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RESUMEN EJECUTIVO

Esta investigacion trata sobre un modelo de mejoramiento del proceso de limpieza y
sanitizacion para una industria de snacks en la linea de extruidos mediante la aplicacion de

herramientas de mejoramiento y herramientas de calidad.

El trabajo inicia a través de la investigacion bibliografica sobre herramientas de
mejoramiento aplicables a operaciones de manufactura tomando como referencia al sistema
de produccion Toyota, por ser un icono japonés de mejoramiento, reconocido
mundialmente por su aporte a la industria y ademas se revisa la metodologia de Lean Six
Sigma. Por otro lado se revisan las herramientas de calidad como soporte a las herramientas
de mejoramiento ya que permiten un mejor andlisis de la informacién y resolucion de
problemas como diagrama de Pareto, diagrama de causa efecto, histogramas, cartas de
control, diagramas de dispersion y hojas de comprobacién. Posteriormente se establecen
criterios especificos como aplicabilidad e impacto para la seleccion de herramientas de
mejoramiento a emplear en el proceso de limpieza y sanitizacién. Se detalla el proceso de
limpieza y sanitizacion en componentes los cuales se priorizaron en base a criterios
operacionales y basado en los indicadores del mismo proceso se seleccionaron aquellos
componentes vitales a mejorar. Finalmente se relacionan las herramientas de mejoramiento
seleccionadas con los componentes a mejorar y se establece que herramientas se trabajaran

en cada componente.

En el segundo capitulo se disefian instrumentos de diagndstico de acuerdo a cada
herramienta de mejoramiento seleccionada, apoyandose en un equipo multidisciplinario se
realiza el diagnostico, en la linea de produccién, para cada uno de los componentes del
proceso de limpieza y sanitizacion a mejorar. Se genera amplia informacion de cada
componente la que es tratada por medio de paretos y sobre aquellas observaciones vitales
se analizan sus causas principales apoyandose en las herramientas de calidad. Se
sistematizan las oportunidades de mejora detectadas en todos los componentes para

consolidar la informacion a trabajar.

Xiv



En el tercer capitulo se categorizan las oportunidades de mejora en temas operaciones de la
ejecucion del proceso de limpieza y sanitizacion como tal y en temas relacionados con el
talento humano que lo ejecuta. Se define una forma de trabajar para el equipo
multidisciplinario para asegurar su involucramiento en la formulacion de los planes de
accion. Todos los planes propuestos fueron validados de tal forma que el equipo se asegure
de estar enfocandose a las causas raiz de las oportunidades detectadas generando acciones
correctivas y no tan solo correcciones. En los planes de accién definidos se valord su
impacto en el mejoramiento del proceso de limpieza y sanitizacion y la factibilidad de su
ejecucion acorde a los lineamientos de la organizacién en la que se ejecutd esta

investigacion.

Se enfocaron los esfuerzos en la ejecucion de aquellos planes cuya factibilidad e impacto
fue catalogado como alto, al respecto en el cuarto capitulo se realiza, un andlisis de
implementacién sobre aquellos planes que fueron ejecutados durante la realizacion de la

presente investigacion y se revisa el impacto en el proceso de limpieza y sanitizacion.

Finalmente en base a todos los aprendizajes generados en esta investigacion se propone un
modelo de mejoramiento practico aplicado al proceso de limpieza y sanitizacién de una
industria de alimentos basado en seis principios y estructurado en cinco etapas que se
relaciona con el ciclo de mejora continua P-H.V-A (planear-hacer-verificar-actuar) cuyo
objetivo es asegurar que los resultados del proceso de limpieza y sanitizacion cumplan las
especificaciones de calidad, en el tiempo requerido, al menor costo y con seguridad.
Adicional se propone un plan para su implementacion que garantiza su viabilidad en la
ejecucion basado también en los aprendizajes que se tuvieron en la implementacién de esta

investigacion

El modelo de mejoramiento del proceso de limpieza y sanitizacion apalancado en sus
principios, con la participacion activa de la gente y de acuerdo a las cinco etapas
establecidas y metodologia propuesta, aplicado parcialmente en la industria de snacks
alcanzd una reduccion del 20% del tiempo de ejecucion en uno de sus componentes vitales
y en todo el proceso de limpieza y sanitizacién se logré una reduccién en el consumo del

agua del 15% generando, ademas, un ahorro indirecto en el tratamiento de aguas residuales.

XV



INTRODUCCION

El desarrollo de la tecnologia ha permitido que la intervencion de la mano del hombre
disminuya cada vez mas en los procesos productivos, requiriendo personal calificado para
controlar maquinaria a través de software especifico dando como resultado operaciones
muy estables con poca variabilidad, las compafiias multinacionales con operaciones en casi
todo el mundo se caracterizan justamente por esto, sin embargo existen procesos que a
pesar de la tecnologia, requieren la intervencion directa de la mano del hombre, como en el
proceso de limpieza y sanitizacion cuyo objetivo es garantizar superficies y ambientes
inocuos para la produccion de alimentos.

Es un hecho que toda industria de alimentos debe contar con un programa de limpieza y
sanitizacion tanto por exigencias legales nacionales como por estandares propios
corporativos, este programa en la industria de snacks objeto de esta tesis, estd compuesto
por seis componentes: limpieza de sostenimiento, limpiezas de cambio de sabor, limpieza

profunda, limpieza master, limpieza de instalaciones y limpieza de alturas.

Al realizar el monitoreo tras la ejecucion de las limpiezas, el primer resultado no siempre es
satisfactorio por lo que las limpiezas suponen correcciones inmediatas que son hechas bien
por el mismo turno ejecutor y en su gran mayoria por las personas del siguiente turno lo
cual genera insatisfaccion en los operadores y auxiliares y afectacion en los principales
indicadores de la linea. Si bien al final de proceso se asegura el cumplimiento de los
estandares de calidad definidos el proceso claramente no es eficiente.

Estos reprocesos se contraponen a las exigencias de la creciente demanda del mercado que
obligan no solo a cumplir los tiempos establecidos para limpieza y sanitizacién sino a
reducirlos con el fin de incrementar el tiempo disponible para la produccion y poder
garantizar los volumenes de producto requeridos para satisfacer las necesidades de los

departamentos comerciales y finalmente del cliente.

Este requerimiento va de la mano con la necesidad de la optimizacion de los recursos

garantizando productividad en las procesos de la industria por lo tanto es importante



optimizar los procesos de limpieza y sanitizacion evitando reprocesos y minimizando y/o
evitando tareas o actividades que no agreguen valor a la operacion, debe ejecutarse en
condiciones seguras para la gente, todo esto sin afectar el objetivo primordial del proceso

de limpieza y sanitizacion de brindar un ambiente de procesamiento sano y seguro.

Es preciso entonces disefiar un modelo de mejoramiento del proceso de limpieza y
sanitizacion para la linea de extruidos en una industria de snacks para conseguir el
cumplimiento de los estandares de calidad, en el tiempo requerido, con seguridad y al

menor costo.



1. HERRAMIENTAS DE MEJORAMIENTO

El impacto de las herramientas de mejoramiento para la gestion de la calidad en la
competitividad de las organizaciones en este siglo XXI caracterizado por fenémenos
mundiales como la globalizacion, las economias emergentes, el paradigma economia-
ecologia, etc. indudablemente ha sido extraordinario, lo que obliga a analizarlas y

evaluarlas para asumir el reto de implementarlas exitosamente en las empresas nacionales.

Por tanto se revisaran los referentes histéricos y conceptuales con algunos ejemplos de
aplicaciones concretas, de las principales herramientas japonesas de mejoramiento, que sin

lugar a dudas han proporcionado a las empresas niponas el liderazgo a nivel mundial.

Herramientas de mejoramiento que para ser aplicadas con eficacia en las empresas
dedicadas a la produccion, requieren de métodos estadisticos que se convierten en
herramientas poderosas que permiten concretar y evidenciar la mejora del proceso de

produccion reduciendo defectos; siempre y cuando se las aplique adecuadamente.

Finalmente se seleccionardn las herramientas de mejoramiento para ser aplicadas
eficazmente en el proceso de limpieza y sanitizacion de la linea de extruidos en una

industria de snacks.

1.1 Revision de las Herramientas de Mejoramiento aplicadas a

manufactura.

Al hablar de Herramientas de Mejoramiento aplicadas a manufactura indiscutiblemente
viene a la mente TOYOTA. EI aprender haciéndolo por si mismo en la planta fue la
filosofia paterna sobre la cual Kishiro construyé Toyota pero ademés implemento sus
propias metodologias (Villasefior & Galindo, 2007).

Kiichiro Toyoda, cristalizd su creencia de que para que agregar valor y no generar

desperdicios debe haber condiciones ideales para hacer las cosas y éstas solo se dan cuando



todos los involucrados trabajan juntos por ese objetivo. Just in Time es el resultado de esas
metodologias y técnicas enfocadas a eliminar los desperdicios en los procesos de
fabricacion. (Toyota Motor Corporation, 2014)

“Fue Eiji Toyoda, sobrino de Sakichi y primo de Kichiro, quién termind de construir la
compafiia y jugé un papel clave en el desarrollo del Sistema de Produccion Toyota”
(Villasefior, 2007, p.14). Luego de una visita de tres meses a la planta norteamericana de
de Ruge de Ford (Detroit) en los afios 50, Eiji Toyoda, identificd que los despilfarros son

el principal problema de la produccion.

Taiichi Ohno es visto como el pionero en ordenar y documentar los aprendizajes de las
practicas que se habian implementado en Toyota. (Cobian, 2014). Eiji y Taiichi
construyeron un concepto de técnicas para mejorar, optimizar y potencializar las
oportunidades que se presenten en los procesos de produccién, ese concepto es Lean
Manufacturing cuyo fundamente es crear un sistema de produccion libre de desperdicios
(Wilches-Arango, Cabarcas, Lucuara, & Gonzalez, 2013).

A Ohno se le reconoce no solo el concepto de Kanban sino ante todo el haber relacionado
el concepto de Justo a Tiempo con el principio de Jidoka para poder aumentar la
productividad de Toyota cumpliendo asi, con el encargo de Kiichiro, su filosofia de Justo a
tiempo y Kaizen concuerdan con las ideas de Deming para mejorar la calidad en todos los
eslabones de la organizacion reconociendo al siguiente en cada siguiente etapa de
fabricacion. Ohno construyd un método sencillo desde el lugar preciso: el piso de
produccién y es por eso que se lo identifica como el arquitecto del Sistema de Produccion

Toyota. (Toyota Material Handling Europe, 2010).

1.1.1 Sistema de Produccién de Toyota

El Sistema Toyota es un referente para otras empresas, como GM, Chrysler y Ford que han
procurado adoptar las mejores practicas y sumarlas a sus propias metodologias de

mejoramiento. Pero no solo empresas automotrices siguen los conceptos del Sistema de



Produccion Toyota, ha sido acogido también por otros giros de negocio como alimentos,

consumo masivo, metal mecénico. (Spear & Kent, 1999)

Conocido también como “manufactura esbelta —lean manufacturing”, se basa en la filosofia
de la eliminacion de todos los desperdicios operando con métodos eficientes a los largo de
todos los componentes de la producciéon es simplemente una forma de hacer las cosas.
(Toyota Motor Corporation, 2014)

El libro The Machine that Changed the World introdujo a Estados Unidos el Sistema de
Produccién Toyota, resaltando que este sistema es un método de trabajo continuo para
eliminar los inventarios de producto en proceso y semiterminados, que busca reducir los
defectos generando mucha mas calidad que la que generalmente tienen las industrias de

articulos de consumo. (Michael, 2007)

El Lean Manufacturing busca la optimizacion de todos los recursos, “hacer mas con menos
— menos tiempo, menos espacio, menos esfuerzos humanos, menos maquinaria, menos
materiales- siempre y cuando se le esté dando al cliente lo que desea”. (Villasefior &
Galindo, 2007, pag. 19)

Un concepto que resume la esencia del Sistema de Produccion Toyota y explica su éxito:
“es mas que un kit de herramientas, es una filosofia, una cultura, un modelo de empresa que
se caracteriza por un proyecto a largo plazo y por una corresponsabilidad ética de todos y
cada uno de sus agentes. (Asier, Mafies, & Julian, 2009, pag. 114)

Eiji Toyoda citado por (Toyota Motor Corporation, 2014) dijo “Dado que las personas

hacen las cosas, el trabajo debe comenzar el desarrollo de las personas”



1.1.2 Elementos del Sistema de Produccion Toyota

El sistema de produccién de Toyota se representa como se ilustra en la Figura 1, por una
casa que se debe tener cimientos. Los cimientos dan la estabilidad a partir de una cultura
de empresa orientada al largo plazo, una gestion que permite que todos los implicados
tengan la informacion adecuada, unos procesos capaces Yy realizados segin el mejor
estandar conocido, y una carga de trabajo nivelada. El corazon de la casa son las personas y
los equipos autogestionados, orientados a la mejora continua a través de la reduccion del
despilfarro (MUDA o WASTE) En los pilares se concentran la mayoria de las herramientas

més conocidas del LEAN

La estabilidad se consigue por medio de esos cimientos con una organizacion que se enfoca
al largo plazo, con canales de comunicacion adecuados y eficaces para todos sus miembros,
procesos realizados de la mejor manera conocida y de forma sostenida sumado a una carga
de trabajo balanceada. La gente juega un papel fundamental pues debe estar enfocada a la
mejora continua identificando y reduciendo los desperdicios en todas su actividades es por
eso que ocupa el lugar central de la casa del sistema de produccién Toyota . Todas las
herramientas que las personas utilizaran para lograr disminuir los desperdicios forman los

pilares de la casa. (Asier, Mafies, & Julian, 2009)
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Figura 1. Casa del Sistema de Produccion Toyota
Fuente: (Toyota Material Handling Europe, 2010)

1.1.2.1 JustIn Time

Generalmente las organizaciones se preparan para enfrentar los problemas abasteciéndose
de producto, produciendo un nimero mayor de unidades de las que realmente requiere el
cliente para no fallar en la cantidad por el margen de error que tienen sus producciones, hay
bodegas de repuestos con varios insumos en que caso de algo suceda, para evitar perder
tiempo hasta que se consiga el repuesto y es que ese tiempo no ha sido definido por que no
se tiene muy claro cuando algo puede suceder, ni qué sera lo que suceda, tampoco qué

pieza en especial es la que se requerird cuando el “algo” suceda.

Por el contrario el Sistema Toyota persigue evitar los aprovisionamientos - “en caso de”-
entendiendo que para evitar estos inventarios es fundamental entender cuéles son los
problemas que podrian suceder sus efectos en el proceso de produccion y determinar una

solucion raiz.

Al entender y enfrentar los problemas se pueden definir acciones que eviten que éstos

ocurran 0 su recurrencia esto significa que la gente debe actuar frente a un problema



resolviéndolo en lugar minimizar sus efectos manteniendo excesos de inventarios. Se

requiere que los procesos se mejoren al punto de la perfeccion, es en la mejora en que se

deben enfocar los recursos y no en buscar lugares en la organizacion para guardar los

inventarios. (Art of Lean, Inc., 2014)

“Justo a Tiempo (JIT) significa producir el articulo indicado en el momento requerido y en
la cantidad exacta. Todo lo demaés es desperdicio (MUDA)” (Villasefior & Galindo, 2007,

pag. 73)

Algunos beneficios de la aplicacion del JIT categorizados en tres dimensiones de costo,

calidad y oportunidad para los procesos de la organizacion: (Dynarax System, 2014)

CALIDAD

Procesos ordenados y poco o casi nada variables.
Aprendizajes para toma de decisiones en el momento justo.
Acciones correctivas y preventivas para enfrentar problemas.
Disminucion de desperdicios.

Conocimiento del proceso para manejar desviaciones

COSTO

Aumento de la productividad.

Disminuyen las inversiones en inventarios.

Reduccion de costos de produccion.

Disminucién de gastos financieros (alquiler de bodegas, manejo de proveedores,

etc)

OPORTUNIDAD

Cuando se requiere algin insumo llega en ese momento.
Evitar tiempos de desplazamiento de inventarios.
Optimizacion de tiempo evitando resolver problemas de coordinacion o relaciones

con proveedores poco confiables.



1.1.2.2 Heijunka

Es una metodologia para lograr una produccion nivelada eliminando sobreproduccion
cuando la demanda es baja, al entender el demanda del cliente y los procesos de fabricacion
se produce solo que el cliente requiere y ya no debe esperar el tiempo requerido de
fabricacion de todo un lote grande aunque el cliente demande solo una parte de éste, esta
produccion nivelada frente a la demanda se ilustra en la Figura 2 Con esto se logra también
disminuir la muda de inventarios de materia prima pues solo se abaste la cantidad de
materiales para lotes pequefios. Trabajar en lotes pequefios da facilidad para mover los
planes de produccion y esto permite dar una respuesta mas rapida frente a un cambio en el
pedido del cliente haciendo més flexible al sistema de produccion.

(Rajadell & Sénchez, 2011)

Demanda alt
,"I'I, ¥ Doman : Demanda
[ equilibrada
Jl',l |II II| A .l'r\‘-‘ Prod . l
FAVER'A / roduccion /\ -
'|II / \ . f 4 .;r pivelada \\-./ \

™~ Demanda baja

Figura 2. Nivelacion de demanda de clientes
Fuente: (Rajadell & Sanchez, 2011)

Al entender el flujo de la demanda y usar eficientemente esa informacién se puede
disminuir la variabilidad del flujo de trabajo (mura) se puede nivelar los volimenes de
produccion dejando de producir en masa cantidades y tipos de productos que el mercado
no necesariamente requiere. El producir cantidades excesivas puede conllevar a cargas y
jornadas de trabajo extenuantes para el personal generando mayor propension al error y

generando condiciones inseguras de trabajo por lo tanto Heijunca ademas contribuye a la
eliminacion del muri. (Mishina, 1995)
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1.1.2.3 Kanban

También conocido como “método del supermercado” fue ampliamente aplicado por Taiichi
Ohno, quien fue vicepresidente de Toyota, la idea es tomada de la dindamica de un
supermercado donde los clientes toman lo que necesitan de las perchas, en cada percha se
colocan los productos en cantidades especificas, las perchas se van abasteciendo a medida
que los clientes siguen requiriendo los productos de tal forma que nunca hay més producto
que la capacidad que las perchas lo permiten y se espera que las perchas nunca estén sin
producto pues esto significaria una venta perdida. Al aplicar este concepto al sistema de
produccién primero se identifica en cada proceso al supermercado y en el siguiente
proceso al cliente, entendiendo cual es la necesidad del siguiente proceso se logra
disminuir las ineficiencias por inventarios excesivos, pues solamente se produce lo que el

cliente va a requerir. (Toyota Motor Corporation, 2014).

El Sistema de Produccion Toyota emplea la tarjeta kanban para asegurar las entregas
oportunas (JIT) de los elementos requeridos a pesar de ser un elementos muy simple tiene
un impacto visual alto y su aplicacion genera un entorno ordenado y libre en el area de
produccidn pues es preciso contar Unicamente con la cantidad justa requerida en lugar de
abarrotar ciertos lugares con excesos de inventarios, la tarjeta kanban hace evidente la
necesidad de reponer estos elementos en la linea y en el momento oportuno de acuerdo a
JIT. (Toyota Material Handling Europe, 2010) “Es decir Unicamente las tarjetas Kanban

disparan la produccién de piezas” (Mishina, 1995, pag. 7)

Los propositos del kanban son cuatro evitar la sobreproduccion y los transportes
innecesarios por trasladar los materiales de un lugar a otro a lo largo del proceso de
fabricacion. Establecer estandares visuales que sirven para generar indicaciones claras
hacia los proveedores y asi evitar los sobreinventarios, y a través de un sistema visual se
logra transmitir la informacion de manera facil y rapida acerca del cumplimiento del plan
de produccion de tal forma que los supervisores pueden identificar cuando la produccion
estd por debajo o encima del plan; resumiendo es una herramienta que faculta el

mejoramiento continuo. (Villaserior & Galindo, 2007):
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1.1.2.4 Jidoka (“automatizacion con un toque humano”.)

Jidoka es en mecanismo que detecta de forma répida y oportuna algin desperfecto en los
procesos, en las materias primas o en la misma maquinaria evita que la desviacion avance
en la siguiente etapa del proceso, que se genere mayor cantidad de producto defectuoso y
que se agrave el dafio en la maquinaria y lo que es peor se genere alguna condicién

insegura que desemboque en algun accidente (Art of Lean, Inc., 2014)

Al descubrir problemas se generan oportunidades que de ser tratadas de forma objetiva
generan mejoras en los procesos. Para enfrentar los problemas es bésico ir hasta la planta
al mismo lugar en el que se ha detectado la desviacion y entender todos los factores que
afectan la situacion normal. Jidoka busca que estas situaciones anormales sean visibles y se

traten inmediatamente. (Toyota Material Handling Europe, 2010)

Si una méaquina esta operando con alguna falla en sus componentes debe ser parada de
manera inmediata, esto resulta mucho mejor que seguir produciendo bajo esas condiciones
que lo que generan es mas desperdicio y agravan el problema que la maquina pueda tener.

(Art of Lean, Inc., 2014). En la Figura 3 se muestra el concepto de Jidoka:

CONCEPTO DE JIDOKA

del flujo normal de problema v lo comunica
trabajo

4

[ La linea se para ]
Gerente-supervisor Mejoras incorporadas
elimina la causa del en el flujo estandar de
problema trabajo

Se pueden producir buenos productos

[ Una situacion se desvia Una maquina detecta el

Figura 3. Concepto de Jidoka
Fuente: (Toyota Motor Corporation, 2014)
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1.1.25 Kaizen

El creador del concepto Maasaki Imai, plantea el Kaizen como el resultado de la union de
dos términos japoneses, KAI, cambio y ZEN, para mejorar, entonces se puede afirmar que
Kaizen es "cambio para mejorar”, pero profundizando mas el concepto, Kaizen implica una
cultura de cambio constante para evolucionar hacia mejores practicas —a pesar de que la
resistencia al cambio es inherente a la naturaleza humana-, es lo que se conoce
comUnmente como "mejoramiento continuo".

(Universidad EAFIT, 2014)

Kaizen tiene por objetivo entonces la mejora continua en la satisfaccion de los directivos,
empleados, técnicos, obreros y clientes, buscando siempre reducir los costos de produccion,
reduciendo accidentes y tiempos de ejecucion alcanzando altos niveles de calidad y
productividad. (Moreno, 2001)

“La esencia del Kaizen es sencilla y directa: KAIZEN significa mejoramiento. Méas adn,
KAIZEN significa mejoramiento progresivo que involucra a todos, incluyendo tanto a
gerentes como a trabajadores. La filosofia KAIZEN supone que nuestra forma de vida —sea
nuestra vida de trabajo, vida social, o vida familiar- merece ser mejorada de manera

constante” (Imai, Kaizen La clave de la Ventaja Competitiva Japonesa, 2002, pag. 39)

Para ejecutar la estrategia hay sistemas basicos que comprenden: (Imai, 2002).

e KAIZEN Y GERENCIA.-

En la Figura 4 se muestra el rol de la alta gerencia de acuerdo a Kaizen.

Alta gerencia

Mejoramiento

Mantenimiento

Gerencia Media

Supervisores

Trabajadores
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Figura 4. Percepciones japonesas de las funciones laborales.
Fuente: (Imai, Como Implementar el Kaizen en el Sitio de Trabajo (Gemba), 2002)

En la Figura 5 se resume la relacion entre mantenimiento y mejoramiento.

ESTANDARES MAS ALTOS

MANTENIMIENTO

MEJOERAR

Figura 5. Mantener - Mejorar
Fuente: (Imai, Como Implementar el Kaizen en el Sitio de Trabajo (Gemba), 2002)

e PROCESOS VS RESULTADO

Los resultados se alcanzan mediante la ejecucion de procesos ordenados, en la medida que

los procesos se perfeccionen se mejoraran los resultados.
e SEGUIR LOS CICLOS PDCA/SDCA.

Antes de perfeccionar un proceso es necesario estabilizarlo por medio de del ciclo SDCA
(estandarizar, hacer, verificar, actuar) y con la aplicacion del ciclo (planear, hacer, verificar,

actuar) se garantiza el sostenimiento de Kaizen.
e PRIMERO LA CALIDAD

La calidad no debe ser negociable sélo asi se puede conseguir la perdurabilidad de una

empresa.
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e HABLAR CON DATOS.-

Los problemas se deben analizar con datos para poder ser solucionados de manera objetiva,
si no se disponen de datos se supondran soluciones que probablemente no seran las mas

reales por lo que el problema no se eliminard mas bien sera recurrente.
e PROCESO SIGUIENTE ES EL CLIENTE.

Cada persona debe ejecutar su rol dentro de la organizacion garantizando resultados
confiables como productos sin defectos o informacion libre de errores, éstos entregables
hacia el siguiente proceso aseguran que la organizacion se comprometa desde su

organizacion interna con la calidad.

Kaizen es una filosofia que involucra a todo el equipo para que busque constantemente la
mejora continua, “Kaizen no sélo se basa en las mejoras que Unicamente se estan
desarrollando y ejecutando por expertos o gerentes. En lugar de ello, involucra a todo el
mundo, basandose en los amplios conocimientos, habilidades y experiencia de las personas
que trabajan directamente en el proceso”. (Toyota Material Handling Europe, 2010, pag.
12)

La actitud positiva del equipo de trabajo es un factor clave para la mejora, si la gente se
enfoca en lo que debe hacer y no necesariamente en lo que puede hacer entonces se podra
mejorar los procesos (Toyota Material Handling UK, 2014)

Ademas de la actitud positiva, para la implementacion del Kaizen, se requieren otras
técnicas sencillas que se veran mas adelante como las herramientas de control de calidad,
sin embargo “Con frecuencia, todo lo que se necesita es sentido comun.” (Villasefior &

Galindo, 2007, pag. 85)

1.1.26 LasCincoS(59)

El primer paso para el mejoramiento en cualquier organizacion inicia con la
implementacién de los tres pilares kaizen la estandarizacion, las 5S (housekeeping) y la
eliminacién del muda estos elementos no precisan inversién ni van de la manos con los
avances tecnologicos aspecto que muchas ocasiones puede causar escepticismo en los

Gerentes pero al conocer los beneficios y la simplicidad de su aplicacion les genera


https://www.google.com.ec/search?hl=es&tbm=bks&q=escepticismo&spell=1&sa=X&ei=obpwVJ7ENcOrNuGQgugH&ved=0CBoQBSgA
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entusiasmo pues estos pilares se enfocan en el sentido comun y en el bajo costo. (Imai,

Como Implementar el Kaizen en el Sitio de Trabajo (Gemba), 2002)

Las 5S no deben ser vistas como una moda sino como una forma constante de trabajar, la
idea de cambiar la forma en la que las personas trabajan puede generar barreras desde antes
y durante su implementacion, sin embargo la resistencia al cambio debe vencerse
trabajando de la mano con el personal mediante campafias de expectativa sobre el tema,
aclarando el concepto de las 5S y principalmente considerando que se gana al
implementarlas y mantenerlas habitualmente en la forma de operar. 5S traen consigo un

sinnumero de beneficios como se detallan en la Figura 6 (Fundacion CETMO, 2005).

Creando ambientes de trabajo limpios, agradables y seguros.

Aumentando la motivacion de los empleados.

Haciendo mas facil el trabajo.

Reduciendo el trabajo fisicamente agotador.

Liberando espacio.

Optimizando el trabajo.

Permite que se identifique visualmente y, por tanto, que se solucionen los problemas
relacionados con demoras en las entregas.

Hace visibles los problemas de calidad.

Mejora la eficiencia en el trabajo y reduce los costes de operacion.

Reduce los accidentes.

Ayuda a los empleados a adquirir autodisciplina.

Figura 6. Beneficios de la Aplicacion de 5 S
Fuente (Fundacion CETMO, 2005)

La disciplina es un pilar fundamental de Kaizen, que permiten alcanzar pero sobre todo

mantener los mejoramientos tal es asi que “los empleados sin autodisciplina hacen
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imposible el suministro de productos y servicios de buena calidad al cliente” (Garza, 2005,
pag. 330).

SEIRI (Separar)

El primer paso es despejar el sitio de trabajo y para esto se debe revisar los objetos que
estan alrededor y separar lo necesario de lo innecesario, al hacer este ejercicio suele
sorprender que se almacenan objetos que no han sido utilizados por algin tiempo y lo que
es peor tienen una posibilidad baja o nula incluso de ser utilizados nuevamente. Es muy
comun que a lo largo del tiempo las organizaciones vayan acumulando objetos que alguna
vez utilizaron desde mobiliario de oficina, maquinas y repuestos de tecnologia pasada,
maquinaria irreparable, pueden ser piezas pequefias y objetos de tamafio considerable
suelen ubicarse en cajones de escritorios 0 gavetas de armarios 0 en bodegas restando
espacio Util. En conclusion consiste en tener en lugar de trabajo lo que se va a utilizar.
(Imai, 2002)

SEITON (Ordenar)

Cuando se requiere un objeto puede perderse tiempo valioso buscandolo si no se sabe o
recuerda donde estd, pero si cada objeto tuviera una ubicacion definida con un nombre que
lo identifique, y definir items necesarios mediante la identificacion de la cantidad con un
namero junto al nombre o con el dibujo de la silueta de la cantidad se puede eliminar la
muda de sobre inventario y ganar espacio. De esta manera se reducira el tiempo y el

esfuerzo de la basqueda. (Imai, 2002)

Para definir la ubicacion de los objetos se recomienda tomar en cuenta que se logre
ubicarlos de la manera mas rapida, minimizar los traslados de los materiales de un lugar a
otro, acortar distancias, evitar que las personas hagan movimiento innecesarios 0 inseguros
gue pongan en riesgo su salud, se debe revisar que la ubicacion de los objetos no generen
condiciones inseguras que pudieran causar un accidente o contaminacion como colocar un
objeto pesado encima de una repisa 0 productos quimicos junto a alimentos, también se
debe tomar en cuenta la frecuencia de uso de los objetos como se indica en la Figura 7.

