquetado.

La frecuencia “mas de una vez por dia” y “una vez por dia” presentan 1 y 3 elementos
en el puesto de trabajo, estos deben ser ordenados cerca del trabajador y con mayor

visibilidad para ser adquiridos, a diferencia de “una vez por semana” el cual puede

ordenarse en lugares que permitan ser alcanzados.

4.2.3 Respuestas de los trabajadores en el sector de llenado

La respuesta al cuestionario de elementos u objetos necesarios (Anexo B), por los 3

trabajadores en el sector de llenado se muestra en la tabla 4.3.

Tabla 4.3

Respuestas al cuestionario por los trabajadores del sector de llenado

Frecuencia de utilizacién de
elementos u objetos

Elementos u objetos que se utilizan en el
puesto de trabajo

Una vez por semana

Grasa para lubricacién de equipo
Papel quita grasa

Una vez por dia

Escalera pequefia y grande
Pisadera
Tubos de venteo
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Maletin de herramientas
Mas de una vez por dia Manguera

Fuente: Elaboracion propia.
En la tabla 4.3 se observa las respuestas al cuestionario de elementos u objetos que se

utilizan en el sector de trabajo de llenado, permitiendo estar al tanto del material
necesario para trabajar, de los cuales se considera mas importante a la caracteristica de
frecuencia “una vez por dia” y “més de una vez por dia”; ya que estos nos permiten
conocer el material que debe ser identificado y ordenado. En la figura 4.12, se muestra
la frecuencia de utilizacion de los elementos u objetos del sector de trabajo de llenado,
extraidos de la tabla B.3 (Anexo B).

Frecuencia de utilizaciéon de los elementos u objetos

Mds de una vez por dia i

Una vez por dia ﬁ
Una vez por semana ﬁz

Fuente: Elaboracion propia.
Figura 4.12 Frecuencia de utilizacion de los elementos u objetos de los
trabajadores del sector de llenado.

La frecuencia “mads de una vez por dia” y “una vez por dia” presentan 1 y 4 elementos

en el puesto de trabajo, estos deben ser ordenados cerca del trabajador y con mayor
visibilidad para ser adquiridos, a diferencia de “una vez por semana” el cual puede

ordenarse en lugares que permitan ser alcanzados.
4.2.4 Respuestas de los trabajadores en el sector de codificado

La respuesta al cuestionario de elementos u objetos necesarios (Anexo B), por los 2

trabajadores en el sector de codificado se muestra en la tabla 4.4.
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Tabla 4.4

Respuestas al cuestionario por los trabajadores del sector de codificado

Una vez por dia Llaves combinadas n°10 y 13
Martillo

Maés de una vez al dia Guantes de proteccién
Registros

Fuente: Elaboracion propia.
En la tabla 4.4 se observa las respuestas al cuestionario de elementos u objetos que se

utilizan en el sector de trabajo de codificado, permitiendo estar al tanto del material
necesario para trabajar, de los cuales se considera mas importante a la caracteristica de
frecuencia “una vez por dia” y “mds de una vez por dia”; ya que estos nos permiten
conocer el material que debe ser identificado y ordenado. En la figura 4.13, se muestra
la frecuencia de utilizacién de los elementos u objetos del sector de trabajo de

codificado, extraidos de la tabla B.4 (Anexo B).

Frecuecia de utilizacion de los elementos u objetos

Més de una vez por dia ﬁz

Fuente: Elaboracion propia.
Figura 4.13 Frecuencia de utilizacion de los elementos u objetos de los
trabajadores del sector de codificado.

La frecuencia “mas de una vez por dia” y “una vez por dia” presentan 2 y 3 elementos

en el puesto de trabajo, estos deben ser ordenados cerca del trabajador y con mayor

visibilidad para ser adquiridos.
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La respuesta al cuestionario de elementos u objetos necesarios (Anexo B), por los 3

trabajadores en el sector del tanel termocontraible se muestra en la tabla 4.5.

Tabla 4.5

Respuestas al cuestionario por los trabajadores en el sector del ttnel

termocontraible

Frecuencia de utilizacion
de elementos u objetos

Elementos u objetos que se utilizan en
el puesto de trabajo

Una vez al mes

Aceite para lubricacién de equipo
Grasa para lubricacién de equipo

Una vez por semana

Fichas de bloqueo y etiquetado
Detergente de limpieza

Trapos de limpieza

Material de limpieza

Escalera

Una vez por dia

Herramientas y llaves Allen

Maés de una vez por dia

Carrito para traer bobina
Guantes
Pisadera

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla 4.5 se observa las respuestas al cuestionario de elementos u objetos que se

utilizan en el sector de trabajo del tinel termocontraible, permitiendo estar al tanto del

material necesario para trabajar, de los cuales se considera mas importante a la

caracteristica de frecuencia “una vez por dia” y “mas de una vez por dia”; ya que estos

nos permiten conocer el material que debe ser identificado y ordenado. En la figura

4.14, se muestra la frecuencia de utilizacion de los elementos u objetos del sector de

trabajo del tunel termocontraible, extraidos de la tabla B.5 (Anexo B).
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Frecuencia de utilizacion de los elementos u
objetos

Mads de una vez por dia

Una vez por dia

Una vez por semana

Una vez al mes

Fuente: Elaboracion propia.
Figura 4.14 Frecuencia de utilizacion de los elementos u objetos de los
trabajadores del sector del tinel termocontraible.

La frecuencia “mas de una vez por dia” y “una vez por dia” presentan 3 y 2 elementos

en el puesto de trabajo, estos deben ser ordenados cerca del trabajador y con mayor
visibilidad para ser adquiridos, a diferencia de “una vez por semana” y “una vez al

mes” los cuales pueden ser ordenados en lugares que permitan ser alcanzados.
4.2.6 Tarjeta de color rojo en la linea dos de produccion

La tarjeta de color rojo permiti6 identificar los elementos innecesarios o que necesitan
ser reparados, donde se utilizaron 16 tarjetas rojas. En la figura 4.15, se muestra la

planilla de las tarjetas rojas utilizadas en la linea dos (Anexo C).
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REV 000
.
Linea 2 - C3-32
i
Planilla de control - tarjetas rojas
Ne de tarjeta| Fecha de aplicacién de tarjeta Sector de trabajo Elementos u objetos Cantidad Destino Fecha de retiro de tarjeta
1 17/07/2018 Soplado Pistola de Aire 1 Mantenimiento 20/08/2018
2 17/07/2018 Tunel termocontraible Barra envolvedora del tinel 1 Reemplazar 09/09/2018
3 17/07/2018 Tunel termocontraible Cortina del tanel 1 Reemplazar 09/09/2018
4 17/07/2018 Tunel termocontraible Equipo de lubricacion del tanel 1 Mantenimiento 02/02/2019
5 17/07/2018 Etiquetadora Cuaderno de registro de 1 Retirar 21/07/2018
bobinas
6 17/07/2018 Etiquetadora Cajas de manejos de 2 Retirar 02/02/2019
etiquetadora
7 17/07/2018 Llenadora Guia de botellas 2 Retirar 21/07/2018
8 17/07/2018 Llenadora Espaldar de cinta 2 Retirar 21/07/2018
transportadora
9 17/07/2018 Llenadora Perfil de guia de botellas 2 Retirar 21/07/2018
10 19/07/2018 Llenadora Cepilladora de pisos 1 Mantenimiento 21/07/2018
11 20/07/2018 Codificador Silla de trabajador 1 Mantenimiento 21/07/2018
12 20/07/2018 Codificador Espaldar de cinta 1 Mantenimiento 21/07/2018
transportadora
13 20/07/2018 Etiquetadora Cajas de botellas de vidrio 4 Retirar 21/07/2018
14 26/07/2018 Etiquetadora Manejos de etiquetadora 2 Retirar 21/01/2019
15 26/07/2018 Etiquetadora Manejos de tunel 1 Retirar 21/01/2019
16 26/07/2018 Etiquetadora Armario de botellas de prueba 1 Retirar 28/01/2019
del equipo linatronic - linea 1

Fuente: Elaboracion propia.
Figura 4.15 Planilla de control de tarjetas rojas.
La utilizacion de las tarjetas rojas dio a conocer los elementos innecesarios en el puesto

de trabajo o fuera, los cuales se clasifican por sector de equipo.

