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Resumen

En este estudio se presenta una serie de mejoras en los métodos de trabajo y la
estandarizacion del proceso de termoformado de una empresa, la meta inicial
es incrementar la capacidad de produccion de la empresa durante el segundo
trimestre del afio 2024. Se inicio con el conocimiento del proceso actual,

evaluacion de los procesos y los instructivos de trabajo.

Las mejoras fueron implementadas empleando control estadistico y estrategias

de mejora continua con el fin de asegurar la meta inicial.

La adopcidn de estas herramientas resulto en una notable mejora del indicador
de OEE, que aumento del 74% en enero al 86% en junio. Este incremento se
debid a la estandarizacién del proceso de trabajo, la formacién continua del

personal y la mejora de los procedimientos de trabajo.

Palabras clave:

Mejora continua, VSM, 5°s, termoformado, extrusion, cultura, SPC, OEE.
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Abstract

This study presents a series of improvements in the working methods and the
standardization of the thermoforming process of a company, the initial goal is
to increase the production capacity of the company during the second quarter
of the year 2024. It started with the knowledge of the current process,

evaluation of the processes and work instructions.

Improvements were implemented using statistical control and continuous

improvement strategies in order to ensure the initial goal.

The adoption of these tools resulted in a marked improvement in the OEE
indicator, which increased from 74% in January to 86% in June. This increase
was due to the standardization of the work process, continuous staff training

and improved work procedures.
Keywords:

Continuous improvement, VSM, 5's, thermoforming, extrusion, culture, SPC,

OEE.
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1.1

Pagi

1. Introduccién

El Proceso de termoformado es trascendental en la producciéon de productos
plasticos y su eficiencia y calidad son determinantes para la competitividad de

la empresa.

Este andlisis se centra en la implementacién de mejoras en los métodos de

trabajo y la estandarizacion del proceso.

Objetivo general

Desarrollar una propuesta de mejora en los métodos de trabajo y
estandarizacion del proceso de termoformado que permita el incremento de la

eficiencia y calidad del producto durante el segundo trimestre de 2024.

1.2 Objetivo especifico

e Conocer el proceso actual de termoformado para el andlisis de los
métodos de produccidn.

e Analizar los movimientos y tiempos en la linea de produccion para la
evaluacion de los procesos y métodos que se pueden mejorar.

e Establecer las mejoras a la linea de producciéon de termoformado bajo
control estadistico y mejora continua para la retencién de la calidad y

satisfaccion del cliente.
1.3 Justificacion

Las exigencias del mercado cada vez son mas fuertes por lo que la percepcién
de la calidad y funcionamiento de sus productos marcan el éxito de la empresa,
ademas, de la forma estratégica en mantener el control de su proceso en toda su

linea de valor [1].



En la empresa en donde se realiz6 el estudio, se ha identificado como
oportunidad de mejora el aumento productivo y mejorar la calidad de los

atributos del producto termoformado.

En la industria tiene varios desafios tales como la falta de control de procesos,
estandares de calidad insuficientes, desperdicio de tiempos, materiales, exceso

de movimientos, sobre produccion, defectos

Para mejorar el método de trabajo, se analizara diferentes metodologias como
5’s, lean manufacturing, cuales se centran en la gestiéon de la calidad y busca

mejorar el rendimiento, la calidad y reducir los costos [2].

Durante esta investigacion, se evaluara el estado actual del proceso y los
métodos de trabajo de cada operador para plantear actividades estandarizadas
del proceso. Esto permitira alcanzar la meta del 85% del OEE[3], incrementando

asf la eficiencia, la calidad del producto y la disponibilidad de la maquina.
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2. Determinacion del Problema

2.1 Estado de arte

En la actualidad los plasticos son utilizados en diferentes tipos de industrias
ademas tiene aplicaciones como en la farmacéutica, comida, bebidas,
electrénica, bienes de consumo, entre otros. El mercado global de plastico
mediante el proceso de termoformado se estima que crecera a una tasa
compuesto anual del 5.2 % entre 2021-2028 [4]. El proceso de termoformado
consiste en estirar una lamina de plastico calentada sobre un molde para crear

el producto requerido [5].

Se ha considerado para este proyecto un levantamiento de informacién
correspondiente del primer trimestre del afio 2024 y cémo evaluacién de la
estandarizacion se comparara los resultados del segundo trimestre del afio
2024 y se realizara mediante el indicador Eficiencia Global de Equipos OEE de

la empresa.

Con la metodologia 5’s y Lean Manufacturing se espera mejorar la distribucion
de la area, flujo del material, mantener las zonas limpias y organizadas. Todo
esto tiene como finalidad para realizar el trabajo de manera apropiada. Ademas,
se realizard la limitacion de los puestos de trabajo para incrementar la

seguridad y el orden [6].

A continuacion, se realiza una revision de estudios relacionados con el
desarrollo de proceso estandarizado. Parrefio [5] destaca la importancia de
reconocer que la falta de procesos estandarizados puede causar una
disminucién operativa debido a la ausencia de funciones definidas y a la
ejecucion de las operaciones de acuerdo a su conocimiento sin ninguna regla

especifica o método de trabajo controlado.

Mikva et al. [7] indica, que el proceso estandarizado es una metodologia

aplicable para difundir la mejora continua en la empresa, ademas, menciona que
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el anterior estandar se convierte en la base para futuras mejoras y asi se

establece un ciclo continuo de mejora.

Garcés y Castrillon [8] sugieren un enfoque que utiliza técnicas avanzadas para
evaluar las fallas en diversas maquinas, con el propdsito de aquellas generan

mayores tiempos de inactividad en produccién y sugerir planes de accidn.

Gavin et al. [9] resaltan la importancia de la contribucidn de los trabajadores a
la implementacién de Lean manufacturing ya que existe el riesgo de que fracase
el proyecto e incluso puede detenerse las operaciones y la produccién por el
exceso de desperdicio. Ademas, detalla que el beneficio de la implementacién
dard a los trabajadores la oportunidad de aprovechar su creatividad y
experiencia por lo que deriva que se sientan mds orgullosos y seguros de su
puesto de trabajo. Adicional recuerda que la organizacién debe prepararlos bien

para los requisitos y retos mediante la formacion.

Verasquin et al. [10] resaltan que, el mundo empresarial exige cada vez mas
excelencia en la presentacion de productos y servicios para mejorar la calidad y

reducir costes.
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3. Marco teodrico referencial

Existen varios programas de implementacion y herramientas de lean
manufacturing conocido como practicas Lean. En el transcurso de la
implementacion existen varios desafios a la hora de implementarles y sobre
todo mantenerlas. Culturalmente, los trabajadores y empresas tienen diferentes

motivaciones, comunicacién y compromisos.

