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GLOSARIO

Indicador calidad EGE Mide el porcentaje de la cantidad de
desperdicio que se gener6 en el
transcurso de la actividad productiva. Mide
calidad de proceso, no del producto.

Colonias Sustancia destinada a ser puesta en
contacto con diversas partes superficiales
del cuerpo, con el fin de perfumarlas.

Desperdicio Cantidad de producto y materiales
rechazados que por estandares del
proceso no fueron entregados a bodega

durante el tiempo programado.

Indicador disponibilidad EGE Tiempo que la linea trabajé en Optimas
condiciones durante el tiempo en que fue

programado para trabajar.

Eficacia Consiste en conseguir los resultados
esperados de forma satisfactoria
independientemente de los recursos

utilizados.

Eficiencia Se refiere a lograr las metas utilizando la

menor cantidad de recursos.
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Produccioén real

Produccion total

Productividad

Tiempo perdido

Tiempo programado

Indicador velocidad EGE

Velocidad tedrica

Cantidad de producto entregado a bodega
de producto terminado durante el tiempo

programado de produccion.

La suma de la produccién real (entregado

a bodega) y el desperdicio.

Medida de los bienes y servicios que se han
producido por cada factor utilizado
(trabajador, capital, tiempo, costes, etc)

durante un periodo determinado.

Tiempo en que por cualquier motivo la
linea interrumpié la operacion, no
importando si es un paro operativo, paro

por aspectos de mantenimiento, etc.

Tiempo que se trabaja durante el turno

asignado.

Indica cuanto del tiempo trabajado se

opera a la “velocidad tedrica” establecida.
Capacidad de produccion de la linea por

unidad de tiempo, definida por proveedor a

peticion del cliente.
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RESUMEN

El objetivo principal de la investigacion fue buscar y desarrollar una
metodologia simple como lo es las 5’s en el area de colonias como pilar de otra
mas compleja llamada manejo productivo total, TPM por sus siglas en inglés,
con el fin de mejorar la productividad del area y posteriormente de toda la

planta.

El primer paso fue realizar un diagnostico del area piloto, conformada por
la linea 2 y 3 que pertenecen al area de colonias. Con ayuda de un formato
para auditorias, se obtuvieron puntajes para el orden, la limpieza, la
organizacioén, la pulcritud y la disciplina. El resultado obtenido de esta primera
impresion es que en la auditoria de seguridad, orden y limpieza durante el mes
de febrero; la linea 2 que mostré los resultados méas bajos con 62 puntos.
Posteriormente ambas lineas mejoraron sus puntajes con 75 y 85 para la linea

2 y 3 respectivamente.

Para medir la calidad se tomaron datos de la cantidad de materiales que
eran rechazados y cuales eran estos, entre los que se consideraron las
mangas, las tapas, la serigrafia, los frascos, las cajas, los casquillos y los
difusores. Para la linea 2, se obtuvieron resultados de 98 % y 99 %, mientras
para la linea 3 entre 95 % y 99 %, la diferencia se debe a que aunque ambas
lineas pertenecen al area de colonias; la linea 3 utiliza mas frascos de vidrio, lo

gue aumenta la cantidad de materiales que son rechazados.



La disponibilidad es un recuento de los minutos que son perdidos
diariamente, debido a la refaccion, la limpieza, la falta de materiales, reuniones
y preparacion de materiales. Ambas lineas mostraron un resultado inicial que
apenas superaba el 70 %, con 72 % para la linea 2 y 73 % para la linea 3.
Conforme el desarrollo y las capacitaciones el resultado al finalizar los 6 meses
fue de 99 % para ambas lineas, en donde la causa principal de retrasos sigue

siendo la preparacion de material.

El tiempo perdido, el ndmero de productos obtenidos cada dia, la
velocidad tedrica y las horas trabajadas son datos necesarios para obtener el
dato de la velocidad. En donde la linea 2 muestra resultados iniciales de 73 %
llegando al final de los seis meses a 85 %, mientras la linea 3 inicia con 89 %,

para terminar superando el 100 %.

Con estos datos se demuestra que utilizando la metodologia 5’s, la
eficiencia global del equipo pasé de 51 % para la linea 2, y 62 % para la linea 3
a 84 % y 99 % respectivamente, lo que engloba el aumento de la productividad.
Ademas, durante el desarrollo se sefializaron las areas, el suelo, se cambi6 de
madera a plastico el material de las tarimas para hacerlo mas higiénico y se

colocaron en cajas las herramientas y utensilios de trabajo.



PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA Y FORMULACION DE
PREGUNTAS ORIENTADORAS

Los problemas que causan los desperdicios de tiempo, movimiento,
materiales, mano de obra, el desorden y algunas veces la limpieza deficiente,
perjudica la productividad y calidad en el area de empaque de una empresa
cosmeética, por lo tanto, se desea utilizar una herramienta como lo es las 5s que
mejore los aspectos mencionados de una manera permanente y ayude a

obtener mejores ganancias, por medio del aumento de la productividad.

La planta de produccién esta dedicada a los productos cosméticos e
higiénicos. Debido a esto, se pueden encontrar perfumes, cremas,
acondicionadores, bélsamos, brillos labiales, desodorantes, desinfectantes,
ceras para piso y para carro, entre otros productos. Todo esto siguiendo con las
buenas practicas de manufactura para laboratorios cosméticos, segun el
Reglamento Técnico Centroamericano71.03.49:08. Productos cosméticos.
Buenas préacticas de manufactura para los laboratorios fabricantes de productos

cosméticos.

La empresa para buscar siempre el éxito asegura la calidad en cada uno
de sus lotes fabricados y empacados, ademas cuenta con un equipo
multidisciplinario que se encarga de innovar los productos, trabajando de la
mano mercadotecnia e investigacion y desarrollo. Otra ventaja es la forma de
llegar a cientos de clientes en todo el pais y en Centroamérica, mediante

catalogos de venta y una eficiente distribucion.
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El area de colonias, se refiere a un area donde se fabrican colonias,
perfumes y/o lociones. Esta area tiene la ventaja que se utiliza alcohol como
materia prima, por lo tanto, no es un producto que se preste a contaminaciones
microbianas facilmente, pero por ser traslicidos si puede presentar problemas
con la calidad. En cuanto a la importancia de las 5s, se debe tener en cuenta
gue la mayoria de los frascos son de vidrio, por lo que representan un posible

foco de accidentes laborales si se trabaja en un area desordenada y sucia.

Pregunta central:

¢, Qué metodologia basica puede utilizarse para mejorar la productividad

en una empresa cosmética?

Preguntas de Investigacion
1. ¢Cual es el estado inicial del area de colonias de la empresa cosmética,
segun la metodologia 5’s?
2. ¢De qué manera puede darse seguimiento y controlar los resultados de
orden y limpieza?
3. ¢Qué indicador podria utilizarse para que refleje los resultados de
aumento de la productividad que surge al utilizar la metodologia 5s, en el

area de empaque?
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OBJETIVOS

General

Desarrollar la metodologia 5s en el area de colonias como pilar del manejo

productivo total, para mejorar la productividad en una empresa cosmética.

Especificos

1. Realizar un diagnaostico identificando las necesidades del orden, limpieza

y seguridad, basado en la metodologia 5s.

2. Establecer un plan detallado de auditorias diarias de orden y limpieza

gue contenga las 5s y la eficiencia global del equipo (EGE).
3. Determinar la eficiencia global del equipo (EGE) para comprobar la

mejora de la productividad, mediante la utilizacién de 5s como pilar de
TPM.
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RESUMEN DE MARCO METODOLOGICO

La investigacion es no experimental de alcance descriptivo, debido a que se
ejecuto en el dia a dia del area de colonias y no se modificé ninguna variable
del ambiente. Se llevd a cabo por medio de un enfoque cualitativo, también
cuantitativo realizado en lineas de produccion que pueden denominarse grupos,
con lo que se utiliza un muestreo aleatorio por conglomerados, para determinar

cuantas lineas deben ser tomadas en cuenta para la prueba piloto.

Al realizar un estudio descriptivo, se busca aplicar la herramienta 5s como
pilar del TPM para mejorar la productividad de la planta cosmética. Para
mejorar el espacio fisico en el cual los colaboradores del area de colonias se
desarrollan diariamente, se utiliz6 la metodologia 5s, seguridad, orden y
limpieza, con el fin de mejorar la productividad. Esto surge por la necesidad de
disminuir los desperdicios e incidentes que ocurren, debido al desorden y a la

falta de limpieza.

