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SUMARIO

Arasol S.L es una empresa productora de aceitunas y encurtidos en el sur de Espafia, su actividad
principal radica en la produccion de aceitunas bajo contratos de fabricacion con diversas marcas que
exportan sus productos a nivel mundial. ElI proceso productivo de Arasol S.L comienza con la
recepcion de los frutos del olivo, los cuales son sometidos a coccion, fermentacion y almacenamiento
antes de ingresar a la etapa de produccion. Durante esta fase, las aceitunas son deshuesadas, rodajeadas
o rellenas, y finalmente envasadas en latas o frascos que son posteriormente etiquetados y

empaquetados.

En esta etapa final es donde surge la problematica que se aborda en el presente trabajo, la zona de
etiquetado y empaque se encuentra en una situacion de descuido en cuanto a la limpieza y el orden,
siendo estos factores de vitales para el funcionamiento de una planta de produccién en el sector
alimenticio. Ademas, no se tiene certeza de si esta falta de cuidado esta afectando la produccién en

términos de tiempos de operacion y calidad del producto.

Para abordar este problema, se utilizé la metodologia 5S, que tiene como objetivo clasificar los objetos
en Utiles y no utiles, establecer un orden, garantizar la limpieza e identificar las fuentes de suciedad,
asi como estandarizar y dar seguimiento a las medidas adoptadas en el area de etiquetado y embalaje.
En una primera instancia, se considerd esta como un area piloto, y a partir de los resultados obtenidos,

se espera extender la implementacién de esta metodologia al resto de la fabrica.

Tras la aplicacion de las 5S y pese a que no todas las sugerencias fueron adoptadas por la gerencia de
la empresa y algunas siguen en desarrollo, los resultados obtenidos mostraron un incremento del 40%
en el cumplimiento de las etapas 5S, una reduccion del 26,6% en los tiempos de cambio promedio en
comparacion con el afio anterior, y un indice OEE de 64,19%, superando el promedio del afio anterior
(59,03%). Demostrado asi, que las 5S son un proceso gradual pero efectivo para mejorar las areas de

trabajo.



SUMMARY

Arasol S.L is a production plant of olives and pickles in southern Spain, their primary focus is the
production of olives under contracts with various brands that export their products worldwide. The
production process at Arasol S.L begins with the reception of olives, which undergo cooking,
fermentation, and storage before entering the production stage. During this phase, the olives are pitted,

sliced, or stuffed, and ultimately packaged in cans or jars, which are then labeled and packed.

It is in this final stage where the problem addressed in this project develops. The labeling and
packaging area exhibits a lack of cleanliness and order, which are vital factors for the functioning of
a food production plant. Additionally, it is uncertain whether this lack of attention is affecting

production in terms of operational time and product quality.

To address this problem, the 5S was employed, the methodology aims to classify objects as useful or
non-useful, establish order, ensure cleanliness, identify sources of dirt, standardize processes, and
monitor the measures implemented in the labeling and packaging area. Initially, this area was
considered a pilot area, and based on the results obtained, the implementation is expected to be

extended to the rest of the production plant.

After the application of the 5S methodology, despite not all suggestions being adopted by the
company's management and some still being in progress, the results demonstrated a 40% increase in
compliance with the 5S stages, a 26.6% reduction in average changeover times compared to the
previous year, and an Overall Equipment Effectiveness (OEE) index of 64.19%, surpassing the
previous year's average of 59.03%. This showcases that the 5S methodology is a gradual yet effective

process for improving work areas.
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1. Introducciéon

El presente informe tiene como objetivo principal presentar el plan de accion para la implementacion
de la metodologia 5S en la planta de produccion de aceitunas y encurtidos de Arasol S.L ubicada en
Arahal, Espafia. De forma particular, el plan se centra en el area piloto, zona de etiquetado y empaque,
con el propdsito de optimizar las areas de trabajo, reducir desperdicios, mejorar la limpiezay organizar

los elementos necesarios para cada zona.

A través del trabajo realizado en esta memoria de titulo, se proporcionan directrices y sugerencias que
se adaptan a la situacion actual y a las necesidades de la empresa, que permitirdn iniciar la
implementacién de la metodologia en el area seleccionada. Donde ademas se considera como objetivo
a largo plazo extender la aplicacién a toda la planta productiva, siempre y cuando se observen mejoras

sostenidas en los indices de produccién.

El impacto de este trabajo mas alld aumentar en el rendimiento de la planta en términos cuantitativos,
también busca mejorar las condiciones de trabajo de manera directa al simplificar las tareas de los
trabajadores, disminuir la cantidad de movimientos necesarios en la planta y prevenir accidentes,
ademaés, se espera incluir medidas medioambientales para reducir el impacto ambiental de la

produccién.

Respecto a la estructura del informe, comienza con una descripcion detallada de la empresa y su
proceso productivo considerando como eje central el aderezo de las aceitunas y su posterior envasado.

Ademas, se describe el problema abordado, la justificacion y el alcance del trabajo.

En la siguiente seccion, se define y detalla la metodologia 5S con respaldo de literatura, describiendo
cada una de sus etapas, qué actividades se realizan y los beneficios que ofrece. Ademas, se presentan

casos de implementaciones en diferentes organizaciones.

En cuanto al desarrollo metodoldgico, se trabaja en etapas, centrandose en cada una de las fases de la
metodologia, donde se presentan los principales hallazgos en cada zona, tales como problemas u
oportunidades de mejora. Finalmente, se presentan las principales conclusiones obtenidas durante el
desarrollo, asi como recomendaciones que la empresa debe tener en cuenta para futuros proyectos

bajo la metodologia 5S o para mantener su implementacion en el tiempo.



2. Antecedentes generales

2.1. Descripcion de la empresa

Arasol S.L es una empresa perteneciente al Grupo Aceitunas Cazorla, productora de aceitunas y
encurtidos en el sur de Espaiia desde 1977. Su principal actividad productiva es el aderezo de aceitunas
verdes para su posterior envasado y exportacion. La planta de produccion junto a sus almacenes,
oficinas administrativas y comerciales se encuentran emplazadas estratégicamente en Arahal, ciudad
ubicada a 46Km de Sevilla, que destaca por ser la productora principal de aceitunas manzanilla y

gordal a nivel mundial, lo que convierte a este rubro en el motor econémico de la zona.

Arasol S.L cuenta con una amplia superficie que alcanza los 13.424 m?, donde se encuentran
diferentes zonas de produccion, como fermentadores, calderas, clasificado, envasado, almacenaje,
oficinas y muelles de carga. Cuenta con mas de 110 trabajadores, entre los que se encuentran

administrativos, operarios y personal de aseo.

El sistema de trabajo se organiza en turnos, y dependiendo de la programacion de produccion la planta
puede operar de forma continua durante 24 horas, divididas en tres turnos de 8 horas cada uno. Durante
estos turnos, los operarios tienen un blogue de descanso de 20 minutos, en el cual son reemplazados

por operarios de apoyo que rotan por la planta realizando relevos.

La empresa se encuentra estructurada en ocho departamentos que buscan maximizar el desempefio de
cada area funcional, estos se encargan de distintas tareas y son liderados por sus respectivos
encargados. A continuacién, se presenta en la Figura 2.1 el organigrama por departamento de la

organizacion.

Director de
Operaciones
Antonio Beresaluce!

Gerente de
Fébrica

L Mario Ochoa

Responsable de Responsable de Responsable de Responsable de Responsable de Responsable de Responsable de Responsable de
Produccién Calidad Trasnformado Almacén Mantenimiento Radiofrecuencia RRHH Administracion
Rafael Brenes Laura Calama Elena Zayas L José A. Bonilla Oduardo Chacin: Sandra Ramos Ana Rodriguez Juana Ruiz

Figura 2.1: Organigrama Arasol S.L
Fuente: Departamento de recursos humanos Arasol S.L



Arasol S.L cuenta con una amplia variedad de aceitunas, rellenos, tamafios y envases, lo que en 2022
le permitid producir mas de 620 formatos de producto. Estos formatos incluyen aceitunas
deshuesadas, rellenas o rodajeadas, con rellenos naturales o artificiales y envasados en diferentes
formatos como frascos o latas, con tamafios que van desde 212 ml hasta 8 kg. Para lograr esta amplia
variedad de productos, la planta cuenta con dos lineas de produccion: una exclusiva para frascos y
otra para latas. Aungue ambas lineas siguen un mismo proceso de produccion, existen algunas

diferencias en las maquinas que se adaptan a las necesidades del envase correspondiente.

Desde sus inicios, la empresa se dedico a la produccion de aceitunas negras y verdes. Sin embargo,
actualmente se enfoca exclusivamente en la produccion de aceitunas verdes, incluyendo ademas la
elaboracion de diferentes tipos de encurtidos, como pepinillos, coliflor, cebolla, zanahorias, entre

otros.

La empresa destaca por su compromiso con la calidad y para demostrarlo a sus clientes, se mantiene
constantemente trabajando para obtener y mantener diversas certificaciones. Estas certificaciones son
reconocidas a nivel mundial y permiten que Arasol S.L distribuya sus productos en diferentes

mercados. Entre las certificaciones que posee la empresa, se encuentran:

e Halal, verifica que el contenido y el proceso de produccién cumplen con las normas islamicas en
cuanto a lo licito e ilicito. Es importante para garantizar que los productos alimenticios puedan ser
consumidos por la poblacién musulmana. (Biblioteca del Congreso Nacional de Chile, 2010).

e International Featured Standars (IFS), conjunto de normas internacionales que se encargan de
garantizar el cumplimiento de estandares de calidad y seguridad alimentaria de los productos, asi
como de asegurar la trazabilidad de los alimentos (International Featured Standars, s.f).

e BRCGS, conjunto de normas de seguridad alimentaria que engloba requisitos en areas tales como
higiene, trazabilidad, control de riesgos y gestion del personal (BSI Group, s.f).

e Produccion ecoldgica, certifica el grado de cumplimiento con los requisitos del Reglamento de
Agricultura Ecologica para que la organizacion pueda incluir el sello ecoldgico en el etiquetado

de sus productos (Agrocolor, s.f).

Aun cuando el Grupo Aceitunas Cazorla tiene sus propias marcas de aceitunas, como La Explanada,
La Sota, Campomar y YAK; aproximadamente un 96,8% de la produccion de Arasol S.L es realizada

bajo contratos de fabricacion. Es decir, produce para terceros segun las especificaciones que estos



establecen, las cuales van desde la variedad de la aceituna, concentraciones de acidos, formato de

envase y etiquetado, hasta el grosor del plastico que envuelve la caja o bandeja.

En el afio 2022, Arasol S.L logro procesar exitosamente 10 mil toneladas de frutos de olivo, envasados

en méas de 72 millones de envases de diferentes formatos y tamafios.

2.2. Proceso productivo

En la Figura 2.2 se presenta el plano de la planta de produccion Arasol S.L, el plano excluye gran
parte de almacenes y oficinas.
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Figura 2.2: Plano fabrica Arasol S.L
Fuente: Repertorio departamento de mantenimiento Arasol S.L

2.2.1.Recepcion y seleccion

La etapa inicial de la produccion es la recepcion de los frutos obtenidos de la etapa de verdeo en la
cual recolectan las aceitunas. Estas deben ser entregadas a la planta de produccion en un plazo maximo
de 12 horas después de su cosecha para mantener sus cualidades organolépticas. Arasol. S.L obtiene
su materia prima de dos formas: a traves de la compra en verde a agricultores o puestos de compra,
donde la aceituna es adquirida procesar, es decir, directamente desde el campo; o ya aderezada a

entamadores o cooperativas que las entregan fermentadas y separadas por calibre.



Cuando las aceitunas ingresan directamente desde los campos a la planta de produccion, son
descargadas en la zona de patio. En esta &rea, las aceitunas son pasan por despalilladoras que se
encargan de remover los tallos y nédulos de madera que pueden tener algunas de ellas. Posteriormente,
las aceitunas pasan por una selectora de color por vision artificial, encargada de eliminar las que
tengan una apariencia diferente, ya sea por estar en mal estado, magulladas o con un nivel mayor de
maduracion. De esta manera, se busca garantizar que solo las aceitunas de buena calidad ingresen a la

siguiente etapa. En la Figura 2.3 se presenta un resumen de esta primera etapa.

. Seleccionar por
Descargar Despalillar [ color P

Figura 2.3: Proceso de recepcion

2.2.2. Coccion, fermentacion y clasificacion

Una vez las aceitunas son pesadas, comienza la etapa de preparacion de las aceitunas, resumido en la
Figura 2.4. En primer lugar, las aceitunas son dirigidas a tanques de fibra donde se sumergen en una
disolucion de hidroxido de sodio (NaOH) con una concentracion cercana al 3%, que varia segun de
factores externos como la temperatura ambiental y el nivel de maduracién del fruto. Este proceso tiene
como objetivo romper la piel del fruto, hacerlo permeable y eliminar su sabor amargo original. Una
vez transcurridas de 6 a 8 horas finaliza el proceso de coccidn o tratamiento caustico, y se procede a
lavar las aceitunas con agua por 10 horas en el mismo tanque, con el fin de eliminar los restos de

hidréxido de sodio.

Luego de la etapa de coccion, las aceitunas ingresan al patio de fermentacion, donde son almacenadas
durante 3 a 4 meses. Durante este periodo, se lleva a cabo una fermentacion lactica, la cual es
controlada por parametros fisicoquimicos. El patio de fermentacion de Arasol S.L cuenta con una

capacidad que supera las 4 mil toneladas.

Una vez completada la fermentacion, las aceitunas han adquirido sus caracteristicas distintivas de
sabor, aroma y textura, por lo que pasan a la etapa de entamado. Sin embargo, antes de ser
transformadas segun las especificaciones del cliente, deben clasificarse por calibre, definido por el
namero de aceitunas con hueso en un kilogramo. Luego, se someten nuevamente a la selectora de
color por vision artificial para desechar las aceitunas que no cumplan con los estandares de apariencia
deseada. Finalmente, las aceitunas son almacenadas en bombonas de 220 litros que las protegen de la

luz y aire.
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Figura 2.4: Etapa de coccion y fermentacion

2.2.3. Transformado
El departamento de produccion realiza una planificacion semanal, dependiendo de la demanda de sus
clientes, en ella se especifican cantidades, variedades y formatos que se produciran. A medida que son

requeridas, las aceitunas ingresan a la nave de transformado en bombonas que son vertidas en tolvas.

La zona de transformado esta equipada con 12 méaquinas deshuesadoras ajustables a todos los calibres,
las cuales ademés permiten rodajear las aceitunas. Las aceitunas rodajeadas ingresan al tapiz para
dirigirse a la zona de envasado, sin embargo, las deshuesadas pueden continuar por la linea de relleno.
Arasol S.L ofrece una amplia variedad de rellenos para aceituna, incluyendo opciones de pasta como
pimiento y anchoas, para los cuales cuenta con 11 maquinas inyectoras, y opciones de cinta, que utiliza
11 méaquinas para plisar la cinta e introducirla en la aceituna. Ademas, aunque no muy frecuentemente,
se realizan rellenos manuales, como almendras, ajos y gambas. En el caso que se requieran aceitunas
entreras, estas se vierten en la tolva e ingresan directamente al tapiz que las transporta a la zona de
envasado. En la Figura 2.5 presentan las etapas del transformado de las aceitunas en el caso que estas

no se mantengan enteras.