3.1 Lean Manufacturing

La garantia en los procesos y operaciones de produccién deben ser parte de una
estrategia. El reto consiste en cambiar la cultura positivamente, no solo
implementar nuevas estrategias, herramientas o procedimientos, sino se debe
trabajar en la cultura. La cultura es el modo de ser, pensar y actuar de una
empresa. La base de la cultura son los habitos y estos, aunque pueden ser
buenos o malos, se forman a base de realizar constantemente acciones, figural,

Transformacion organizacional [11]:

Planes

seguimiento

Tiempo

Estimulo
recursos

N
SN

Cambios Autoconfianza

Vision liderazgo s
significativos alta

Figura 1. Transformacién organizacional

La metodologia Lean, aprovecha las instrucciones minimas para obtener el

maximo beneficio los cuales son:
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e Atributos criticos del producto

e Identificar la cadena de valor por referencia
e Proceso fluya sin paralizaciones

e Valor agregado del producto

e Mejora continua
3.1.1 Limitaciones de la productividad

Es afectada por una escala muy extensa de dificultades que limitan los
resultados que pueden conseguir a partir de los recursos disponibles, se

clasifican en tres grupos:

e Sobrecarga
o Seve afectado el cumplimiento de produccién y el rendimiento de
las personas disminuye, cuando se les impone una sobrecarga de
actividades que rebasa su capacidad.
e Variabilidad
o Cuando existe oscilaciones en un proceso y los resultados
cumplen con los requisitos de liberacion de calidad, se considera
que el proceso esta bajo control, sin embargo, al tener una
variacion en el proceso, se considera que el proceso ha salido de
control.
e Desperdicio
o Trata de cualquier esfuerzo realizado en la empresa que no
agregue valor al producto, estos esfuerzos incrementan los costos

y reducen el nivel de produccion.
3.1.2 Desperdicios Lean

Es importante conocer los desperdicios, los cuales se debe reducir y/o eliminar

en la medida de lo posible, debido a que no afiaden valor al producto.

A los 7 desperdicios se debe sumar un octavo desperdicio, el cual trata de

infravalorar los conocimientos y capacidades del personal operativo.
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3.2 Herramientas lean

3.2.1 Mapa del flujo de valor (VMS)

La herramienta mapa del flujo de valor (VSM) es una de las herramientas
utilizadas para identificar los desechos en el proceso de fabricacién. Es un
diagrama visual del proceso de flujo que ayuda a identificar los desechos y

explotar las oportunidades de mejora.

VSM identifica los desperdicios y aplica principios lean para mejorar la
producciéon de la fabricacion de productos termoformados mediante la
observacion fisica del proceso de fabricacion, el mapeo actual, identifico los

desperdicios, sugerencias de mejora y preparacion del mapa del estado futuro.

3.2.2 Las5'S

La metodologia 5's consiente en tener una perspectiva general del area en
donde se realiz6 las mejoras, se aplicara este método, con la finalidad de
organizar, clasificar 'y limpiar el 4rea de trabajo, tablal

Etapas de las 5’S.

Tabla 1. Etapas de las 5°s

Seleccionar Organizar Limpiar Estandarizar Seguimiento
Consiste en Esta etapa Trata en Tiene como Involucra al
seleccionar trata  en limpiar los finalidad la personal en
los articulos ordenarlos espacios, ejecucion de los generar un

que no sean utensilios herramientas instructivos y habito en la
utiles para utiles para de la actividades ejecucion de
el proceso el trabajo suciedad constantemente las

en un actividades

espacio

establecido

para cada

articulo.
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3.3 Herramientas de la calidad

Para garantizar productos de alta calidad, se implementara las herramientas de
la gestion de calidad que permitiria ejecutar y encargarse de la trazabilidad de
forma eficiente. La valoracién de las acciones se basara en la recopilacion de

datos y su post analisis.

3.3.1 Diagrama de causay efecto

Se utiliza para identificar las posibles causas de un problema y se dividen en las
siguientes categorias; método, maquina, mano de obra, materiales y medio
ambiente.

3.3.2 Hoja de control

Registra la distribucion de los datos y su frecuencia al medir las variables de
cada proceso. Como beneficio es detectar variaciones de los procesos y/o
productos.

3.3.3 Grafica de control

Se emplea para examinar las variaciones de las variables de un proceso en un
periodo de tiempo. Al observar estas variables, se determina si la variacion del

proceso esta controlada o influencia por diferentes factores.

Este andlisis se fundamenta en una comparacion entre los limites de control
historicos y los datos recogidos en la actualidad.

3.3.4 Diagrama de Pareto

Se usa para localizar la causa mas significativa en los procesos de produccién
que necesita una correccion urgente.

3.3.5 Andlisis de estratificacion

Consiste en determinar los patrones significativos que no son perceptibles

cuando los factores se agrupan como los datos en distintos grupos.
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3.3.6 Histograma

Se analiza los resultados de los procesos de acuerdo a sus variables y
comprueba si una variable ha sufrido cambios en un determinado tiempo.
3.3.7 Diagrama de dispersion

Trata de una herramienta efectiva para visualizar la relacién entre diferentes

variables y como una puede afectar a la otra.
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4. Materiales y metodologia

4.1 Representacion de la linea a mejorar

Se detallalalinea ala cual se aplicara las oportunidades de mejoray la estrategia

para el aumento de la eficiencia. En la figura 2, se detalla los procesos que tiene

Proceso
Extrusion

la empresa.

Pollproplleno

Poliestireno
Proceso
Termoformado

Pollproplleno

Proceso de
Strech
Pared Delgada
Proceso de
Inyeccion
Pared gruesa

<

Bolsas de papel

Figura 2. Productos que fabrica la empresa

La linea de produccién que se aplicara las mejoras, es en la linea de
termoformado de Poliestireno y se divide en las siguientes lineas de produccion

figura 3, modelos de fabricacidn:
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Bandejas Empacado Bandejas de
VB absorcidn

Descartables

Figura 3. Modelos de fabricacién

4.2 Introduccion de la linea operacion

4.2.1 Extrusion

El proceso de extrusidn consiste en alimentar de material a varios tornillos en
donde se calienta y se cambia de estado el material y para dar forma al producto
se extruye mediante un dado conocido como molde. Los productos que se

pueden realizar son perfiles, peliculas tubos, entre otros[12].

4.2.2 Termoformado

El proceso de termoformado es mas simple, consiste en calentar una hoja de
plastico a su temperatura de formacién y mecanicamente forzandolo contra una

forma sélido-enfriada llamada molde.