(Instituto Politécnico Nacional, 2013)
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Colocar junto

Colocar en drea ala persona

de archivo muerio

ACADA
5 POSIBLE
GUE SE USE MOMENTO
Archivo,
odeon o hosalar VARAS | Colo
bodega o ALGUNAS m o, olocar
arc h?voo VECES AL equipo, VECEBS AL corca de
ARO materiales, OlA la persona
hercramienicos,
elc.
ALGUNAS VARIAS
VECES AL VECES POR
MES SEMANA
Colocar en Colocar cercano al
dreas comunes Grea de frabajo

Figura 7. Criterio de ubicacién de objetos de acuerdo a frecuencia de uso.
Fuente: (Instituto Politécnico Nacional, 2013)

SEISO (Limpiar)

El significado de SEISO es limpiar los ambientes de trabajo, la infraestructura, la
maquinaria y las herramientas. Es una oportunidad también de detectar desperfectos en las
maquinarias para identificar soluciones que permitan su reparacion. Muchos defectos de
funcionamiento pueden pasar desapercibidos al estar ocultos bajo capas de polvo, grasa, u
hollin que no permiten una verificacion integra del estado de los equipos. (Imai, 2002)

El concepto debe extenderse mas alla de limpiar y debe interpretarse como la oportunidad
de descubrir las causas de la suciedad y tomar acciones para evitar que vuelva a suceder o
minimizar el impacto, es la oportunidad también, de recoger informacién como puntos de
dificil acceso para mas tarde determinar las mejores practicas de limpieza. (Instituto

Politécnico Nacional, 2013)
SEIKETSU (Sistematizar)
El concepto de Seiketsu se explica de dos formas:

Mantener la limpieza de la persona por medio de uso de ropa de trabajo adecuada, lentes,
guantes y zapatos de seguridad, asi como mantener un entorno de trabajo saludable y
limpio. Otra interpretacion de Seiketsu continuar trabajando en seiri, seiton y seiso en forma

continua y todos los dias. (Imai, 2002, pag. 64)



18

Lo alcanzando en las 3S anteriores se puede perder si la gente no consigue mantenerlo de
forma permanente para eso es importante definir procesos o procedimientos que faciliten
que la gente cumple con el proyecto, por ejemplo un método de limpieza que indique quién,
como, cudndo. En el animo de evitar la resistencia al cambio es clave que estas definiciones
se involucre al equipo que ellos proponer formas de operar no se trata de imponer el cambio

se trata de que la gente genere el cambio. (Instituto Politécnico Nacional, 2013).
SHITSUKE (Autodisciplina)

Cuando las personas tienen el habito de practicar las 4S anteriores en todas sus actividades

dia tras dia entonces han adquirido disciplina (Imai, 2002).

Para que aquello ocurra es basico que se hayan definido los estandares para clasificar,
ordenar, limpiar y para sistematizar y que se estén cumpliendo, otra herramienta poderosa
para alcanzar autodisciplina es la evaluacion de las mismas personas o entre areas. Se
pueden definir otras herramientas para crear disciplina como las que mencionan en la Figura
8. El lograr el cumplimiento de las 5S consolida la base de la manufactura esbelta y del
mejoramiento continuo (Rodarte & Blanco, 2009)

Ayudas
visuales

Directivos
en planta

Auditorias

Momentos Fotos
para 5S antes/después

Boletines
informativos

Figura 8. Pasos para crear disciplina.
Fuente: (Instituto Politécnico Nacional, 2013)
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1.1.2.7 Muda - 7 Desperdicios

Muda es todo lo contrario a valor afiadido es indispensable que todos los trabajadores estén
en la capacidad de identificar en sus procesos mudas y sus posibles causas de tal forma de
poder analizarlas y modificarlas o eliminarlas (Para, 2007). Ademas de que la MUDA no
agrega valor es importante tener claro que el cliente tampoco estd dispuesto a pagar por
ella. (Villasefior & Galindo, 2007).

En la siguiente figura se listan los 7 tipos de MUDA o desperdicios y algunas de sus
principales caracteristicas.

. 2. Movimiento 3. Productos
1. Inventario s defectuosos
— Dados de baja — Esfuerzos fisicos —  Desperdicio
_|  Problemas —! Pérdida de tiempo — Esfuerzo perdido
ocultos.

. 6. Transporte 7.
4. Sobreproduccion o =g Innecesario Sobreprocesamiento
= Inventarios altos ] Tiempono = Traslados No cumple
utilizados especificaciones
Incremento de | | Observar no | | Dafiosen | | Incremento de
costos hacer equipos y piezas costos

Figura 9. Caracteristicas de los 7 desperdicios - Muda
Fuente: (Villasefior & Galindo, 2007)



1.1.3 Lean Six Sigma

Lean Seis Sigma es “la combinacion mejorada de dos metodologias cientificas 1lamadas
Lean y Six Sigma que, de forma separada, buscan la maximizacion de la productividad. Sin
embargo, unidas bajo una misma metodologia, no sélo se orientan a reducir costes, sino
también a maximizar la eficiencia en los procesos” (Centro Nacional de Informacion de la
Calidad, 2013, pag. 1).

Es necesario la mezcla de estas dos metodologias porque juntas se complementan Lean por
su parte puede mejorar la velocidad del proceso pero no puede controlarlo estadisticamente
eso le corresponde a Six Sigma entonces juntos logran una reduccion del costo de manera
sencilla. (George, 2003)

En la Figura 10 se resumen algunos conceptos de Lean Six Sigma:

LEAN MANUFACTURING SIX SIGMA

Mapa de r SIMPLES:
pa € procesos. Lluvia de ideas. Pareto, Kaizen.
Linea base.
Ui . COMPLEJAS:
Diagrama de espagueti. Distribuciones
HERRA- Estudios de tiempos. Discfio de Ex erime’n .
MIENTAS Eventos Kaizen. 0 de Bxpernt ’
Analisis de Varianza
SENTIDO ANALISIS
COMUN ESTADISTICO

Figura 10. Conceptos generales de Lean Six Sigma
Fuente: (Carreira & Trudell, 2006)
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Lean six Sigma abarca 5 etapas conocidas como DMAIC en la Figura 11 se puntualizan los

aspectos claves de cada etapa del DMAIC.

* Definir lo que es critice para el clisnte.
* Definir cudnto se deses mejorar
» Hagcer ¢l mapeo de procesos

+ Validar el zistema de medicion
+ Recolectar datos de la =ituacion actual
=« Identificar oportunidades potenciales de mejora

I’

-

» Identificar las causas a traves de la correlacion de CAUSAS vEFECTOS: Y
=f(x)

r

* Generar ideas d= mejora )
* Provectar el procesoe optimizado.
» Validar laz mejorias v conducir un andlisis de costo/ beneficio

= Institucionalizar 2 1 procese mejorado
» Implementar indicadores.
» Monitorear el procese a través de los indicadores.

Figura 11. Etapas DMAIC
Fuente: (Feijo, 2012)

1.2 Herramientas de calidad

1.2.1 Diagrama de Pareto

Un diagrama de Pareto, es un grafico de barras como se aprecia en la Figura 12 que muestra
la clasificacion o la importancia de una categoria de algo en particular. Las categorias
pueden ser de tipos de defectos, de gastos, y las razones de una situacién, las categorias de
quejas Y asi sucesivamente. El Analisis de Pareto deja ver la importancia relativa contra
la ocurrencia de las diferentes categorias en un grupo. El principio de Pareto dice que el 80
% de los problemas, resultados o defectos son impulsados por el 20 % de las causas. La
idea es que si se establece con certeza qué categoria o defectos o causas se estan

experimentado en mayor proporcion, se sabrd en qué trabajar para minimizarlos o
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eliminarlos. Trabajar en la categoria con la mas alta incidencia tiene el potencial para darle

el mayor beneficio y corregir con éxito el problema. (Carreira & Trudell, 2006)

Tabla de Pareto Diagrama de Pareto
; i % 120% -
T:::'ﬂ‘:e w‘;‘:ﬁi:‘;:e % del total acumulado Pocos |
del total _100% - vitales | odfl-o7% 9% 100%
= o Sl Sl E B0% - '51%_??%6 ___________________
B 39 27% 57% = i
C 35 24% 81% 8 60% - s75% |
D 8 5% 95% E 3 E
A 3 2% 97% 20% i
H 3 2% 99% I i I | -
I 2 1% 100% D%‘E B C F DI:I:I IGI
G 0 0% 100% .
Tipo de error
TOTAL 146 100%

Figura 12. Tabla y diagrama de Pareto
Fuente: (Fundibeq, 2010)

1.2.2 Diagrama de Causa Efecto

Kaoru Ishikawa, profesor de la Universidad de Tokio, en 1953, sintetiz0 los criterios de los
ingenieros de una planta dandole la forma de un diagrama causa — efecto mientras discutian
un problema de calidad. Siendo esta la primera vez que se utilizo este enfoque. Cuando el
diagrama se usé en la practica, mostr6 ser muy atil y muy pronto llego a usarse
ampliamente en muchas compafiias niponas. Incluyéndose en la terminologia del JIS
(Estandares Industriales Japoneses) del Control de Calidad y se le defini6 como un

diagrama que evidencia la relacion entre una caracteristica de calidad y los factores.

Un diagrama causa-efecto también se llama “Diagrama de espina de pescado” porque su

similitud con una espina de un pez, como se ve en la Figura 13. (Hitoshi, 2002)
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Mano de Obra Materiales Método

EFECTO

Migquina Medidas

Figura 13. Diagrama Causa - Efecto
Fuente: (Fundibeq, 2010)

Entonces el Diagrama Causa-Efecto no es sino una representacion grafica que muestra la
relacién cualitativa e hipotética de los diversos factores que pueden contribuir a un efecto o
fendmeno determinado. Las caracteristicas principales que ayudan a comprender mejor la
naturaleza de esta herramienta son:

Impacto visual. En efecto muestra las interrelaciones entre un efecto y sus posibles causas
de forma ordenada, clara, precisa y de un solo golpe de vista.

Capacidad de comunicacién. Refleja las posibles conexiones causa-efecto facilitando asi
una mejor comprension del fenébmeno o problema en estudio, incluso en situaciones muy

complejas o complicadas. (Fundibeq, 2010)

1.2.3 Histograma

Es un resumen grafico -que se ilustra en la Figura 14 de los valores producidos por los
cambios de una determinada caracteristica, representando la frecuencia con que se
presentan distintas categorias dentro de dicho conjunto.

Las caracteristicas principales son:

Analisis. Ya que permite analizar los datos evidenciando representaciones de

comportamiento y pautas de variacion que son dificiles de apreciar en una tabla numérica.
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Capacidad de comunicacion. Pues permite comunicar informacién de forma clara y sencilla
sobre situaciones complicadas.
(Fundibeq, 2010)

16 - 15
14 -
12 11
& 10 =
=]
g
= 8 7 7 7
L]
E 6 - 5
a
4 - 3
2-1 l
O_ T T T T T T T
1 2 3 4 5 B 7 B
Dvias

Figura 14. Histograma
Fuente: (Fundibeq, 2010)

Con esta herramienta, a través del concepto de clase, de dispersién y de frecuencia, el
hombre de ciencia y el investigador tienen la posibilidad de captar la estructura estadistica

de los datos que han recogido y de interpretar su sentido. (Galgano, 1995)

1.2.4 Cartas de Control

La carta de Control conocida también como Hoja de Control, constituye un método grafico
para valorar si un proceso se encuentra o no bajo control. Para ello, registra en orden
cronoldgico y graficamente los valores de un pardmetro de un producto o de un proceso
con referencia a limites —establecidos por normas o por la propia empresa- que tengan
presente la variabilidad natural del proceso del que se trate. Sus componentes

fundamentales son: La media del parametro; el rango, es decir la diferencia entre el valor
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minimo vy el valor maximo y, los limites superior e inferior entre los cuales se mantiene el

proceso si respeta su variabilidad natural como se ilustra en la Figura 15. (Galgano, 1995)

30

25 4

15 { == — T I S S —

123 456 7 8 9 10111215314151617 18 19202122 23 2425

Figura 15. Cartas de Control
Fuente: (Fundibeq, 2010)

1.2.5 Diagramas de dispersion

Es una herramienta grafica que se muestra en la Figura 16 que permite identificar la posible
relacion entre dos variables, haciendo mas facil la visualizacién e interpretacion de los
datos. Las caracteristicas principales son:
e Impacto visual. Ya que muestra la posibilidad de la existencia de correlacion o
afinidad entre dos variables de un vistazo.
e Comunicacion. Simplifica el analisis de realidades numéricas complejas.
e Guia en la investigacion. Proporciona mas informacion que el analisis matematico
basico de correlacién, presentando posibilidades y alternativas de estudio, basadas

en la necesidad de conjugar datos y procesos en su utilizacién. (Fundibeq, 2010)
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Figura 16. Diagrama de Dispersion
Fuente: (Fundibeq, 2010)

1.2.6 Gréficas (barras, lineales, lineales)

Los graficos de barras, lineas, etc. se utilizan en el control de calidad para resumir la
informacién recogida y apreciar graficamente los principales problemas o desviaciones de

los procesos

1.2.7 Hojas de Comprobacién

Una Hoja de Comprobacion es un impreso que se plantea como herramienta para la
recoleccion de datos, de forma que los resultados de la misma puedan ser mas faciles y

rapidamente interpretados. Siendo las caracteristicas principales:

e Sencillez. Pues permite registrar los datos de forma simple y directa.
e Comunicacion de informacion. Deja ver si hay una tendencia en los datos segun se
va completando la hoja, permitiendo asi un analisis visual de dichas tendencias o

comportamientos.
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e De uso especifico. Pues se disefia para responder a preguntas concretas y por tanto

no se puede utilizar en otros casos de recogida de datos (Fundibeq, 2010).

Es una forma sencilla y estandarizada de recoger datos para conocer la frecuencia con que
se producen determinados hechos. Normalmente se buscan en eventos o incidentes
considerados de baja calidad, que aisladamente no tiene una gran importancia pero que

pueden ser importantes tomados en conjunto y analizados cuantitativamente.

Se utiliza para reunir datos basados en la observacion del comportamiento de un proceso
con el fin de detectar tendencias, por medio de la captura, andlisis y control de informacion
relativa al proceso. Basicamente es un formato que facilita que una persona pueda tomar
datos en una forma ordenada y de acuerdo al estandar requerido en el analisis que se esté
realizando. Las hojas de verificacion también conocidas como de comprobacion o de
chequeo organizan los datos de manera que puedan usarse con facilidad mas adelante.
(Hermosa, 2010)
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1.3 Seleccion de las Herramientas de Mejoramiento para el proceso de

limpieza y sanitizacion.

1.3.1 Proceso de limpieza y sanitizacion.

La caracterizacion del Proceso de Limpieza y Sanitizacion se encuentra en la seccién de
ANEXOS.

Para el proceso de Limpieza y Sanitizacion se debe tener en cuenta las siguientes variables

criticas:

Calidad: Cumplimiento de las especificaciones de sanidad para todas las superficies

limpiadas.

Tiempo: Cantidad de horas asignadas para la ejecucion de la limpieza profunda
dentro del programa de produccion. En caso de que haya desviaciones en los
resultados de calidad, se requieren hacer correcciones que podrian realizarse dentro
del espacio original asignado o toman espacio de la siguiente actividad de ese
programa de produccién o incluso toman espacio del siguiente programa previo al

arranque, de cualquier forma la eficiencia de la linea se ve afectada.

Seguridad: La ejecucién de las actividades de limpieza profunda deben realizarse
cumpliendo los lineamientos de seguridad industrial en cuanto a comportamientos
seguros y uso de equipo de proteccion personal con el fin de obtener 0 accidentes y

0 incidentes y minimizar el riesgo de enfermedades laborales.

Costo: Adicional al tema de lo que significa el costo del tiempo asignado a la
limpieza profunda calculado como HORA HOMBRE frente una produccion de 0
kg, se suma el costo de todos los insumos requeridos para la limpieza empezando

desde el agua, energia y combustible asi como los materiales de limpieza.
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1.3.2 Seleccion de Herramientas de Mejoramiento

Para definir las herramientas de mejoramiento que se utilizaron en la mejora del proceso de
limpieza y sanitizacion se realizé un andlisis de relacion entre las herramientas disponibles

y 4 criterios de aceptacion:

e Aplicabilidad: Relacion entre el tipo de herramienta de mejoramiento y las
caracteristicas del proceso.

e Simplicidad: Facilidad de aplicacion que tiene la herramienta.

¢ Impacto: Resultados de la aplicacién de la herramienta sobre la mejora del proceso.

e Plazo: Tiempo en que la aplicabilidad se hace posible.

En la Tabla 1 se muestra la matriz de relacion de alternativas para utilizacién de

herramientas de mejora:

Tabla 1: Matriz de Relacidn de Alternativas para Utilizacion de Herramientas de Mejora

Aplicabilidad  Simpliciad Impacto  Plazo

CRITERIOS
Peso
30% 20% 35% 15% TOTAL
HERRAMIENTAS

Heijunka 2 3 2 2 2,20
Jidoka 1 3 1 1 1,40
Just In Time 1 3 1 1 1,40
Kaizen 5 4 5 3 4,50
Kanban 3 3 3 2 2,85
Las CincoS (5S) 5 4 5 3 4,50
Lean Six Sigma 4 3 4 3 3,65
Muda 7 Desperdicios 5 5 4 3 4,35
Poka yoke 5 5 4 2 4,20

Con las puntuaciones alcanzadas en la matriz de relacion se tomd en cuenta los paretos

como se muestra en la Tabla 2;
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Tabla 2: Herramienta de Mejoramiento Paretos

Herramienta Puntuacion % % Acumulado
Kaizen 4,50 15% 15%
Las CincoS (5S) 4,50 15% 31%
Muda 7 Desperdicios 4,35 15% 46%
Poka yoke 4,20 14% 60%
Lean Six Sigma 3,65 13% 73%
Kanban 2,85 10% 83%
Heijunka 2,20 8% 90%
Jidoka 1,40 5% 95%
Just In Time 1,40 5% 100%
29,05 100%

Por otro lado se debe tener en cuenta que en la linea de extruidos de la industria de snacks

objeto de este estudio el proceso de Limpieza y Sanitizacion tiene los componentes que se

indican en la

Tabla 3 y que se detallan en Capitulo 2.

Tabla 3: Componentes del Proceso de Limpieza y Sanitizacion.

PROCESO LIMPIEZA'Y

CARACTERISTICA

RESPONSABILIDAD

SANITIZACION DE EJECUCION
A Sostenimiento Basica permanente
B  Cambios de Sabor Cambio Corte
Cambio Condimento
_ _ i PROPIA:
Cambio Condimento Alérgeno
: _ Head Count de la
C  Profunda Equipos y superficies de
planta de snacks.
contactos, accesorios de
produccion.
D  Master Espacios superficies de dificil
acceso.
E  Instalaciones Ambientes, accesorios de EXTERNA:
apoyo Yy de seguridad. Empresa Prestadora de
F  Alturas Ductos, tuberias, rejillas. Servicios de Limpieza
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Para la seleccion de las herramientas de mejoramiento se debe priorizar a estos
componentes considerando los siguientes criterios:
e Frecuencia: El nimero de veces que se ejecutan los componente dentro de un
mismo periodo de tiempo.
e Impacto en el costo: Cantidad de recursos utilizados para la ejecucion de ese
componente.
e Impacto en la calidad: Cumplimiento de especificaciones de limpieza para asegurar
condiciones adecuadas para la fabricacion de productos inocuos de calidad.
e Impacto en la seguridad industrial: Riesgos existentes en las actividades de limpieza
para la seguridad industrial.
e Relacion con indicadores: Incidencia de los resultados de la limpieza (tiempo,
cumplimiento de especificaciones. Utilizacidn de recursos) en los indicadores de la

planta (indicadores de eficiencia, de calidad, de costos, de seguridad)

La valoracion que se dio a cada componente en relacion a los criterios explicados permitié

priorizar los componentes como se indica en la Tabla 4:

Tabla 4: Priorizacion de componentes de limpieza y sanitizacién para aplicacion de herramientas de
mejora

Frecuencia Impacto  Impacto  Impacto en Relacion

costo en calidad seguridad con
CRITERIOS industrial indicadores
Peso

20% 22% 22% 22% 14% TOTAL
COMPONENTES
Cambios de Sabor 5 5 5 5 5 6,00
Sostenimiento 5 1 3 4 2 3,60
Profunda 3 4 5 5 5 5,30
Master 2 3 4 4 3 3,95
Instalaciones 5 2 3 4 3 4,05
Alturas 1 2 4 2 2 2,60
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De acuerdo a los resultados obtenidos se concluyé que los esfuerzos se deben enfocar a los

componentes de Cambios de Sabor, Limpiezas Profundas, Instalaciones y Limpieza

Master.

De acuerdoalaTabla2y
Tabla 3 se realiza una relacion entre componentes y herramientas de mejoramiento para la

seleccion especifica de herramientas a aplicar por cada componente de como se indica en la

Tabla 5.

Tabla 5: Matriz de Seleccion de Herramientas de Mejoramiento
COMPONENTES DEL PROCESO DE
LIMPIEZA Y SANITIZACION

Cambios fund Instala- Master

de Sabor Profunda ciones
HERRAMIENTAS Pesos 6 53 3,9 3,45
Kaizen 45 X
Las CincoS (5S) 4,5 X X X X
Poka yoke 4,5 X
Muda 7
Desperdicios 4,15 X X X X
Lean Six Sigma 3,65 X

Las Herramientas de Calidad se usaron de manera permanente a lo largo de la ejecucion del
proyecto tanto para obtener informacién de entrada para el diagndstico como para el

analisis de dicha informacion.



2 DIAGNOSTICO DEL PROCESO ACTUAL DE LIMPIEZA Y
SANITIZACION.

A lo largo de este capitulo se describe el proceso que se llevd a cabo para realizar el
diagnostico del proceso de limpieza y sanitizacion incluyendo una descripcion de este
proceso y de sus componentes asi como el disefio de los instrumentos para el diagndstico en
consideraciéon a las herramientas de calidad seleccionadas en el Capitulo 1, ademéas se

analiza la informacion levantada en cada uno de los componentes de limpieza.

2.1 Objetivos del diagnostico
Siguiendo los lineamientos de la empresa la productividad debe ser una forma de operar
constante mientras menor sea el tiempo que tome limpiar la linea de produccion mayor

seran las horas/hombre disponibles para fabricar kg de producto.

Baje este criterio el objetivo de este diagndstico es:
e Identificar de manera objetiva y simple en los componentes del proceso de limpieza
y sanitizacion, oportunidades de mejora que permitan disminuir los tiempos de
gjecucion, realizarlos de acuerdo a las especificaciones definidas, con la menor

cantidad de recursos posibles y de forma segura.

2.2 Disefio y validacidn de instrumentos para aplicacion de herramientas

de mejora.
Para recopilar de manera sencilla informacion veraz y que permita realizar un diagnostico
objetivo del proceso de limpieza y sanitizacion se disefiaron instrumentos considerando las
herramientas de mejora seleccionadas para cada componente del proceso de limpieza y
sanitizacion que se definié en el capitulo anterior, en la Tabla 6 se indica las herramientas

que se aplicaron segun los componentes de limpieza.

33
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Tabla 6: Herramientas de Mejoramiento para el Diagnoéstico del Proceso de Limpieza y Sanitizacion

COMPONENTES DEL PROCESO DE LIMPIEZA Y SANITIZACION

Cambios de Sabor Profunda Instalaciones Master
HERRAMIENTAS
Kaizen X
Muda 7 Desperdicios X X X X
Poka yoke
Lean Six Sigma X
5S Ver Nota.

NOTA: También se aplicé la herramienta de mejora de 5S, no se indica especificamente a qué componente
por cuanto todos los componentes de proceso de limpieza y sanitizacion se realizan en la Planta de Extruidos
y los materiales con los que se ejecuta dicha operacién se almacenan en la Bodega de Insumos de Limpieza
por lo que se aplicd 5S a las ubicaciones en las que se ejecutan todos los componentes a estudiar: Planta de

Extruidos y Bodega de Insumos de Limpieza.

2.2.1 Disefio del instrumento para Kaizen

Se disefid un instrumento tipo guia que parte sefialando los factores de éxito para realizar el
diagndstico es tener una mente abierta y cuestionadora para poder captar toda la
informacion de manera profunda y objetiva, la guia explica que es preciso estar en el sitio
de trabajo donde ocurre la limpieza profunda y los lugares relacionados a ella es decir
planta de produccion en el primer caso, bodegas de quimicos e insumos de limpieza y
laboratorio de control de calidad en el segundo y sugiere que el diagndstico se realice a
través de la observacion y el intercambio de informacion con los ejecutores de la limpieza

profunda.

Se presentan un juego de preguntas que se enfocan en la estandarizacion del método, en el
cumplimiento de calidad-especificaciones, tiempos de ejecucion de la limpieza, ocurrencia

de accidentes entrenamiento y actitud de gente.

Las preguntas se orientan también a determinar el grado de gestion por parte de los

Coordinadores responsables de la limpieza profunda cuando los resultados estan por fuera
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de las especificaciones justamente para determinar si este componente de la operacion de
limpieza y sanitizacion se enmarca en la mejora continua. El instrumento validado se indica
en el ANEXOS.

2.2.2 Disefio del instrumento para Muda 7 Desperdicios

Se propone una herramienta cualitativa bastante abierta para identificar los siete
desperdicios el instrumento comprende siete campos para cada desperdicio: inventario,
movimiento  innecesario,  productos  defectuosos,  sobreproduccion,  espera,

sobreprocesamiento y transporte innecesario.

Luego de la validacion del instrumento se incorporaron para los seis primeros campos
preguntas claves que orientan al usuario del instrumento en la identificacion de las mudas
enfocando sus observaciones al proceso de limpieza y desinfeccidn, para la muda de
transporte se incorporé una tabla para registrar el origen y destino de los transportes,
distancias recorridas, el nimero de ocasiones que se realizan estos transportes y el motivo.

El modelo final de este instrumento consta en la seccion ANEXOS

2.2.3 Disefio del instrumento para Poca-Yoke

Este instrumento es una guia para identificar defectos en el proceso de limpieza y
sanitizacion, luego establece los lugares en donde ocurren o se detectan estos defectos y
relacionarlos con los tipos de errores que causan los defectos.

Tras la validacion se modificd el formato incluyendo una matriz para relacionar los
defectos con los posibles errores que los originaron para disponer de una linea base de
informacion que también se utilizara en la etapa de andlisis de la informacion. Este
instrumento se puede complementar con el utilizado para la identificacién de mudas en la
parte de productos defectuosos.

El modelo final de este instrumento se indica en la seccion ANEXOS.
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2.2.4 Disefio del instrumento para Lean Six Sigma

La aplicacion de la herramienta Lean Six Sigma para reducir los tiempos de ejecucion de la
limpieza de cambios de sabor, se realiz6 en 5 etapas: Definir, Medir, Analizar, Mejorar y

Controlar. Las tres primeras etapas cubren parte del diagnostico.

En la etapa Definir se realizd una revision de los datos histéricos para disponer de la linea
base del proyecto sobre la cual se obtuvo el mejoramiento, se disefio una herramienta
digital en Excel para el procesamiento de la informacién obtenida de la base de datos

general de la planta.

En la etapa Medir se aplicé el Mapa de Cadena de Valor para visualizar aquellas etapas del
proceso que no agregan valor, para lo cual se utilizan herramientas/iconos genéricos ya
existentes. Ademas se analizd la linea base generada en la etapa Definir revisando
tendencias y capacidad del proceso para lo cual se utilizaron herramientas genéricas ya

existentes de Excel.

Finalmente en la etapa Analizar se complemento el diagnostico a traves de la aplicacion

del diagrama Causa Efecto.

2.2.5 Disefio del instrumento para 5S

La estructura de 5S esta disefiada de acuerdo al ciclo PHVA contempla 4 etapas planear,
hacer, verificar y actuar el contenido de estas etapas y la metodologia de implementacion se
detallan en el Capitulo 5, aqui se presenta la etapa Planear en la que se apoya el

diagnostico mediante una auditoria inicial.

La auditoria inicial se realiz6 mediante la aplicacion del instrumento de evaluacion
cuantitativa que lista preguntas claves para cada S (seiri, seiton, seiso, seiketsu, shitsuke),

la redaccion de estas preguntas es simple y especifica, la calificacion esta dada dentro de
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una escala de 0 a 3 en grado ascendente de cumplimiento, cada S tiene un peso de 5

puntos que se ponderan a una calificacion total de 100 puntos.

Luego de la validacion del instrumento en el terreno se modifico el titulo de cada S
resaltando la palabra en espafiol y minimizando el término en japonés para mayor
entendimiento. Se incluyé una guia sobre el calculo de la ponderacién y de la calificacion
total. EI modelo final de este instrumento consta en la seccion ANEXOS y en la Tabla 7 se

muestran las principales caracteristicas del instrumento de diagnostico 5S.

Tabla 7: Caracteristicas del Instrumento de Diagnostico 5S

NUMERO DE ESCALA POR INTERPRETACION
PREGUNTAS PREGUNTA GENERAL
Separar (seiri): 4 0: no cumple Sobre 100 puntos
Ordenar (seiton): 8 1: bajo cumplimiento 0-30: no cumple
Limpiar (sesis): 5 2: cumple medianamente  30-64:bajo cumplimiento
Sistematizar (seiketsu): 4 3: cumple totalmente 65-85:cumplimiento medio
Estandarizar (shitsuke): 4 85-99 alto cumplimiento
Total Preguntas: 25 100 cumple totalmente

2.3 Componente 1. Cambios de sabor

2.3.1 Descripcion del Componente Cambio de Sabor

En la linea de extruidos se fabrican cuatro productos para objeto de esta tesis se
identificaran como Producto 1, Producto 2, Producto 3 y Producto 4. La linea de
produccién estd dividida de manera macro en tres secciones operativas: Procesos,

Saborizacion y Empaque.

En la seccién de Procesos se genera el extruido de maiz y se lo hornea, en la seccion de

Saborizacién se coloca la cobertura en el extruido que le da su sabor caracteristico, en la
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seccion de Empaque el producto ya saborizado se transporta por bandas llamadas
vibradores que mediante compuertas deslizan el producto a las maquinas empacadoras

donde el producto se envasa en el empaque primario para luego ser embalado en fundas.

El cronograma de produccion contempla corridas los productos durante la semana, para
poder pasar de un producto al siguiente se requiere un proceso de limpieza para asegurar la
eliminacion de los residuos del producto anterior y asi evitar un cruce de referencias esta
limpieza se realiza en seco, hay productos cuyos ingredientes contienen algun elemento de
sabor y olor fuerte por lo que los equipos ademas de la limpieza en seco requieren un
proceso de enjuague con agua caliente para evitar que el siguiente producto recoja alguna
de esas caracteristicas sensoriales generando desviaciones en su perfil, finalmente hay
productos cuyos ingredientes contienen materias primas alérgenas como es el caso de la
leche por lo que la limpieza se vuelve critica desde el punto de vista de inocuidad es
mandatorio eliminar todo el residual alergénico para evitar contaminacion al siguiente
producto lo cual podria generar en una afectacion a la salud de algun consumidor que tenga

alergia alimentaria en este caso especifico a la leche.

En la Tabla 8 se resumen las principales caracteristicas de los diferentes tipos de limpieza

de cambio de sabor:

Tabla 8: Caracteristicas de los Cambios de Sabor

TIPO DE
CAMBIO DE gﬁé/'ABF',(Elé; OBJETIVO INSUMOS MONITOREO
SABOR
Seco Producto 1 a Eliminar migay Aire comprimido Visual
Producto 2 producto anterior.  Franelas
Humedo Producto 2 a Eliminar miga, Aire comprimido Visual
Producto 3 saborizante y Franelas
producto anterior.  Agua caliente
Jabon Producto 3a4  Eliminar miga, Aire comprimido Hisopos de
saborizante, Franelas control
materia prima Jabon
alérgeno y Agua caliente

producto anterior.




39

2.3.2 Levantamiento de informacion de Mudas en Cambio de Sabor

Durante la ejecucion de los tres diferentes tipos de cambio de sabor se aplico la herramienta
de diagndstico que se indica en la seccion ANEXOS. Identificacion de Mudas, existieron
observaciones especificas para cada tipo de cambio de sabor y observaciones comunes
para los tres tipos de cambio de sabor éstas fueron agrupadas para considerarlas una sola

vez y no repetir su anélisis. La Tabla 9 indica las mudas identificadas.

