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EPIGRAFE

El cambio siempre es complejo, y si queremos
adaptarlo y controlarlo, tenemos que comprender
exactamente lo que estd en juego y no rendirnos
ante los mitos del pasado, ni sobre el presente.

(Jeffrey Weeks, 1998)
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RESUMEN

La presente tesis tuvo como enfoque la mejora de uno de los procesos de un Laboratorio de
analisis fisicoquimica mediante la implementacion de la 5S. El proceso escogido es uno de los
mas demandantes en términos de tiempo y que luego de la implementacién se refleja una
reduccion de tiempos muertos, cuellos de botella que solia presentar por la falta de
organizacion, orden, limpieza y estandarizacion en el area. Esta implementacién también logré
un impacto en el grado de satisfaccion que presentan los trabajadores del laboratorio, debido a
gue finalizando con la aplicacién de la metodologia el ambiente se torn6 mas agradable,
confortable y seguro.

Se logré cumplir con el objetivo establecido, obteniendo resultados favorables.

Palabras claves: 5S, Laboratorio, proceso.



ABSTRACT

This thesis was focused on the improvement of one of the processes of a physicochemical
analysis laboratory through the implementation of 5S. The process chosen is one of the most
demanding in terms of time and after implementation is reflected a reduction of dead times,
bottlenecks that used to present due to lack of organization, order, cleanliness and
standardization in the area. This implementation also had an impact on the satisfaction
presented by the laboratory workers, because after finishing with the application of the
methodology the environment became more pleasant, comfortable and safe. The established

objective was achieved, obtaining favorable results.

Key words: 5S, laboratory, processes



INTRODUCCION

En la actualidad, las empresas estan sometidas a exigencias cada vez mas grandes por parte

del consumidor.

Los clientes actuales no solo buscan altos estandares de calidad si no también un bajo
costo en los productos que adquieren. Es por ello que las empresas estan sujetos a la
basqueda de la eficiencia y productividad con los recursos que presentan. Una de las
herramientas que les permitir4 subsistir en el mercado frente a esta realidad planteada es: La
Mejora Continua

La mejora continua no es nada mas que una filosofia que busca asegurar la
estabilizacion de los procesos asi como la optimizacion y aumento de calidad en los productos

y servicios.

Principalmente busca la optimizacion de recursos, eliminacion de desperdicios, tiempos
muertos y reduccion de costos. Para lograr estos objetivos, esta metodologia cuenta con
herramientas claves que trabajadas de la manera adecuada nos llevaran a excelentes

resultados, siendo una de ellas las 5S.

Las 5S es una disciplina que forma parte de Lean Manufacturing y que busca establecer
y estandarizar rutinas de limpieza y organizacion en el puesto de trabajo. Esta herramienta
cuenta con 5 etapas importantes de implementacién, siendo la primera prerrequisito para la
implementacion de la siguiente: Seiri (Clasificar), Seiton (Ordenar), Seiso (Limpiar), Seiketsu
(Estandarizar), Shitsuke (Verificar).

El presente trabajo tiene como finalidad la implementacion de la metoldologia 5S en un
laboratorio de analisis fisicoquimico con el objetivo de presentar mejoras en sus procesos.
Se evaluara principalmente el estado inicial en la cual se encuentra el laboratorio con la
finalidad de determinar la estrategia mas adecuada de implementacion de cada una de las

etapas.



IDENTIFICACION DEL PROBLEMA

En la actualidad las empresas luchan constantemente por presentar procesos mas eficientes, asi
como una alta productividad en cada una de sus actividades. El consumidor actual exige
productos con excelentes estandares de calidad, al minimo costo, lo cual depende
principalmente de cada uno de los procesos que constituyen la cadena de valor de una empresa.

Sin embargo, estos objetivos se vuelven inalcanzables debido al constante desorden,
desorganizacion y falta de estandarizacion de los procesos dentro de fabrica, laboratorios y
oficinas, lo cual que genera cuellos de botella, tiempos muertos y retrasos en los procesos que
afecta directamente a la excelencia en los resultados.

Es de suma importancia que exista dentro de la empresa herramientas y técnicas que
permitan un mejoramiento continuo en los procesos y actividades rutinarias, asegurando la
eficiencia, alta productividad y que garantice la calidad en los productos y servicios.

El &rea de Aseguramiento de Calidad cuenta con un Laboratorio de Fisicoquimica el cual
realiza analisis enfocados al cumplimiento de parametros de los productos fabricados por la
empresa.

Actualmente, las operaciones del laboratorio de analisis fisicoquimico no son llevadas a
cabo de manera adecuada por la falta de organizacién del ambiente como de sus procesos,
evidenciandose retrasos y baja eficiencia en las actividades. Otro de los problemas identificados
es la falta de capacitacion a las personas encargadas del laboratorio que asegure el

mantenimiento constante del orden, limpieza y organizacién de mismo.



FORMULACION DEL PROBLEMA

Problema General
¢, Cudl serd el impacto al implementar la herramienta 5S en el Laboratorio de Fisicoquimica?

Problemas Especificos

¢, Cual serd el estado inicial del laboratorio de fisicoquimica para la aplicacion de las 5s?

¢,De qué manera podriamos identificar los procesos mas criticos para la aplicacion de
las 5S en el laboratorio de fisicoquimica?

¢, Cual sera la manera mas eficiente de organizar la implementacién de las 5S en el
tiempo establecido?

¢, Cual es el impacto que generara la implementacién de las 5S en la satisfaccion que

tienen los trabajadores del Laboratorio de fisicoquimica?



MARCO REFERECIAL

Antecedentes Internacionales

De acuerdo a Ramirez (2008), la buena implementacién de la metodologia 5S asegura la
obtencion de grandes ventajas, brindando un confortable ambiente laboral buen ambiente
donde los trabajadores se sientan seguros no solo de las instalaciones en donde se encuentran

sino también de ellos mismo y de las funcionen que desempefian.

Para Altamirano (2013), es importante la implementacion 5S ya que permite obtener una
cultura de mejora continua en los trabajadores y usuarios, incrementando el nivel de
autoestima, moralidad y previniendo posibles riesgos que se puedan presentar en el ambiente

de trabajo.

Segun Gomez (2009), la herramienta 5S’s representa una medio para alcanzar la
mejora continua en una empresa, constituyendo la base para el adecuada gestion de calidad.
Se debe de ser muy cuidadoso al seleccionar las herramientas y materiales ya que podriamos

lograr que los resultados sean a corto plazo.

Sanchez (2015) en su trabajo de grado indica que la implementacién de la primera “S”
dentro de su area de trabajo ha tenido resultados bastantes positivos y placenteros, ya que se

evidencia efectividad al eliminar tareas que generaban retrasos.

De acuerdo con Arias (2016), la implementacion de la herramienta 5°S” en un
laboratorio, generé resultados altamente positivos, otorgando cambios altamente significativos
en la organizacion. Es importante realizar un buen diagnostico de la situacién inicial del
laboratorio, en la cual se identifica el &rea mas critica. Se establecioé un diagrama de flujo en el
cual de mapeo cuales son los elementos necesarios e innecesarios con la finalidad de poder
optimizar el espacio. Otro beneficio notorio es la disminucién del riego de los accidentes de

trabajo y tiempo de busqueda de materiales.



Para Arias (2016) la herramienta 5S es un proceso de implementacion secuencial en
donde es sumamente importante continuar solo si la S anterior se encuentra bien

implementada.

Ramirez (2008) indica en su trabajo de tesis que la importancia de la implementacion
de las 5S radica principalmente en la eliminaciéon de despilfarro y en la mejora de condiciones
de seguridad industrial. Asi mismo, Ramirez sefiala también que para empezar cualquier plan
de mejora continua, se debe plantear como objetivo principal el asegurar que las condiciones
de trabajo sean mejoradas, asi como el fomento de los habitos que permitan el mejoramiento
integral dentro de la empresa.

Para Gonzélez (2009) el implementar la herramienta 5S en un laboratorio o en cualquier
area de trabajo asegura la calidad y seguridad de los productos e instalaciones. Asi mismo
indica que este tipo de herramienta facilita el manejo de los recursos, asi como la organizacion
de los ambientes laborales. Uno de los objetivos de la implementacién de la herramienta es
eliminar los tiempos muertos, el cual es generado cuando no se tiene una organizacion
establecida en el 4rea de trabajo y se pierde tiempo al ubicar herramientas o materiales que no
se encuentran en el lugar correcto.

Arguello (2011) en su tesis llamada Evaluacion de la Metodologia 5S implementada en
el Area de Esmalte de una Empresa Manufacturera de Cocina indica lo siguiente: “La
metodologia 5S es un sistema de administracién que podria ser aplicada a los laboratorios de
la Facultad, ya que esta metodologia crea habitos de orden y limpieza y, lo mas importante es
mejorar el ambiente de trabajo de las personas que laboran. Permite eliminar aquellas

actividades que no afiaden valor de proceso y ahorros para optimizacion de recursos.”

GOmez, Ayala y Rojas (2012) concluyen que después de la implementacion de las 5S
en el taller de ebanisteria de la Universidad de San Buenaventura Seccional Medellin,
mejoraron notablemente las estaciones de trabajo, ya que se evidencia areas mas despejadas
sin objetos que obstaculicen el trabajo, disminuyendo notablemente el tiempo invertido en la
busqueda de elementos. Una de las fases mas importantes de la implementacién constituye en
la capacitacion de los funcionaron y administradores de las areas de trabajo, pues genera
competencias y compromiso en la ejecucion y futuro éxito de la implementacion. Asi mismo
indican que el impacto psicolégico que genera la implementacion y sus resultados son
realmente positivos pues se evidencia un aumento de productividad ya que al cambiar sus

areas de trabajo cambia la actitud de los trabajadores.



Antecedes Nacionales

De acuerdo con Torpoco (2013) en su tesis “Propuesta de mejora de calidad basada en la
filosofia de las 5S para el proceso de produccion de calzados en la empresa C.H.H Ginza
S.A.C’la correcta implementaciéon de la herramienta 5S ayudarda con el aumento de
productividad en los procesos de la empresa gracias a la diminucién de los tiempos por la
busqueda de materiales, herramientas, etc. Asi mismo se podra evidenciar el orden en los
ambientes optimizando los espacios establecidos, disminuyendo notablemente los accidentes
laborales ocasionados principalmente por el desorden generado. El objetivo principal de la
implementacién de esta herramienta es maximizar la productividad de la empresa mediante la

estandarizacién de actividades asi como la participacion activa de todos los trabajadores.



ESTADO DEL ARTE

El mercado actual es un medio muy competitivo y exigente el cual demanda productos nuevos
e innovadores y con excelentes estandares de calidad. Es por ello, que las empresas luchan

constantemente por presentar procesos mas eficientes y productivos.

No existe empresa que busque permanecer en el mercado sin antes tener como
filosofia la mejora continua de cada uno de sus procesos, ya que gran parte de ello es que
depende su éxito. Es por todo esto que uno de los objetivos claves de cada organizacion es el
planteamiento de estrategias para reduccién de tiempos muertos y actividad que no le agregan

valor a la compafiia asi como la optimizacién de procesos.

Una de las herramientas claves dentro de la filosofia de mejora continua que tiene como
objetivo reducir o eliminar desperdicios, descartar procesos innecesarios, tiempos muertos y

mejorar la organizacion de la empresa es la herramienta 5S.

Esta herramienta béasica de la calidad, de origen japonesa tiende a atacar varios
enfoques de la empresa desde su gente, procesos hasta sus ambientes.

Esta herramienta tiende a ser muy efectiva por la facilidad de implementacion,
obteniendo resultados que involucran principalmente la productividad y organizacién en los

procesos.

De acuerdo a las investigaciones, si se realiza una implementacion de forma adecuada, luego
de implementar las 3 primeras S (ordenar, clasifica y limpiar) se puede obtener una reduccion
de 40% en costos, 70% en accidentes, 15% tiempo de fallas y 10% de fiabilidad y compromiso

del equipo.

Otro de los beneficios de esta herramienta es que no solo busca atacar problemas
relacionados a procesos, ambientes, maquinarias si no también uno de sus pilares bésicos, la
gente. Es por ello que después de toda implementacion se percibe un equipo mas

comprometido y con valores de mejora de mejora continua.



MARCO TEORICO

Lean manufacturing

Principios basicos de Lean Manufacturing

De acuerdo con Arguello (2011), Lean Manufacturing es una serie de herramientas que
buscan eliminar todas las actividades y procesos que no le agregan valor a un producto
o servicio. Est4d basada en la maximizacion de cada actividad, eliminacion de
desperdicios y mejora de las operaciones.

Para Conner (2004) citado por Casana (2006) Lean manufacturing es el enfoque
sistemético que ayuda a identificar y eliminar el desperdicio, es decir, actividades que
no agregan valor al sistema, y esto se logra a través de la mejora continua.

Eta filosofia puede reducir el tiempo de entrega entre productos y servicios, a
través de la eliminacién de desperdicios ya que este reduce costos, tiempo de ciclo y

aumenta significativamente la competitividad de la empresa (Aluka & Manos, 2006).

Cabrera (2014) por su parte, indica que la filosofia de esta metodologia tiene
como base la reduccién y eliminacion de actividades que no agregan valor al servicio o

producto desde la perspectiva del cliente final.

Belohlavek (2006) en su libro “Overall Equipment Effectiveness” indica que la
manufactura esbelta tiene como objetivo orientarse a la comunidad externa e interna de
la empresa y producir valor agregado dentro de un marco organizacional establecido.
Cabe sefalar que la medicion del valor agregado se hace en funcion a las necesidades

percibidas por el cliente y no en funcién a un concepto teorico.

Para Diaz del Castillo (2009), el objetivo principal del Lean Manufacturing es ser
la herramienta que les permita a las compafiias sobrevivir dentro de un mercado
globalizado que demanda cada vez mas, productos con excelente calidad, asi como la
entrega en menor tiempo, precios mas competitivos y cumplimiento de las cantidades

declaradas.



Herramientas basicas para la construccién de Lean Manufacturing

Para Hernandez & Vizan (2013), Lean es un sistema enfocado principalmente en la
eliminacion de desperdicios por medio de la aplicacion de técnica o herramientas de esta
filosofia:

LEAN MANUFACTURING

Figura 1: Herramientas Lean Manufacturing



El techo de la casa esta constituido por las metas perseguidas (Excelencia en las
operaciones). Sujeto del techo se encuentran 2 columnas que sustentan el sistemas:
JIT y Jidoka. El JIT es la herramienta que se basa en la produccion de un elemento en
el momento y cantidad exacta. Por otro lado, Jikoda tiene como base proporcionar a su
personal y maquinaria la habilidad que les permita actuar de manera adecuada cuando
se produce una condicion anormal, lo que conlleva a detener el proceso

inmediatamente.

Beneficios de Lean

El sistema Lean puede ser aplicable para diferentes sectores de negocios. En general,
las empresas que han apostado por utilizar la metodologia Lean, han obtenido
resultados relevantes en los tiempo de entrega, costo, retrabajo, inventarios, tiempo de
preparacion, defectos, aumento de productividad, mejora en la calidad, optimizacién de
espacios, etc. De acuerdo con Connstep (2001) y Zimmer (2000) estas son algunas

mejoras atribuidas a la metodologia:

Aumento de mas del 30% de eficiencia productiva anual.
Reduccion de inventario en mas de 75%

Reduccion de un 20% de defectos por afo.

Mejora de méas de un 10% en la utilizacién de labor directa.
Mejora de una 30% del espacio y maquinaria

Reduccién de costos



Las 5s
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Filosofia 5S

Un desorden acumulado crea un caos, sobre todo en las empresas. Hay estudios que
demuestran que existen lugares en los cuales los trabajadores emplean mas del 35%
del tiempo de trabajo en buscar lo que necesitaban para hacer su trabajo. (Zahoul, 2002

citado por Casana ,2016)

Definicién 5S

Es una disciplina tiene como objetivo estandarizar los habitos de orden y limpieza. Se
logra implementar cambios en los procesos mediante 5 etapas, cada una siendo
prerrequisito para poder pasar a la siguiente, con la finalidad de asegurar beneficios a
largo plazo. (Castrején, 2016)

De acuerdo con Arrieta (2012), las 5S con etapas la cuales facilitaran la
implementacién de controles visuales dentro de la produccién, asi como el

mejoramiento en el concepto de justo a tiempo (JIT).