4.2.3 Situacién inicial sobre la percepcion del producto

La empresa se encuentra con oportunidades de mejora para el proceso
productivo con miras a aumentar la cantidad de produccién y reducir el nimero
de reclamos del cliente. En la figura 4, detalla la cantidad de reclamos que se ha

generado en los ultimos 15 meses.
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En el primer trimestre del afio 2024, se tiene cinco reclamos, los cuales
corresponde a Faltante de unidades, bloqueo, fuera de especificacion, mal

empacado y falla de troquelado.

PARETO POR TRIMESTRE 2023-2024
NUMERO DE RECLAMOS

5 5 4
Trim.1-2023 Trim.3-2023 Trim.4-2023 Trim.1-2024 Trim.2-2023

Figura 4. Niimero de reclamos de los ultimos cinco semestres del 2023-2024

En la figura 5, detalla las tres principales causas de los reclamos los cuales son;

sin de especificacion, inocuidad y faltante de unidades.

PARETO CAUSAS RECLAMOS 2023-2024

Figura 5. Denominacion del niimero de reclamos por la misma incidencia.
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4.2.4 llustracion de la planta

En la figura 6, se detalla la ubicacién de la maquina extrusora de Poliestireno y
dos termoformadoras, cuales pueden formar cualquier tipo de modelo, siempre

y cuando se disponga del molde.

Pallets_

OPERA/[%RTP&

—+ " — I'
7 b g > \\\ I
T pia = WY |

T Producto terminado_

k. F Coftador
E /R Combiner1
[

EQ AYUDANTE 1
=/ ~

L]
) Calidad_ | AYUDANTE 2
) Y
. |
1

EXTI}USbRA PS

i

o o 4' 5 .‘. ub— .
‘_‘_'_’__‘—4-’"_‘_ !
é/ o
OPERADSREXT il |
Empaque]
OP %R TPS2

& & \
RoIIoZ // .

Producto terminado

rtador
jd_,. ‘ Combiner2

‘AYM‘NTE 3

Calidad AYUDANTE 4

TPS2

Figura 6. Esquema de la planta de produccién
4.2.5 Mapa de procesos

La figura 7, representa graficamente las funciones que comprende el area de

extrusion. Ademas, permite observar la interrelacion entre cada proceso.
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5. Resultados y discusion

5.1 Implementacion metodologia 5's

La empresa ha adoptado la metodologia 5's para mejorar la gestiéon de los
objetos necesarios en el puesto de trabajo, estableciendo ubicaciones
especificas para cada cosa y manteniendo una limpieza constante del proceso,

mediante las mejoras detalladas en el capitulo 5.1.1.

En cuanto a la estandarizacién del trabajo, se han desarrollo y actualizado los
procedimientos y registros que garanticen el cumplimiento de los atributos del
producto final y permite una trazabilidad completa de la orden de produccion,
ademas, se ha fomentado una cultura de disciplina que mantiene un alto
cumplimiento de los estandares de produccién, orden y limpieza contribuyendo

a la mejora continua y a la eficiencia operativa, capitulo 5.1.4.

Previo de iniciar con la metodologia 5’s, se llevd a cabo una capacitacion (ver
figura 8) dirigida al personal de la empresa. El propdsito principal de la
presentacion no solo fue ensefiar las herramientas de las 5’s, sino también
enfatizar la importancia de desarrollar una cultura organizacional y habitos
sostenibles a lo largo del tiempo. Esta formacion busca asegurar que cada
colaborador comprenda y adoptara plenamente estos principios en su trabajo
diario. De forma paralela se realiz6 una evaluacién para establecer el estado

inicial de la empresa para cada “S”.

Figura 8. Capacitacidn 5s por grupos de trabajo
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5.1.1 Primera S: Seleccionar

IIVERSIDAD POLITECNICA
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En la primera S, se separdé los objetos innecesarios o materiales que se

encuentren en exceso, herramientas o repuestos obsoletos, tabla 2 y anexo 1.

Tabla 2. Primera S, check list Primera S: Seleccionar

1S SEPARAR / ORGANIZAR

1. ;Hay objetos innecesarios, restos de chatarra y basura en el suelo?

2. ;Se encuentran los pasillos libres de objetos, que impidan el libre
movimiento del personal?

3. (Hay equipos, materiales, entre otros que dificulten el transito del
personal?

4. ;Se encuentran articulos innecesarios en los puestos de trabajo?

5. ;Se encuentra los componentes y materiales en cantidades justas y no
en exceso?

6. ;Los coches para mover los rollos, pallets de madera o de plastico,
montacargas estan en uso o son imprescindibles?

7. ;Se esta haciendo uso de herramientas o utiles que no son apropiados
para la fabricacion?

8. ;Existen en el puesto de trabajo equipos obsoletos?

9. En el caso que se encuentre utensilios daflados, ;Han sido clasificados
como utiles o inservibles?

10. ;Hay un plan para reparar los objetos dafiados?

11. ;Existe una correcta identificacion o espacio para los objetos
obsoletos?

Figura 9, se separa objetos obsoletos, se elimina herramientas innecesarias y

posterior se asigna un espacio para cada cosa.

Figura 9. Separacion de objetos necesarios e innecesarios.
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La figura 10, representa un diagrama para decidir qué hacer con los objetos que

han identificado como innecesarios [2].

Esta de mas

Obsoleto

Dafiado

Se
necesita

Sl

Transferirlo

Venderlo

Reparario

Figura 10. Diagrama de decision para objetos innecesarios.

Visualizacion de las mejoras implementadas

En la figura 11, se observa la reparacion de los bordillos y se implementa una

estructura metdlica rectangular para evitar que sufra dafos la pared, ademas,

se sefializa el piso con cinta de prevencion, amarillo con negro.

Figura 11. Reparacién de bordillos e implementacién de estructura metdlica.
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Adicionalmente, se instalaron basureros para residuos comunes y reciclables.
Asimismo, se adquirié un estante para los implementos de limpieza como

escoba, recogedor, trapeador, figura 12.

I
i

IMPLEMENTOS
DE
LIMPIEZA

Figura 12. Asignacién de dreas para almacenar utensilios de limpieza y recolectar basura

Figura 13, presenta la demarcacién del piso para la maquina y el espacio para

transitar ya que es crucial por las siguientes recomendaciones:

o Seguridad: Delimitacién de areas claras para la maquina y sus
respectivas zonas de movilizacién para prevenir accidentes.

o Orden: Organizacion del espacio de trabajo y que todo esté en su lugar
adicional contar con los caminos despejados para la movilizacién o de

alguna posible evacuacion.

Figura 13. Demarcacion de la zona segura de la mdquina
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Se implemento en el puesto de trabajo identificaciones claras para cada
herramienta de trabajo, ya que facilita la localizacién de las herramientas,
materiales y se elimina tiempo muerto por bisqueda, ademas, se mantendria
una area de trabajo organizada, ordenada y de facil identificaciéon de materiales

innecesarios, figura 14.