Tabla 9: Identificacion de Mudas en Cambios de Sabor

TIPO DE MUDA DESCRIPCION

INVENTARIO Herramientas y materiales insuficientes y/o en mal estado

Ubicacién incomoda e insegura de empacadoras para

limpiar las compuertas desde plataforma intermedia

Movimiento de los brazos (en forma circular) para raspar

la miga sin paleta

Estirar los brazos para sostener manguera de maquina
MOVIMIENTOS espumadora (manguera esta recortada) en el area de
INNECESARIOS saborizacion.

Personal ubicado en la plataforma media, toma una gaveta

con las balanzas y las pasa al operador que esta en el

primer piso

El responsable de BPM camina hacia el laboratorio para

buscar el Formato de Cambio de Sabor.

Tomas de agua con fuga y mangueras de agua con fuga en
el cuerpo o en la union con la pistola.

PRODUCTOS
DEFECTUOSOS .
Compuertas y banda con residuos de producto se vuelven
a limpiar.
ESPERA Tiempo de espera hasta que toma de aire esté disponible

En limpieza en seco se trapea las plataformas y piso

SOBREPROCESAMIENTO  se limpia como si fuera tipo alérgeno (jabon)

En limpieza himeda se utiliza jabon

SOBREPRODUCCION -
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En cuanto a la muda de transporte innecesario se identificaron cinco tipos de transporte
innecesarios que se dan a lo largo de la limpieza de cambio de sabor especialmente en la
hdmeda y con jabon que tienen que ver con los desplazamientos de la gente desde el area
de produccion hacia los casilleros, desde el equipo que estan limpiando hacia los paneles
de control para activar o desactivar dichos equipos, desde el equipos que estan limpiando
hacia la bodega de insumos de limpieza para abastecerse de jabon o pafios desechables y
otras herramientas como escobas Yy trapeadores, y desde el &rea que estan limpiando hacia
el punto de recoleccion temporal de residuos y finalmente desde el area de produccién
hacia la bodega de residuos (&rea externa al area de produccién). La cantidad de

desplazamientos y las distancias aproximadas se indican en Tabla 10.

Tabla 10: Informacidn de Identificacion de Muda Transporte en Cambios de Sabor

DE HASTA DISTANCIA (m) # VECES MOTIVO
Produccion  Casilleros 12 2 Traer materiales
Equipo Paneles de control 6 6-8 Accionamiento
Equipos Bodega de insumos de 8 5 Traer materiales

limpieza
Area de Contenedores de 45 2 Acumulacion de
trabajo residuos residuos
Produccion ~ Bodega de residuos Disposicion
final de
residuos.

2.3.3 Analisis de Oportunidades de Mejora para Mudas de Cambio de Sabor

En el levantamiento de informacion se generaron 45 observaciones, tras el resumen la lista
se redujo a 17, como se indican en la Tabla 9 y Tabla 10 se aplicé un Pareto calificando la
relacién de las observaciones y las variables de Calidad, Tiempo, Seguridad y Costo, se

seleccionaron las observaciones mas importantes para focalizar el analisis sobre aquellas
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observaciones vitales para la mejora del componente de Cambio de Sabor, en la seccién de
ANEXOS se encuentra el listado completo con las 17 observaciones y su calificacion.
Tabla 11 se muestra la cantidad de observaciones.

Tabla 11: Consolidacion de Observaciones de Mudas o 7 Desperdicios.

ESTATUS
TIPO DE MUDAS O 7 Identificadas Resumidas  Pareto
DESPERDICIOS

Inventario 16 1 1
Movimientos innecesarios 13 5 1
Productos defectuosos 6 2 2
Sobreproduccion 0 0
Espera 2 1
Sobreprocesamiento 3 3 1
Transportes innecesarios 5 5 2
Total 45 17 7

En la Tabla 12 se muestran las observaciones de mudas que alcanzaron un indice de

relacion importante sobre las variables de Calidad, Tiempo, Seguridad y Costo.

Tabla 12: Mudas Pareto identificadas en el Componente de Cambio de Sabor

IMPACTO
a o © % %
# DESCRIPCION g & <e( E <—):l ACUMULAD
> & % 856 o
S Fog © F
Tomas de agua y mangueras de
1 agua con fuga en el cuerpo o en 2 3 3 3 54 21% 21%

la unioén con la pistola.

Compuertas y banda con
2 residuos de producto se 2 4 2 3 48 19% 40%
vuelven a limpiar.

Herramientas y  materiales

3 insuficientes y/o en mal estado 2 4 2 2 32 13% 52%
Desde el equipo limpiado
4 hacia la bodega de insumos de 1 3 3 2 18 7% 5906

limpieza para abastecerse de
herramientas
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IMPACTO
# DESCRIPCION o o 2 y o %
5 s & 2 2 % acumuLapo
- o3 O o
S Foy ©0F
Desde el equipo que estan
limpiando hacia los paneles de
5 control para activar © 1 3 3 2 18 ™ 66%
desactivar.
6 Se,llmplacom05| fuera 1 3 o 3 18 7% 73%
alérgeno
Ubicacion incomoda  de
7 gmpacadpras en plataforma 2 3 3 1 18 5% 78%
intermedia

Sobre estas 7 observaciones Pareto para mudas o 7 desperdicios se aplicé la herramienta de
analisis de causa efecto. En la Figura 17 se ilustra unos de los analisis realizados

especificamente para la muda Pareto de Herramientas y materiales insuficientes y/o en mal

estado:
Mano de Obra Materiales Meétodo
\ \ \
Tiran los Ay Balde muy frigil \ Nohay back upspara
baldes A - —:i'-._\ reemplazar baldes en i "-_\
desde SN % mal estado
plataforma N b \
\-._ "‘._ ."..
l\._ Y Y
No hay un \ Agarraderas no Nohay entrega
responsable de los ——, soportan pesodel |  formal de materiales N\
materiales por turme AN agua A Y .
\ Herramientas
Y " ¥ . "
+ — = insuficientes y/o
/ . . / in de semana se /
/ Noestd definida la f_.-” cealizan actividades / en mal estado
cantidad da .
/ h ientas que se / de mantenimisnto se i
/ ST fue 2 4 dezordenan las ——=/
S/ necesita — = - 4
S herramientas i
/ I /' No hay baldes
/ / especificos de
/ No hay un contrel de / r mantenimisnto v sa
/ : = f = b
/ materiales _f” f.-"r =7 tilizan los baldes en
/ / / mal estado
! / /
Maquina Medicion Medio Ambiente

Figura 17. Analisis de causa para Mudas
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Una vez identificadas las causas que generan las mudas o 7 desperdicios se asigné un valor
a cada causa de acuerdo a una escala que valora si la causa es menor, moderada o si es la
causa principal de la muda analizada. EI resumen de la aplicacion de la herramienta causa
efecto y la valorizacion de las causas se encuentra en la seccion de ANEXOS. En la figura

18 se muestra un ejemplo de esta valoracion.

ESCALADE VALDRACION
1 CALSA MENCR'
z CAUSAMODERADA
Mano de Obra Materiales Métudo
\ \
Tiran los N, Balde muy frigit | Vo hay back upspara CALISA FRNCIPAL
baldes \.__ = : \ reemplazar baldes en \
deade N ' mal estado
plataforma \'-.\ \ \
No Ty un \"- Agarraderas no \  Nohay entrema \
responsable de los —=, sop-nnan peso del \ formal de materiales \
materiales por tum 2 A -
' 2 Herramientas
4 1 . .
A o insuficientes y/o
| / in de semana ss / .
_,.f' ;zi;;zdﬁmda la __,f" realizan actividades / en mal estado
/ h entas que se ‘ de mantenimiento se  /
/ ECran k. desordenan las —/
/ necesita / i /
r‘ herramisntas I
f.-" f,..f 1 f_.-f No hay baldes
] especificos de
_,r'.lf No ha‘, un control de / / o mant enimiento v 1
f_.- materiales 2 7 f.- utilizan los balded
/ J.r"' / mal estado
/ .f". lr.-'
Maquina Medicion Medio Ambiente

Figura 18. Valoracion de las causas que generan una Muda en Cambios de sabor.

Para las 7 mudas paretos analizadas se identificaron 36 causas, la mayor cantidad de causas
principales tienen que ver con: maquina, método y medicién. En la Figura 19 se ilustra por

cada M el nimero de causas de acuerdo a su valoracion o peso.
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Causas y Pesos por cada 6M

1
4
B CAUSA PRINCIPAL
[] CAUSA MODERADA
! . CAUSA MENOR
4
3
2

1

Maquina Materiales Mano de Método Medicidn Medio
Obra ambiente

Figura 19. Tipo y Valoracion de Causas que generan Mudas en Cambio de Sabor

En la Tabla 13 se listan las causas principales que generan mudas o desperdicios en el

componente de Cambio de Sabor:

Tabla 13: Causas principales que generan los paretos de las mudas identificadas.

PESO CAUSAS PARETO # 6M
Las  mangueras no estan
3 incluidas en el Programa de 1 METODO

Mantenimiento

No hay un monitoreo frecuente )
3 del estado de las tomas de agua 1 MEDICION
y de las mangueras

Las compuertas no  son

3 desmontables 2 MAQUINA

3 I\_/Iate_rlal de la banda dificulta la 5 MAQUINA
limpieza
No hay un responsable

3 especifico del cuidado de las 3 MANO DE OBRA

herramientas en cada turno
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PESO CAUSAS PARETO # 6M

No se dispone de un back up de 3

3 _segurlc_iad para reempl_azar METODO
inmediatamente los materiales
(baldes) en mal estado
No esta definida la cantidad de 3 )

3 herramientas que se necesita METODO
para las limpiezas

3 Balde muy fragil 3 MATERIALES

3 Los paneles qe cor~1trol propios 5 MAQUINA
del equipo estan dafiados
Equipos que no tienen controles S5
propios (bandas) se accionan <

3 directamente desde el panel MAQUINA
general de control

3 L_Jtlll_zan jabon para acelerar la 6 METODO
limpieza

3 Sg revisa con el criterio de 6 MEDICION
alérgeno aunque no aplique
La plataforma se disefid en 7 )

3 consideraciébn a una de las MAQUINA
bandas

L - 7 MEDIO
3 No hay iluminacion suficiente AMBIENTE

2.3.4 Levantamiento de informacion de Lean Six Sigma para Cambio de Sabor

Se arrancé con la etapa de DEFINIR de la metodologia Lean Six Sigma, se recopild los
datos disponibles en cuanto a tiempos de ejecucién de los cambios de sabor de la linea de
extruidos, obtenidos del sistema de la empresa, estos datos se clasificaron y organizaron de
acuerdo al tipo de cambio (seco, hiumedo y jabon) y se aplico estadistica descriptiva para

determinar promedios, valores maximos y valores minimos.

Para la etapa MEDIR fue necesario establecer valores de tiempo estandar (objetivo), para
cada cambio de sabor en base a la informacion disponible de un estudio previo del area de
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calidad y se acordo con el area de produccidn el limite superior e inferior para cada cambio
de sabor. Datos que permitieron calcular la capacidad del proceso como se verd mas

adelante asi como también realizar comparaciones entre promedios y valores objetivos.

La diferencia entre el promedio de los datos historicos del afio 2014 para cambios de sabor

en la linea de extruidos y los tiempos definidos como estandar se muestra en la Figura 20

Tiempos de Cambios de Sabor
3,00 - 2,82
2,52
2,50 - 2,29
1,94
2,00 -
©
g 1,50 -
100 - M Estandar
’ 0,50 0,51
0[50 i Real
Producto 1 a Producto 2 a Producto 3 a
Producto 2 Producto 3 Producto 4
Cambio

Figura 20. Datos Histéricos 2014 de Cambios de Sabor
Fuente: Datos Produccion 2014

En promedio el tiempo de ejecucion del cambio de sabor del producto 2 al producto3 segun
los datos disponibles es de 0,58 horas por encima del estandar y en el cambio del producto

3 al producto 4 es 0,53 horas por encima el estandar.

En la Figura 21 se ilustra la comparacion en cada tipo de cambio de sabor entre el tiempo
promedio, el tiempo estandar y los tiempos méaximos y minimos alcanzados en los datos

historicos revisados.
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Comparacion de Tiempos de Ejecucion (horas)

3,50 3,50

25 26 14

Producto 1 a Producto 2 | Producto 2 a Producto 3 | Producto 3 a Producto 4

E PROMEDIO ®MAXIMO m MINIMO ESTANDAR

Figura 21. Comparacion de Tiempos de Ejecucion de Cambios de Sabor
Fuente: Datos Produccion 2014

La tendencia de los tiempos de cambios de sabor a lo largo del tiempo a la fecha en la que

se inicio el proyecto se muestra en la Figura 22:

Cambio de Sabor
Producto 1 a Producto 2

1,40 -

1,20 -

1,00 -
E 0,80 - /_\
2 0,60 - /\ /

040 { = \ AN\ |/ /7N

0,20 -

0,00 T T T T T T T T T

09-ene 09-feb 09-mar 09-abr 09-may 09-jun  09-jul 09-ago 09-sep 09-oct
Fechas

Figura 22. Tendencia de Cambios de Sabor de Producto 1 a Producto 2
Fuente: Datos Produccion 2014

Con esos datos se calculé la capacidad del proceso para los tres tipos de cambio de sabor,
una de ellas se muestra en la Figura 23, ninguno de los tres procesos resulto ser capaz.
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Figura 23. Gréfica de Capacidad de Proceso para Cambio de sabor de Producto 2 a Producto 3.
Fuente: Datos Produccion 2014

En la Tabla 14 se resumen los valores obtenidos en el calculo de la capacidad de proceso
para los tres tipos de cambios sabor.

Tabla 14: Resultados de Indices de Capacidad de Procesos para Cambios de Sabor.

TIPO DE CAMBIO Cop Cox INTERPRETACION
Producto 1 a Producto 2 0,2 0 NO CAPAZ

NO CENTRADO
Producto 2 a Producto 3 0,39 -2,17 NO CAPAZ

NO CENTRADO
Producto 3 a Producto 3 0,49 -2,10 NO CAPAZ

NO CENTRADO

2.3.5 Analisis de informacion de Lean Six Sigma para Cambio de Sabor

Luego de la medicion se continué con la etapa ANALIZAR para esto se revisd la
informacioén levantada en el punto anterior y se evidencio que los tiempos actuales de
ejecucion de cambios de sabor no corresponden a los tiempos estandares definidos y en

orden de entender el detalle de estas limpiezas, se realiz6 la toma de tiempos con el equipo
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de trabajo (Coordinadores de Produccion y Mantenimiento y MASS — medio ambiente y
seguridad/salud ocupacional), se tomaron los tiempos de ejecucion de los cambios de sabor
en las diferentes secciones de la linea (Procesos, Saborizacion y Empaque) se obtuvieron

los resultados que se ilustran en la Figura 24 y Figura 25.

Tiempo de Actividades por Secciones
Cambio de Producto 1 a Producto 2

e —

Saborizacion

Procesos

T T T T T T T T T T T T T T 1
0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70

Minutos

B TERMINO DE PRODUCCION = TIEMPO DE LIMPIEZA

Figura 24. Tiempos de Actividades de Limpieza en Cambio de Sabor de Producto 1 a 2
Fuente: Datos Produccion 2014

Tiempo de Actividades por Secciones
Cambio de Producto 2 a Producto 3

Empagque

I
I

Minutos

B TERMING DE PRODUCCION H TIEMPO DE LIMPIEZA

Figura 25. Tiempos de Actividades de Limpieza en Cambio de Sabor de Producto 2 a 3
Fuente: Datos Produccion 2014
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Los gréficos ilustran la Gltima media hora de produccién de la linea de extruidos en color
AZUL OSCURO vy el tiempo que toma realizar el cambio de sabor en color CELESTE en

las tres secciones de la planta.

Las secciones de Procesos y Saborizacion terminan la produccion antes que Empaque, por
lo que tienen ventaja en tiempo al empezar sus actividades de cambio de sabor mas antes

que la seccion de Empaque.

Procesos incluso no realiza ninguna actividad en el cambio de producto 1 a producto 2. Se
observé que en los dos tipos de cambio de sabor la seccidn que termina al Gltimo el cambio
de sabor es siempre empaque por lo tanto la actividad que determina el tiempo de cambio

de sabor es la limpieza en la seccion de empaque.

Al identificar que el cuello de botella en el componente de cambio de sabor es la limpieza
del &rea de empaque se levantd un mapa de procesos, en el Figura 26 se ilustra el mapa de

valor del cambio del producto 2 a producto 3.
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Figura 26. Mapa de Cadena de Valor en Empaque para Cambio de Sabor de Producto 2 a 3

Tras revisar el mapa de cadena de valor se concluyé que el alrededor del 20% del tiempo
de un cambio de sabor se utilizaba en ejecutar actividades que no agregan valor
directamente al cambio de sabor como: limpieza y trapeado de pisos, orden del area y
evacuacion de residuos, son actividades que deben realizarse para mantener los estandares

de inocuidad definidos por la empresa.

También se realiz6 una Matriz de Priorizacion (Matriz Causa Efecto) que se detalla en la
seccion de ANEXOS entre las entradas y salidas identificadas para cada proceso del Mapa
de Cadena de Valor de cambios de sabor, para esto se califico el nivel de importancia de

cada salida utilizando una escala del 1 al 5 como se indica en la Tabla 15.
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Tabla 15:. Valoracion de las Salidas del Proceso de Cambio de Sabor

NIVEL DE IMPORTANCIA

Bajo « —Alto
SALIDAS 1 2 3 4 5
Piso limpio X
Contenedores de residuos vacios X
Agua residual X
Vibradores limpios X
Magquina limpia y armada X

Las entradas que tienen mayor impacto en las salidas del proceso de cambio de sabor se

ilustran en la Figura 27

140 | 100,00%
L 0
120 90,00%
- 80,00%
100 /./ - 70,00%
20 - 60,00%
/I/ - 50,00%
60 L 40,00%
40 - 30,00%
- 20,00%
Y H B B = o
0 Matris L 0,00%
Herramienta | Solucion de Agua Aire Balanzas 2 r.\z e M3aquina con| Vibrador con .
S . - . P cambio de N . Residuos
s de limpieza| de Jabon caliente | comprimido limpias sabor miga miga
L 120 57 53 42 24 19 19 14 6
=@=ACUMULADO | 33,90% 50,00% 64,97% 76,84% 83,62% 88,08% 94,35% 98,31% 100,00%

Figura 27. Entradas de proceso que tienen mayor impacto en las salidas del proceso

Este andlisis ratifico las observaciones levantadas en la identificacion de mudas respecto a
las herramientas de limpieza y aire comprimido, en cuanto a la solucion de jabon y agua

caliente se revisara mas al detalle en el diagnostico del componente limpieza profunda.

También se utilizo el diagrama de Ishikawa para identificar las causas que originan las
demoras en la ejecucion de los cambios de sabor, para esto se trabajo en conjunto con

produccién: coordinadora, operadores y empacadoras, mass -—medio ambiente
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seguridad/salud ocupacional: coordinador y mantenimiento: técnico, en la Figura 28 se
observan la sesion de trabajo.

Andlisis de Causa y Priorizacion

1N -

A d

1| 5 4
s i S b

Se realizo con el equipo de Empaque, Procesos, Produccion,
Mantenimientoy MASS.

Figura 28. Fotografias de la Reunién de Trabajo para Analisis de Causas para Demoras en Tiempo de

Cambio de Sabor

En la Figura 29 se muestra la espina de pescado con las causas identificadas en la reunion

de trabajo mencionada.



54

|Miq1ilas | ‘ Metodologia | | Gente ‘

Limpiess com oy ox demsezdz s \ /".‘L‘;‘ﬂ e
Y Personal Incompleto

Diselio

Dofied socers derds dbaas 1 estandar apropiadode Forramar com regpom relaha
limpieza Noesta claroquien esel Cambiz de smhor besge de omm e chesiar
Allavarla Tomas de mangueraaire responsable Cambic di mbor lage deempaca chesiar
ha.:::_jualﬁse Nohay como aeder No todosparticipan Cansancio del Personal
1ejan la
maquinay Lz persamas hasos malb e Cambio de inmpiera delmi By Cambiz de mbor o harar de Lz sxede
parte de la para Lmpiar Iz Hzzen ambiode impiera del mismo al ergeno o .
platafi es dificil por las compuertas C‘adaperm;ah.rqnade_ﬁ:maad:&rme
{alerzeno a alerseno}
Sedis wmmmodipast y,  Existen pernosen lugar de Método de linmpieza Wz rigmen lz mateizde i
a6 resrs lo e N pamaches dmmmah-ﬂ!mdn phi Tle:Enpus de
By ey ~ Los iemom - * Cambio de sabor
lLmiizda Secnencia de producdon ixtr i3 No esta claro elnivel de 1o dos
Agna calient con cambios demorados m?n-;tra:l Hmpdﬂ];paracadat’pn prolonga
: & cambio .
hay poco ) Faltan bakles o estan
tHempo El sezundo piso de plataforma es i wx debi remmer mgind rotos
o bajo incomodoy pelizrose [N —
Limpiszde /e P syl _ s Faltan paletas
COMPUSTEE QU NG merordar reieasne | camids on ol cambis Oripnszds Lo pantas dodyis]
e Coincide impiera e
sz utiliza X i L )
con cambiode " Criteric de e dadan ripeis xm &

turno ¥ merienda : - malzs zaldad
- inspeccion
Variz de acsedzalz
perrana e czbdad gur crié
g mmma

N hay domar de agac
Sl 3 . .

PESETRS Zwbir v bajar varia veces pa

traer azea v jabde omlox

baldex

Medio Ambiente  Medicién

No hay berranuentas
suficimtes para op. de
PrOCESDS.

 Materia Prima |

Figura 29. Andlisis de causa para demoras en ejecucion de Cambio de Sabor

Se identificaron 24 causas que generan las demoras en los tiempos de cambio de sabor,

estas causas fueron agrupadas por afinidad quedando 15 causas sobre estas se descartaron

aquellas que ya se consideraron como causas principales cuando se utilizé la herramienta

de mudas o 7 desperdicios, al final quedaron 11 causas.

Para estas 11 causas consolidadas se aplicé el criterio de valoracion por pesos de acuerdo al

tipo de causa identificada (3 causa principal, 2 causa moderada y 1 causa menor). Las

causas principales que generan demoras en los cambios de sabor tienen relacion con el

método y maquina como se ilustra en el grafico Figura 30
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Causas y Pesos por cada 6M

B CAUSA PRINCIPAL
3 CAUSA MODERADA
m CAUSA MENOR

Maquina Materiales Manode Método  Medicidon Medio
Obra ambiente

Figura 30. Tipo y Valoracion de Causas que generan demoras en Cambio de Sabor

En la Tabla 16 se observa el detalle de esta valoracion




56

Tabla 16: Causas priorizadas que generan demoras en el cambio de sabor

# CAUSAS CONSOLIDADAS 6M PESO

1 Meétodo de limpieza de cambio de sabor Método 3
desactualizado y no contempla SMED

2 No esté claro quién es el responsable del tiempo de  Método 3
cambio de sabor.

3 Personal Incompleto Mano de 3

Obra

4  Pernos en lugar de remaches Maquina 2

5 Salpica el agua desde los vibradores a la banda Maquina 2
jirafa

6 Limpieza de compuertas que no se utilizan Maquina 2

7 Disponibilidad de agua caliente por tiempo menor ~ Materiales 2
al requerido.

8 No hay una toma de agua en plataforma Medio 2

ambiente

9 Se incluye el tiempo de la comida en el cambio de  Medicion 1
sabor

10 No se controlan los tiempos de ejecucion de los Medicion 1
cambios de sabor (solo se registran)

11 Cada persona limpia de forma diferente Método 1

2.4 Componente 2 Limpieza Profunda

2.4.1 Descripcion del Componente Limpieza Profunda

La linea de extruidos trabaja con programas de produccién semanales, el término del

programa incluye la limpieza profunda de toda la linea en sus tres secciones procesos,

saborizacion y empaque, la limpieza cubre los siguientes aspectos:

e Equipos.- Tanto de superficies de contacto con el alimento como de aquellas que no

tienen contacto con el alimento (estructuras propias de los equipos) sin desmontaje

0 desmontaje parcial.

e Accesorios.- De apoyo para la ejecucion de produccion tales como armarios, mesas

de control de calidad, pallets, gavetas, sobrepisos y basureros.
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e Instalaciones en lo que se refiere a estructuras (plataformas, pasamanos), tuberias y

soportes de facil acceso, pisos y desaguies.

El monitoreo de la limpieza profunda lo realiza el persona de calidad de acuerdo a lo

indicado en la Tabla 17.

Tabla 17: Métodos de Monitoreo de Limpieza Profunda

Método Elementos Momento de Aplicacion
Inspeccion visual Observacion de la superficie Durante la limpieza
limpiada
Revision manual De superficies de dificil acceso que Durante la limpieza

no se pueden observar a simple

vista.

Hisopos de Control Monitoreo de superficies de Finalizar la limpieza
acuerdo a especificaciones de ATP
definidas.

2.4.2 Levantamiento de informacion de Mudas para Limpieza Profunda

Las observaciones de Mudas levantadas durante la limpieza profunda coinciden en ciertos
aspectos principalmente en lo que se refiere a inventarios, movimientos y transportes
innecesarios con las mudas identificadas en el componente de cambio de sabor, por lo que

éstas ya no se tomaron en cuenta para este componente

En la
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Tabla 18 se indican las mudas levantadas exclusivamente para limpieza profunda:
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Tabla 18: Identificacion de Mudas en Limpieza Profunda

TIPO DE MUDA

DESCRIPCION

INVENTARIO

Los pafitos estdn almacenados en la bodega pero no a todo el
personal se le repartio pafios en la ultima entrega.

No hay manguera de aire para operador en saborizacion.

En el estante estan almacenados formadores y no todos se
ocupan en los formatos actuales de produccién.

PRODUCTOS
DEFECTUOSOS

En el 75% de las limpiezas profundas monitoreadas se detect6
una desviacion en la especificacion de limpieza en la parte
interna superior posterior de un equipo TRP.

Las estructuras inferiores de las bandas horizontales vy jirafas
no cumplen la especificacion se evidencia residuos de migas
en los canales de la estructura en el 50% de las limpiezas
profundas monitoreadas se repite la limpieza en estos puntos
para corregir ese defecto.

El jabon (del recipiente azul) no siempre hace la misma
cantidad de espuma

2.4.3 Analisis de Oportunidades de Mejora para Mudas de Limpieza Profunda

En el levantamiento de informacion se generaron 18 observaciones, tras el resumen la lista

y omisién de aquellas que ya se habian detectado en la limpieza de cambio de sabor, la lista

se redujo a 6, se aplicd un Pareto calificando la relacion de las observaciones vy las

variables de Calidad, Tiempo, Seguridad y Costo, se seleccionaron las observaciones mas

importantes para focalizar el analisis sobre aquellas observaciones vitales para la mejora del

componente de Limpieza Profunda.

Las observaciones de mudas que alcanzaron un indice de relacion importante sobre las

variables de Calidad, Tiempo, Seguridad y Costo, se muestran en la Tabla 19:
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Tabla 19: Mudas Pareto identificadas en el Componente de Limpieza Profunda

IMPACTO
# DESCRIPCION 8 o 2 o 4
a % a [ < %
= o n I~ %
2 4 3 9 o ACUMULADO
o F % © F
El jabon (del recipiente azul) no
siempre hace la misma cantidad de
1 espuma 4 4 3 2 96 42% 42%

Las estructuras inferiores de las bandas
horizontales y jirafas no cumplen la
especificacion se evidencia residuos de
migas en los canales de la estructura en
2 el 50% de las limpiezas profundas 3 4 2 3 72 32% 74%
monitoreadas se repite la limpieza en
estos puntos para corregir ese defecto.

En el 75% de las limpiezas profundas
monitoreadas se detectd una desviacion
en la especificacién de limpieza en la

3 parte interna superior posterior de un 3

0, 0,

equipo TRP. 2 2 2 24 11% 84%
En el estante estdn almacenados
formadores y no todos se ocupan en los

4 formatos actuales de produccion. 2 3 1 2 12 5% 89%
Los pafiitos estdn almacenados en la
bodega pero no a todo el personal se le

5 repartio pafios en la Ultima entrega. 3 2 2 1 12 5% 95%
No hay manguera de aire de 8 para

6 saborizador 2 3 2 1 12 5% 100%

Sobre las dos primeras observaciones que se identificaron como Pareto para mudas o 7
desperdicios se aplico la herramienta de analisis de causa efecto. En la Figura 31 se ilustra
unos de los analisis realizados especificamente para la muda Pareto: jabon no siempre hace

la misma cantidad de espuma
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Figura 31. Analisis de causa para Mudas

Una vez identificadas las causas que generan las mudas o 7 desperdicios se asigno un valor
a cada causa de acuerdo a una escala que valora si la causa es menor, moderada o si es la
causa principal de la muda analizada. EI resumen de la aplicacion de la herramienta causa
efecto y la valorizacion de las causas se encuentra en la seccion de ANEXOS. En la Figura

32 se muestra un ejemplo de esta valoracion.
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Figura 32. Valoracion de las causas que generan una Muda en Limpieza Profunda

Para las dos (2) mudas Paretos analizadas se identificaron 10 causas, las causas principales

tienen que ver con: maquina, materiales, mano de obra, método y. En la Figura 33 se ilustra

por cada M el nimero de causas de acuerdo a su valoracion o peso.
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Causas y Pesos por cada 6M

B CAUSA PRINCIPAL

1 CAUSA MODERADA
CAUSA MENOR
1 1 1 1
Maquina Materiales Mano de Método Medicidn Medio
Obra ambiente

Figura 33. Tipo y Valoracion de Causas que generan Mudas en Limpieza Profunda

Las causas principales que generan mudas o desperdicios en el componente de Limpieza

Profunda se describen en la Tabla 20.

Tabla 20: Causas principales que generan los paretos de las mudas identificadas para Limpieza

Profunda.

PESO CAUSA PARETO 6M

No esta definida la cantidad de jabén a

3 preparar cuando el tacho no estd vacio 1 Método
(para completar)

3 No se gll_spone de una dosificadora de jabén 1 Maquina
automatica
El personal de la empresa X de reemplazo

3 por vacaciones al personal fijo no conoce el 1 Mano de obra
método de preparacion

3 La maquina de jabdn esta fallando 2 Maquina

3 No hay agua caliente por el tiempo ) Materiales

suficiente
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2.4.4 Levantamiento de informacion de Kaizen para Limpieza Profunda

Al aplicar la Guia de Diagnostico Kaizen se establece que el:

Método para limpieza profunda no se encuentra actualizado y no toda la plantilla
(personal de planta) conoce y entiende el método, mediante observaciones del
proceso también se constatd que cada turno ejecuta la limpieza profunda con

algunas variantes especificamente en la organizacion del personal.