4.2.6.1 Tarjetas rojas en el sector de soplado

Las tarjetas rojas (Anexo B), que se utilizaron en el sector de soplado por los 3
trabajadores, se muestran en la figura 4.16, extraidos de la tabla C.1 (Anexo C).

Sector de soplado

7
(]
h
4
i
=
w
—
frr}

Pistola de Aire Total de elementos u objetos
CANTIDAD Y DESTINO

@ Mantenimiento B Reemplazar @ Retirar

Fuente: Elaboracion propia.
Figura 4.16 Elementos con tarjeta roja en el sector de soplado.
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La cantidad de elementos con tarjeta roja en el sector de trabajo fue de una, siendo la

pistola de aire identificado con destino a mantenimiento.

4.2.6.2 Tarjetas rojas en el sector del tunel termocontraible

Las tarjetas rojas (Anexo B), que se utilizaron en el sector del tunel termocontraible

por los 3 trabajadores, se muestran en la figura 4.17, extraidos de la tabla C.2 (Anexo

C).

Sector del tunel termocontraible
2

)
(]
-
2
v}
S
[}
—
i

Barra envolvedora  Cortina del tunel Equipo de Total de
del tunel lubricacién del elementos u
tunel objetos
CANTIDAD Y DESTINO

B Mantenimiento @ Reemplazar @ Retirar

Fuente: Elaboracion propia.
Figura 4.17 Elementos con tarjeta roja en el sector del tunel termocontraible.
La cantidad de elementos con tarjeta roja en el sector de trabajo fue de dos, siendo la

guia de botellas destinada a ser retirada y el equipo con sistema de lubricaciéon a

mantenimiento.

4.2.6.3 Tarjetas rojas en el sector de etiquetado

Las tarjetas rojas (Anexo B), que se utilizaron en el sector de etiquetado por los 3

trabajadores, se muestran en la figura 4.18, extraidos de la tabla C.3 (Anexo C).
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Sector de etiquetado

ELEMENTOS

s DU 0 & .

Cuaderno de Cajas de Cajas de Manejosde Manejosde Armario de Total de
registrode  manejosde botellas de etiquetadora tunel linatronic- elementos u
bobinas etiquetadora vidrio linea 1 objetos

CANTIDAD Y DESTINO

B Mantenimiento @ Reemplazar @ Retirar

Fuente: Elaboracion propia.
Figura 4.18 Elementos con tarjeta roja en el sector de etiquetado.
La cantidad de elementos con tarjeta roja en el sector de trabajo fue de once, de los

cuales se identificaron con mayor repetitividad 4 cajas de botellas de vidrio, 2 cajas de
manejos de etiquetadora, 2 cajas de manejos de tlnel termocontraible todos destinos a

ser retirados.

4.2.6.4 Tarjetas rojas en el sector de llenado

Las tarjetas rojas (Anexo B), que se utilizaron en el sector de llenado por los 3
trabajadores, se muestra en la figura 4.19, extraidos de la tabla C.4 (Anexo C).
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Sector de llenado

(%)
o
-
4
w
S
w
o
w

2 p 2
@ @ @ :
Guia de botellas Espaldar de Perfil de guia de  Cepilladora de Total de
cinta botellas pisos elementos u
transportadora objetos
CANTIDAD Y DESTINO
E Mantenimiento @ Reemplazar ERetirar

Fuente: Elaboracion propia.
Figura 4.19 Elementos con tarjeta roja en el sector de llenado.

La cantidad de elementos con tarjeta roja en el sector de trabajo fue de siete, de los

cuales se identificaron 6 elementos innecesarios como ser 2 guias de botellas, 2
espaldares de cinta transportadora, 2 perfiles de guia de botellas, a ser retirados, y una

cepilladora de pisos con destino a mantenimiento.

4.2.6.5 Tarjetas rojas en el sector de codificado

Las tarjetas rojas (Anexo B), que se utilizaron en el sector de codificado por los 2

trabajadores, se muestra en la figura 4.20, extraidos de la tabla C.5 (Anexo C).

Sector de codificado

2
2
L2 1 1
1 m m
0,5
J ) 0 0
0]

ELEMENTOS

Silla de trabajador Espaldar de cinta Total de elementos u
transportadora objetos
CANTIDAD Y DESTINO
@ Mantenimiento B Reemplazar @ Retirar

Fuente: Elaboracion propia.
Figura 4.20 Elementos con tarjeta roja en el sector de codificado.
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La cantidad de elementos con tarjeta roja en el sector de trabajo fue de dos, siendo la

silla del trabajador y espaldar de cinta transportadora, con destino a mantenimiento.
4.3 Implementacion de la segunda S - Seiton

Para implementar la segunda S — Seiton, se logro ordenar los objetos necesarios de los
puestos de trabajo de acuerdo a la frecuencia de utilizacion, se tomaron fotografias para
el control visual y estandarizacion del orden de los mismos, se modificé el layout de
linea dos y equipos auxiliares, con sus respectivos responsables para cumplir con el

ordenamiento del sector asignado.
4.3.1 Layout 5S — linea dos de produccion sectorizado

Se adaptd el layout de la linea dos de produccién, para colocar los duefios o
responsables de mantener las 5S en su sector. En la figura 4.21, se muestra el layout 5S

— sistema de produccion de linea dos de embotellado (Anexo D).
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El layout sectorizado permitié asignar la responsabilidad a los trabajadores para
mantener su puesto de trabajo ordenado, cumpliendo con la clasificacion y limpieza de

su sector.
4.3.1.1 Orden de los elementos necesarios del sector de soplado

El orden para los elementos del sector de soplado, consistio en ubicar aquellos que no
requieren un estante o armario, como ser el ventilador, escalera, aspiradora, escoba,
carrito de limpieza, carrito montacargas, carrito de moldes, de acuerdo al uso de
frecuencia, los elementos pequefios como el estilete, llaves allen, fueron ubicados
dentro del mueble de escritorio, el material de lubricacion fue ubicado en el maletin del
equipo de soplado. En la figura 4.22, se muestra el layout por despliegue del sector de

soplado (Anexo E).

s

Ijo Supervisores de Produccion

{v -—m-i r -mi
N O P Y = it

im Diego Quispe Javier Michel Dennis Vaquera
5

NG D
3/ |{ Operadores de equipo - sopladora

Va ~l | Y ~l

Va ~l

SECTOR
DE
SOPLADO

Operadores de limpieza

o[ o

Fuente: EMBOL S.A,, 2019.
Figura 4.22 Layout 5S — despliegue sector de soplado.
El layout indica quienes son los duefios o responsables de mantener el orden y limpieza

en su sector de trabajo, son tres operadores del equipo de soplado y dos operadores de

limpieza, quienes realizan esta actividad antes de iniciar la semana de produccion y al
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finalizar su turno de trabajo. La figura 4.23, muestra el orden y limpieza del operador
del equipo de soplado.