Las variables a utilizar en esta investigaciéon como los indicadores que se
aplican en el desarrollo de trabajo son de tipo cualitativo y cuantitativo. Las de
tipo cualitativo, se refiere a las percepciones y al control visual que se espera
desarrollen durante las auditorias en las &rea involucradas. En cuanto a los
indicadores cuantitativos son los totales en los puntajes en las auditorias de
seguridad, orden y limpieza, asi como los porcentajes obtenidos en los
indicadores de calidad, velocidad y disponibilidad y en total de la eficiencia

global del equipo (EGE).
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Tabla I. Indicadores

Indicador Meta Cuantificacion Frecuencia
de medicion
Disponibilidad | Min 85 % | Tiempo de funcionamiento Diaria
real/tiempo de operacion
Velocidad Min 85 % | Tiempo real/Tiempo de Diaria
funcionamiento real
Calidad Min 85 % | Piezas entregadas/Piezas Diaria
producidas
EGE Min 90 % | Disponibilidad*Velocidad*Calidad | Semanal
Fuente: elaboracion propia.
Se utilizd un muestreo aleatorio por conglomerado, dado que la

investigacion se desarrollé en lineas de produccion, lo que representa grupos

heterogéneos denominados conglomerados.

Para este caso en particular, se tomé la probabilidad de ocurrencia de 50

%, siendo la poblacion total de 6 lineas de empaque en el area de cosméticos,

en donde cada linea cuenta con 7 personas. El error estandar no supera el 15

%. Para determinar el tamafio de la muestra, se utilizé la siguiente relacion:

z*xp*q
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Donde:

n Tamafo de la muestra

z Nivel de confianza (85 %)

p Probabilidad de éxito (50 %)

q Probabilidad de fracaso (50 %)
e Margen de error (15 %)

N Tamafio de la poblacion (48)

1.44% % 0.5 % 0.5
0.152
1.44% x 0.5 x 0.5
1+< 0.152 = 48 )

n= =16

Para calcular la cantidad de conglomerados con los que se desarroll6 el
trabajo de investigacion, se eligi6 un muestreo aleatorio simple, utilizando la

siguiente formula:

Donde:
n
K=—
m
K Cantidad conglomerados
n Tamafio de la muestra (16)
m Operarios por linea (7)
K = 6 2.3
== =2
K=2

Se determin6 que se deben tomar 2 lineas de produccion. Las lineas de
produccion elegidas, debido a sus caracteristicas y similitudes fueron las dos

lineas de colonias, que en el area son lineas 2y 3.
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Fase 1: Revisién documental

Se realiz6 la recoleccion de la informaciéon documental de los aspectos
relevantes para la investigacion, situacion de la empresa cosmética y las
necesidades en el area de colonias que estd compuesta por dos lineas de
produccién, en el area la linea 2 y 3. Para esto, se revisO la literatura
relacionada con la investigacion y se recopil6 informacion in situ, asi como
informacion documental recobrada de fuentes bibliograficas citadas en el

trabajo de investigacion.

Fase 2: Diagnéstico de la situacion de la empresa

Es importante hacer un diagnéstico de las areas en las que se desarrolla
la metodologia, para comparar el antes y después y demostrar la importancia
de continuar con la metodologia en las otras areas y como el orden y la limpieza
es fundamental para implementar posteriormente el manejo productivo total
(TPM); ademas con la teoria de la primera fase y las impresiones de esta fase,
se realizaron documentos como las auditorias diarias y las hojas de calculo
para EGE.

Fase 3: Desarrollo de las 5s basado en el diagnéstico

En esta fase se desarrolla una cultura nueva en cada empleado, haciendo
gue la metodologia 5s se convierta en un habito, desde sus hogares hasta el
trabajo. Mientras se implantaba la nueva cultura se continu6 midiendo el EGE
para compararlo en el tiempo y determinar el impacto que tiene la utilizacion de

la metodologia 5s en la productividad en una empresa.
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Fase 4. Establecimiento de plan de auditorias

En esta fase, se realizd un plan detallado para dar seguimiento a las
auditorias, basandose en las 5s y a los resultados de la eficiencia global del
equipo EGE. Para esto se construy6 un procedimiento estandar de operacién
en donde se especifican las parejas auditoras, horarios, metas, responsables,
recompensas y sefiales de alarma. En esta fase empezaron a hacerse
auditorias con el formato construido, segun las necesidades observadas en el

diagnostico.

Fase 5. Comparacion de los datos de EGE obtenidos durante todo el

proceso

Esta fase incluye la medicién de aspectos como la calidad, velocidad y
disponibilidad en cada una de las lineas piloto. Para esto también se tomaron
datos diarios sobre las unidades empacadas, el tiempo que estuvieron parados
y la cantidad de material en mal estado que les causa retrasos. Se esperaba
que con la implementacién de las 5s el resultado de EGE mejorara cada dia en

las lineas piloto.

La eficiencia global del equipo mide en porcentaje el tiempo y el esfuerzo
gue se invierte en el TPM para revisar que realmente se esté trabajando en la
productividad de la empresa como promete la metodologia. Por lo tanto, incluye
indicadores de calidad, para disminuir la cantidad de materiales que se van al
rechazo; la disponibilidad, para eliminar tiempos muertos y la velocidad para
comprobar que el equipo esta trabajando a su velocidad teorica, segun las

siguientes ecuaciones.
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EGE = disponibilidad * velocidad * calidad

[Ecuacion No. 1]

) o tiempo programado — tiempo perdido
Disponibilidad = - * 100
tiempo programado

[Ecuacion No. 2]

produccion real

Velocidad = 100

*
tiempo trabajado * velocidad tedrica

[Ecuacion No. 3]

) desperdicio
Calidad =1 — [ — * 100
produccion total

[Ecuacion No. 4]
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INTRODUCCION

La planta cosmética donde se realizo el estudio, se dedica a la produccion,
venta y distribucién de productos cosméticos e higiénicos por catalogo. Desde
que dio inicio la ultima gerencia en 2014, la misma se ha enfocado en disminuir
los gastos en cada etapa del proceso de produccion procurando mantener la
calidad. La importancia de la solucién es un ambiente seguro y con lo necesario

a mano para generar mas ganancias economicas para la empresa.

El aporte principal y la importancia del desarrollo de las 5s es crear areas
eficientes y eficaces que optimicen la productividad en el area de colonias, que
fue la seleccionada como area piloto. Para medir el avance de la investigacion
se utiliza la eficiencia global del equipo (EGE) que mide la calidad, velocidad y
disponibilidad de cada linea de produccion.

La primera impresion obtenida durante el diagnéstico del area es que
ninguna de las dos lineas pudo superar el 70 % en el EGE. Posteriormente
mejoraron sus puntajes con 75 % y 85 % para la linea 2 y 3 respectivamente.
Con estos datos se demuestra que utilizando la metodologia 5’s, la eficiencia
global del equipo paso6 de 51 % para la linea 2y 62 % para lalinea3,a84 %y

99 % respectivamente, lo que engloba el aumento de la productividad.
Para realizar la investigacion se adopto un alcance descriptivo y disefio

no experimental, se llevd a cabo por medio de un enfoque cualitativo y también

cuantitativo.
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Junto con la metodologia 5’s se midi6 la eficiencia global del equipo, que
es un indicador de la productividad utilizado en una metodologia mas compleja
como el manejo productivo total. Con respecto a la factibilidad del proyecto, se
contd con el aval de la empresa manufacturera de cosmeéticos donde se realizo,
debido a que es importante para ellos obtener una diferenciacion en el mercado
del cual son proveedores.

El informe estd conformado por tres capitulos. El primer capitulo de la
investigacién es el marco teorico: 1) sector cosmético, 2) reglamento técnico
centroamericano, 3) productividad, 4) manejo productivo total, 5) indicadores del
desemperio del nivel de calidad en el TPM, 6) pilares del TPM, 7) generalidades

5’s, 8) descripcion de las 5's.

El segundo capitulo describe el estado situacional del &rea de colonias de
la empresa cosmética, explicando las impresiones del diagnostico y
posteriormente las correcciones realizadas, asi como los resultados de
auditorias 5’s y de eficiencia global del equipo (EGE), basandose no solamente
en la teoria de 5’s, sino también en cumplir con algunas buenas practicas de
manufactura, segun el RTCA 71.03.48:08, que tienen relacidbn con la

metodologia a desarrollarse.

Las correcciones se iniciaron con la sefializacion del suelo, separando
correctamente el area de productos terminados y la de trabajo, mediante cinta
amarilla. La incorrecta ubicaciéon de las herramientas se solucioné con ayuda de
una caja de herramientas. También se sugiri6 cambiar a tarimas plasticas en la
totalidad del area de producciéon por higiene. Algunas lineas no tenian
carteleras en las puertas, por lo tanto, se colocaron y se verificaba que antes y
después de empacar se llenaradn correctamente los espacios destinados a este

control.
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En el dltimo capitulo, se desarrolla la discusion de resultados, el puntaje
mas alto de las auditorias para la linea 2 fue de 19 sobre 20 para la disciplina,
siendo el mas bajo la pulcritud con 16 puntos. Los resultados conforme pasaban
los meses para la linea 3 fueron mejorando, al igual que la linea 2 el mejor
puntaje se obtuvo para la disciplina, pero muestran debilidad en la pulcritud, por
lo que se sugirid poner atencidn en este punto, teniendo un criterio mas amplio

al realizar las auditorias, dependiendo del material que se esté trabajando.