Entrenamiento ha pasado méas de un afio desde que se entrend a la plantilla
completa, han habido cambios en la distribucion del personal y parte del personal
entrenado ahora esta ubicado en otras lineas, hay evidencias mediante registros del
entrenamiento al personal nuevo o reubicado en temas de limpieza y desinfeccion y
otros temas complementarios como microbiologia y manejo de quimicos sin

embargo no han recibido el entrenamiento especifico sobre limpiezas profundas.

Liderazgo los operadores de cada seccion de la linea (procesos, saborizacion y
empaque) conocen los requerimientos para realizar la limpieza profunda en su
propia seccion pero desconocen las necesidades que tienen las otras secciones no
hay un responsable definido de la limpieza profunda de toda linea. De turno a turno
tampoco hay conexion entre las actividades esto se evidencia en que el turno que
termina la produccion no adelanta actividades externas de la limpieza profunda por
lo que el siguiente turno no arranca con las actividades de la limpieza profunda sino
que inicia su turno con las actividades de preparacion como por ejemplo proteccion
de motores y paneles eléctricos. Se evidencid que si la limpieza profunda inicia en
el primer turno y se concluye en el segundo turno el tiempo se alarga en un 20 a
25% por cuanto al primer no turno no ejecuta las actividades de acuerdo a las
especificaciones requeridas especialmente en la limpieza de vibradores por lo tanto
el segundo equipo debe volver a realizar y corregir esas actividades para poder

concluir la limpieza profunda.
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Especificaciones para limpieza profunda estan definidas las especificaciones, sin
embargo el personal de calidad no tiene un criterio unificado ni una forma Unica de
revision por lo tanto la especificacion de cumple o no cumple esta ligada a la
persona de turno de calidad, esto también genera reprocesos. El personal de calidad
ha sido entrenado y hay registros que lo evidencian en temas de limpieza y
desinfeccion y microbiologia pero no ha recibido una capacitacion formal en temas
de monitoreo de una limpieza profunda. Existe un mecanismo de medicion para
superficies criticas (posterior al tratamiento térmico) por ATP para monitorear el
grado de limpieza en base a pardmetros de aceptacion ya establecidos, sin embargo
se ha evidenciado que en mas de una ocasién si el resultado es un punto o dos
puntos por debajo del limite permitido, la persona de calidad ha dado la instruccion

de volver a repetir la limpieza para asegurarse del resultado.

Si alguna especificacion no se cumplié no se genera un analisis para entender las
causas, la desviacion se corrige previo al arranque y se registra en el formato de
limpieza profunda y la bitacora de las personas de calidad como una indicacion de
“volver a revisar” o “tener mas cuidado en la revisiéon” del equipo, accesorio o

instalacion en la que se detect6 la desviacion.

Oportunidad esta definido que la limpieza profunda se realiza en un tiempo de
ocho horas, no se lleva un registro secuencial de estos tiempos por lo que no hay
datos para analizar ni estadisticas disponibles, en caso de que el tiempo de ejecucion
sea mayor a las ocho horas las medidas que se toman es ajustar el plan de
produccién hacia el final o modificar las cantidades para no alargar el plan, pero no
se determina las causales de la demora y tampoco se generan planes para eliminar

aquellas causales.

Seguridad el personal cuenta con el equipo de proteccion completo y lo usa de
forma adecuada, hay registros de las entregas de estos equipos a cada persona y
varias capacitaciones al respecto. No existen registros de accidentes durante estas

limpiezas.
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2.4.5 Analisis de informacion de Kaizen en Limpiezas Profundas

En el levantamiento de informacion se generaron 12 observaciones, se aplicd un Pareto
calificando la relacion de las observaciones y las variables de Calidad, Tiempo, Seguridad
y Costo, se seleccionaron las observaciones mas importantes para levantar los planes de
accion que se vera en el siguiente capitulo.

Las observaciones del diagnostico Kaizen vy su relacion sobre las variables de Calidad,

Tiempo, Seguridad y Costo, se muestran en la Tabla 21.

Tabla 21: Observaciones Kaizen identificadas en el Componente de Limpieza Profunda

IMPACTO PARETO
2 Q ] 2 _ %
# INFORMACION 3 £ 2 B T o ACUM
2 L 3 g o °  ULAD
- ] O ~
@) %) @)
No hay coordinacion de
1 actividades entre turno a turno 2 4 3 3 72 31.9% 319%
para adelantar actividades
externas.

No toda la plantilla conoce y

0, 0,
entiende el método 3 3 2 2 36 159% 47.8%

No hay un responsable definido
3 paralalimpieza en toda la linea 2 3 2 2 24 10,6% 58,4%
de produccion

Se vuelve a repetir la limpieza
cuando el valor obtenido tras la
medicién de ATP da un punto o
dos puntos por debajo del limite
permitido con el objetivo de
"asegurar" el resultado.

1 3 2 3 18 8,0% 66,4%

No hay una forma Unica de
5 revision depende de lapersonade 3 4 1 2 24 10,6% 77,0%
calidad que esté de turno

No se lleva un registro secuencial
de estos tiempos y no se
6 determina las causales de la 1 3 2 2 12 53% 82,3%
demora ni planes para eliminar
aquellas causales.

Se entrend en temas especificos

~ 2 2 2 1 8 3,5% 85,8%
hace un afio

La organizacion del personal para

X - L P 1 2 2 2 8 35% 89,4%
la ejecucion de la limpieza
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IMPACTO PARETO
- a (@] <D( _ %
# INFORMACION 3 £ 2 B T o ACUM
2 © 3 g o °  ULAD
- ] (@] ol
(@) n 9
profunda es diferente en cada
turno
Cuando hay desviaciones en los
resultados respecto a las
9 especificaciones se corrige el 2 2 1 2 8 3,5% 92,9%
punto pero no se realiza un
analisis de causa
10 El personlal entrenado se reubico 1 3 1 2 5 27%  956%
en otras lineas
Los operadores de cada seccion
11 desconocen las necesidades de 1 3 1 2 5 27%  98.2%
los operadores de las otras
secciones.
12 Meétodo escrito no se encuentra 5 o 1 1 4 18%  100,0%

actualizado

Sobre estas 5 observaciones identificadas a través del diagnostico Kaizen, se aplico la

herramienta de analisis de causa efecto. En la Figura 34 se ilustra unos de los analisis

realizados especificamente la observacion: no todo el personal conoce y entiende el

método.
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Mano de Obra Materiales Meétodo
\- "'\. I\I'\.
Y, Mo se disponade ', El cronograma de
A material visual sobre'\\ capacitacion tiene una'\\
h temas de limpieza frecuencia semestral |,
‘\\ —-‘"‘-\" para el refuerzo de ™ = "-\\
No todos los operadores \ \ temas. \
mlr@ al personal —\ % Parael personal musvo no
aueve durante las \ \ sstidefindown s\
timpiezas AY ' entrenamiento especifico en
\‘a \ como ejecutar la limpieza. | No todo el
* 7 rammg Personal conocey
f}f ,f’f ,;j entiende el
f'f / Se reasipna al ff.‘f metodo
/ f’; personal a otras /
/ / lineasz ¥
/
' / constantemente /
,fj ,fj ,ff
f.f }f_,f ,-f
/ / /
Maquina Medicion Medio Ambiente

Figura 34. Analisis de causa para Diagnéstico Kaizen

Una vez identificadas las causas que generan las observaciones identificadas en el
diagnostico Kaizen, se asigno un valor a cada causa de acuerdo a una escala que valora si
la causa es menor, moderada (2) o si es la causa principal (3) de la muda analizada. El
resumen de la aplicacion de la herramienta causa efecto y la valorizacion de las causas se
encuentra en la seccion de ANEXOS. En la Figura 35 se muestra un ejemplo de esta

valoracion.
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Mano de Obra Materiales Método
Y Y
\”'-.‘ Mo sz dispons de \"-. 2 Eleronogramada \"'-
N | 2 | material visval sobra, capacitacién tiene ua|
kY temas de limpisza fracuencia semastral
a,\ — \-..' para el referzode™ = \-.,'
No todos los Y, temas \
entrenanal personal —, . Para 2l personal nuevo ao'
nueve durants las N - =std definido un _;'x
limpriezas 5 \‘ . entrenanﬁ.entuaapadﬁnu&n\'\
\ \ cémo ejecutarlalimpisza. No todo el
'y 1 - —
+ 3 s personal conoce v
,ff ,ff ,ff entiende el
JIIIr' J."r 2 rzasienaal JII,r mEtﬂdD
i N personal 2 otas !
,.-"r ,.-"r constantemente ,.-"r
/ / /
/f’ /,f' /f’
Miquina Medicion Medio Ambiente

Figura 35. Valoracion de las causas para observaciones de Diagnéstico Kaizen

Se partié de 5 observaciones pareto pero solo se analizaron cuatro pues al analizar la
primera se detectd como una de sus causas a la tercera observacion pareto. Para las
observaciones analizadas se identificaron 13 causas, las causas principales tienen que ver
con: método, mano de obra y medio ambiente. En la Figura 36 se ilustra por cada M el

numero de causas de acuerdo a su valoracion o peso.
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Causas y Pesos por cada 6M

B CAUSA PRINCIPAL
1 CAUSA MODERADA
CAUSA MENOR

Maquina Materiales Mano de Método Medicidn Medio
Obra ambiente

Figura 36. Tipo y Valoracion de Causas que generan Mudas en Limpieza Profunda

Las causas principales de las observaciones en Limpieza Profunda con el diagnostico

Kaizen se describen en la Tabla 22 tras el analisis son:

Tabla 22: Causas principales de las observaciones de Kaizen identificadas para Limpieza Profunda.

PARE
PESO CAUSA TO # 6M

3 No hay trabajo en equipo entre turnos 1 Mano de Obra

3 No hay un responsable definido para la 1 Medio ambiente
ejecucion de la limpieza en toda la linea de
produccion

3 Para el personal nuevo no esta definido un 2 Método
entrenamiento especifico en como ejecutar
la limpieza, deben esperar a la fecha
contemplada en el cronograma.

3 Personal no tiene claro el concepto de un 4 Mano de Obra
limite operacional

3 Personal de calidad no esta alineado en 5 Mano de Obra

cuanto al criterio de liberacion de linea.
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2.5 Componente 3 Limpieza de Instalaciones

2.5.1 Descripcion del Componente Limpieza de Instalaciones

El componente de instalaciones es ejecutado a través de una empresa tercerizada que para
efectos de esta tesis se denominara Empresa X que presta servicios de limpieza, el equipo
de trabajo para la linea de extruidos estd compuesto por dos operarios y un supervisor. Su
organizacion en cuanto a turnos se describe en la

Tabla 23.

Tabla 23: Organizacion de Turnos del Personal de Empresa X - Servicio de Limpieza

PUESTO DIAS DE LA SEMANA HORARIO
Operario 1 Lunes — Viernes 6:00 — 14:00
Operario 2 Martes — Sabado 13:00 — 21:00
Supervisor Lunes - Viernes 8:00 — 16:00

El personal de la empresa X tiene a su cargo la limpieza de:

e Instalacion de la linea de extruidos en lo que tiene que ver con paredes, pisos,

desaglies (parte interna), puertas, cortinas plasticas, luminarias bajas, ventanas.

e Accesorios corresponde a extintores, cajetines contra incendios, armarios,

dispensadores de agua, mesas de apoyo, carteleras, gigantografias.

e Areas de apoyo entrada a planta, ingreso a linea, bafios, vestidores, bodegas de
insumos de limpieza, laboratorio, oficina de mantenimiento y produccién, taller de

mantenimiento.
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2.5.2 Levantamiento de informacion de Mudas para Limpiezas de Instalaciones

Se trabajo en conjunto con los operarios 1y 2 de la Empresa X quienes ejecutan la limpieza
de instalaciones, realizando un seguimiento de sus actividades para identificar mudas,
existieron observaciones especificas en la rutina de cada operario y observaciones
comunes para rutinas compartidas las cuales fueron agrupadas para considerarlas una sola

vez y no duplicar su analisis.

El resumen de las mudas identificadas se indica en la Tabla 24

Tabla 24: ldentificacion de Mudas en Limpieza de Instalaciones

TIPO DE MUDA LIMPIEZA DE INSTALACIONES

Las cantidades almacenadas de insumos de limpieza de
planta y de higiene personal sobrepasan el espacio
disponible de las estanterias e inclusive de la bodega

Se encontraron cajas completas y selladas con pafios
desechables de pedidos desde hace tres meses

INVENTARIO Los petos amarillos en mal estado se tienen almacenados en

un tacho junto a mandiles que si se utilizan a la fecha.

Una repisa estaba ocupada con carpetas de registros de
inventarios de insumos de 5 afios antes, mientras que los
insumos estaban colocados en tachos por la falta de espacio.

Desviaciones en limpieza de espacios entre columnas y

PRODUCTOS esquinas, en el piso debajo de paneles eléctricos, en zonas

DEFECTUOSOS laterales de las tuberias de facil acceso, en las mesas de los
dispensadores de agua y en el pasillo lateral.

Se identificaron transportes innecesarios al realizar la
limpieza de instalaciones desde el punto donde se limpia
hasta la bodega de insumos el motivo de los transportes es
para traer insumos de limpieza como pafios o recogedores
hacia el punto de uso.

TRANSPORTES
INNECESARIOS
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2.5.3 Analisis de Oportunidades de Mejora para Mudas en Limpieza de Instalaciones

Se decidio atacar a todas las mudas identificadas por cuanto estas actividades son
ejecutadas en su totalidad por un tercero por lo tanto forman parte de una relacion
contractual que debe aprovecharse al maximo, por parte de la empresa X también hubo la
disposicion de mejorar la calidad del servicio que prestan. Por lo tanto no se realizo
priorizacion para las mudas identificadas.
Las dos primeras mudas identificadas para inventario:
e Las cantidades almacenadas de insumos de limpieza de planta y de higiene personal
sobrepasan el espacio disponible de las estanterias e inclusive de la bodega
e Se encontraron cajas completas y selladas con pafios desechables de pedidos desde
hace tres meses
Tienen que ver con actividades fuera del alcance de la Empresa X justamente ya fueron
analizadas al hablar del componente de cambio de sabor en lo referente a que no esta
definida la cantidad de materiales requeridos.

Sobre las observaciones restantes de mudas se realizd6 mediante la metodologia de lluvia
de ideas un andlisis de causa determinando con el equipo de la Empresa x la causa principal
para cada muda identificada.

En la Figura 37 ilustra unos de los andlisis realizados especificamente para la muda: petos

en mal estado almacenados
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Setienen
guardadosen
casodequese
necesiten usar

Mo habiala
indicacionde
evacuarlos

Mo hayun lugar
donde colocar
los petos en mal
estado

Mo se contaba

El supervisor no

con la
autorizadion para se ha llevado los
etos
evacuar los petos P

Figura 37. Analisis de causa para Mudas con lluvia de ideas para

Una vez identificadas las causas que generan las mudas o 7 desperdicios se asign6 un valor
a cada causa de acuerdo a una escala que valora si la causa es menor, moderada o si es la
causa principal de la muda analizada. En la Figura 38 se muestra un ejemplo de esta

valoracion.

Setienen

guardados en
Casodequese
necesiten usar

Mo habiala
indicacionde
evacuarlos

Mo hayun lugar
donde colocar
los petos en mal
estado

MNose contaba

El supervisor no

con la
autorizadon paa se ha llevado los
etos
evacuar los petos P

Figura 38. Valoracion de las causas que generan una Muda en Limpieza de Instalaciones.
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En resumen existen 4 causas que generan las mudas o desperdicios en el componente de

Limpieza de Instalaciones

e No se ha especificado los materiales a emplear por tipo de actividad.
e No estan definidas las secuencias de las actividades.
e No esta definido el responsable de autorizar la evacuacion del EPP en mal estado.
¢ No se tiene claro cuanto tiempo deben almacenar los registros de la empresa X y de
la empresa de snacks.
Para la muda de productos defectuosos se utilizé la matriz de analisis POKA YOKE como

se detalla en la Tabla 25 para entender la causa de estos defectos.

Tabla 25: Identificacion de Causa basado en POKA YOKE para Muda de Productos Defectuosos en
Limpieza de Instalaciones.

DEFECTOS
ERROR (causa) PISO
COLUYMNAS DEBAJODE PASILLO
PANELES  LATERAL
ESQUINAS ¢ ecTRICOS
Olvido X X
Malos entendido X
Mala ldentificacion
Por principiantes
Errores a voluntad
Errores sin
intencién
Errores por lentitud
Errores por falta de
P X X X

Estandares

Errores por
Sorpresa
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2.6 Componente 4 Limpieza Master

2.6.1 Descripcion del Componente Limpieza Master

La limpieza master se realiza con una frecuencia bimensual y se ejecuta inmediatamente

después de una limpieza profunda.

La limpieza master se realiza sobre los equipos, instalaciones y accesorios de la siguiente

manera.

e Equipos.- El operador es el responsable de desenergizar los equipos, desarmar las
tapas de los motores y guardas, asi como también de desmontar equipos y
accesorios para acceder a partes y componentes que no pueden ser limpiados de
forma rutinaria en la limpieza profunda. Una vez desmontados son limpiados por el

resto del personal.

e Instalaciones.- Las empacadoras, embaladores y ayudantes se encargan de limpiar

plataformas y estructuras en los puntos de mediano acceso.

e Accesorios.- Los muebles y armarios son desocupados por completo y se desarman

los cajones para ser limpiados.
Para la ejecucion de la limpieza master en la seccion de procesos se requiere el permiso del

departamento de Medio Ambiente, Seguridad y Salud Ocupacional, pues la limpieza de los

equipos que denominaremos EV se realiza sobre andamios al ser estructuras elevadas.

2.6.2 Levantamiento de Informacion de Mudas para Limpieza Master

Las observaciones de Mudas levantadas durante la observacion de la limpieza master se

detallan en la Tabla 26:
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Tabla 26: Identificacién de Mudas en Limpieza Master

TIPO DE MUDA

LIMPIEZA MASTER

INVENTARIO Consumo elevado de agua en limpieza de equipos EV
La parte posterior del equipo HR no cumple las
especificaciones de limpieza master y requiere

PRODUCTOS correccion.

DEFECTUQOSOS . .

En la seccion de procesos no se alcanza a cubrir la

limpieza de todos los equipos en el tiempo disponible

Demora en el montaje/desmontaje de los andamios
ESPERA

Al arrancar tras una limpieza master se debe esperar a
que se corrija el montaje de los equipos

SOBREPROCESAMIENTO

Cuando se limpian los equipos EV con andamio el
polvo cae a la parte inferior ensuciando equipos y/o
bandas que ya fueron limpiados en limpieza profunda.

2.6.3 Analisis de las Oportunidades de Mejora de Limpieza Master

Se aplicé un Pareto calificando la relacion de las observaciones de mudas para limpieza
master y las variables de Calidad, Tiempo, Seguridad y Costo, se seleccionaron las

observaciones mas importantes para focalizar el analisis sobre aquellas observaciones

vitales para la mejora del componente de Limpieza Master.

Las observaciones de mudas que alcanzaron un indice de relacion importante sobre las

variables de Calidad, Tiempo, Seguridad y Costo, se muestran en la Tabla 27:
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Tabla 27: Mudas Pareto identificadas en el Componente de Limpieza Master

#

INFORMACION

IMPACTO

PARETO

CALIDAD

TIEMPO

SEGURIDAD

COSTO

TOTAL

%

0
& ACUMULADO

Al arrancar tras una limpieza
master se debe esperar a que
se corrija el montaje de los
equipos

96

35% 35%

Demora en el
montaje/desmontaje de los
andamios

54

20% 54%

Consumo elevado de agua en
limpieza de equipos EV

48

17% 2%

Cuando se limpian los
equipos EV con andamio el
polvo cae a la parte inferior
ensuciando  equipos  y/o
bandas que ya fueron
limpiados en limpieza
profunda.

36

13% 85%

En la seccién de procesos no
se alcanza a cubrir la limpieza
de todos los equipos en el
tiempo disponible

24

9% 93%

La parte posterior del equipo
HR no cumple las
especificaciones de limpieza
master y requiere correccion.

18

7% 100%

Sobre estas 3 observaciones Pareto para mudas o 7 desperdicios

del componente de

limpieza master se aplico la herramienta de analisis de causa efecto. En la Figura 39 ilustra

unos de los analisis realizados especificamente para la muda: al arrancar tras una limpieza

master se debe esperar a que se corrija el montaje de los equipos.
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Mano de Obra Materiales Metodo
\ \
. Y Componentes Y
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entrenado eI:E;l montaje },\\ Op-m_uiﬂresnuevus ne \". MQE ) \x, Al arrancar tras
desmontaje de quipos \ o han sido entrenados Masterno incluye Y una limpieza
—_ en temas de mttode ' montaje v alistamiento _}\_\ pie.
', estalinea , delinea " master se debe
,f'r ;.r" “,.r'J'I ESperar a que se
Algunos !,.r'f ),-f }f.f corrija el montaje
repusstos No siempre ha de los equipos
originales han N f’f Su;,;iﬁgﬁnem ¥ f{)f No se prusban fr}f qwp
sido —7 verificacién del [/ los =quipoes /
resmplazados / montaje y 7 después del /
esto dificulta &l / desmontaje por /< master antes del /
menta)e / parte da mtrnfkf ATANGUE. JIf,-f
-‘f .r!'r .r!f
Magquina Medicion Medio Ambiente

Figura 39. Analisis de causa para Mudas de Limpieza Master

Una vez identificadas las causas que generan las mudas o 7 desperdicios se asigné un valor
a cada causa de acuerdo a una escala que valora si la causa es menor (1), moderada (2) o si
es la causa principal (3) de la muda analizada. EI resumen de la aplicacion de la
herramienta causa efecto y la valorizacion de las causas se encuentra en la seccion de

ANEXOS. En la Figura 40 se muestra un ejemplo de esta valoracion.
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Figura 40. Valoracion de las causas que generan una Muda en Limpieza Master

Para las mudas paretos analizadas en la limpieza master se identificaron 19 causas, en la

Figura 41 se ilustra por cada M el nimero de causas de acuerdo a su valoracién o peso.

Causas y Pesos por cada 6M

1 1
l | |
T T T T

Mdquina Materiales Mano de Obra Método Medicion

m CAUSA PRINCIPAL

CAUSA MODERADA

= CAUSA MENOR

Medio ambiente

Figura 41. Tipo y Valoracion de Causas que generan Mudas en Limpieza Master
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Las causas principales que generan mudas o desperdicios en el componente de Limpieza

Master se describen en la Tabla 28 :

Tabla 28:. Causas principales que generan los paretos de las mudas identificadas en limpieza master.

PESO CAUSA PAR#ETO 6M

El personal nuevo de la linea

3 (operadores) no ha_5|do ept_renado en 1 Mano de Obra
temas de mantenimiento basico de los
equipos
Componentes eléctricos o electronicos

3 se afectan con agua o solucion de jabdn 1 Método
durante la limpieza
No siempre hay supervision ni

3 verificacion del desmontaje y montaje 1 Medicion
de equipos por parte de mantenimiento.

3 Solo se cuenta con un juego de 9 Materiales
herramientas.

3 En c_ada turno ha_y dos personas 2 Mano de Obra
capacitadas para trabajar en alturas.

3 Se lava con agua equipos disefiados para 3 Método
lavarse en seco.
La limpieza profunda contempla echar

3 agua en la parte baja del equipo por lo 3 Método

que en la parte superior se acumula de
master a master.
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2.75S

2.7.1 Levantamiento de Informacion 5S

El proceso de limpieza y sanitizacion se lleva a cabo en la planta de extruidos y los
materiales con los que se ejecutan los diferentes componentes del proceso como cambios de
sabor, limpieza profunda, limpieza de instalaciones y limpieza master entre otros, son
almacenados en la bodega de insumos de limpieza administrada por la empresa de servicios

X.

Por lo que se realiz6 la auditoria de diagndstico 5S, sobre 100 puntos a la planta de
extruidos y a la bodega de insumos de limpieza aplicando el instrumento que se disefié para

esta herramienta y que se explicd en la primera parte de este capitulo.

Tras la realizacion de la auditoria de diagndstico se proceso la informacion en una matriz
de Excel disefiada para tal efecto generando de manera grafica los resultados que se

muestran en la Figura 42.

Resultados de la Auditoria Inicial de 55§

&0

Planta de Produccion Bodesa de Insumos de Limpieza

Figura 42. Resultados de Auditoria Diagnéstico 5S

El cumplimiento detallado de cada S en la Planta de Produccion y en la Bodega de Insumos

de Limpieza se muestra en la Figura 43:
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Cumplimiento Inicial de 5S - Planta

1 SEPARAR (seiri)
20 4
15
5 ESTANDARIZAR 10
(shitsuke) 5

2,
0

2 ORDENAR (seiton)

ASISTEMATIZAR, - =24 | \ipiaR (seiso)
(seiketsu)

Cumplimiento Inicial de 5S - Bodega

1 SEPARAR (seiri)
2

5 ESTANDARIZAR

(shitsuke) % 5 2 ORDENAR (seiton)

15

4 SISTEMATIZAR

(seiketsu) 3 LIMPIAR (seiso)

19

Figura 43. Detalle de Resultados de Auditoria Diagndstico 5S

2.7.2 Analisis de las Oportunidades de Mejora identificadas con 5S

Tanto para la informacidn levantada tras la auditoria de diagndstico de 5S en la planta de
produccion como en la bodega de insumos de limpieza, se ponderd el resultado de cada S

de acuerdo a la escala de calificacion general, se ordenaron los datos de forma decreciente

como se muestra la Tabla 29.

Tabla 29: Calificacion e interpretacion 5S para Planta de Extruidos

5S Calificacion  Ponderacion Interpretacion
4 sistematizar 17 83,33 Cumplimiento Medio
1 separar 15 75,00 Cumplimiento Medio
3 limpiar 13 66,67 Cumplimiento Medio
2 ordenar 8 41,67 Bajo Cumplimiento
5 estandarizar 2 8,33 No Cumple
TOTAL 55 -- BAJO CUMPLIMIENTO

El diagnostico no evidencid que exista un alto cumplimiento de alguna S en especial y
refleja como mayores oportunidades de mejora en la planta de extruidos temas de

estandarizacion y orden.

El mismo andlisis para los resultados de 5S en la bodega de insumos de

muestra en la Tabla 30.

limpieza se
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Tabla 30: Calificacion e interpretacion 5S para Bodega de Insumos de Limpieza

5S Calificacion  Ponderacion Interpretacion
4 sistematizar 19 93,33 Alto cumplimiento
1 separar 15 75,00 Cumplimiento medio
3 limpiar 13 66,67 Cumplimiento medio
2 ordenar 10 50,00 Bajo cumplimiento
5 estandarizar 3 16,67 No Cumple
TOTAL 60 -- BAJO CUMPLIMIENTO

Las mayores oportunidades de mejora tienen que ver con el orden y la estandarizacion, el
nivel de cultura de 5S que se vivia por parte de quienes integran la linea de produccién de
extruidos asi como del personal de la empresa de servicios X era bajo lo cual se reflejé en
los puntos alcanzadas en las auditorias de diagnostico esto por cuanto no se ha
implementado como tal el Programa de 5S y esto se convierte en la principal oportunidad

de mejora.

2.8 Sistematizacion de las oportunidades de mejora recopiladas.

La sistematizacion de las oportunidades de mejora identificadas a lo largo de este capitulo

se realiz6 en cuatro etapas: recopilar, agrupar, redefinir y consolidar.

2.8.1 Recopilar

En primer lugar se revis6 toda la informacion de oportunidades de mejora (causas
principales) que se gener6 en cada componente luego del diagndstico mediante la
aplicacion de los instrumentos de mejora continua Yy analisis en cada componente del
proceso de limpieza y sanitizacion, esta informacion se reunié en una matriz general de

oportunidades de mejora del proceso de limpieza y sanitizacion.

En esta primera etapa se obtuvo un listado de 40 oportunidades de mejora distribuidas en

los componentes del proceso de limpieza y sanitizacion como se ilustra en la Figura 44.
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Oportunidades de Mejora por Componente

B Cambio de sabor
M Profunda
1 Instalaciones

Master

Figura 44. Oportunidades de Mejora de cada componente del proceso de limpieza y sanitizacion

En la Figura 45 se ilustra la categorizacion de acuerdo a las causas de las oportunidades de

mejora identificadas en el proceso de limpieza y sanitizacion.

Causas Generales de las Oportunidades de Mejora del
Proceso de Limpieza y Sanitizacion

15
9
7
4
I 3
H B »

Método Mano de Mdquina Materiales  Medicidn Medio
Obra ambiente

Figura 45. Causas Generales de las Oportunidades de Mejora del proceso de limpieza y sanitizacion.
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2.8.2 Agrupar

La segunda etapa de la sistematizacion partié identificando oportunidades de mejora
similares tanto dentro de un mismo componente como generales que se presentaron a lo
largo de los componentes. Se identificaron 23 oportunidades de mejora que luego de ser
asociadas se redujeron a 9 grupos de oportunidades de mejora. Cada grupo se identifico
con un color especifico a travées de tarjetas pintadas para facilitar la asociaciéon de manera

visual.

2.8.3 Redefinir

Cada grupo fue condensado en una nueva oportunidad de mejora se tuvo el cuidado de que
en la redaccién se garantice cubrir los detalles de todas las oportunidades de mejora que
conformaban el grupo para no dejar de lado algun aspecto clave que merezca ser trabajado.
En el esquema de la Figura 46 se plasma un ejemplo de como se redefino en una sola

oportunidad de mejora el contenido de cuatro oportunidades.

Mo se dispone de un back up de seguridad

@ para reemplazarinmediatamente los
materiales (baldes) en mal estado.

Mo esta definida lacantidad de Para cada campun{enteno =€
% herramientas que se necesita para las CLJE_F'ItE conun EE_tandarpara
limpiezas ﬁ el tipode materialesde
IZ> limpieza, caracteristicas
ﬁ Balde muy fragil basicasy cantidad requerida
incluyendo uninventario
minimo de seguridad.

Mo se ha especificado los materiales a
emplear portipo de actividad

(instalaciones)

E | Oportunidades de mejora de Cambio de Sabor |

A | Oportunidad de mejora de Instalaciones |

ﬁ | Oportunidad de mejora redefinida |

Figura 46. Ejemplo de redefinicion de oportunidades de mejora agrupadas.



87

2.8.4 Consolidar

Tras aplicar los tres pasos anteriores, de las 40 oportunidades de mejora con las que se
arrancé la sistematizacion, se consolidaron en 26 con las que se levantd la Matriz de

oportunidades de mejora consolidadas para el proceso de limpieza y sanitizacion.

En la Figura 47 se ve como se redujeron las oportunidades de mejora al aplicar las etapas

de la sistematizacion:

Aplicacion de las Etapas de Sistematizacion de
Oportunidades de Mejora en Cifras

s Consoiser I 25

3. Redefinir _ 9

2. ngrupar | 3

R ————

0 10 20 30 40 50
# de Oportunidades de Mejora

Etapas

Figura 47. Aplicacion de las etapas de sistematizacion de oportunidades de mejora en cifras.

La matriz final con las areas de oportunidad consolidadas se puede consultar en la seccion

de ANEXOS.