Para Rodriguez (2010) citado por Altamirano & Moreno (2013), la estrategia de
las 5S es una herramienta practica que nos va a llevar a conseguir ambientes de
trabajo mejores organizados, ordenados y limpios lo que finalmente nos va a conllevar a

una mejora en aspectos de calidad, seguridad y la vida diaria.

5S es una herramienta de Lean Manufacturing que busca establecer y estandarizar
una serie de rutinas de orden y limpieza en el puesto de trabajo. Se debe tener en
cuenta que las 5S es la puerta de entrada al resto de herramientas y que si es bien
implementada se logra mejorar no solo el espacio fisico de trabajo, sino también la

eficiencia, eficacia en las operaciones a realizar. (Manzano, 2016)
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Es una herramienta de Mejora Continua denominada asi porque representa 5
acciones principales expresadas en 5 palabras japonesas las cuales inician con la letra
S, formando parte del fundamento del modelo de productividad industrial.

Es una metodologia que busca la organizar los puestos de trabajo , con el tnico
objetivo de mantenerlos funcionales, limpios, ordenados, agradables y seguros. Es
basico considerar que para que exista el concepto de Calidad, es primordial contar

primero con orden, limpieza y disciplina. (Gutiérrez, 2010)

De acuerdo con Guashisaca (2009) El concepto de 5S nace a partir de la

necesidad por afrontar cambios y apoyar a la restructuracién corporativa.

La herramienta 5S esta compuesta por 5 etapas importantes que forman parte
de la implementacion del proyecto. Cada etapa presenta un nombre iniciada por la letra
S.

La primera etapa o también llamada primera S es “Seiri” — “Clasificar”. Esta etapa esta
basada en la seleccion de elementos necesarios de los innecesarios es decir de lo que

debe mantenerse en el trabajo y lo que debe retirarse o desecharse.

La segunda etapa o también llamada segunda S es “Seiton”-“Ordenar”. Esta
etapa tiene como objetivo ordenar todo lo seleccionado como necesario en el lugar mas
adecuado. Es ubicar el elemento en lugares de facil acceso en donde cualquiera pueda
encontrarlo y usarlos facilmente.

La tercera etapa o llamada tercera S es “Seiso”-“Limpiar’. Basada en la limpieza
y saneamiento del entorno en el cual se esta trabajando. Esta etapa también contempla
identificar las fuentes de suciedad.

La cuarta etapa o llamada cuarta S es “Seiketsu’- “Estandarizar”. Esta etapa
busca estandarizar los procesos o normas en el lugar de la implementacion. Esta etapa
se realiza mediante la implementacion de estdndares o patrones para todos los lugares

de trabajo tanto fabriles como administrativos.
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La quinta etapa o quinta S es “Shitsuke”-“Verificacion”. Finalmente busca
verificar y hacer el seguimiento a que los resultados sean sostenibles en el tiempo y que

se mantenga el habito de mejora continua.
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Figura 2: Flujo de implementacion de la herramienta 5S
Fuente: Ontiveros(2011)
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Como ya se indicO anteriormente, esta herramienta representa una constante
mejora continua, que se basa principalmente en la aplicacion al gemba, las cuales se
adaptan y mejora cada dia. Algo muy cierto que indica Aldavert, Vidal, y Lorent (2016),
en su libro 5S para la mejora continua es que “Lo que ayer nos era Util, hoy puede dejar
de serlo. Siempre tenemos que evolucionar nuestros sistemas y estandares. Las 5S es
un ciclo de constante de progreso que va mas alla de la implementacién del proyecto,

este debe persistir como habito en las personas.”

Es importante considerar que la implementacion de los 5 pilares de esta
metodologia debe servir con base sdlida para la constancia en la consciencia de las
personas respecto a la m mejora continua de un area. Esta herramienta es considerada
mundialmente como base fundamental de la aplicacién de Calidad Total y Excelencia,

Just in Time y Mantenimiento Productivo.(Guachisaca, 2009)

El programa de la 5S de puede comparar con el “housekeeping” que se lleva a
cabo en hogares y diversas instalaciones, es decir, busca ser amo de casa también en
el trabajo. Las 5S busca el mantenimiento integral de la empresa, enfocado al
mantenimiento del entorno por parte de todos. Casana et al (2006).

Seiri — Clasificar

En nuestros lugares de trabajado muchas veces existe la tendencia de llenarnos de
documentos, herramientas, elementos, cajas, Utiles de escritorio, que no somos
capaces de eliminar por el simplemente hecho de pensar que mas adelante nos puede
servir. Este pensamiento poco a poco nos va generando una acumulacion totalmente
innecesario de elementos que no vamos a usar en el futuro y que a la larga nos
provocan molestias, estorbos y no quitan espacio.

Este primer principio implica que en los ambientes de trabajo de una empresa, el
equipo debe identificar lo necesario de lo inncesario para eliminarlo de los espacios
laborales. El objetivo es librar el espacio de piezas, documentos, muebles, herramientas

rotas, equipos inservibles o desechos (Guitierrez,2010).

La aplicacién de esta primera etapa busca desarrollar en cada persona el arte de

librarse de las cosas.
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Al implementar la primera S, es importante tomar en cuenta lo siguiente:

Realizar una clasificacion de lo que realmente nos sera util y de lo que no.
Mantener siempre solo lo necesario y no almacenar excesos.

Clasificar los elementos de acuerdo al tipo, frecuencia de uso y las
consideraciones de seguridad.

Eliminar informacion innecesaria o muy antigua/desactualizada que nos puede

conducir a errores y acumulacion de desorden.

En este paso es esencial utilizar la técnica de las tarjetas rojas. Estas tarjetas
permiten marcar aquellos elementos que son considerados innecesarios. Algunas

preguntas que ayudas a que este proceso sea efectivo son:

¢ ES necesario seguir contando con este elemento/herramienta?

¢En caso si es necesario seguir contando con ello, esta conforme la cantidad
con la que se cuenta?

¢Es lugar es el adecuado?

¢En caso no fuera necesario para el area, existe otra area que le pueda ser (til?

¢ Se debe eliminar o reparar?

Es importante que para iniciar esta etapa del proceso el equipo tenga bien claro
el objetivo del trabajo, para lo cual se debe proporcionar la informacion necesaria.
Luego de ello, se va determinar las metas de tarjetas rojas en base a los elementos:
materiales, equipos, espacio. Luego de determinar las metas, se fijan los criterios para
clasificar lo que es necesario y lo que no. Finalmente los elementos que si se
consideran necesarios para el area en la cual se esta trabajando se mantienen y los
innecesarios se eliminan, se transfieren o se almacenan en algun lugar diferente. El
objetivo de la tarjeta roja es captar la atencién y brindar informacion necesaria para que

sea inventariado.
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Figura 3: Flujo de la etapa de clasificacién
Fuente: Ramirez (2008)

Seiton — Ordenar

Después se haya conseguido una clasificacion exitosa, el siguiente paso es encontrar el
lugar mas adecuado para ese elemento clasificado. Es importante tomar en cuenta que
siempre se debe de realizar el proceso de clasificacién antes del orden ya que de nada
nos sirve ordenar todo perfectamente si al final se vamos a permanecer con elementos

innecesarios.

El orden nos permite lo siguiente:
Dispone de un lugar adecuado para cada elemento utilizado
Contar con sitios identificados para la ubicacion de los elementos
Disponer de un lugar de almacenamiento para los elementos que no se utilizan
constantemente.

Facilitar y agilizar la identificacién y blusqueda de los elementos.

Esta etapa consiste en designar una ubicacién a los elementos, que en la etapa
anterior, fueron considerados como necesarios para el area de trabajo. Esta ubicacion
debe ser brindada de acuerdo a la frecuencia de uso de cada uno de ellos. Esta etapa

de implementacion tiene como finalidad mejorar la identificacion, codificacion vy
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delimitacion en la ubicacion de los elementos necesarios para su conservacion en buen

estado.

Para la implementacién de esta etapa, se requiere seguir los siguientes métodos:

Estrategia de indicadores

La estrategia de indicadores nos permitira hacer una organizacion mas visual, es decir,

nos permitira identificar las localizaciones de cada uno de los elementos.

Esta estrategia consta de 6 pasos:

Decidir donde se va a colocar los elementos clasificados.

Acondicionar los lugares en las cuales seran ubicados los elementos

Indicadores de ubicacion de objetos.

Colocar un indicador por elementos donde se establezcan los nombres y nimero
de objetos.

Cantidades de elementos minimos y maximos.

Mantener un habito del orden.

Estrategia de pintura
Se basa en la marcacion con colores que se utilizan con la finalidad de delimitar las

areas de trabajo, ubicacién de elementos, flujo de trabajos y seguridad.

Codificacion de colores
Nos ayudar para clasificar elementos especificos, piezas, herramientas, conexiones,

etc.

Identificar los contornos
También puede ser llamado como Poka Yoke. Se basa en la utilizacion de plantillas o
dibujos con los contornos de elementos, herramientas, piezas, Utiles de escritorio para

facilitar la identificacion en su lugar de almacenamiento,
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Seiso - Limpieza

Es importa tener una cultura de orden y limpieza en nuestras empresa, ya que esto esta
muy relacionado al correcto funcionamiento de la maquinaria y por ende de la calidad
de los productos que vas a obtener de ello. No solo es bésico limpiar cada vez que el
ambiente se visualice sucio, mas bien se debe encontrar la causa raiz de la suciedad.

No obstante, siempre es mejor dejar de ensuciar a limpiar varias veces.

La tercera “S” SEISO no consiste en realizar una limpieza profunda el sitio de
trabajo, sino también en la importancia de inspeccionar y analizar cuéles son los focos
principales de suciedad para determinar su prevencion. El objetivo principal de esta
etapa es no solo “limpiar superficialmente” si no también identificar la causa raiz de por
gué los procesos no funcionan de manera adecuada. Para poder identificar las causas y
decidir cuales son las acciones mas apropiadas a cada problema, es recomendable
utilizar herramientas basicas de Calidad como el Diagrama de Causa-Efecto y Pareto.

El beneficio de limpiar los espacios no solo es realizado por un tema visual, si no

también ayudan a identificar con mayor facilidad posibles fallas.

Esta etapa se puede implementar mediante 3 fases:

Limpieza diaria: Esta limpieza debe formar parte del dia a dia de los
trabajadores (barrera, limpiar polvo, suciedad de pasillos, suelos, armarios,
estantes, etc).

Limpieza con inspeccién: Cuando hemos logrado consolidar la practica de
limpieza diaria, podemos ayudar al mantenimiento de esta practica mediante
inspecciones de acuerdo a una frecuencia establecida.

Limpieza con mantenimiento: Esta fase es realizada cuando es necesaria

realizar mejoras.

Seiketsu- Estandarizar

Luego de haber cumplido con las 3 primeras S, se busca mantener el estado limpio y

organizado alcanzado hasta el momento.
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La estandarizacion no es una actividad en si, mas que todo es una condicién en
un momento especifico del tiempo. Puede ser definido como “el estado que existe
cuando se mantienen apropiadamente los tres primeros pilares” (Casana et al., 2006).
La estandarizacion busca asegurar las 3 primeras etapas: clasificacion, orden y limpieza

en las actividades diarias.

De acuerdo con Casada et al (2006), para convertir las tres primeras S se debe
primero determinar quién es el responsable de liderar y por ende del mantenimiento de
las tres primeras etapas implementadas. Luego se debe integrar el mantenimiento de
las 3S en los trabajadores regulares. Finalmente se debe verificar como se mantiene

estas condiciones.

Una buena préactica para lograr la estandarizaciéon es la utilizacion de fotografias
o imagenes del estado 6ptimo o ideal del area de trabajo. Esto tiene como objetivo que
los trabajadores lo visualicen y entren en consciencia en que es la condicion adecuada
en la cual se debe mantener el area. Es importante que la estandarizacion no solo se
lleve a cabo en espacios fisicos, sino también en procesos. Siempre es necesario crear
campafas o espacios de sensibilizacion al personal para que esta implementacion sea

consistente.

Shitsuke — Disciplina

La quinta S se refiere a la buena practica de mantener implementada las 3 primeras S a
lo largo del tiempo y que el resultado sea consistente. No significa que existiran
personas pendientes, es mas bien lograr crear una consciencia de mejora continua en

los trabajares para que se comprometan y mantengan las buenas practicas.

Esta etapa, a diferencia de las otras, no se puede medir tan facilmente ya que

esta basada en el compromiso y voluntad de las personas.

Como toda herramienta, es indispensable fomentar el compromiso de los
miembros del area de trabajo para que la implementacion se lleve a cabo de manera
eficiente y completa. La idea de esta metodologia es que no sea como algunos suelen
llamar “la flor de un dia” sino mas bien sea un estilo de vida, un habito que se practique
diariamente. Como ya se ha mencionado anteriormente, la finalidad es conseguir una

mejora integral en el sistema y plasmar condiciones de trabajo 6éptimas para todos.
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De acuerdo con Ortiz (2007) citado por Huitro (2014), las 5S son algo mas que
una campafia simple de limpieza sino es un compromiso por la mejora integral del

entono de la empresa.

Si no existiera la disciplina podria ocurrirnos lo siguiente:

Las condiciones de 5S se decaerian

Los elementos innecesarios volverian a acumularse

Las herramientas no se devolverian a los lugares adecuados

Los lugares de trabajo sucio y desorganizado pueden influenciar negativamente

en los trabajadores

Beneficios de la aplicaciéon 5S

De acuerdo con Arguella (2011), la implementacion de la herramienta 5S lleva a los
siguientes beneficios: Cero cambios utiles, cero defecto, cero despilfarro, ceso retrasos,

cero dafios y cero averias.

Segun Mancini (2003), citado por Casana (2016), estos son algunos de los

beneficios de la implementacién de la herramienta:

Incremento de satisfaccion en los trabajadores y clientes externos/internos.
Reduccion de accidentes.

Reduccién en la blusqueda de elementos.

Mayor calidad de producto/servicio brindado.

Reduccién de desperdicios.

Ayuda a los empleados a adquirir autodisciplina.

Reduce movimiento innecesario.

Permite que se identifique visualmente las cosas, herramientas, etc.

Mayor visibilidad de problemas de Calidad.

Incremento de eficiencia y Reduccién de costos de operacion innecesarios.
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Altamirano & Moreno (2013), por su parte, presentan como beneficio de la

implementacion de las 5S lo siguiente:

Reduccion de elementos innecesarios

Facilita la ubicacion de elementos

Disminucién de focos de suciedad

Brinda condiciones necesarias para el mantenimiento de la maquinaria e
instalaciones.

Ambientes visualmente organizados

Menor nivel de existencias o inventarios

Reduccién de traslados innecesarios

Mayor espacio

Creacién y Mantenimiento de condiciones seguras

Reduccién de accidentes

Creacion de base para que nuevas metodologias de mejora continua
sean aplicadas.

Aplicable a cualquier situacion de trabajo

Base para la implementacion de las 7 eficacias

Necesidad de estrategia de las 5S

La aplicacion de la estrategia de las 5S es un concepto simple que permite dar solucién
a la necesidad de mejorar las areas desorganizadas de una empresa, normalmente
ocasionado por el desorden, falta de limpieza, contaminacion, etc.

Esta estrategia estd enfocada en la mejora de la reduccién de pérdidas de
calidad, tiempo de respuesta y costos con la intervencién del personal. Ademas,
manteniendo el area en un estado adecuado, se crean condiciones para aumentar la
vida util de los equipos, ya que se realiza una permanente inspeccion. Gracias a la
participacion constante del personal de la empresa en la organizacion y elaboracion de
procedimientos se logra mejorar la estandarizacion en procesos Y la disciplina en el
cumplimiento de los estandares, que tiene como soporte herramientas de control visual

como tarjetas y tableros (Hirano,1997)
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Paradigmas de la aplicacion 5S

A lo largo del tiempo hemos sido testigos que existen y seguiran existiendo paradigmas
para el desarrollo de cualquier herramienta de mejora continua. Es pieza clave que la
alta direccion este comprometida al 100% con la implementacién no solo de las 58S, si
no de cualquier tipo de herramienta que tenga como objetivo la mejora sostenible de su
compafiia. Debe existir un apoyo constante y siempre estar pendiente de la
participacién del personal de la empresa, siendo el reconocimiento constante y el

estimulo pieza clave para este proceso de mejora continua.

Los paradigmas mas comunes estan divididos en 2 tipos: Paradigmas de la
direcciéon y Paradigmas de los operarios (Altamirano & Moreno, 2013).