Se podia percibir que estos resultados dependen de la actitud de las
personas de cada linea y el hecho que sigan las reglas y 6rdenes dadas por el
lider de la linea. Aun sea solamente una persona la que no colabora con su
parte, esto retrasa a la linea en general y es por ello que los resultados en

pulcritud para la linea 2 no mejoran.

La linea 2 muestra un EGE inicial de 50 %, durante febrero y marzo
aumenta a 65 % y se mantiene otro mes. En mayo y junio logran estar por
arriba del 80 %, llegando como maximo al 84 %. La ventaja de estos resultados
son las tendencias que muestran que siguen aumentando en el tiempo, siempre
y cuando exista un seguimiento a las auditorias y a la toma de datos en tiempo

real.

La linea 3 muestra un EGE inicial arriba del 60 %, en febrero lograron
superar el 70 % aunque en marzo tuvieron una caida por debajo de este mismo
porcentaje. Luego, nuevamente vuelven a subir llegando en mayo al 90 % y
logrando en junio el 100 %, algo esperado, ya que en este mes para la

velocidad se obtuvo un punteo mayor a 100 %.
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La linea tres obtuvo mejores resultados en la auditoria 5’s y EGE, esto se
debe a la actitud de las personas como se explico y ademés a la cantidad de
figuras masculinas que tiene cada linea y que fungen como lideres, la linea 2
cuenta solamente con un hombre en la linea, lo que hace mas dificil el

seguimiento al cumplimiento de la labor asignada a las mujeres de la linea.

Con estos resultados se puede apreciar que con una simple metodologia
como las 5’s, se puede implementar a otras metodologias mas complejas,
empezando con el TPM medido con el EGE. Con algo tan béasico como la
seguridad, el orden y la limpieza una planta cosmética puede mejorar la
productividad y sus tiempos, su calidad y la disponibilidad de los materiales
necesarios para llevar a cabo sus actividades diarias de mejor manera, en un

ambiente seguro y agradable.
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1. MARCO TEORICO

En esta seccion se presenta la base tedrica para llevar a cabo el trabajo
de investigacion presentado. Contiene temas relevantes como la productividad,
los indicadores que se pueden utilizar que son parte de un sistema de gestidn

de calidad conocido como manejo productivo total (TPM) y las 5’s.

1.1. Sector cosmético

Segun Colipa y Eurostaf citados por Herrera (2012, p. 27) “el negocio del
tratamiento de la belleza y el cuidado de la piel es un mercado en alza. Los
mercados de Europa Occidental y América del Norte representan el 56 % del

consumo mundial en valor.”

Mourelle (2012) indica que el mercado objetivo son mujeres mayores a 20
afos, este ha crecido y continla con grandes posibilidades de aumentar. Esta
demanda se estd acrecentando, debido a la importancia del sector de

cosmeéticos y el mayor uso de ingredientes naturales en los cosméticos.

1.1.1. Areade colonias

Wilkinson (1990) define las colonias como una clase de sustancia que se
caracteriza por sus efectos locales en la piel cuando se aplica topicamente. Por
lo tanto, el area de colonias es en donde se fabrican productos con aromas
agradables para adornar la piel y mejorar el olor de las personas que los

utilizan, lo que lo hace un producto cosmético.



Segun Herrera (2012) el area de colonias debe cumplir con algunos
aspectos como estar cerca de las materias primas, tener un facil acceso y al
menor costo posible cuidando siempre la calidad de los mismos recordando que
estos productos entren en contacto directo con la piel lo que puede causar

problemas en pieles muy sensibles.

Para esta investigacion, el area de colonias abarca 2 lineas productivas,
las cuales se dedican exclusivamente a estos productos, por lo tanto, se cuenta
con la ventaja de que se conoce perfectamente el color, aspecto y aroma de

cada una de las colonias que se envasan diariamente.

1.2. Reglamento Técnico Centroamericano (RTCA)

En algunos campos relacionados con la seguridad, la salud, el ambiente y
la proteccion del consumidor, las directrices deben ser de cumplimiento
obligatorio. Se usa internacionalmente un término para la puesta en vigor
obligatoria: Reglamento Técnico. El desarrollo y la puesta en vigor es una tarea
soberana de una nacion y por lo tanto, las entidades gubernamentales — por lo
general, ministerios — son las responsables de ello en sus respectivos campos
de autoridad. (Marban y Sanetra 2007)

1.2.1. Productos cosméticos. Buenas practicas de manufactura para los

laboratorios fabricantes de productos cosméticos 71.03.49:08

El Consejo de Ministros de Integracion Econdmica (COMIECO, 2008)
define el objeto del RTCA 71.03.49:08 como: “normar el control sanitario de los
productos cosméticos, estableciendo las buenas practicas de manufactura, que
regule todos los procedimientos involucrados en su fabricacion, con el fin de

asegurar la calidad en los mismos”. (p.3)



1.2.2. Buenas préacticas de manufactura en productos cosméticos (BPM)

El Consejo de Ministros de Integracion Econémica (COMIECO, 2008) las
define como: “Conjunto de procedimientos y normas destinadas a garantizar la
fabricacion uniforme de los lotes de productos cosméticos, que satisfagan las
normas de calidad”. (p.3)

Para las BPM se revisa la estructura organizativa y funciones, el personal,
las instalaciones, las &reas de almacenamiento, dispensado, produccion,
envase, auxiliares y de control de calidad, el equipo, el sistema de agua, los

materiales, los documentos, los contratos a terceros y las auditorias.

1.2.2.1. Estructura organizativa, politica de calidad y personal

El Consejo de Ministros de Integracion Economica (COMIECO, 2008)
indica que la empresa debe contar con un organigrama general y especifico y
una descripcion escrita de las funciones y responsabilidades de los puestos,
segun el organigrama. Ademas de contar con una politica de calidad que sea

actualizada periédicamente.

También menciona que la empresa debe tener como director técnico a un
profesional, segun la legislacion de cada pais y que cada jefatura de los
departamentos seran ocupados por personal idoneo. Ademas, el personal debe
ser sometido a exdmenes médicos antes de ser contratados y durante el tiempo
de empleo, asi como cumplir con los habitos higiénicos y seguir las
instrucciones, como lo son los uniformes, equipo de proteccion, no utilizar joyas

ni maquillaje, ni comer o beber dentro de las areas productivas.



1.2.2.2. Edificios e instalaciones

El Consejo de Ministros de Integracion Economica (COMIECO, 2008)
indica que el edificio debe estar disefiado y construido para que la limpieza y
mantenimiento sean sencillos, ademés de estar ubicado lejos de cualquier
fuente de contaminacion y disponer de extintores y condiciones adecuadas de

iluminacion, temperatura, humedad y ventilacion.

También se deben tener las &reas delimitadas o separadas y debidamente
identificadas para las diferentes actividades como las de almacenamiento,

pesado, produccion, empaque, auxiliares y de control de calidad.

1.2.2.3. Equipo

El Consejo de Ministros de Integracion Economica (COMIECO, 2008)
indica que el equipo debe ser de acero inoxidable o cualquier material que no
sea reactivo, aditivo o absorbente; también debe estar correctamente
identificado y calibrado y contar con su procedimiento con instrucciones para

manejo y limpieza.

1.2.2.4. Sistema de agua

El Consejo de Ministros de Integracion Econdmica (COMIECO, 2008)
indica que el laboratorio debe garantizar la calidad microbiolégica y
fisicoquimica del agua que utilizara para la fabricacion, por lo que se deben

realizar analisis periédicos.



1.2.2.5. Materiales

El Consejo de Ministros de Integracion Economica (COMIECO, 2008)
indica que los materiales que ingresen al laboratorio deben estar en cuarentena
hasta que el control de calidad los autorice después de inspeccionarlos
visualmente y evaluarse conforme a las especificaciones. Ademas, la cantidad
tomada para muestra debe dejarse en retencibn como minimo un afio después

de su fecha de vencimiento.

1.2.2.6. Documentos

El Consejo de Ministros de Integracion Economica (COMIECO, 2008)
indica que los documentos deben estar disefiados, revisados, aprobados y
distribuidos de acuerdo a los procedimientos establecidos, ademas de ser
aprobados, firmados y fechados por personal autorizado. Estos documentos
escritos pueden ser etiguetas, férmulas maestras, 6rdenes de produccion,

procedimientos estandar de operacion o quejas y reclamos.

1.2.2.7. Auditorias de BPM

El Consejo de Ministros de Integracion Economica (COMIECO, 2008)
indica que se debe evaluar el cumplimientos de las BPM, mediante auditorias
internas, las cuales deben tener un procedimiento y programa para detectar
cualquier deficiencia y de esta manera emitir informes sobre los hallazgos. El
personal que las realice debe tener los conocimientos necesarios para evaluar

de forma objetiva y utilizar como base la guia del RTCA 71.03.49:08.