Figura 14. Asignar ubicacion para elemento de control del proceso

5.1.2 Segunda S: Ordenar

Esta segunda S, se enfoca en organizar los elementos esenciales para el trabajo,
asignando una area para cada cosa, lo que facilita su identificacion, localizacion
y de este modo se garantiza su retorno a su ubicacion inicial después de haber

sido usado|2], tabla 3.

Tabla 3. Lista de verificacion segunda S: Ordenar

2S ORDEN

1. ;Esta el area de trabajo libre de desorden? X
2. ;Las ubicaciones asignadas a las herramientas, materia prima, X
entre otros, son las apropiadas?

3. ;Se encuentra claramente marcados e identificados los espacios X
asignados el punto 2?

4. ;Todos los elementos se encuentran en su espacio asignado y X
sefializado?

5. ¢(Los articulos de las estanterias estan ordenados y en sus X

ubicaciones correctas?
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6. ;Los utensilios de los puestos de trabajo estan en buen estado y X
etiquetados correctamente?

7. ;El almacenamiento de las herramientas, utensilios son de facil v
acceso?

8. ;Es posible identificar visualmente la disposicion de los espacios v
vacios y objetos?

9. ;La ubicacion de los utensilios estan en funcién de su uso? v
10. ;Los elementos pueden regresar a su lugar de origen o X

almacenamiento por medio de algiin mecanismo?

Se asigna tinas especificas para contener material con su respectiva
identificacion de la formulacion, con el objetivo de aumentar su organizacion de

los materiales, figura 15.

Figura 15. Asignacién de contenedores para material para que no tenga contacto con el piso

Se readecuo un estante que se tenia, para que sea de uso exclusivo de

suministros y herramientas con su respectiva identificacién y ubicacién.

La finalidad es, encontrar rapidamente las herramientas o suministros durante
el turno, y visto desde el punto de seguridad es reducir el riesgo de accidente
por tener una herramienta fuera de su espacio asignado y mantener el area de

trabajo organizada, figura 16.
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Figura 16. Ubicacion e identificacién de suministros y herramientas
5.1.3 Tercera S: Limpiar

Al cumplir las dos primeras S, que tratan de desechar lo innecesario y que se
haya clasificado y ordenado los elementos necesarios, la siguiente fase es
limpiar el drea de trabajo. En esta etapa se involucra al personal y se fija una
frecuencia y espacios a limpiarse. Ademas, se debe garantizar que después de
ser usados las herramientas y/o equipos deben devolverse a sus ubicaciones

originales [13], tabla 4.

Tabla 4. Lista de verificacién Segunda S: Ordenar

3S LIMPIEZA

. ¢El suele esta libre de basura y en buen estado?

. .Se encuentra en buen estado la infraestructura?

. .Se mantiene limpio las area y puestos de trabajo?

. ¢Las herramientas y maquinas estan limpias?

U | W N =

. ¢Hay suficientes materiales de limpieza?

6. ;Se dispone de espacios adecuados para los desechos?

LI S S - - =

7. ;Los insumos de limpieza se encuentran en su area asignaday libre
de obstaculos y de polvo?

>

8. ;Se encuentra establecido un plan de limpieza?

>

9. ;Se ha identificado y se ha ejecutado el plan de limpieza en nuevas
fuentes de suciedad?
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La tabla 5, detalla el formato de registro de limpieza del area de produccion,
garantizando que las tareas de limpieza se lleven a cabo de manera constante,

detalladas por secciones y organizadas por periodos.

Tabla 5.Formato de registro de limpieza del drea.

REGISTRO DE LIMPIEZA DE AREA DE PRODUCCION

Nota: Las celdas se complementan con las X de la actividad que se ejecuté y verificé la actividad de

limpieza
Responsab | Frecuen .
P ] Por turno Semanal Quincenal | Mensual
le cia
<
i ©n
& =
2| g 2 s ,
= |3 = S|z S
z12)g| |2]|E]| || :
F
= o) =
W m | & = | 2 z | B o) < 2
m Alal|lo 2| =2E2 = | & < z | S
e %) = 519 =
m S| o v | E 2] § m | 2| =z ) al< |z
T = S| |2 Z 3 = £ |l e |5
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5.1.4 Cuarta S: Estandarizar

En esta etapa es asegurar el cumplimiento de los procedimientos y actividades
se lleven de manera estable y habitual. Esto garantiza que la seleccion,
organizacion y limpieza, se mantengan en las areas de trabajo segun el

procedimiento estandarizado, tabla 6.

Tabla 6. Lista de verificacién Segunda S: Ordenar

4S ESTANDARIZAR

1. ;Estaimplementado efectivamente las tres primeras X
“S"?

2. ;Se cumplen los procedimientos estandarizados? X
3. ;Se propone mejoras relacionadas con la "5S"? v
4. ;Se cumple con los planes de limpieza? X
5. ¢Los procedimientos e instructivos estan v
actualizados?

6. ;Se encuentra socializado la metodologia "5S" al v
personal?

7. ¢(Se tiene sefializacion para mantener las X

condiciones de orden y limpieza?

La identificacion del tablero de control de la maquina extrusora (figura 17) fue

importante por las siguientes razones:

Control del proceso: Permite una identificacién y monitoreo constante de las
temperaturas o de cualquier otra variable de proceso, con esto se garantiza que

las variables de proceso sean calibradas de acuerdo al estandar del producto.

Prevencion de defectos: con la identificacién del tablero ha ayudado a
prevenir variaciones indeseadas de temperaturas o entre otras variables, para

evitar la degradacion del material o incumplimiento de especificaciones.

Trazabilidad: facilito llevar el registro R-EX02 Control de proceso de extrusion
para documentar los valores de las variables de proceso de extrusion como la

temperatura, presiones, velocidades, entre otros.
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Figura 17. Identificacién estandarizada de las variables de proceso.

En las figuras 18 y 19, se encuentra implementado el estandar SOL (estandar
orden y limpieza) para el proceso de extrusion y termoformado
respectivamente, cual ha generado multiples beneficios dentro del proceso
productivo. En el apartado de la estandarizacién se ha garantizado que cada
tarea se realice bajo los procedimientos estandarizados para minimizar la
pérdida de tiempo por inactividad y de este modo se ha generado una cultura
de responsabilidad y mejora continua al personal. Para mantener un entorno de
trabajo ordenado se ha evidenciado con fotografias de cémo se debe mantener
constantemente los espacios de trabajo. En cuanto al apartado de la limpieza se
dividio en elementos, actividades y se fijo la frecuencia de limpieza que debe

ejecutar el personal de cada turno.
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Figura 18. Estdndar Orden y Limpieza (SOL) para el proceso de extrusion
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Figura 19. Estdndar Orden y Limpieza (SOL) para el proceso de termoformado
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Con la documentacion de los instructivos de trabajo y registro de control bajo
un proceso estandarizado ha sido fundamental para aumentar la productividad,
calidad y la trazabilidad desde la extrusiéon hasta el proceso termoformado. Se

detallan los beneficios de la implementacion:

Mejora de la productividad de las operaciones: Con la estandarizacion de los
procedimientos, se minimizan las variaciones y se optimizan los tiempos de
produccion. Esto no solo reduce los errores operativos, sino que también

mejora la velocidad y la repetitividad de la produccién.