3. PLANES DE ACCION PARA EL MEJORAMIENTO DEL
PROCESO DE LIMPIEZA Y SANITIZACION

En este capitulo se trabajo en los planes de accion para las oportunidades de mejoramiento
definidas en el Capitulo 2, para esto de establecido una metodologia de trabajo que fue
empleada por el equipo multidisciplinario para la definicion de los planes de accion
partiendo del entendimiento de las causas raiz de las oportunidades de mejoramiento. Los
planes de accion fueron priorizados utilizando una matriz de factibilidad e impacto.

Ademas de definieron planes de accion para la gente.

3.1 Determinacion de los planes de accion aplicando herramientas de

mejora seleccionadas y/o herramientas de calidad.

La determinacion de los planes de accion la hace el equipo multidisciplinario de trabajo
mediante reuniones de trabajo y aplicando cuatro pasos: generacion de ideas, propuesta de
planes de accidn, validacién de planes de accion y finalmente se establecen los planes. Esta

metodologia se explica a continuacion:

3.1.1 Equipo Multidisciplinario de Trabajo

A manera de Circulos de Calidad, se invitd a participar a los operadores, técnicos y
empacadoras que quisieran unirse al equipo de mejora; de esta manera se consiguid
involucrar al personal de planta tanto de produccion, mantenimiento, calidad y seguridad

industrial asi como también al planeador.
En la Figura 48 se ilustra una de las reuniones de trabajo con el equipo multidisciplinario

donde se trabajo sobre los planes de accion y pruebas piloto con el objetivo de disminuir los

tiempos de cambio de sabor.
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Se realizo con el equipo
de Empaque, Procesos,
Produccion,
Mantenimientoy
Planeacion

Figura 48. Reunidon para etapa MEJORAR de Lean Six Sigma para Cambio de Sabor

3.1.2 Mecanica de la Reunion

Se establecid mantener reuniones con frecuencia semanal y de un tiempo de duracion
maximo de una hora. El lugar de trabajo fue la sala de reuniones cerca de la linea de
extruidos de tal forma que fuese rapido acceder a la planta en caso de que haya necesidad

de revisar puntualmente algo en el sitio.

Se dispuso de papeldgrafos, marcadores, hojas en blanco, lapices, pizarra y marcadores,

computador e infocus.
Se definieron reglas para las reuniones de trabajo:
a. Llegar puntualmente a las reuniones del equipo de mejora.

b. Todos participan.
c. Todas las ideas son validas.
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d. Construir, no criticar.
e. No interrumpir al compafiero.
f. Contestar el teléfono y abandonar la sala Gnicamente en caso de emergencia.

g. Mente abierta.

Para que el trabajo fluya y se logré la colaboracion de todos los miembros, se arrancaron
las reuniones de trabajo con actividades de apertura que motiven la participacién de todos,
luego se realizaba un breve resumen de la Ultima reunion y se iniciaba con la agenda

propuesta para ese dia.

En cada reunién de trabajo se asignaba de manera aleatoria roles de secretario y fotografo
entre los participantes. Al finalizar se cerraba la sesion de trabajo reconociendo y
felicitando el aporte del equipo al proyecto y resaltando los principales logros de la

reunion.

3.1.3 Generacion de ldeas

Con el equipo presente, cumpliendo las reglas establecidas para las reuniones de trabajo y
motivado hacia el objetivo del proyecto se empezé a trabajar en funcidn de generar ideas

que puedan solventar las areas de oportunidad identificadas.

Para esto se aplico la dindmica de lluvia de ideas y se orientd la participacion de los
miembros del equipo a través de la formulacion de preguntas claves de acuerdo a cada area
de oportunidad en una fase cuestionamiento:

e ;Qué podemos hacer para que esto no vuelva a ocurrir?

e ;Qué necesitamos para hacerlo de mejor manera/mas rapido/mas seguro?

e ;Por qué no lo hemos hecho?

Para ciertas areas de oportunidad se planted la alternativa de profundizar el andlisis de la
causa raiz aplicando la técnica de los 5 ¢por qué? de tal forma de generar un plan de accion

realmente asertivo, como se muestra en la Figura 49 el andlisis de 5;por qué? para el area
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de oportunidad detectada en componente de limpieza profunda: maquina de jabdn esta

fallando.
5 ;POR QUE?

La maquina de jabdn esta fallando

?

El filtro no estafuncionando bien

?
\—; El filtrd esta en el limite de su capacidad

‘ ' __ Elproveedor no le ha dado mantenimiento
' al filtro

?
\;__. El mantenimiento de la maquina no esta

definido ni acordado con el proveedor

? Mo tenemos un Acuerdo de Prestacion de

Servicios y que incluya a la maquina de
jabdn (equipo en comodato por compra de
jahdn)

Figura 49. Ejemplo del aplicacion de 5 ¢por qué? para la oportunidad de mejora: maquina de jabdn
esta fallando.

3.1.4 Propuesta Planes de Accion

A través de la generacion de ideas se tuvo mas claridad para que se propusieran diferentes
tipos de planes de accion las primeras sugerencias fueron por lo general acciones
inmediatas que solucionaban el efecto mas no la causa raiz del problema, si bien son
acciones validas porque permiten retomar el control 0 permiten operar en ese momento, la

mayoria tendian a ser temporales y no aseguraban que el efecto no se vuelviese a presentar.

El segundo tipo de planes de accion se proponian sobre la causa raiz de la oportunidad de
mejora, en la Figura 50 se ilustran los diferentes tipos de planes con el ejemplo de la

oportunidad de mejora: maquina de jabon esta fallando,
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OPORTUNIDAD DE MEJORA: Maquina de Jabén estafallando

Plan Opcion 1 Plan Opcién 2 con analisis 5 ¢§POR QUE?
- Respuesta al 5™ ipor que? -

Mo tenemos un Acuerdo de

Srlfme e o Prestacion de Servicios y que Generar un Acuerdo de
para que arregle la incluya a la maquina de jabdn Prestacion de Servicios
A {equipo en comodato por con el Proveedor de

maguina espumadora. I

- s compra de jabdn) Quimicos de Limpieza.
ACCIONES INMEDIATAS CAUSA RAIZ ACCION CORRECTIVA

Figura 50. Ejemplo de definicion de Plan de Accién atacando la Causa Raiz.

Entendiéndose a la opcidn 1 como acciones inmediatas o correcciones y a la opcion 2 como
planes de accién o acciones correctivas. Si bien la opcién uno permitird en el presente y
hasta en un futuro inmediato contar con la maquina espumadora en perfecto estado, este
plan por si solo no asegura que la maquina no vuelva a fallar y nuevamente genere mudas

al proceso de limpieza.

3.1.5 Validacién de Planes de Accion

Es necesario asegurar que los planes que garanticen que las areas de oportunidad no se
vuelvan a presentar elimindndolas por completo o definiendo mecanismos que las

minimicen o controlen de forma oportuna.

En ese sentido se capacitd al equipo enfocandolo a determinar planes de accion con las

siguientes caracteristicas:

1. Investigar, probar, analizar o entender mejor una situacion no constituyen un plan
de accion aquello es una fase previa de estudio para tener méas elementos que

permitan definir de mejor manera el plan de accion.
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2. EIl plan debe garantizar su ejecucion en el mediano y largo plazo de forma
sostenida.

3. Las acciones de verificar o validar son puntuales a una Unica ejecucién o eternas a
todas las ejecuciones de hoy en adelante, en el primer caso no garantizan
sostenibilidad en el tiempo en el segundo caso son planes que nunca se terminaran
de ejecutar.

4. La accion de un plan debe estandarizarse definiendo un método de trabajo, un
responsable, una frecuencia, un mecanismo de control, un sistema de verificacion
del cumplimiento del método e indicadores.

5. Las medidas disciplinarias podrian ser efectivas con el personal al que se las aplicd,
sin embargo esto no impide que al haber un cambio de personal o personal nuevo
que ejecute tal actividad se vuelva a presentar el area de oportunidad y mas aun si
esa actividad no esta estandarizada.

6. Para reforzar el punto anterior, los entrenamientos puntuales permiten superar una
desviacion puntual en la ejecucion de alguna actividad sin embargo si el personal
entrenado cambia o ingresa nuevo personal que no ha sido entrenado se corre el
mismo riesgo por lo tanto la induccién al personal nuevo y los entrenamiento al
personal deben estandarizarse como se explicé en el punto cuatro.

7. El plan de accidn debe ser aceptado por el responsable de su ejecucién no se puede
dar por sentado un plan hasta que no se haya negociado el plazo y los términos con

el ejecutor del plan.

Es decir la validacion corresponde a revisar si los planes propuestos cumplen con estos

siete lineamientos.

3.1.6 Planes de Accion

En este documento se hara referencia a los planes de accion (opcion 2) las acciones

correctivas, mas no a las acciones inmediatas o correcciones (opcion 1).
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Para la generacion de los planes de accion las 27 oportunidades de mejora se categorizaron
en dos grupos las de operacion (21) y las relacionadas con la gente (6), éstas se trataran
mas adelante.

En la Tabla 31 se indica cdmo se trataron las 21 oportunidades de mejora relacionadas con
la oportunidad de acuerdo a la metodologia definida y el nimero de planes de accion

generados.

Tabla 31: Tratamiento de las Oportunidades de Mejora de Operacion

Areas de Oportunidad Tipo de Metodologia Planes de
Accidn

Lluvia de ideas
15 +
cuestionamiento
Operacion 21 Lluvia ge ideas 25
6 cuestionamiento
+5 ¢(POR
QUE?

Los planes de accion que se plantearon en este capitulo se tienen 6 aristas claves sobre las
que hay que trabajar para lograr que el proceso de limpieza y sanitizacion tenga resultados

de calidad en el tiempo requerido al menor costo y con seguridad esto se explica en la

Figura 51.
PROCESO DE LIMPIEZA Y SANITIZACION

Disponer de las Realizar correcciones en
E Actualizar y mejorar los HERRAMIENTAS EQUIPCOS que permitan
E METODOS de limpiezas adecuadas y en cantidad ejecutar las limpiezas
= suficiente eficientemente.
a
W

Ent d |
= PE;;S::‘;{ETS::E;: Estandarizar las Colocar iluminacion
g due el . Y ESPECIFICACIONES de suficiente en todas las
o al personas que verifica .
. limpieza AREAS
las limpiezas.
RESULTADOS
CALIDAD TIEMPO SEGURIDAD COSTO

Figura 51. Resumen de Planes de Accion para el Proceso de Limpieza y Sanitizacion
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3.2 Levantamiento de la matriz general de planes de accién ponderando

por impacto y factibilidad.

3.2.1 Metodologia de Trabajo

Con el objetivo de enfocar correcta y oportunamente los esfuerzos para la ejecucion de los

planes de accion se los evalto utilizando una matriz de impacto y factibilidad de acuerdo al

siguiente criterio.
e IMPACTO: Es el potencial que tiene el plan de accion para eliminar, minimizar
0 controlar la oportunidad identificada y mejorar el componente de limpieza

estudiado.
e FACTIBILIDAD: Se evalla de manera cualitativa los recursos

econdmicos/técnicos que se requieren para ejecutar el plan.

En la Figura 52 se explica el racional para evaluar a los planes de accién bajo los criterios

mencionados de impacto y factibilidad.

| MATRIZ DE IMPACTO Y FACTIEILIDAD |

Planes de mediano interés para Planes de graninterés para la
E la compafiia organizacion
&' lustificacidn de inversidn MODELO KAIZEN
requerida. Mejoras rapidas
Planes de bajo interés
o Planes que no resultan de > e .
", ' . s para la organizacidn se podrian
] interés para la organizacion :
revisar en un futuro.

| BAJO || ALTO

Figura 52. Matriz de Impacto y Factibilidad.
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Los 23 planes de accién fueron evaluados de acuerdo a esta matriz en la Figura 53 se
ilustra la escala de valoracion tanto para impacto como para factibilidad y el valor del
producto de esos valores se tomd como el valor total para el impacto/factibilidad.

VALORACION TOTAL
De12a16
3 Medio De8a9 Medio
2 Regular De6a4 Regular
1 Baja De3al Bajo

Figura 53. Escalas de Valoracién para Impacto y Factibilidad

En la Figura 54 se indican los planes de accidn categorizados tras la evaluacién de impacto
y factibilidad.

Categorizacion de Planes por
Impacto/Factibilidad
17
3
2 1
Alto | Medio | Regular | Bajo |
De12a 16 | De8a9 | De6a4d | De3al |
Escala Impacto/Factibilidad

Figura 54. Categorizacion de Planes de Accién por Impacto/Factibilidad
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En la seccion de ANEXOS se encuentra el detalle de la Matriz General de Planes de

Accion Ponderados por Impacto y Factibilidad. En la Tabla 32 se listan los 17 planes de

accion catalogados como ALTO y 2 planes que hacen referencia a la implementacion de 5S

tanto en la planta de produccién como en la bodega de insumos de limpieza, en total se

definieron 19 sobre los que trabajaran para la mejora del proceso de limpieza y

sanitizacion.

Tabla 32: Matriz de planes de accidn de operacion

# NOMBRE OBJETIVO TIEMPO COSTO RESPONSABLE
Manaueras Incluir en el Programa de Mantenimiento Coordinador de
1 g a todas las mangueras y tomas de agua 1 mes $1.250,00 S
100% . . Mantenimiento
de la linea de extruidos.
Definir estandares para los materiales de
limpieza por cada  componente
Estandarlz_acmn mclgyendo caractgrlstlcas’ bésicas y Coordinadora de
2 de materiales  cantidades requeridas asi como el 3 semanas NA .
P . . Sanidad
de limpieza responsable de su manejo y custodio y
documentarlo en el Programa de
Limpieza
s Materies G o ssindares cefinigosenel  3meses . POR__ Coordinadorade
100% - ESTABLECER Sanidad
plan anterior
Modificar el Procedimiento de Control
4 Documeqtamon Dogu_rpental mcl_uyendo_ frecuencias de 2 semanas NA Jefe de Calidad
al dia revision de los instructivos del proceso
de limpieza y desinfeccion.
Establecer en las politicas del Programa
de Limpieza que los instructivos deben
5 Instructivos establecerse bajo la metodologia SMED. 1 semana NA Coordinadora de
SMED y en este sentido actualizar los Sanidad
instructivos de cambio de sabor y
limpieza profunda.
Incluir en el estandar de operacién de la
Rutinas empresa X la secuencia de actividades y Coordinadora de
6 . . 2 semanas NA .
empresa X puntos de trabajo (esquina C y parte Sanidad
inferior de paneles eléctricos)
Modificar el Procedimiento de Control
Revision y Documental incluyendo la revision y
7  aprobacionde  aprobacion de los instructivos de 3 semanas NA Jefe de Calidad
Instructivos limpieza por parte de produccion y
matenimiento
Accionamiento  Colocar botones de .
. - . . Coordinador de
8 inmediato de  accionamiento(arranque y pare) cercade 2 semanas $ 350,00 L
. > Mantenimiento
equipos las bandas de transportacion de producto
9 Preparaglon de Disefar un p_oka, - yoke para la 3 dias $ 2000 Coordlngdora de
Jabén preparacion del jabon Sanidad
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# NOMBRE OBJETIVO TIEMPO COSTO RESPONSABLE
L locar las lampar hagan falta en .
10 IIurmqamon goé?é:; dea\S/ibaradp(;ire?s5 )7 g?ata?‘%?maz hilseta 3 semanas POR Coordln_ad_or de
suficiente ESTABLECER Mantenimiento
completar los 500 luxes
Generar un Acuerdo de Prestacion de
Méquinas de Servmo_s con el Proveedor _de Quimicos Coordinador de
11 , de  Limpieza que incluya el 2 meses NA .
Jabon - i Sanidad
mantenimiento de las maquinas de
jabén.
Modificar el procedimiento de EPP
Manejo de EPP mcIuyenQo el responsable de autorizar la Supervisor
12 evacuacion de EPP vy plazo de 2 semanas NA
en mal estado - Empresa X
evacuacion tras la entrega del nuevo EPP
para la empresa de servicios X.
Modificar el Procedimiento de Control
Documentacion Documental tiempo de almacenamiento
13 . en planta y en el archivo muerto de los 1 mes NA Jefe de Calidad
al dia S
documentos y definir un responsable de
la evacuacion.
Incluir en el estdndar de la limpieza
master la verificaciéon (ademas de
14 Master callda(_d) de manter_1’|m|ento en cuqnto al 3 semanas NA Coordlngdora de
montaje y operacion de los equipos e Sanidad
incluir esta verificacién en el Registro
de Limpieza Master
Incluir en los criterios para la
organizacion de los turnos del personal .
. . Coordinador de
15 Master de mantenimiento la presencia en las 1semana NA S
S S Mantenimiento
limpiezas master y la revision de turnos
durante el mes.
.., Completar los estandares de
Estandarizacion - -
herramientas para  operacion, las .
de - . Coordinador de
16 - cantidades requeridas por turno y los 1 mes $ 300 .,
herramientas de Produccion
operacion responsables y documentarlo en el
P Estandar de Fabricacién y adquirirlos
Modificar los lineamientos de Trabajo en
. Alturas respecto a la frecuencia de .
Equipo de . . Coordinador
17 reclutamiento de  operarios para 2 semanas NA
alturas MASS
conformar el grupo de personas
calificadas para trabajos en alturas.
18 5 S Planta Implemgr)tar 581 en la planta de 4 meses $ 1000 Coordlnad_qr de
produccion de la linea de extruidos Produccion
5 S Bodega de . .
19 insumos de Implementar 5S en la bodega de insumos 1 mes $100 Coordinadora de

limpieza

de limpieza de la linea de extruidos

Sanidad
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3.3 Planes de Accién-Talento Humano para el Mejoramiento del Proceso

de Limpieza y Sanitizacion

El proceso de limpieza y sanitizacion es ejecutado por el personal de planta'y ademas por
el personal de la empresa x por lo tanto para lograr una ejecucion impecable del proceso de
limpieza y sanitizacion se debe garantizar los aspectos que se indican en la Figura 55: que
las personas estén empoderadas y sean responsables de sus actividades, estén entrenadas y

operen en equipo y también estén en el nUmero requerido, estas son las aristas en las que se

fundamentaron los planes de accion en relacion a las oportunidades de mejoramiento que se

Responsable y
Empoderado

detectaron en el Capitulo 2.

Trabajeen [ TALENTO
Equipo HUMANO

Figura 55. Enfoque de los planes de accion para talento humano

En este sentido se propusieron los planes de accion que se indican en la Tabla 33.
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Tabla 33: Matriz de planes de accién de talento humano.

# NOMBRE OBJETIVO TIEMPO RESPONSABLE
o Actualizar los descriptivos de cargo .

1 Descriptivos de y socializar con el personal de 1.5 meses Supervisor de

cargo p|anta_ ! RRHH
Desarrollar  un  Programa de
Entrenamiento al Personal de

Equipo calidad Calidad que incluya métodos de .

2  entrenado y inspeccion, especificaciones de 3 meses Coo;dw}zédgr de
alineado limpieza, limites de control y anida

habilidades de comunicacion
Personal Completar la plantilla del personal Generalista de

3 2 meses

completo RRHH
_ Desarrollar_ un plan de Analista de
Trabajo en empoderamiento/liderazgo al
4 . L 5 meses Desarrollo
Equipo personal dirigido a operadores y S
- Organizacional
auxiliares
Desarrollar  un  Programa de _
Entrenamiento para el personal Analista de
5 Abordo nuevo 1 mes Desarrollo
Organizacional
) Crear la Escuela Permanente de )

g [Entrenamiento  Mantenimiento para operadores 3 meses Coordinador de
Técnico Mantenimiento
Entrenamiento ~ Certificacion de Operadores en el Coordinadora de

7 6 meses

Integral

Programa Integral de Limpieza

Sanidad




4. ANALISIS DE LA IMPLEMENTACION

En este capitulo se analizard el avance de la implementacién de los planes de accion
definidos en el Capitulo 3, se comentara sobre los factores de éxito que facilitaron la

implementacién asi como los principales obstaculos que se presentaron.

En el capitulo anterior se plantearon 7 planes relacionados con el talento humano de los
cuales 2 se cumplieron al 100%, mientras que de los 19 planes relacionados con la
operacion se cumplieron el 32% es decir 6 planes y 5 planes se encuentran en proceso de

implementacién en la Figura 56 se indica de manera general su avance.

F0%
50% 505
20%
. 10%
I T T T
Mangueras Materiales Instructivos Maquinas de Master
1005 100% SMED labén

Figura 56. % de Avance de los Planes de Accién de Operacion

Si bien como se verd mas adelante los planes relacionados con la limpieza de cambio de
sabor en lo que se refiere a actualizacién de instructivos con filosofia SMED, se
cumplieron en su totalidad en el balance general del avance de la implementacion se
consideran a todos los componentes es por eso que el % del avance indicado es menor.

101
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4.1Implementacion de Lean Six Sigma en el Componente Cambio de
Sabor

En esta parte se complet6 la etapa de MEJORA, que arrancd en el capitulo anterior con la
determinacion de los planes de accion y se ejecutd ademés la etapa de CONTROL,
finalizando la implementacion del proyecto Lean Six Sigma para este componente cuyo
objetivo era disminuir los tiempos de cambio de sabor.

Los planes de accion que se cumplieron fueron:

4.1.1. Planes de accion ejecutados

Los planes de accion que se ejecutaron para disminuir el tiempo de ejecucion de la limpieza

de cambio de sabor fueron:

4.1.1.1. Actualizacion del instructivo de limpieza de cambio de sabor

Las principales modificaciones al instructivo tienen que ver con

REORGANIZACION DE ACTIVIDADES
e Operadores desmontan y lavan piezas criticas de la maquina empacadora.
e El barrido del pasillo posterior se deleg6 al personal de la empresa X y dejo de

hacerlo el personal de planta.

OPTIMIZACION DE ACTIVIDADES
e Seelimind la limpieza del piso con agua para los cambios de sabor en seco.
e Se modificd el método de limpieza himeda a limpieza en seco en el area de
empaque para cambio de producto 2 a producto 3.
e Se establecié una secuencia logica de barrido entre maquinas para eliminar el

reprocesos.

APLICACION DE SMED
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e Se formaliz6 el inicio de limpieza (desmontaje de piezas) de las maquinas
empacadoras a medida que van terminando la produccion en lugar de esperar a que
todas las méaquinas acaben.

e EI personal trae su uniforme de limpieza por relevos mientras termina la
produccion.

e La evacuacion de residuos deja de hacerla personal de planta 'y es ejecutada por el

personal de la empresa X.

4.1.1.2. Estandarizacion de materiales de limpieza y Materiales al 100%

Se completd la caracterizacion de los materiales de limpieza para cambio de sabor y se
establecio la cantidad necesaria que debia entregarse a la linea y un stock de seguridad
minimo que debia conservarse en la bodega. Se logré abastecerse de estas cantidades y de
acuerdo a las especificaciones requeridas, se identifico el material de acuerdo a la seccién
de la linea (procesos, saborizacién, empaque) y se hizo la entrega al personal responsable
de custodiarlos. Esto permitié bajar los inventarios de los materiales.

Ademaés se establecieron mecanismos de control para monitorear su estado al terminar las

limpiezas de cambio de sabor.

4.1.1.3. Preparacion de Jabon

Se disefi6 una herramienta poka — yoke con dos componentes, el primero es una guia
grafica de preparacion de jabon con dibujos de las cantidades de jabon y agua a colocar de
acuerdo a la cantidad que se requiera preparar y la segunda son marcas en el recipiente de
la solucién final que hacen juego con las marcas del recipiente dosificador de jabon.

Finalmente se reforzo el uso de la herramienta con el personal de la empresa X.

4.1.1.4. Equipo de calidad entrenado y alineado

Se disefid un Programa de entrenamiento al Personal de Calidad se cumplieron con las

siguientes actividades
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e Taller de Sanidad en donde se reviso las habilidades de comunicacién del personal
de calidad hacia el personal de planta en cuanto a la deteccion de desviaciones en
las especificaciones, para esto se contd con el apoyo de personas que ocuparon este
cargo hace varios afios y se han convertido en iconos en la organizacion por su
trayectoria y liderazgo.

e Entrenamiento en especificaciones de calidad mediante el lanzamiento de un

manual graficos de puntos criticos de limpieza y resultados esperados.

4.1.2 Toma de Datos para Mejoras en Cambio de Sabor con LSS

Con todos los planes de accién implementados se plasmé el mapa de cadena de valor

futuro para la limpieza de cambio de sabor como se ilustra en la  Figura 57
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Figura 57. Mapa de Cadena de Valor Futuro para Cambio de Sabor

Ademas se ejecutaron los planes de accion en cuanto a entrenamiento del personal y

disponibilidad de materiales por lo que se ejecutdé una prueba piloto en los cambios de
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sabor de producto 1 a producto 2 y de producto 2 a producto 3. No se consideré el cambio
del producto 3 a producto 4 por cuanto la fabricacién del producto 4 tuvo modificaciones
en la programacion sin que se haya podido coordinar la presencia del equipo
multidisciplinario para la toma de tiempos. En la Tabla 34 se muestran los resultados

obtenidos tras la prueba piloto.

Tabla 34: Resultados de la Prueba Piloto para Cambios de Sabor
REDUCCION TIEMPO

TIPO DE CAMBIO

ESPERADA OBTENIDA

Producto 1 a Producto 2 3% 3%
Producto 2 a Producto 3 23% 34%

Luego de que se comprob6 que era posible disminuir los tiempos de ejecucion de las
limpiezas de cambio de sabor, se empez6 un trabajé de motivacion y empoderamiento a los
operadores de empaque y también al equipo de empacadoras. En la Figura 58 es una

muestra del material grafico que se empled para motivar al personal.

METAS DE TIEMPO EN CAMBIO DE FELICITACIONES iiiii

SABOR .
4 uct UCio £
Vamos todos por la meta de 5 de noviembre
'__‘ tiempo en cambio de sabor.
- Ya lo hicimos antes y por qué no 114 minutos
hacerlo ahora jiiii META 117 minutos

TIEMPO ACTUAL Esto se logra mediante:
+ Liderazgo de los oper:

WIPO DE CARMID | Mo Hers

[ o | 3 | 050 * Empa
Bratrs i o b § i 152 117‘ 1,94 :
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Figura 58. Material grafico para motivacion del personal para alcanzar metas de tiempo de cambio de

sabor.
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En este punto entro en vigencia lo definido en la etapa de CONTROL de lean six sigma

para la reduccién de tiempo de cambio de sabor, los controles aplicados fueron:

e Control durante proceso (cambio de producto 2 a producto 3) al finalizar la
etapa de limpieza en seco el personal de Calidad revisa y aprueba la aplicacion
de jabon.

e Carta de Control de Procesos colocada en la cartelera de la linea de extruidos en
donde los operadores registran el tiempo de cada cambio de sabor.

e Documento en linea para el monitoreo de tiempos por parte del coordinador de

produccién y el planeador.

Se realiz6 seguimiento a las limpiezas de cambio de sabor de producto 1 a producto 2 y de

cambio de sabor de producto 2 a producto 3, durante dos meses para verificar que las

mejoras se estén aplicando de manera consistente,

Los resultados fueron satisfactorios, en la Figura 59 se graficaron los resultados.

Cambio de Sabor
Producto 1 a Producto 2
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2 0 < < 3\ & R o Q & KY X
Q g\Q, 2 AS) 2 IR\ N QO [ o) o) b
2 <& o & N ) > ) N /
o & § o 9 N o & NG & S
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Figura 59. Tendencias de tiempo para Cambio de Sabor de Producto 1 a Producto 2 tras la

implementacién de mejoras.

Fuente: Datos de Produccién 2014
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Para el cambio de sabor del producto 2 a producto 3 también se implementaron las mejoras
y por varias semanas de seguimiento se evidenci6é que los tiempo de ejecucion del cambio

estaban dentro o muy cercanos del tiempo meto acordado como se indica en la Figura 60

Cambio de Sabor
Producto 2 a Producto 3

Horas
N
w1
o
1

& & & &8 S O N R SO
SSEEEN AN N N RN

== Cambios Estandar

Figura 60. Tendencias de tiempo para Cambio de Sabor de Producto 2 a Producto 3 tras la

implementacién de mejoras.

Fuente: Datos de Produccion

4.1.3 Andélisis de Datos

En las gréficas se evidencia que fue posible alcanzar el tiempo meta e inclusive en algunos
puntos el tiempo de ejecucion estuvo por debajo de la meta, en el 28% de los datos de
cambio de sabor de producto 1 a producto 2 y en el 57% de los datos para cambio de sabor

de producto 2 a producto 3.

Se comprobd en un evento que si la limpieza coincide con los cambios de turno el tiempo
se prolonga aungue no se tenian suficientes datos para calcular una correlacion, se definio
con el coordinador de produccion que se programe de tal forma que la limpieza no coincida

con un cambio de turno.
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El personal constaté también que aungue no se realizaron las mejoras propuestas en cuanto
a infraestructura y equipos fue posible alcanzar el tiempo meta y para esto uno de los
factores de éxito fue su trabajo en equipo y monitoreo constante del tiempo por parte del
Operador de Empaque.

Otro factor de éxito fue la claridad sobre el tiempo meta en el que se debe cumplir las
limpiezas de cambio de sabor de ahi la importancia de definir los indicadores de cada
componente Yy del proceso en si de limpieza y desinfeccion. En resumen se logré disminuir

el tiempo de ejecucion en un 20%.

4.2 Implementacion de 5S en la Bodega de Insumos de Limpieza

Con los datos obtenidos en el Capitulo 2 al realizar el diagnostico mediante la aplicacion
del instrumento para auditoria inicial de 5S en la bodega de insumos de limpieza
administrada por la empresa X, se definié un cronograma de implementacion de 5S vy el

programa que se debia cumplir en el Dia 5S.

Se realizd una breve reunion con el equipo de la empresa x para lanzar el proyecto a

quienes se los capacito en lo que es 5S y en como se realizara la implementacion.

El dia del 5S se trabajo con el supervisor y dos operarios de la empresa X desde muy
temprano en la mafana ya al finalizar la jornada se registraron evidencias fotogréaficas de

las mejoras, algunas de las cuales se ilustran en la Figura 61.
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Figura 61. Imagenes del antes y después del Dia 5S en la Bodega de insumos de Limpieza

Posteriormente se realizd una Auditoria con el objetivo de medir el avance de

cumplimiento 5S. En la Figura 62 se encuentran los resultados alcanzados.

Cumplimiento Inicial de 5S - Bodega Cumplimiento Final de 5S - Bodega
1 SEPARAR (sesrd) 1 SEPARAR [seiri)
20 o 20 148
S ESTANDARRAR 5 ESTANDARCA
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(hrsie) 1o 2ORDENAR tseon) e §2 / \ 7§ 2 CROENAR fsaizon)
15
A SETEMATIZAR x P \ 4 SETEMATIZAR P
(saicersy) e bodcatsy) 18 3 UMPHR (sec)

Resultados de 55 Antes y Después de la
Implementacion

89

Antas Después

Figura 62. Comparacion de Resultados de 5S Antes y Después de la Implementacion.
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Luego del dia 5S hubo un avance de 29 puntos, alcanzando un nivel de cumplimiento alto
con 89 puntos, las mejoras mas evidentes fueron en la estandarizacion y en el orden.