1.3. Productividad

Para Fuentes (2012, p. 19) “la productividad como una relacion entre la
cantidad de servicios y/o bienes con los recursos consumidos. En el aspecto de
la fabricacion, la productividad evalta el rendimiento de los talleres, los

laboratorios, las maquinas, los aparatos y los obreros”.

La productividad y la competitividad dependen una de otra y define a la
primera como el valor del producto generado por una unidad de trabajo o de
capital. Dice también que la productividad es una funcién de la calidad, porque

esto dependera del precio y de la eficiencia (Porter, 1990).

Por lo tanto, este trabajo de investigacion tomarda la productividad como
la relacion positiva entre las entradas del proceso y las salidas del mismo, como
lo sera la mano de obra, la materia prima, los envases y el tiempo. Entre mayor

sea la cantidad de salida en relacién a la entrada, mayor sera la productividad.

1.3.1. Beneficios de la productividad

Los beneficios de incrementar la productividad de una organizacion es que
también se aumentara sus beneficios econdmicos y/o ganancias. Para Paredes
(2010, p. 40) “El instrumento fundamental que origina una mayor productividad
es la utilizacion de métodos, el estudio de tiempos y un sistema de pago de

salarios”.

La productividad se relaciona con la rentabilidad y tiene un impacto directo
en el nivel de vida de la sociedad. Ros (2008, p. 26) “Repercute en mas
potencial de incrementar los sueldos y mas rentabilidad para el capital

invertido”.



Légicamente, mejorar la productividad quiere decir aumentar la
rentabilidad, lo que genera mas ingresos que gastos, que es lo que cualquier
empresa quiere en estos tiempos tan competitivos. En este caso, gracias a
disminuir los desperdicios y aprovechar al maximo el tiempo y la calidad de los

productos y equipos, se puede mejorar la productividad.

1.3.2. Medicion de la productividad

Se puede medir el desempefio de una empresa, mediante la
productividad, esta medicién abarca la obtencion de metas y objetivos y la
relacion entre el logro de resultados y los recursos requeridos para alcanzarlos
(Rey, 2001).

Cantidad de productos o servicios realizados

Productividad =
Cantidad de recursos utilizados

1.3.3. Factores de la productividad

Existen varios factores que establecen la productividad en una empresa u
organizacion y son numerosos y diversos. Estos se clasifican generalmente en
dos conjuntos: factores internos y factores externos. A los factores internos los
clasifica también en otros dos conjuntos, los cuales son: factores duros y
blandos (Velazquez 2010).

Los factores externos dependeran del tipo de empresa u organizacién. “De
acuerdo con su relacion con el entorno sociocultural o econdmico, los mas
importantes son: recursos naturales, ajustes estructurales, economia
internacional, sistemas de administracion publica, infraestructura social”
Moncayo (2014, p. 54).



Los distintos factores tendran un impacto directo en la productividad del
area o empresa, es por esto que no deben pasar desapercibidos y la aplicacién
de los mismos no debe ser tomada a la ligera si se quiere lograr eficiencia y
eficacia dentro del area de colonias que sera utilizada como area piloto para
esta prueba. Los factores mas importantes son los siguientes:

e Recursos humanos. Se considera determinante en la productividad, porque
es de gran influencia y dirigird a los demas factores como la maquinaria y
equipo y la organizacién del trabajo (Fuentes, 2012).

e Magquinaria y equipo. Es elemental tomar en cuenta el estado de la
magquinaria y del equipo ademas de la calidad y la utilizacion adecuada del
equipo (Fuentes, 2012).

e Organizacion del trabajo. “En este factor se mezclan la estructuracion y
redisefio de los puestos de trabajo, que se determinan de acuerdo a la
magquinaria, equipo y trabajo”. Fuentes (2012, p. 14).

1.4. Manejo productivo total (TPM)

Para Montoya y Parra (2010), la meta de implementar una metodologia como
esta, era el de implicar a todas los involucrados de la empresa precisamente en el area
productiva en la mejora de la efectividad de los equipos, a través de procesos y
equipos que necesitaban personal calificado para anticipar algunos sucesos que se

podian evitar, a través de un mantenimiento preventivo. (p.43)

Al eliminar y/o reducir las pérdidas lo que se esta haciendo es buscar que
la productividad aumente, que el personal y los equipos colaboren con este
hecho, por lo tanto, la productividad en la planta en general incremente. Esto
con la ayuda e integracion de todo el personal de la organizacion, que es la
meta principal del TPM (Lopez, 2009).



El TPM nace como una necesidad creada por las diferentes areas de
mantenimiento, debe su razon de ser a la evolucion que ha sufrido esta area a lo
largo de la historia de las organizaciones por ello es importante mirar su evolucion.
Es una metodologia compleja que la empresa quiere implementar, para que sus
empleados, materiales y equipos sean productivos y en conjunto se consigan
resultados satisfactorios al menor precio, lo que aumenta la productividad
(Montoya y Parra, 2010).

Segun Ros (2008), las necesidades de introducir una metodologia como
TPM en una empresa son principalmente los cambios en el entorno, cada dia
hay mas competencia y esto vuelve al mercado mas exigente si se busca la
permanencia de la empresa, por esto mismo nace la necesidad de proporcionar

productos de alta calidad.

Para Fuentes (2012), las ventajas de contar con una metodologia como
esta son maximizar la eficiencia del equipo, involucrando a todos los
departamentos y areas, desde el disefio y la planeacion hasta mantenimiento,
esto hace que desde la alta direccion hasta los operarios participen en disefiar y

desarrollar un sistema de mantenimiento productivo.

1.4.1. Total

Se describe como total en el &mbito de la gestion, a la cooperaciéon activa
del personal de la empresa u organizacién (Rey, 2001). Total significa que
todas las personas dentro de la empresa, sea del area administrativa u

operativa, colabora con las mejoras propuestas y es parte activa del cambio.



1.4.2. Productividad

Como explica Rey (2001, p. 27) “se refiere a la perfeccion en todas las
operaciones y procesos productivos”. En resumen, manejo, productivo y total
representan una nueva cultura dirigida por la direccion y que no solamente debe
centrarse en un area sino en toda la empresa, pero debe empezarse por una
pequefia porcion para poner a prueba cémo el personal colabora con el

aumento de la productividad.

1.5. Indicadores del desempeiio del nivel de calidad en el TPM

Lo realmente dificil es aplicar y practicar un TPM eficaz, para lograrlo se
debe procurar una insuperable efectividad del equipo y la maquinaria,
fundamentandose en dos factores principales: llevar registros objetivos y
realistas de la operacion del equipo y crear una escalada justa para medir las
condiciones de operacion del equipo y cémo este afecta a las otras
operaciones, por lo que para medir esto se necesita establecer indicadores o
indices (Ros, 2008).

Para los fines de esta investigacion la forma de medir el impacto de las
mejoras propuestas serd mediante la Eficiencia Global del Equipo y se llevara
un registro escrito de distintos datos, como los tiempos muertos, la cantidad de
material desperdiciado, los paros innecesarios entre otros. Esto ayudara a
obtener tiempos reales de fabricacion de los distintos productos que fabrican las
areas de colonias y que deben ser entregadas a la brevedad a la bodega de
productos terminados, debido a que muchas veces se trabaja contra el tiempo

por pedidos urgentes e inesperados.
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1.5.1. Eficiencia Global del Equipo (EGE)

Uno de los factores mas utilizados en las empresas y organizaciones es la
efectividad global del equipo, que se resume como EGE. Se debe llevar a cabo
una objetiva medida inicial de EGE que ayude a detectar las los puntos débiles,
donde se puede iniciar una prueba piloto TPM. (Ros, 2008).

“La Efectividad Global del Equipo (EGE) se utiliza para construir indices
comparativos entre plantas para equipos similares o diferentes. Cuando las
lineas de produccioén son complicadas se debe calcular el EGE para los equipos

y maquinaria”. Gomez (2011, p. 34).

Otro inconveniente que sucede con frecuencia es que la informacion
puede encontrarse separada entre los departamentos y areas de la empresa u
organizacién, por lo que no se va a calcular el aprovechamiento del equipo (AE)
y menos la EGE. (Bojérquez, 2008). Esto lleva a que cada departamento y area
cuide y vele solamente por sus indices individuales, sin colaborar con sus

compairieros.

1.5.1.1. Efectividad global del equipo (EGE)

EGE = Disponibilidad * Velocidad * Calidad

[Ecuacion No. 1]

El indicador de la efectividad global del equipo estd compuesto por tres
grandes factores. (Silva, 2005). Por lo tanto, la efectividad global del equipo
sirve para establecer las tacticas, a partir de un benchmarking para equipos y

madquinarias, sean similares o diferentes.
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e Indice de disponibilidad

La disponibilidad como se mencion6 anteriormente es una medida de las
pérdidas originadas por las paradas no programadas. “Es el porcentaje del

tiempo en que el equipo esta operando realmente” (Krawjeski, 2005, p. 45).