Aseguramiento de la calidad: los registros de control como el de los pesos,
expansion, espesor, variables de proceso, entre otros permiten un seguimiento
riguroso de las especificaciones y parametros criticos durante el proceso de
extrusion y termoformado. Mediante la revision continua de la documentacion,
es posible identificar y corregir rdpidamente cualquier desviacién, asegurando

que el producto cumpla los atributos requeridos.

Capacitacion y desarrollo del personal: Los instructivos de trabajo son
herramientas valiosas para la capacitacion de nuevos colaboradores y la
actualizacion de conocimientos del personal antiguo. En este apartado facilita el
aprendizaje y asegura que todos los empleados sigan los mismos

procedimientos de trabajo estandarizados.

En la tabla 7, se presenta los instructivos y registros de control que son
implementados bajo lanorma ISO 9001-2015, el cual esta enfocado a establecer,
implementar, mantener y mejorar continuamente el sistema de gestion e
identificar, evaluar y controlar los riesgos asociados con los procesos de la

organizacion.
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Tabla 7. Levantamiento de informacion documentada, instructivos de trabajo y registros de proceso

INSTRUCTIVOS FECHA
IT-PM-01 Arranque de maquina extrusora y laminadora 16/2/2024
PS Rev02

Detalla las Buenas Practicas para el arranque de maquina y

la receta de calibracidon de la maquina antes de arrancar y

después de la estabilizacion.

IT-PM-02 Cambio de malla extrusion PS Rev02 16/2/2024
Explica el procedimiento para cambiar las mallasy como este

proceso contribuye a mejorar tanto la eficiencia como la

calidad del producto extruido.

IT-PM-03 Montaje de moldes termoformado Rev02 19/2/2024
Detalla los pasos para el montaje de moldes en el proceso de
termoformado, destacando la importancia de la precisiéon y

el uso de las herramientas especificas.

IT-PM-04 Calibracion de muestras y liberacion de 21/2/2024
producto extruido Rev02

Explica el procedimiento para la calibracion de la maquina y

la liberacion del producto extruido, asegurado que cumpla

con las especificaciones del producto.

IT-PM-05 Empaque platos termoencogible Rev02 19/2/2024
Desglosa el proceso de empaque para platos
termoencogibles, resaltando la cantidad de unidades

empacadas, procedimiento para el empacado y los defectos

que no son aceptados.

IT-PM-06 Set up termoformadora Rev02 19/2/2024

Describe el procedimiento de configuracion de Ia
termoformadora, enfocado en la optimizaciéon de tiempos y
reduccion de desperdicios.
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IT-PM-07 Limpieza y cambio de boquilla, montaje de 21/2/2024
modulo de la extrusora PS Rev02

Se explica el procedimiento para la limpieza y el cambio de

boquilla “molde”, asi como el montaje del médulo de la

extrusora, donde se detalla el paso a paso y los controles

necesarios durante el cambio.

REGISTROS

R-EX-01 Registro de pesos - espesor - expansion Rev00 11/1/2024
Registro utilizado para documentar el control de produccion

en la extrusién permitiendo llevar la informaciéon de los

pesos, expansion, espesor.

R-EX-02 Control de Proceso de Extrusion - Supervisor de 11/1/2024
Proceso Rev00

Registro que documenta las variables del proceso de

extrusion, como la temperatura, presiones, velocidades,

entre otros.

R-PM-03 Orden de produccion extrusion y laminacion 7/2/2024
Rev 03

Registro que detalla la formulacion, cantidad del pedido y
especificaciones que se debe controlar durante Ila

produccion.

R-PM-04 Orden de producciéon termoformado Rev02 28/2/2024
Registro que detalla que material usar, cantidad del pedido y
especificaciones que se debe controlar durante Ila

produccion.

R-PM-05 Reporte de producciéon termoformado rev-02 28/2/2024
Registro que recopila la informacién de los kilos producidos,

detalle de los desperdicios, paras de linea entre otros.

R-PM-06 Control de limpieza cabina de laminacién y 7/2/2024

rodillos (maquina LPS) Rev 01
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Registro que documenta las actividades de limpieza en la
cabina de laminacion y de los rodillos laminadores.

R-PM-7 Control de residuos de produccion Rev00 5/3/2024

Registro utilizado para documentar y gestionar los residuos
de produccion con seguridad industrial.

R-PM-8 Formato de Scrap refile termoformado Rev00 28/2/2024

Registro que documenta los reportes de scrap en el proceso
de termoformado, permitiendo un control preciso de los
desperdicios y una trazabilidad sobre el balance de masas.

5.1.5 Quinta S: Disciplina

La disciplina es de mantener los altos estdndares del lugar que llevaran la
calidad y resultados a un nivel superior. Sin disciplina se pueden perder los
avances de la implementacion sin embargo se debe recordar que esta quinta “S”

mantendra un buen resultado a un largo plazo, tabla8.

Tabla 8. Lista de verificacion quinta S: Disciplina

5S Disciplina

1. ;El personal usa los controles visuales? X
2. ;En las reads de produccion se toca las oportunidades de mejora v
de las 5'S"?

3. (Existe sugerencias de mejora y mecanismo de recoleccion de las X
oportunidades?

4. ;Los planes de accién se lleva un control y se cumple las fechas de X
ejecucion?

5. (Existe informacidén sobre los avances de la metodologia 557 X
6. ;/Se capacita al personal nuevo sobre las 5S? X
7. (Frente a fallos o incumplimientos se maneja un sistema con un X
analisis de causa y planes de accion?

8. (Se observa una cultura y habitos en el cumplimiento de los X
estandares?