Como se establece en la metodologia de 5S que se detalla en el capitulo 5, se realizo el
monitoreo a las condiciones de 5S durante 21 dias mediante una auditoria de sostenimiento
en la Figura 63 se ilustran los resultados alcanzados en la bodega de insumos de limpieza

durante ese tiempo.

Resultados de Auditoria de Sostenimiento 55
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Figura 63. Resultados de Auditoria 5S de Sostenimiento en Bodega de Insumos de Limpieza

Durante los 21 dias de seguimiento el 20% de resultados estuvieron por debajo del nivel de
cumplimiento categorizado como alto (93 puntos) sin embargo éstos no llegaron al nivel de
cumplimiento medio (75 puntos) y el 80% de resultados se ubicaron por encima del nivel
del cumplimiento alto, aunque ningun dato alcanzo el valor meta de 100 puntos, se aprecia
consistencia en los datos y se puede afirmar que la cultura de 5S se convirtio en un habito

para el personal de la empresa X.
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4.3. Otros planes implementados

Se trabaj6é ademas en la implementacidn de otros planes de accion que se comentan a

continuacion:

4.3.1 Mangueras 100%
Para la ejecucion de este plan uno de los factores de éxito fue trabajar de la mano con el

proveedor de mangueras nuevas y reparaciones, las actividades que se realizaron fueron:

e Mapear las mangueras y tomas de agua en la linea de extruidos.

e Diagnosticar el estatus actual de las mangueras y tomas de agua.

e Generar orden de compra y de servicios para reponer y arreglar las mangueras en
mal estado.

e Establecer un sistema de monitoreo de mangueras y tomas de agua, con un

responsable, registro y frecuencia definida.

Esto permitié ademas ahorrar el consumo de agua pues se eliminaron las fugas de agua en

mangueras en mal estado.

4.3.2 Revision y aprobacion de Instructivo

En conjunto con mantenimiento se reviso el instructivo que se tenia vigente para la
limpieza del equipo EV tanto en la ejecucion de limpieza profunda como en la limpieza
master, esta actividad se realizaba con agua y esto no estaba contemplado en el manual del
equipo por la naturaleza del mismo. Fue necesario modificar el método de limpieza himeda
para realizarlo Gnicamente en seco, este cambio se validd siguiendo los protocolos de

validacion de la empresa.

El plan se ejecutd en tres etapas que brevemente se comentan a continuacion (pues el

cambio de limpieza s

e Limpieza Master Cero.- Esta limpieza humeda aseguraba la remocion de

particulas en la estructura alta del equipo tanto interna como externa, finalmente
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se realizd un secado de toda la estructura tanto interna como interna. Esta etapa
fue clave para poder modificar el método en las siguientes.

e Limpiezas Profundas.- El equipo se limpié Unicamente en seco por cuatro
semanas consecutivas.

e Limpieza Master.- Se volvié a desarmar el equipo para la limpieza y se
evidencio que ya no habian particulas para remover en la estructura alta del

equipo. Esta limpieza se ejecutd solo en seco.

Estas modificaciones mas el manejo de mangueras permitieron disminuir aproximadamente

en un 15% el consumo de agua.

4.3.3 Planes relacionados con la gente

4.3.3.1. Entrenamiento Técnico

El personal técnico de mantenimiento desarrollé los modulos iniciales de la escuela
permanente de mantenimiento para operadores, el involucramiento y motivacion de los
técnicos permitié concretar este plan aunque uno de los obstaculos fue coordinar la

participacion de todos los operadores por los turnos rotativos del personal.

Los temas que se revisaron fueron, mecanica basica y electricidad basica, el desarrollo del

primer modulo se ilustra en la Figura 64 .
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Figura 64. Desarrollo del Primer Mdédulo de la Escuela de Mantenimiento

4.3.3.2. Personal completo

Con el proceso de reclutamiento, seleccién y contratacion de personal se logré completar la
plantilla de personal de la linea de extruidos, por otro lado, se organizé con las demas
lineas al personal en reposo relativo, embarazo y maternidad en los dias de limpieza

profunda y master de tal forma de balancear las actividades de estas limpiezas.



5. MODELO DE MEJORAMIENTO

Considerando la revision de las herramientas de mejoramiento y de calidad, la seleccion
para su aplicacion en los diferentes componentes del proceso de limpieza y sanitizacion y el
andlisis realizado en el capitulo 2 y 3, en este capitulo se document6 el modelo de
mejoramiento que es el resultado final de esta tesis. Es necesario partir de la definicion del

alcance, objetivo y principios que enmarcan el modelo.
5.1 Alcance y Objetivos del Modelo

5.1.1 Alcance
El modelo de mejoramiento del proceso de limpieza y sanitizacion esta pensado para su
aplicacion en la industria de alimentos, sean estos procesos ejecutados por personal de

contratacion directa o por empresas prestadoras de servicios.
5.1.2 Objetivo

5.1.2.1 General
Generar un modelo de mejoramiento aplicado al proceso de limpieza y sanitizacion de una

industria de alimentos para asegurar que los resultados del proceso cumplan las

especificaciones de calidad, en el tiempo requerido, al menor costo y con seguridad.

5.1.2.2 Especificos
e Establecer criterios claros para:

o Priorizar los componentes del proceso de limpieza y desinfeccion que se
deban mejorar.
o Seleccionar las herramientas de mejoramiento para cada componente del
proceso de limpieza y desinfeccion.
e Proporcionar instrumentos para realizar diagnosticos objetivos y concretos a los
componentes del proceso de limpieza y sanitizacion utilizando las herramientas de

mejoramiento seleccionadas.

114
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Brindar guias de facil aplicacion para analizar la informacion resultante del
diagnostico y para la sistematizacion de las oportunidades de mejora.

Aportar una metodologia sencilla para la determinacion de planes de accién.

5.1.3 Principios del Modelo

Liderazgo.- Reflejado tanto en el lider de la implementacion del modelo en su
habilidad de motivar, comprometer y conducir al equipo al logro del resultado,
como en todos los miembros del equipo demostrado en su participacién activa,
iniciativas y su compromiso y ejemplo al promover el mejoramiento en todo el
personal de la linea.

Gente: ElI modelo se nutre del aporte de toda la experiencia y conocimiento de las
personas que se quieran unir al equipo de mejoramiento. Contar con un
representante de cada departamento garantiza un equipo multidisciplinario con un
mayor nivel de cuestionamiento. El duefio del proceso debe formar parte del equipo.
Cuestionamiento: La capacidad de cuestionar lo establecido, de proponer nuevas y
mejores formas de operar crean posibilidades de aprendizaje y mejoramiento.
Compromiso: En la medida en que se involucre a las personas con los objetivos
del mejoramiento més se enfocaran y trabajaran por la consecucion se los mismos.
Responsabilidad: Demostrado en la manera de actuar que asegura el cumplimiento
de las obligaciones adquiridas.

Confianza: Brinda la seguridad en que todos los miembros del equipo cumplan con

SUS COMpPromisos.

5.2 Modelo de Mejoramiento

El modelo de mejoramiento consta de cinco etapas, todas ellas soportadas en el uso de

herramientas de calidad. En la Figura 65 se representa al Modelo de Mejoramiento del

Proceso de Limpieza y Sanitizacion.
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MODELO DE MEJORAMIENTO DE PROCESO DE LIMPIEZA Y SANITIZACION
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Figura 65. Modelo de Mejoramiento del Proceso de Limpieza y Sanitizacion

5.2.1 Primera Etapa: Seleccion de Componentes y Herramientas de Mejoramiento

5.2.1.1 Objetivo:

Seleccionar de manera adecuada segun criterios definidos la o las herramientas a utilizar

para el mejoramiento de cada componente del proceso de limpieza y sanitizacion.

5.2.1.2 Herramientas de Mejoramiento:

Las herramientas de mejoramiento que se utilizan en el proceso de limpieza y sanitizacion

son: 5S, Mudas o 7 Desperdicios, Kaizen, Lean Six Sigma y Poya Yoke

La aplicacion de las herramientas de mejoramiento y calidad sobre los componentes del
proceso de limpieza y desinfeccion se ilustra en la Figura 66



117

HERRAMIENTAS DE CALIDAD
IHOAVHOd

Componente 1 Componente 2 Componente 3 Componente 4

Figura 66. Aplicacidn de las herramientas de mejoramiento y calidad en los componentes del proceso
de limpieza y sanitacion

La aplicacion de las herramientas parte con 5S como se revisé en el Capitulo 1 esta
herramienta es el punto de partida del mejoramiento no se puede pensar en mejorar si la
“casa” no estd limpia y arreglada. Al igual que 5S la herramienta de Identificacion de
Mudas o 7 desperdicios se presenta en la Figura 66 de manera transversal a todos los
componentes, es decir se la debe aplicar a todos los componentes del proceso de limpieza 'y

sanitizacion.

Las herramientas de Kaizen y Lean Six Sigma se ilustran con lineas punteadas pues se
debera establecer de acuerdo a la naturaleza de los componentes del proceso de limpieza y
sanitizacion a cual de ellos aplica. En los laterales de la Figura 66 se ubican las
herramientas de calidad y la herramienta poka yoke por cuanto se las puede utilizar en
todos los componentes y a lo largo de la aplicacion de todas las herramientas de

mejoramiento.



118

A continuacion se detallan las metodologias a emplear para las herramientas de 5S y Lean

Six Sigma por considerar que esas dos herramientas requieren una metodologia formal que

oriente su desarrollo.

5S:

Como ya se explicd el primer paso del mejoramiento de un proceso parte con la

implementacion de 5S es necesario “ordenar la casa” para que cualquier otro

mejoramiento pueda producirse de manera sencilla y sostenida.

En este modelo se propone una metodologia para la implementacion de 5S

enmarcada en el ciclo del mejoramiento continuo P —H - V- A.:

Planear.- En esta etapa se planifica todos los elementos claves para el éxito de
las 5S: quién integrara el equipo de trabajo, cronograma de trabajo, lanzamiento
del proyecto, entrenamiento al quipo y la ejecucion de la auditoria inicial y
colocacion de tarjetas rojas. Ademas se generaran Planes de Accion a ser
ejecutados de forma inmediata —en el dia del evento 5S-, corto plazo -8 dias-,

mediano plazo -15 dias- y a largo plazo -21 dias-

Hacer.- De la auditoria inicial realizada se definird un programa llamado Plan
Master del Dia 5S, que se debe cumplir en el Dia 5S se debe incluir un
“lanzamiento” que consiste en un impulso al proyecto es decir un momento de
bastante motivacion al personal involucrado previo al Dia 5S. En este dia se

deben cumplir los planes definidos como inmediatos.

Verificar.- Inmediatamente luego del Dia 5S se realiza una Auditoria con el
objetivo de medir el avance de cumplimiento 5S. Los resultados son presentados
al equipo y se inicia con un Auditoria de Sostenimiento que no es Sino una
revision diaria al lugar donde se realiz6 5S con el objetivo de crear el habito de

mantener el puesto de trabajo bajo las definiciones de 5S.
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e Actuar.- En base a los hallazgos de la auditoria se definiran planes de accion

que permitan ir superando los obstaculos que puedan presentarse Yy asi lograr

una implementacién de 5S que se mantenga en el tiempo. El esfuerzo y trabajo

que el equipo coloque en lograr los objetivos merece ser reconocido.

En la Tabla 35 se indica por cada fase de la implementacion de 5S el material a utilizar .

Tabla 35: Implementacion de 5S y su relacién con el Modelo de Mejoramiento.

CICLO
PHVA

ACTIVIDAD

MATERIAL

PLANEAR

Establecer los equipos de trabajo y sus
funciones.

Roles del Equipo 5S

Levantar el cronograma general de
implementacion

Cronograma General

Conformacién del equipo gestor.

Establecer objetivo y alcance.

Definir el equipo primario y secundario de

trabajo.

Programar fechas tentativas.

Planificar lanzamiento.

Listar recursos de manera general

Carta del Proyecto

Entrenamiento al equipo primario y secundario

Modelo base de entrenamiento 5S.*

Recorrido por el &rea a intervenir.

Cuantificar linea de base de recursos.

Plan de recursos

Auditoria inicial — tarjeteo.

Auditoria 5S

Modelo de Tarjeta Roja

Planes de Accidn Propuestos.

HACER

Lanzamiento de 5S

Ejecucion del Dia 5S.

Plan Master Dia 5S

VERIFICAR

Auditoria final.

Auditoria 5S

Planes de Accién Propuestos

Presentacion de resultados.

Plantilla Modelo para presentacién
de resultados.

Auditoria de sostenimiento.

Auditoria 5S

ACTUAR

Definicidn de Planes de Mejora.

Matriz de Planes de Mejora.

Reconocer al equipo 5S
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Las plantillas de los instrumentos indicados se encuentran en la seccion de ANEXOS (*no

se incluye)

e LEAN SIX SIGMA:

Para la ejecucion de Lean Six Sigma es preciso arrancar definiendo el equipo de

trabajo que esta integrado por:

O

Patrocinador: Provee los recursos necesarios para el proyecto LSS, ayuda a
resolver problemas que estan fuera del alcance del equipo pero que afectan
el desarrollo del proyecto LSS.

Lider del Proyecto: Responsable de la implementacion del proyecto LSS:
Duerio del Proceso: Es el responsable frente al negocio del proceso en el que
se ejecuta el proyecto LSS.

Equipo: Son personas que conocen de LSS porque han recibido
capacitaciones formales o porque han participado en proyectos anteriores y
que aportan al proyecto su conocimiento y experiencia.

Campeon: Es el responsable de los lideres de proyecto y hace seguimiento a
la ejecucion de los proyectos LSS.

El desarrollo del proyecto LSS seguira el orden de las etapas propias de esta

herramienta: definir, medir, analizar, mejorar y controlar. En la Tabla 36 se

especifican los materiales o0 entregables para cada etapa del proyecto LSS y su

relacién con el modelo de mejoramiento del proceso de limpieza y sanitizacion.
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Tabla 36: Implementacién de LSSy su relacion con el Modelo de Mejoramiento.

ETAPA DEL
ETAPA MATERIALES MODELO

Carta del Proyecto
Caracterizacion del Proceso

Definir RACI ]
Plan de comunicacién EJECUCION DEL
Diagramas de barras/lineales con DIAGNOSTICO
datos historicos

. Mapa de Cadena de Valor Actual
Medir

Capacidad del proceso
Diagrama de Causa y Efecto
Diagrama de Pareto
Priorizacion de Causa y Efecto

(Impacto/Esfuerzo) DESARROLLO DE
Analizar Matriz Causa Efecto ANALISIS

(Entradas/Salidas)

Analisis de modos de falla y efectos
(FMEA)

Encuestas

Matriz de Priorizacién de Planes de
Accion DETERMINACION DE

PLANES DE ACCION

Improve (Mejorar)

Mapa de Cadena de Valor Futuro
Procedimientos Estandarizados de
Operacién
Controlar Planes de Control del Proceso IMPLEMENTACION

Herramientas visuales de Control
del Proceso

Al finalizar cada etapa se debe presentar un informe al equipo de trabajo en el que
se resuman los puntos clave de esa etapa, los principales aprendizajes y los
proximos pasos. Algunos de estos materiales se encuentran a manera de plantilla en
la seccién de ANEXOS.

5.2.1.3 Priorizacion de Componentes del Proceso de Limpieza y Sanitizacion:

En primer lugar se debe identificar los componentes que integran el proceso de limpieza y

sanitizacion, si bien todos son importantes hay que priorizarlos para enfocar el trabajo de
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mejoramiento en aquellos componentes vitales, para esto se los debe evaluar frente cinco

criterios:

e Frecuencia: Se debe evaluar la periodicidad con la que se ejecuta dicho
componentes mientras mas frecuente sea su ejecucion mas valor tendrd dicho
componente.

e Impacto en el Costo: Se evalla el peso de cada componente sobre el total del costo
de todo el proceso de limpieza y sanitizacion considerando el costo que genera el
tiempo destinado a esa actividad como también el costo de los recursos empleados
para su ejecucion.

e Impacto en la Calidad: Se evalla la relacion que existe entre el componente y
producto final tanto en sus especificaciones de calidad (inocuidad).

e Impacto en la Seguridad Industrial: Se debe evaluar el riesgo en cada componente,
de acuerdo a su naturaleza, de generar incidentes o accidentes en el tema de
seguridad industrial.

e Relacion con los Indicadores: Tanto del mismo proceso de limpieza y sanitizacion
como por ejemplo consumo de agua, asi como también indicadores de la linea de
produccion en donde el proceso de limpieza y sanitizacion tenga un peso
considerable indirecta o directamente: Auditorias de Inocuidad de los Alimentos,

Productividad y Costos actuales.

En la seccion de ANEXOS se encuentra un formato para tal priorizacion. En la Figura 67 se
ilustran los pesos que tiene cada criterio para ser ponderados que corresponde a los

siguientes valores.
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Pesos de los Criterios de Priorizacion

B Frecuendia

M Impacto en el Costo

M Impacto en la Calidad
Impacto en la Seguridad

Relacian con Indicadores

Figura 67. Pesos de los Criterios de Priorizacion de los Componentes del Proceso de Limpieza y
Sanitizacion

5.2.1.4 Relacién de los Componentes del Proceso de Limpieza y Sanitizacién con las

herramientas de mejora

Una vez que se haya identificado a los componentes vitales del proceso de limpieza y
sanitizacion se debe construir una matriz de relacion de las herramientas de mejoramiento
recomendadas y los componentes. A continuacion se presenta una guia de decisiones que

facilitara la relacion:

e Todo proceso de mejoramiento debe tener como base la implementacién de 5S.

e La identificacibn de mudas o 7 desperdicios debe realizarse en todos los
componentes del proceso de limpieza y sanitizacion.

e La herramienta Kaizen propone mejoras rapidas y la complejidad de su aplicacion
es baja a mediana, se estima que esto se puede lograr entre 3 a 5 semanas.

e La herramienta Lean Six Sigma tiene elementos un tanto complejos como el uso de
estadistica y se estima que se puede lograr entre 3 a 6 meses.

e La herramienta Poka — Yoke se puede emplear en aquellos componentes donde se

evidencien errores comunes y repetitivos y resulte facil catalogar su causa raiz.

En la seccion de ANEXOS se encuentra una matriz para realizar esta relacion.
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5.2.2 Segunda Etapa: Ejecucion del Diagnostico

5.2.2.1 Objetivo:
Identificar de manera objetiva y simple en los componentes del proceso de limpieza y

sanitizacion, oportunidades de mejora que permitan disminuir los tiempos de ejecucion,
realizarlos de acuerdo a las especificaciones definidas, con la menor cantidad de recursos

posibles y de forma segura.

5.2.2.2 Desarrollo:

Una vez que se haya definido los componentes del proceso de limpieza y sanitizacién y las
herramientas de mejora que se utilizaran, se debe arrancar con el diagndstico de cada

componente.

Para eso se han disefiado instrumentos de facil aplicacién y guiados que se pueden

consultar en la seccion de ANEXOS.

Para que el diagnostico se realice de manera objetiva es necesario que se sigan los

siguientes lineamientos.

e EI personal que realice el diagnodstico debe ser entrenado de manera precisa en el
instrumento de diagnaostico.

e Debe realizarse entre dos y maximo cinco personas.

e Debe ser realizados mientras se ejecutan los componentes del proceso de limpieza y
sanitizacion objeto del mejoramiento.

e Deben ser ejecutados en el gemba.

e El diagnostico se puede realizar mediante: observacion directa, revision de registros

relacionados, toma de tiempos y movimientos, entrevistas al personal ejecutar



125

5.2.3 Tercera Etapa: Desarrollo del analisis

5.2.3.1 Objetivo:
Identificar las oportunidades de mejora en los componentes del proceso de limpieza y

sanitizacion por medio de herramientas que permitan identificar la causa raiz de las

observaciones levantadas en la fase del diagndstico.

5.2.3.2 Metodologia:

En la Figura 68 se ilustra la metodologia propuesta para realizar el analisis

METODOLOGIA PARA ANALISIS

Listar y resumir las observaciones del
diagndstico
-
Valorar las ohservaciones
(calidad, tiempo, seguridad y costo)

Analizar la causa raiz
(método de la espina de pescado)

Valorar las causas
(menor, moderada, principal)

Seleccionar las causas principales Recopilar

Aerupar
Sistematizar las oportunidades de mejora

Redefinir

Consolidar

il

Figura 68. Metodologia para la Etapa del Desarrollo del Analisis

Esta metodologia consiste en:



126

LISTAR Y RESUMIR LAS OBSERVACIONES DEL DIAGNOSTICO: En esta etapa

se parte listando todas las observaciones generadas con los instrumentos de cada

herramienta de mejoramiento y para cada componente. Se deben resumir aquellas
observaciones que se repiten o que ya se hayan identificado con otros instrumentos
y en otros componentes del proceso de limpieza y sanitizacion, para no duplicar el
analisis en las siguientes etapas.

VALORAR LAS OBSERVACIONES: Si bien todas las observaciones son

importantes no se podria cubrirlas en un 100% por lo que para seleccionar aquellas

criticas se debe valorar el impacto que dicha observacion tiene sobre las variables
criticas del proceso de limpieza y sanitizacion: calidad, tiempo, seguridad y costo,

en consideracion a la siguiente escala.

o 1 Nada de relacién
o 2 Poca relacién
o 3 Media relacién

o 4 Mucha relacién
Los valores asignados, en consenso por el grupo multidisciplinario, a las variables
se multiplican y se obtiene un valor que se utilizaran en el siguiente paso.

En la seccidbn ANEXOS se encuentra el formato para esta valoracion.

DETERMINAR OBSERVACIONES PARETO: Con los valores obtenidos en el paso

anterior se debe calcular el pareto para determinar cuéles son las observaciones
vitales sobre las que se debe trabajar, de aqui en adelante, para mejorar el proceso
de limpieza y sanitizacion.

ANALIZAR LA CAUSA RAIZ: Las observaciones identificadas como pareto se

toman en cuenta para analizar su causa raiz utilizando la herramienta de espina de
pescado (cusa-efecto), para esto, la observacién se considera como el efecto y de
manera grafica se le colocard en la cabeza del pescado, junto al grupo
multidisciplinario se analiza una a una las 6 M: método, maquina, materiales, mano

de obra, medicion y medio ambiente.
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e VALORAR LAS CAUSAS: Una vez identificadas las causas se les asigna un peso en

base la siguiente escala de valoracion sobre el efecto estudiado:
o 1:causa menor.
o 2:causa moderada

o 3: causa principal.

El peso con el que se puntle a cada causa se lo coloca junto a ésta, de tal forma que
todo el equipo valide la valoracion asignada para eso se recomienda trabajar en
papelografos y con tarjetas de color para diferencias la escala de valoracion se
sugiere utilizar el rojo para causas principales, el anaranjado para causas moderadas
y el verde para causas menores. En la seccion ANEXOS se puede encontrar una
matriz para este fin.

e SELECCIONAR LAS CAUSAS PRINCIPALES: Una vez que se haya acordado con

el equipo el punto anterior, se seleccionaran aquellas causas a las que se califico con

el peso de 3 es decir aquellas identificadas como causas principales y se armara una
lista.
e SISTEMATIZAR LAS OPORTUNIDADES DE MEJORA: En esta etapa se debe

aplicar la metodologia indicada en la Figura 69 que consta de cuatro pasos:

Redefinir Consolidar

Recopilar Agrupar

* Listar las
oportunidades
de mejora
definitivas.

* Redactar la
oportunidad
de mejoraque
cubra a todas

lasasociadas

* Reunirla * Asociarlas
informacion oportunidades
detodoslos de mejora
componentes. similares.

Figura 69. Esquema de la aplicacion de las Etapas para sistematizar Oportunidades de Mejora
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Estos pasos se explican a continuacion:

Recopilar: Hasta este punto se ha trabajado cada componente de limpieza
por separado y se han identificado causas principales u oportunidades de
mejora claves, por lo tanto se deben listar de manera ordenada todas las
oportunidades de todos los componentes que integran el proceso de limpieza
y sanitizacion.

Agrupar: Se debe identificar aquellas causas similares, de manera gréafica se
las puede evidenciar asignandoles un mismo color.

Redefinir: Las causas similares se las debe concentrar en una sola causa para
esto se debe redactar una nueva causa asegurandose que cubra todos los
detalles de aquellas que fueron identificadas como similares.

Consolidar: Finalmente se deben listar las oportunidades de mejora
definitivas.

5.2.4 Cuarta Etapa: Determinacion de Planes de Accion

5.2.4.1 Objetivo:

Definir planes de accion que aseguren el control u eliminacion de las areas de oportunidad

de manera sostenida.

5.2.4.2 Metodologia:

En la Figura 70 se indica la metodologia para la definicion de planes de accion
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METODOLOGIA DE TRABAJO PARA DETERMINACION DE PLANES DE ACCION

Lluvia deideas

Generacion de ideas - Cuestionamiento

‘ -
S
¥

S5 éPaorqué?

Validacion del Plan de
Accion

Determinacion del Plan de

Accion
. . . o Reglasdel
Frecuenda  Duracién Lugar / Materiales  Dinamicas <
Gemba caminatas Juego

Figura 70. Metodologia de Trabajo propuesta para Determinacion de Planes de Accion.

Las etapas de esta metodologia se explican:
e GENERACION DE IDEAS:
o Lluvia de ideas: El equipo multidisciplinario genera a manera de lluvia de

ideas, multiples ideas que podrian solucionar el area de oportunidad
estudiada, bajo el acuerdo —no hay ideas malas- todas las ideas son validas.

o Cuestionamiento: La persona que modere la reunién de trabajo cuestionara

al equipo en funcién de preguntas claves sobre las ideas propuestas para
profundizar la discusion se indican algunos ejemplos de estas preguntas
claves:
= ;Estamos seguros que esta idea asegura que el area de oportunidad
no vuelva a presentarse?
= ;Qué necesitamos para hacerlo de mejor manera/mas rapido/mas
seguro?

= ¢;Por qué no lo hemos hecho?
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o 5 ¢POR QUE?: Puede suceder que sea necesario profundizar ain mas sobre
areas de oportunidad en las que no se tenga claro aun su causa raiz, en estos
casos se debe aplicar la técnica de los 5 ¢por qué?

e PROPUESTA DE PLAN DE ACCION: Del analisis y discusion anterior se formulan
las alternativas de plan de accion entre los miembros del equipo multidisciplinario.
e VALIDACION DE PLANES DE ACCION: A las alternativas de plan de accion se

las somete a un nuevo filtro para determinar su validez como plan de accién para

esto se siguen las pautas que en la Figura 71 se resumen.

ES UN PLAN DE ACCION [H NO ES UN PLAN DE ACCION [

Acciones Inmediatas de Correccion

Acciones correctivas . i
(apagar incendios)

Ejecutable de manera sostenible Investigar, analizar, entender, probar.

Acordado Impuesto

Figura 71. Pautas para la Validacion de un Plan de Accion

e DETERMINACION DE PLAN DE ACCION: A los planes de accion validados se

los debe priorizar en funcion de una matriz de impacto y factibilidad con los

criterios que se explican en la Figura 52 y Figura 53. Figura 54 Finalmente se
determina el plan de accion que debe tener un responsable y una fecha plazo de

cumplimiento.
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5.2.5 Quinta Etapa: Implementacion

Para realizar seguimiento y control a la implementacion de las mejoras y posteriormente al
desempefio del proceso de limpieza y desinfeccion es necesario que las especificaciones de
cada componente estén establecidas y sobre éstas se hayan definido los indicadores claves
del proceso sobre las variables de calidad, tiempo, seguridad y costo.

El monitoreo —~VERIFICACION- oportuno a estos indicadores generara la necesidad de
ACTUAR para mantener al proceso de limpieza y sanitizacion dentro del ciclo de la mejora

continua.

5.2.6 Relacion del Modelo de Mejoramiento con el ciclo PHVA
Es indiscutible relacionar el modelo de mejoramiento del proceso de limpieza y

sanitizacion con el ciclo de la mejora continua P-H-V-A. Esta relacién se identifica en la

Figura 72.
MODELO DE MEJORAMIENTO DE PROCESO DE LIMPIEZA Y SANITIZACION
PLAMNEAR
Liderazso SELECCIGN DE
COMPOMENTES Y CALIDAD
HERRAMIENTAS
DE
Gente MEIORAMIENTO HACER
e TIEMPO
e - *a EJECUCION DEL
Cusstionami=nto - 0 r-‘_ \\ Dlﬁﬁ“ﬁs‘l‘lcﬂ
I TemiEntas 'i
- l._. Colidod i
2 |
4 ACTUAR e e
SEGURIDAD
I — VERIFICAR
responsahifidad SETE DESARROLLO
DEL AMALISIS
COSTO
Confianza

Figura 72. Relacién del modelo de mejoramiento del proceso de limpieza y sanitizacion con el
ciclo de mejora continua P-H-V-A
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5.2.7 Plan de Implementacion del Modelo

Para la ejecucion de este modelo se propone un plan de implementacién el cual se detalla a

continuacion:

5.2.7.1 Objetivo

Brindar una guia para la implementacion exitosa del modelo de mejoramiento del proceso

de limpieza y sanitizacion en una industria de snacks.

5.2.7.2 Beneficios

Seguir el plan de implementacion propuesto genera los siguientes beneficios:

e Optimizar el tiempo del equipo multidisciplinario al seguir un plan sistemético de
implementacién probado en una industria de snacks.

e Generar, administrar y usar la informacién de manera ordenada.

e Mantener conectado al equipo multidisciplinario y al personal de la linea en el
proyecto de mejoramiento al realizarlo de manera sostenida y ordenada.

e Aprovechar los aprendizajes de un componente del proceso de limpieza y sanitacion
para ser utilizado en la aplicacion de las etapas del modelo en el siguiente

componente.

5.2.7.3 Riesgos

Es necesario que el equipo multidisciplinario identifique, antes de desarrollar el modelo y
mientras se desarrola, los riesgos que podrian afectar al proyecto y como guia se indican
algunos riesgos que se dieron en el desarrollo de la presente investigacion, se ilustran en la

Figura 73 y se explican méas adelante.
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Gestion de

compras

Financieros

Programa
de
Produccion

Figura 73. Identificacidn de riesgos para la ejecucién del modelo de mejoramiento del proceso de

limpieza y sanitizacion

GENTE: En este sentido pueden presentarse los siguientes riesgos:

e Reubicacidon del personal: Se refiere a que el personal que forma parte, ya sea
del equipo multidisciplinario que lidera el proyecto de mejoramiento o parte del
personal de linea sea reubicado en otra linea de produccién por motivos de
reorganizacion de los grupos de trabajo en la planta de produccion.

e Desmotivacion del Personal: La participacién y compromiso del equipo no llega

al nivel minimo requerido.

GESTION DE COMPRAS: Hace referencia a los tiempos que requiere el proceso de
compras para poder adquirir aquellas herramientas o materiales que permitiran cumplir un

determinado plan de accion.
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EQUIPQOS: Se toma en cuenta a los riesgos que puedan existir en los equipos en cuanto a
su funcionamiento habitual que impidan la ejecucién de alguna etapa del proyecto de

mejoramiento como por ejemplo el diagndstico.