Rodajear

Dehuesar

Rellenar

Figura 2.5: Proceso transformado

2.2.4.Envasado

En la etapa de envasado, resumida en la Figura 2.6, comienza la separacion de las lineas de produccion
en funcion del tipo de envase: vidrio o lata. Los envases son introducidos en la linea a través de un
despaletizador y posterior volteador, el cual los posiciona en la cinta transportadora de forma adecuada
para ser llenados. Luego de pasar por un densimetro que separa las aceitunas que aun contengan hueso,
las aceitunas son llevadas a las dosificadoras o llenadoras por cascada que las vierten en los envases.
A continuacion, los envases pasan por una cascada de liquido de gobierno, que suele ser salmuera,

que los completa con el fin de conservar el producto.



El siguiente paso es cerrar el envase, donde linea cuenta con cerradoras diferentes para cada formato.
En el caso de las latas, estas ingresan a una cerradora giratoria, donde a través de superposicion y
compresion entre la lata y su tapa se consigue un cierre hermético. Para el sistema de cierre twist-off
de los frascos se utiliza una cerradora diferente que posiciona la tapa sobre el frasco y a través de
correas de goma realiza el giro de la tapa. En el caso de los frascos, una vez estan cerrados pasa por
un escéner de rayos X, con el fin de identificar la presencia de posibles contaminantes.

Los envases son codificados con informacion relevante para seguir una trazabilidad como lote, fecha
y hora de fabricacion y caducidad, entre otros. El grabado de la informacion se realiza con impresoras
laser en las tapas metélicas de frascos e impresoras de tinta en latas y tapas esmaltadas.

Finalmente, se aplica un tratamiento térmico a los envases para lograr obtener una conserva estable.
En el caso de las aceitunas verdes al ser mas acidas que las negras maduras, se someten a
pasteurizacion, donde la conserva debe al menos alcanzar los 80°C en el centro del envase. Arasol S.L
cuenta con un pasteurizado de tunel de flujo continuo, donde frascos y latas ingresan y pasan bajo
pulverizadores de agua mientras avanzan hasta llegar al otro extremo. Al terminar este proceso las
aceitunas se encuentran en un ambiente estable microbiol6gicamente y pueden ser almacenadas por

un tiempo mayor.

Llenar de
Dosificar liquido de Cerrar Rayos X Codificar Pasteurizar
gobierno

Figura 2.6: Proceso de envasado

2.2.5. Etiquetado y empaque

Después del proceso de pasteurizacién, ambas lineas se dirigen a la etapa de etiquetado y empaque,
presentada en la Figura 2.7. Para el etiquetado, se cuenta con 3 etiquetadoras automaticas lineales para
el pegado de etiquetas adhesivas. Por otro lado, para las latas, Arasol S.L cuenta con dos maquinas

etiquetadoras rodantes, una para formatos pequefios y otra para grandes.

Las etiquetas son almacenadas en una habitacion a una distancia media de la zona de etiquetado, por
lo que el operario que se encuentre a cargo de esta area debe preocuparse de mantener un stock
suficiente para abastecer las maquinas. Para realizar el abastecimiento de material, el operario debe
solicitar apoyo del jefe de linea para que cubra sus funciones mientras recolecta el material necesario,

que es transportado en carretillas manuales debido a su peso y volumen.



En el caso de la etiquetadora de latas, esta debe ser abastecida de pegamento, este es almacenado en
bodegas y se mantiene junto a la maquina un contenedor con reservas. Ademas, al utilizar pegamento,
en ocasiones las correas se ensucian y dificultan el funcionamiento de la maquina por lo que es

necesario limpiarlas regularmente con aguarras durante su funcionamiento.

Las etiquetas sobrantes de una cuenta producida deben ser devueltas al almacén. En el caso de las
etiquetas adhesivas, se mantienen en los rollos originales. En cuanto a las etiquetas de latas, estas
deben ser envueltas en film plastico transparente para mantenerlas en buenas condiciones en el

almacén.

Para llevar un respaldo y control del material utilizado, se utiliza un cuaderno en el cual, cada vez que
se realiza un cambio de rollo de etiquetas, se debe pegar una etiqueta de registro, incluyendo la fecha

y hora.

Por otra parte, es importante mencionar que las latas litografiadas, que ademas incluyen un tirador
que simplifica su apertura, no requieren pasar por el proceso de etiquetado. Estas latas son dirigidas a
un volteador que se encuentra paralelo a las etiquetadoras, que se encarga de dejar las latas en la

posicién adecuada para su posterior empaque.

Después de que el producto es etiquetado, se continua con su empaque en la seccion de formado. En
esta zona se empacan frascos y latas en cajas de carton selladas o bandejas de cartén envueltas en
plastico termoformado, segun las especificaciones del cliente. En la planta, se cuenta con una maquina
encajadora y dos formadoras de bandejas que posteriormente cuentan con hornos Zorpack para el

proceso de termoformado del pléstico.

La méaquina encajadora y las formadoras deben ser provistas de cajas o bandejas de cartén por el
operario de forma manual, estas son almacenadas en pallets en bodegas externas de la planta de
produccion. Por ello, los carretilleros son los encargados de acercar el material a la zona de trabajo y
el operario con una carretilla manual es el encargado de posicionarlo en la ubicacion que le facilite el
abastecimiento de la maquina. Una situacién similar ocurre para el abastecimiento de pegamento para
las bandejas, pero en este caso es el operario el encargado de dirigirse a la bodega y suministrar la

maquina.

En el caso de los hornos Zorpack encargados de emplazar el plastico y termoformarlo, los rollos de
plastico deben ser abastecidos por el operario desde un almacén cercano a medida que sea necesario,

ya que no existe un lugar definido para almacenar rollos que se encuentren en espera. También es



relevante destacar que en Arasol S.L trabajan con 4 dimensiones de rollo que varian segln el tamafio
de la bandeja, los cuales suele acumularse a un costado de la maquina en vez de ser devueltos al

almacén.

Una vez que el producto se encuentra en su caja o bandeja, es dirigido a la zona de paletizacion, que
cuenta con dos paletizadoras y una envolvedora de pallets. A través de cintas transportadoras, donde
se aplica una etiqueta adhesiva para identificar el producto, lote, caducidad, entre otros. Las cajas y
bandejas se dirigen a la paletizadora. La paletizacion se realiza segun las especificaciones del cliente,

esta puede ser convencional o push-pull y el mosaico se escogera segun las dimensiones del producto.

Ambas maquinas paletizadoras requieren que los carretilleros suministren pallets vacios, apilando
alrededor de 10 pallets por méaquina. Por otro lado, los operarios son responsables de abastecer las
maquinas con cartones que se colocaran entre los pisos de bandejas o cajas en el pallet. Estos cartones
son reutilizados de la paletizacidén de envases vacios al comienzo de la linea, y tienen dimensiones
mayores a las necesarias, por lo que deben ser cortados a la mitad. En el caso de la paletizacion push-

pull, el operario también coloca la lamina deslizante, que se encuentra a un costado de la maquina.

Una vez el pallet estd completo, se envuelve en film stretch para proteger y asegurar el producto
durante el almacenamiento y transporte. El film debe ser abastecido por los operarios de paletizacion
una vez este se ha terminado, los rollos se ubican en un almacén continuo a la maquina. Por ultimo,
los carretilleros se encargan de tomar el pallet desde la salida de la paletizadora y ubicarlo en el area

de almacenamiento correspondiente.

Todo el material utilizado en la etapa de etiquetado y empaque debe ser registrado y descontado del
inventario, esto incluye etiquetas, cajas, bandejas, rollos de plastico y pallets. Por lo que, al finalizar
su turno, el operario es responsable de generar los registros correspondientes para documentar los

egresos de todo lo que utilizé durante su jornada laboral.

Etiquetadora Formadora o Horno Etiquetado Paletizacién Envoltura
o Volteador Encajadora Zorpack q Pallet

Figura 2.7: Proceso de etiquetado y empaque
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2.3. Justificacion y alcance

En la industria alimentaria, la limpieza y el orden son factores primordiales para ofrecer productos de
alta calidad que cumplan con los estandares de seguridad y normas sanitarias. Para lograr esto, las
empresas han comenzado a enfocarse en inculcar una cultura de orden y limpieza entre sus
trabajadores, promoviendo la importancia de mantener un ambiente limpio y seguro como parte de su
rutina diaria en el trabajo. De esta forma, la limpieza no solo se convierte en una tarea, sino en un

habito arraigado en la cultura laboral de la empresa.

Arasol S.L actualmente cuenta con procesos rigurosos de limpieza en todas las etapas de su proceso
productivo. Sin embargo, con el paso del tiempo, en zonas de trabajo que no tienen contacto directo
con el producto sin envasar, se ha observado una disminucion en la atencion y cuidado en las
actividades de limpieza. Esto se debe a la errénea idea de que no se requiere el mismo nivel de cuidado

una vez que el envase esta sellado.

La falta de limpieza y orden ha provocado una situacién de falta de organizacion, generando un
aumento en la cantidad de desperdicios generados, errores en la produccion, falta de motivacién en el
personal, un aumento en el trabajo de los operarios, mayores tiempos muertos, entre otros factores

que influyen de forma negativa en los costos de produccion.

Producto de esta desorganizacion, lo trabajadores en ocasiones realizan tareas que no les corresponden
al no contar con una clara asignacion de tareas por cargo o area. Asimismo, al no tener areas definidas
para herramienta, objetos o materiales, pierden tiempo buscando cosas, realizan una mayor cantidad
de movimientos innecesarios y tardan mas en ajustar las maquinas al momento de cambios en los

formatos de produccion, entre otros.

En Arasol S.L la productividad se obtiene a partir de las latas y frascos que son correctamente cerrados
luego de ser llenados. Por ello, cualquier problema que ocurra aguas arriba o abajo de la maquina
cerradora y provoque la detencion de esta, es registrada y afecta directamente en el rendimiento total
de la planta. A partir de los datos de produccion recopilados, y que actualmente no son utilizados de
forma estratégica, se identifico que, durante el 2022, un 37,81% de las paradas de linea ocurrieron por
averias, fallas o demoras en alguna de las maquinas que se encuentra dentro del area de etiquetado y
empaque, lo cual se considera alto respecto a otras zonas criticas como la de llenado, dosificado y
cerrado que rondo el 24,46%, como se puede observar en la Tabla 2.1.
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Mario Ochoa, gerente de fabrica, consciente de la situacion actual de la planta y especificamente del
area de etiquetado y empaque, ha tomado la iniciativa de aplicar la metodologia 5S del Lean
Manufacturing para solucionar este problema y fomentar una cultura de mejora continua en la
empresa. Pese a que cuenta con encargados de area que poseen conocimientos basicos sobre las 5S,
no tienen suficiente tiempo para desarrollar un plan de trabajo efectivo ni una persona dedicada
exclusivamente a este proyecto. Es por esto, que se debe buscar una solucion que permita dedicar los
recursos adecuados para lograr una aplicacion exitosa de la metodologia y asi obtener el maximo de

los beneficios que esta ofrece.

Tabla 2.1: Porcentaje de cantidad de paradas por area.

Area Porcentaje de paradas ‘

Formado 15,47%
Paletizacion 14,65%
Llenado 12,03%
Cerrado 9,58%
Codificacion 10,87
Despaletizacién 8,01%
Etiquetado 7,69%
Dosificado 2,85%
Volteado 2,83%
Pasteurizacion 2,14%
Limpieza 2,04%
Otros 10,68%

Fuente: Elaboracion propia a partir de informacion del
departamento de produccion de Arasol S.L

En este contexto, la presente memoria de titulo tiene como objetivo presentar el plan de accién para
iniciar la incorporacion de actividades relacionadas a la mejora continua en la estructura de Arasol
S.L. En una primera instancia, el alcance del proyecto serd sobre el area piloto designada, con la
expectativa de que, una vez obtenidos resultados beneficiosos para la organizacion, el plan pueda ser

replicado en otras areas empresa.
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3. Lean Manufacturing

Las organizaciones actuales buscan constantemente alternativas que les permita mejorar sus procesos
productivos, con el fin de aumentar la eficiencia de sus operaciones y reducir costos. Las herramientas
y técnicas de Lean Manufacturing se presentan como una solucién efectiva para lograr estos objetivos,
sin importar el rubro o tamafio de la organizacion, permitiéndoles mantenerse a la vanguardia dentro

de los mercados cada vez mas exigentes y competitivos (Vargas-Hernandez et al., 2018).

También conocido como produccion ajustada, el Lean Manufacturing se enfoca en mejorar el sistema
de fabricacion a través de la eliminacion de desperdicios o despilfarros, es decir, aquellas actividades
gue no agregan valor al producto final pero que si generan costos y trabajo, que el cliente no esta
dispuesto a pagar (Manzano Ramirez & Gisbert Soler, 2016). El proceso es continuo y sistematico,
busca simplificar las estructuras organizativas y reducir las pérdidas mediante cambios en los métodos
de trabajo, el redisefio de la tecnologia de fabricacion o el disefio del producto, lo que impacta

positivamente en la eficiencia y la rentabilidad de la empresa (K. Liker & Meier, 2003).

El Lean Manufacturing, surgido a partir de la crisis de la produccion en masa después de la Segunda
Guerra Mundial, tuvo un papel fundamental en el resurgimiento de Toyota. Taiichi Ohno y Shigeo
Shingo desempefiaron un papel clave en la creacion de esta metodologia basada en sus experiencias
en la transformacion de la planta de Toyota. A traves del desarrollo del Sistema de Produccién Toyota,
que posteriormente se convirti6 en Lean Manufacturing, lograron implementar practicas mas
eficientes y eliminar desperdicios en el proceso de ensamblaje de vehiculos. Este enfoque permitio a
Toyota mejorar su productividad, reducir costos y ofrecer productos de alta calidad, lo que fue crucial

para su éxito y su ascenso como una de las principales empresas en la industria

Esta forma de trabajo ha sido difundida a nivel global y se ha implementado en diversos sectores
productivos, tanto en la industria de servicios como en la de manufactura (Tejeda, 2011). Con el
tiempo, el Lean Manufacturing se impuso sobre el fordismo y el taylorismo debido a su enfoque en la

flexibilidad y la mejora continua del proceso productivo.