9. ;Se observa una actitud proactiva en la implementaciéon de la X

metodologia 5S?
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En la figura 20, se implement6 un tablero de comunicacién diario, en donde

accién y entre otros.

consta del estado diario de los indicadores del proceso, andlisis cusa, plan de
= READ DIARIO oomuchcnemn

VT ILERIE
“"ﬂ-, E

Figura 20. Cartelera de comunicacién diaria

5.2 Balance de la implementacion

El diagnoéstico inicial, se analiz6 el primer trimestre del afio 2024, donde se
evalu6 exhaustivamente el estado de la empresa en tema de la organizacion y
limpieza en los puestos de trabajo. El resultado de la evaluacién entrego un
puntaje de 1.72 sobre 5 (ver figura 21), indicando varias oportunidades de
mejora en toda la empresa. Este levantamiento esta realizado mediante el

levantamiento de informacién del listado de verificacion de cada “S” anexo 2.

DIAGNOSTICO 5S PRIMER TRIMESTRE

1S SEPARAR/

ORGANIZAR
2,73
55 MANTENER 25 ORDEN
0,56 1,50
2,14 1.67
4S ESTANDARIZAR 35 LIMPIEZA

Figura 21. Diagndstico inicial 5s, primer trimestre 2024
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El procedimiento de la ejecucion de la implementacion de la metodologia 5S se
llevd a cabo de una manera estructurada, ordenada y sobre todo con el
involucramiento total del personal de la empresa. Las cinco fases de la
metodologia, seleccion, orden, limpieza, estandarizacién y disciplina, fueron
aplicadas con rigor y adaptadas a las necesidades que atravesaba el proceso de

extrusion y termoformado.

La misma evaluacion se realiza en el segundo trimestre, para medir los cambios
y mejoras que fueron implementadas. El puntaje obtenido en la segunda
evaluacion fue de 4.14 sobre 5 (ver figura 22), lo que refleja un avance

significativo en la organizacion y eficiencia del area de trabajo, anexo 3.

DIAGNOSTICO 5S SEGUNDO TRIMESTRE

1S SEPARAR/

ORGANIZAR
3,64
5,00
55 MANTENER 3,33 2S ORDEN
4S ESTANDARIZAR 4 29 444 - 3SLIMPIEZA

Figura 22. Evaluacion de la implementacién 5°s seqgundo trimestre 2024

5.3 Implementacion de las herramientas de la calidad

Como primera acciéon se realizé capacitaciones al personal de calidad y
supervisores. Las herramientas implementas para el segundo trimestre del afio

son:

Hojas de verificacion para el proceso de termoformado: Se disefio una hoja

para registrar las variables del producto y asi detectar defectos durante la
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produccién. Esta herramienta permite identificar posibles patrones o

desviaciones, facilitando la identificacién instantaneamente, figura 23.
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Figura 23. Registro de peso, espesor y expansion
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Histogramas:

Los datos que se analizan, es de una bandeja que tiene la mayor produccion en
la empresa. El peso de la bandeja nominal es de 11.5g con una tolerancia de
+1.5g, dichos valores son especificaciones de disefio y desarrollo, obtenidos del

cliente.

La carta de control mostrada en la figura 24, se verifica los resultados del peso
cumplen con las especificaciones. Esta informacién es obtenida de los registros

de pesos durante 3 meses de produccion de esta bandeja.

Grafica de series de tiempo de PESO BANDEJA

13,0 LCs=13

12,5

12,0

mﬂ i '\l !F ﬂl} iJi]!‘ !'

| I. |
lh‘ lln '\Iu “."{: | ”" ||_'\| .
o IHM 07T A 'I||l

1 '1| il il
| JJ.:."' i : | T .!""m ""ﬁl '

I ‘“ ["‘\"\ lil
Ii \II\

11,5-

w

"MI | EsP=115

PESO (g)

A=)
‘I |“| . i"i \II“HE

i ".'H

11,0+

=}

10,5

10,0 LCI=10

1 79 158 237 316 395 474 553 632 71
# MUESTRAS

Figura 24. Peso de bandeja

Capacidad de proceso

En la figura 25, se encuentra el indice de capacidad del proceso (Cp) y el indice
de capacidad del proceso ajustado (Cpk) son 1.41y 1.31 respectivamente. Existe
un desplazamiento del objetivo con respecto a la media de la muestra a la

izquierda por 0,1g. lo que indica, que la media de la muestra es de 11.40g.
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El indice Cp evalda la dispersion del proceso con relaciéon a los limites de
especificacién, mientras que el Cpk considera tanto la variabilidad del proceso
como su posicién respecto a dichos limites. En este caso, el proceso cumple con

los requisitos del cliente ya que el valor de Cpk es superior a 1[14].

Informe de capacidad del proceso de PESO TOTAL

LCI=10g Objetivo=11,5 LCS=13g
Procesar datos i i Largo plazo

LEI 10 ! : — == Corto plaze
Objetivo 1.5 ! !
LES 13 | ! Capacidad largo plazo
Media de la muestra 11,4017 | 1 Pp 1.29
Nimero de muestra 788 i | PPL 121
Desv.Est. (Largo plazo) 0,387273 i i PPU 138
Desv.Est. (Corto plazo) 0,355534 ! ! Ppk 1.21

| ! Cpm 125

i i Capacidad corto plazo

! | Cp 141

| i cPL 131

! ! CPU 150

| B\ ! Cpk 131

] 1

| 4 \ |

1 %, 1

| N

10,0 104 108 1.2 1.6 120 124 128

Figura 25. Histograma de la capacidad de proceso termoformado

Pareto

Se detectaron tres problemas principales de calidad en el proceso de
termoformado de Poliestireno; fuera de especificacién, inocuidad y faltante de

unidades, figura 5.

Diagrama de causa - efecto

La figura 26, detalla un caso de una referencia por fuera de especificacion, el

cual se usd el diagrama Causa - efecto para examinar las causas del defecto.
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# 5/SALESIANA

Diagrama Causa y Efecto

Mediciones Material Personal

Falta de capacitacion

Variabilidad de la calidad
del Poliestireno

Rotacion del personal

Defecto del Poliestireno
Falta de supervision

Bandeja fuera
> de

especificacién

Desgaste de los componentes

Falta de mantenimiento y

libracié
Condiciones inadecuadas de Procedimientos de calibracion
temperatura y humedad operacién inconsistentes
P Y P Niguelinas fuera de rango de
trabajo
Calibracién inadecuada
Medio ambiente Métodos Maquinas

Figura 26. Diagrama causa y efecto: Bandeja fuera de especificacién

5.4 Indicador OEE

Una vez identificada las necesidades tales como aumento de eficiencia, elevar
los estdndares de produccioén, calidad, productividad y la satisfacciéon de las
exigencias del cliente, se implement6 la metodologia 5s, estandarizacién del
proceso, herramientas de calidad y una cultura de mejora continua, las cuales
transformaron significativamente las operaciones, como evidencia de las
mejoras es el indicador OEE, donde se evalud los 2 primeros semestres del afio

2024, tabla 9.