Ademas hace referencia a la disponibilidad en el mercado de piezas especificas que
requieran mantenimiento, cambio o reparacion y que estas actividades se requieran para la

consecucion de algun plan de accion.

PROGRAMA DE PRODUCCION: Trata de la programacion de la ejecucion de los
componentes del proceso de limpieza y sanitizacion en el plan de produccion vy la
coordinacion con los horarios del equipo multidisciplinarios para la ejecucion por ejemplo
de las etapas de diagnostico y analisis del modelo de mejoramiento que se deben realizar

mientras se estan ejecutando los componentes.

FINANCIEROS:_Se relaciona con la disponibilidad de recursos para el desarrollo del

modelo.

OTROS: Propios de cada operacion en donde se aplique el modelo de mejoramiento
propuesto que debera ser identificado por el equipo multidisciplinario.

Una vez que se hayan identificados los riesgos se sugiere realizar un andlisis de los mismos
utilizando una matriz en la que se valora la ocurrencia y el impacto de cada riesgo
identificado. Una matriz guia con la valoracion asi como su interpretacion se encuentra en
la seccion de ANEXOS.

5.2.7.4 Estrateqias

Los riesgos calificados como de alto impacto y casi certeros que ocurran, tendran prioridad
sobre los demas riesgos en este paso que consiste en la definicion de estrategias que

permiten mitigar los riesgos.
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Las estrategias que se usaron en esta investigacion y que permitieron manejar
oportunamente los riesgos para que el modelo de mejoramiento se pueda desarrollar se

comparten a continuacion.

GENTE:
Reubicacion del personal: Solicitar a Produccién que comunique las reubicaciones
al lider de proyecto de mejoramiento por lo menos con una semana de anticipacion
para poder reasignar responsabilidades, entrenar a las nuevos miembros del equipo
en el modelo de mejoramiento. La documentacion de los principales logros de cada
etapa y las lecciones aprendidas pueden ser una herramienta importante para el

entrenamiento de los nuevos miembros del equipo.

Desmotivacion del Personal: Contar con el apoyo de la alta gerencia es clave para
avanzar en este punto. Se propone que los miembros del equipo multidisciplinario
en sus reuniones de seguimiento con sus jefes inmediatos tengan como parte de la
agenda la revision de los compromisos y puntos clave del proyecto de
mejoramiento.

Adicional se puede motivar la participacion del personal utilizando dindmicas y
elementos que hagan de las reuniones momentos de aprendizajes se puede utilizar

herramientas de reconocimiento corporativas al final de cada etapa del modelo.

GESTION DE COMPRAS:
Para acelerar la gestion de compras se recomienda documentar el detalle de las
especificaciones técnicas de las herramientas, piezas, materiales 0 servicios que se

requieran y sugerir al departamento de compras dos o tres alternativas de proveedores.

Adicional se propone participar del proyecto al equipo del departamento de compras,
invitandolos al lanzamiento del proyecto. Realizar una jornada de reconocimiento del sitio
de trabajo con el personal de compras en la linea de produccién para que evidencien las

necesidades que se deben cubrir y la urgencia de estas.
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EQUIPO: Coordinar que un técnico de mantenimiento participe en el equipo
multidisciplinario y tenga un rol definido en cada una de las etapas del modelo.

PROGRAMA DE PRODUCCION:
Se propone realizar las mismas actividades que se proponen en el segun péarrafo de la

gestion de compras.

Y ademéas que el duefio del proceso que participa en las reuniones semanales de
manufactura tendra el compromiso de asegurar que el programa de produccién disponga de
los tiempos y orden requerido para el desarrollo del modelo de mejoramiento.

FINANCIEROS: Se propone como estrategia para asegurar los recursos financieros
necesarios, asegurar en el plan de trabajo anual este proyecto para asegurar los fondos
respectivos en el presupuesto anual. Adicional se debe mantener en todo momento la
filosofia de Kaizen en el sentido de apuntar a planes de accion de baja inversion y alto
impacto. Finalmente se propone gestionar los recursos con la alta direccion por medio del

calculo de la inversion y el ahorro que generaria incluyendo fechas.

5.2.7.5 Tiempos de ejecucién

No se puede establecer con precision los tiempos asignados para cada etapa del modelo
pues esto dependera de lo complejo de la operacion y lo extenso del proceso de limpieza y
sanitizacion de la industria o linea de produccién en donde se requiera ejecutar el modelo,
sin embargo se sugiere la secuencia logica de aplicacién del modelo para cada etapa esto se
detalla en la seccion de ANEXOS en donde se encuentra el plan de implementacion del

modelo.

5.2.7.6 Plan de Implementacién

El plan de implementacion como tal, en el que se detallan las etapas y las diferentes tareas
de cada etapa, los formatos a emplear en cada una de ellas, los entregables por cada etapa y

tarea y los recursos a emplear se muestran en detalle en la seccion de ANEXOS.
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Conclusiones

El rol de la gente en el proceso de limpieza y sanitizacion contempla la gestion del
proceso por parte de los coordinadores de area y la ejecucion como tal por parte del
personal de la linea, de ahi que el involucramiento de la gente en la implementacion
del modelo de mejoramiento es clave para alcanzar los objetivos planteados, ya lo
comentaba Kiichiro Toyoda que las condiciones ideales para agregar valor y
disminuir desperdicios se dan cuando la gente trabaja en equipo por los objetivos.
Complementado lo anterior no se puede hablar de mejoramiento de procesos sin que
se empiece por desarrollar a las personas que lo ejecutan tanto en las aptitudes como
en sus actitudes.

Si bien todo el proceso de limpieza y sanitizacion en su totalidad es un
requerimiento clave y legal para la inocuidad en la industria de alimentos, es
necesario entender cada uno de sus componentes y su impacto sobre los principales
indicadores del proceso para enfocar el mejoramiento sobre aquellos componentes
vitales del proceso de limpieza y sanitizacion.

Un diagndstico objetivo basado en evidencias, llevado a cabo en el “gemba” —
lugar de trabajo/piso de produccion, ejecutado por mas de dos personas, son factores
de éxito del modelo de mejoramiento pues en esta etapa se genera toda la
informacion de entrada sobre la que se trabajara al desplegar el modelo.

La identificacion precisa de la causa raiz de las oportunidades de mejora se basa en
la capacidad de cuestionamiento, de romper paradigmas, de pensar en procesos y no
en éareas; el equipo debe demostrar responsabilidad y compromiso con el
mejoramiento continuo del proceso. Esto permitird la definicién de planes de
accion certeros que logren una mejora sostenida y significativa del proceso.

Este modelo de mejoramiento se enfoca en definir planes de accion que garanticen
el sostenimiento de las mejoras para esto el equipo debe mostrarse extremadamente

cuestionador frente a los planes de accion planteados asegurando de manera

137
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oportuna la adopcion de correcciones pero enfocando los esfuerzos a la
implementacion de acciones correctivas.

El desarrollo del modelo de mejoramiento a lo largo de sus cinco etapas se apoya en
el uso de las herramientas de calidad desde la recoleccién de datos mediante hojas
de registro —comprobacion-, la representacion asimilable de informacién de bases
datos por medio de graficas, para la priorizacion de informacion por medio de la
aplicacion de Pareto, el entendimiento de situaciones a traves del diagrama de causa
efecto.
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Recomendaciones

Esta claro que la participacion y el involucramiento tanto de coordinadores como de
personal de linea es clave para el éxito del modelo de mejoramiento, pero también
es clave la presencia de la alta gerencia de la planta de produccién patrocinando su
aplicacion.

El diagndstico puede generar mucha informacién que si no es administrada
adecuadamente, generard mucho reproceso en la ejecucién del modelo de
mejoramiento, contradiciendo su propia esencia, €s por eso que se recomienda
realizar la sistematizacion de la informacién de acuerdo a la metodologia explicada
en el Capitulo 5.

Cuando se consiga concretar uno o varios planes de accion y se empiecen a
evidenciar la obtencion de las mejoras planteadas es necesario reconocer al equipo
por el logro alcanzado, esto reafirmard su compromiso con el modelo de
mejoramiento y con el proceso en si.

Iniciar el desarrollo de cada etapa del modelo de mejoramiento con un
entrenamiento corto y preciso sobre las herramientas de mejoramiento y/o
herramientas de calidad a utilizar en la etapa de tal forma que sean correctamente
aplicadas y se cumpla el objetivo de su utilizacidon en el modelo de mejoramiento.
Para las reuniones de trabajo del equipo multidisciplinario en cualquiera de las
etapas del modelo se recomienda motivar la participacion de todos sin importar su
nivel en la organizacion venciendo el temor a equivocarse, mantener la atencion y
la energia del equipo por medio de dinamicas 0 uso de elementos visuales como
tarjetas de colores o gréficos, recopilar de forma ordenada la informacion generada

y procesarla lo mas pronto posible para no perder detalles.
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ANEXOS

PROCESO DE LIMPIEZA Y SANITIZACION

Responsable:

Coordinador de Produccion

Propoésito: Brindar un ambiente de procesamiento sano y seguro
PROVEEDORES ENTRADAS PROCESO SALIDAS CLIENTES
Planeacion Plan de Produccion Limpiezas: Planeacion
Mantenimiento Agua, aire comprimido. |mp|ezgs. bio d Calidad
MASS EPP ambio de < Lo Mantenimiento
Sabor Areas limpias
Compras fund i00s [impi MASS
Proveedor de Quimicos de | Quimicos de Limpieza Profunda Equipos IMp1Os
Limpi ¥ fontas d Master Desechos liquidos y
lepledza. o H — Lfnr]raig]zlzn as de Instalaciones solidos
droli/_ee or dé Herramientas P Alturas Registros de Limpieza
€ Limpieza. i de Limoi Sostenimiento
Calidad Estandares de L_|mp|eza Verificacién
Formatos de Limpieza
RECURSOS INDICADORES DOCUMENTOS DE REFERENCIA

Herramientas y Quimicos de
Limpieza.

Calidad:
puntos liberados / total de puntos a
inspeccionar por evento de limpieza.

Programa de Limpieza

Servicios industriales

Tiempo:
tiempo real de limpieza / tiempo
programado para limpieza

Instructivos y formatos de limpieza

Equipo humano

Sequridad:
# de accidentes - # de incidentes por

evento de limpieza

Instructivos de uso de kits de verificacion de
limpieza

Kits de verificacién

Costo:
$ empleado mensual / $ presupuestado
mensual

Cronograma de entrega de quimicos

Reactivos de laboratorio

Instructivos de verificacion de concentracion de
jabon y de liberacidon de enjuagues.
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PRIORIZACION DE MUDAS EN CAMBIO DE SABOR

IMPACTO % Y PARETO
a <
o [o) %
# < a a o
DB % E = g | TOTAL | % |ACUMULAD
S| F|@|©° o
wv
Tomas de agua con fuga y mangueras de agua con
1 ., . 2 3 3 3 54 21% 21%
fuga en el cuerpo o en la unién con la pistola.
Compuertas y banda con residuos de producto se
2 L 2 4 2 3 48 19% 40%
vuelven a limpiar.
Herramientas y materiales insuficientes y/o en
3 y v/ 2 | 4| 2| 2| 32 |13%| 5%
mal estado
Desde el equipos que estan limpiando hacia la
4 boc.ieg:f\ de |nsNumos de limpieza para abastecerse 1 3 3 ) 18 7% 50%
de jabdn o pafios desechables y otras
herramientas como escobas y trapeadores.
Desde el equipo que estan limpiando hacia los
5 |paneles de control para activar o desactivar dichos| 1 3 3 2 18 7% 66%
equipos.
6 |Se limpia como si fuera alérgeno 1 3 2 3 18 7% 73%
Ubicacién incémoda de empacadoras para limpiar
7 pacadoras para imp 2 | 3| 3| 1] 18 5% 78%
las compuertas desde plataforma intermedia
Movimiento de los brazos (en forma circular) para
g | ovimientode 20s ( circular) p 2| 2| 2| 1 8 | 5% 83%
raspar la miga sin paleta
Estiran los brazos para sostener manguera de
9 |mdquina espumadora (manguera esta recortada) 2 2 2 1 8 3% 86%
en el area de saborizacién.
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PRIORIZACION DE MUDAS EN CAMBIO DE SABOR

IMPACTO % Y PARETO
o 2
o [o) %
# < a a o
DESCRIPCION 2 E g g | TOTAL | % |ACUMULAD
S| F| g | © o)
(%)
Tiempo de espera hasta que toma de aire este
10| . . 1 3 1 2 6 2% 88%
disponible
1 El:l limpieza en seco se trapea las plataformas y 1 3 1 5 6 2% 91%
piso
12 [En limpieza humeda se utiliza jabdn 1 3 1 2 6 2% 91%
13 | Desde el area de produccion hacia los casilleros, 1 3 1 2 6 2% 93%
Desde el area de producciéon hacia la bodega de
14 1 3 1 2 6 2% 95%

residuos (area externa al area de produccion).

Personal ubicado en la plataforma media toma
15 |una gaveta con las balanzas y las pasa al operador 1 1 3 1 3 1% 96%
gue esta en el primer piso

Desde el drea que estan limpiando hacia el punto
16 g P P 11| 2] 1 2 | 1% 97%

de recoleccién temporal de residuos.

El responsable de BPM camina hacia el laboratorio
17 P ina had P11 ] 1|1 1 |o04%| 98%
para buscar el Formato de Cambio de Sabor.

258 | 100%
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Y VALORIZACION DE CA

S DE MUDAS EN CAMBIO DE SABOR
6M
MAQUINA MATERIALES MANO DE OBRA METODO MEDICION MEDIO AMBIENTE
# | OBSERVACIONES PARETO
Peso Descripcion Peso Descripcion Peso Descripcion Peso Descripcion Peso Descripcion Peso Descripcion

Se desconoce el

Las personas colocan

. o objetos pesados o
tiempo de vida util de 2 i ) p
circulan pisando las
las mangueras
mangueras

Tomas de agua con fugay
mangueras de agua con fuga
en el cuerpo o enlaunién
con la pistola.

Las personas
mantienen

2 accionadas las
pistolas colocando
cinta en el gatillo

Las mangueras no
estanincluidas en el
Programa de
Mantenimiento

No hay un monitoreo
frecuente del estado
de las tomas de agua
y de las mangueras

Se han realizado
acoples forzosos
entre lamangueray
la pistola que dejan

Las grasa dafia la
superficie de las
mangueras

Se desconoce el
tiempo que lleva
operando unade las
mangueras

N

fugas
Personal nuevo no Se revisa con el
Las compuertas no R - .
2 sabe como limpiar las criterio de alérgeno
son desmontables e
compuertas aunque no aplique
Compuertas y banda con

residuos de producto se
vuelven a limpiar Material de la banda
dificulta la limpieza

El personal limpia la
banda al apuro

Debe esperaraque la
manguera de aire
esté disponible
(queda menos
tiempo)
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S DE MUDAS EN CAMBIO DE SABOR

desechables y otras
herramientas como escobas
y trapeadores.

realiza el cambio de
sabor (toca esperar
aun mas)

sus materiales

6M
MAQUINA MATERIALES MANO DE OBRA METODO MEDICION MEDIO AMBIENTE
# | OBSERVACIONES PARETO
Peso Descripcion Peso Descripcion Peso Descripcion Peso Descripcion Peso Descripcion Peso Descripcion
No se dispone de un )
i En fines de semanael
Algunas personas back up de seguridad No se controla el R
. . . personal realiza
L. tiran los baldes desde para reemplazar estado ni la cantidad .
Balde muy fragil . . 2 X actividades y ocupa
la plataforma inmediatamente los de las herramientas al i
. . . . — las herramientas y no
intermedia materiales (baldes) terminar las limpiezas .
las dejan en su lugar.
en mal estado
No esta definida la
Herramientas insuficientes carjtldad de
3 M herramientas que se
y/o en mal estado N
necesita para las
limpiezas
No hay un No hay baldes
responsable No se dispone de una especificos para
Las agarraderas no - .
especifico del entrega formal de actividades de
2 soportan el peso del K 2 4 o .
asua cuidado de las herramientas (pafios) mantenimientoy se
g herramientas en cada alas empacadoras utilizan los baldes en
turno mal estado
T rte desde el i
ranspo' e 'es ‘e e E-‘qUI_PO El personal de la
que estan limpiando hacia .
X empresa de servicios
la bodega de insumos de . , .
L no siempre esta en la Los materiales se
limpieza para abastecerse B Cada persona busca
o, ~ 2 linea cuando se 2
de jabon o pafios

almacenanen la
bodega de insumos
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S DE MUDAS EN CAMBIO DE SABOR

6M

*

OBSERVACIONES PARETO

MAQUINA

MATERIALES

MANO DE OBRA

METODO

MEDICION

MEDIO AMBIENTE

Peso

Descripcion

Peso

Descripcion

Peso Descripcion

Peso

Descripcion

Peso

Descripcion

Peso

Descripcion

Transporte desde el equipo
que estan limpiando hacia

Porque los paneles
propios del equipo
estan dafiados

Equipos que no

necesario

acelerar lalimpieza

El panel general de
control esta ubicado
lejos del equipo

5 | los paneles de control para tienen controles No siempre alguien
activar o desactivar dichos propios (bandas) se esta cerca de los
. N aneles para que los
equipos. accionan P . P q .
. accione con el pedido
directamente desde .
de quien esta
el panel general de . .
limpiando el equipo
control
Se limpia utilizando el " L, Se revisa con el
. . . Utilizan jabdn para
6 |[método de alérgeno sin ser

criterio de alérgeno
aunque no aplique

Ubicacién incbmoda de
empacadoras para limpiar
las compuertas desde
plataforma intermedia

La plataforma se
disefié en
consideracion a una
de las bandas

No hay escaleras de
dos niveles o un nivel
las existentes son
mas altas que el
espacio disponibe

ESCALA DE VALORACION

CAUSA MENOR*

2 CAUSA MODERADA

CAUSA PRINCIPAL

* CAUSA MENOR: Menor o es parte de una causa secundaria o principal ya analizada

El espacio entre la
compuerta mediay la
plataforma superior
es reducido

No hay iluminacién
suficiente
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MATRIZ DE CAUSA Y EFECTO EN MAPA DE VALOR DE CAMBIO DE SABOR AREA EMPAQUE

Escala
No tiene correlacion. 0
Correlacion Remota 1
Correlacion Moderada. 2
Correlacion fuerte 3
Estricta correlacion 4
Contenedores . P
Pisolimpio [de residuos Agua residual Vlllijrmaq?)rses Maqual:];zlildzma <<<Salidas del Proceso
Matriz de Causay Efecto vacios o y
<<<Niwel de Importancia
! ! 2 5 5 (5=alto, 1=bajo)
Vibrador con miga 1 1 1 3 2 14
Raspar miga - desarmar balanzas Herramientas de limpieza 0 1 2 3 2 15
Matriz de cambio de sabor 0 0 2 3 3 /7 19 N\
Herramientas de limpieza 2 1 1 4 2 \15/
Sopletear vibradores y limpiar plataforma Aire comprimido 0 1 2 4 2 L
Tomas de aire 1 1 1 3 1 9
Méguina con miga 1 1 1 9 3 19
Sopletear limpiar compuerta, maquina y
plataforma 2 Herramientas de limpieza 1 1 2 3 3 21
Aire comprimido 0 1 1 3 3 18
Limpliar piso i o
Herramientas de limpieza 4 3 1 0 0 9
Herramientas de limpieza 1 1 3 4 3 /23 \\
Limpieza de Vibradores (jabon-enjuague) |Agua caliente 1 0 4 4 3 24
Solucién de de Jabdn 1 1 4 4 4 ! 30 \
. .. |Herramientas de limpieza 1 1 3 4 4 28
Lmpieza de compuertas y cabezal (jabon-
piez n:):'ua u:) G Agua caliente 1 0 4 4 4 29
Juag Solucion de de Jabon 1 0 3 4 4 \ 27 yA
Armar balanzas Balanzas limpias 0 0 2 1 4 \24/
Limpiar piso (trapear) y ordenar Herramientas de limpieza 4 3 1 0 0 9
Evacuacion de residuos Residuos 1 3 1 T~ | T~ 6
TOTAL CCR 21 20 39 ( s )IC 47 )
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z

S DE MUDAS EN LIMPIEZA PROFUNDA

El jabdn (del recipiente azul) no

automatica

para medir contenga la
medida deseada

vacaciones al personal
fijo no conoce el
método de preparacion

preparar cuando el
tacho no esta vacié
(para completar)

2 concentracion se
realiza semanalmente

6M
# AREAS DE OPORTUNIDAD MAQUINA MATERIALES MANO DE OBRA METODO MEDICION MEDIO AMBIENTE
Peso Descripcion Peso Descripcion Peso Descripcion Peso Descripcion Peso Descripcion Peso Descripcion
El Idel
- persona’ de 1a No esta definida la
. No se ha verificado que empresa X de K L .
No se dispone de una ol recipiente utilizado reemplazo bor cantidad de jabdn a El monitoreo de la
dosificadora de jabon 1 P P P

de las limpiezas profundas

monitoreadas se repite la limpieza

en estos puntos para corregir ese
defecto.

esta fallando

por el tiempo
suficiente

1 | siempre hace la misma cantidad de
El personal no mezcla L »
espuma L a preparacion es
p correctame el jabdn 1 prep
manual
con el agua
Cuando el tacho estd
por terminarse el
personal de plantale
afiade agua
Las estructuras inferiores de las
bandas horizontales y jirafas no
cumplen la especificacion se
evidencia residuos de migas en los . . No hay agua caliente
La mdquina de jabdn
2| canales de la estructura en el 50%

ESCALA DE VALORACION

1 CAUSA MENOR*

2 CAUSA MODERADA

- CAUSA PRINCIPAL

* CAUSA MENOR: Menor o es parte de una causa secundaria o principal ya analizada
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S DE KAIZEN EN LIMPIEZA PROFU

6M
# OBSERVACIONES PARETO MAQUINA MATERIALES MANO DE OBRA METODO MEDICION MEDIO AMBIENTE
Peso Descripcion Peso Descripcion Peso Descripcion Peso Descripcion Peso Descripcion Peso Descripcion
No hay un responsable
. . No hay una entrega formal No hay un mecanismo de . Ay P . .,
No hay trabajo en equipo L definido para la ejecucion
2 de turno entre los 2 verificacion para entregas o
A entre turnos de lalimpieza en todala
No hay coordinacién de operadores de turno
. linea de producciéon
1 actividades entre turno a turno
para adelantar actividades
externas. El plan de produccién puede
variar postergando la
limpieza dos o tres horas.
. . El cronograma de
No se dispone de material No todos los operadores L, .
X capacitacion contempla el Se reasigna al personal a
2 visual sobre temas de 2 |entrenanal personal nuevo | 2 2 B
. o refuerzo de los temas con otras lineas constantemente
limpieza durante las limpiezas.

N

periodicidad semestral

No toda la plantilla conoce y
entiende el método

Para el personal nuevo no
estd definido un
entrenamiento especifico
en como ejecutar la
limpieza, deben esperarala
fecha contempladaen el
cronograma.

Ya no se analiza porque es causa de la primera observacién
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6M
MEDIO AMBIENTE
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OBSERVACIONES PARETO MAQUINA MATERIALES MANO DE OBRA METODO MEDICION
Peso Descripcion Peso Descripcion Peso | Descripcion Peso Descripcion Peso Descripcion Peso Descripcion
T
Personal no tiene claro el
concepto de un limite
Se vuelve arepetir la limpieza operacional
cuando el valor obtenido tras la
medicién de ATP da un punto o
dos puntos por debajo del limite Personal no hainteriorizado
permitido con el objetivo de laresponsabilidad sobre el
"asegurar" el resultado. 2 |consumo del materialesy el
aprovechamiento del
tiempo.
Personal de calidad no esta Hay espacios internos de
1 los equipos donde la

No hay una forma tnica de
5[revision depende de la persona
de calidad que esté de turno

alineado en cuanto al
criterio de liberacion de

linea.

iluminacion del dreaes
insuficiente

ESCALA DE VALORACION

1 CAUSA MENOR*

2 CAUSA MODERADA

- CAUSA PRINCIPAL

* CAUSA MENOR: Menor o es parte de una causa secundaria o principal ya analizada
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MAQUINA MATERIALES MANO DE OBRA METODO MEDICION MEDIO AMBIENTE
# OBSERVACIONES PARETO
Peso Descripcion Peso Descripcion Peso Descripcién Descripcién Descripcion Peso Descripcion
El desmontaje y
El montaje no se realiza montaje de equipo P No siempre hay
. Se desmonta al apuro Componentes eléctrico L

de acuerdoalo denomidado BJl es . . , . supervision ni

o ) R sin colocar accesorios 0 eléctronicos se e
definido por complicado y requiere K verificacion del

2 o X que eviten que los afectan con agua o K X
mantenimiento o en de accesorios para , L. o desmontaje y montaje
A equipos se rompan al solucion de jabon R

los manuales de los sujetar los o de equipos por parte

. ser desmontados. durante la limpieza o
equipos componentes que no de mantenimiento

siempre estan
No se prueban los
o La lubricacién del equi :slue o del
Al arrancar tras una limpieza master No todo el personal equipo MQE es escasa o qastz tges del
ii m ryan
1 |se debe esperaraque se corrijael 2 estd entrenado en poca o en lugares 2 v
montaje de los equipos limpieza master donde no se debe arranque (de aquellos
. donde se pueda
lubricar.

probar)

El personal nuevo de la
linea (operadores) no

han sido entrenados en 2

tema de
mantneimiento bésico
de los equipos

Por concepto la
limpieza master no
incluye el montaje y
alistamiento de la linea

de los andamios

Demora en el montaje/desmontaje 5

Solo hay un andamio
con dos médulos
disponibles

Solo se cuenta con un

juego de herramientas

El personal capacitado
para trabajar en alturas
es de dos personas por
cada turno
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internas

equipo porlo que enla
parte superior se
acumula de master a
master

ANALISIS DE C A EFECTO Y VALORIZACION DE C DE MUDAS EN LIMPIEZA MASTER
MAQUINA MATERIALES MANO DE OBRA METODO MEDICION MEDIO AMBIENTE
# OBSERVACIONES PARETO = =
Peso Descripcion Peso Descripcion Peso Descripcion Descripcion Peso Descripcién Peso Descripcion
Hay cimulos de
I Se lava con agua —
materia prima Solo se emplea agua . o La limpieza con agua es
1 1 . Lo equipos disefiados para |1 (.
compactados en la para realizar la limpieza rapida
. lavarse en seco
parte superior
3 Fons.umo elevac.lo de aguaen La limpieza profunda
limpieza de equipos EV contempla echar agua
Materia prima adherida en la parte baja del
1 en bandas y paredes

ESCALA DE VALORACION

CAUSA MENOR*

2 CAUSA MODERADA

CAUSA PRINCIPAL

* CAUSA MENOR: Menor o es parte de una causa secundaria o principal ya analizada
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MATRIZ CONSOLIDADA DE OPORTUNIDADES DE MEJORA DEL PROCESO DE LIMPIEZA Y

SANITIZACION
# COMPONENTE HERRAMIENTA CAUSA / AREA DE OPORTUNIDAD GRUPO DE TIPO 6M
REDEFINICION
. El Programa de Mantenimiento no comtempla a las Método -
1 Cambio de sabor Mudas . 1 L
mangueras ni a las tomas de agua Medicion
M de Obra -
Cambio de sabor - Mudas - LSS - [No se ha estandarizado la responsabilidade de la a’mo € ra.
2 . . L - e 2 Método - Medio
Profunda Kaizen ejecucion del Proceso de Limpieza y Sanitizacién X
Ambiente
Para cada componente no se cuenta con un estandar
Cambio de sabor - para el tipo de materiales de limpieza, caracteristicas Método -
3 . Mudas . ; L 3 .
Instalaciones y cantidad contemplando un inventario minimo de Materiales
seguridad.
El método de limpieza de cambio de sabor se
4 Cambio de sabor Mudas - LSS |encuentra desactualizado y no recojela mejor forma 4 Método
de hacerlo
& Cambio de sabor - Mudas - Entrenamiento al personal de calidad en . Medicién - Mano
Profunda Kaizen especificaciones de limpieza y limites de control de Obra
El estandar de operacion de la empresa X no contiene:
) la secuencia ideal delas actividades, puntos como Método - Mano de
6 Instalaciones Mudas . . P . 6
esquina Cy debajo de paneles eléctricos y pasillo Obra
lateral
En la limpieza del equipo EV se utiliza agua cuando el
7 Master Mudas manual del equipo indica que la limpieza debe ser en 7 Método
seco
. Los controles de para y arranque no estan disponibles ..
8 Cambio de sabor Mudas . 8 Mdéquina
bandas y en ETX esta en mal estado
No h 3 i fa di i .
o hay un eétan,dar ni una'a guia disponible para . Método - Mano de
9 Profunda Mudas preparar el jabon en cantidades menores al contenido 9 Obra
completo del tacho
10 Cambio de sabor Mudas Las compuertas no son desmontables Maquina
11 Cambio de sabor Mudas Material de la banda dificulta la limpieza Maquina
X La plataforma se disefié en consideracion a una de las L.
12 Cambio de sabor Mudas Mdéquina
bandas
13 Cambio de sabor Mudas No hay iluminacidn suficiente Medio ambiente
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MATRIZ CONSOLIDADA DE OPORTUNIDADES DE MEJORA DEL PROCESO DE LIMPIEZA Y
SANITIZACION
GRUPO DE

# COMPONENTE HERRAMIENTA CAUSA / AREA DE OPORTUNIDAD REDEFINICION TIPO 6M

14 Cambio de Sabor LSS Personal Incompleto Mano de Obra
No se dispone de una dosificadora de jabdn ..

15 Profunda Mudas o Maquina
automatica

16 Profunda Mudas La maquina de jabdn esta fallando Maquina

17 Profunda Mudas No hay agua caliente por el tiempo suficiente Materiales

18 Profunda Kaizen No hay trabajo en equipo entre turnos Mano de Obra
Para el personal nuevo no estd definido un

. entrenamiento especifico en cémo ejecutar la 3

19 Profunda Kaizen . Método
limpieza, deben esperar a la fecha contemplada
en el cronograma.
No estd definido el responsable de autorizar la

20 Instalaciones Mudas evacuacion del EPP (de laempresa X) en mal Método
estado.

No se tiene claro cuanto tiempo deben

21 Instalaciones Mudas almacenar los registros de laempresa Xy de la Método
empresa de snacks.
El personal nuevo de la linea (operadores) no ha

22 Master Mudas sido entrenado en tema de mantenimiento Mano de Obra
basico de los equipos
Componentes eléctrico o eléctronicos se afectan ,

23 Master Mudas ., L, . Método
con agua o solucién de jabdn durante la limpieza
No siempre hay supervisidn ni verificacion del

24 Master Mudas desmontaje y montaje de equipos por parte de Medicién
mantenimiento

25 Master Mudas Solo se cuenta con un juego de herramientas Materiales
El | itad trabaj It

% Master Mudas personal capacitado para trabajar en alturas Mano de Obra

son solo dos personas por cada turno
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MATRIZ DE PLANES DE ACCION PONDERADOS POR IMPACTO Y

FACTIBILIDAD - OPERACION

# PLAN DE ACCION IMPACTO | FACTIBILIDAD TOTAL
Incluir en el Programa de Mantenimiento a las mangueras y a las tomas
1 |deagua. 4 4 16

Definir estandares para los materiales de limpieza por cada
componente incluyendo caracteristicas basicas y cantidades requeridas

2 , . . 4 3 12
asi como el responsable de su manejo y custodio y documentarlo en el
Programa de Limpieza
Adquirir los materiales que hagan falta de acuerdo los estandares

3 |definidos en el plan anterior 4 3 12
Definir una frecuencia de revisién anual de los documentos del proceso

4 |delimpiezay sanitizacién 3 4 12
Establecer en las politicas del Programa de Limpieza que los instructivos

5 |deben establecerse bajo la metodologia SMED 3 4 12
Incluir en el estdndar de operacién de la empresa X la secuencia de

6 |actividadesy puntos como esquina Cy debajo de paneles eléctricos. 4 1 16

Modificar el Procedimiento de Control Documental incluyendo la
7 |revisidny aprobacién de los instructivos de limpieza por parte de 4 4 16
produccién y matenimiento

Colocar botones de accionamiento(arranque y pare) cerca de las bandas

Conseguir un nuevo proveedor para el repuesto que hace falta

Disefiar un poka - yoke para la preparacion del jabén
10 4 4 16

Modificar las compuertas para hacerlas facilmente desmontables.
11 4 1 4

Adquirir una banda de tipo IX
12 4 1 4
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MATRIZ DE PLANES DE ACCION PONDERADOS POR IMPACTO Y

FACTIBILIDAD - OPERACION

# PLAN DE ACCION IMPACTO | FACTIBILIDAD TOTAL
Modificar la altura de la plataforma
13 4 1 4

Colocar las [dmparas que hagan falta de acuerdo a la cantidad de
14 |iluminacién requerida en cada zona 4 3 12

Solicitar al Proveedor la instalacion de un equipo de dosificacion
15 |automatica de jabdn 4 2 8

Generar un Acuerdo de Prestacion de Servicios con el Proveedor de
16 |Quimicos de Limpieza que incluya el mantenimiento de las maquinas de 4 3 12
jabon.