) o Tiempo programado — Tiempo perdido
Disponibilidad = - * 100
Tiempo programado

[Ecuacion No. 2]

Para esta investigacion los tiempos de paro son por ejemplo, las reuniones
de personal, los tiempos de comida, los faltantes en materiales, ayudar a otra

linea que esta saturada de trabajo, entre otros.

e indice de velocidad

Este indice mide cuanto tiempo se pierde, debido a la maquinaria y el
equipo, cuando éste presenta un mal rendimiento o funcionamiento (Krawjeski,
2005).

En esta investigacion, los datos necesarios para el indicador de velocidad
son la cantidad programada y la cantidad producida, debido a que la cantidad
programada es realmente un aproximado, segun la media antes de tomar

medidas de reduccién de tiempos en cuanto a cambio de productos.

Producciéon real

Velocidad = 100

*
Tiempo trabajado * Velocidad tedrica

[Ecuacion No. 3]
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e Indice de calidad

Este indicador refleja que cantidad de los productos cumplen con los
niveles de calidad exigidos esto quiere decir que no se reprocesaran.
(Krawjeski, 2005)

) Desperdicio
Calidad =1 — — * 100
Produccioén total

[Ecuacion No. 4]

La calidad total no solo se refiere al producto o servicio en si, se trata de
una mejora continua, en cada una de las areas y departamentos de una
empresa, desde la alta gerencia hasta cada uno de los colaboradores de
quienes se espera un compromiso mas allad de sus necesidades individuales
(Tuarez, 2013).

Figural. EGE Yy las 6 grandes pérdidas

) X X
Averias Paradas Defectos
Puesta a punto Esperas Retrabajos
Ajustes Velocidad
reducida

Fuente: (Silva Burga, 2005, p. 28).
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Para esta investigacion, los datos tomados para medir la calidad estan en
los envases y en la cantidad de estos que van al rechazo o que devuelven a la
bodega de material de empaque. Lo mas importante esta en no perder tiempo

en clasificar el material en buen estado y el que no.

1.6. Pilares del TPM

Son procesos fundamentales que sirven de apoyo para la construccion de
un sistema de produccion ordenado. Se implementan siguiendo una
metodologia disciplinada, potente y efectiva. “Los pilares o procesos
fundamentales del TPM sirven de apoyo para la construccion de un sistema de
produccion ordenado. Se implantan siguiendo una metodologia disciplinada,

potente y efectiva” Montoya & Parra (2010, p. 9).

1.6.1. Kaizen

Para Montoya y Parra (2010), lograr una efectividad global del equipo es
una mejora continua, intentando que cada paso o accién, por muy pequefia que
sea se dirija a mejorar la productividad y que cada uno de los colaboradores

participe activamente.

Todo esto por medio de un trabajo ordenado y estricto, pero en equipos
multidisciplinarios con un buen clima laboral, empleando metodologias
especificas y enfocando la atencion en la reduccién del desecho, para una
empresa de produccion sera imposible tener cero desperdicios, debido a que
existe un margen de error y la demanda que cambia constantemente puede

afectar directamente la produccion (Tuarez, 2013).
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Kaizen es un proceso y una filosofia que conlleva mas que tomar datos y
buscar la manera de mejorarlos, segun los intereses de la empresa. Lo
importante es involucrar al personal y crear grupos multidisciplinarios que creen
un clima laboral propicio para mejorar la productividad de toda la planta y

empresa.

1.6.2. Mantenimiento de calidad

El objetivo del mantenimiento de calidad estd en establecer las
circunstancias en que debe estar el equipo para considerarse en un punto
donde cero defectos es posible. “Las acciones del mantenimiento de calidad
buscan verificar y medir las condiciones cero defectos regularmente, con el
objeto de facilitar la operacion de los equipos en la situacion donde no se
generen defectos de calidad” (Kloth, 2006, p. 10).

Para Rajadel y Sanchez (2010) este pilar de Kaizen busca reducir la
merma o desperdicios en el trabajo, lo que incluye el tiempo mal invertido o
perdido. Se debe recordar que muchas veces un simple error de red puede
atrasar el trabajo de todo un dia, lo que también repercute en todas las otras

areas.
1.6.3. Gestion de seguridad, salud y medio ambiente

Busca crear un sistema de gestion integral de seguridad. La empresa en
cuestion esta dedicada al area cosmética, por lo tanto es esencial garantizar la

salud y seguridad de sus clientes, porque son productos que tienen contacto

directo con la piel.
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“Tiene como propodsito crear un sistema de gestion integral de seguridad.
Emplea metodologias desarrolladas para los pilares mejoras enfocadas y

mantenimiento auténomo” (Montoya y Parra, 2010, p. 8).

1.7. Generalidades 5’s

A pesar de todos los avances en la tecnologia y en los sistemas de
gestion y de calidad el término 5s es desconocido para la mayoria de los
integrantes (Ibarra, 2010). Esta metodologia se encarga de orientar la calidad

total y por ende, la productividad por medio de la limpieza, orden y seguridad.

Guachicasa y Salazar (2009) mencionan que el origen de las 5s se da en
Japon, mientras se buscaba evitar los incidentes u obstaculos que no dejaban
que la produccién fuera eficiente ni de calidad.

Més alla de la productividad también es algo de salud mental y de higiene,
porque en un ambiente ordenado y limpio es mas facil, trabajar, comer, vivir,
debido a que se estéa protegido en cuanto a accidentes. Las “S” van unidas unas
a otras y son mutuamente incluyentes, no puede haber una sin otra, sino no se

desarrolla correctamente esta metodologia. (Gonzales, 2013).

Para Montoya y Parra (2010) “la importancia de las 5's es fundamental en la
consecucion de cualquier proceso de mejoramiento continuo, debido al cambio cultural
que genera al interior de la organizacion y a sus implicaciones en la vida de cada una
de las personas que tienen la oportunidad de vivir e implementar en su vida esta util

herramienta” (p.33).

Para los japonés las 5's ayudan en el proceso de cambio cultural que implica
el manejo productivo total, para los intereses de la implementacion de TPM cultura

se traduce como metodologia + disciplina.
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1.8. Descripcion de las 5’s

En la mejora continua, lo que se busca mejorar continuamente es la
calidad y la productividad, el problema es encontrarse con la barrera de la
resistencia al cambio. A veces se lleva haciendo lo mismo por 10 o 15 afios, por
lo que cambiar de costumbres para algunos es cambiar de vida, asi que el
primer paso debe enfocarse en refrescar la cultura organizacional (Juarez,
2009).

Tabla II. 5s y su significado
Japonés Espaifiol
Seiri Clasificacion
Seiton Organizacion
Seiso Limpieza
Seiketsu Estandarizar
Shitsuke Disciplina

Fuente: elaboracion propia.

Segun Kloth (2006) las primeras S se enfocan en quitar del lugar de
trabajo todo lo que no es necesario, eliminarlo o tirarlo, y lo que se quede en el
area debe ser clasificado. Las 5’s son una filosofia, una nueva manera de hacer
y pensar las cosas, procurando desde el inicio mantener todo en orden, en su

lugar, limpio y hacerlo una y otra vez hasta volverse un habito.

Ademas, cuidar la limpieza e higiene del area. Seiketsu tiene que ver con
la alta direccion, sera responsabilidad de ellos obtener buenos resultados y que
estos se mantengan, lo que incluye a la ultima “s”. La cual dependera del
personal que trabaje en las areas, mediante auditorias y el seguimiento de

estas, ordenando y analizandolos (Juarez, 2009).
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1.8.1. Seiri (organizacion)

Para Gonzales (2013), el objetivo de este pilar es organizar, esto quiere
decir quitar del puesto de trabajo cualquier herramienta, elemento o utensilio

qgue no es necesario para la operacion y no vale la pena mantenerla cerca.

Segun Juérez (2009), lo que no funciona en un area no precisamente
tampoco funcionara en otra, todo tiene un uso 6ptimo, todo tiene un espacio

donde no haga estorbo sino todo lo contrario, sume valor.

1.8.1.1. Aplicacion de seiri

El primer paso es seleccionar un area para colocar etiquetas rojas a lo que
se considera debe ser descartado.