Sector Frecuencia (Ordeny limpieza Responsable

1. Sopladora - Elevador de preformas - Transporte de preformas

Mantener el
orden y limpieza
de los equipos de
soplado, elevador

- de preformas,
Inicio de semana, P Operadores de
transporte de

al finalizar el equipo -
preformas, P

tumo : sopladora
herramientas,

elementos de
escritorio y
planillas de
registro

-

¥

e i

Fuente: EMBOL S.A,, 2019.
Figura 4.23 Sector despliegue del operador de soplado.
La planilla del sector presenta el tipo de orden y limpieza que debe mantener el

operador de soplado, quien es responsable de cumplir los estandares planteados, los
cuales son controlados por el supervisor de produccion de turno. La figura 4.24,

muestra el orden y limpieza del operador de limpieza sector soplado.
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2. Chiller - Purificador de Aire - Material de limpieza

Inicio de semana,
al finalizar el
turno

Mantener el oden
y limpieza en los

equipos chiller,
purificador de
aire, tambien en
el conjunto de
moldes, carrito
porta moldes,
elementos de
limpieza,
basureros y en
toda el drea
alrededor de los
equipos

Operadores de
limpieza

Fuente: EMBOL S.A,, 2019.
Figura 4.24 Sector despliegue del operador de limpieza.

La planilla del sector presenta el tipo de orden y limpieza que debe mantener el

operador de limpieza, quien es responsable de cumplir los estandares planteados, los

cuales son controlados por el supervisor de produccion de turno.

4.3.1.2 Orden de los elementos necesarios del sector de etiquetado

El orden para los elementos del sector de etiquetado, consistio en ubicar aquellos que

no requieren un estante o armario para ser ordenados, como ser la pisadera, los

elementos pequefios como llaves allen, herramientas, trapo de limpieza, estilete fueron

ubicados dentro del mueble de acero inoxidable del sector, asi también el pegamento

de etiquetas fue ubicado dentro del armario ignifugo. En la figura 4.25, se muestra el

layout por despliegue del sector de etiquetado (Anexo E).
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Layout - Orden y limpieza - Linea C3-32 REV. N2 000

Sector despliegue: manejo de envases

Supervisores de Produccion

[ 5 @
) ), /

o E | Diego Quispe Javier Michel Dennis Vaquera

3

ommoonst rmes
TwoccaTAmS
Operadores de equipo - etiquetado

Operadores auxiliar de linea

i'i- : ~l ‘.’a ~l
ETIQUETADORA e S S
sor-w.
ﬁ 5 Y
0" ? Operadores de limpieza

Fuente: EMBOL S.A,, 2019.
Figura 4.25 Layout 5S — despliegue sector de etiquetado.
El layout indica quienes son los duefios o responsables de mantener el orden y limpieza

en su sector, son tres operadores del equipo de etiquetado y dos operadores de limpieza,
quienes realizan esta actividad antes de iniciar la semana de produccién y al finalizar

su turno de trabajo. La figura 4.26, muestra el orden y limpieza del operador del equipo

de etiquetado.

Sector Frecuencia Orden y limpieza Responsable

1. Etiquetadora

Mantener el orden y
limpieza del equipo

Inicio de semana, etiquetadora, )
_ N Operadores de equipo -
al finalizar el herramientas, .
. i etiquetado
turno planillas de registro,
basureros y alrededor
del equipo

Fuente: EMBOL S.A., 2019.
Figura 4.26 Sector despliegue del operador de etiquetado.
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La planilla del sector presenta el tipo de orden y limpieza que debe mantener el
operador de etiquetado, quien es responsable de cumplir los estandares planteados, los
cuales son controlados por el supervisor de produccion de turno. La figura 4.27,

muestra el orden y limpieza del operador de limpieza sector manejo de envases.

3. Transporte neumatico de botellas

Inicio de semana, | Mantener el ordeny
al finalizar el limpieza en el Operadores de limpieza
turno transporte neumatico

Fuente: EMBOL S.A., 2019.
Figura 4.27 Sector despliegue del operador de limpieza.
La planilla del sector presenta el tipo de orden y limpieza que debe mantener el

operador de limpieza, quien es responsable de cumplir los estandares planteados, los

cuales son controlados por el supervisor de produccion de turno.
4.3.1.3 Orden de los elementos necesarios del sector de llenado

El orden para los elementos del sector de llenado, consistié en ubicar aquellos que no
requieren un estante o armario para ser ordenados, como ser escalera pequefia y grande,
pisadera, de acuerdo al uso de frecuencia, los elementos pequefios como los tubos de
venteo, maletin de herramientas, papel quita grasa, fueron ubicados dentro del mueble
de acero inoxidable del sector, la grasa para lubricacion fue ubicada dentro del armario
ignifugo. En la figura 4.28, se muestra el layout por despliegue del sector de llenado
(Anexo E).
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Layout - Orden y limpieza - Linea C3-32 REV. N2 000

Sector despliegue: embotellado

Supervisores de Produccion

Diego Quispe Javier Michel Dennis Vaquera
Operadores de equipo - llenadora
N~ -l N~ Al N~ Al
+
+ 2 Operadores de linea n2 1
+ 1
—
Operadores de limpieza
-~ o~ -~~~
|\ _EMBOTELLADO - -
T

—

LI

Fuente: EMBOL S.A,, 2019.
Figura 4.28 Layout 5S — despliegue del sector de llenado.
El layout indica quienes son los duefios o responsables de mantener el orden y limpieza

en su sector de trabajo, son tres operadores del equipo de etiquetado, tres operadores
de linea n°1 y dos operadores de limpieza, quienes realizan esta actividad antes de
iniciar la semana de produccion y al finalizar su turno de trabajo. La figura 4.29,

muestra el orden y limpieza del operador del equipo de llenado.

Sector Frecuencia |Ordeny limpieza| Responsable

1. Llenadora Monoblock C3-32 - Carboenfriador L2

Mantener el orden
y limpieza en
carboenfriador,
llenadora
Inicio de semana, | monoblock, mesa | Operadores de
al finalizar el de trabajo, equipo -

turno planillas de llenadora
registro,
herramientas, y
alrededor de los
equipos

Fuente: EMBOL S.A,, 2019.
Figura 4.29 Sector despliegue del operador de llenado.
La planilla del sector presenta el tipo de orden y limpieza que debe mantener el

operador de llenado, quien es responsable de cumplir los estandares planteados, los
cuales son controlados por el supervisor de produccion de turno. La figura 4.30,

muestra el orden y limpieza del operador de linea n°1.



71

Inicio de semana,
al finalizar el
turno

Mantener el orden
y limpieza del visor
- inspeccion de

Operadores de
linea ne1

producto

Figura 4.30 Sector despliegue del operador de linea n°1.
La planilla del sector presenta el tipo de orden y limpieza que debe mantener el

operador de llenado, quien es responsable de cumplir los estandares planteados, los
cuales son controlados por el supervisor de produccion de turno. La figura 4.31,

muestra el orden y limpieza del operador de limpieza sector embotellado.

3. Elevador de tapas - Manejos - Intercambiador de frio

Mantener el orden
y limpieza del
elevador de tapas,

1
t

Inicio de semana,
al finalizar el
turno

contenedor de
tapas, manejos de
llenadora,

Operador de
limpieza

basurero,
intercambiador de
frio, y alrededor de
los equipos

Ty |

Fuente: EMBOL S.A., 2019.
Figura 4.31 Sector despliegue del operador de limpieza.
La planilla del sector presenta el tipo de orden y limpieza que debe mantener el

operador de limpieza, quien es responsable de cumplir los estandares planteados, los

cuales son controlados por el supervisor de produccién de turno.
4.3.1.4 Orden de los elementos necesarios del sector de codificado

El orden para los elementos del sector de codificado, consistid en ubicar los elementos

pequefios como registros y herramientas, los guantes de proteccion se ubicaron en el
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casillero del operador. En la figura 4.32, se muestra el layout por despliegue del sector
de codificado (Anexo E).