3.1. Mudas
Las mudas son los desperdicios que entorpecen la operacion y que las herramientas del Lean

Manufacturing buscan eliminar o minimizar, estos van mas alla de los desechos generados por la
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produccion. Segun autores como Rajadell Carreras and Sanchez Garcia (2010) existen al menos 7
tipos de despilfarros, los cuales son:

e Sobreproduccién: Es considerada como la puerta de entrada a los siguientes desperdicios por
Galarza Cevallos et al. (2020), hace referencia a producir mas rapido de lo necesario, en mayores
cantidades o antes de lo requerido por el cliente, por lo que lo invertido toma mas tiempo en ser
recuperado. Desde aqui nace uno de los lemas del Lean Manufacturing “Producir lo que el cliente
necesita, cuando lo requiere y en la cantidad justa” (Gomez Botero, 2010).

e Tiempos de espera: Agquellos momentos de inactividad que se presentan durante la operacion,
pueden ser causados por diversos factores, como preparacion de las maquinas, falta de
instrucciones claras o la ausencia de material necesario. En estas situaciones, el trabajador debe
esperar para continuar con sus labores regulares.

e Transporte: Se presenta cuando se realiza el desplazamiento de productos o materiales sin que esto
sea esencial para agregar valor al producto final.

e Movimientos innecesarios: Se refiere al desplazamiento innecesario de personas de un lugar a otro
dentro de la planta, sin aportar valor alguno al producto. A menudo se manifiesta en la busqueda
de herramientas o materiales (Socconini, 2019).

e Sobre proceso: Toda actividad que significa un esfuerzo, pero no da valor afadido al producto
desde la perspectiva del cliente.

e Stock: Un exceso de stock puede ocultar problemas subyacentes en el proceso de produccion como
la falta de flexibilidad y la ineficiencia en la planificacion de la produccion, asi como con la falta
de comunicacion y coordinacién entre las diferentes areas de la empresa. Ademas de mantener
utilizado espacio valioso en los almacenes, aumenta el riesgo de obsolescencia o deterioro de los
materiales.

e Defectos: Significan un desperdicio enorme al consumir materiales, mano de obra y generar
insatisfaccion en el cliente, produciendo ademas procesos innecesarios (Pérez Rave et al., 2011).

Por esto, se debe trabajar en prevenir defectos, mas que en identificarlos y eliminarlos.

Un octavo desperdicio identificado por autores como K. Liker and Meier (2003) es la creatividad no
aprovechada de los empleados, lo que puede resultar en la pérdida de valiosas ideas, mejoras y
habilidades. Este desaprovechamiento esta relacionado con la falta de atencion o comunicacion

insuficiente con los empleados.
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3.2. Herramientas

El Lean Manufacturing se materializa a través de un conjunto de herramientas y técnicas. Dado el
gran namero de técnicas existentes y la falta de consenso entre los expertos para identificar y
clasificarlas, Hernandez Matias and Vizan ldoipe (2013) proponen una clasificacion de tres grupos
basados en la dificultad de implementacion. El primer grupo comprende técnicas practicas que pueden
ser aplicadas en cualquier momento dentro de la empresa. Algunas de estas practicas o herramientas

se presentan a continuacion en la Tabla 3.1.

Tabla 3.1: Herramientas Lean primer grupo.

Herramientas

Descripcion

primer grupo

SMED Single-Minute Exchange of Die, es un conjunto de técnicas que busca reducir tiempos de cambio 0
preparacion en las maquinas.

TPM Mantenimiento productivo total, busca aumentar la eficiencia de los equipos con la participacién de
los operarios en labores basicas de mantenimiento, a través de la entrega de herramientas y
capacitaciones.

5S Cinco principios que buscan mejorar las areas de trabajo dentro de la planta, mejorando la
organizacion, el orden y limpieza creando un ambiente de trabajo més eficiente y productivo.

Control Visual A través de la colocacidn a simple vista de herramientas, partes, indicadores, busca que el estado
del sistema de produccion pueda ser comprendido de forma rapida por cualquiera, al mismo tiempo

se vuelven visible problemas o debilidades (Tapia Coronado et al., 2017).

Fuente: (Herndndez Matias & Vizén Idoipe, 2013)

El segundo grupo, presentado en la Tabla 3.2, incluye herramientas que requieren un mayor

compromiso y un cambio cultural significativo, como:

Tabla 3.2: Herramientas Lean segundo grupo.

Herramientas

Descripcion

segundo grupo

SPP Sistemas de participacion del personal, buscan involucrar a los empleados en la toma de decisiones,
considerando su experiencia y conocimiento en las tareas que desempefian diariamente.

Jidoka Técnica de calidad enfocada en la deteccién temprana de problemas en el proceso productivo. Con
el uso de sistemas automatizados se busca detener la linea hasta que la anomalia este solucionada.

Poka-yoke Técnica de control de calidad, su objetivo es identificar las causas de los errores implementando

medidas que permitan prevenir o detectar fallos antes de que se conviertan en productos defectuosos.

Fuente: (Hernandez Matias & Vizan ldoipe, 2013)
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Finalmente, en el Ultimo conjunto se encuentran técnicas mas avanzados que alteran el enfoque con
el que se realiza la programacion, planificacion y control de la produccion, asi como de la cadena
logistica que la respalda. Estas técnicas son mas complejas y requieren de mayores recursos para su

implementacidn, tales como las presentadas en la Tabla 3.3.

Tabla 3.3: Herramientas Lean tercer grupo.

Herramientas

Descripcion

tercer grupo
Heijunka Busca equilibrar la produccién en términos de volumen y variedad de productos, a través de la
secuenciacion de los pedidos de manera repetitiva. Este enfoque permite que la produccion diaria
tenga una distribucién uniforme a lo largo de la semana, logrando un flujo continuo.
Kanban Herramienta de gestion visual que se utiliza para controlar el flujo de produccién y materiales en un
proceso de fabricacion y mejorar la comunicacion entre areas. Al utilizar este método, se evita la

sobreproduccion al no permitir la fabricacion sin una solicitud Kanban.

Fuente: (Hernandez Matias & Vizan ldoipe, 2013)

Es importante destacar que hay muchas méas herramientas que respaldan el Lean Manufacturing, y
varias de ellas varian segin el autor que las exponga. Las herramientas del primer grupo son
comunmente utilizadas por empresas que desean comenzar a implementar el Lean Manufacturing en

Sus operaciones.

Si se tuviera que elegir una herramienta para dar los primeros pasos en el mundo del Lean
Manufacturing, segun Manzano Ramirez and Gisbert Soler (2016), Rivera Cadavid (2013), Hernandez
Matias and Vizan Idoipe (2013) y Socconini (2019) la opcién recomendada es la implementacion de
las 5S. Esta herramienta tiene como objetivo principal lograr cambios significativos en poco tiempo
y a bajo costo en muchas ocasiones, lo que la convierte en una excelente opcidn para iniciar procesos
de mejora continua mediante un enfoque gradual y cuidadoso respecto al cambio, generando una

solida base para la aplicacion de otras mas sofisticadas.

3.3. Metodologia 5S

De origen japonés sus inicios se remontan a los afios 60 junto con el desarrollo del Lean
Manufacturing. Mediante la implementacion de esta metodologia, se busca lograr una cultura de
limpieza y orden en las areas de trabajo. Para ello, se debe trabajar en eliminar todo lo que no se
requiere en las areas de trabajo, organizar herramientas y materiales, mantener pasillos libres, entre
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otras que permitiran mejorar de forma directa la efectividad y eficiencia de las operaciones (Sukdeo
et al., 2020).

El nombre 5S proviene de las iniciales en japonés de sus cinco principios que a la vez son las etapas
de implentaion: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke, en la Tabla 3.4 se encuentra su traduccion al
esparfiol. Inicialmente, se aplicd en el ensamblaje de vehiculos en la planta de Toyota, a lo largo de los
afios se extendio a diferentes sectores manufactureros y en la actualidad trasciende atin mas, abarcando
también sectores no manufactureros como servicios, administracion de oficinas y otros entornos

laborales.

Tabla 3.4: Significado de las etapas de la metodologia

Seiri Clasificacion

Seiton Orden

Seiso Limpieza

Seiketsu Estandarizacion
Shitsuke Disciplina/Seguimiento

Fuente: (Socconini, 2019).

Los cinco principios de la metodologia también corresponden con las cinco etapas para su
implementacidn. Es relevante destacar que estas etapas son consecutivas, ya que cada una sienta las
bases necesarias para el desarrollo de la siguiente, y que cada una debe ser constantemente evaluada
y revisada incluso después de su aplicacion, ya que nunca se da por concluida por completo su

aplicacion.

A continuacion, se presentan las etapas que conforman la metodologia empleada en este trabajo, junto

con una descripcion de cada una de ellas.

3.3.1.Seiri / Clasificacion

Es la primera etapa de implementacion, desempefia un papel fundamental en el proceso de las 5S, su
objetivo es identificar herramientas, movimientos y materiales innecesarios en el area de trabajo que
puedan obstaculizar la operacion y disminuir la eficiencia del personal y las maquinas. Esta etapa se
centra en lograr espacios de trabajo con solo lo necesario, eliminando los desperdicios y el exceso de

material.
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Sin embargo, esta etapa puede presentar dificultades debido al instinto de conservar o acumular cosas
"por si acaso". Para facilitar el proceso, se utilizan preguntas clave como: ¢Es necesario este objeto?,
¢Hace cuanto no se utiliza?, ¢Cuanta cantidad se requiere? y ¢Cual es la mejor ubicacion para él?
Ademas, se emplea una técnica efectiva que consiste en etiquetar los objetos innecesarios con tarjetas
rojas. Estas tarjetas contienen informacion sobre el objeto, su condicién actual, la propuesta de accion

a realizar y el plazo para llevarla a cabo.

Los objetos identificados con tarjetas rojas se trasladan a una zona de almacenamiento transitorio y se
dividen en dos grupos: aquellos que pueden ser utilizados con baja frecuencia y los que requieren
reparacion o reemplazo. También se identifican los objetos que deben ser descartados por completo
debido a su falta de utilidad (Gutierrez Pulido, 2010).

Una vez completada la clasificacion de los objetos, se espera obtener una liberacion de espacios
después de eliminar los que no prestaban alguna utilidad. Esto proporciona mayor agilidad a los
trabajadores para llevar a cabo sus tareas, ademas facilita el control visual del area y permite identificar

objetos que pueden ser reutilizados en otras zonas de trabajo.

3.3.2.Seiton / Orden

Una vez se disponga de los objetos necesarios para llevar a cabo las funciones del area, la segunda
etapa que tiene como objetivo establecer un lugar designado para cada cosa, de manera que puedan
ser localizadas con facilidad. El lema de esta etapa es "un lugar para cada cosa y cada cosa en su
lugar", por lo que se debe evitar la duplicidad de ubicaciones para un objeto. El orden no se limita a
una simple disposicion, sino que implica ubicar cada objeto en la posicién Optima, considerando el

estudio de las tareas realizadas y los movimientos cotidianos del personal.

Para determinar las ubicaciones adecuadas, se pueden emplear criterios basados en la frecuencia de
uso de los objetos. Por ejemplo, los objetos de uso frecuente deben estar facilmente accesibles para el
trabajador. Ademas, se utilizan sistemas de rotulacion por colores para identificar herramientas,
gavetas, estantes, carpetas y otros elementos. Las demarcaciones en el suelo son tiles para objetos de
mayor tamafio o para delimitar zonas que deben mantenerse despejadas. Otras técnicas incluyen
establecer limites minimos y maximos para existencias y material auxiliar, asi como mantener un

registro actualizado de las ubicaciones de los objetos.
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La organizacion de los espacios de trabajo permitira reducir el tiempo que los trabajadores dedican a
buscar herramientas necesarias, ya que estaran ubicadas en lugares especificos. Ademas, facilitara la
deteccion de objetos extraviados al notar la ausencia en su ubicacion asignada y simplificara las

labores de limpieza y mantenimiento.

3.3.3.Seiso / Limpieza

La tercera etapa de la metodologia va mas alla de la simple limpieza puntual del area de trabajo, su
objetivo principal es identificar y abordar las fuentes de suciedad con el fin de eliminarlas o reducir
su efecto. Para lograr este proposito, se requiere integrar tareas de limpieza en las labores diarias de
los trabajadores. De esta manera, a través de una limpieza constante e inspecciones regulares, serd
posible detectar rapidamente posibles defectos. Un ejemplo claro, citado por Rivera Cadavid (2013),
done la observacion de manchas de aceite o lubricante en el piso durante las limpiezas diarias indicaria
un posible defecto en alguna méquina. De esta manera, se pueden tomar medidas correctivas antes de

gue ocurra una averia.

Durante esta etapa, se implementan planes de limpieza que abarcan diversas areas, como herramientas,
pisos y maquinas, entre otros. Para llevarlos a cabo se asignan tareas de limpieza a los trabajadores,
de manera que cada uno sea responsable de cuidar y mantener la limpieza en una zona de trabajo
especifica, incluso si existen personas encargadas exclusivamente de la limpieza general de la fabrica.

Ademas, se debe fijar una frecuencia para la aplicacion de los planes (Socconini, 2019).

La implementacién de sistemas de limpieza y revision conlleva una serie de beneficios significativos.
Entre ellos se encuentra la extensidn de la vida Gtil de las maquinas y equipos, la reduccion de averias,
la disminucion del riesgo de accidentes y, en ocasiones, la mejora de la calidad de los productos.
Ademas, contribuye a crear un entorno mas agradable a la vista (Manzano Ramirez & Gisbert Soler,
2016).

3.3.4. Seiketsu / Estandarizacion

La cuarta etapa de estandarizacion tiene como objetivo principal garantizar la ejecucion regular de los
procedimientos previamente realizados en las etapas de clasificacién, orden y limpieza. Esto es
fundamental para asegurar un avance continuo en las areas de trabajo y eliminar cualquier forma de

desperdicio.
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En esta etapa, el control visual juega un papel crucial como una herramienta eficaz para la
estandarizacion de los procesos. Proporciona una forma rapida y sencilla de obtener informacion sobre
el estado de algo. Por lo tanto, el uso de demarcaciones, checklists, reglamentos y guias se vuelve de
gran importancia, ya que ayudan a establecer referencias visuales y pautas claras para mantener los

estandares establecidos.

Sin embargo, para lograr el éxito de la estandarizacion, es vital contar con el compromiso de los
encargados y gerentes a cargo de las areas de trabajo. Su liderazgo es fundamental para garantizar que
los estandares sean cumplidos y seguidos de manera consistente por todos los empleados. Esto implica
proporcionar la capacitacion adecuada, comunicar claramente los estandares y brindar el apoyo

necesario para mantener la estandarizacion a largo plazo.

3.3.5.Shitsuke / Seguimiento

El seguimiento corresponde a la ultima etapa de la metodologia, pero no marca su fin, ya que es un
proceso iterativo gque requiere revision constante, como se muestra en la Figura 3.1. En esta etapa, se
busca instaurar una cultura de disciplina en todos los niveles de la organizacion, donde las practicas
de las etapas anteriores se mantengan, se fortalezcan a lo largo del tiempo y no sean actividades
puntuales. Para lograrlo, es necesario revisar y ajustar regularmente los estandares establecidos, asi

como mantener una comunicacion abierta y efectiva con los equipos de trabajo.

Para mantener a los trabajadores comprometidos con la implementacion de la metodologia y los
cambios que conlleva, se establecen canales de comunicacion efectivos entre los operarios y los
encargados de area. Ademas, se complementa con paneles informativos, novedades, reuniones y
capacitaciones, con el objetivo de identificar oportunidades de mejora, fomentar la participacion de
todos los involucrados ademas de demostrar un claro compromiso de la organizacién tanto con los

trabajadores como con la produccion.