1.8.1.2. Beneficios de seiri

Al aplicar seiri segun Gonzales (2013), el primer cambio que sera
percibido es la preparacion del area, en este caso se busca que los
colaboradores se sepan organizar y limpiar tras cada lote de producto diferente
producido, esto no solo ahorrara tiempo, sino que también se trabajara mejor al
tener un ambiente agradable y ordenado. Los beneficios son los siguientes:

e Liberar espacio que podria ser util en la planta y en las oficinas para darles
un mejor uso.

e La calidad del producto va a mejorar desde el aspecto visual lo que va a
prevenir errores.

e Se puede utilizar mejor el tiempo y por lo tanto incrementar la productividad
con el buen uso del mismo. Con menos cosas que estorben es mas facil y

rapido trabajar.
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e Reducir la cantidad de pérdidas de materiales debido a que se dejan en otro
lugar o se dejan mal acomodados lo que hace que se caigan, derramen o
estén expuestos al ambiente lo que no seria favorable para estos y
posiblemente haga que sean inservibles.

1.8.1.3. Consecuencias de no aplicar seiri

e Cumplir con las fechas en las entregas de los productos y/o servicios al
cliente puede verse afectado, por la pérdida de tiempo, debido a los
estorbos y la dificultad de movilizacion.

e Se reduce la productividad del area.

1.8.2. Seiton (ordenar)

Para Gonzales (2013), esta “S” indica como y dénde deben ubicarse los
materiales, herramientas y utensilios, con el fin de que sea rapido y féacil

encontrar, utilizar y reponer.

“Al igual que para la S anterior es necesario hacerse ciertas preguntas para
hacer conciencia de la importancia de esto: ¢qué cosas realmente no es necesario
tenerlas a la mano?, ¢cual es el mejor lugar para los elementos?, ¢de qué elementos

podemos reducir la cantidad que se tiene?” (Juarez, 2009, p. 21).

Lo mas aconsejable es disponer de lugares para cada herramienta,
elementos, utensilios y materiales que se pueden utilizar en cualquier momento.
Por ejemplo, para las maquinas se deben identificar visualmente los
componentes de los equipos, la seguridad como las alarmas, etc. También
deben marcarse e identificarse las tuberias, segun lo que transporte, sea aire

comprimido, combustibles, agua, vapor, etc.
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1.8.2.1. Cémo aplicar seiton

Los utensilios que sean de necesidad urgente deben estar a la mano,
mientras los utensilios 0 materiales que no se utilizan con regularidad deben
estar fuera del area. Colocar letreros o anuncios que indiquen el lugar correcto

de cada material o utensilio.

1.8.3. Seison (limpiar)

Se debe mantener limpia el é&rea, lo que incluye las maquinas y
herramientas, asi como los pisos, paredes, utensilios, materiales, entre otros
(Goémez, 2011). El deber de la limpieza no es solamente de los conserjes,
porque se supone que todos dentro de una empresa son personas educadas
que saben trabajar en equipo y colaboran para mejorar.

La alta direccion con esta S debe tener muy claro que los trabajadores se
merecen un buen entorno y también el mejor ambiente, desde el gerente, los
puestos administrativos, los oficiales, técnicos, operarios, en resumen todos son
encargados de crear este ambiente limpio, lo que motiva a las personas a
trabajar mejor (Ibarra, 2010). Seiso es algo tan basico como quitar el polvo y
cualquier otra fuente de suciedad para que todo equipo se encuentre siempre
en buen estado y al momento de utilizarlo su funcionamiento sea Optimo y no

existan retrasos (Juarez, 2009).
1.8.3.1. Beneficios seiso
Con seiso se mejora el aspecto fisico y mental de los trabajadores y

genera productos de mejor calidad, debido a que se evitan los errores que

podrian suceder por la suciedad del producto.
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Otra ventaja es la reduccion de situaciones de peligro y detectar
rapidamente las averias si el area y equipo se encuentra completamente
limpios, con lo que finalmente se incrementan las ganancias, debido a que

aumentan las ventas, sin gastos innecesarios como mantenimiento correctivo.

1.8.4. Seiketsu (pulcritud)

Esta cuarta S se refiere a la limpieza e higiene, pero no del area, sino de
los colaboradores del area, se debe recordar que en este caso la mayoria de
los productos fabricados y empacados tendran un contacto directo con la piel, lo
gue los hace mas delicados y se debe reducir a cero los posibles focos de

contaminacion.

Se debe utilizar el uniforme completo y limpio, del cual se encarga la
lavanderia dentro de la planta cosmética. Esta S engloba a las tres anteriores,
por el hecho de que se debe primero crear una cultura de aceptacién de nuevos
cambios, los operarios estan en contra de utilizar equipo de seguridad, porque
les resulta incomodo y segun ellos no es necesario (Ibarra, 2010).

Es por esto que la disciplina también tiene una importancia fundamental,
dandole al empleado la informacién necesaria cuando sea requerido para que
este esté consciente de los riesgos y para que se metalice con los

procedimientos, normas y reglas de la empresa.
1.8.4.1. Beneficios de seiketsu
Entre los beneficios de seiketsu estd evitar fallas y crear seguridad. El

personal ademas estara capacitado para asumir mayores responsabilidades y

roles, con lo que se incrementa la productividad.
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1.8.5. Shitsuke (disciplina)

Las 5s que menciona Juarez (2009) mas que una metodologia también
puede ser considerada una filosofia, esto quiere decir una forma de vivir en el
hogar y en el trabajo diaria. La naturaleza de las 5 S’s es seguir haciendo lo
que se esta haciendo bien gracias a las 4s anteriores.

Es por ello que la implementacion de las 5s en una empresa es dificil.
Implementar esta metodologia quiere decir cambiar completamente esa
tendencia a acumular ciertas cosas que parecieran podrian servir después
aunque realmente no lo haga, o la acumulacion de suciedad por no limpiar
continuamente y no tener en orden los componentes, herramientas, materiales

y utensilios (Ibarra, 2010).

Otro aspecto que se debe cumplir es la higiene y limpieza personal, si se
logra superar la resistencia al cambio, informando, capacitando y dando todo lo
necesario, el Gltimo obstaculo serd la autodisciplina que ayudard a mantener
ese orden, limpieza y pulcritud ademas de ir buscando una mejora dia a dia, se

debe recordar que las 5s son una conducta de vida diaria.

Desarrollando la ultima S se esta llevando a cabo una cultura de trabajo
diferente que se basa en aplicar todas las actividades anteriores de una manera
sisteméatica y coherente (Juarez, 2009). Se ha ido avanzando paulatinamente
gracias al apoyo y esfuerzo de todas las personas involucradas, con el apoyo
de la alta direccion, para aplicar nuevas practicas laborales y dejar de lado los

malos viejos habitos que se adquirieron en el trabajo y en el hogar.
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2.  PRESENTACION DE RESULTADOS

A continuacion se muestra como se realizo el diagndstico y se llevé a cabo
la investigaciéon y desarrollo de la metodologia 5's que se basan en la
seguridad, orden y limpieza, como pilar del manejo productivo total (TPM) en
una planta cosmética, tomando como lineas piloto a las encargadas del

empaque de colonias.

Para obtener estos resultados, se capacitd al personal y simultaneamente
se hicieron auditorias de organizacion, orden, limpieza, pulcritud y disciplina.
Para realizar esto se tomaron como complemento algunos incisos de las
buenas practicas de manufactura indicadas en el Reglamento Técnico
Centroamericano. Productos cosméticos. Buenas practicas de manufactura
para los laboratorios fabricantes de productos cosméticos 71.03.49:08, los

cuales se muestran en esta seccion y van de acuerdo a la teoria de 5’s.

También se tomaron datos como la cantidad de materiales rechazados, el
tiempo desperdiciado y la cantidad producida durante el turno, para calcular la
velocidad, disponibilidad y calidad con los cuales se obtendra la eficiencia
global del equipo (EGE).

2.1. Mejoras realizadas con 5’s

Se realizo el diagnostico en el area de colonias y se procedio a ejecutar
mejoras visibles que ademas de cumplir con las 5s también lo hiciera con las
buenas practicas de manufactura indicadas en la lista de verificacion minima,
segun el RTCA 71.03.49:08.
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Estos cambios no fueron inmediatos, pero se realizaron grupos
multidisciplinarios con el personal operativo juntos con los supervisores del area
con lo que se buscaban nuevas sugerencias y también apoyo para llevar a cabo

las mejoras.

En el diagnéstico se podia percibir a simple vista que al no tener las
areas de division bien sefalizabas se estaba incumpliendo con las BPM para
cosmeéticos, por lo que fue de las primeras correcciones realizadas, separando
correctamente donde podian ir los productos terminados y cudl era el area de
trabajo. En la figura 2 se muestra como esta el area antes y después de
sefalizar correctamente el suelo con cinta amarilla, gracias a esto no solamente
se separan las areas de trabajo de las de almacenamiento, sino también se

logra un area mas ordenada y segura.

Figura 2. Mejoras en sefializacion de areas

\
| \

Fuente: elaboracion propia.
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Antes del desarrollo de la metodologia 5’s las herramientas las colocaban
sobre la mesa en donde corrian el riesgo de caer en cualquier momento y
lastimar a los empleados del area. Por eso, como medida de seguridad se
compraron cajas de herramientas y dentro de ellas se coloc6 lo necesario,
segun la linea productiva. Con ayuda de esta se tienen un area mas ordenada y
segura como puede notarse en la figura 3, en donde el verdadero reto surge en

mantenerlo de esta manera.