Paradigma de la Direccién

Paradigma 1: Es necesario mantener equipos sin tiempos de pausa

Ante la constante presion de los tiempos y cantidades de entrega de los
productos que se fabrican, la direccién por lo general no acepta con facilidad que
un puesto de trabajo puede traer mas beneficio si es que mantenemos el orden,
la limpieza y la organizacion. Por lo general, se tiene la idea que todas estas

acciones nos consumen tiempo el cual puede ser aprovechado en el trabajo.

Paradigma 2: Los trabajadores no cuidan su punto de trabajo

Se tiene la consigna que todo lo relacionado con la limpieza de ambiente, orden
y aseo es responsabilidad exclusiva de los ambientes operativos. Sin embargo,
si lo que se busca es que los operarios tomen la iniciativa para la realizacion de

estas acciones, se tiene que facilitar los recursos o establecer metas.

Paradigma 3: Hay pedidos urgente e importantes, no se puede perder el

tiempo limpiando



22

Es una realidad que muchas veces se prioriza la produccion frente a otras
actividades, es decir, la organizacién del area es dejada de lado cuando hay
prioridades en el trabajo. Sin embargo, es necesaria la organizacion y
programacion de actividades de 5S no como algo puntual, sino establecer una
inversion para establecer un programa de ejecucion de esta metodologia.

Paradigma 4: Creo que el orden en el area esta correcto, no es necesario

invertir tanto tiempo.

Se considera que el orden solo se trata del aspecto estético dentro de un area y
no se busca identificar el problema mas a fondo. Se debe considerar que es muy
importante la etapa en la cual el operario tiene contacto con la maquina ya que
es ahi donde se permite identificar averias o problemas, sin embargo esto se
puede transformar en problemas mas graves si es que no tomamos medidas
preventivas. La limpieza debe ser considerada como la primera etapa dentro del

programa de inspecciéon de mantenimiento preventivo en la empresa.

Paradigma 5: jContrate un trabajador que no cuenta con experiencia en la

limpieza, sale mas a cuenta!

El trabajador que es contratado eventualmente solo para realizar la limpieza y
gue no sabe operar el equipo, es una limitante para que la empresa sepa el
estado real de sus equipos. Es importante fomentar el contacto diario del
operario con el equipo ya que esto nos asegura que se pueda prevenir averias,
asi mismo, se sincera la informacién hacia el area de mantenimiento y aumenta

el nivel de conocimiento del operador respecto a la maquinaria que maneja.

Paradigma de los operarios.

Paradigma 1: Me pagan por realizar mi trabajo, no por limpiar.
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En algunos casos, el operario es consciente de la suciedad que existe o
considera el mal estado de su zona como una condicional normal o inevitable de
su lugar de trabajo. El trabajador no logra darse cuenta que esta condicion
puede tener un efecto negativo en su seguridad, calidad de su trabajo siendo
finalmente afectada la productividad de la empresa.

Paradigma 2: ¢ Llevo afios trabajando en la empresa, debo limpiar?

El trabajador tiene en mente que al ser veterano ya no tiene la responsabilidad
de limpiar su area de trabajo, y que esta tarea debe ser realizada por personas
de menor experiencia. Sin embargo, estan totalmente equivocados, ya que es
justamente esa gran experiencia que tiene lo que lo ayudaran a tener facilidad
para entender los efectos negativos que conlleva la falta de limpieza en su
puesto de trabajo. Muchas veces se tiene el concepto erroneo que su trabajo es
ejecutar una accién puntual y no realizar las tareas posteriores como lo son la
limpieza y el orden, lo que muchas veces provocan que la calidad, productividad

y seguridad se vean afectados.

Paradigma 3: Necesitamos mayor espacio para almacenar todo lo que

tenemos

La reacciébn mas comun ante la necesidad de mejorar el orden es solicitar mas
espacio para guardar los elementos que se tienen. Es posible realizar la
clasificacion y el ordenamiento de los elementos considerados sobre espacio en

los actuales armarios.

Paradigma 4: No veo la necesidad de aplicar las 5S

Puede ser muy dificil implantar las 5S en empresas que son muy eficientes o
limpias. Sin embargo, las 5S no solo se basan en la eliminacién de polvo o
contaminacioén. Las 5s ayudan a mejorar el control visual de los equipos o con el

cuidado de nuestras mesas de trabajo y escritorios.
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Diagrama de Pareto

El Diagrama de Pareto es una herramienta utilizada para establecer una priorizacién de
las causas que generan un problema. El nombre de la herramienta fue brindado por
Vilfredo Pareto (1848-1923) quien realizé un estudio sobre la distribucion de la riqueza,
en el cual nace el concepto 80/20. En este estudio realizado por Vilfredo Pareto, se
concluyé que la minoria de la poblacién contaba con la mayoria de la riqueza, mientras
gue la mayor parte de la poblacién contaba con menos.

El diagrama de Pareto o también conocido como curva 80-20 o Distribucion A-B-
C, es una herramienta que nos brinda una ayuda en la organizacién de los datos de tal
forma que queden en orden descendente (izquierda a derecha), separado por barras y
gue permite asignar un orden de prioridades de acuerdo a la necesidad. Te permite

enfocarte en lo que realmente es importante y vital.

En un problema complejo muchas veces existen causas sin importancias frente
a pocas causas graves. Se grafica los “pocos vitales” a la izquierda y los “muchos
triviales” a la derecha. Este concepto se puede interpretar de la siguiente manera: Se
debe atacar el 20% de las causas vitales para resolver el 80% de los problemas, ya
que el 80% de las causas triviales solo resolveran el 20% de los problemas (Cabrera,
2014).

El Diagrama de Pareto es un método de analisis que nos permite encontrar la
causa principal de un problema, y nos facilita a establecer prioridades dentro de un

grupo de causas (Sales, 2013).

¢;Cuando se utiliza?

De acuerdo con Sales (2013), en estos casos el diagrama de Pareto se puede utilizar:

Mejoramiento de calidad de un producto o servicio

Cuando existe la necesidad de llamar la atencion a los problemas o

causas de una forma sistematica

Cuando existen oportunidades de mejora
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Andlisis de grupos de datos

Cuando se necesita encontrar causas principales ante un problema
Cuando se realiza cambios en un proceso y necesario evaluar los
resultados.

Cuando es necesaria la clasificacion en categorias de los datos.

Cuando es importante el rango de cada categoria
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OBJETIVO DE LA INVESTIGACION

Objetivo General

Implementar la herramienta 5S en el Laboratorio de Fisicoquimica para la mejora en sus
procesos.

Objetivo Especifico

Determinar la situacion actual del Laboratorio de Fisicoquimica mediante la auditoria inicial.
Identificar el proceso mas critico del laboratorio mediante el uso de herramientas de calidad

Establecer un Gantt de trabajo para el cumplimiento de la implementacién de las 5S.

Medir el impacto que genera la implementacion de las 5S en la satisfaccion de los trabajadores
del Laboratorio de Fisicoquimica.
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JUSTIFICACION DE LA INVESTIGACION

El laboratorio de Fisicoquimica tiene incidencia en varias etapas del proceso de produccion,
empezando por materias primas hasta producto terminado. Dada la importancia de los analisis
gue se realizan dentro de sus instalaciones, es indispensable contar con maximos estandares
de calidad, limpieza y orden para garantizar la obtencién eficaz de los resultados asi como su

respuesta en tiempos 6ptimos.

Dentro del laboratorio se evidencia un desorden fisico por la acumulacion de objetos y
equipos innecesarios y la falta de un plan de limpieza que muchas veces retrasa los procesos
desarrollados dentro del area. Asi mismo, no se tiene estandarizado ni completamente
definidos los procesos que van desde la recepcién de la muestra hasta la emisién de los

resultados.

Al no tener bien definidos estos procesos, existe una acumulacion de herramientas y
equipos que no agregan valor al desarrollo de actividades, no hay un orden definido del area ni
un una identificacion de los focos principales de suciedad.

Para mejorar los tiempos de entrega, la estandarizacion de las actividades y otros

procesos es necesario el mejoramiento de las condiciones basicas del laboratorio.

El primer paso a considerar es el mapeo de los procesos mas relevantes y la toma de
tiempos de cada uno de ellos para asi conocer el estado actual en el que encuentra el

laboratorio.

De acuerdo a lo identificado, se requiere realizar la implementacion de una herramienta
bésica de calidad que garantice la mejora y optimizacion de los procesos realizados en el

laboratorio, especialmente los que se vean afectados por la falta estdndares bésicos en el &rea.
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La investigacion se justifica de manera practica resolviendo el problema de ordeny
limpieza en el area, asi como la organizacién y la disminucion de tiempo en uno de sus

procesos mas criticos mediante la aplicacion de las 5S.

Un enfoque muy importante, es el social. La implementacion de la herramienta de 5S no
solo nos ayudard a conseguir un ambiente mas organizado y limpio, lo que conlleve a una
mejora en la ejecucién de los procesos sino también a brindarles seguridad y comodidad en el
ambiente laboral a los trabajadores del laboratorio.



HIPOTESIS

29

Tabla 1: Formulacion de Hipétesis

TIPO DE HIPOTESIS

HIPOTESIS

HIPOTESIS NULA

HIPOTESIS GENERAL

La implementacion de las 5S favorecera

en la reduccion del tiempo de uno de los

procesos mas criticos del Laboratorio de
Fisicoquimica.

La implementacion de las 5S no
favorecerd en la reduccién del tiempo
de los procesos mas criticos del
Laboratorio de Fisicoquimica.

La implementacion de la primera,
segunda Yy tercera "S" mejorara el
orden y la limpieza del area del
Laboratorio de fisicoquimica.

La implementacion de la primera,
segunda y tercera "S" no mejorara el
orden y la limpieza del area del
Laboratorio de fisicoquimica.

HIPOTESIS
ESPECIFICA

La elaboracion de estandares visuales
mejorara el ambiente fisico del
laboratorio de fisicoquimica.

La elaboracion de estandares visuales
mejorara el ambiente fisico del
laboratorio de fisicoquimica.

La implementacion de las 5S generara

una percepcion positiva del ambiente

laboral asi como del mejor manejo de
los procesos para los trabajadores.

La implementacion de las 5S generara
una percepcion positiva del ambiente
laboral asi como del mejor manejo de

los procesos para los trabajadores.

Fuente: Elaboracién propia




MATRIZ DE CONSISTENCIA

Tabla 2: Matriz de Consistencia
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PROBLEMA

OBJETIVOS

HIPOTESIS

VARIABLES

METODOLOGIA

Problema General

¢, Cual serd el impacto al
implementar la
herramienta 5S en el
Laboratorio de

Fisicoquimica?

Problemas especificos

¢, Cual seréa el estado
inicial del laboratorio de
fisicoquimica para la

aplicacion de las 5s?

¢,De qué manera
podriamos identificar los
procesos mas criticos
para la aplicacion de las
5S en el laboratorio de

fisicoquimica?

Objetivo General

Implementar la
herramienta 5S en el
Laboratorio de
Fisicoquimica para la

mejora en sus procesos.

Objetivos Especificos

Determinar la situacion
actual del Laboratorio de
Fisicoquimica mediante la

auditoria inicial.

Identificar el proceso mas
critico del laboratorio
mediante el uso de

herramientas de calidad.

Hipotesis General

La implementacion de las
5S favorecera en la
reduccion del tiempo de
los procesos mas criticos
del Laboratorio de
Fisicoquimica.

Hipotesis especifica

La implementacion de la
primera, segunda y
tercera "S" mejorara el
ordeny la limpieza del
area del Laboratorio de

fisicoguimica.

La elaboracion de
estandares visuales
mejorard el ambiente
fisico del laboratorio de

fisicoquimica.

Variable independiente

5S

Variable dependiente

Tiempo de un proceso del
laboratorio de

fisicoquimica.

Tipo de investigacion
El tipo de investigacion a
la cual se adapta el
presente trabajo es cuasi
experimental, social.

Método de investigacion

El método de investigacion

es cuantitativo

Marco teérico

Herramienta de 5S

Instrumentos

-Toma de tiempo

Encuestas cuantitativas

-Cuestionarios




¢, Cual sera la manera
mas eficiente de
organizar la
implementacién de las
5S en el tiempo

establecido?

¢, Cual es el impacto que
generara la
implementacién de las
5S en la satisfaccion que
tienen los trabajadores
del Laboratorio de

fisicoquimica?

Establecer un Gantt de
trabajo para el
cumplimiento de la
implementacién de las 5S

en el tiempo establecido.

Medir el impacto que
genera la implementacion
de las 5S enla
satisfaccion de los
trabajadores del
Laboratorio de
Fisicoquimica.

La implementacion de las
5S generara una
percepcion positiva del
ambiente laboral asi como
del mejor manejo de los
procesos para los

trabajadores.
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Fuente: Elaboracion propia.
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MARCO METODOLOGICO

Metodologia

La metodologia que se utilizada en la presente tesis es cuantitativa, ya que requiere de la
participacién de una muestra, la cual debe representar a una poblacion para la ejecucién de

encuestas que nos lleve a la interpretacion de las mismas.
Método

Esta investigacion es de tipo cuasi experimental, ya que se necesita manipular al
menos una variable independiente para observar su efecto sobre una o mas variables

dependientes. Adicionalmente, los sujetos no son seleccionado al azar, son grupos ya
conformados antes del experimentos (Hernandez,2014)

Paradigma

La metodologia sigue el paradigma positivista, ya que busca verificar, predecir y

comprobar las causas y la objetividad.

Enfoque

La metodologia tiene un enfoque cuantitativo, ya que se realizar4 una recoleccion

datos (encuestas) para probar las hipotesis planteadas en base a una medicion numérica y el

analisis estadistico.
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VARIABLES

Variable independiente

Herramienta 5S, porque es el fendmeno que afectard a las otras variables.

Variable dependiente

Tiempo de uno de los procesos del Laboratorio de fisicoquimica, porque se ve afectada por la

manipulacion de la variable independiente. La variable dependiente se mide de acuerdo al
desarrollo de la variable independiente.



POBLACION Y MUESTRA

Esta investigacion se realizé en base a lo siguiente:

Poblacién: Laboratorio de Fisicoquimica
Muestra: Area del proceso mas critico del Laboratorio de Fisicoquimica

UNIDAD DE ANALISIS

Personas encuestadas antes y después de la implementacion de las 5S: 4

Toma de tiempo de los procesos mas relevantes del laboratorio: 1

34
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INSTRUMENTOS Y TECNICAS

Encuesta al personal

Para el presente trabajo se utilizé con instrumento de recoleccidén de datos una encuesta con
escala de Likert. Esta herramienta es una de las mas utilizadas al permitir la evaluacion de las
opiniones y actitudes de una persona. Es necesario que la encuesta tenga una graduacion
escalonada de respuestas, que vaya de lo mas favorable o lo menos favorable o también de
su nivel de acuerdo o desacuerdo. Este tipo de encuesta nos ayuda medir eficientemente y

conocer el nivel de conformidad de una persona o encuestado. (Carrasco, 2006)

Es importante que cada respuesta tenga un valor numeérico asignado

Elemplo de la @scala dé Likert

Hd ol I 38 3L TOLSlme nLe
1 desacue . nl @n d JE i I

Las preguntas empleadas en esta encuentra fueron cerradas y de respuesta directa y como

evidencia el ejemplo anterior, con 5 alternativas de respuesta.