Por otro lado, para mantener el control y medir el nivel de implementacion en las diferentes areas, se
realizan evaluaciones por etapa, también conocidas como auditorias. Estas evaluaciones se enfocan
en preguntas relacionadas con la fabrica o el area especifica donde se esta trabajando. Gracias a estas
auditorias, es posible identificar las etapas que requieren refuerzo para realizar los ajustes necesarios
y continuar mejorando continuamente el proceso. De esta manera, se garantiza un enfoque sistematico

y progresivo hacia la mejora continua.
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Estandarizacion Limpieza

S

Figura 3.1: Ciclo de las etapas de la metodologia 5S.

Fuente: Elaboracion propia

Una vez se hayan implementado las cinco etapas en su primera version, se espera lograr una notable
mejora en la organizacion y limpieza del area, lo que a su vez mejorara el ambiente laboral y la
comunicacion entre los empleados. Asimismo, se espera que estas mejoras contribuyan a reducir los

errores de produccion y a aumentar la eficiencia general de la planta.

3.4. Efectos

La metodologia 5S destaca por ser conocida por mostrar mejores resultados en procesos de
manufactura a nivel mundial, ya sea en procesos enfocados en calidad, seguridad o ambiente de
trabajo. Ademas estos se obtiene de forma rdpida y a un bajo costo en la mayoria de las veces
(Hernandez Lamprea et al., 2015). Sin embargo, para lograrlos es vital contar con un el compromiso

e involucramiento total de las gerencias de las organizaciones (Ledn et al., 2016).

Dentro de los principales beneficios inmediatos obtenidos tras la implementacion se encuentra el
aumento en la seguridad en las areas de trabajo, incremento en la vida util de los equipos, mejor
ambiente de trabajo, mejoras en los rendimientos y calidad de los productos (Rajadell Carreras &
Sanchez Garcia, 2010).

Sin embargo, durante cualquier proceso de cambio, es comUn encontrarse con desafios que pueden
afectar su desarrollo. Algunos de estos obstaculos pueden ser gestionados de manera efectiva,
mientras que otros incluso pueden llevar al fracaso del proceso en su totalidad. En el caso de la
metodologia 5S la implementacion y posterior mantencion puede ser una tarea no muy sencilla al estar
directamente relacionado a la cultura y comportamiento de las personas la cual suele estar arraigada

desde el hogar (Salazar Sandoval et al., 2020).
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Para evitar cometer errores graves que resulten en una pérdida considerable de tiempo y recursos
economicos, se recomienda comenzar la implementacién en areas de prueba (Rey Sacristan, 2003).
Estas areas seleccionadas como piloto deben tener un alto potencial para obtener resultados
significativos y rapidos. Luego, mediante la recopilacion de datos y la evaluacion de los resultados
obtenidos, se podra tomar una decisién informada sobre si se debe continuar 0 no con la

implementacién en el resto de la organizacion.

También es fundamental destacar que la medicion del nivel de implementacion de la metodologia 5S
resulta crucial para evaluar el grado de aplicacion y efectividad de los principios en la planta
productiva o area de trabajo. Para llevar a cabo esta evaluacién, se emplean diversos enfoques, como
las auditorias 5S mencionadas anteriormente, evaluaciones visuales de las areas, encuestas dirigidas
a los empleados y supervisores. No obstante, los indicadores clave de rendimiento (KPI) son los mas
utilizados, ya que ofrecen una manera cuantitativa de medir los resultados, facilitan la comparacion

con la situacion inicial y permiten una presentacion visual de estos a través de gréficos.

A pesar de que la metodologia 5S tuvo sus inicios en la industria automotriz, actualmente su uso se
ha extendido ampliamente a diversos sectores. Un ejemplo de ello es su implementacion en el
departamento técnico de Belpac, una empresa productora de maquinaria industrial. Después de aplicar
las 5S, se logro un incremento del 24% en la eficiencia del departamento (Tello Roca, 2017). En el
ambito alimentario, también se han obtenido resultados positivos al aplicar la metodologia. Por
ejemplo, Chilén Aguilar et al. (2017) implementaron las 5S en una planta embotelladora de agua,
logrando aumentar la productividad en un 29%, lo cual demuestra claramente los beneficios que ofrece

esta metodologia.

Un caso més cercano a la realidad de Arasol S.L. se expone en el estudio realizado por Maestrojuan
Sanz (2022), quien aplico las 5S en una planta de produccion de aperitivos del grupo APEX en
Navarra, Espafia. Después de la implementacion, se observé un incremento promedio de alrededor del
4% en la disponibilidad de equipos. Ademas, la evaluacion 5S mostr6 un aumento del 30% en la

calificacion del cuestionario inicial.

Los casos y aplicaciones en diversos contextos respaldan la idea de que la metodologia en estudio es
una herramienta efectiva para generar mejoras tangibles, independientemente del entorno en el que se

implemente.
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4. Metodologia 5S en Arasol S.L

Se selecciona el area de etiquetado y empaque de Arasol S.L. como punto de partida para la
implementaciéon de la metodologia 5S. Esta area comprende tres etapas del proceso productivo:
etiquetado, formacion de bandejas o cajas, y finalmente paletizacion. Cada una de estas etapas es
abordada por separado durante la implementacién de la metodologia, con el propdsito de brindar la

atencion necesaria a cada una y lograr mejores resultados.

El proposito de esta implementacion es aplicar la metodologia, identificar areas de mejora, sugerir
mejoras y proporcionar directrices para mantener los logros obtenidos, asi como facilitar su
replicacion en otras areas. El plan consta de siete etapas, incluyendo las cinco etapas correspondientes
a la metodologia y dos etapas preliminares. A continuacion, se proporcionard una descripcién
detallada de cada una de estas etapas.

4.1. Planificacion

La etapa de planificacion es uno de los pasos fundamentales para asegurar el éxito de las 5S. Antes
de comenzar con las acciones concretas de clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y
seguimiento, es necesario elaborar un plan estratégico que defina los objetivos, alcance y cronograma

tentativo de la implementacion.

4.1.1.Concientizacién de gerencia

Se realiza una reunién con el gerente de fabrica, el objetivo es sensibilizarlo sobre lo vital que sera su
apoyo durante la implementacion. Debe asumir como compromiso mantener una comunicacion
abierta y receptiva con el personal, alentar a los trabajadores a ofrecer sugerencias y aportar ideas para
mejorar los procesos y optimizar el entorno de trabajo, estar dispuesto a abrirse al cambio y adaptarse
a las nuevas préacticas y metodologias que se implementaran. Por otra parte, comprometer su apoyo
financiero para garantizar que se disponga de todo lo necesario para llevar a cabo la implementacion
de las 5S de manera eficiente.

4.1.2.Comité 5S

Encargado de gestionar, ejecutar y mantener el programa 5S, es fundamental que los miembros posean
un solido conocimiento de la metodologia. Por esta razén, se recomienda que cuenten con el manual
de implementacién detallado en el Anexo 1 el cual les servird como referencia y guia durante el
desarrollo de las actividades. El comité se conforma por el gerente de fabrica, el jefe de produccion y

los jefes de linea, como se muestra en la Figura 4.1. El propdsito del Comité abarca diversas
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responsabilidades, como planificar actividades, liderar la implementacion, gestionar recursos, dar
seguimiento a tareas asignadas, analizar indicadores de rendimiento, realizar inspecciones, asi como
modificar y actualizar documentos 5S segln las necesidades de los operarios. Sin embargo, una de

sus labores primordiales es actuar, ya sea a través de medidas correctivas u oportunidades de mejora.

Jefe de Linea 1

Jefe de Linea 2

Jefe de
Produccién

Gerente de
fabrica

Jefe de Linea 3

Jefe de Linea 4

Figura 4.1: Comité 5S.
Fuente: Elaboracion propia

4.1.3.Difusion

Como menciona Socconini (2019) en su libro Lean Manufacturing, es necesario exponer la utilidad y
los beneficios que aportard para todos la metodologia en un primera instancia, mas avanzada la
aplicacion seré igual de relevante publicar los resultados, evidencias de antes y después con el fin de

motivar a los trabajadores.

La difusion del programa 5S se dirige a todo el personal de la fabrica, incluso a aquellos que no
participan en la implementacion en el area piloto. Debido al sistema de turnos, las posibilidades de
realizar una reunion con todo el personal son escasas, por ello se crean afiches, folletos y diapositivas
gue se exponen en televisores informativos, murales y se envian por correo electrénico. En el Anexo

2 se presentan algunos de los folletos utilizados.

4.1.4.Cronograma

En colaboracion con el comité formado, se elabora un cronograma que detalla las principales
actividades a realizar en cada area y etapa del programa. Mediante su uso, se espera lograr una
ejecucion efectiva y secuencial de las actividades, aunque las fechas pueden variar en funcién de la

velocidad de avance.

Se designan tres dias de trabajo por etapa en cada area, ya que debido al sistema de turnos todos los
involucrados podran participar. La participacion de los operarios es un factor fundamental para contar

con diferentes puntos de vista o conocer diferentes formas de realizar las mismas tareas.
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En la practica, la implementacion de las primeras tres etapas del programa se realiza de manera
desfasada entre las areas de trabajo, es decir, una a la vez, como se menciond anteriormente y como
se observa en el cronograma expuesto en el Anexo 3. Sin embargo, con fines descriptivos, a

continuacion, se presenta el plan de accion para etiquetado, formado y paletizacion de forma paralela.

4.2. Diagnostico inicial

4.2.1.Evaluacion

Se realiza una evaluacion inicial con cardcter de encuesta, donde se evaldan los niveles de
cumplimiento de las diferentes etapas de la metodologia a traves de preguntas relacionadas a estas y

dentro del contexto de Arasol S.L.

El disefio de la evaluacién, que se realiza en el marco de una planta productiva como Arasol S.L.,
consta de 50 preguntas, 10 para cada etapa. Para obtener resultados objetivos, la evaluacion debe ser
aplicada por un agente externo a la zona de trabajo en estudio. La escala de evaluacion utilizada varia
de 0 a 4, donde O representa un 0% de cumplimiento y 4 representa un 100% de cumplimiento, con
incrementos de 25% en cada nivel, para calcular el nivel de cumplimiento general por area se utiliza

el promedio entre todas las etapas, considerando que todas tienen el mismo peso.

Ademas, se define una escala de valor descriptiva, donde se especifican los niveles de cumplimiento

alcanzados por las areas segun la calificacion obtenida, esta se presenta en la Tabla 4.1.

Tabla 4.1: Escala de cumplimiento

Excelente 86% - 100%
Bueno 71% - 85%
Regular 51% - 70%
Malo 31% - 50%
Insatisfactorio 0% - 30%

Fuente: Elaboracion propia

La evaluacion es aplicada en la zona de etiquetado, formado y paletizacién, se utilizan dos enfoques
para obtener la informacidn necesaria. En primer lugar, un estudio visual de las areas de trabajo y, por
otro lado, conversaciones con el encargado de produccion, los jefes de linea y operarios, quienes
permiten obtener una vision completa de la situacion. Los resultados iniciales se presentan en forma
de gréfico en la Figura 4.2, ademas tanto la evaluacion como los resultados se encuentran detallados

en el Anexo 4.
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En la zona de etiquetado es la que obtiene un mayor nivel de cumplimiento, alcanzando un 46% total
general. Este resultado positivo se atribuye a varios factores, entre ellos, el disefio de la disposicion
fisica del area, la cual se encuentra cerca de la zona de cerrado y pasteurizacion, donde se lleva a cabo
un control mas estricto del proceso productivo, y es posible que haya beneficiado de mejores practicas

respecto a organizacion y limpieza.

Evaluacion incial

H Etiquetado ® Formado Paletizacion
100%
80%
60%
40%
=N e
0%
Clasificar Ordenar Limpiar Estandarizar | Seguimiento
M Etiquetado 48% 53% 55% 40% 33%
M Formado 58% 35% 50% 40% 25%
Paletizacién 40% 40% 45% 48% 30%

Figura 4.2: Resultados evaluacion inicial zona de etiquetado, formado y paletizacion.
Fuente: Elaboracion propia a partir de resultados de evaluacién inicial.

Otro factor que influye en estos resultados es el personal asignado a zona de etiquetado. Los turnos
semanales rotan entre las mismas cuatro operarias, entre ellas se observa una buena relacion y
comunicacion. Gracias a esto, han generado un ambiente de colaboracion que se refleja en la
preocupacion por facilitar el cambio de turno, adelantando tareas y manteniendo la limpieza del area,

lo que no se observa de manera tan notable en otras areas del proceso.

Por otro lado, el area de paletizacién es la que alcanza un menor nivel de cumplimiento promedio,
41%. Esto puede ser producido por una extension fisica considerablemente mayor, que presenta
desafios adicionales en términos de mantener el orden y la limpieza de manera efectiva, también la

relajacion en el control por parte de superiores y falta de comunicacion.

Durante la realizacién de la evaluacion inicial, se identifican diversos problemas adicionales que
requieren atencion. En primer lugar, se observa la presencia de objetos personales, como botellas o
estuches, en el area de produccion, Figura 4.3. Ademas, se encuentran prendas de ropa, como
chaquetones o cuellos colgando de las cintas transportadoras, también se constata que algunas

herramientas de mantenimiento se encuentran en ubicaciones inapropiadas, lo que puede generar
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confusiones y retrasos en caso de ser necesarias. Se identifica mobiliario en malas condiciones, errores
en la sefalética preventiva y la falta de sefializacion en las vias de evacuacion, lo que dificulta la
respuesta adecuada en caso de emergencia, carencia zonas de limpieza, contenedores de basura y para
materiales en la zona de etiquetado, tareas repetitivas que pueden simplificarse mediante el uso de
herramientas adecuadas. A nivel de toda la planta, se percibe falta de herramientas bésicas para el
desempefio de funciones, tales como llaves allen, fijas o corta cartones, provocando que los operarios

deban acudir con herramientas propias a la fabrica diariamente.

Figura 4.3: Presencia de objetos personales, falta de basureros y sefialética erronea.
Fuente: Planta de produccién Arasol S.L

4.2.2. Andlisis de datos

A partir de la informacion facilitada sobre la produccion, se ha observado que el area de formado
presenta los tiempos de parada méas prolongados en comparacién con otras areas. En el afio 2022, se
registré un promedio de 12,58 minutos de tiempo de parada en el area de formado. Esta situacion se
debe principalmente a los altos tiempos de cambio entre diferentes formatos de produccion, asi como

a los tiempos de espera prolongados y las averias que requieren un mayor tiempo de reparacion.

En la Figura 4.4 se ilustra claramente la disparidad en los tiempos de parada entre el area de formado
y las demas analizadas. Estos resultados resaltan la necesidad de abordar de manera prioritaria los
desafios en el area de formado, con el objetivo de reducir estos tiempos, optimizar los procesos de

cambio de formato y agilizar la reparacion de averias.