Figura 3. Mejoras en ubicacidon de herramientas

Fuente: elaboracion propia.

En la figura 4, se puede notar como las tarimas del area de colonias son
ahora de plastico, lo que las hace mas higiénicas y es mas facil de limpiarlas
con agua y jabdén y también son més seguras al no presentar la facilidad de
pudrirse. Anteriormente el material de las tarimas era madera, que

constantemente se rompian y corrian el riesgo de pudrirse.
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Figura 4. Mejoras en tarimas
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Fuente: elaboracion propia.

Algunas lineas no tenian carteleras que indicaran el producto que se esta
trabajando lo que incumplia también con las buenas practicas de manufactura.
Por lo tanto, se colocaron y se verificaba que antes y después de empacar se

llenaran correctamente los espacios destinados a este control, como se puede
notar en la figura 5.

Figura 5. Carteleras

Fuente: elaboracién propia.
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2.2. Lista de verificacion minima de BPM para 5’s

Como parte del diagnostico y desarrollo de la metodologia 5’s, se
corrigieron algunas malas practicas de manufactura en el area de empaque,
que ademas de garantizar un buen resultado en las auditorias internas y
externas, estuvieran alineadas con las exigencias de seguridad, orden y
limpieza, como lo fue la sefalizacion en pisos y puertas y el uso de material

adecuado para el transporte y manipulacion de los productos.

Con una lista de verificacibn minima de las buenas préacticas de
manufactura, segun el reglamento técnico centroamericano 71.03.49:08 como
se observa en la tabla lll, se incluyeron en la auditoria 5’s aspectos como si el
personal sigue las reglas establecidas para la comida, bebida, maquillaje y
joyas. También se incluye los edificios e instalaciones, los cuales deben estar
limpios y ordenados, sefializados y registrar cada vez que limpien el equipo y el
area, ademas de cada orden de produccion que se trabaje y proporcionar

equipo necesario para el desarrollo de las actividades diarias.

Segun la guia del RTCA el numeral 5 revisa la estructura organizativa,
politica de calidad y personal y fue tomado en cuenta para la lista de
verificacion, porque converge con la metodologia 5’'s en la disciplina. Esta s se
refiere a cefirse estrictamente a las reglas, entre lo cual se incluye el uso
correcto del uniforme y del equipo de seguridad, también la prohibicién de
comer, fumar y beber dentro de las areas, asi como no usar joyas ni maquillaje.
Por lo tanto, esto debe cumplirse por 2 razones: las buenas practicas de

manufactura y la s de disciplina, segun la auditoria 5’s, del anexo I.
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Tabla I11. Lista de verificacion minima BPM (5’s)

Pregunta de diagndstico

| (c) [ (NC)

5. Estructura organizativa, politica de calidad y personal

5.2 Personal

a) Existen normas en relacion con comer y fumar dentro de las areas productivas?

b) Existe la prohibicion de portar joyas y maquillaje para el personal involucrado en la
fabricacion de productos a granel?

c) Esté dotado el personal (temporal y fijo) de la vestimenta de trabajo adecuada para
cada area? Esta limpio y presentable?

d) Se provee al personal de los equipos de seguridad industrial?

6. Edificios e instalaciones

6.1 Generalidades

a) Existen programas de mantenimiento y reparaciones en el lugar?

b) Existen espacios separados o delimitados para la produccion, envase, empaque,
control de calidad y almacenamiento?

6.5 Area de envase/empaque

a) Se encuentran las areas debidamente identificadas y de tamafio adecuado?

b) Es el area exclusiva y no esta invadida por otros materiales?

¢) Son adecuadas las condiciones de limpieza, orden y mantenimiento?

d) Se almacenan los materiales ordenadamente?

e) Estan identificados y localizados de acuerdo con el estado en que se encuentran
las etiquetas y los materiales?

f) Existen procedimientos escritos para realizar la limpieza de estas areas?

g) Se registran?

h) Estéan los sitios anteriores limpios y ordenados?

i) Son de material de facil limpieza los drenajes, sifones, lamparas, rejillas de
ventilacién y ventanas?

j) Los techos permanecen limpios?

k) Estan las areas suficientemente iluminadas?

I) Las partes de los equipos que estan en contacto con el producto pueden limpiarse
completamente?

m) Tienen procedimientos escritos para la limpieza y mantenimiento de los equipos?

n) Documentan la limpieza de los equipos?

0) Estan los equipos debidamente identificados seguln el estado de limpieza en que se
encuentran?

p) Estan los equipos debidamente identificados con el nombre del producto que se
esta envasando y/o empacando?

g) Cuenta el personal con elementos de proteccion cuando se requiere?

Fuente: elaboracion propia.
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Los otros numerales tomados en cuenta para la lista de verificacion
fueron, segun la guia del RTCA 71.03.49:08, el 6 y el 7, edificios e instalaciones
y equipo respectivamente. Estos fueron de interés para la investigacion, porque

convergen con las s de organizacion, limpieza y pulcritud.

Segun la figura 2 y 5 se tenian deficiencias en cuanto a la sefializacion en
pasillos y areas de trabajo y publicacién de informacion en la cartelera, esto
incumple con las BPM, segun la lista de verificacibn minima y es parte de lo que
se agrega en la auditoria 5s para darle un seguimiento constante. Otros
incumplimientos a las BPM encontrados fueron la limpieza en las areas de
trabajo, maquinaria y equipo, asi como que los extractores y ventilacion fueran
adecuados, es por ello que se incluyen en la categoria de limpieza y pulcritud.
De esta manera se siguen los lineamientos de la metodologia 5’s y al mismo

tiempo se corrigen fallas constantes a las buenas practicas de manufactura.

2.3. Auditoria 5’s

Durante el mes de enero no se obtuvieron datos, debido a que por ser
inicio de afio fue complicado empezar con las capacitaciones necesarias para
ensefiar como llenar correctamente las hojas utilizadas para la auditoria de

orden y limpieza mostrada en el anexo 1.

Las auditorias se realizaron semanalmente durante febrero, marzo, abril y
mayo de 2016, las personas encargadas eran tres, una integrante de la linea 2,
otra de la linea 3 y por ultimo, un supervisor del area de empaque, para obtener

resultados objetivos.
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2.4. Estructuracién de la auditoria 5’s

Con las impresiones del diagnoéstico y la lista de verificacion minima, se
hicieron auditorias utilizando un formato que contiene los aspectos de las 5's
que son el orden, la limpieza, la pulcritud, la disciplina y la organizacion.
También se verificd que después de realizar los cambios necesarios siguieran

con la nueva cultura aprendida por medio de la pulcritud y disciplina.

El formato para las auditorias tiene un puntaje total de 100 puntos que se
clasifican en 5 categorias que corresponden a las 5’s, estas se separan en otros
5 items que seran explicados en breve. Este formato fue sugerido por un
consultor externo que la empresa contratd para obtener resultados objetivos y
rapidos. El primer aspecto evaluado es la organizacion que se resumen en
clasificar y seleccionar como se ve en la tabla IV. El primer item evaluado en
esta categoria es la cartela y que esta esté correctamente publicada, lo que se
incumplia al hacer el diagnéstico. También se evaludé que no existieran articulos

innecesarios o no autorizados dentro del area ni en los pasillos.

Tabla IV. Categoria organizacion

Fecha: Area: Responsables: Rango de
evaluacién | Total
Categoria Iltem A|B|C

¢ Estéa todo uniformemente publicado en cartelera?

¢, Se han apartado todos los articulos innecesarios?

¢ Esté claro por qué articulos no autorizados se
Organizacion | encuentran alli?

(Clasificar y | ¢ Estan los pasillos y area de trabajo sefalizados
seleccionar) |apropiadamente?

¢ Estén las mangueras y cables debidamente
enrollados?

SUB TOTAL

Fuente: elaboracion propia.
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La segunda categoria evaluada fue respecto al orden que trata también de
establecer los limites, como se indica en la tabla V. Los primeros items son para
revisar que todo esté en su lugar y que se guarden los utensilios y herramientas
después de utilizarlos, también se debe revisar que las areas estén ordenadas y

sean seguras teniendo todo sujeto y en su lugar.

Tabla V. Categoria orden
Fecha: Area: Responsables: Rango de
evaluacion | Total
Categoria Iltem A|lB|C

¢ Esta todo en su lugar?

¢, Se guarda todo después que se utiliza?

Orden (Ordenar las | ¢ Estén las areas de trabajo ordenadas?

cosas y establecer | ¢Esta todo sujeto y asegurado en su lugar?

limites) ¢ Estan ordenados los anaqueles, mesas e
implementos de limpieza?

SUB TOTAL

Fuente: elaboracion propia.