Layout - Orden y limpieza - Linea C3-32 REV. N2 000)

Sector despliegue: manejo de envases

Supervisores de Produccion

Diego Quispe Javier Michel Dennis Vaquera

Operadores de equipo - etiquetado

\50 \3 \3

Operadores auxiliar de linea

1~ Al 1n Al

— —

Operadores de limpieza

e

Fuente: EMBOL S.A,, 2019.
Figura 4.32 Layout 5S — despliegue del sector de codificado.

El layout indica quienes son los duefios o responsables de mantener el orden y limpieza
en su sector de trabajo, son dos operadores del equipo de codificado. La figura 4.33,

muestra el orden y limpieza del operador del equipo de codificado.

2. Codificador laser

Mantener el ordeny
limpieza en el equipo

Inicio de semana, " -
"| codificador laser, | Operadores auxiliar de

al finalizar el

planillas de registro, linea
turno

alrededor del equipo
codificador

Fuente: EMBOL S.A., 2019.
Figura 4.33 Sector despliegue del operador de codificado.
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La planilla del sector presenta el tipo de orden y limpieza que debe mantener el
operador de codificado, quien es responsable de cumplir los estandares planteados, los

cuales son controlados por el supervisor de produccion de turno.
4.3.1.5 Orden de los elementos necesarios del sector del tunel termocontraible

El orden para los elementos del sector del tanel termocontraible, consistio en ubicar
aquellos que no requieren estante o armario, como ser escalera, pisadera, carrito de
bobina, de acuerdo al uso de frecuencia, los elementos pequefios como fichas de
bloqueo de equipo, planillas, guantes, herramientas, llaves allen fueron ubicados dentro
del mueble de acero inoxidable del sector. En la figura 4.34, se muestra el layout por

despliegue del sector del tunel termocontraible (Anexo E).

Layout - Orden y limpieza - Linea C3-32 REV. N2 000

Sector despliegue: manejo de envases

Supervisores de Produccion

-

Diego Quispe Javier Michel Dennis Vaquera

2
||n“ & Operadores de equipo - Tunel termocontraible

oAl Yaral Va -t

Operadores de linea n? 2, Operadores de linea n 3

Operadores de limpieza

Fuente: EMBOL S.A., 2019.

Figura 4.34 Layout 5S — despliegue del sector del tinel termocontraible.

El layout indica quienes son los duefios o responsables de mantener el orden y limpieza
en su sector de trabajo, son tres operadores del equipo del tunel termocontraible, tres
operadores de linea n°2, tres operadores de linea n°3 y dos operadores de limpieza,
quienes realizan esta actividad antes de iniciar la semana de produccion y al finalizar
su turno de trabajo. La figura 4.35, muestra el orden y limpieza del operador del equipo

del tnel termocontraible.
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Sector

Frecuencia

Orden y limpieza

Responsable

1. Tdnel termocontraible

Inicio de semana,
al finalizar el
turno

Mantener el orden
y limpieza del
equipo
termocontraible,
herramientas,
planillas de

Operadores de
equipo - tinel
termocontraible

registro,basureroy
alrededor del
equipo

Fuente: EMBOL S.A., 20109.
Figura 4.35 Sector despliegue del operador del tinel termocontraible.

La planilla del sector presenta el tipo de orden y limpieza que debe mantener el
operador del tanel, quien es responsable de cumplir los estandares planteados, los
cuales son controlados por el supervisor de produccion de turno. La figura 4.36,

muestra el orden y limpieza del operador de linea n°2 y operador de linea n°3.

2. Paletizado - Envolvedora

Mantener el orden
y limpieza en
equipo envolvedora
y en el sector de
paletizado

Operadores de
linea n22
Operadores de
linea n23

Inicio de semana,
al finalizar el
turno

Fuente: EMBOL S.A,, 2019.

Figura 4.36 Sector despliegue del operador de linea n°2 y operador de linea n°3.

La planilla del sector presenta el tipo de orden y limpieza que debe mantener el
operador de linea n°2 y operador de linea n°3, quienes son responsables de cumplir los
estandares planteados, los cuales son controlados por el supervisor de produccion de
turno. La figura 4.37, muestra el orden y limpieza del operador de limpieza sector

manejo de envases.
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2. Transporte netimatico de hotellas - Manejos

Mantener el orden
y limpieza enel
Inicio de semana, | transporte
alfinalizar el neumaticoy
turno manejos del equipo
tiinel
termocontrafble

Operadores de
limpieza

Fuente: EMBOL S.A,, 2019.
Figura 4.37 Sector despliegue del operador de limpieza.

La planilla del sector presenta el tipo de orden y limpieza que debe mantener el
operador de limpieza, quien es responsable de cumplir los estandares planteados, los
cuales son controlados por el supervisor de produccién de turno.

4.3.2 Ordenamiento de los manejos y moldes necesarios de los equipos de linea dos
de produccién

El orden de los manejos y moldes de los siguientes equipos de linea dos de produccion
fue:

4.3.2.1 Orden de manejos del equipo etiquetador

Para ordenar los manejos del equipo etiquetador, se realizaron estantes de material en
acero inoxidable, para que el operador pueda identificar de manera rapida el formato a
utilizar mediante la sefializacion. En la figura 4.38, se muestra el orden de los manejos

necesarios del equipo etiquetador (Anexo F).
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Fanta 500

Fuente: EMBOL S.A,, 2019.
Figura 4.38 Estante de manejos del equipo etiquetador.

El orden de los manejos sefializados por nombre y tamafio, facilité la adquisicion de

los mismos en los cambios de formato.

4.3.2.2 Orden de manejos del equipo tinel termocontraible

Para ordenar los manejos del equipo tanel termocontraible, se realizaron estantes en
material de acero inoxidable, para que el operador pueda identificar de manera rapida
el formato a utilizar mediante la sefializacion con su respectivo nombre. En la figura
4.39, se muestra el orden de los manejos necesarios del equipo tinel termocontraible
(Anexo F).
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Fuente: EMBOL S.A,, 2019.
Figura 4.39 Estante de manejos del equipo tunel termocontraible.

El orden de los manejos sefializados por nombre y tamafio, facilité la adquisicién de

los mismos en los cambios de formato.

4.3.2.3 Orden de moldes del equipo de soplado

Para ordenar los moldes del equipo de soplado, se realizo la sefializacion de los tamarios
de moldes con su respectivo nombre para ser ubicados rapidamente. En la figura 4.40,
se muestra el orden de los manejos necesarios del equipo tinel termocontraible (Anexo
F).

Figura 4.40 Estante de moldes del equipo de soplado.
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El orden de los moldes sefializados por nombre y tamafio, facilitd la adquisicion de los

mismos en los cambios de formato.
4.3.3 ldentificacion de las tuberias de la linea dos de produccién

El orden de las tuberias de la linea dos de produccion, fue aplicado mediante la
sefializacion con adhesivos identificando la sustancia que transita en las tuberias, las
cuales fueron: linea de didxido de carbono, jarabe, bebida, glicol, agua tratada, agua
blanda y agua de servicios. La identificacion de las tuberias fue mediante el documento
de sefializacion de la empresa EMBOL S.A. En la figura 4.41, se muestra la

identificacion de las tuberias de produccion de linea dos.