Finalmente, se realiza registro fotografico de las zonas en estudio, que posteriormente seran utilizados
como argumento para evidenciar la problematica ante los operarios. De esta forma se buscara
demostrar la presencia de estos problemas que muchas veces no son perceptibles a los ojos de quien

se encuentra inmerso en ellos dia a dia.
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Tiempos de detenciéon promedio 2022

25
20
15

10
5 I
0 I

Tiempo de Tiempo de averia Tiempo de
espera (min) (min) cambio (min)
M Etiquetado 14,15 10,94 3,5
Formado 23,38 12,21 10,54
Paletizacion 11,49 7,42 1,11

Figura 4.4: Tiempos promedio de detencion por causa por area de trabajo 2022.
Fuente: Elaboracion propia a partir de datos del departamento de produccién Arasol S.L

4.3. Etapa 1: Clasificacién

Antes de iniciar la fase de implementacion de la metodologia, se realizan capacitaciones dirigidas
especificamente a los operarios involucrados en las areas de trabajo del &rea piloto. Estas
capacitaciones se aplican con el objetivo de reforzar los conocimientos sobre la metodologia, sus
etapas y los beneficios asociados. Ademas, se presentan ejemplos sencillos para facilitar la
comprension. Estas sesiones se llevan a cabo de forma personalizada con el proposito de garantizar
que los operarios cuentan con los conocimientos basicos necesarios, al mismo tiempo que se les brinda
la oportunidad de plantear preguntas y resolver dudas en un ambiente de confianza que fomenta la
interaccion y el dialogo abierto desde el inicio. Asimismo, se ofrece el apoyo necesario para que los
operarios puedan aplicar de manera efectiva los conocimientos adquiridos en su trabajo diario, lo que

genera un sentido de empoderamiento y motivacion para la implementacion de la metodologia.

Una vez que los operarios estdn completamente informados, el comité debe definir un criterio de
clasificacion, que facilite y estandarice las decisiones que se tomaran respecto a los objetos. En la
Figura 4.5 se presentan las decisiones que se deberan tomar para los objetos en cada situacion.

Para la clasificacion en las areas de trabajo se utiliza la dinamica de las tarjetas rojas previamente
mencionada. Donde se etiquetan los objetos que podrian ser eliminados, proporcionando la
informacidn requerida en la tarjeta. En dicha tarjeta se debe indicar la fechay el area donde se aplicara,
seguido por la categoria a la cual pertenece el objeto marcado, la razdn por la cual ha sido sefialado y
la accion recomendada. Por ultimo, se establece una fecha aproximada para resolver la situacion. Con

esta finalidad, se disefia una plantilla de tarjeta roja que se muestra a continuacion.
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Objetos Obijetos sin Objetos en
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semanas?

Figura 4.5: Criterio de clasificacién.
Fuente: Elaboracion en conjunto al comité 5S.

Mantener

Almacén
provisorio

Figura 4.6: Plantilla tarjeta roja.
Fuente: Elaboracion en conjunto al comité 5S.

Después de ubicar las tarjetas, los objetos destinados a ser eliminados son trasladados a una zona
provisional donde permanecen durante dos semanas. Si durante este periodo no son utilizados, se
procede a su eliminacidn definitiva. Por otro lado, los objetos necesarios se gestionan segun sus

requerimientos especificos, ya sea reparandolos, reemplazandolos o buscandoles nuevas ubicaciones
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dentro de la planta. Finalmente, se enlistan y se entrega al comité 5S para que puedan tomar decisiones
respecto a cada objeto marcado.

Area de etiquetado

Se identifican 9 elementos mediante tarjetas rojas, los cuales se enlistan en la Tabla 4.2

Tabla 4.2: Tarjetas rojas area de etiquetado.

Area: Etiquetado

Fecha: 09 febrero 2023

N.© Objeto Cant. Causa ACC'Q" Ac_C|on
sugerida final
Pese a ser Gtil a la hora de remover etiquetas mal pegadas,
1 Balde 2 presenta suciedad en su interior y exterior. Se encuentraenuna  Reubicar

ubicacién poco conveniente entorpeciendo el paso.

Cajas Desempefian una funcion que no les corresponde como
2 . 4 . Reemplazar
carton basurero, se humedecen y estropean facilmente.
Pese a su ubicacién estratégica, no realiza ninguna funcion o
3  Botonera 1 . - . Reparar
los operarios no se encuentran al tanto de su funcionalidad.
Estacion de Los sujetadores se encuentran en malos y en mala ubicacion,
4 P 2 - Reemplazar
limpieza por lo que no cumplen su funcion.
Ganchos de Adln se encuentran los antiguos soportes de inyectores de aire
5 aire 4 que no se encuentran en la linea, que entorpecen a los operarios ~ Eliminar
y producen interferencia visual con otras areas.
Sujetador . . . .
6 jeradory 1 Evidencias de un extintor ausente. Eliminar
sefialética
No posee manillas, repisas ni organizacion, almacena L
7 Mueble 1 P P g Eliminar
documentos obsoletos, bolsas y basura.
Cuchillas Se encuentran oxidadas y son utilizadas de manera incompleta,
8 2 . . ! Reemplazar
de corte sin la cubierta de corta carton.
Se utiliza para aflojar el rollo de plastico residual en la
9  Fierro 1 etiquetadora, no es la herramienta adecuada, no corresponde al ~ Eliminar
area

Fuente: Elaboracion propia

Area de formado
Se identifican 7 objetos expuestos en la Tabla 4.3, la mayoria de estos deben ser reemplazados tanto
para manejar el aspecto visual del &rea, como para mejorar los tiempos de detencion como es el caso

de las puertas en mal estado que complican la puesta en marcha de la maquina.

Area de paletizacion

Finalmente, se identifican 10 tarjetas rojas aplicadas a conjuntos de objetos principalmente, en lugar
de a un objeto individual, presentados en la Tabla 4.4. Entre estos conjuntos se encuentran elementos
Utiles pero que no cuentan con una buena ubicacion y otros en mal estado.



Tabla 4.3: Tarjetas rojas area de formado

30

Area: Formado
Fecha: 22 febrero 2023

N.°

1

w

~N o o1 B~

Objeto

Rollos de
pléstico
Pallet de
madera
Puertas
formadoras

Carteles

Manuales
Ordenes de
produccion
Desagiie

Cant.

6

2

SN

=0 N W

Causa

No se requieren en la produccion agendada y se encuentran
en el suelo, obstaculizan el paso

Se utilizan como superficies fijas para almacenar, pero
generan residuos.

Se encuentran dafiadas y rotas, no permiten volver a operar de
forma sencilla, lo sensores estan en mal estado.

Informativos con velocidades e instrucciones estan dafiados y
sucios.

Manuales de uso de maquinas que no corresponden al area.
Ordenes de produccion ya completadas que generan
confusion a la hora de trabajar.

Rejilla de desaguie dafiada provocando un hoyo en el suelo.

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 4.4: Tarjetas rojas area de paletizacién

Accidn Accion
sugerida final

Reubicar
Reemplazar
Reemplazar

Reemplazar
Eliminar
Eliminar

Reparar

Area: Paletizacion
Fecha: 8 marzo2023

N.°

1

Objeto

Plantilla de
programas
Carretillas
manuales
Latas/frascos
rezagados
Material
auxiliar
Aurticulos de
aseo

Patas de las
mesas

Pila de
pallets

Rollos de
etiquetas

Sierra
caladora
Ordenes de
produccion

Cant.

N

Causa

No se encuentran actualizadas con los programas actuales de la
paletizadora, provoca errores y retrasos en los cambios.

No se encuentran disponibles en un lugar definido y toma
tiempo ubicarlas para utilizarlas.

Se observan latas y frascos de cuentas ya terminadas que no
fueron paletizadas por estar abolladas.

De igual forma obstaculizan el paso, pero es necesario para la
encajadora y formadoras.

Se encuentran en zonas no designadas y el area de limpieza no
se esta en una zona accesible para los operarios del area.

Se encuentran en mal estado, con reparaciones provisorias como
cartones o papeles doblados para mantener la estabilidad.
Necesarias para la paletizadora, pero obstaculizan el paso al no
tener una zona definida.

Se encuentran repuestos para la etiquetadora en zonas cercanas
a cada maquina, en lugares no habilitado para ello, pero que
facilitan la operacion.

Perteneciente al departamento de mantenimiento, se utiliza para
cortar cartones rapidamente.

Ordenes pasadas o ya completadas que puede producir
confusién o malentendidos.

Fuente: Elaboracion propia

Accion Accion
sugerida final

Reemplazar

Reubicar

Eliminar /
Reubicar

Reubicar
Reubicar
Reemplazar

Reubicar

Reubicar

Reubicar /
Reemplazar

Eliminar

Una vez completa una primera version de la clasificacion de objetos se recomienda analizar los objetos

seleccionados para eliminar, para conocer la razon por la que se encontraban ahi y que funcion

cumplio en algn momento y como se esta realizando ahora.
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ESTACION DE
LIMPIEZA

Figura 4.7:Herramientas de trabajo en mal estado.
Fuente: Planta de produccién Arasol S.L

4.4. Etapa 2: Orden

Para optimizar el espacio fisico en las areas de trabajo y asegurar una operacion eficiente, se inicia la
etapa de organizacion. En esta etapa, se deben estudiar de manera presencial junto con todos los
operarios del &rea el uso de cada herramienta, material, documento, etc. Ademas, es un buen momento
para identificar las necesidades del area, como nuevas ubicaciones, sefialética, herramientas, entre

otras.

En primer lugar, se realiza un listado de los elementos necesarios dentro del area de trabajo y se
clasifican segln su frecuencia de uso, siguiendo las categorias de baja, media y alta, como se muestra
en la Tabla 4.5. A continuacion, se definen ubicaciones provisionales que se marcan con cinta
adhesiva en muebles, muros y el suelo. Estas ubicaciones se prueban durante un par de dias, sin
embargo, pueden variar segun las opiniones de los operarios después de realizar sus labores con las

nuevas disposiciones.

Tabla 4.5: Categorizacion de frecuencia por usos en un turno.

Frecuencia Usos por turno

Baja 1-2
Media 3-5
Alta Mas de 5

Fuente: Elaboracion propia en conjunto al comité 5S.

Uno de los objetivos de Arasol S.L es reducir la cantidad de herramientas necesarias para que los
operarios realicen sus funciones. Por lo tanto, en las areas de trabajo se encuentran solo los elementos
basicos y, en muchas ocasiones, el mismo operario los almacena, como el caso de lapices, llaves de
tuerca y corta cartdn. Por lo tanto, el enfoque del orden se centra en los elementos grandes que ocupan

Mas espacio en este caso.
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Area de etiquetado

Se estudia una disposicion adecuada para los basureros y estaciones de limpieza. Tomando en
consideracién la clase de residuos generados en la zona, los cuales varian entre organicos, plastico,
vidrio y latas (Figura 4.8), se sugiere incluir contenedores que fomenten el reciclaje con la division de
los residuos generados. Se definen ubicaciones y niveles maximos de etiquetas que pueden estar en la
zona a la espera de ser utilizadas para evitar la acumulacién excesiva de material. También se sugiere
adquirir una carretilla exclusiva para el traslado de etiquetas, de tamarfio reducido, la cual cuente con
una ubicacion designada en la zona, evitando que los operarios pierdan tiempo buscando una. Se
definen los objetos que pueden ubicarse en la mesa de trabajo, como el computador para
regularizaciones de material en inventario, el cuaderno de registro de etiquetas y la orden de
produccidn en curso. Ademas, se reemplazan los pallets de madera utilizados como plataforma por
versiones de plastico, con el fin de evitar el riesgo de contaminacién de los productos con astillas o

residuos de madera.

Figura 4.8: Residuos y objetos sin ubicacion establecida area de etiquetado
Fuente: Planta de produccion Arasol S.L

Area de formado

Se definen ubicaciones para los contenedores de basuray estaciones de limpieza. Se sugiere incorporar
dispensadores que mantengan rollos de papel en buenas condiciones y limpio, y que permitan regular
el uso de papel entregando la dosis necesaria facilitando el control de reposicidn del papel. Se asigna
un area comun y de facil acceso para mantener la carretilla, que debe ser compartida por las
formadoras y la encajadora. Se propone el recambio de las puertas de las formadoras que provocan

las constantes paradas debido a que sus sensores no detectan correctamente el cierre.

En el caso de la encajadora, que debe ser abastecida de pegamento por la parte superior, Se sugiere
incluir un escaldn para facilitar el abastecimiento de pegamento en la encajadora, ademas de incluir

un contenedor plastico para almacenar el pegamento y evitar que se estropee al ser almacenado en un
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saco de papel. Respecto a los rollos de pléastico de termoformado, se sugiere incluir un mueble que
permita almacenar la cantidad necesaria, evitando que se estropeen y entorpezcan el paso de los
operarios y la carretilla. Se sugiere utilizar una repisa romboidal o de panal de abeja. En la Figura 4.9,

se puede observar cdmo se encuentra actualmente la zona.

L 0RPATK

Figura 4.9: Objetos sin ubicacion establecida area de formado.
Fuente: Planta de produccién Arasol S.L

Area de paletizacion

Esta area concentra una gran cantidad de materiales en espera, tales como pallets de cajas, bandejas,
objetos que seran paletizados a mano, pallets vacios esperando ser utilizados en la paletizadora, rollos
de plastico, cartones y otros elementos similares. Es fundamental establecer una ubicacion especifica
y una capacidad maxima de almacenamiento para cada tipo de material, con el fin de mantener el
orden y la eficiencia en el area. Con el objetivo de facilitar el flujo de trabajo, se han designado dos
areas auxiliares destinadas a almacenar temporalmente el material necesario para el area de formado.
Estas areas son utilizadas para depositar el material mediante el uso de montacargas eléctricos y
posteriormente los operarios lo retiran utilizando carretillas manuales. Asimismo, se han establecido
espacios bajo la cinta transportadora para el almacenamiento de cartones y laminas deslizantes, que

son utilizadas en el proceso de paletizacion pull-push.

Se sugiere la demarcacion clara de calles y pasos peatonales para indicar las areas seguras por las que
los peatones pueden transitar ya que se cuenta con montacargas eléctricos. En cuanto a los pallets que
esperan ingresar a la paletizadora, se ha establecido un limite maximo de 7 pallets apilados. Esta
medida garantiza que no se exceda la capacidad de la maquina y, al mismo tiempo, evita exponer a
los operarios a posibles riesgos. Estos pallets se almacenaran especificamente a un costado de la

maquina, de manera organizada y accesible.
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Por ultimo, se definen los elementos que deben encontrarse en la mesa de trabajo, estos son: la orden
de produccion en curso, el computador utilizado para el control y seguimiento de las operaciones, el
cuaderno de registro de pallets terminados y la planilla de programas la cual debe ser actualizada y
plastificada para mantenerla en buenas condiciones (Figura 4.10). Tener estos elementos organizados
y disponibles en la mesa de trabajo facilitara el seguimiento de las tareas y asegurara que se cumplan

los procedimientos establecidos.

"IV AR T L et

Figura 4.10: Objetos area de paletizacion.
Fuente: Planta de produccion Arasol S.L
Una vez que todas las ubicaciones han sido validadas por los operarios, se procede a representarlas en
el plano de la fabrica utilizando el software AutoCAD como se presenta en la Figura 4.11, con el fin

de facilitar su comprension y permitir la demarcacion permanente del piso mediante pintura.