De acuerdo a las mediciones mensuales muestran una mejora considerable en
el OEE, pasando del 74% de enero al 86% en junio 2024. Este aumento es un
indicativo del éxito que tuvo la implementacién de la estandarizacién frente a la
eficiencia ya que este factor es el que ascendi6 considerablemente en los seis

meses de implementacion.
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Tabla 9. Resultado mensual de OEE

MES %DISPONIBILIDAD % EFICIENCIA %CALIDAD OEE REAL
ENERO 93,78% 80,44% 98,00% 74%
FEBRERO 92,47% 77,96% 98,00% 71%
MARZO 96,90% 73,45% 98,00% 70%
ABRIL 94,05% 82,08% 98,00% 76%
MAYO 93,75% 90,09% 98,00% 83%
JUNIO 94,00% 94,47% 97,00% 86%

Analisis de resultados

o Disponibilidad: La disponibilidad de la maquinaria ha sido continuo en
el tiempo con un plan de mantenimiento preventivo y correctivo
adecuado.

o Eficiencia: La eficiencia experimento la mejora mas significativa. Se
implementaron graficos de control, estandarizacion del proceso, 5Sy la
cultura organizacional fueron clave para el aumento de la eficiencia
donde el primer trimestre se obtuvo un promedio de 77 % de eficiencia
y se pasa en el segundo trimestre a un 89 %, lo que indica que se aument6
un 12 % luego de las implementaciones, capacitaciones y seguimientos.

o Calidad: En todas las producciones se ha cumplido con las

especificaciones del producto, si llegar a tener desviaciones.

La empresa envié un comunicado de felicitaciones al proceso de extrusion y
termoformado PS por no tener quejas o reclamos en el mes de junio 2024, figura

27.
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CUMPLIMIENTO DE LA META MENSUAL ESTABLECIDA PARA JULIO 2024
EN QUEJAS Y RECLAMOS

Figura 27. Comunicado de felicitaciones de cumplimiento de calidad.
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6. Conclusiones

o El conocimiento detallado del proceso inicial de extrusion y
termoformado permiti6 identificar oportunidades de mejora, ademas, se
realizé un andlisis de los métodos de produccion, lo que facilito tener un
mejor conocimiento de cada etapa de los procesos.

o Las mejoras que se implementaron en la linea de termoformado fueron
basadas en el control estadistico, mejora continua, graficos de control
(SPC) y la estandarizacion. Permitieron reconocer y corregir variaciones
en el proceso durante la produccién, asegurando de esta manera la
constancia de la conformidad del producto.

o Se obtuvo una mejora significativa en el rendimiento que paso en enero
80.44 % al 94.47 % en junio. Este incremento se atribuye a la
implementacion del trabajo estandarizado, implementacion de las 5's y
las herramientas de calidad.

o Los procedimientos operativos estandarizados (SOPs) garantizaron que
cada actividad se realice de una manera unificada con todo el personal,
minimizando la variabilidad de los errores operativos (humanos).

o La capacitacion continua al personal sobre los procedimientos
estandarizados y mejores practicas, mejord las habilidades y el
conocimiento del equipo, aumentado el objetivo que es el rendimiento.
De la misma manera los sistemas de control y monitoreo permitié una
supervision constante del proceso, identificando y corrigiendo

rapidamente cualquier desviacion.
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7. Recomendaciones

o Iniciar con un proceso de certificacion Lean manufacturing y
herramientas estadisticas para fortalecer los conocimientos de los
equipos de trabajo

o Automatizacion de las técnicas para toma y postproceso de la
informacién para obtener un monitoreo del proceso en tiempo real y asi
lograr una rapida deteccién de desviaciones del proceso.

o Implementacién de una campafa para tomar medidas de mejora para la
reduccidén del consumo energético en las operaciones y un plan de
reduccion de costos asociados que deben involucrar los sistemas
auxiliares como el sistema neumatico y entre otros.

o Reorganizar el layout de la planta para minimizar los desperdicios como

los desplazamientos y tener un flujo de materiales eficiente.
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9. Anexos

Anexo 1. Evaluacion primera S: Seleccionar

AREA

EXTRUSION

AUDITOR:

JUAN PABLO MEDINA

FECHA DE
LEVANTAMIENTO

3/ene/2024

HALLAZGOS

EVIDENCIA AUDITORIA

RESPONSABLE

Basureros de
cuchillas y gilleth, se
encuentra ubicado en

un espacio irregular, y | "\

tamaio del mismo no
es acorde al uso de
produccion.

Supervisor

técnico

Caja de herramientas
plastica, representa
un riesgo en el lugar
de trabajo.

Supervisor

técnico

Material en el piso

Operador de
turno
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IIVERSIDAD POLITECNICA

ALESIANA

Mueble de accesorios

Coordinador
extrusora, se .
. mantenimien
encuentra sin
. to
cubierta
Basureros de
reciclado en malas Analista SSA
condiciones
No se tiene )
. e g Supervisor
identificacion de las L
técnico
temperaturas

No se encuentra
debidamente
delimitado el espacio

entre la maquina y el |,

espacio de
movilizacion

Se visualiza un tablero
de corcho, el cual no
es permitido en el
area de produccion

Operador de
proceso

Analista SSA
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2 IVERSIDAD POLITECNICA

La mesa de trabajo se
encuentra
desordenada

Operador de
proceso

L de trabaj
a mesa de trabajo se Operador de

encuentra

desordenada proceso

No cuenta con topes Coordinador
en las paredes para de

evitar dafo a la mantenimien
estructura to
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Anexo 2. Evaluacion inicial de las 5S en la empresa

AUDITORIA-EVALUACION 5§ i

Planta: MACHACH! |
Area: PRODUCCION

1S SEPARAR / ORGANIZAR

1. {Hay objetos innecesarios, restos de chatarra y basura en e suelo?

2. L5e encuentran los pasilios libres de objetos, que impidan el hibre : del p 1?2

3, {Hay equipos, materiales, entre otros que dificuiten &f transito del personal /

4, {Se encuentran articulos Innecesatios en los puestos de trabajo?

5. dSe a los y oles on idades justas y no en exceso?

6. LLos coches para mover fos rollos, pallets da madera o de plast) Ras e4tan én U0 0 50N imprescindibles?
7. ¢52 estd haciendo uso de herramientas o Utiles que no son apropiados para la fabricacon?

8. (Existen ¢n ¢l puesto de trabajo equipos sbsoletos?

9. En el caso que se encuentre utensilios danados, ¢Han sido dasificades como Utiles o insenvibles?
10, ¢Hay un plan para reparas los objetos dafados?

11, éExiste una comecta identificacion o espacio para bos objetos cbsoletos?