Fuente: EMBOL S.A,, 20109.
Figura 4.41 Sefalizacion de las tuberias en el sector de embotellado.
El orden de las tuberias identific las sustancias que transitan por las mismas, logrando

un ambiente mas seguro y ordenado.
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4.3.4 Layout 5S — equipos auxiliares sectorizado

Se adapto el layout de equipos auxiliares, para colocar los duefios o responsables de
mantener el orden y las 5S en su sector. En la figura 4.42, se muestra el layout 5S —

sistema de produccion de linea dos de embotellado (Anexo G).

=
=
= i
[ T X X )
Tanque 14
estractificador, (®] <
- N ﬁ
L O o
] o o
) SISTEMA DE REFRIGERACION 1| %) = =
_ - w 3 |
f o)) o 4 4
w 14 14
_ - (o] o
s g 2
= = i zZ Ll w
= =l || 3 & &
= >
B S i
:|:IO Tan?ue de amoniaco E
| I—(:OI-. pre&ﬁ:&ﬂ baj
=

O
[ ]

Compresores de alta

==

SISTEMA AIRE COMPRIMIDO

(1

Distribuidor de vapor
SISTEMA DE VAPOR

e
o——xn I
. hig L * — 7z
X z
L4 Caldero

I | | I

ylanque de
ondensado

Figura. 4.42 Layout 5S — equipos auxiliares con los responsables de cada sector.

Fuente: EMBOLS.A., 2019.
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El layout sectorizado permitié asignar la responsabilidad a los trabajadores para
mantener su puesto de trabajo ordenado, cumpliendo con la clasificacidn y limpieza de

los sectores de trabajo.
4.3.4.1 Orden de los elementos necesarios del sector de sistema de refrigeracion

El orden para los elementos del sector de sistema de refrigeracion, consistio en ubicar
aquellos que no requieren un estante o armario, como ser el meson, los tachos de
amoniaco. En la figura 4.43, se muestra el layout por despliegue del sector de sistema
de refrigeracion (Anexo H).

Layout - Orden y limpieza - Equipos auxiliares REV. N2 000

Sector despliegue: sistema de refrigeracion

Supervisor de Mantenimiento

-

Alejandro Sanchez

Al

Compresor de amoniaco

I

ony

Operadores de limpieza

ap lopeiquieolaju|
diys e sopelode,

-

(

"’A" A' "A '\'

odelUcWweE 2p anbue

NOQIDVYIDIY43d 3A VIWILSIS

Fuente: EMBOL S.A., 2019.
Figura 4.43 Layout 5S — despliegue del sector de sistema de refrigeracion.

El layout indica quienes son los duefios o responsables de mantener el orden y limpieza
en su sector de trabajo, son dos operadores de limpieza, quienes realizan esta actividad
en el dia de mantenimiento programado. La figura 4.44 y figura 4.45 muestra el sector

de orden y limpieza del sistema de refrigeracion.



81

Sector

Frecuencia

Orden y limpieza

Responsable

1. Sistema de refrigeracion - Tanque de amoniaco - Compresores

Mantenimiento
programado

Mantener el orden
y limpieza del
tanque de
amoniaco,
compresores de
amoniaco, bombas
y alrededor de los
equipos

Operadores de|
limpieza

Fuente: EMBOL S.A., 2019.
Figura 4.44 Sector despliegue del operador de limpieza.

2. Sistema de refrigeracion - Tanque de glicol - Estractificador

Inicio de semana,
al finalizar el
turno

Mantener el orden
y limpieza del
tanque
estractificador,
evaporador de frio,
tanque de glicol y

Operadores de
linea n?1

alrededor de los
equipos

Fuente: EMBOL S.A,, 2019.
Figura 4.45 Sector despliegue del operador de limpieza.
Las planillas del sector presentan el tipo de orden y limpieza que debe mantener el

operador de limpieza, quien es responsable de cumplir los estandares planteados, los
cuales son controlados por el supervisor de mantenimiento.

4.3.4.2 Orden de los elementos necesarios del sector de sistema de aire comprimido
y sistema de vapor

El orden para los elementos del sector de sistema de aire comprimido y sistema de

vapor, consistié en ubicar aquellos que no requieren un estante o armario, como ser el
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material de limpieza. En la figura 4.46, se muestra el layout por despliegue del sector

de sistema de aire comprimido y sistema de vapor (Anexo H).

Layout - Orden y limpieza - Equipos auxiliares REV. N2 000

Sector despliegue: sistema de aire comprimido - sistema de vapor

Supervisor de Mantenimiento

| O m O 1
SISTEMA AIRE COMPRIMI
d Tanque de ] ! /= SN

: O
a Alejandro Sanchez
=
ses : .
® m|
4 0
5 ] 5= -
g I 3 a i b Operadores de limpieza
2 1 7
i @ H
) 2 » i
£ g t | H
[ ey
4 L i =t Va Al
o] g a et =
& 5 =
& I E o o
= 5 &
o A o

Fuente: EMBOL S.A., 2019.

Figura 4.46 Layout 5S — despliegue sector de sistema de aire comprimido y sistema
de vapor.

El layout indica quienes son los duefios o responsables de mantener el orden y limpieza

en su sector de trabajo, son dos operadores de limpieza, quienes realizan esta actividad
en el dia de mantenimiento programado. La figura 4.47 y figura 4.48 muestra el sector

de orden y limpieza del sistema de aire comprimido y sistema de vapor.

Sector Frecuencia Orden y limpieza Responsable

1. Sistema de aire comprimido

Mantener el ordeny

Mantenimiento limpieza de los
programado | equipos, compresores

de aire y alrededores.

Operadores de limpieza

Fuente: EMBOL S.A., 2019.
Figura 4.47 Sector despliegue del operador de limpieza.
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2. Sistema de vapor

Mantener el orden y
limpieza de los
equipos, caldero, | Operadores de limpieza
distribuidor de vapor y
alrededores.

Mantenimiento
programado

Fuente: EMBOL S.A,, 2019.
Figura 4.48 Sector despliegue del operador de limpieza.
Las planillas del sector presentan el tipo de orden y limpieza que debe mantener el

operador de limpieza, quien es responsable de cumplir los estandares planteados, los

cuales son controlados por el supervisor de mantenimiento.
4.3.5 Identificacion de las tuberias en equipos auxiliares

El orden de las tuberias en equipos auxiliares, fue aplicado mediante la sefializacion
con adhesivos identificando la sustancia que transita en las tuberias, las cuales fueron:
linea de diéxido de carbono, glicol, agua blanda, agua de servicios, amoniaco, aire
comprimido, vapor. La identificacion de las tuberias fue basada mediante el documento
de sefalizacion de la empresa EMBOL S.A. En la figura 4.49, se muestra la

identificacion de las tuberias en equipos auxiliares.
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Fuente: EMBOL S.A., 2019.
Figura 4.49 Sefalizacion de las tuberias en el sector de sistema de refrigeracion.
El orden de las tuberias identificé las sustancias que transitan por las mismas, logrando

un ambiente mas seguro y ordenado.
4.4 Implementacion de la tercera S - Seiso

Para implementar la tercera S — Seiso, se realizaron instructivos para mantener la
limpieza estandar de los equipos y alrededores, se elaboraron planes de limpieza para
obtener un cronograma, y un control mediante un formulario de check de orden y
limpieza para conocer a los responsables de ejecutar las tareas y el cumplimiento de las
mismas.