Adquirir un tanque para reserva de agua caliente contemplando la
17 |necesidad real de agua caliente en el peor escenario (dos lineas 4 2 8
limpiando) para el calculo de la capacidad

Definir el responsable de autorizar la evacuacion de EPP y definir un
18 |plazo de evacuacidn tras la entrega del nuevo EPP 1 1 16

Definir el tiempo de almacenamiento en plantay en el archivo muerto
19 |de los documentos y definir un responsable de la evacuacién. 4 4 16

Incluir en el estandar de la limpieza master la verificacion (ademas de
20 |calidad) de mantenimiento en cuanto al montaje y operacién de los 4 4 16
equipos e incluir esta verificacion en la Registro de Limpieza Master

Incluir en los criterios para la organizacion de los turnos del personal de
21 |mantenimiento la presencia en las limpiezas mastery la revision de 4 3 12
turnos durante el mes.

Completar los estandares de herramientas para operacion, las
22 |cantidades requeridas porturnoy los responsables y documentarlo en 4 3 12
el Estandar de Fabricacién y adquirirlos

Modificar los lineamiento de Trabajo en Alturas respecto a la frecuencia
23 |de reclutamiento de operarios para conformar el grupo de personas 4 4 16
calificadas para trabajos en alturas.

VALORACION TOTAL

4

3 Medio [De8a9 |Medio
2 Regular |De6a4 |Regular
1 Baja De3al |Bajo
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FORMATOS DEL MODELO DE MEJORAMIENTO

MATRIZ DE PRIORIZACION DE COMPONENTES DE LIMPIEZA Y
DESINFECCION

Frecuencia Impacto  Impactoen Impacto en Relacion
costo calidad seguridad con
CRITERIOS industrial indicadores
Peso
20% 22% 22% 22% 14% TOTAL

COMPONENTES

Componente 1

Componente 2

Componente 3

Componente 4

Componente 5

Componente 6
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MATRIZ DE SELECCION DE HERRAMIENTAS DE MEJORAMIENTO

COMPONENTES DEL PROCESO DE LIMPIEZA'Y
SANITIZACION

Componente 1  Componente 2 Componente 3 Componente 4

HERRAMIENTAS Pesos # # # #

Kaizen
Las CincoS (595)

Poka yoke
Muda 7
Desperdicios

Lean Six Sigma
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Caodigo: DIAG-001
Fecha: 2-12-14
INDUSTRIA DE SNACKS Version: 1 \ Pp: 1/1

GUIA DIAGNOSTICO KAIZEN

Siga las siguientes claves para realizar el diagnéstico Kaizen para Limpiezas Profundas

1. PASOS BASICOS

»Mente abierta *Planta « Al realizar limpieza *Observe

+ Cuestionamiento - Bodegas de Sanidad profunda (antes- - Tome nota

«Curiosidad +Casilleros durante- despues) «Converse con la

« Laboratorio plantilla.
. PREGUNTAS
e Método:

o ¢Estéa definido y documentado el método para realizar limpiezas profundas?
o ¢Laplantilla (personal de planta) conoce el método definido?
o ¢Lalimpieza se realiza de acuerdo lo definido?

e Entrenamiento:

O
O
O

¢La plantilla ha sido entrenada en el método definido?
¢Existe un mecanismo de entrenamiento al personal nuevo o personal reubicado?
¢Existe un plan de re-entrenamiento o refuerzos a lo largo del afio?

e Liderazgo/Trabajo en Equipo.

O

O
O

¢Los Operadores y Coord. De Produccion tienen claro su rol frente a los resultados en
tiempo y especificaciones?

¢El personal tiene claro su rol dentro de la limpieza profunda?

(El personal ejecuta las actividades de limpieza profunda en equipo?

e  Estandares

(@]

O
O
O

¢ Estén definidas las especificaciones para limpieza profunda?

¢ Esté definido el mecanismos de monitoreo/verificacién de la limpieza profunda?

¢El personal encargado del monitoreo se encuentra entrenado?

¢Se analizan las causas de los defectos y se determinan planes de accién efectivos en caso
de que falle alguna especificacion de la limpieza profunda?

e  Oportunidad

o ¢Estéa definido el tiempo estandar para la ejecucion de la limpieza profunda?
o ¢Existen estadisticas disponibles respecto a los tiempos de limpieza profunda?
o ¢El personal conoce y es consciente del tiempo disponible para limpieza profunda?
o ¢Se analizan las causas de las demoras y se determinan planes de accion efectivos en caso
de que el tiempo de ejecucion supere el tiempo estandar definido?
e Seguridad
o ¢Las personas cuentan con EPP adecuado y lo usan de forma correcta?
o ¢Se han registrado accidentes durante la ejecucion de limpieza profunda?
o ¢Se ha investigado las causas y se han definido planes de accién eficaces en caso de haber
ocurrido accidentes?
HERRAMIENTA KAIZEN

ETAPA DIAGNOSTICO
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IDENTIFICACION DE MUDAS

Cadigo: DIAG-002

Fecha: 2-12-14

INDUSTRIA DE SNACKS

Version: 1 |Pp: 1/1

Proceso Observado |

|Ubicacion: |Fecha: |

[Resp|

INVENTARIO

MOVIMIENTO INNECESARIO

PRODUCTOS DEFECTUOSOS

Esta definida la cantidad de material a almacenar
BExisten materiales /productos/respuestos ubicados en

otros lugares ademas del definido.
Verifique fechas de caducidad

Preglntese por qué la gente se mueve o se desplaza

Revise formatos de limpieza identifique fallas en el
proceso de limpieza.

Revise indicadores de calidad.

SOBREPRODUCCION

ESPERA

SOBREPROCESAMIENTO

Hay personal o maquinaria que esté en espera que

Nivel de limpieza se ajusta al criterio de sanidad requerido |algo ocurra para seguir con su trabajo

Se realizan actividades mas de una vez.
Se realizan actividades que no son necesarias.

TRANSPORTE INNECESARIO

DISTANCIA
DE HASTA (m) APROX # VECES MOTIVVO
HERRAMIENTA IDENTIFICACION DE MUDAS
ETAPA DIAGNOSTICO




164

Caodigo: DIAG-003
Fecha: 2-12-14

INDUSTRIA DE SNACKS Version: 1 ‘ Pp: 1/1
Siga las siguientes claves para detectar la necesidad de herramientas POKA YOKE

GUIA DIAGNOSTICO POKA YOKE

1. DEFECTOS

Liste los defectos mas recurrentes de la operacion de limpieza y sanitizacion

CAMBIOS DE

SABOR INSTALACIONES

2. RELACIONE LOS DEFECTOS CON EL LUGAR DE OCURRENCIA o DETECCION

DEFECTO LUGAR OCURRENCIA DETECCION
1
2
3

3. DETERMINE LOS ERRORES QUE GENERARON LOS DEFECTOS

ERROR DEFECTO

1 2 3 4 5 6
Olvido
Malos
entendido
Mala
Identificacion
Por
principiantes
Errores a
voluntad

Errores sin
intencion
Errores por
Lentitud
Errores por
falta de
Estandares
Errores por
Sorpresa

Nota: Puede aumentar filas y columnas de ser necesario.

HERRAMIENTA POKA YOKE
ETAPA DIAGNOSTICO
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Céddigo: DIAG-004
AUDITORIA S Fecha: 2-12-14
INDUSTRIA DE SNACKS Version: 1 |Pp: 1/1
AREA: TOTAL sobre 100
FECHA INTERPRETACION
ESCALA: 0= No cumple. 1=Bajo cumplimiento. 2=Cumple medianamente. S;;iz;mui;nmimo
= 3=Cumple totalmente O 65-85-cumplimiento medio
DUENO DEAREA: 85-99 alto cumplimiento
AUDITOR (ES): 100 cumple totalmente

1 SEPARAR (seiri)

CALIFICACION

PONDERACION

¢ No existen articulos innecesarios almacenados/ubicados en el lugar?

¢ No existen articulos defectuosos almacenados/ubicados en el lugar?

;Toda la maquinaria existente se ha usado al menos una vez en el Gtiimo mes?

AlWIN|F-

¢ No Existe maquinaria fuera de funcionamiento almacenada/ubicada en el lugar?

| Total SEPARAR

P =5(Total) / 3

2 ORDENAR (seiton)

CALIFICACION

PONDERACION

¢ Esta definida la ubicacion especifica de los articulos?

;Las ubicaciones especificas estan identificadas?

¢ Esté especificado el nimero méaximo de articulos que se permiten tener/almacenar?

¢ No hay acumulacion de articulos en el lugar?

¢ Hay marcacion en el piso para delimitar espacios?

;Se respetan las identificaciones y marcaciones?

¢La ubicacion de los elementos que se usan con mayor frecuencia se encuentran a la
mano?

o N |oa|h[w|IN|(F-

¢, Los pasillos y areas de circulacion estan despejados?

| Total ORDENAR

P= 5(Total)/6

3 LIMPIAR (seiso)

CALIFICACION

PONDERACION

;Los articulos se encuentran limpios?

¢ L0s pisos se encuentran limpios?

;Las paredes y ventanas se encuentran limpios?

¢ Los techos se encuentran limpios?

AW |IN|F-

¢ No se evidencian fugas de aceite u otros elementos en el piso?

| Total LIMPIAR

P = 4(Total)/3

4 SISTEMATIZAR (seiketsu)

CALIFICACION

PONDERACION

¢ El personal utiliza el EPP definido y en forma correcta?

¢ Existen procedimientos para ordenar y limpiar el lugar?

¢ Estan definidas frecuencias para ordenar y limpiar el lugar?

AIWIN (-

¢ Se cumplen esas frecuencias?

Total SISTEMATIZAR

P =5(Total) / 3

5 ESTANDARIZAR (shitsuke)

CALIFICACION

PONDERACION

¢ El personal practica continuamente (Separar, Ordenar, Limpiar, Sistematizar)?

¢ Se realizan evaluaciones de 5S?

¢ Se publican los resultados de las evaluaciones de manera grafica?

AW IN |-

¢ Se generan planes de accion para corregir los observaciones de las evaluaciones?

| Total ESTANDARIZAR

P =5(Total) / 3

GUIA DE CALCULO

a. Sume las calificaciones de todas las preguntas de cada grupo. Escriba el valor en cada casillero TOTAL

b. Con el valor obtenido realice la operacion que se muestra en la siguiente celda. Escriba el resultado en el casillero PONDERACION

c. Sume los cinco valores de ponderacion y anote el resultado en el casillero superior TOTAL sobre 100

d. Elvalor obtenido es la calificacion total de la auditoria 5S.

HERRAMIENTA 5S

ETAPA DIAGNOSTICO
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MATRIZ DE VALORACION DE OBSERVACIONES DEL DIAGNOSTICO |

IMPACTO
# OBSERVACION %
0
CALIDAD TIEMPO SEGURIDAD COSTO TOTAL % ACUMULADO
1 5 % %
2 5 % %
3 5y % %
4 y % %
5 5 % %
TOTAL 5 % %
ESCALA DE VALORACION

i MADA DE RELACION

2 POCA RELACION

3 MEDIA RELACION

4 MUCHA RELACION
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- CAUSA PRINCIPAL

* CAUSA MENOR: Menor o es parte de una causa secundaria o principal ya analizada

6M
MAQUINA MATERIALES MANO DE OBRA METODO MEDICION MEDIO AMBIENTE
# OBSERVACIONES PARETO
Peso Descripcion Peso Descripcion Peso Descripcion Peso Descripcion Peso Descripcion Peso Descripcién
1
2
ESCALA DE VALORACION
1 CAUSA MENOR*
2 CAUSA MODERADA
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MATRIZ DE IMPACTO Y FACTIBILIDAD PARA PLANES DE ACCION |

# PLAN DE ACCION IMPACTO | FACTIBILIDAD TOTAL i
VALORACION TOTAL
1 e
4 Del2alb
2 3 Medio |De8a9 |Medio
3 2 Regular |De6ad4 |Regular
4 1 Baja |De3al |Bajo
5
6
7
8
9
10
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MATRIZ DE PLANES DE ACCION

# NOMBRE OBJETIVO TIEMPO COSTO RESPONSABLE
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DOCUMENTOS ADICIONALES DE LAS HERRAMIENTAS DE

MEJORAMIENTO

ROLES DEL EQUIPO 5S

Cédigo: 55-001

Fecha: 2-12-14

INDUSTRIA DE SNACKS

Version: 1 | Pp: 1/1

1. OBJETIVO

Definir la estructura del equipo, establecer las competencias y funciones de cada uno de sus

miembros.

2. ALCANCE

El alcance de este documento corresponde a los equipos de trabajo para implementacion de

5S.

3. DESARROLLO

EQUIPO

Estructura del Equipo 5S .-

Equipo Gestor

Equipo
Primario

Equipo
Secundario




Responsabilidades

EQUIPO GESTOR.-
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Es el responsable de la planificacion del evento y de garantizar los medios necesarios que
aseguren la ejecucion de todas las etapas de implementacion 5S.

Esta integrado por tres miembros:

CARGO

FUNCIONES 5S

Alta Direccjén: Gerente de
Area.

w

o

Patrocinar  la implementacion de 5S con su
compromiso, apoyo Yy seguimiento constante a los
equipos

Convocatoria para reuniones claves para la
implementacion de 5S.

Liderar el Lanzamiento del Proyecto.

Asegurar la disponibilidad con oportunidad de los
recursos requeridos para la implementacion de 5S.
Participacion en la reunion de entrega de resultados.
Visitas regulares a planta y participacion en
auditorias de sostenimento.

Jefe de Area: Jefe a cargo del
area en donde se implementara
5S.

SR

Garantizar la participacion y compromiso suyo y de
su equipo de trabajo para la implementacion de 5S.
Asegurar la agenda disponible del equipo de trabajo
para las diferentes actividades de 5S.

Priorizar para su equipo 5S durante su
implementacion 'y convertir un indicador de
desemperio para sus reportes directos el tema 5S.
Responsable de garantizar la continuidad de 5S en su
area.

Liderar el Lanzamiento del Proyecto.

Participacion en la reunion de entrega de resultados.
Visitas regulares a planta y participacion en
auditorias de sostenimento.

Lider 5S: Coordinador
entrenado en 5S.

oA~

Planificar en conjunto con el Jefe de Area las
actividades implementacion de 5S.

Entrenar y sensibilizar al equipo primario y
secundario en 5S.

Desarrollar los formularios y tarjetas requeridas para
la implementacion.

Elaborar y presentar el informe de antes y después.
Llevar los indicadores corporativos de 5S.

Definir la estrategia para el garantizar la cultura de
5S en la organizacion.




EQUIPO PRIMARIO.-
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Es el responsable de ejecutar y supervisar la ejecucion de las etapas de implementacion de

5S.

Esta integrado por los siguientes miembros y sus funciones son:

CARGO

FUNCIONES 5S

Duefio de Proceso: Coordinador a
cargo del proceso donde se
implementara 5S.

o

~

Gestiona con planeacion los tiempos requeridos de
acuerdo a las fechas requeridas para la
implementacién de 5S.

Motiva y garantiza la participacion de su equipo
front line.

Asegura la disponibilidad de salas para los
entrenamientos.

Impresion y disponibilidad de registros y demés
documentos requeridos.

Garantiza la disponibilidad de refrigerios.
Responsable de garantizar la continuidad de 5S en
su area.

Liderar el Lanzamiento del Proyecto.

Participacion en la reunion de entrega de
resultados.

Visitas regulares a planta y participacion en
auditorias de sostenimento.

Clientes/Proveedores del Proceso
Procesos relacionados con los
procesos en el que se
implementara 5S (max 3).

Disponibilidad de sus agendas para la participacion
en las actividades de 5S.

Participacion en la reunién de entrega de
resultados.

Visitas regulares a planta y participacion en
auditorias de sostenimento.

EQUIPO SECUNDARIO.-

Es el responsable de ejecutar las acciones que le correspondan en la implementacion de 5S.

Esté integrado por los siguientes miembros:

e Ejecutores: Front line o head count (propia o tercerizada) del proceso donde

se implementara 5S.
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CRONOGRAMA GENERAL DE IMPLEMENTACION DE 5S

Equipo Gestor: Planta:
Equipo Primario: Lugar:
Equipo Secundario:

Semana 1l | Semana 2 | Semana 3 | Semana 4 | Semana 5 | Semana 6 | Semana 7 | Semana 8
ETAPA ACTIVIDAD RESPONSABLE #al # #al# #al# #al # #al# #al# #al # #al#

Conformacion del equipo gestor

Establecer el alcance

Definir el equipo primario y secundario de trabajo
Programar fechas tentativas

Entrenamiento al equipo primario

Recorrido por el area a intervenir

Cuantificar linea de base de recursos

Planificar lanzamiento

Gestionar disponibilidad de recursos y proveedores
Definir fechas de implementacion

Entrenamiento al equipo secundario

Auditorfa inicial - tarjeteo

Lanzamiento de 5S

Dia 5S

Auditoria final

VERIFICAR  |Presentacion de resultados

Auditoria de sostenimiento X X
Definicion de Planes de Mejora X X X X
Reconocimiento X

X |IX |IX X

PLANEAR

XX |IX X [X|X

HACER

XX X |X|X|X

ACTUAR
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CARTA DEL PROYECTO

Nombre del Proyecto Fecha

Ubicacion Lider del Proyecto

Impacto de Negocio:
(Por qué hacer el proyecto.
Ahorros/costos, Seguridad
industrial, Calidad, Impacto

Ambiental, etc detalle)

Problema o situacion actual

Objetivo:

Alcance del Proyecto:
(Especificar que cubre y qu eno
cubre el proyecto)

Fechas Claves del Proyecto

Equipo: (Equipo principal Recursos:
tipico) = 4-6)
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PLAN DE RECURSOS PARA DIA 5S

[Fecha: ] |

COSTO
ITEM UNIDAD |CANTIDAD APROXIMADO PROVEEDOR LEAD TIME RESPONSABLE

TOTAL $ S
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MODELO DE TARJETA ROJASS

HERRAMIENTA

5S

ETAPA

DIAGNOSTICO
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PLANES DE ACCION PROPUESTOS PARA EL DIA 5S
DIA 5S

# 5S PLAN DE ACCION TIPO PLAZO RESPONSABLE ESTATUS OBSERVACION
TIPO DIAS
Inmediato 0
Corto 8
Mediano 15
Largo 21
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PLAN MASTER DEL DIA 5S

DIA 5S
TOTAL TIEMPO DISPONIBLE
(dato de Plan de Produccion)
ACTIVIDAD RESPONSABLE HORA TIEMPO. ESTIMADO
(minutos)

1|Apertura del Dia 5S Patrocinador

2|Divulgacion de Normas de Seguridad para el Dia Coordinador MASS

3|Formacion de Grupos de Trabajo Lideres de Cada grupo

4|Barra motivadora inicial Operario mas antigtio

5|SEIRI (Separar)

6|SEITON (Ordenar)

7|Refrigerio Duefio del Area

8[SEISO (Limpiar)

9|Almuerzo Duefio del Area
10|Pintura
11|Captura fotogréfica de resultados
12|Otras
13|Cierre del Dia 5S Lider 5S




PLANTILLA MODELO PARA PRESENTACION DE RESULTADOS 5S

RESULTADOS DEL DIA 55

Lugar.
Lider del Proyecto/Duefio de Proceso

Fecha.

Resultados de la Auditoria Inicial

* Mencionar 1 hallazgos relevante o Insertar el grdﬁm de
{positivo o negativo) por cada S

que expligue los  punigjes
alcanzados resultados.

radial con los

Project Charter

Nombre del Lugar / * Insertar una foio del lugardonde
o se realizo el Dio 55 (previo al Dia
Planta donde se realizé

el Dia 55.

Fechay hora del Dia 5S.
Tiempo de duracion
Recursos invertidos

# de miembros del
Equipo (Gestor +
Primario + Secundario)

Resultados del Dia 55

* Insertar una foto del + Insertar una foto del

“antes” “después”

DESPUES

Resultados Auditoria

Resultados Auditoria

* Inserte el grdfico de barras Comente una ganancia por
que compara los resuffados cada 5 que expligue el
de la auditoria inicial y la incremento  del % de
final cumplimiento.

Inserte el grdfico de barras||* Comente por tres factores
que compara los resuffados claves de éxito para el
conselidados de la auditoria resultado alcanzado.

inicial y la final
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Planes de Accién

* nserte la  grdfica  de| |+ Indigue las fechas méximas
cumplimiento de Planes de de cumplimiento de los
Accian. planes de corto plazo, Inserte una frase motivadora de actitud

mediano plazo y largo plazo . . . .
pendientes por cumplirse. frente al cambio/disciplina/trabajo en equipo

Indique la fecha de la que inspire a su equipo
Reunidn del Comité 55.

EQUIPO 55

+ [Insertar una foto del Equipo 55 al final del DIA 55.
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MATRIZ DE PLANES 5S PARA SOSTENIMIENTO

# Hallazgo Fecha Causa Raiz Plan de Mejora Responsable Plazo Estatus
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FORMATOS PARA LSS (LEAN SIX SIGMA)

FORMATO DE CARACTERIZACION DE PROCESO

Responsable:
Proposito:
PROVEEDORES ENTRADAS PROCESO SALIDAS CLIENTES

RECURSOS INDICADORES DOCUMENTOS DE REFERENCIA




183

MATRIZ RACI - LSS

MIEMBRO DEL EQUIPO

PREPARACION

REUNION CON
EQUIPO

ELABORACION
DE REPORTES

ANALISIS DE
CAUSAS

RESOLUCION
DE DUDAS

RESOLUCION
DE

CONFLICTOS

DE AGENDA

MEDICIONES

IMPLEMENTACION
DE MEJORAS

REUNIONES
FIN DEETA

ENTRENADOR

CAMPEON

PATROCINADOR

LIDER KAIZEN / BELT

EQUIPO PRINCIPAL

EQUIPO PRINCIPAL

EQUIPO PRINCIPAL

EQUIPO PRINCIPAL

EQUIPO PRINCIPAL

EQUIPO PRINCIPAL

EQUIPO EXTENDIDO

EQUIPO EXTENDIDO

EQUIPO EXTENDIDO

Responsable

/Que rinde cuentas

Consultado

Informado
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PLAN DE COMUNICACIONES - LSS

Nombre del AT AT Como/ Medios/ Proposito Temas/
Comunicado Ubicacion Principales Mensajes

Duefio Frecuencia Dia/Hora Duracion

Informar a todo el
equipo que ha sido
selecclonado para el
proyecto, asi como,
explicar en qué
consiste y cual sera
su participacion en el
mismo

1 Kick Off

Resolucién de dudas,
asignacion de tareas,
2 |Sesiones de Trabajo revision de avances,
establecimiento de
siguientes pasos

3 |Tollgate Definir Cierre y visto bueno

4 |Tollgate Medir de cada etapa del

5 |Tollgate Analizar proyecto, pasos a

6 |Tollgate Mejorar sequir y

7 |Tollgate Controlar COMPromisos

Comunicar al equipo

8 Reuniones internas los avances y las

tollgates retro alimentaciones

recibidas del coach
Presentar a todo el
equipo la finalizacion
del proyecto y los
logros obtenidos

9 |Reunion de Cierre
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MATRIZ CAUSA EFECTO (Entradas / Salidas) - LSS

Escala

No tiene correlacion.

Correlacion Remota
Correlacién Moderada.

Correlacioén fuerte

AW IN|F|O

Estricta correlacion

<<<Salidas del Proceso
Matriz de Causay Efecto <<<Niwel de Importancia
(5=alto, 1=hajo)

O|OoO|Oo|Oo|Oo|Oo|Oo|o|o|o|o|o|o|o |o

TOTAL CCR 0 0 0 0 0
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MATRIZ DE IMPACTO Y OCURRENCIA PARA RIESGOS

# DESCRIPCION DEL RIESGO IMPACTO OCURRENCIA TOTAL
IMPACTO
1 2 3
Bajo Regular | Medio

|« [ Casicerteza | 4 8

3 | Muy probable 3 (7]
OCURRENCIA

2 Probable 2 4 (3] 8
1 | Poco probable 1 2 3 |
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PLAN DE IMPLEMEN N DEL MODEL

Recursos Otros
Id Nombre de tarea Formatos Entregas L. TIEMPO - SECUENCIA
Tecnolégicos recursos
1 A. Formacion del Equipo de
Mejoramiento
2 Seleccionar lider de Carta del
mejoramiento Proyecto
Definir el plan de
. P L, Plan de
3 implementacion general de .
i R Implementacion
mejoramiento
n Seleccién del equipo Carta del Equipo de
directo de mejoramiento Proyecto Mejoramiento
Lanzamiento del proyecto Sala de
5 . . Proyector R
de mejoramiento Reuniones
Entrenamiento del equipo —
: ) ) quip Sala de
6 directo de mejoramiento en Proyector .
Reuniones
el modelo
1. Seleccion de
7 Componentes y
Herramientas de
Mejoramiento
. -—
Reconocer las herramientas
8 de mejoramientoy calidad Computador
aplicables
Identificar los
9 componentes del Proceso de Computador
Limpieza y Sanitizacién
Matriz de
riorizacion de
Priorizar los componentes IF:)s Pesos de los
10 del Proceso de Limpiezay Computador criterios de
e componentes .
Sanitizacién N priorizacién
de limpieza y
sanitizaciéon
Relacionar los Matriz de
componentes del Proceso de seleccidn de
1 p e . Computador
Limpieza y Sanitizacion con  herramientas de
las herramientas de mejora |mejoramiento
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Recursos Otros
Id Nombre de tarea Formatos Entregas L. TIEMPO - SECUENCIA
Tecnoldgicos recursos
Componentes
Seleccionar las . del Proceso de
R . Matriz de R
herramientas de mejora para o Limpiezay
selecciéon de .
12 cada componentes del . Herramientas [Computador
- herramientas de
Proceso de Limpieza y . .
e mejoramiento . .
Sanitizacién Mejoramiento
seleccionadas
13 2. Ejecucion del Diagnéstico
L tar / ajustar| Instrumentos
evantar / ajustar los
14 ) N de diagndstico
instrumentos de diagndstico .
validados
15 Entrenar al personal
ejecutor del diagnédstico
Agendar las citas para el
16 8 L, P Computador
diagnostico
Guia de
diagnéstico
Kaizen,Identific
aciéon de ) Tableros de
. . . » . P Cadmara,
17 Realizar el diagnéstico mudas,Giia de | Diagndstico , apuntes,

. P cronometro L.
diagnostico lapices
poka
yoke,Auditoria
5S

18 3. Desarrollo del analisis
Agendar las citas al equipo
19 multidisciplinario para el Computador
analisis
Sala de
Reuniones,
papeldgrafos,
Preparar la sala de marcadores,
20 reuniones con el material a Camara tarjetas de
emplear colores,
pizarra, cinta
adhesiva,

hojas, lapices
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Recursos Otros
Id Nombre de tarea Formatos Entregas L. TIEMPO - SECUENCIA
Tecnoldgicos recursos
Listar y resumir las
21 observaciones del
diagnostico
Valorar las observaciones |Matriz de .
. . . - Observaciones
22 (calidad, tiempo, seguridad y valoracion de Computador
K valoradas
costo) oportunidades
Determinar las Observaciones
23 b ) " I Computador Sala de
observaciones pareto pareto Reuniones,
) Causas raiz de papelografos,
Diagramade | marcadores,
24  Analizar la causa raiz Espina de i
P observaciones tarjetas de
Pescado pareto colores,
pizarra, cinta
adhesiva,
Valorar las causas Tabla de , hojas, lapices
. . L. Causas raiz
25 identificadas (menor, Valoracién de Computador
s valoradas
moderada, principal) Causas
Seleccionar las causas Causas raiz
26 L Computador
principales principales
X . Oportunidade
Sistematizar las las .
27 . . sdemejora  Computador
oportunidades de mejora . .
sistematizadas
4. Determinacién de Planes
28 L.
de Accion
Agendar las citas al equipo
multidisciplinario para el
29 P P Computador

levantamiento de planes de
accion
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Recursos Otros
Id Nombre de tarea Formatos Entregas L. TIEMPO - SECUENCIA
Tecnolégicos recursos
Sala de
Reuniones,
papeldgrafos,
. L marcadores,
Generar ideas (aplicacion .
de 5 ¢por qué) tarjetas de
cporq colores,
pizarra, cinta
adhesiva,
hojas, lapices
Planes de
31 Proponer planes de accién accioén
propuestos
Planes de
Validar a los planes de
32 accién P accioén
validados
Planes de
. Matriz de accién
Determinar los planesde | X
33 L, impactoy operacionales Computador
acccion -
factibilidad y de talento
humano
Proceso de
.. Limpieza
34 5.Implementacion ! p' z y
Sanitizacion
Mejorado
Establecer responsablesy | Matriz de
35 métricas para la ejecucion de planes de
los planes de accién accion
Matrizd
Definir plazos de atrizae
36 L planes de
cumplimiento de los planes ,
accion
37 Ejecutarlos planes de accion
Sala de
Reconocer el equipo en los reuniones,
38 quip Computador

logros alcanzados

reconocimien
tos