25 ORDEN 1_14
1. ¢Esta el &rea de trabajo libre de desorden?
2. ¢has Lbicechones asgnacas & las hevrami i@ prima, untre otros, son les apropladis?
3. ¢Se encuentra daramente marcados @ identificados los espatios asignados el punto 2?

BRI LN ER EN SN EN N N H

5. élos articulos de las estin ordenados y en sus ubicaci ?
6. (Los utensilios de los puestos de trabiajo estan en buen estado y etiquotados correctamente?
1. L} simacenamianto de las herramientas, utensiios con de faai acceso?
8. ¢ £ posible identificar visualmente fa disposicion de los esp: vacios y objetos?
9. ¢L3 ublcacidn de los utensilios estan en funcidn de su uso?
10. ¢Los elementos pueden regresar a su lugar de ongen o POr medio de Agun mecanismo?
.

RS ENEN Y e P e

1. £l suele et libre de basura y en buen estado?

2. £5e encuentra an buen estado ta nlraestiuctura?

3. ¢Se mantiens limpio las drea y puestos de trabajo?

4. L3s h i y MaGUinas estén limpias?

5. dHay sufs fales de limpieza?

6, ¢5e di de esp decuados para fos desechos?

7. é1as inwumos de Bmplesa se ancomalean e o) deen migroda v bre de nhaticulos y de polun?
8. ¢Se encuentra establécido un plan de limpleza?

9, ¢Se ha identificado y se ha ejecutado ol plan de limpieza en nuevas fi de dad?

B AN ENEN E B P2 £

45 ESTANDARIZAR 2.14

1. JEsta Impler do efects la5 tres pri “5"7

2, 45a lan los proced| darizados?

3, {5¢ propone mejoras retadonadas con a *S54?

4, 45¢ cumple con 10s plenes de limpleza?

5. 4Los procedimmi oi ivos estdn ac dos?

6, 450 I do ks dologia *S5* 3 personal?

7. éSe tien= sefy |60 para las cond de orden y Empieza?

ERSNEN EY AN B B

S5 MANTENER 0,56

1, ¢Ef personal usa los conlroles visusies?

2, {En las reads de produceién se toca las oportunidades de mejora de las 55*2

3, JExiste sugerencias de mejora y mecanismo de recoleccion de las oportunidades?

4, 2108 planes de accion se lleva un control y se cumple 14 fochas de ejecucion?

S, {Existe informacion sobre los avances de la metodologia 557

6, 45& 2apacita = personal nueve sobre fas $57

7. ¢Frente 3 fallos o d plime 52 maneja un CON un andlisis de causa y planes de accidn?
8. 1Se observa una cultura y hibitos en &f e de los estd ?

9. {5€ Observa una ClTud proaciiva en ka impl on de i3 i 55¢

(o LS

P B B T £ £
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Anexo 3. Evaluacion post implementacion de las 5S en la empresa

AUDITORIA-EVALUACION 58 Pt

Planta: | MACHACH! | ||
Area: } PRODUCCION 1

15 SEPARAR ] ORGANIZAR

1. ¢Hay objetos innecesarios, testos de chatarra v basura en ef suelo?

2, 25e encuentran Jos pasilios Hbres de objetos, que impidan o libre . del p ?

3. ¢Hay equipos, matarialaes, entre otros que dificuften el transito del personal?

4, i5e a0 artoul (l0% en los puestos de trabajo?

5. 1Se encuentrs los componentes y materiales en cantdades justas y no en excesa?

6. 1L0s cothes para mover bos rolios, pallets de maders o de plistico, astan en uso o son Imprescindibles?
7. ¢Se st haciendo uso de herramientas o dtiles que no son apropiados para | fabricacion?

8. (Existen en el puesto de trabajo equipos obsoletos?

9. En el ca10 que 10 i LHan dido dasificados coma dtiles o inservibias?

10. éHay un plan para reparar los objetos daftades?
11, ¢Existe une correcta identificacion o espacio para los objetos obsaletos?

LRSI EN ENENEN EN ENES SN

»

25 ORDEN 5,00

1. £Esti el drea do trabsjo libre de desorden?

2. ¢las ubkadones asgnadas 3 las hesramientas, matera prioss, entra otros, son 135 apeopladas?

3. ¢5¢ | @ identificados los espacios el punto 27

4. ¢Yodos 1os el 8 &N S0 e40acio vk v sefl 7

5. elos arti de las i35 estin 05 ¥ en sus ub rectas?

6. ¢Los ulensilios de los puestos de trabajo estdn en buen astado v Ot 2

7. LET sfmaconamienio de ias harramiantas, gtensifios con de ficil stemin?

8, £ posible I Asualmy fa di icién de los espacios vaclos y objetos?

§. éLa ubicacion de los estdn en funcién de su uso?

10. {Los elementos pueden regresar a su lugar de origen o almacen por medio de algia mecanismo?

SISISISISISISISISIS

35 UMPIEZA 444

1, ¢€l suele estd Bbee de basura v on buen estado?

2. ¢5@ encuentra en buen estado |a infraestructura?

3, ¢S mantione limplo las drea y puestos de trabajo?

4, ¢Ls herrarnientas y méquinas estin limaias?

S, ¢Hay sufic de limgpl

6, $5e dispone de esp decuados para los hos?

7. 2008 Insunios de llnpiess se encuentrai &n su &ea asignada y libre de obsticulos y de polvo?
8. 5e lecido un plan do li 7

9, 250 ha y 52 ha ejecutado ef plan de lim) en nuevas fuentes de suciedad?

S ETAROARA 5|

ENENENENEIENENENEN

1, 2Esta impl fecth las tres “$"?

2.5 lan o3 i izados?

3, {58 propone mejoras reladonadses con la *55%2

4. ¢Sa cumnple con los planes de limpieza?

5. ¢Los prodedindentos e instructivos estin actualizados?

6, ¢Sa iakizado la dologia *55° ai p 17

7. iSe tiene dn para 125 condic de orden y Nmpleza?

SISISIS|SIS =

55 MANTENER

—_—

1. €l personal usa los controles visuales?

2, ¢€n las reads de pr se toca las opor des de mejora da las 5'S"?

3. ¢EXISte sugerencias oe mejora v oe recols dé Las op ¢

|4, é1os planes de accidn se fleva un control ¥ se cumple I35 fechas de ejecucion?

S, dExiste informacién sobre los awances de la dologla 552

6, £5¢ Capacita al personal nuevo sobre kas 557

7. ¢Frante a fallos o Incumplimientos se manejs un sistema con un andlisis de causa y planes de accion?
8. {5¢ observa una cultura y habitos en of cumpliand de bos estindares?

9, £5a observa una actitud p &n laimpl on de ks 557

x|SIxISISIS SIS )=
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