Toma de tiempos

Se realiz6 la toma de tiempos de todos los analisis que realiza el laboratorio, con la finalidad

de poder determinar cual era el andlisis con el cual se iba trabajar:

_ ~ “~ 7 -
. Toma de ) .
Recopilacion tiempo de Priorizacion
de datos A en Pareto
analisis
_ . A d

Figura 4: Flujo de toma de tiempos
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Auditorias — Hoja de Verificacion

Para determinar las condiciones iniciales del laboratorio, la efectiva implementacién de cada
una de las etapas y finalmente la implementacion exitosa de las 5S se procedieron a realizar

auditorias en cada una de las etapas mencionadas bajo el siguiente esquema:

AUDITORIA INTERNA 5S

Area: Evaluador:
Fecha: I Puntuacién Anterior: Puntuacion:
S No. Articulo | Descripcion ) Sc;re 3 Observaciones
1 Maquinas u otros ¢Se encuentra aparatos, herramientas o articulos
:g equipos similares o equipo sin uso en los alrededores?
[}
S Clasificacion de
5.‘:: > terial L. ¢ Todos los articulos duplicados, cantidades
8 mai _e”a €S, maquinas, innecesarias han sido removidos del area?
] €guipos u otros
[3) €equipos u otros
UI) 3 Conocimiento ¢Los empleados conocen el criterio para clasificar
o imi un articulo como necesario o innecesario?
“
Subtotal
Indicadores de ¢Se utilizan lineas u otras marcaciones para indicar
4 I li . claramente la posicion de los elementos que podrian
ocalizacion moverse?
. . ¢Los estantes tienen sefializaciones que indican
5 | Indicadores de articulos | (40" o o q aniculo?
. . ; Estan indicadas las cantidades maximas y
6 | Indi r nti o= -
dicadores de cantidad minimas permitidas?
5] ; Se encuentran los aparatos de fijacion y
° r fijacion e h P
5 7 ,:pa ato_s de fijaciony herramientas almacenados mas racionalmente para
| erramientas facilitar su busqueda y dewolucién?
]
&
8 Cumplimiento del orden ¢Se tienen mas de dos articulos fuera de lugar?
. . ;Los procedimientos se encuentran ordenados y
9 Estandares escritos ¢ £
son faciles de localizar?
. ¢Todas las personas conocen a donde pertenecen
10 Conocimiento los articulos?
Subtotal
11| pi ¢Los pisos se mantienen limpios y libres de
1s0S desperdicios, agua y aceite?
¢ Todas las paredes, estantes se encuentran limpios
13| Alrededores y en buen estado?
¢No existe acumulacién de desperdicios en al
14 [ Manejo de desperdicios area?, ¢se tiene alguna frecuencia de recojo de
© basura establecida?
N
Q 15 Sefaléti ¢Los manuales, sticker, lineas de demarcacion
g‘ enaletica limpias y en buen estado?
_.’ ¢Los materiales de limpieza se encuentran
(%] 16 | Materiales de limpieza accesibles, organizados e identificados segtin
T estandar?
. . N ;los encargados del area realizan habitualmente
17 | Limpieza habitual ©
p limpieza de pisos y equipos?
18 | Conocimiento ¢El equipo entienden el concepto de la 3S limpieza?
Subtotal
= L ¢Se encuentran los cédigos de colores y estandares
9] 19 "
S Estandares claramente definidos?
5
= 20 Control vi | ¢ Todos los estandares visuales se encuentran
» ontrof visual actualizados?
©
<
Subtotal
Escala de
o Estado
Total Evaluacion
] 3| Bueno
Porcentaje 2| Regular
Puntaje de 90% a 100% I Aprobado 0 Malo

Puntaje menor a 90% | Desaprobado

Figura 5: Check-List de Auditoria Interna 5S



Indicadores a Mejorar:

Tiempo del proceso mas critico del laboratorio de fisicoquimica.
Grado de Satisfaccion de trabajadores del laboratorio de andlisis fisicoquimico.

Puntaje total en la auditoria.
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PROCEDIMIENTO

Para realizar la Implementacién de las 5S, se realizé el siguiente esquema de trabajo:

INICIO

l

Reunidn conel
personal del
laboratorio para
armarelplande
implementacion

v

Entrenamientoal
personal sobrela
herramienta 55

,

Reunidn conel
personal del
Laboratorio de
Fisicoquimico
para recoleccion
de informacion
respectoalos
analsiis realizados

:

Toma de tiempos
antesdela
implementacion

.

Ejecucionde
encuestasal
personal interno
del Lab. FQ

Auditoriainicial

l

Implementacion
delalraSenel €—
dea mascritica.

Auditoriade
verificacion de
del cumplimiento
delalra$

l

Calificacion NO
obtenida >90%

lSI

Implementacion
dela2da$

!

Auditoria de
verificacion del
cumplientode la
2da$

v

Calificacion
obtenida >90%

NO
Sl

:

Implementacion
dela3ra$

,

Auditoria de
verificacion de
del cumplimiento
dela3ra$

'

Calificacion
obtenida >90%

NO

Implementacidn
dela4tas

,

Auditoriade
verificacion del
cumplientode la
4ta S

'

Calificacion
obtenida >90%

LSI

Implementacion
dela5ta$

/N

Encuestaa los
trabajadores

S|

FIN

Figura 6: Flujo de implementacion de Herramienta 5S
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NO

Toma de tiempo
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Reunién con el personal para armar el plan de implementacion de la herramienta 5s

Como parte inicial de la implementacion de la herramienta 5S, es importante la realizacion de
una reunion de apertura en la cual se exponga la importancia, objetivo, desarrollo de

actividades y futuros resultados que llevaria la implementaciéon de la herramienta.

Para tener mapeado los tiempos y las actividades, es importantes la elaboracion de un
Gantt de trabajo en el cual se plasme las actividades y los tiempos de ejecucién para cada

fase.
Entrenamiento al personal de laimplementaciéon 5s

Con la finalidad que la implementacién se lleve a acabo de la manera correcta y con los
conceptos solidos de la herramienta, se debe llevar a cabo en el entrenamiento al personal del
Laboratorio de Fisicoquimica. El entrenamiento debe ser dirigido a los trabajadores el
laboratorio (3) y la presentacién debe contar con los conceptos basicos y objetivos de la

herramienta.
Recoleccién de informacidn — analisis rutinarios

Como parte de la etapa de recoleccién de datos, se present6 el esquema del Laboratorio de

acuerdo a los analisis que se realizaban:

L J

Figura 10: Esquema de andlisis realizados en el Laboratorio de Fisicoquimica
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Para poder identificar los procesos mas criticos es necesario mapear cada uno de ellos
y realizar la toma de tiempo para identificar en cudl debemos enfocarnos. La unidad de andlisis,

como ya se menciono, seréa el tiempo (en minutos) demandando de cada analisis por dia.

Luego de tener mapeado todos los procesos realizados por el laboratorio, se utilizar4 una
herramienta de calidad para poder identificar los procesos mas criticos de acuerdo al tiempo

demandado: El Diagrama de Pareto.

Ejecucion de encuestas

Es importante conocer el grado de satisfaccion que presentan los trabajadores del Laboratorio
de Fisicoquimica, para los cual se ejecutara encuestas antes y después de la implementacion
de las 5S. Estas encuestas estaran conformadas por: Una parte cuantitativa empleando la

escala de Likert y otra cualitativa (preguntas abiertas).

Tabla 3: Encuesta al Personal interno del Laboratorio de Fisicoquimica

Encuestas Personal Interno del laboratorio de Fisicoquimica

Grado de Acuerdo

Opinion
Muy de De Ni acuerdo ni En desacuerdo Muy en
acuerdo | acuerdo desacuerdo desacuerdo
El area de analisis de solidos totales presenta solo
objetos necesarios e indispensables para el desarrollo 5 4 3 2 1
de sus actividades
El area de analisis de sélidos totales se encuentra
. 5 4 3 2 1
ordenado y delimitado
Las herramientas, materiales y documentos son 5 4 3 2 1
ubicados con facilidad
Las herramientas, materiales, insumos ( reactivos,
) . — 5 4 3 2 1
materias primas) se encuenfran claramente identificados
EI area de analisis de sdlidos fotales se encuentra 5 4 3 2 1
limpio
El area de analisis de solidos totales presenta
. . . 5 4 3 2 1
estandares visuales definidos.
El larea de analisis de solidos totales presenta un
. ) 5 4 3 2 1
ambiente adecuado para trabajar
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Tabla 4: Personal interno del Laboratorio de Fisicoquimica

PERSONAL QUE LABORA EN EL LABORATORIO AREA
ANALISTA DEL LABORATORIO CALIDAD
ANALISTA DEL LABORATORIO CALIDAD
ASISTENTE DEL LABORATORIO CALIDAD
ASISTENTE DEL LABORATORIO CALIDAD

Auditoria inicial

Antes de ejecutar la implementacion de la herramienta 5S en el Laboratorio de analisis
fisicoquimico, es sumamente importante la realizacién de una auditoria inicial para identificar
cual es la situacion actual del laboratorio, asi como los puntos mas criticos que seran en los
gue debemos de trabajar.

Para esta etapa se debe de utilizar el Check-List de Auditorias internas, el cual esta
conformado por 4 etapas: Clasificacion, Orden, Limpieza y Estandarizacion. Cada etapa esta
conformada por puntos a evaluar y preguntas que nos debemos de realizar antes de emitir una
calificacion.

La Calificacion esta conformada por 3 puntos:

0: Malo

2: Regular

3: Bueno

Asi mismo, se tiene una regla de decision para el pase a otra etapa: De acuerdo a la
calificacion obtenida, si esta es >90% la etapa estara aprobada, mientras que si la calificacion
obtenida es <90% esta es desaprobada y debe ser mejorada para ser auditada nuevamente.
Este Check List debe ser aplicado para auditar no solo en la etapa inicial, sino también en el

término de cada una de las etapas para su respectiva verificacion.
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AUDITORIA INTERNA 5S

1S - Clasificacion

2S-Orden

3'S-Limpieza

4'S - Mantener

Eccala do
Total Evaluacién

Estado

3] Buono
eeeeeeeee ol 2] Rogular
0| olo

Figura 8: Check-List de Auditoria

Implementacién de las 5s

Antes de empezar con la implementacion, se debe de realizar un registro fotografico de la
situacion actual del laboratorio de Fisicoquimica, para que tengamos la evidencia del trabajo
realizado. Asi mismo, es importante realizar la toma de fotografia durante y al finalizar la

implementacién de la herramienta.

Seiri

Esta etapa esta basada en la clasificacion de los objetos, herramientas, equipos que
resulten innecesarios para el Laboratorio de Fisicoquimica.
Las preguntas que de acuerdo a la metodologia son importante de realizarlas antes de

clasificar un elemento como necesario o innecesario fueron las siguientes:

¢ Es necesario este objeto?

¢, Qué utilidad tiene?

En caso sea necesario, ¢ La cantidad es la correcta?
En caso sea necesario, ¢ Es correcta su ubicacion?

¢Con qué frecuencia se utiliza este objeto?
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En primera instancia para eliminar los objetos innecesarios, se utilizaré la practica de las
tarjetas rojas las cuales deben ser colocadas en los elementos que se consideren de
poco uso o de ningln uso. Esto es una ayuda visual para poder identificar claramente lo
gue se debe retirar del area (eliminacién, donacion, reparacion, etc). Un criterio

importante a considerar antes de la clasificacion es el siguiente:

Eliminar

Innecesarios Reparar

Drovmr

MNacesaros }7 Mantenar

Figura 9: Criterio para la clasificacion de elementos

Elamantos dal Lab,
da FO¥

Elaboracién propia
Tarjetas Rojas:
Estas tarjetas deben ser de disefio claro y simplificado para su correcto y facil

llenado. Asi mismo debe contar con la informacién necesaria para su respectiva

identificacion.

ETIQUETA ROJA

Y U
N° REFERENCIA gura 19.

Equipos y Accesorios Material Semielaborado

Herramientas Elementos de Oficina

CLASIFICACION Instructivo Papeles, cartones, etc.

Materias Primas Otros

Material Empaque Defectuoso/Obsoleto

No se usa a menudo Desecho/Basura

RAZON

INCONFORMIDAD Se desconoce uso

Otros

. Eliminar Reparar
ACCION

Transferir/Reubicar Almacenar

CANTIDAD:
VALOR:

FECHA:
FECHA REV.:

Figura 10: Etiquetas rojas
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De acuerdo a la figura 19, la informacion que se debe tomar en cuenta es la

siguiente:

N° de Referencia: Numero correspondiente a cada uno de los articulos que se
va a clasificar.

Clasificacién: Describe el tipo de articulo en el cual se esta colocando la tarjeta
roja.

Razén de inconformidad: motivo por el cual se esta clasificando como
innecesario

Accion: Destino del elemento clasificado (Eliminar, transferir, reparar,
almacenar, reubicar)

Cantidad: Cantidad de elementos que se esté clasificando (del mismo tipo)
Valor: Valor monetario del elemento

Fecha: Dia en el cual se clasifico el elemento

Fecha de revision: Dia en el cual se realiza la accion determinada
(eliminar,transferir)

Responsable: Nombre de la persona que realizard la accién determinada.

Posterior al rotulado de cada uno de los elementos innecesarios, se procede a
registrar cada uno de ellos en un formato de Etiquetas rojas. La finalidad de este
formato es llevar un inventariado de los que se esta clasificando como
innecesario y cudl sera su destino final. Este formato cuenta con la siguiente

informacion:

N° Etiqueta

Articulo

Localizacion

Accion

Fecha de colocacion

Fecha de remocioén



Area:

Tabla 5: Formato de registro de etiquetas rojas

REGISTRO DE ETIQUETAS ROJAS

N° Etiquetas

Articulo

Localizacion

Accién

Fecha de Colocacién

Fecha de Remocion
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Cabe resaltar, que los elementos que no sean etiquetados con las tarjetas rojas

deben mantener en su lugar para que en la etapa siguiente puedan ser

ordenados de acuerdo a su utilidad.

Espacio temporal de elementos innecesarios

Los objetos que son clasificados como innecesarios, deben ser trasladados a un

espacio temporal mientras se realiza las coordinaciones respectivas para su

disposicién final.

Roja” para evitar confusiones.

Este espacio debe estar claramente identificado como “Zona
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Seiton

Luego de que todos los elementos innecesarios fueron retirados del Laboratorio de
Fisicoquimica, se prosigue a organizar aquellos elementos que si fueron considerados
como indispensables para el desarrollo de las actividades del area.

Para tener una mejor guia de cédmo llevar a cabo la implementacion de la segunda
etapa, es importante tener graficado donde es conveniente ubicar cada uno de los

elementos:

Colocar en area e —— Colocar junto a
de archivo muer'fg,_.- - ~._la persona

- .
/ ESPOSIBLE| A CADA N
4 QUE SE USE| MOMENTO AN

Y

/ B S
/ N
I} . -~ o \
-, - II‘.

"I. ‘!l‘&':'" M
e en.‘ALGUNAS / Archivo, papeles, | VARIAS | Colocar

|VECES AL | mobiliario, equipo, |

bodega o = , | | cerca de la
o | ANO |  materiales, | VECES AL

archivo \ - herramientas, efc / DIA !.' persona

I.I\ /./___._,.-«-' -\\\ p / "\\H\ Il.l..

U e e ol

N ALGUNAS ~/
\ VECESAL | VECES POR /
Colocar en \\tﬂES SEMAN&"'.E:olocar corcano
areas comunes o

-~ | al area de trabajo

Figura 11: Regla de decision de ubicacién de elementos
Fuente: Torres (2014)

De acuerdo al uso y la tipo de area de analisis es que se ordenara cada uno de los
elementos necesarios ubicados en el laboratorio. Para esta etapa se debe de priorizar
no solo el orden de acuerdo al uso, sino también la etiquetacién de repisas, armarios,
muebles, &reas de trabajo que no estan identificadas, delimitadas y que necesitan

sefialética.

Es importante poder identificar la ubicacién de no solo los materiales y herramientas del
Laboratorio, sino también de los insumos, reactivos y materiales de analisis ya que es
basico para no contar con retrasos dentro de los procesos o accidentes del personal

gue trabaja en el area.
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El objetivo de esta etapa no solo es encontrar el lugar adecuado de ubicacién de un
elemento, si no también es estandarizarlos para que sea facil de encontrar, ubicar y
utilizar.

De acuerdo con Albornoz (2013), el Seiton es una estrategia que esta basada en la
utilizacion de elementos visuales. Estos elementos o ayudas nos serviran para

estandarizar procesos, evitar despilfarros y eliminar riesgos.

Seiso

Luego de una correcta Clasificacion y Orden, se procede a realizar la etapa de
Limpieza. El objetivo de esta etapa de la implementacién es crear un consciencia de
limpieza que perdure en el tiempo. No solo se trata de la limpieza superficial que
normalmente se realiza, sino mas bien se trata de identificar los focos de suciedad para
trabajar en ellos y evitar que vuelvan a aparecer en el futuro.
Citando a Albornoz (2013): “Un Lugar limpio no es el que mas se limpia si no el que
menos se ensucia”’

Actualmente se cuenta con una frecuencia de limpieza diaria, sin embargo nada
nos asegura que se trate de una limpieza profunda. Sin bien puede haber una limpieza
continua de las zonas mas relevantes del area, es importante también tener

contemplado una limpieza mas exhaustiva con una frecuencia establecida.

Seiketsu

Luego de haber culminado exitosamente las tres primeras etapas, llega una de las
partes mas importantes de la implementacion de la herramienta: LA
ESTANDARIZACION

Lo que buscamos con esta etapa es crear habitos de limpieza y orden con la finalidad

de no eliminar todo lo que se conseguido con la implementacién de las primeras etapas.