4.4.1 Matrices de responsabilidades de la linea dos de produccion y equipos
auxiliares

Las matrices fueron elaboradas para designar las personas responsables de las
actividades 5S. En la figura 4.50, se muestra como ejemplo de la matriz RACI para el

sector de llenado (Anexo ).
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/Zi REV 000
=\ RACI5S R Responsable
Embol A: Duefio
. C: Consultado
LINEA C3-32 - Llenadora I ifomaco
Roles: Participantes
Operador d Operador d Operadord
. Supervisorde | Supervisor de S S Perador e | ndministrador ds
Actividades Producdit Calidad Llenadora Llenadora Llenadora SR
roduccion alida roduccion
Turno Mafiana | Turno Tarde Turno Noche
Mantener el material necesario e identificado
manejos de equipo, materiales e insumos, R/A R R
herramientas) del sector asignado por layout
Mantener el orden del sector asignado por layout I R R/A R
Fjecutar rutina de limpieza del sector asignado por
A R R R
ayout
Completar el registro de contol de check de ordeny
_— R A R R R
impieza
Retirar los residuos solidos, y llevar al sector de
) | R R R/A
residuos que corresponda
Mantener material de limpieza en su lugar I R R/A R
erificar el cumplimiento de orden y limpieza del
. R A R R R
ector asignado por layout
(Generar avisos ante fallas observadas del estado del
. - . R/A R R R
kquipo, y condiciones de trabajo

Fuente: EMBOL S.A,, 2019.
Figura 4.50 Matriz de responsabilidades de la llenadora de linea dos de produccion.

La matriz de responsabilidades muestra el compromiso que tiene cada trabajador en su
sector, y el seguimiento que se realizé para cumplir con el mismo.

4.4.2 Instructivos de limpieza de los sectores de trabajo de la linea dos de
produccion

La elaboracion de instructivos permitio la ejecucion de las tareas de limpieza de manera
estandar. En la figura 4.51, se muestra un ejemplo del instructivo del equipo etiquetador
(Anexo J).
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INSTRUCCION DE LIMPIEZA EN EQUIPO ETIQUETADORA
Referencia: I
Frecuencia: Al micio de semana_antes de un cambio de formato v cuando esta prog

mantenmmiento auton 20

N | Pasos |

Limpiar los manejoz de stiquetadora, con
1 franeala humedecida en agua y realizar el
cambio de manejos.

Despuéz de colocar loz manejos,
verificando =l fimcionamiento del equipo,
limpiar el pezamento hot meltex
utilizando sarvilleta wypall con
meltoclean.

(5]

Senalizar el drea (pasillo), colocando la
3 senalética de piso mojado antes y después
de stiquetadora.

Limpiar el drea extemza del equipo con
4 franela, como también =l drea del piso que
ocupz el equipo, lmpiar con haragan y

trapo de piso |

Rezponzable: Operador de etiquetadora ! Fecha de Emision: 26/11/2018
Criterio(s): Ausencia de equipo sucio v piso mojado | Codigo:

Registros: [ Parina 1 de2

Fuente: EMBOL S.A,, 2019
Figura 4.51 Instructivo de limpieza del sector del equipo etiquetador.
El instructivo permitié conocer el material de limpieza y la seguridad con para realizar

las actividades.
4.4.3 Planes de limpieza de la linea dos de produccién y equipos auxiliares

Se realiz6 los planes de la linea dos de produccidn y equipos auxiliares para establecer
los estandares de limpieza de cada sector de trabajo. En la figura 4.52, se muestra como

ejemplo el plan de limpieza del operador de llenadora (Anexo K).
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Maleriales y ofros de

Equipos @ inkaesiuctura | Sila farea s... e

H

Plan de limpieza - saneado linea 2

Descripisn de la actividades

Responsable/s de

Recomendaciones ,
limpieza

Sector embotellado C3 -32

TIBR-V-01.12
Rev 00 12/04/13

Criterios de aceplacién

Responsable de
Verificacisn

1.- Limpiar con trapo Mimedo (o
<3pomia) ¢ sauipo caroosnazor,
lEspenja limptar taslero de confrel con frapo de 1-Libra de grasa u ofra
|Semanal (0 material lubricants Supenisor o8
— e etena{gespuende (100 LT " ecarconago s imsess o Lam desucias . Proowas | Thson09
Tanqua g enmamisnta ' 3" En caso de impiar base 3e e
Tarage o somar Carboorador Mo pkdor, rlzas
[Taoters o conirl o bombes omfoadi con o kape nimeds Técnica s sauipa Nenasors
[aae el corbs eniador Tanu cuaano can mofar e et R
[ Vasas del carno (jarabe, aguay manal s ica al 1, i i - Supsmisor ge
[Somanallo  [Soda cansticaal 153 2% |, g aucar proceaimienta BH-T-p- |- UBKEAr guantes ¢ goma ploldgicos Produccién [Trar-F-0108
saneazoimemo  [setpussde  [Ciro 50 pom e susniss s e 21 le e restos o e [rare010
omss ae agus,jarane y meacia saneac # 25 o e estoe e inalsia do 1COFa204
Bomba dosifica Snca de mohas y microbiologia
Guardas de las bombas Inanaos.
okrecuones -
i pusncano: o agua etada 1 Litre de graca ara
e - ar e
Limpiezs etema  [crume Cooe s ratca. v . | prs 2+ Lie de sucedsa "™ uvernsoron Irsereonon
o -2 BT Mo oo it (3 uena e ebos
angos
[ —
Supensor do
semona o 1 Gesarmr i, aminarrestos | L st o [ratera oo rrosecon
Fitro mata inea c3.32 Limpieza despuss ds  |sguaivatada o mataial ervafio y snpsagar can  [*S1300SBES0E | |6cnico de squipn nadora o FIRO Malla e A Analisa de calidad [TA8HF-0108
[etenencin) Sous vataca ertear anss canciiones  anaists ie
vo mails oncia 8 manos ¥
2. sy micranitosis

Fuente: EMBOL S.A., 2019.
Figura 4.52 Plan de limpieza del operador de llenado.
El plan permitié conocer las frecuencias de limpieza y la descripcion de las tareas.

4.4.4 Cronogramas de limpieza de la linea dos de produccion y equipos auxiliares

El cronograma present6 la organizacion de las tareas de limpieza. En la figura 4.53, se
muestra un ejemplo del cronograma del sector del tinel termocontraible (Anexo L).

Cronograma de limpieza estandar linea C3 - 32

cronograma de Iimgieza diaria

Horario
Turno tarde |

2100 |

Turno mahana | Turno noche

13:00 |

13:00 2100 05:00

| Responsable/s de | )

Tarea de limpieza
e limpie:

Sector manejo de envases

[impiar enternamente equips, guardas, tablero
He conwol Operador de winel
[impiar piso segtn layout |

Cronograma de limpieza semanal

| Responsable/s de |

P

Operadar de tinel

Tarea de limpieza

Sector manejo de envases

ina 1

impieza enterna = internaments equipo tanel
[impiar s=gin layour:

Pisos manejo de envases

DOrenaje de Pisos

Sumideras

Fesiilla

[+]
Responsable/s de

ronograma de limpieza quincenal

Tarea de limpieza

Sector embotellado

Operadar de tinel

la verifi 6n de todos los puntos de inspeccién

NOTA: El supervisor de pr

RE SPONSABLE DE LA VERIFICACION

Fuente: EMBO S.A., 2019.
Figura 4.53 Cronograma de limpieza del equipo tunel termocontraible.
El cronograma facilit6 la coordinacion de las tareas de limpieza de los sectores.
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4.4.5 Check de orden y limpieza de los sectores de la linea dos de produccién y
equipos auxiliares

El check permiti6 dar seguimiento a las actividades establecidas por el plan de

limpieza. La figura 4.54, muestra un ejemplo del check de orden y limpieza del sector
soplado (Anexo M).