Por otro lado, con el objetivo de eliminar el ingreso de objetos personales a la planta, en particular
estuches y botellas, se han formulado sugerencias dirigidas a los responsables de la planta. En primer
lugar, se propone la instalacion de bebederos en el interior de la fabrica, los cuales permitirian que el
personal se mantenga hidratado sin necesidad de ingresar con botellas que puedan ocasionar derrames
0 extravios. En relacién con los estuches, se ha observado que se utilizan principalmente para
transportar herramientas propias de los operarios que requieren para desempefiar sus funciones. Por
ello se sugiere proporcionar a los operarios las herramientas necesarias para sus labores dentro de un

estuche o caja estandarizada de plastico, que facilite su transporte y limpieza de manera eficiente.

Finalmente, se propone iniciar un proceso gradual de reemplazo de tuercas por pomos o perillas, con
el objetivo de reducir la dependencia de herramientas y permitir que los ajustes de la linea se realicen
manualmente al cambiar el formato de produccion, volviendo el proceso mas eficiente en términos de

tiempo.
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Figura 4.11: Demarcaciones en AutoCAD en el plano de Arasol S.L
Fuente: Elaboracion propia sobre el plano del departamento de mantenimiento Arasol S.L

s

4.5. Etapa 3: Limpieza

Es fundamental que los operarios comprendan que la suciedad en el entorno laboral tiene efectos
negativos, como disminuir la motivacién, complicar los procesos operativos, aumentar los riesgos y
obstaculizar el flujo de los productos. Por tanto, se debe recordar que no se trata de quién limpia mas,

sino de quién genera menos suciedad.

En este caso, la etapa de limpieza se divide en dos subetapas, en una primera instancia se trabajé con
la identificacion de fuentes de suciedad, continuando con la limpieza de documentos, y mesas de
trabajo para finalmente definir que limpiar, quien lo debe hacer y con qué frecuencia. Una segunda
etapa, de limpieza total, se realiza en las semanas 7 y 8 de trabajo, donde se realiza una parada de

planta.

Area de etiquetado

las principales fuentes de suciedad en el area son los residuos de etiquetas que quedan pegados en
mesas y maquinas, asi como el pegamento derramado y almacenado inapropiadamente en la
etiquetadora de latas, provocando que en ocasiones se desperdicie. Esta situacion debe ser abordada
para prevenir pérdidas de material y mayor inversion de tiempo del personal de limpieza en esta zona.

Otra fuente de suciedad son los frascos y latas mal cerrados o dafiados que causan derrames de
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salmuera, aceitunas y vidrios en el area de trabajo, como se observa en una de las imégenes de la
Figura 4.12.

Se realiza una revision y eliminacién de documentos innecesarios, como Ordenes de produccion
antiguas, registros de paradas pasadas, instructivos desactualizados y papeles en blanco, con el
objetivo de mantener un espacio de trabajo despejado. Ademas, se reemplazan las sefialéticas de las
areas de limpieza, extintores y nombres de las maquinas por otras plastificadas que puedan resistir la
humedad y se ubican de manera mas efectiva. Esta actualizacidn contribuye a una mejor organizacion

y facilita la identificacion de los elementos en el &rea de trabajo.

Figura 4.12: Fuentes de suciedad area de etiquetado.
Fuente: Planta de produccién Arasol S.L

Area de formado

Se identifican los restos de carton dentro como fuera de las méaquinas como los principales
desperdicios del area (Figura 4.13). Aunque no sea posible eliminar por completo su produccion, es
crucial mitigarlos mediante una limpieza constante por parte del operario y, para ello, tener articulos

de aseo cercanos para facilitar esta tarea es vital.

Ademas, se presenta el desafio de las latas que caen al interior de la maquina formadora, generando
suciedad dificil de eliminar mientras esta esta en funcionamiento. Lo mismo ocurre en la encajadora
de frascos, donde los frascos rotos dejan residuos en el piso, en ocasiones con olores a causa del
vinagre. Para abordar estos problemas, se debe mantener un sistema de limpieza agil cuando las
maquinas se encuentran detenidas, asegurando un entorno limpio y sin inconvenientes. Durante la
limpieza inicial se limpian puertas y sensores, se eliminan documentos y sefialéticas desactualizadas

para prevenir errores y mantener un entorno organizado



Figura 4.13: Fuentes de suciedad area de formado
Fuente: Planta de produccion Arasol S.L

Area de paletizacion

Se identifican varias fuentes de suciedad, como la presencia de cajas o bandejas en mal estado que se
retiran de la linea de produccidn, lo cual puede resultar en la acumulacién de producto en un costado.
Para abordar este problema y reducir las pérdidas, se recomienda incluir como parte de las funciones
del operario la tarea de devolver las cajas 0 bandejas a la etapa de formado, permitiendo recuperar el
producto y disminuir la presencia de objetos en la zona cercana a la paletizadora. Esto no solo

promueve un entorno mas limpio, sino que también optimiza el aprovechamiento de los recursos.

Otra fuente comun de suciedad en el area de paletizacion es la acumulacion de desperdicios, como
cartones y pallets utilizados previamente en otras areas y depositados temporalmente alli. Para
prevenir la dispersion de estos residuos, es fundamental fortalecer las précticas de limpieza en las
areas de trabajo y asegurarse de que los residuos sean llevados de forma inmediata y adecuada al

depdsito correspondiente.

Es crucial fortalecer las actividades de limpieza continua para evitar la dispersion de restos de carton
generados durante el corte de cartones. Asimismo, es recomendable implementar sistemas de presion
en las cajas o bandejas para asegurar que las etiquetas se mantengan en su lugar, mejorando asi la
trazabilidad del producto y evitando la presencia de etiquetas desprendidas, como se observa en la

segunda imagen de la Figura 4.14.

La definicion clara de los elementos a limpiar, la frecuencia de limpieza y la responsabilidad
correspondiente son aspectos importantes, por ello se sugiere utilizar una tabla de limpieza, como la
Tabla 4.6. En ella se detallan objetos y areas que requieren limpieza regular, junto con una frecuencia
recomendada y la persona responsable. Esto proporciona una organizacion efectiva y una asignacion

clara de responsabilidades en el proceso de limpieza.
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Figura 4.14: Fuentes de suciedad paletizacion
Fuente: Planta de produccién Arasol S.L

Tabla 4.6: Tabla de Limpieza.

¢Quién debe realizar ¢ Cada cuanto se debe

la limpieza? limpiar?
1 | Exterior de etiquetadoras Operario Diario
2 | Cabezales de etiquetadoras Operario Diario
3 | Cubetas Operario Diario
4 | Mesas de trabajo Operario Diario
5 | Puertas de la formadora Operario Diario
6 | Formadora (interior) Mantenimiento Semanal
7 | Piso interior de la formadora/encajadora Limpieza Diario
8 | Basureros Operario Diario
9 | Cintas transportadoras (superficial) Operario Diario
10 | Cintas transportadoras (interior) Limpieza Mensual
11  Rodillos de transporte Limpieza Diario
12 | Piso de cada &rea Operario/Limpieza Diario
13  Paletizadora Mantenimiento Semanal

Fuente: Elaboracidn propia en conjunto al comité 5S.

4.6. Etapa 4: Estandarizacion

En esta etapa, la preservacion de los logros obtenidos en las fases anteriores es primordial, ademas es
importante reconocer que no existe un método infalible que garantice la conservacion de dichos
logros, ya que pueden surgir elementos innecesarios nuevamente o los procedimientos establecidos
pueden volverse obsoletos debido a cambios en el personal o en el proceso productivo. Sin embargo,
para evitar retrocesos en las otras etapas, es fundamental contar con una definicion clara de tareas y
obligaciones, respaldada por las medidas adecuadas.

4.6.1. Descripcion de Cargos
Con el fin de establecer claramente las tareas y responsabilidades de los operarios, se realiza una
descripcion detallada de los cargos por area de trabajo, incluyendo roles especificos como etiquetado,
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formado y paletizacion. Esta clasificacion garantiza que se asignen tareas especificas a cada
trabajador, evitando la falta de cumplimiento de responsabilidades y asegurando una distribucion
adecuada de labores. En el Anexo 5 se presentan propuestas con las descripciones correspondientes y

se indica la persona encargada de supervisar a cada trabajador.

4.6.2. Checklist cambio de turno

Para asegurar la continuidad de buenas practicas, orden y limpieza, se propone la implementacién de
listas de verificacion o checklists al finalizar cada turno. Estas listas permiten a los operarios verificar
el cumplimiento de los requisitos minimos del &rea de trabajo y detectar areas de mejora. Con esto, se
fomenta la responsabilidad individual, se garantiza un ambiente de trabajo eficiente y organizado. En

el Anexo 6 se encuentra disponible un formato de checklist.

4.6.3.Registro de averias

Se propone la implementacion de un registro de averias para recopilar informacion detallada sobre
problemas y fallas en equipos 0 maquinarias. Este registro incluira datos como fecha, hora, descripcion
de la falla y acciones tomadas para resolverla, especificando la persona responsable (Anexo 7). Esto
permitira a la empresa identificar incidencias recurrentes, patrones de fallas y evaluar la efectividad
de las medidas correctivas. Con esta informacion, se podran tomar acciones preventivas y correctivas

mas eficaces para optimizar el rendimiento de los equipos.

4.6.4. Evaluacion 5S

El Anexo 8 contiene una plantilla de evaluacion mensual para controlar la implementacion de las 5S
en cada area de trabajo. Esta evaluacion, similar a la de diagndstico, abarca todas las etapas de la
metodologia, verificando el cumplimiento de las practicas establecidas y fortaleciendo los puntos
identificados previamente para impulsar la mejora continua en el entorno laboral. La responsabilidad
de realizar esta evaluacion recae en el jefe de produccién para garantizar la imparcialidad de los
resultados. Por otro lado, es esencial comunicar los resultados de manera clara y efectiva a todos los
trabajadores, lo que permite compartir los descubrimientos, reconocer los logros y areas de mejora, y

fomentar una cultura de aprendizaje y colaboracion.

4.6.5. Indicador de produccion
Se recomienda utilizar el indicador de Eficiencia Global de Equipos (OEE) basado en la informacion
recopilada diariamente sobre las paradas de produccion, tiempos de fabricacion, espera 'y cambio. El

OEE mide la efectividad de una maquina en comparacion con su version ideal, lo que ayuda a
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identificar areas de mejora, establecer metas y objetivos para la mejora continua. Se compone de tres
factores: disponibilidad, rendimiento y calidad.

OEE = Disponibilidad - Rendimiento - Calidad 1)

OEE — Tiempo de fabricacion real Unidades producidas reales Unidades sin defectos @
" Tiempo de fabricacién teérico Unidades producidas teéricas Unidades producidas reales

Aunque actualmente no se registra la cantidad de unidades defectuosas en Arasol S.L, se sugiere
iniciar el registro de estos datos para obtener una medicion precisa de la calidad y tomar medidas
adecuadas. En el célculo del OEE, inicialmente se considera una calidad igual a uno para evitar
influencias negativas en el indicador debido a esta falta de informacién, no porque no existan
productos defectuosos. Una vez que la empresa haya recopilado suficiente informacion, seréa posible

incluir estos datos y obtener un indicador con un mayor nivel de certeza.

Para evaluar de manera objetiva el progreso y apoyar en la toma de decisiones informada, se ha
desarrollado una herramienta de visualizacion en Power Bl que permite mostrar de manera clara y
sencilla indicadores e informacién relevante que se encuentra registrada pero no se utiliza de manera
efectiva. En la Figura 4.15 se expone el dashboard que permite visualizar la informacién con la que

ya contaba Arasol S.L, en el Anexo 9 se incluye otra pestafia de la visualizacion con més informacion.

Indicadores de produccion: Afio, Mes - irea v BARO Turne
Desempeiio productivo Arasol 5.1
2022-2023 odas oda odas
. Paradas por causa Tiempo de parada acumulado por area
- ado 33 mil
Detenciones Partidas producidas %% . =
I
drea Cant. de averias Cant. de esperas  Cant. de paradas o 16 m
programadas L
- 16 mil
Volteador 450 23 il
Pasteurizacion 350 3 20 2404% - !
Pzletizacion 1534 o4 A446 e
Cttros 403 1106
Llenado 402 56 10566
Limpieza 1 2 5229
Formado 2182 2 5710
Etiquetado T36 20 2079
Total 9328 1504 16287 PAROC @ Averiz @Parc_Progr.. @Espera @Maguina.
Cantidad de paradas por periodo Paradas por linea 0 mi 20 il
2mi
4 . 15m
A mil i 3 ! . Tuma Timepo de parada promedio {min)
1mi _— _— 0.8 mi - A 1037
Estefania Esposito 10,72
Jzvier 11,69
Juan Jesus Gil 10,21
Omi PO, S S N T T, N, - " Manuel Lopez 10,37
o =} g = g 2 -] 2 Z o
g z = = z H 3 g = = Manuel Rojas 8,16
T 3 = = I 2 5429% Muria Saborido 2,57
Bl = Rafz B. 6,10
022 2 B 10,14
Mes Linea @1 FRASCOS @2 LATAS Total 10.29

Figura 4.15: Visualizacion informacion general Power BI.
Fuente: Elaboracion propia a partir de datos del departamento de produccidn.
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4.7. Etapa 5: Seguimiento

La dltima etapa de la metodologia se enfoca en arraigar los logros en la cultura organizacional, para
lograrlo, se recomienda revisar los procesos de mejora de forma constante, fomentar la generacion de
ideas y propuestas de mejoras, y promover la disciplina y el compromiso de todos los miembros del
equipo. Para ello se sugieren las siguientes actividades en busca de mantener y difundir los avances

logrados.

4.7.1.Planes de capacitacion

Se propone fortalecer el desarrollo del personal a través de planes de capacitacion centrados en temas
relevantes que promuevan habilidades y agreguen valor al proceso productivo. Algunos de estos temas
incluyen seguridad en planta, Lean Manufacturing, técnicas de higiene y control de alérgenos,
habilidades técnicas, liderazgo y trabajo en equipo. Estas capacitaciones ayudardn a mejorar la
eficiencia, la seguridad y fomentar un ambiente de trabajo colaborativo y orientado hacia la mejora

continua.

4.7.2.Buzon de mejoras

Se propone implementar un sistema de mejoras rapidas (buzén de mejoras) como una forma de
promover la comunicacion efectiva y la participacion de los trabajadores en la mejora de la planta.
Los trabajadores podran compartir sus ideas y sugerencias a través de propuestas escritas en una
plantilla estandarizada. EI Comité 5S se encargara de recopilar y evaluar estas propuestas, fomentando
la colaboracion, el aprovechamiento del conocimiento y la experiencia de los trabajadores para

impulsar a la organizacion.