Para la implementacion de esta etapa se van a considerar las siguientes acciones:

Creacion de Estandares Visuales: La creacion de estandares visuales son necesarios
para poder visualizar el estado ideal en el cual se debe encontrar el laboratorio. Estos
estandares deben ser colocados en cada una de las areas de andlisis que conforman el

Laboratorio de Fisicoquimica para que sirvan de referencia en el dia a dia.
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Creacion/Actualizacion de Procedimiento: Es muy importante la actualizacion de los
documentos relacionado con los procesos y actividades rutinarias del Laboratorio con la
finalidad de estandarizarlos y mantener un orden. Es necesario que toda actualizacién

sea compartida con los clientes internos para un mejor manejo de los procesos.

Shitsuke

Esta Ultima etapa es referida a la autodisciplina. Para esta etapa, el compromiso y la
continuidad de las personas que laboran en el laboratorio son clave. Todo depende de
la voluntad y conducta que demuestran las personas para permitir que la
implementacién de la herramienta 5s sea permanente en el tiempo.

Para mantener la continuidad, es importante plantear iniciativas que nos puedan

asegurar que la implementacion se va a mantener a través del tiempo.



RESULTADOS

Reunidén con el personal para armar el plan de implementacién de la herramienta 5s

El equipo con el cual se va a trabajar es el siguiente:

ANALISTA DE
LABORATORIO
1

CLAUDIA
OBREGON

LIDER DE LA
IMPLEMENTACION

ANALISTA DE
LABORATORIO
2

Figura 12: Equipo de trabajo de Implementacion 5S
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Como punto inicial de la implementacion de la metodologia 5S fue crear un Gantt de Trabajo

con la finalidad de mantener organizado los tiempos, cumpliendo con los plazos establecidos.

Se establecié como rango de tiempo un periodo de 3 meses (Junio-Agosto) para el cumpliendo
de toda la metodologia.

PROYECTO "5 S - LABORATORIO DE FISICOQUIMICA

Mayo Junio ulio Agosto Octubre

SEMANA 181020212223 2a 25|26 27 [28[ 2030|3132 33] 34353637 3830 a0[a1[ac]as]aa[asa6[av] a8 [ a0
PLAN DE LANZAMIENTO
Reunién con el Equipo

Realizar auditoria inicial 55 en cada drea (tomar fotografias)

Aplicacion de Encuestas al personal

Identificacion de Procesos Criticos - Andlisis de Laboratorio

Pareto de Andilisis criticos

IMPLEMENTACION DE PROYECTO

(Distinguir entre lo y entre lo que no lo es)

Lanzar proyecto de etiquetaje rojo

Determinar y comunicar criterio para separar lo til de lo intil (etiqueta roja)

Definir érea Roja temporal

Clasificar materiales que no usan y almacenarlos en drea roja

Lienar etiqueta con informacion requerida

Determinar eliminacion, donacién o almanenaje de Materiales

Fotogratia de 1S

Auditoria paso de 15

2°s - Ordenar (Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar)

Solicitar mapa del érea a aplicar 55°s

Definir flujos dentro de mapa: personas, materiales, etc

Proponer y evaluar modificaciones de mapa con Equipo de cuerdo a los procesos que

realiza el Lab.

Definir estandarizacion de colores de lineas y tipo de sefalética

Implementar sefalética provisional (ej. Uso de maskintape)

Incorporar uso de sefialética (indicadores de lugar, nombre de equipo. cantidad)

Fotografia de 25

Auditoria paso 25

3°s -

(No limpiar més, sino evitar que se ensucie)

Efectuar limpieza de drea: incluye equipos y ambientes si aplica (pisos, ventanas, muros,
etc)

Fotografia de 3s

Auditoria paso 3s

4°s -

(Todo siempre igual)

Establecer estandares visuales de drea para mantener la implementacion

Establecer estandares de procesos mas relevantes dentro del Lab. FQ

Auditoria paso 45

5°s - Incorporar (Autodisciplina)

Aplicacion de Encuestas al personal interno s para comprobar efectividad de la

implementacion

Establecer planes de aseguramiento de implementacion

Cierre de implementacion

Figura 13: Gantt de trabajo de implementacion 5S



Entrenamiento al personal de laimplementacion 5s
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Fue necesario el alineamiento de conceptos de cada uno de los integrantes del Laboratorio

para poder realizar una correcta implementacién. Para ello, se realizé6 un entrenamiento integral

sobre la implementacion de la metodologia 5S.

Para esto, se utilizé le siguiente material visual:
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' | . | o | .‘-;.__
1 : 3 * u E 7
o B
S |\-Sbb
14 15
| 7 e
‘H"q . .' -
rgs
ol | B

Figura 14: Entrenamiento Metodologia 5S

S Secinane




52

Recoleccion de datos y toma de tiempo — analisis rutinarios

Mediante un mapeo de actividades, se identificd los procesos mas importantes y rutinarios que
realiza el laboratorio de fisicoquimica, y los cuales se pueden ver afectados, en términos de
tiempo, por una desorganizacion y desorden del area.

Se identificaron 20 analisis, de los cuales se consideré el tiempo invertido por analisis,

frecuencia de realizacién, area, y tiempo invertido a la semana.

Tabla 6: Andlisis de Laboratorio de Fisicoquimica

B2 -] B =
"Brix ZONA RECEPCION DEMUESTRA T =
Adlisis de proteinas Kjendahl {Serica) SALADE PROTENAS Z0 m
Actividad de Agua ZONA RECERCION DEMUESTRA m =0
Andlisk de addez SALA PROTEINAS ¥ Lo
Andlisis de Fucares SALA HPLC ™ =0
Andlisis de Aniares-Deslactorado SALAHPIC = 4
Andlisis de Cenizas SALA DE GAVIMETRIA @ m
Andlisis de Cloruro SALA HPIC o 1
Andlisisde gras Mitodo de Mojonier SALAMOIONIER m a0
Andliss de humedad den materias primas SALA DE GAVIMETRIA T 0
Andlisis de mineral SALA ABSORCIGN ATOMCA £ 1=
Andlisis de Minerales-Na SALA ABSORCIGN ATOMCA = =
Andlisisde proteinzs Kjendahl SALADEPROTEINAS = =m
Analisis de s6lidos totales SALA GRAVIMETRA B ==
Andlisis de Vitamina A SALAHPIC E =
Andlisis de Vitemina € SALAHPIC = =
Homograda PLANTA BV APORADAS-LINEA @ =
Inwfice de Peréuido SALA PROTEINAS = 12
PH SALA PROTEINAS T 0
Testde Limpieza SALA PROTEINAS o m

forma a los integrantes de laboratorios en términos de tiempo(los rutinarios):

Una vez recolectada la data, se decidio trabajar con los andlisis que impactan de una mayor




Tabla 7: Andlisis Rutinarios

_-

Actividad de Agua 120
Andlisis de acidez 0

Andlisis de Cenizas
Andlisis de grasa Método de Mojonier 120
Analisiz de humedad den materias primas &0
Analisis de proteinas Kjendahl 280
Analisis de sdlidos totales 270
PH &0
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Dentro de los andlisis rutinarios, se priorizaron los analisis con mayor inversién en tiempo

mediante un diagrama de Pareto:

Tabla 8: Célculo de % total y acumulado de acuerdo al tiempo invertido por analisis del

Laboratorio

Andliss Minutos diarios | vecespor s=mana Porcentaje Awmulado
Analisis de silidos totales m 3 EEE
Andish de protena Kindzh 18 3 %
Andisis de grasa Metado de Maojaniar 12 3 o.%
Actividadde Agua 13 3 WA
Andligsde humadad dan materiz primas e 3 EEL
PH i 5 TWIH
Bnaligzds Cenizas L.+ 5 417% @R
Mndlisi de addez E 3 1134 100.00%




Gréafico 1: Pareto de Andlisis de Laboratorio

ANALISIS DEL LABORATORIO DE FISICOQUIMICA
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Se realiz6 el andlisis de Pareto y se obtuvo como resultado la priorizacion de 1 de los 10

andlisis realizados por el laboratorio de analisis fisicoquimico:

Andlisis de Sélidos Totales (270 minutos diarios)

Andlisis de sélidos totales

Con la finalidad de realizar una evaluacion mas profunda del andlisis escogido y medir

el impacto de la implementacion en cada una de las actividades que conlleva el andlisis,

se realizé un Diagrama de Flujo de Proceso junto de las areas en las cuales se

desarrollan cada una de ellas.



55

Las areas en las cuales se desarrolla diariamente el analisis escogido es el area de

recepcion /tratamiento de muestra y el Area de Gravimetria.

Una vez terminada la implementacion se obtuvo los siguientes resultados en términos

de la unidad de medida:

Tabla 9: Diagrama de actividades de Analisis de Sélidos Totales

D soripcbiin Actldad e

o=

v

8 antes de la
lirnjpks rne mtaeckd
n fmin]

8 despuds de la
lirn o sy eem e din
{min]

Area

Blsguad s da MU aEtre p i sinadl S

L

1 k] i ECER OON DEMUESTRA
R lar boksas con cAdign para mussies
2 = 3 i ECERDEN DEMUESTRA
Praparackhn de muss e | caben tar, Bousr, maber o T ) »
3 30 IE S zCEP N DEMUESTRS
o eradhostod o Al s o B R L]
Als G matanis] e analsl s Duc hartas v pep el toslla)
) 2 r; zCEP DN DEMUESTRS
U war mussTa & la 2ona de De sada = 3 0= EEANVIVETR A

Busiar dusdarnd da = gEtra da anel b

GRANIMETR L

BUSLET DRSEE

-8

EEavvETR R

=%’ @ da ez

[

EF AVIMETR 2

Blsguedads platas L ] 3 s EEANVIVETR A
R gistrar muastra «n  1famata L ] 7.0 ] =R AVIVETRIE
Heim e niZar L 15 20 =FavIvETR S
Pasado de placa yragl st de pesa =] 15 k3 R AVIMETRIE
Posar 3 musshray registrar pesa L ] T A3 =R AVIMETRI
o @anl Zar las 0 ladas e sadas [ ris] 15 EEANVIVETR A
el wlaastula s plecas @ 3 I R aVIMETR

Thampd & n astuta

GRAVIMETRIA

Umnplar &l dres utillzsds [ = k] EEavETR R
Guardar ke musstras utilz sdas I Z e EEAVIVETRLL
Pt ke muesh | e 7 7 R AVIMETR A
Thempa &n &l dass cadar o 20 20
pe o | 2 kit = 15 13
regictrar el pesa de n @l farmato [ ] T =
Lk il ke il acas |pesactas ol Ratad @ra ] E z
Adonaragus an cada o lece L I I
Lavar bas warillss il 15 1]
Buscer placas Pars reslizar o pesada o z 2
BuLcar are i de Mar ] T z
Buscar ouc hala Para e sada . 1
Pasar |2 placas L 3 EEavvETR R

Posar I57 de anena porplksss | 20 placas |

=

== avIVETRE

Calocarkas var s, tapes v levarlas plecas & e stula

::; ::. [Tl

EEANVIVETR A

Edardar marana

ECER DN DEMUEITRS

Umplary ardanaral ares

sEavvETR

U var mate fal &l Wvadam

[N |51

ECER DN DEMUESTRS

Ll b - R R R =R o O = (e O = =R 0 =R = - N R O T R

R gictrar nesu s

0

DENCINA

Tabla 10: Tiempo Total antes y después de la implementacion

ANTES[{min)

DESPUES(min)

TIEMFO

270

183
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Ejecucién de encuestas

Se realizd la ejecuciéon de encuestas al personal interno (4), con la finalidad de conocer su
vision respecto al estado en el cual ellos consideraban se encontraba el laboratorio de
fisicoquimica enfocada en el éarea de estudio. Asi mismo, se buscaba conocer el
confort/satisfaccion que ellos sienten al desempefiarse en esa area.

Se obtuvo los siguientes resultados:

Encuesta inicial

Grafico 2: Resultado encuesta inicial — Personal del Laboratorio

Encuesta Pre Implementacion

25

20 18
16 . 16
15

10

Trabsjador 1 Trabsjador 2 Trabajador 3 Trabajador 4

Tabla 11: Puntajes obtenidos de encuesta Pre implementacion.

Trabajador Puntaje
Trabajador 1 16
Trabajador 2 15
Trabajador 3 16
Trabajador 4 18
Puntaje Optimo 30

Puntaje Minimo 7




Encuesta final
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Después de realizar la implementacion, se obtuvo los siguientes resultados en la encuesta post

implementacion:

Grafico 3: Resultado encuesta Post Implementacién

a5

Encuesta Post Implementacién

]

il
15
0
15
10
g
0

Trabajdor 1

EE D
I I N

Trabajdor 2 Trabajador 3 Trabajador 4

Tabla 12: Puntajes obtenidos de encuesta Post implementacion.

Auditoria 5s

Trabajador Puntaje
Trabajador 1 29
Trabajador £ 33
Trabajador 3 33
Trabajador 4 30

Mediante el Check-List presentado en la Figura 8 se realizaron las auditorias tanto

antes y después de la implementacién en el area de Gravimetria y Recepcion de

muestra.

Se obtuvo los siguientes resultados:



Gréfico 4: Auditoria inicial del Laboratorio de Fisicoquimica

ESTANDARIZAR

RESULTADO AUDITORIA 58S

CLASIFICAR

== CIBJETIVO

LIMPIAR

Una vez terminada la implementacién, se obtuvieron los siguientes resultados:

Gréfico 5: Auditoria 5S — Post Implementacion

ESTANDARIZAR

RESULTADO AUDITORIA 5S

CLASIFICAR

o —a— DBIETIVD

/ =
FeORDENAR
\/ == AUDITORIA FINAL

LIMIPIAR

Implementacion de las 5s
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Como parte de la implementacion, se obtuvieron los siguientes resultados en cada una de las

etapas:
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Seiri

Se elimin6 todo aquel elemento considerado como innecesario para el area. De esta
clasificaciéon se obtuvo la “Zona Roja” en la cual se encontraban los objetos clasificados,
cada uno de ellos con su etiqueta roja de acuerdo a la Figura 13. Finalmente todos
estos objetos fueron registrados en el Formato de la Tabla 7 “Registro de Etiquetas

Rojas”. Anexo 1

DESPUES

Figura 15: Zona Rojas- Antes y después



Seiton

Se realiz6 la evaluacion del lugar mas adecuado para cada herramienta, utensilio y
equipo de acuerdo a la zona.

OFICINA L
1 - - 2 4;- -l
s y x a
/ZONA DE RECEPCION ¥ TRATAMIENTO | v
e i DE MUESTRA &
P 1 ]
L - = t =]
/ GRAVIMETRIA

Figura 16: Area de Implementacion 5S

Tabla 13: Elementos necesarios

ZOMA

MATERIALES NECESARIOS

RECEPCION ¥ TRATAMIENTO DE
MUESTRA

Bolsas grandes-pequenas

Cucharas

Zona de= Almacenami=nto de musstras

Material d = Vidrio

Mat=rial de Plastioo

Guantes

Etigu=tas

Pipetas

Abridores

Termametros

Tapas de Fiolas

Rayador

Licuad ora

Triturador

Tamizador

Tamico=s

Horno Microndas

GRAVIMETRIA

Papel Taalla

Plams grande sy peque fas

Tapas de fiola grandes y pequefas

Aloohol

Agua Ultapura

Pinzax

Cucharas grandes y pequafias

Pexax

Balan zas

Des=cadores

Estufas

Zonade Limpieza

Detergente

Bandeja para hMaterial sucio

Guantes

Bald= paraagua

Mat=rial de Plaztioo

Mat=ral de Limpi=za

Excobillas
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Luego de tener claridad de los elementos que deben ubicarse en cada zona de manera
obligatoria (De acuerdo al tipo de trabajo/analisis que se va a realizar) se procedié a

implementar esta etapa, obteniéndose el siguiente resultado:

= —_-v.«:u. = |6N"Y_'|‘ﬁ‘rm_ S 'EEFM:-?-J'FW =

DESPUES




DESPUES

Figura 17: Antes y Después de la Implementacién
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63



Figura 17: Antes y Después de la Implementacion
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Seiso

En esta esta se puso foco a la limpieza de zonas claves y que aparentemente no habian
sido contempladas con la importancia debida a lo largo del tiempo.
Se realizé un check-list para cada una de las areas con la finalidad de para asegurar el
cumplimiento de la limpieza en cada una de ellas (Anexo 5).
Las zonas en las cuales nos enfocamos fueron las siguientes:

Pisos

Ventanas

Mesas de Trabajo

Interior de Muebles/Compartimientos

Puertas

Cajones

Equipos

Lunas

Seiketsu

Como primera medida tomada para esta etapa, se estandarizé el color que iba a ser
usado para esta implementacion: Azul

Se utilizd en todas las delimitaciones cintas de color azul. Para el caso de los nombres,
rétulos y letreros se utilizé fondo azul con letras blancas. Para el caso de
almacenamiento de materiales, se utilizaron recipientes con tapa de color azul de

diferente tamafio (de acuerdo a lo que se iba a almacenar)



CINTAS AZULES

TAPERS TAPA
AZUL

ROTULOS FONDO AZUL Y
LETRAS BLANCAS

Figura 18: Estandarizacion de colores y materiales

Como segundo punto, se elaboraron Estandares Visuales para asegurar que el area se

mantenga de acuerdo a lo implementado en las 3 primeras etapas.