Ermbot

[Sector: Soplado C3-32

1).BM-F01.09

ORDEN Y LIMPIEZA DE EQUIPOS E INFRAESTRUCTURA 11/04/2019 Rev 03

Mes: S UWC
FRECUENCIA

Afo: 1w l9

Responsable: Op. (r{uran’)
Fecha Fecha Fecha Fecha Fecho
C| o0l 74 3 1% 1 /4 1o K69 |77 gl 19

ORSEAVACIONES
Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semana §

i
i

Tarea de limpieza

CiTume
Sema

Mensual

Lim{m{a]v
vV
74

sicTmwlo]v]slcmm[a v s cmm[o v s]cmu]s]v]s

Limpiar puesto de trabajo

I

NN

v

Limpiar de mamparas y ventanas

Limpiar filros de transporte neumatico - sector
soplado

|
|
|
I

Limpiar fransporte neumalico - seclor soplado
Limpieza externa de equipo sopladora
Limpieza externa de chilier
Limpieza externa elevador de preformas
Limpieza externa elevador hidraulico
Limpieza externa filtro de are
Limpieza extema de aire
[Limpiar contenedor de residuos plasticos - sector
soplado
Limpiar piso, drenaje segun layoul
Limpiar paredes - sector soplado
[Limpiar externamente lineas de agua, aire, etc., en
sector soplado

Limpiar cielo falso, protector de focos - sector
soplado

L_LL_LL_LLL_L__LLL_LLL_LLL‘_LL_._LL

iﬁdam
Fuente: EMBOL S.A., 2019.

Figura 4.54 Check de orden y limpieza del sector soplado.

El check control6 la ejecucidon de las actividades de limpieza de cada sector.

4.5 Implementacion de la cuarta S - Seiketsu

Para la implementacion de la cuarta S — Seiketsu, se realizd el seguimiento de lo

implementado mediante auditorias y ejecucion del plan de accion de 5S.
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4.5.1 Resultado general de la auditoria 5S en la linea dos de produccion

La auditoria demuestra los resultados de la implementacion 5S, en cada sector de

trabajo. En la figura 4.55, se muestra el resultado de la implementacién en la linea dos

de produccion (Anexo N).

Implementacién 5 S - Linea 2

Ne Descripcion Puntaje

1 Soplado 90

2 Tunel 83

3 Codificador 87

4 Etiquetado 83

5 Llenado 85
Implementaciéon 5 S 86

Implementacion 5 S - Linea 2 Puntaje

Soplado Codificador Etiquetado Llenado

1 3 4 )

Fuente: EMBOL S.A., 2019.
Figura 4.55 Resultado de implementacion 5S de la linea dos de produccion.
La auditoria permitio ver la ejecucion de las 5S, bajo los estandares establecidos, de

acuerdo con la auditoria se muestra que el sector con mayor nota de evaluacion es
soplado, el cual tiene 90 sobre 100 de implementacion, por lo que se puede decir que
el operador de soplado es quien puede ser reconocido por su esfuerzo y trabajo, por el

apoyo en cambiar hébitos culturales de trabajo.
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4.5.2 Resultado general de la auditoria 5S en equipos auxiliares

La auditoria demuestra los resultados de la implementacion 5S de cada sector de
trabajo. En la figura 4.56, se muestra el resultado de la implementacién en equipos

auxiliares (Anexo N).

Implementacion 5 S - Equipos auxiliares

Ne Descripcion Puntaje
1 Sistema de refrigeracion 87
2 Slstem.a c.le aire de 89
combprimido
3 Sistema de vapor 88
Implementacién 5 S 88

Implementacion 5 S - Equipos auxiliares Puntaje

Sistema de refrigeracion Sistema de aire de comprimido Sistema de vapor

1 2 8

Fuente: EMBOL S.A,, 2019.
Figura 4.56 Resultado de implementacion 5S en equipos auxiliares.
La auditoria permitio ver la ejecucion de las 5S, bajo los estandares establecidos, de

acuerdo con la auditoria se muestra que el sector con mayor nota de evaluacion esta en
el sistema de aire comprimido, el cual tiene 89 sobre 100 de implementacion, por lo
que se puede decir que el operador de limpieza a cargo, puede ser reconocido por su

esfuerzo y trabajo, por el apoyo en cambiar habitos culturales de trabajo.



4.5.3 Planes de accion 5S de la linea dos de produccion y equipos auxiliares

Los planes de accion contribuyeron en la correccion y mejora de las 5S. En la figura

4.57, se muestra un ejemplo del plan de la linea dos de produccion (Anexo O).

PLAN DE ACCION -5 S

Fecha de auditoria: | 25 de junio de 2019
Auditor: | Camila Mamani
Supervisor del area: | Javier Michel
Sector auditado: | Linea de embotellado C3-32
FECHA LIMITE PARA
N2 | DESCRIPCION DEL PROBLEMA | MOTIVO PROBLEMA | ACCION CORRECTIVA REALIZACION DE RESPONSABLE DE EJECUTAR ACCION
ACCCION

Se encontraron cajas de tapas
obstruyendo el transito peatonal

Se colocaron cajas de tapas
fuera del lugar asignado

Se ordend retirar las cajas y
colocar en su lugar

25 de junio de 2019

Encargado de 5S (Milton Iturrez)

Se encontrd caja de molde de
sopladora, tambien se encontrd
banda de goma del tunel
termocontraible

No se retird caja de
repuesto de sopladora, ni
banda de goma del tunel

Hacer retirar la caja de
molde y banda de goma del
tunel termocontraible

7 de julio de 2019

Supervisor de produccion (Javier Michel)
Encargado de 5S (Milton Iturrez)

Las herramientas de los operadores
se encuentran desgastada

No se realizd el cambio de
herramientas

Cambio de herraminetas en
mal estado

29 de julio de 2019

Encargado de 5S (Milton Iturrez)

Demarcacién de equipos en mal
estado (pintura desgastada)

Pintura de mala calidad

Realizar el repintado de la
demarcacion de los equipos

14 de julio de 2019

Encargado de Infraestructura

Las planillas del operador de llenado
estan fuera de su lugar definido

No se colocardn las
planillas en su lugar por
motivo de llenados de las
mismas

Se ordend colocar las
planillas en su lugar

25 de junio de 2019

Encargado de 5S (Milton Iturrez)

No se encontré contenedor de
plasticos para operador del
etiquetador

No se dotarén de nuevos
basureros

Realizar la compra de
nuevos basureros

14 de julio de 2019

Encargado de 5 S (Milton lturrez)

La ventana de soplado se encuentra
sucia por fuera, la venta de
embotellado se encuentra sucia

No se supervisa la limpieza
de ventanas

Hacer limpiar las ventanas
en la proxima parada de
produccion

1de julio de 2019

Supervisor de produccion (Javier Michel, Diego Quispe,
Dennis Vaquera y Fernando Romay)

Las herramientas se encuentran
sucias

No se supervisa la limpieza
de herramientas

Capacitacion de uso y
pieza de herramientas

14 de julio de 2019

Supervisor de produccion (Javier Michel, Diego Quispe,
Dennis Vaquera y Fernando Romay)

Se debe dar cumplimiento de las
ideas analizadas de los equipos

No se da seguimiento al
desarrollo de las ideas
propuestas para mejora

Realizar reunién de llamada
de atencion para dar
cumplimiento de ideas

29 de junio de 2019

Encargado de 5S (Milton Iturrez)

No se realizd la dotacion de
herramientas

No se realizd la delimitacién de los
equipos

No se superviso la limpieza de
herramientas

Falta de compromiso para
el cumplimiento de las
ideas de mejora continua

Realizar reunién de llamada
de atencion para dar
cumplimiento de ideas

29 de junio de 2019

Encargado de 5S (Milton Iturrez)

Fuente: EMBOL S.A., 2019.
Figura 4.57 Plan de accion de auditoria 5S de linea dos de produccion.