4.7.3. Infografias

Para mantener la motivacién y participacion de los empleados en las 5S, es importante implementar
estrategias efectivas, como la colocacion de carteles visuales en areas clave de la planta. Estos carteles
actian como recordatorios constantes de los principios y beneficios de las 5S, ayudando a mantener
en mente la importancia de un entorno de trabajo organizado, limpio y seguro, también pueden
exponer el antes y después de areas de la planta. Al ser visibles y estratégicamente ubicados, captaran

la atencion de los empleados.

4.7.4.Reuniones de Inicio
Se sugiere realizar reuniones breves al inicio de cada jornada laboral para mantener a los operarios

informados sobre las actividades y eventos del dia. Estas reuniones mejoran la comunicacion en la
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planta y facilitan el trabajo al proporcionar informacion actualizada. Es importante que las reuniones

sean &giles y se enfoquen en temas relevantes, evitando prolongarse innecesariamente.

4.7.5.Mantenimiento Productivo Total

Se sugiere la implementacion del TPM después de la implementacién de las 5S, esta es una
herramienta fundamental en el Lean Manufacturing que permite llevar un registro detallado de las
tareas de mantenimiento en las maquinas. Este puede ser dirigido por el departamento de
mantenimiento hacia los operarios con el fin de brindarles conocimientos basicos y confianza en las
maquinas que usan diariamente. Se recomienda comenzar con los planes de mantenimiento mas
utilizados:

e Correctivo, con la finalidad de corregir errores o fallas observadas en las maquinas.

e Preventivo, para prevenir posibles fallas futuras.

e Predictivo, en busca de identificas fallas o defectos que se encuentren en una etapa inicial.

Estas estrategias mejoran la eficiencia, reducir los tiempos de inactividad no programados y optimizar
el uso de los recursos. Ademas, el TPM contribuye a prolongar la vida util de los equipos y minimizar

los costos asociados con su reemplazo o reparacion.
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5. Analisis de resultados

5.1. Resultados Visuales

Tras la implementacion inicial del método 5S en las areas seleccionadas, se observan mejoras notables
que han sido ampliamente reconocidas por los mismos operarios, las cuales se pueden observar desde
la Figura 5.1 hasta la Figura 5.6. Se ha logrado establecer un entorno significativamente organizado y
limpio, lo cual facilita de manera considerable el desarrollo de las tareas diarias. Estas mejoras visibles
tienen como objetivo principal impactar en el estado de 4nimo como en la comodidad de los
empleados, brindandoles motivacion y llevandolos a desempefiar sus labores con mayor eficiencia.
Se espera que estos avances se traduzcan en un incremento en los indices de rendimiento de la planta,

fortaleciendo asi los resultados obtenidos.

Figura 5.1: Antes y después mesa de trabajo area de paletizacion.
Fuente: Elaboracion propia en Arasol S.L

Figura 5.2: Antes y después estacion de limpieza en el &rea de etiquetado.
Fuente: Elaboracion propia en Arasol S.L



Figura 5.3: Antes y después demarcaciones area de paletizacion.
Fuente: Elaboracion propia en Arasol S.L

Figura 5.4: Cambio de pernos a pomos de regulacion manual.
Fuente: Elaboracion propia en Arasol S.L

Figura 5.5: Reposicion extintores faltantes.
Fuente: Elaboracion propia en Arasol S.L

44
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Figura 5.6: Instalaciéon bebedero y lavamanos en planta.
Fuente: Elaboracion propia en Arasol S.L

5.2. Evaluacién

Una vez finalizada la quinta etapa, se aplica nuevamente la evaluacion de diagndstico, para comparar
el nivel de adecuacion a las medidas en una etapa inicial y después de su primera aplicacion. A partir
de estos datos, se reafirma el notorio avance en cuanto al orden y la limpieza de las areas de trabajo.
Si bien todas las areas experimentan mejoras similares en términos cuantitativos, destaca la seccion
de formado con la mayor variacion, logrando incrementar su calificacion hasta alcanzar un
cumplimiento del 83% de las medidas 5S. La Figura 5.7 ilustra de forma grafica la comparacién del
antes y después en cuanto al nivel de cumplimiento 5S por érea de trabajo. Los resultados obtenidos

tras la aplicacion de las evaluaciones se adjuntan en el Anexo 1 detalladamente.

Comparativo Evaluacion 5S

Formado r
0% 20% 40% 60% 80% 100%
Etiquetado Formado Paletizacion

H Final 85,0% 83,0% 80,5%

M |nicial 45,5% 41,5% 40,5%

Figura 5.7: Gréfico y tabla comparativa evaluacion 5S.
Fuente: Elaboracién propia a partir de resultados de evaluaciones.
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5.3. Indicadores

Durante el primer mes de implementacion (febrero) en la zona de etiquetado, se obtienen resultados
significativos en varios indicadores clave (Figura 5.8). Se logra una disminucién del 32,8% en la
cantidad de paradas, lo cual refleja una mayor eficiencia en el proceso. Se alcanza uno de los menores
promedios de tiempo de cambio, con un tiempo promedio de 0,91 minutos, lo que demuestra una
eficaz gestion del tiempo en el area de etiquetado. Ademas, se alcanza un rendimiento de 64%,
mientras la disponibilidad se mantiene en un buen nivel cercano al 100% los cual impactara

positivamente en el OEE del respectivo mes.

En el siguiente mes no se presenta una situacion positiva, los indices fluctian negativamente
demostrando un retroceso en términos de mejoras. Al analizar las posibles causas, se identifica la
parada de planta de dos semanas, la cual generé complicaciones al reanudar la operacion, ademas del
inicio de la implementacién en el &rea de formado, dejando en mano de los operarios la continuidad
de medidas tomadas, relajando el control por parte de encargados. Pese a esto, se ha trabajado para

lograr en el dltimo mes los resultados obtenidos en un inicio.

En el caso del area de formado y paletizacion, se ha observado una situacion similar. Durante el primer
mes de implementacion, se logran resultados excelentes, pero lamentablemente, no se mantuvieron
en el siguiente mes, lo que llevé a iniciar un proceso de mejora gradual desde niveles inferiores,
Ilegando actualmente a los alcanzados en una primera instancia. En el Anexo 10 se presentan los

indicadores correspondientes a estas areas de trabajo.

Tras un analisis de los indicadores de la zona piloto completa, incluyendo las tres areas en estudio, se
observa un aumento gradual en el OEE, alcanzando un 64% en el Gltimo mes. Esta mejora progresiva,
después de un periodo de crecimiento seguido de una disminucidon importante, se atribuye a las
acciones correctivas implementadas, el aumento de control por parte del encargado de produccién y

una progresiva asimilacion de los cambios implementados.

Aungue se obtengan buenos resultados, es fundamental destacar que las 5S no deben verse como una

meta a alcanzar, sino como una cultura que se debe fomentar en la organizacion.
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6. Conclusiones y recomendaciones

La busqueda constante de mejoras en los procesos productivos y operaciones diarias es un objetivo
primordial para las organizaciones. A menudo, se destinan recursos econdmicos significativos a este
fin, sin embargo, no siempre es necesario recurrir a soluciones complejas y costosas para lograr
avances significativos. En ocasiones, pequefios cambios ejecutados de manera efectiva pueden
simplificar y agilizar las operaciones. En este contexto, se destacan las herramientas fundamentales

del Lean Manufacturing, especificamente la metodologia 5S.

Se realizd un plan de accién para implementar las 5S en la planta de produccion de Arasol S.L. Este
plan tuvo como objetivo abordar la problematica identificada por el gerente de la fabrica, la cual estaba
relacionada con el desorden y el descuido en las actividades de limpieza en la zona. Aunque no se
tenia certeza sobre como esto podria estar afectando la produccién, se consideré necesario tomar

medidas para garantizar un entorno de trabajo mas organizado y eficiente.

A través de una evaluacion de las areas de trabajo, fue posible determinar su situacion inicial y final
de las areas en estudio. Gracias a la aplicacion la evaluacion aplicada, se obtuvieron datos cuantitativos
respecto al orden y limpieza, se identifico que el area de paletizacion presentaba una situacion
desfavorable en comparacion con las otras, lo cual se atribuyd a que a esta zona confluyen desechos
y materiales auxiliares de las otras. Ademas, los datos de produccion revelaron que el area de formado
experimentaba mayores tiempos de parada debido a esperas, averias y cambios de formato.

Una vez identificadas las principales debilidades de cada zona, se inicid la implementacion de las 5S,
contando con el valioso apoyo de los operarios de cada area, quienes contribuyeron con sus
conocimientos y experiencia. Aunque no se adoptaron todas las medidas sugeridas durante este
periodo y algunas aun se encuentran en desarrollo, se observaron resultados positivos en las areas de
trabajo. Se notd una mejora significativa en la comunicacion entre los diferentes niveles jerarquicos,
asi como un mayor orden y limpieza, lo cual ha beneficiado tanto las operaciones como las auditorias

externas realizadas en los Ultimos meses.

Se espera que el plan de accion se mantenga activo, supervisando y fortaleciendo las etapas que
requieran atencion, y que pueda replicarse en otras areas de la planta siguiendo las mismas directrices
establecidas durante su implementacion, con el respaldo del personar ya capacitado en el tema.
Gracias a este enfoque, se espera que la planta en su conjunto logre mejorar sus indices de rendimiento,

reducir la probabilidad de accidentes y mejorar su apariencia visual.
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Como recomendacion fundamental, para asegurar el éxito en la aplicacion de esta u cualquier otra
herramienta de mejora organizativa, es crucial contar con el apoyo y compromiso de la alta direccion.
El entusiasmo y la motivacion transmitidos desde ese nivel son fundamentales ya que, si no existe
interés y preocupacion por mejorar desde ese ambito, no se puede esperar que los demas empleados

lo hagan.

Ademas, para futuros estudios, se recomienda investigar si es beneficioso utilizar el rendimiento total
de las maquinas, incluso si implica sobreproduccién y un aumento en los niveles de inventario, o
conviene permitir tiempos de detencion para mantener los almacenes con niveles 6ptimos. Esto podria
brindar nuevas perspectivas sobre la optimizacién de la produccién en busca de una mayor eficiencia

en la organizacion.

En resumen, la implementacién de la metodologia 5S en la planta de Arasol S.L ha demostrado ser un
proceso gradual, pero efectivo para mejorar el aspecto, el orden y la limpieza de las areas de trabajo,
que entrega resultados visibles y cuantificables en términos de indicadores de produccién, generando

asi un valor agregado a la empresa mediante la mejora de su proceso productivo.
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ANexos

Anexo 1: Manual de implementacion metodologia 5S

Enlace de acceso: manual de implementacién Arasol.pdf

MANUAL DE IMPLEMENTACION

METODOLOGIA 58

Shitsuke Seiton

Seiketsu Seiso
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Anexo 2: Campafa de difusion

Programa 5§

Metodologia de origen japonés de cambio, su nombre proviene

de las 5 etapas en japonés Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y
Shitsuke

Clasificar
Eliminar lo innecesario y reemplazar o reparar lo que esta en
mal estado.

Ordenar
Determinar la mejor ubicacién para cada objeto.

Limpiar
Identificar fuentes de suciedad y minimizar su efecto.

Estandarizar
Actividades para garantizar la ejecucion regular de las etapas
anteriores.

Disciplina
Volver las 55 un habito en la organizacién.

Aasal

Beneficios 58

+ Espacio
Contar con mas espacio al mantener el drea de trabajo
organizada.

+ Limpieza
Mejorar y mantener la limpieza, brindando un ambiente de
trabajo ameno.

- Movimientos
Disminuir los movimientos innecesarios de lo operarios durante la
produccién,

- Accidentes
Reducir la probabilidad de accidentes al contar con zonas y pasos
peatonales demarcados.

- Averias
Disminuir las averias y aumentar la vida Gtil de las maquinas al
mantenerlas limpias y en buenas condiciones.

+ Comunicacién
Mejorar la comunicacion entre operarios y encargados, aportando
con sugerencias u observaciones.

+ Productividad
De forma implicita, se busca aumentar la productividad al mejorar
las areas de trabajo.

Programa 58
/1 Clasificar \
= &
-
Clasificar
¢Qué debe ser eliminado?

¢Qué es imprescindible?
¢Qué debe ser reparado?

Organizar
¢Cual es la mejor ubicacién para cada objeto?
¢Es necesario tener tanto stock de material en la zona?
¢Qué herramienta es la que se utiliza con mas frecuencia?

Limpiar
¢Cudles son las principales fuentes de suciedad?
¢Existen articulos de aseo exclusivos para el area?
¢Se siguen planes de limpieza?

Estandarizar
¢Se respetan las demarcaciones?
¢Hay claridad en las responsabilidades de cada cargo?
¢Se lleva registro de las anomalias ocurridas en el area?

Disciplina
¢Se mantiene el orden y limpieza en las areas de trabajo?
¢Se realizan formaciones a los operarios?

Aasel
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Beneficios 5S

ANTES DESPUES
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Anexo 3: Cronograma de actividades

Enero Febrero Marzo Abril | Mayo
Te) Te) N {Te) N (2]
N ~ — (oo o — ~ (9\] < — [o0] o — ~ N < N —
A BEVoBB? ~86 I8 RERAVR D ~86 I8N ERN~ X B
N w0 BN OnBPCDUOrB TN QL BNDA B BNV QNBCOANnB TN QBN N BN S
NDVOV PVl (IOl NIVl OO
QLG >|OESS>SS(CEGS>SS|IOES>SSCEG>S|QEGS>S=|ES>Sc|eEF >SS >G> =
CB2DIEB2D IS 2D IS T 2D DS 2D OIS T 2D BEC2DBETE D BEGBEDIES2D @
Etapa Tarea IEEESSIZEEESSIEEESSIZEEESSIZEEESSIEEEZSSIZEEESSIZEEESSIZEEESSIZEEEZSS
Compromiso Gerente
Creacion de comité
e Prepraracion material campaia de disfusion
Planificacion L . .
Aplicacion evaluaciones inciales
Lanzamineto campaiia de difusion
Desarrollo de recursos 5S
Aplicacis Implementacion 1ra S: Clasificacion
icacion ;
F.J Implementacion 2da S: Orden
etiquetado 2, o
Implementacion 3ra S: Limpieza
Aplicacis Implementacion 1ra S: Clasificacion
icacion ;
P Implementacion 2da S: Orden
formado ., .
Implementacion 3ra S: Limpieza
Aplicacis Implementacion 1ra S: Clasificacion
icacion ;
p A Implementacion 2da S: Orden
paletizacion

Implementacion 3ra S: Limpieza

Aplicacion  |Implementacion 4ta S: Estandarizacion
general Implementacion 5ta S: Disciplina

Aplicacion evaluacion final
Revision de resultados evaluaciones
Mantencion de medidas adoptadas
Revisién indicadores de rendimiento

Resultados
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Anexo 4: Resultados evaluacion inicial

fﬁdd@é Evaluacién Metodologia 5S

Evaluador: Ximena Bobadilla Baeza
Departamento: Produccion
Fechade aplicacién: 30-01 24-03 01-02 24-03 03-02 24-03