Asi mismo, se estandarizé el procedimiento para el andlisis de solidos solubles
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mediante un instructivo el cual detalla los elementos importantes a tomar en cuenta para

la realizacion de este andlisis.
Finalmente, para asegurar la continuidad en la limpieza de las zonas, se creé un

formato de control como parte de un programa de limpieza para asegurar que cada uno

de los espacios, equipos y herramientas tengan una frecuencia de limpieza establecida.

Nota: Cada uno de los formatos elaborados se encuentran en anexos.
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Shitsuke

Esta etapa nho tiene un entregable fisico en un primer momento ya que esta basado en
el seguimiento periédico de la implementacion. Como parte de las iniciativas que se
propusieron para asegurar el mantenimiento de la implementacién se priorizd lo

siguiente:

Mantenimiento Diario de las zonas de trabajo: Este mantenimiento diario se realizara
mediante los estandares visuales definidos en la etapa anterior. El formato escogido
cuenta con una zona en la cual se tendra que monitorear diariamente que la zona debe
permanecer de acuerdo a lo logrado en las 3 primeras etapas. Este monitoreo debe ser
registrado y manejado por uno de los analistas del area.

Capacitacion al Personal: Es necesario que por lo menos una vez al afio todo el
personal del laboratorio revisa un entrenamiento respecto a la metodologia 5S para
consolidar sus conocimientos. Asi mismo, para todo personal nuevo que ingrese al
area, debe ser parte de su induccion al puesto.

Auditorias Periédicas: Las auditorias es una de las instancias en las cuales uno
puede darse cuenta del estado en el que se encuentra un area. Es por ello, que es
necesario que se realicen auditorias de forma periédica a cargo de un responsable de
5S en la empresa. Un tiempo adecuado para asegurar que la implementacion se esta

manteniendo es realizar auditorias cada 2 meses.
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DISCUSION

Las primeras actividades realizadas para asegurar la implementacion fueron necesarias para
tener bien contemplado las tareas, los tiempos y las responsabilidades. Al realizar el Gantt de
trabajo, se pudo evidenciar que el tiempo con el cual se contaba para realizar las 5S era muy
corto, sin embargo, se cumplié con lo programado.

Como se indica lineas arriba, la primera actividad realizada para el inicio de la
implementacién fue la capacitacion al personal y las reuniones para realizar las coordinaciones
y el recojo de informacién. El personal tenia los conceptos basicos de la metodologia, sin
embargo se evidencia que no era su prioridad frente a las otras actividades diarias. Es por ello
gue mediante la induccién no solo se busc6 consolidar los conocimientos con los que ya
contaban, si no también sensibilizarlos sobre la importancia de implementar la metodologia en
el area y sobre los beneficios que se obtendran. Las capacitaciones y reuniones de
coordinacion se realizaron sin ningun inconveniente, el personal entendi6 el concepto de lo
expuesto.

En la etapa de recoleccién de datos, como evidencia la tabla 7, se realizé el mapeo de
todos los analisis realizados por el Laboratorio de Fisicoquimica. Una vez obtenida esta data,
se priorizaron los andlisis rutinarios, ya que de acuerdo a su frecuencia son en lo que el
personal invierte mas tiempo (horas hombre) dentro de su jornada laboral. De acuerdo al
Grafico 1: Diagrama de Pareto, el andlisis que mas tiempo demanda realizar es el Analisis de
Soélidos Totales, el cual fue monitoreado antes y después de la implementacion de acuerdo a
los resultados expuestos.

De acuerdo a los resultados de la Tabla 14 estos fueron los resultados del tiempo
invertido antes y después de la implementacion:

Tabla 14: Tiempo de Analisis de Sélidos Totales

ANTES({min) | DESPUES(min)
[ TEempo 270 183

Como se puede visualizar en el cuadro anterior, existe una reduccion del 32% en el
tiempo empleado para la realizacion del andlisis de Sélidos Total. Esta reduccion se ve
enfocada principalmente a las tareas que involucran basqueda de materiales y muestras,
utilizacién de espacios dentro del area, accesibilidad de materiales cerca del punto de trabajo,

orden y limpieza del area , etc. Si bien existen tareas que no se han visto afectadas por la
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implementacion ya que son tiempos fijos por la naturaleza del andlisis (Tiempo de secado en la
estufa, Tiempo de Enfriado en el desecador), la mayoria de ellas si han evidenciado una
reduccion de tiempo, considerando que en algunos casos esta reduccion ha sido significativa.

Respecto a las encuestas realizadas, se evidencia que existe una mejora respecto a la

percepcion de los trabajadores frente al estado de su laboratorio:

Grafico 6: Comparativo encuesta antes y después de Implementacion

Encuestas Trabajadores
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w

m Antes m Después

Los resultados evidencian que después de la implementacion el concepto de orden,
limpieza y organizacion dentro del Laboratorio ha mejorado notablemente e inclusive el grado
de satisfaccion de trabajar en este ambiente ha aumentado. Tal y como indican los resultados,
la calificacion de cada trabajador se ha incrementado hasta en un 120%. El valor objetivo es de
35, encontrandose la mayoria en puntajes muy cercanos.

Respecto a las preguntas realizadas, la que obtuvo un puntaje mayor fue la pregunta 4,
de acuerdo al siguiente cuadro:
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Tabla 15: Resultados por pregunta de Encuesta

Antes Después
Pregunta 1 8 16
Pregunta 2 10 13
Prequnta 3 11 17
Pregunia 4 B8 20
Pregunta 5 10 18
Pregunta & B8 17
Pregunta 7 10 18

Como se indicaba, la pregunta 4 es aquella que esta mejor calificada, seguida de la
pregunta 2, pregunta 5y 7, pregunta 3y finalmente la 1:
Esta pregunta esté relacionado con la identificacion de los objetos, materiales e insumos dentro
de la zona de trabajo (Etapa Orden) y la cual ha sido la mejor implementada de acuerdo a los
resultados.
Cada una de las preguntas estan muy ligadas a cada una de las etapas de implementacion.

En el caso de las auditorias, se observa que se obtuvo como puntaje inicial 21%, lo cual
quiere decir que de acuerdo a nuestra escala, el estado del area en evaluacion se encontraba
desaprobada. Esto nos evidencia que el nivel de implementacién de las 5S en un comienzo
era muy bajo de acuerdo a los puntos evaluados. Analizando cada una de las etapas, la
calificacion mas baja la obtuvo la etapa de estandarizacién seguida de Limpieza y orden. Luego

de 2 meses de implementacién, hemos obtenido una notable mejora respecto al inicio :
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Gréfico 7: Comparativo entre Auditoria inicial y final

RESULTADO AUDITORIA 5S

CLASIFICAR

/ —e—OBJETIVO

ESTANDARIZAR L 9 ORDENAR —o—AUDITORIA INICIAL
~a=AUDITORIA FINAL

LIMPIAR

Tabla 16: Valores obtenidos de auditoria

ETAPA OBJETIVO m:,? gﬁ'ﬁm ME I:rgfh
CLASIFICAR 9 2 g
ORDENAR 2 8 ¢
LIMPIAR 21 4 12
ESTANDARIZAR 6 0 °
el N
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Los resultados de la auditoria evidencias que el area ha mejorado notablemente en
cada uno de los puntos auditados. Considerando que el porcentaje % de aprobacion debe de
encontrarse por encima de 90%, el resultado obtenido (93%) sobrepasa el minimo requerido,
es por ello, que podriamos asegurar que la implementacion de las 5S se ha realizado de
manera correcta.

Si es necesario considerar que se debe de reforzar el concepto de orden y limpieza, que si bien
cuenta con un % considerablemente alto, son los 2 item que dentro de la auditoria obtuvo un

valor por debajo del objetivo.

Como punto importante de la implementacion, se debe de recalcar que la etapa 1y 2
fueron las que mas tiempo demandé. En el caso de SEIRI, si bien el personal tenia claro el
concepto de “Clasificar’, se hacia muy complicado concientizarlas respecto a eliminacion de
objetos, que a pesar de su mal estado o antigledad, habian formado una especie de “apego
emocional” hacia esos elementos. Lamentablemente esto retrasé en gran medida parte de la
implementacion ya que en algunas oportunidades se invirti6 mas tiempo en evaluar si
realmente el objeto iba a aportar de manera positiva en el Laboratorio de Fisicoquimica. Una
vez clasificados los objetivos, el etiquetado con tarjetas rojas y el ingreso de los elementos al
formato de etiquetas rojas fue méas sencillo y rdpido. Como actividad previa a la eliminacion, se
realizd6 una SUBASTA, la cual nos ayudoé a eliminar del area gran cantidad de objetivos y que
finalmente iba a ser de utilidad por otra area.

La etapa del orden, como se indic6 en el parrafo anterior, también nos demandé tiempo
adicional al contemplado. La limitante de esta etapa fue el espacio con el cual contabamos para
organizar los elementos que se quedaron en el area. Si bien se priorizaron los elementos que
necesariamente tenian que ir en el area de Analisis de Sdlidos Totales, los espacios quedaron
insuficientes. A pesar que al principio pudo ser un poco complicado el poder identificar el lugar
correcto, luego ya se convirti6 en una actividad mas sencilla. Como se evidencia en las
imagenes del ANTES Y DESPUES, el cambio es realmente notable ya que no solo nos
enfocamos en ordenar el lugar en el cual se deberian ubicar cada elemento, si no también
empleamos parte de la etapa de estandarizacion a nivel de colores y elementos de
almacenamiento. El foco de esta etapa fue de ubicar y almacenar los elementos de tal manera
gue cualquier personal, inclusive alguien que nunca ha entrado a un laboratorio, pueda

encontrar con facilidad cada uno de los elementos que se encuentran en el area.

La etapa de limpieza fue una de las mas sencillas, especialmente por el check-list de

limpieza que se cred justamente para ponerle foco a espacios o elementos claves dentro del
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area (Anexo 4). Si bien la etapa de limpieza es la siguiente a la del Orden, fue clave que al
momento de ordenar los elementos, se aprovechara para realizar la limpieza profunda como

paso previo a realizar la delimitacion e identificacion de los espacios.

En la penudltima etapa de implementacion, se puso foco a las ayudas visuales que
faciliten el mantenimiento de las 3S, creandose 2 estandares visuales para cada una de las
areas. Para el caso del Estandar realizado para la Zona de recepcién de muestra fue necesario
considerar 2 escenarios: Durante la Jornada Laboral y Después de la Jornada Laboral. Se
encontré que durante el dia es muy complicado cumplir con un estandar en el cual no exista
ningun tipo de elemento sobre las mesas ya que el Laboratorio es un &rea que esta recibiendo
constante muestras y soluciones para que sean analizadas y preparadas respectivamente. Muy
aparte de ello, el personal puede realizar mas de un analisis a la vez por lo que siempre va a
mantener ocupada la Zona de trabajo 1 y 2 desighada en la etapa de Orden. Sin embargo, a
pesar que se estd considerando esos 2 escenarios y se hizo hincapié a las cantidades
maximas de elementos que deben encontrarse sobre la mesa para que no se pierda el orden

dentro del area.

Otro punto importante de la estandarizacion fue la creacién de una Plan de Limpieza
General para ambas zonas, donde nos asegure que las condiciones adecuadas de limpieza y

gue sean aseguradas de acuerdo a una frecuencia establecida.

Como punto final de esta 4ta etapa se considerd la creacion de un instructivo para
estandarizar el procedimiento del analisis de Solidos Totales (Anexo 4). Este paso nos ayudara
a seguir un esquema definido del proceso y mayor entendimiento del proceso para los
trabajadores. Mediante la definicion del diagrama de procesos los miembros del equipo pueden
analizar si es que existen pasos innecesarios, tiempos muertos, cuellos de botellas u otras

deficiencias.

Si bien este punto no fue impactado por la implementacién, se consideré necesario
estandarizar el ingreso de las muestras que llegan al Laboratorio para ser analizadas. Se cre0
un formato de ingreso de muestras en el cual la persona solicitante ingresa los datos
principales de las muestras, asi como los analisis que se desea realizar. Esta estandarizacion
ayudaria a optimizar el tiempo en la busqueda de los datos de las muestra en la computadora y

se tendria mapeado el ingreso en tiempo real de todo lo que ingresa al laboratorio. Se evitaria
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la problemética de pérdidas de muestras que normalmente son dejadas en el Laboratorio
cuando el personal a cargo no se encuentra (Anexo 9).

Finalmente, el punto mas importante luego de la implementacion de las 4 primeras S, es
el Mantener. De nada nos sirve haber logrado una excelente implementacién si es que no se va
a tener una continuidad con lo ya realizado. Es importantisimo considerar que para lograr cerrar
la implementacién con éxito y mantenerla, es primordial el compromiso de todos los miembros
del equipo, ya que son esas personas las que van a asegurar que esto sea continuo a lo largo
del tiempo. Como ya se comento lineas arriba, el hecho de mantener un area va de la mano al

control constante que se debe de tener para asegurar la efectividad.

Las auditorias y controles propuestos nos ayudaran a tener un control tangible y
medible para que se pueda evidenciar que la continuidad se esté llevando de manera correcta,
sin embargo, una de las herramientas mas poderosas para lograr este objetivo es la motivacion
del personal por parte de la Gerencia, es decir, que ellos deben ser ese elemento clave que
promueva la implementacion y continuidad de las herramientas de mejora continua. Los altos

mandos son responsables de brindarle el peso necesario y transmitirlo hacia sus trabajadores.
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CONCLUSIONES

De acuerdo a los resultados, la organizacion, el orden y la limpieza de las éareas de
Recepcién/Tratamiento de muestra y Gravimetria mejoraron notablemente frente al estado
inicial que se manejaba. El area se encuentra muchisimo mas ordenada, limpia y sobre todo

estandarizada.

La implementacion de las 5S dio como resultado la reduccion del tiempo empleado para
realizar el andlisis de solidos totales en un 32%, el cual equivale a 87 minutos.

Los resultados de las encuestas arrojaron una mayor satisfaccion respecto al orden y
estandarizacién del Laboratorio. Asi mismo, las respuestas también dieron evidencias que el

personal se siente mas a gusto de trabajar en dichas areas.

La implementacién de las 5S no solo nos beneficia en un aspecto visual y de calidad sino
también de seguridad, ya que el simple hecho de tener los elementos necesarios ordenados e
identificados, evitamos posibles peligros para el personal que labora en el Laboratorio.

La resistencia al cambio siempre va a existir, sin embargo es necesario poder manejarlos y
convencer al personal que implementar herramientas que nos permitan mejorar va a conllevar

a un beneficio para ellos.
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RECOMENDACIONES

Es importante que esta implementacion se vea replicada en las zonas restantes del Laboratorio
(HPLC, AAS, PROTEINAS Y GRASAS) ya que de acuerdo a lo expuesto, se han obtenido

resultados favorables.

Contemplar tiempos mayores para realizar este tipo de implementacion, ya que al contar con el
tiempo justo, siempre estamos propensos a no cumplir con el tiempo pactado por algun

inconveniente que se presente.

Es indispensable contar con el compromiso de no solo le personal del Laboratorio, sobre todo
del Jefe del area, ya que muchas veces la implementacion de esta metodologia involucra
cambios en los cuales se necesita inversion, para lo cual es necesaria la aprobacion y

facilidades de la Jefatura.

Se deben de brindar las facilidades al personal para las capacitaciones programadas sobre
esta metodologia, lo cual ayudara para el desarrollo de las actividades diarias dentro del area
de trabajo.

La motivacion por parte de la Jefatura debe ser constante ya que con esto logramos formar el

compromiso de los trabajadores e incremento de la productividad dentro de un area de trabajo.