El plan ayud6 a resolver problemas de los sectores que no cumplian con los estandares

establecidos.
4.6 Implementacion de la quinta S - Shitsuke

Al implementar la quinta S — Shitsuke, se otorgd el premio al trabajador de soplado de
linea dos, por el compromiso demostrado y cambio de habitos en realizar su trabajo.

En la figura 4.58, se muestra la premiacion al trabajador de soplado.
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Fuente: EMBOL S.A., 2019.
Figura 4.58 Entrega de premio al trabajador de soplado.
El reconocimiento dado al trabajador, motivd a los operadores a continuar con la

aplicacion de las 5S en su sector.
4.7 Resultados de mejora en la calidad del producto de la linea dos de produccion

La implementacion de las 5S, se reflejo en la calidad del producto, la tabla 4.6, muestra

el progreso de evaluacion de los buenos habitos de manufactura.
Tabla 4.6

Resultados de BHM de la linea dos de produccion

Aio: 2019 | Mayo Junio Julio
BHM 92% 93% 96%
Fuente: EMBOL S.A,, 2019.

Los resultados obtenidos de la evaluacion de calidad muestran el progreso de mejora

que se obtuvo desde la implementacion, ya que los criterios que influyen en la

evaluacion son el orden y limpieza de equipos, pisos, vidrios, basureros, infraestructura
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(Anexo P), de manera que las 5S permiten mejorar la calidad del producto por el medio
ambiente en donde es elaborado.

4.8 Resultados de mejora en la seguridad de la linea dos de produccién y equipos
auxiliares

Los resultados que se obtuvieron de la implementacion en la seguridad del trabajo, es
reflejado por la ley general de higiene seguridad ocupacional y bienestar, en el decreto
Ley N° 16998, del articulo 347 donde se indica que todos los lugares de trabajo deben
mantener orden y limpieza, como ser: las superficies de las paredes, cielos rasos,
ventanas, pisos limpios y secos, por lo tanto los resultados que se obtuvieron de la
auditoria 5S reflejan el estado de seguridad de la linea y equipos auxiliares a través del

orden y limpieza, presentando asi las mejoras de seguridad.
4.9 Resultados de mejora en la productividad de la linea dos de produccion

La productividad de la linea dos se pudo medir a través del tiempo de paradas en el
cambio de formato mensual, ya que se ordenaron los manejos de los equipos,
facilitando su adquisicién, asi también se realiz6 el seguimiento a la limpieza de
equipos, observando el estado de los mismos y manteniéndolos para trabajar libre de
fallas en los dias de produccion, la tabla 4.7, muestra la comparacion de las paradas

mensuales del mes de mayo.
Tabla 4.7

Paradas de cambio de formato de los equipos de la linea dos de

produccion
Mayo 2018 Mayo 2019
Cambio de 11.75 h Cambio de 9,25 h
formato formato

Fuente: EMBOL S.A., 2019.
El tiempo de paradas de equipo en el mes de mayo del afio 2019 es menor al afio 2018,

con una diferencia de 2,5 h, mostrando que la linea dos ha mejorado en cuanto a la

productividad para el cambio de formato.
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5.1 Conclusiones

*

X/

La capacitacion realizada a los trabajadores de la linea dos ayudd en el
desarrollo de avance de la aplicacion de la metodologia 5S, ya que los
operadores en el transcurso de la implementacién aplicaban el significado de

cada S.

La clasificacion de los elementos u objetos necesarios de la linea dos de
produccion y equipos auxiliares, se realiz6 en cada sector, obteniendo asi
distintos elementos necesarios e innecesarios de los puestos de trabajo, los

cuales se clasificaron para conservar solo los que se requiere para trabajar.

El orden de los elementos necesarios en los puestos de trabajo de la linea dos
de produccidn y equipos auxiliares, se efectu6 mediante el acondicionamiento
del sector de trabajo, logrando que exista un control visual de los mismos y

facilite su adquisicion de forma réapida.

Las responsabilidades de limpieza asignadas a cada trabajador mediante los
planes, logré que se creara el habito de orden y limpieza del sector,
estableciendo modelos estandares a través de los instructivos, manteniendo los

equipos Yy alrededores limpios y supervisados ante cualquier falla.

Las auditorias realizadas en la linea dos y equipos auxiliares presenté el nivel
de implementacion, con un valor de 86 puntos para la linea dos y 88 puntos para
equipos auxiliares, de manera que se realizaron planes de accién para mejorar

los sectores de trabajo que se encontraron faltos de caracteristicas 5S.

La premiacion al trabajador mas destacado, por su compromiso con la empresa,
el trabajo y cambio de habitos, se observaron en el transcurso de la ejecucion

de las 5S, otorgando un reconocimiento al operador de soplado.

La implementacion de las 5S contribuyo en la mejora de calidad del producto,
viéndose reflejado en las evaluaciones de buenos habitos de manufactura

realizado por el supervisor de calidad, dando un valor de 96% en el mes de julio
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del afio 2019 a comparacion con el mes de mayo con un valor de 92%,
indicando que el ordeny la limpieza han mejorado los ambientes de produccion,

garantizando lugares de trabajo limpios e inocuos.

Los resultados obtenidos de la implementacion formaron parte de la seguridad
del trabajo, ya que el orden y limpieza son actividades que deben ser realizadas
constantemente en el sector, previniendo accidentes; ya sea sefialando pisos
mojados o himedos, manteniendo en buen estado la infraestructura y

trabajando con el equipo de proteccidn personal necesario para cada actividad.

La productividad de la linea dos mejord a través del ordenamiento de los
elementos necesarios y limpieza, ya que se dispuso de los manejos de equipos
de forma ordenada y facil de adquirir para realizar los cambios de formato,
obteniendo asi una diferencia de 2,5 h en el mes de mayo del 2019 comparado
con mayo del 2018 mostrando que la linea dos a mejorado en cuanto a la

productividad para el cambio de formato.
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5.2 Recomendaciones

R/
%*

*

La implementacion de las 5S debe ser realizada en un area piloto para habituarse
a la nueva cultura de orden y limpieza, asi poder transmitir a los demas
trabajadores de la empresa de acuerdo a la experiencia vivida, ya que el cambio

de cultura y habitos de trabajo depende del compromiso de cada persona.

Las empresas que desean aplicar la metodologia 5S deben analizar la
disponibilidad de tiempo de las personas que se veran involucradas en la
implementacion, ya que la metodologia no se aplica de forma répida, tiene un
comportamiento de molestia con las personas que no desean cambiar, y se debe

ser pacientes para tratar con las mismas, llegando a acuerdos para el cambio.

Los jefes o supervisores del area piloto, deben conocer el proceso de
implementacion para transmitir la ensefianza de la metodologia continuamente
a los trabajadores, ademas el jefe o supervisor tiene que mostrarse como un

ejemplo de haber aplicado las 5S como nuevos habitos de trabajo.

La metodologia permite tener lugares de trabajo libres de contaminacion por lo
que las pequefias empresas en alimentos que inician en la ciudad de Tarija
pueden implementar la 5S con el fin de mejorar la, calidad, seguridad en su

sector de trabajo y productividad.