Area: Etiquetado Formado Paletizacion

Seiri / Clasificar Inicial Final Inicial Final Inicial Final

1 [¢éTodaslas herramientas de trabajo se encuentran en buen uso? 3 3 2 3 3
2 |¢Estan los elementos delimpieza en su ubicacién? 1 3 3 2 4
3 |éLos pasillos se encuentran libres de obstaculos? 4 4 2 4 2 4
4 [iLamesadetrabajo seencuentralimpiay libre de objetossin uso? 2 3 3 4 2 4
5 |éSecuentacon solo lo necesario para desempefiar lalabor del drea? 2 4 3 4 3 3
6 |¢Esta el material en su lugar asignado? 2 4 1 4 1 4
7 |éEsfacil encontrar lo queserequiere durantela operacién? 3 3 3 3 1 3
8 |iLos estantes se encuentran ordenados e identificados? 0 2 3 3 0 2
9 |éNo se cuenta con partes de produccion actualizadosy ordenados? 2 3 3 4 3 4
10 | éEstan los elementos innecesarios identificados como tal? 0 1 0 1 0 1
Calificacion etapa| 1,9 | 3,1 23 | 3,3 1,6 | 3,2
Seiton / Ordenar
11 |¢Estan claramente definidos los pasillos, areas de almacenamiento, lugares de trabajo? 2 3 1 4 1 4
12 |¢Las areas de trabajo se encuentran libres de cajas o elementos? 3 4 0 4 1 3
13 |¢Hay contenedores de basura en lugares designados? 1 4 4 4 1 4
14 |éLamesa detrabajo se encuentraen el lugar designado? 4 4 2 4 2 4
15 |éLos equipos de seguridad se encuentran visiblesy sin obstaculos? 2 4 3 4 2 3
16 |éLasidentificaciones de herramientasy estantes se encuentran actualizadas? 0 2 0 2 0 3
17 | ¢Estan todos los materiales, pallets, contenedores almacenados de forma adecuada? 2 4 1 3 2 3
18 | éEl suelo no presenta ningun tipo de desperfecto 4 4 2 4 3 4
19 |éSevuelven acolocar las cosas en su lugar luego de usarlas? 3 3 1 3 2 3
20 [éHay lineas blancas u otros marcadores para indicar claramente los pasillos y dreas de almacenamiento? 0 4 0 4 2 4
Calificacion etapa| 2,1 3,6 1,4 3,6 1,6 3,5
Seiso / Limpiar
21 |éLas maquinasy linea se encuentran limpiasal inicio y fin del turno? 3 4 2 3 2 3
22 |éLos accesorios de trabajo se encuentran limpios? 3 4 3 4 2 3
23 |éLos estantesy mesas se encuentran limpios? 3 4 2 4 1 4
24 |¢Los planes de limpieza se siguen segun lo establecido? 1 2 0 2 2 3
25 [éLos contenedores de basura se encuentran en buen estado? 0 4 4 4 3 4
26 |éLos papeles de trabajo estan limpiosy en buen estado? 3 4 1 4 2 4
27 |éEl equipo de proteccidn personal esadecuado y se encuentra en buenas condiciones? 4 4 3 4 3 4
28 | éLas herramientas se encuentran limpiasy sin éxido? 2 4 2 4 1 3
29 [¢Setoman acciones de limpieza normalmente sin ser ordenado? 3 4 3 3 2 2
30 [éExiste un encargado de supervisar las operaciones de limpieza? 0 2 0 2 0 3
Calificacién etapa| 2,2 | 3,6 2 3,4 1,8 | 3,3




Seiketsu / Estandarizar

¢Existen instrucciones escritas que indiquen como realizar tareas de manera estandarizada?

Etiquetado

Inicial

=

Final

Formado

Inicial

Final
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Paletizacion

Inicial

[

Final

éSeregistran los problemas o averias de maquinas que afectan la produccién?

¢El personal usa sus zapatos de seguridad y uniforme de forma adecuada?

¢Secuidalaimagen del drea de trabajo y equipos?

éLasresponsabilidades de cada operario estan definidas por escrito?

éLas herramientas se encuentran etiquetadasy en su posicidn establecida?

¢Existeninstrucciones clarasdeordeny limpieza?

¢Hay zonas de descanso, comiday espacios habilitados para fumar?

¢Se generan regularmente mejoras en las diferentes areas de la empresa?

¢Seutilizan moldes o plantillas para conservar el orden?
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Shitsuke / Seguimiento

¢Existe un sistema de control para verificar el cumplimiento de normasy estdndares?

éSerealizan inspecciones periddicas paraidentificar desviaciones en el cumplimiento de estandares?

¢Existen planes de mejora para el area de trabajo?

éSon revisados con regularidad los planes de mejora?

¢El personal mantiene las herramientas en condiciones adecuadas?

¢Estatodalainformacion necesaria de forma visible? (programas de maquinas, turnos, manuales,etc)

éSeentregay recibeel puesto de trabajo completamente limpio y ordenado?

¢Existen instancias para proponer ideas de mejoras u oportunidades?

iExisten instancias de reunion entre operarios encargados de drea?

¢Serealizan capacitaciones alos operarios? O ¢Existen planes derealizarlo a futuro?
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Calificacién general (ptos)

Calificacion general (%)

46%

85%

42%

83%

41%

81%



Anexo 5: Descripcion de cargo
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Arasol

Descripcién de Cargo Area de Produccién

1.1 IDENTIFICACION

1. DESCRIPCION DEL CARGO

NOMBRE DEL CARGD Operario / Etiquetado
AREA A LA QUUE PERTENECE Produccidn
ACARGDDE lefedelinea deturna

1.2 FUNCION PRINCIPAL

DESCRIPCION DE FUNCION PRIMNCIPAL

Operar maguinas para ejecutar drdenes de produccion asignadas por el
encargado, garantizando la correcta administracion de materiales y
asegurando la calidad de los productos.

1.3 FUNCIONES ESPECIFICAS

ACTIVIDADES ¥ TAREAS

1. Suministrar de etiquetas las maguinas y el drea de trabajo a partir de
las almacenadas en el cuarto de etiquetas,

2. Graduar la maquinay lineas de ingreso v salida al momento de cambio
de formato producido.

3. Realizar consumos eingresos de etiquetas del sistema de gestion de
inventarios.

4, Llevar registro de las etiquetas utilizadas en el cuaderno de etiquetas
especificando fechay hora.

5. Cambiar el sentido derollo de etiquetas en el caso que se requiera.

6. Realizar continuamente controles de calidad para evitar etiquetas
arrugadas, con exceso de pegamento o mal ubicadas.

7. Mantener contenedores de cola con un nivel suficiente parala
operacion.

B. Sacar de |a linea los frascos y latas que no cumplan con el esténdar de
calidad en su etiquetado u otro proceso.

9. Mantener el dreade trabajo limpia con los dtiles de aseo disponibles
paradicha zona.

10. Mantener los caberales dela maquina libres de pegamento
limpiando constantante mente con aguarras,

11. Gestionar los residuos generados como cartones, plasticos v papeles,

12, Alertar al jefe de linea ante la presencia de alguna anomalia antes,

durante o posterior a la produccion.
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rasel

Descripcién de Cargo Area de Produccién

1. DESCRIPCION DEL CARGO

1.1 IDENTIFICACION

NOMBRE DEL CARGD Operario / Formadao
AREA A LA QUE PERTENECE Produccion
ACARGODE Jefe de linea deturno

1.2 FUNCION PRINCIPAL

DESCRIPCIGON DE FUNCION PRINCIPAL

Operar maguinas para ejecutar drdenes de produccion asignadas por el
encargado, garantizando la correcta administracion de materiales y
asegurando la calidad de los productas

1.3 FUNCIONES ESPECIFICAS

ACTIVIDADES ¥ TAREAS

1. Suministrar de cajas/bandejas [as maquinas a medida que se requiera.

2. Trasladar desde zonas auxiliares a la zona de trabajo pallets de
bandejas/cajas proporcionadas por los carretilleros.

3. Suministrar de plastico la Zorpack a medida que sea necesario

4. Registrar consumos e ingresos de bandejas/cajas y plastico del sistema
de gestion deinventarios.

5. Mantener contenedores de cola con un nivel suficiente parala
operacion.

6. Realizar continuamente controles de calidad para evitar
bandejas/cajas mal cerradas, con exceso de cola, etc.

7. 5acar de la linea las bandejas/cajas que no cumplan con el estandar de
calidad en su encajado o proceso anterior.

B. Mantener el &rea de trabajo limpia con los Otiles de aseo disponibles
paradicha zona.

9. Gestionar los residuos generados como cartones, plasticos y papeles,

10. Alertar al jefe de linea ante la presencia de alguna anomalia antes,
durante o posterior ala produccion.
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;‘if'mmg Descripcion de Cargo Area de Produccién

1. DESCRIPCION DEL CARGO

1.1 IDENTIFICACION

NOMBRE DEL CARGO Operario / Paletizacion
AREA A LA QUE PERTENECE Produccién
A CARGO DE Jefedelineadeturno

1.2 FUNCION PRINCIPAL

Operar maquinas para ejecutar érdenes de produccidn asignadas por el
DESCRIPCION DE FUNCION PRINCIPAL encargado, garantizando la correcta administracion de materialesy
asegurando la calidad delos productos

1.3 FUNCIONES ESPECIFICAS

Configurar el etiquetado de bandejas o cajas con las especificaciones
solicitadas

Agregar cartén en lazona superior de pallet

Imprimiry pegar matriculas a los pallets terminados.

Cortar cartones para utilizarlos en la paletizaciéon

Cambiar el rollo de plastico envolvente a la flejadora cuando este se
agote.

Mantener un nivel suficiente de cartones en la paletizadora

Llevar un registro manual en el cuaderno de los pallets terminados

Modificar matriculas en el caso que se generen restos de produccién
Completar restos de produccién pasados
ACTIVIDADES Y TAREAS Proveer de etiquetas del cuarto de etiquetas la zona de trabajo.

Dividir el rollo de etiquetas debido a que su diametro es mayor al que
soportala etiquetadora

Descontar de stock plastico envolventey cartdn pallet

Realizar continuamente controles de calidad para evitar bandejas/cajas
mal cerradas, con exceso de cola, etc.

Sacar delalinealas bandejas/cajas que no cumplan con el estandar de
calidad en su encajado o proceso anterior.

Mantener el area de trabajo limpia con los utiles de aseo disponibles
paradichazona.

Alertar al jefe de linea ante la presencia de alguna anomalia antes,
durante o posterior ala produccion.
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Anexo 6: Listas de verificacion de cambio de turno

/%Mg Check List Cambio de Turno

Operario:
Fecha:

Turno:

Actividad Si No
éSe ha barrido el area de trabajo?
éSe encuentra el drea libre de suciedad como polvo, restos de produccién o pegamento?
¢éLas sobras de material como etiquetas, bandejas o pldstico han sido devueltas a su almacén?
¢La mesa de trabajo o atril se encuentra limpio y ordenado?
éExisten 6rdenes de produccion completadas de dias anteriores?
¢éLos articulos de limpieza se encuentran en su zona designada?
éLos cubos de basura se encuentran vacios y en sus respectivas ubicaciones?
¢Quedan frascos o latas abollados o mal cerrados en areas que no corresponden?
¢Se encuentra suficiente material para que el siguiente turno pueda desempefiar sus funciones? (cajas,

etiguetas, cola en el cubo)

Observaciones

Anexo 7: Registro de anomalias

/'iz'tdédf Registro de Averias / Fallas

Area:

Maquina:

Turno:

Operario Horainicio Horafin Averia/Falla Accidn Quién lorealiza

Observaciones
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Anexo 8: Plantilla de control mensual 5S

;4"*:4&0( Control Mensual 55

Evaluador:

Fecha:

Etiquetado Formado Paletizacion
Si No Si No N \[¢}

Actividad

éLos objetos estan correctamente ubicados en el drea de trabajo sin molestar?
éLosdesechosy material sin utilizar no entorpecen el desarrollo de actividades?

¢éLos elementos de limpieza estdn en su ubicacion y correctamente identificados?
¢Estan las todas las herramientas ubicadas en su posicidn designada después de su uso?
éLos elementos necesarios se encuentran totalmente funcionales?

.z

Clasificacion

¢Seidentifican elementos que no se utilizan para posteriormente removerlos del area?

¢Estan claramente definidas las ubicaciones de pasillos, dreas de almacenamiento y limpieza?
¢éSe utilizan todas las herramainetas disponibles en el drea?
¢El material esta almacenado de forma adecuada?

¢Hay obstdaculos para acceder a extintores de incendio y equipos de emergencia?
¢Se presentan desperfectos en el suelo?

El material auxiliar se encuentra en cantidades suficientes y almacenado de forma correcta.

El piso, mesa de trabajo y muebles se encuentran libres de residuos.
¢El piso seencuentralibre deresidudos, herramientas u objetos?
éLas méaquinas se encuentran libres de polvo, oxido o grasa?
¢éSerealizalimpieza periddica delas cintas transportadoras?
¢Setrabajaen laminimizacion delas fuentes de suciedad?

impieza

L

éLos documentos de produccidn se encuentran limpiosy ordenados?

¢Se utiliza el uniformey se mantiene limpio y en buenas condiciones?
¢Seutilizalalistade comprobacion defin deturno?

¢éExisten zonas para comer y descansar?

éSeactual sobre las ideas de mejoras recibidas?

.z

1zacior

¢Existen procedimientos escritos que se apliquen continuamente?

Estandar

é¢Semantienen las costumbres de las primeras 35?

éSerespetan los horarios definidos de ingreso y salida de turno?
éSedevuelven asu lugar las herramientas prestadas por mantenimiento?

to

¢Serealizan controles sobre lalimpieza realizada?
éSereciben sugerencias de cambios o mejoras por parte de los trabajadores?
éExisten procedimientos de mejoray son revisados regularmente?

imien

Segu

éSegeneran instancias para el intercambio de ideas respecto a mejoras que se pueden realizar en la planta?




Anexo 9: Visualizacion de informacién relevante en Power Bl.
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Anexo 10 : Visualizaciones de indicadores de produccion por area
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Resumen

El objetivo de este trabajo fue establecer las directrices principales para la implementacion de la
metodologia 5S en la planta de Arasol S.L, dedicada al aderezo de aceitunas de mesa en el sur
de Espafa. Se trabajé en un area piloto, que abarca tres etapas del proceso productivo:
etiquetado, formado de cajas y bandejas, y paletizacién. A través de un diagndstico inicial, se
identificaron problemas como tiempos de paradas prolongados, desorden y suciedad, ademas de
un vago uso de los datos de produccién que retnen dia a dia. Durante la implementacion de las
5S, se clasificaron, ordenaron y limpiaron herramientas y materiales, se estandarizaron procesos
y se trabajo en mejorar la comunicacion, también se realizaron sugerencias para mantener la
motivacion de los colaboradores y aprovechar sus habilidades y conocimientos. Pese a que no
todas las sugerencias fueron adoptadas por la gerencia de la empresa y algunas siguen en
desarrollo, los resultados obtenidos, en mayo de este afio, mostraron un incremento del 40% en
el cumplimiento de las etapas 5S, una reduccion del 26,6% en los tiempos de cambio promedio
en comparacion con el afio anterior, y un indice OEE de 64,19%, superando el promedio del afio
anterior (59,03%).
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