Es recomendable que la empresa cuente con un grupo especializado en la implementacion y
seguimiento de la metodologia 5S, al ser una de las bases mas importantes de la mejora

continua, es importante que sea bien implementada y que se asegura su continuidad.

Las evaluaciones periédicas son estrictamente necesarias para fomentar la continuidad de la
implementacién de la metodologia en un area de trabajo, es por ello que al establecer periodos
de auditoria, estos se deben de cumplir siendo ejecutados por el equipo de 5S junto con los

jefes de cada area.

Es recomendable que durante la implementacién de las 5S en un area de trabajo, esta sea
monitoreada tanto por el area que esta implementado como de la Jefatura del area. Este

seguimiento puede darse a través de un KPI que nos permita visualizar los avances logrados.
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Anexo 1: Formato de Etiquetas Rojas
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REGISTRO DE ETIQUETAS ROJAS
N° Etiquetas Articulos Localizacidn Accion  [Fecha de colocacion| Fecha de remocion
1 Buretas Lab Freicoguimica | Eliminar 206207 080017
2 Tapars de Plistioo Lab Feicoguimica | Elimina 206207 08072017
3 Jam=z de Plastico Lab. Feicoguimica | Elimina A0e207 a7
4 Frascos devidio Lab Fricoguimica | Eliminar 2062017 08AOTA01T7
5 Tap blanco Lab Fricoguimica | Elimina 08207 0802017
) Hemamient= furade 10 | Lab Feicoguimica | Eliminar 206207 080017
7 Mueble de madera Lab Fricoguimica | Elimina 208207 080017
8 Varillas de wdrio Lab. Feicoguimica | Elimina A0e207 a7
9 Lavador de Pipsta Lab Fricoguimica | Eliminar 2062017 08AOTA01T7
10 Bandejz de Plastico Lab Feicoguimica | Elimina 20062017 08072017
11 Chaleco de seguridad Lab Fricoguimica | Elimina 208207 0807017
12 Caaca color negro Lab Fricoguimica | Elimina 208207 080017
13 Herndar malogiado Lab Feicoguimica | Elimina Ae207 Da0TA017
14 Documentos vencides Lab FEeicoguimica | Eliminar 206207 080017
15 Muestras wencids Lab Freicoguimica | Eliminar 206207 080017
16 Higlera Lab Fkicoguimica | Elimina A0a207 080017
17 Guantes de Plstioo Lab Freicoguimica | Eliminar 006207 080017
18 Pipetas de diorotas Lab Fricoguimica | Eliminar 2062017 08OT2017
19 Bande de Pintura Lab Fricoguimica | Elimina 08207 0802017
20 Cepills de Limpieza Lab Freicoguimica | Eliminar 206207 080017
21 Utersilios d= metal Lab Fkicoguimica | Elimina A0a207 080017
22 Revitas /manuales obsolketes | Lab Feicoguimica | Eliminar 006207 080017




Anexo 2: Auditoria Inicial

AUDITORIA INTERNA 5S

Area: Laboratorio Fisicoquimico Evaluador: Claudia Obregén
Fecha: 16.06.2017 | Puntuacién Anterior: Auditoria inicial Puntuacién:
. S co .
S No. Articulo I Descripcion '_ISTre|_| Observaciones
1 MAQUinas u otros equipos ¢ Se encuentra aparatos, herramientas o articulos o
\g qui u quip: similares o equipo sin uso en los alrededores?
3
L 2 Clasificacién de materiales, ¢ Todos los articulos duplicados, cantidades 0
Q maquinas, equipos u otros innecesarias han sido removidos del area?
o )
' 3 Conocimiento ¢Los empleados conocen el criterio para clasificar un 5
0 articulo como necesario o innecesario?
“
2
Subtotal
¢Se utilizan lineas u otras marcaciones para indicar
4 | Indicadores de localizacién claramente la posicion de los elementos que podrian 2
mowerse?
" . ;Los estantes tienen sefializaciones que indican
5 <« ; 2
Indicadores de articulos donde va cada articulo?
6 Indicadores de cantidad ¢E51a|.1 indicadas las cantidades maximas y minimas 0
permitidas?
c
S
4 s ¢ Se encuentran los aparatos de fijacion
o Aparatos de fijacion y & ou P e jacton y
7 7 herramientas herramientas almacenados més racionalmente para 2
%) facilitar su busqueda y devolucion?
«
8 | Cumplimiento del orden ¢Se tienen méas de dos articulos fuera de lugar? 0
o | Estandares escritos ¢Los pr 1tos se encuentran ¢ y son o
faciles de localizar?
10| Conocimiento a,TtJdas las personas conocen a donde pertenecen los 0
articulos?
Subtotal ©
11| pi ¢Los pisos se mantienen limpios y libres de o
1508 desperdicios, agua y aceite?
¢Todas las paredes, estantes se encuentran limpios y
13| Alrededores en buen estado? 0
¢No existe acumulacion de desperdicios en al area?,
14| Manejo de desperdicios ¢se tiene alguna frecuencia de recojo de basura 0
© establecida?
N
o 15| Sefaléti ¢Los manuales, sticker, lineas de demarcacion o
g‘ enaletica limpias y en buen estado?
4' ¢Los materiales de limpieza se encuentran
0 16 | Materiales de limpieza accesibles, organizados e identificados segin 0
b estandar?
P . ¢los encargados del area realizan habitualmente
17 el ) - 2
Limpieza habitual limpieza de pisos y equipos?
18| Conocimiento ¢El equipo entienden el concepto de la 3S limpieza? 2
Subtotal &
= . ¢ Se encuentran los cédigos de colores y estandares
[}
S 19| Estandares claramente definidos? 0
g
= : ¢ Todos los estandares visuales se encuentran
' 20 : 0
- Control visual actualizados?
©
<
Subtotal o
Total 12
Porcentaje 2L




Anexo 3: Auditoria Final
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AUDITORIA INTERNA 5S

Area: Laboratorio Fisicoquimico

Evaluador:

Claudia Obregén

Fecha: 28-08-2017

Puntuacién Anterior: Auditoria final

Puntuacion:

93%

. N r )
S No. Articulo Descripcion }—ls%|—| Observaciones
1 Maqui " . ¢ Se encuentra aparatos, herramientas o articulos 3
\g quinas u otros equipos similares o equipo sin uso en los alrededores?
E
2 2 Clasificacion de materiales, ¢ Todos los articulos duplicados, cantidades 3
‘% maquinas, equipos u otros innecesarias han sido removidos del area?
s} — -
' 3 c imient ¢Los empleados conocen el criterio para clasificar un 3
0 onocimiento articulo como necesario o innecesario?
“
9
Subtotal
¢Se utilizan lineas u otras marcaciones para indicar
4 | Indicadores de localizacién claramente la posicion de los elementos que podrian 3
moverse?
. . ;Los estantes tienen sefializaciones que indican
5 | Indicadores de articulos ¢ . d 3
donde va cada articulo?
. . ¢ Estéan indicadas las cantidades maximas y minimas
6 | Indicadores de cantidad ¢=Smer y 2
permitidas?
c
g L
6 Aparatos de fiacion y iSe en.cuentran los aparatos (fle ﬁjat?lon y
7 R herramientas almacenados mas racionalmente para 3
! herramientas e p -
n facilitar su busqueda y dewolucién?
N
8 | Cumplimiento del orden ¢Se tienen mas de dos articulos fuera de lugar? 3
- . ¢Los procedimientos se encuentran ordenados y son
9 [ Estandares escritos o h 2
faciles de localizar?
. ¢ Todas las personas conocen a donde pertenecen los
10| Conocimiento ¢ P P 3
articulos?
Subtotal =
. ¢Los pisos se mantienen limpios y libres de
11| Pisos desperdicios, agua y aceite? 8
¢ Todas las paredes, estantes se encuentran limpios y
13| Alrededores en buen estado? 3
¢No existe acumulacién de desperdicios en al area?,
14| Manejo de desperdicios ¢se tiene alguna frecuencia de recojo de basura 3
© establecida?
N
@ . ;Los manuales, sticker, lineas de demarcacion
2 o 2 ) s
1 M
g 5| Sefialética limpias y en buen estado? 8
4‘ ¢Los materiales de limpieza se encuentran
(%] 16 [ Materiales de limpieza accesibles, organizados e identificados segin 3
% estandar?
P . ;los encargados del area realizan habitualmente
17| Limpieza habitual ¢los encargac * 2
limpieza de pisos y equipos?
18 [ Conocimiento ¢El equipo entienden el concepto de la 3S limpieza? 2
Subtotal B
= . ¢ Se encuentran los cédigos de colores y estandares
o) .
[ 19| Estandares claramente definidos? s
L
g
= . ¢ Todos los estandares visuales se encuentran
- 20| Control visual actualizados? 3
%
Subtotal ©
Total 53
93%

Porcentaje




Anexo 4: Procedimiento de Andlisis de Soélidos Totales
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Anexo 5: Check List de Limpieza

CHECK LIST DE LIMPIEZA DE LABORAT ORIO DE FISICOQUIMIC A
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Anexo 5: Check List de Limpieza

CHECK LIST DE LIMPIEZA DE LABORATORIO DE FISICOQUIMICA

LABORATORIO | ARE A:

ZONADE LIMPIEZA

Objetivo de Limpieza

Qué?

CUMPLIMIENTO | OBSERVACIONES

DEBAJO DE LAVADERD -
ALMACEN

Siminar odo fpo de suciedsd odespardico con

Tapo sece. Linpiar b zona con paio humeda,

detergents, desinfectans v secar. Fnainene
agregar siloona para mushies.

LD ERD

Hinnar odo fpo de sucedsd odespardico con

trapo seoo. Linpiar la zona con pano humedo y

deEngents. Assgarss QueE no gueds rastrods
S,

CHECK LIST DE LM PIEZA DE LA BORAT ORIO DE FISICOQUIMICA

LASORATORIO / AREA:

GRAMMETRA

QEpetve de LMmpiese

Donde”

Qe

CUM PLIMIENTO

OBIERVACIONES

o

SRaguras gue e gce ge
rloarTen 1oaimers ge s
MASKE S DIELA. PLAATI 30L8,
ok o e Rares el Loa ) ragear

B e s

[ R

Sreracrosorips Sesucecas o
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O AN LN
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PTG R Y
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Anexo 6: Programa de Limpieza del Laboratorio de Fisicoquimica
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Persond de Linpieza Lirmpieza de Pisas Escotm, Tapeador Desiier e doroal 05% arin
Pers ondl de Limmieza Ui ez e Lavad e A Dewrgene, Seohdl T0% Dari
Personal de Linmiezalfsicene | Limpieza deMesa de . I . . -
Pany. Aqua, Aloohal T { S ona cadafn de == meng) Diaria
AndEw Trala : .
e St Parin y Agua Semand
- - el e
Pers onal de Limmieza Urpezade emenes Pafia. Agua Linrgiaigkios Servend
~ Linpeza de Cxche o b TS N . .
Persig T Paa Acahal i o ca |
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VoBo Labostaria

lot:
4 Se realizd limpie za / NA: NoAplica
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Anexo 7: Estandar Visual Gravimetria

ESTANDAR VISUAL — SALA GRAVIMETRIA

Piso limpio, seco y libre de
desperdicios.

Yl Area de desecadores limpia y Sin
materiales sobre la mesa.

kW Desecador Pinzas y tapers de
cucharas en el lugar designado.

Zona de Balanza 1 debe encontrarse
limpia y sin materiales alrededor

[l Acua ultrapura y alcohol en el lugar
designado

Zona de Balanza 2 debe encontrarse
limpia y sin matenales alrededor.

+ ElCheck List debe verificacion:

L M M J V S

SEMANA ve*
Responsable

Recuerda: “Mantener tu drea Limpia y ordenada depende de ti ”
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Anexo 8: Estandar Visual area de Recepcion y Tratamiento de muestra

ESTANDAR VISUAL — AREA DE RECEPCION Y TRATAMIENTO DE MUESTRA

Zona de recepcion de muestras diarias
maximo con 10 unidades

Zona de recepcion de soluciones diarias
maximo con 10 unidades.

Zona de trabsio 1 y 2 con matenal y
muestras de manera transitoria

Zona de elementos sucios con max. 3
canastiliss

Lavadero con matensl de lavado-
transiono

Zona de recepcion de muestra y
soluciones limpia y libre de materisles.

Area de trabajo 1y 2 limpia y liore de
materiales 0 muestras.

Zona de seflado y maquina limpia
sin muestras slrededor

Zona de elementos sucios con max. 2
canastilas.

Microondas impio y Sin muesiras

Sstantes limpios y SN muesiras

-J-Q-R-R-0-
)

<

VBQ
SEMANA Responsable
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LABORATORIO DE

FORMATO DE RECEPCION DE MUESTRA PARA
ANALISIS FISICOQUIMICO

105.QA.FQ.002

Facha Hora

DATOE DE Lo MUESTRA | PTT SENP)

Nomizre el Producis Lots

AndRes requerndo

Fesponabis

VB Laborstono

Obesnvad on




87

BIBLIOGRAFIA

Aldavert, J., Vidal,E., Lorente,J. & Aldavert,X. (2016) “5S para la mejora continua”
Recuperado de

https://books.google.com.pe/books?id=uOAIDAAAQBAJ&printsec=frontcover&hl=es&source=q

bs ge summary r&cad=0#v=onepage&g&f=false

Almeida, J. & Olivares, N. (2013) Disefio e implementacién de un proceso de mejora continua
en la fabricacién de prendas de vestir en la empresa Modetex (Tesis de pregrado). Universidad
San Martin de Porres, Lima-Peru.

Recuperado de file:///C:/Users/Usuario/Downloads/almeida_je.pdf

Albornoz, N.(2013) Propuesta de la estrategia 5S como herramienta de mejora continua en el
laboratorio de Inmunologia del INH-MT LIP de la Ciudad de Quito(Tesis de Maestria).
Universidad Central del Ecuador Facultad de Ciencias Quimicas Instituto de Investigacion y
Post Grado, Quito-Ecuador

Recuperado de http://www.dspace.uce.edu.ec/bitstream/25000/6280/1/T-UCE-0008-P039.pdf

Arguello, N. (2011) Evaluacién de la Metodologia 5S implementada en el Area de Esmalte de
una Empresa Manufacturera de Cocinas.(Tesis de pregrado). Universidad de Guayaquil,
Guayaquil, Ecuador.

Recuperado de http://repositorio.ug.edu.ec/bitstream/redug/2134/1/1071.pdf

Arrieta, J. (2012) “Las 5S, Pilares de La Fabrica Visual”
Recuperado de file:///C:/Users/Usuario/Downloads/1073-3388-1-PB%20(2).pdf

Altamirano R. & Moreno M.(2013). Aplicacién de la Metodologia Japonesa de calidad 5S para
optimizar las operaciones en el Laboratorio de Mecanica de Patio de la Universidad de las
Fuerzas Armadas- ESPE. (Tesis de pregrado). Universidad de las Fuerzas Armada, Quito.

Recuperado de http://repositorio.espe.edu.ec/handle/21000/7322

Belohlavek, Peter (2006) “OEE Overall Equipmente Effectiveness”

Recuperado de


https://books.google.com.pe/books?id=uOAlDAAAQBAJ&printsec=frontcover&hl=es&source=gbs_ge_summary_r&cad=0#v=onepage&q&f=false
https://books.google.com.pe/books?id=uOAlDAAAQBAJ&printsec=frontcover&hl=es&source=gbs_ge_summary_r&cad=0#v=onepage&q&f=false
file:///G:/Downloads/almeida_je.pdf
http://www.dspace.uce.edu.ec/bitstream/25000/6280/1/T-UCE-0008-P039.pdf
http://repositorio.ug.edu.ec/bitstream/redug/2134/1/1071.pdf
file:///G:/Downloads/1073-3388-1-PB%20(2).pdf
http://repositorio.espe.edu.ec/handle/21000/7322

88

https://books.google.com.pe/books?id=gmvnz-
ILIGYC&pg=PA6&Ipg=PA6&dg=Belohlavek,+Peter+(2006)+%E2%80%9COEE+Overall+Equip
ment+Effectiveness%E2%80%9D&source=bl&ots=XMCeRfFpKg&sig=T22UgceMLk8LreaSNZB
ZOUir_DM&hl=es&sa=X&ved=0ahUKEwiOrJyQxYXUAhUdOIMKHROLAdBQG6AEIKjAB#v=0nep
age&q=Belohlavek%2C%20Peter%20(2006)%20%E2%80%9COEE%200verall%20Equipment
%?20Effectiveness%E2%80%9D&f=false

Cabrera, Rafael (2014). “Manual de Lean Manufacturing: TPS Americanizado”

Recuperado de
https://books.google.com.pe/books?id=gvwRAWAAQBAJ&Pg=PA725&Ipg=PA725&dq=%E2%8
0%9CManual+de+Lean+Manufacturing:+TPS+Americanizado%E2%80%9D&source=bl&ots=Ig
ZfqUiNaz&sig=s50PU9BhFVIIBVz0isnWGYYIL]E&hl=es&sa=X&ved=0ahUKEwjDg8DPxIXUAh
Uk9IMKHaglBOUQG6AEILTAB#v=0nepage&q=%E2%80%9CManual%20de%20Lean%20Manuf
acturing%3A%20TPS%20Americanizado%E2%80%9D&f=false

Carrasco,S.(2005) Metodologia de la Investigacion Cientifica, Pautas metodolégicas para
disefar y elaborar el proyecto de Investigacion. Primera Edicion.

Casana, B., Durand,G, Garcia,C , & Haro,C. (2006) Propuesta de mejora de la Gestion
Ambiental Basado en la Filosofia de las 5S y produccion mas limpia en la empresa Metalurgia
Peruano SA. (Tesis de pregrado). Universidad Nacional Agraria La Molina. Lima, Peru.

Castrejon, A. (2016) Implementacion de Herramientas de Lean Manufacturing en el area de
empague de un laboratorio farmacéutico. (Tesis de Maestria). Instituto Politécnico Nacional.
México

Recuperado de http://148.204.210.201/tesis/1471977793666TesisAbigailC.pdf

Diaz del Castillo, F. (2009). La Manufactura Esbelta. Universidad Nacional autbnoma de
México. México,

Recuperado de
http://olimpia.cuautitlan2.unam.mx/pagina_ingenieria/mecanica/mat/mat_mec/m4/manufactura
%?20esbelta.pdf



https://books.google.com.pe/books?id=gmvnz-lLjGYC&pg=PA6&lpg=PA6&dq=Belohlavek,+Peter+(2006)+%E2%80%9COEE+Overall+Equipment+Effectiveness%E2%80%9D&source=bl&ots=XMCeRfFpKg&sig=T22UqceMLk8LreaSNZBZ0Uir_DM&hl=es&sa=X&ved=0ahUKEwiOrJyQxYXUAhUd0IMKHROLAd8Q6AEIKjAB#v=onepage&q=Belohlavek%2C%20Peter%20(2006)%20%E2%80%9COEE%20Overall%20Equipment%20Effectiveness%E2%80%9D&f=false
https://books.google.com.pe/books?id=gmvnz-lLjGYC&pg=PA6&lpg=PA6&dq=Belohlavek,+Peter+(2006)+%E2%80%9COEE+Overall+Equipment+Effectiveness%E2%80%9D&source=bl&ots=XMCeRfFpKg&sig=T22UqceMLk8LreaSNZBZ0Uir_DM&hl=es&sa=X&ved=0ahUKEwiOrJyQxYXUAhUd0IMKHROLAd8Q6AEIKjAB#v=onepage&q=Belohlavek%2C%20Peter%20(2006)%20%E2%80%9COEE%20Overall%20Equipment%20Effectiveness%E2%80%9D&f=false
https://books.google.com.pe/books?id=gmvnz-lLjGYC&pg=PA6&lpg=PA6&dq=Belohlavek,+Peter+(2006)+%E2%80%9COEE+Overall+Equipment+Effectiveness%E2%80%9D&source=bl&ots=XMCeRfFpKg&sig=T22UqceMLk8LreaSNZBZ0Uir_DM&hl=es&sa=X&ved=0ahUKEwiOrJyQxYXUAhUd0IMKHROLAd8Q6AEIKjAB#v=onepage&q=Belohlavek%2C%20Peter%20(2006)%20%E2%80%9COEE%20Overall%20Equipment%20Effectiveness%E2%80%9D&f=false
https://books.google.com.pe/books?id=gmvnz-lLjGYC&pg=PA6&lpg=PA6&dq=Belohlavek,+Peter+(2006)+%E2%80%9COEE+Overall+Equipment+Effectiveness%E2%80%9D&source=bl&ots=XMCeRfFpKg&sig=T22UqceMLk8LreaSNZBZ0Uir_DM&hl=es&sa=X&ved=0ahUKEwiOrJyQxYXUAhUd0IMKHROLAd8Q6AEIKjAB#v=onepage&q=Belohlavek%2C%20Peter%20(2006)%20%E2%80%9COEE%20Overall%20Equipment%20Effectiveness%E2%80%9D&f=false
https://books.google.com.pe/books?id=gmvnz-lLjGYC&pg=PA6&lpg=PA6&dq=Belohlavek,+Peter+(2006)+%E2%80%9COEE+Overall+Equipment+Effectiveness%E2%80%9D&source=bl&ots=XMCeRfFpKg&sig=T22UqceMLk8LreaSNZBZ0Uir_DM&hl=es&sa=X&ved=0ahUKEwiOrJyQxYXUAhUd0IMKHROLAd8Q6AEIKjAB#v=onepage&q=Belohlavek%2C%20Peter%20(2006)%20%E2%80%9COEE%20Overall%20Equipment%20Effectiveness%E2%80%9D&f=false
https://books.google.com.pe/books?id=gmvnz-lLjGYC&pg=PA6&lpg=PA6&dq=Belohlavek,+Peter+(2006)+%E2%80%9COEE+Overall+Equipment+Effectiveness%E2%80%9D&source=bl&ots=XMCeRfFpKg&sig=T22UqceMLk8LreaSNZBZ0Uir_DM&hl=es&sa=X&ved=0ahUKEwiOrJyQxYXUAhUd0IMKHROLAd8Q6AEIKjAB#v=onepage&q=Belohlavek%2C%20Peter%20(2006)%20%E2%80%9COEE%20Overall%20Equipment%20Effectiveness%E2%80%9D&f=false
https://books.google.com.pe/books?id=gvwRAwAAQBAJ&pg=PA725&lpg=PA725&dq=%E2%80%9CManual+de+Lean+Manufacturing:+TPS+Americanizado%E2%80%9D&source=bl&ots=IgZfqUiNaz&sig=s5OPU9BhFvlIBVz0isnWGYYlLjE&hl=es&sa=X&ved=0ahUKEwjDq8DPxIXUAhUk9IMKHagIB0UQ6AEILTAB#v=onepage&q=%E2%80%9CManual%20de%20Lean%20Manufacturing%3A%20TPS%20Americanizado%E2%80%9D&f=false
https://books.google.com.pe/books?id=gvwRAwAAQBAJ&pg=PA725&lpg=PA725&dq=%E2%80%9CManual+de+Lean+Manufacturing:+TPS+Americanizado%E2%80%9D&source=bl&ots=IgZfqUiNaz&sig=s5OPU9BhFvlIBVz0isnWGYYlLjE&hl=es&sa=X&ved=0ahUKEwjDq8DPxIXUAhUk9IMKHagIB0UQ6AEILTAB#v=onepage&q=%E2%80%9CManual%20de%20Lean%20Manufacturing%3A%20TPS%20Americanizado%E2%80%9D&f=false
https://books.google.com.pe/books?id=gvwRAwAAQBAJ&pg=PA725&lpg=PA725&dq=%E2%80%9CManual+de+Lean+Manufacturing:+TPS+Americanizado%E2%80%9D&source=bl&ots=IgZfqUiNaz&sig=s5OPU9BhFvlIBVz0isnWGYYlLjE&hl=es&sa=X&ved=0ahUKEwjDq8DPxIXUAhUk9IMKHagIB0UQ6AEILTAB#v=onepage&q=%E2%80%9CManual%20de%20Lean%20Manufacturing%3A%20TPS%20Americanizado%E2%80%9D&f=false
https://books.google.com.pe/books?id=gvwRAwAAQBAJ&pg=PA725&lpg=PA725&dq=%E2%80%9CManual+de+Lean+Manufacturing:+TPS+Americanizado%E2%80%9D&source=bl&ots=IgZfqUiNaz&sig=s5OPU9BhFvlIBVz0isnWGYYlLjE&hl=es&sa=X&ved=0ahUKEwjDq8DPxIXUAhUk9IMKHagIB0UQ6AEILTAB#v=onepage&q=%E2%80%9CManual%20de%20Lean%20Manufacturing%3A%20TPS%20Americanizado%E2%80%9D&f=false
https://books.google.com.pe/books?id=gvwRAwAAQBAJ&pg=PA725&lpg=PA725&dq=%E2%80%9CManual+de+Lean+Manufacturing:+TPS+Americanizado%E2%80%9D&source=bl&ots=IgZfqUiNaz&sig=s5OPU9BhFvlIBVz0isnWGYYlLjE&hl=es&sa=X&ved=0ahUKEwjDq8DPxIXUAhUk9IMKHagIB0UQ6AEILTAB#v=onepage&q=%E2%80%9CManual%20de%20Lean%20Manufacturing%3A%20TPS%20Americanizado%E2%80%9D&f=false
http://148.204.210.201/tesis/1471977793666TesisAbigailC.pdf
http://olimpia.cuautitlan2.unam.mx/pagina_ingenieria/mecanica/mat/mat_mec/m4/manufactura%20esbelta.pdf
http://olimpia.cuautitlan2.unam.mx/pagina_ingenieria/mecanica/mat/mat_mec/m4/manufactura%20esbelta.pdf

89

Fernandez, B. (2016) Reducir tiempo de entrega mejorando el tiempo de cambio de molde en
una empresa de plastico en Lima, Pera. (Tesis de pregrado) Universidad San Ignacio de

Loyola, Lima, Pera.

Guachisaca, C. & Salazar, M. (2009) Implementacion de 5S como Metodologia de Mejora en
una Empresa de Elaboracion de Pinturas. (Tesis de pregrado). Escuela Superior Politécnica del
Litoral. Guayaquil, Ecuador.

Recuperado de
https://www.dspace.espol.edu.ec/bitstream/123456789/13458/3/Implementaci%C3%B3n%20de

%205S.pdf

Gonzalez, Juan (2013) Las 5°S” una Herramienta para mejorar la Calidad, en la Oficina
Tributaria de Quetzaltenango, de la Superintendencia de Administracion Tributaria en la regién
Occidente. Universidad Rafael Landivar, Quetzaltenango.

Recuperado de

http://biblio3.url.edu.gt/Tesario/2013/01/01/Gonzalez-Juan.pdf

Hernandez R. (2014) Metodologia de la Investigacion. Sexta Edicion.

Hernandez J. y Vizan. A (2013). Lean Manufacturing, Conceptos, Técnicas e Implementacion .
Madrid, Espafia.
Recuperado de file:///C:/Users/Usuario/Downloads/EQOI LeanManufacturing 2013%20(1).pdf

Huitron, M. (2014) Implementacién de la 5S para la mejora del Almacén de Materia Prima,
Producto en Proceso y Producto terminado de la Empresa Deliciosos Cubitos. Instituto
Tecnoldgico de Orizaba. México.

Recuperado de http://www.academia.edu/9252971/IMPLEMENTACION DE LAS 5

Kume, Hitoshi (1992) “Herramientas Estadisticas basicas para el mejoramiento de la Calidad”
Recuperado de

https://books.google.com.pe/books?id=x4Pn|SZYzMEC&printsec=frontcover&hl=es&source=gb

s ge summary r&cad=0#v=onepage&g&f=false

Manzano M. y Gisbert V. (2016). Lean Manufacturing: Implementacion 5s.


https://www.dspace.espol.edu.ec/bitstream/123456789/13458/3/Implementaci%C3%B3n%20de%205S.pdf
https://www.dspace.espol.edu.ec/bitstream/123456789/13458/3/Implementaci%C3%B3n%20de%205S.pdf
http://biblio3.url.edu.gt/Tesario/2013/01/01/Gonzalez-Juan.pdf
file:///G:/Downloads/EOI_LeanManufacturing_2013%20(1).pdf
http://www.academia.edu/9252971/IMPLEMENTACION_DE_LAS_5
https://www.google.com.pe/search?hl=es&tbo=p&tbm=bks&q=inauthor:%22Hitoshi+Kume%22
https://books.google.com.pe/books?id=x4PnjSZYzMEC&printsec=frontcover&hl=es&source=gbs_ge_summary_r&cad=0#v=onepage&q&f=false
https://books.google.com.pe/books?id=x4PnjSZYzMEC&printsec=frontcover&hl=es&source=gbs_ge_summary_r&cad=0#v=onepage&q&f=false

90

Recuperado de file:///C:/Users/Usuario/Downloads/97-50-PB.pdf

Rabago, M.(2008) Mejora del lugar de trabajo (Almacén de refracciones)por medio de la
implementacién de metodologia 5S . (Tesis de pregrado). Instituto Tecnolégico de Sonora.
México

Recuperado de
http://www.academia.edu/22074986/ MEJORA DEL LUGAR DE TRABAJO ALMAC%C3%8
9N DE REFACCIONES POR MEDIO DE LA IMPLEMENTACI%C3%93N DE LA METOD
OLOGIA 5 S Instituto_Tecnol%C3%B3gico_de Sonora

Tay,C. (2011) Disefio y Aplicacién de un Sistema de Calidad para el procesos de fabricacion de
valculas de paso termoplasticas. (Tesis de pregrado). Pontificia Universidad Catdlica del Peru
,Lima-Peru.

Recuperado de

file:///C:/Users/Usuario/Downloads/TAY _TAY_ CARLOS VALVULAS TERMOPLASTICAS.pdf

Tobar, E. (20017). Elaboracion de un plan estratégico para la empresa Rhenania S.A. ubicada
en la ciudad de Quito. (Tesis de pregrado). Escuela Politécnica Nacional. Quito, Ecuador.
Recuperado de http://bibdigital.epn.edu.ec/bitstream/15000/586/1/CD-0979.pdf

Torpoco, W. (2013) Propuesta de mejora de Calidad Basada en la Filosofia de las 5S para el
proceso de Produccién de Calzados en la empresa C.H.H Hinza S.A.C (Tesis de pregrado).

Universidad Nacional Agraria La Molina. Lima, Peru.

Torres,R.(2014). Propuesta de Mejora en el Proceso de Fabricacion de Pernos en una
Empresa Metalmecénica (Tesis Pregrado). Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas, Lima-
Pera.

Recuperado de
http://repositorioacademico.upc.edu.pe/upc/bitstream/10757/346678/1/Tesis+Torres+Gallardo.p
df

Villaverde, J. (2012) Propuesta de implementacion de los 14 principios del Dr. Deming en una
empresa de envases y envolturas plasticas. (Tesis de Maestria) Pontificia Universidad Catdlica
del Peru. Lima, Peraq.

Recuperado de

file:///C:/Users/Usuario/Downloads/VILLAVERDE JESUS PRINCIPIOS DEMING.pdf



file:///G:/Downloads/97-50-PB.pdf
http://www.academia.edu/22074986/_MEJORA_DEL_LUGAR_DE_TRABAJO_ALMAC%C3%89N_DE_REFACCIONES_POR_MEDIO_DE_LA_IMPLEMENTACI%C3%93N_DE_LA_METODOLOGIA_5_S_Instituto_Tecnol%C3%B3gico_de_Sonora
http://www.academia.edu/22074986/_MEJORA_DEL_LUGAR_DE_TRABAJO_ALMAC%C3%89N_DE_REFACCIONES_POR_MEDIO_DE_LA_IMPLEMENTACI%C3%93N_DE_LA_METODOLOGIA_5_S_Instituto_Tecnol%C3%B3gico_de_Sonora
http://www.academia.edu/22074986/_MEJORA_DEL_LUGAR_DE_TRABAJO_ALMAC%C3%89N_DE_REFACCIONES_POR_MEDIO_DE_LA_IMPLEMENTACI%C3%93N_DE_LA_METODOLOGIA_5_S_Instituto_Tecnol%C3%B3gico_de_Sonora
file:///G:/Downloads/TAY_TAY_CARLOS_VALVULAS_TERMOPLASTICAS.pdf
http://bibdigital.epn.edu.ec/bitstream/15000/586/1/CD-0979.pdf
http://repositorioacademico.upc.edu.pe/upc/bitstream/10757/346678/1/Tesis+Torres+Gallardo.pdf
http://repositorioacademico.upc.edu.pe/upc/bitstream/10757/346678/1/Tesis+Torres+Gallardo.pdf
file:///G:/Downloads/VILLAVERDE_JESUS_PRINCIPIOS_DEMING.pdf