La tercera categoria corresponde a la limpieza que incluye no solamente
limpieza en el area sino también en los uniformes como se ve en la tabla VI. En
cuanto al area verifica que los extractores y la ventilacion es la adecuada para
evitar olores ajenos dentro del area. Otro aspecto importante que se evalla es

la limpieza de la maquinaria, equipo y herramientas.

Tabla VI. Categoria limpieza
Fecha: Area: Responsables: Rango de
evaluacion | Total
Categoria Item A|B]|C
o ¢Esta la ropa limpia y pulcra?
lepleza ¢ Son adecuados los extractores y ventilacion?
(F;)Lij;'(r)éos ¢Estan limpias las areas de trabajo?

¢,Se mantienen limpias las maquinarias, equipos,

herramientas y herramientas?

todo el area de

¢, Se perciben olores ajenos al proceso del area?

rabao) I SUB TOTAL

Fuente: elaboracion propia.
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La cuarta categoria de las 5’s para los intereses de la empresa es la

pulcritud que trata de compartir informacion y de estandarizar, segun tabla VII.

Entre los items a evaluar esta que el area no tenga polvo ni hayan desperdicios,

gue se hayan limpiado los equipos y la maquinaria.

Tabla VIl.  Categoria pulcritud
Fecha: Area: Responsables: Rango de
evaluacion | Total

Categoria Item A|B|C
Pulcritud ¢ Esté el &rea libre de desperdicio y polvo?

(Etapa que | ¢Se halimpiado toda la maquinaria y equipos?

sigue a las tres | ¢, Se han asignado las responsabilidades de limpieza?

primeras, ¢ Es apropiado el nivel de los depdsitos de desperdicio?
compartir ¢, Comunicados existentes en el area (tienen periodo de

informacion, | validez)?

estandarizar) |SUB TOTAL

Fuente: elaboracion propia.

En la dltima categoria, se busca comprobar que se ha creado una

disciplina y una nueva cultura gracias a las 5’s, por esta razén se revisan los

uniformes de los colaboradores y que no coman, beban ni fumen dentro del

area como se observa en la tabla VIII. Es importante también verificar cuenten

con casilleros para guardar sus enseres personales y en las horas laborales se

concentren en su trabajo.

Total

Tabla VIIl.  Categoria disciplina
Fecha: Area: Responsables: Rango de
evaluacion
Categoria Item A|B|C
¢ Estan todos vestidos de acuerdo a las normas?
L ¢, Se respetan las areas para fumar?
Disciplina
< ¢, Se guardan los enseres personales?
(Ceniirse - —— 2 .
. ¢ Evitan todos comer y beber en el area de trabajo?
estrictamente |- Evitan todos las conversaciones privadas durante
alas reglas) |¢=V! v ! priv u

las horas de trabajo?

SUB TOTAL

Fuente: elaboracion propia.
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En mayo se pueden apreciar los puntajes mas altos obtenidos durante el
desarrollo para la linea 2, siendo el mas alto con 18 puntos para el orden y el
mas bajo con 15 puntos para la disciplina. Los otros aspectos organizacion,
limpieza y pulcritud se mantienen, por arriba de los 16 puntos aunque en los
cuatro meses no hayan podido llegar al puntaje méximo de 20 como se muestra
en la figura 6 para la linea 2.

Figura 6. Linea 2 auditorias 5’s
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Fuente: elaboracion propia.
Figura 7. Linea 3 auditorias 5’s
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Fuente: elaboracion propia.
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Para la linea 3 se muestran los resultados de las auditorias y sus 5’s en la
figura 7, al iniciar con estas la linea ya presentaba resultados positivos y
resaltaba en cuanto a la limpieza, el orden y la disciplina. En mayo obtuvieron

19 puntos en la disciplina siendo el mejor punteo al comparar entre las lineas.

2.5. Seguridad, orden y limpieza

Conforme se acostumbraban a la nueva cultura formada utilizando la
metodologia 5’s, los resultados mostraron variaciones entre los 60 y los 70
puntos. Las Ultimas semanas se muestra que las lineas bajan moderadamente
el puntaje total semana tras semana. A pesar de esto, la linea 3 sigue
mostrando mejores resultados hasta la tercera semana de febrero. En la Figura
8 se muestran los resultados totales obtenidos, mediante las auditorias 5’s
semanalmente. En esta grafica se puede ver claramente que la linea 3 presenta
los mejores resultados en comparacion con la linea 2 durante los meses de

marzo, abril y mayo.

Figura 8. Auditorias seguridad, orden y limpieza
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Fuente: elaboracion propia.
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2.6. Propuesta para el seguimiento

Para seguir mejorando los resultados y motivar a los colaboradores del
area a pesar de no tener un control y seguimiento constante del personal y la
implementacion del nuevo sistema, se dejardn metas, fechas, responsables y
otros aspectos para dar seguimiento durante el proximo afio. Ademas, se
buscar expandir a toda el area de produccidon incluyendo a las areas de
fabricacion y las demas lineas, esto con vistas a mejorar en los aspectos de
orden, limpieza, organizacion, pulcritud, disciplina, calidad, disponibilidad y
velocidad lo que se traduce en aumentar la productividad de la planta.

El procedimiento estandar de operacion se aplicara al area de produccion
conformada por fabricacién y empaque, las cuales estan bajo la misma jefatura
de produccion. Los responsables directos de asegurarse la sostenibilidad de la
implementacion de las 5s en el area seran los supervisores y el jefe de
produccion, basandose en la auditoria (anexo 1) y en el calendario, parejas

auditoras y metas indicadas en el procedimiento estandar de operacion.

Cada area de fabricacion y linea de empaque tendra su objetivo para la
auditoria 5’s, al inicio se colocé una meta de 80, que con el plan piloto se
comprueba que se alcanza y se mantiene, posteriormente las metas iran
subiendo 5 puntos hasta llegar a un objetivo de 90 puntos. La excepcion a estos
objetivos fueron las 3 lineas de empaque de higiénicos y fitoterapéuticos,
debido a los productos que empacan y que se encuentran alejados de las

bodegas de materiales y producto terminado, lo que afecta el orden.
A continuacién se presenta el procedimiento estandar de operacion que

contiene el plan de seguimiento para la metodologia 5s y la mediciéon de la

eficiencia global del equipo.
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PROCEDIMIENTO ESTANDAR DE OPERACION

Departamento: Procedimiente No: Pagina: 1 de §
Produccidn 0-0-20
Asunto: Sustituye al de fecha: No. de copia:
Auditoria &'s y EGE Nueve
Fecha de emisién: Vigencia:
01/06/2016 1 afic
Objetivo:

Establecer un plan detallado para dar seguimiento a la cultura de seguridad,
orden y limpieza y a la eficiencia global del equipo (EGE) necesaria para
verificar el grado de cumplimiento de las metas propuestas en la planta.

Alcance
Este procedimiento aplica para el area de produccion, tanto de empaque
como de fabricacién, de productos cosméticos e higiénicos.

Responsabilidad

Es responsabilidad del jefe de produccién, en coordinacion con los
supervisores del area, elaborar, documentar y ejecutar semanalmente las
auditorias 5’s y el seguimiento del resultado de EGE, para verificar las
acciones correctivas que surgieron de las no conformidades encontradas en
dichas auditorias, por medio de un plan de accion.

Generalidades:

4.1Criterios que se evalGan en una auditoria:

4.1.1 Organizaciéon: Se puntuard A, B o C lo que corresponde 4, 2 0 0
respectivamente, siendo A excelente, B regular y C necesita mejorar.
4.1.2 Limpieza: Se puntuara A, B o C lo que corresponde 4, 2 o O
respectivamente, siendo A excelente, B regular y C necesita mejorar.
4.1.3 Orden: Se puntuara A, B o C lo que corresponde 4, 2 o O
respectivamente, siendo A excelente, B regular y C necesita mejorar.
4.1.4 Pulcritud: Se puntuara A, B o C lo que corresponde 4, 2 o 0
respectivamente, siendo A excelente, B regular y C necesita mejorar.
4.1.5 Disciplina: Se puntuara A, B o C lo que corresponde 4, 2 0 0
respectivamente, siendo A excelente, B regular y C necesita mejorar.
4.1.6 Calidad: Se debe colocar la cantidad de materiales a rechazo que se
ocasiona con cada numero nuevo de orden. Ver anexo |l.
4.1.7 Disponibilidad: Se debe colocar en minutos el tiempo en paros que
causan retrasos durante el dia. Ver anexo IV.

4.1.8 Velocidad: Se debe colocar la cantidad de productos que se
producen en cada orden durante el dia. Ver anexo lll.
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PROCEDIMIENTO ESTANDAR DE OPERACION

Departamento: Procedimiento No: Pagina: 2 de §
Produccién 0-0-20
Asunto: Sustituye al de fecha: No. de copia:
Auditoria 5's y EGE Nuevo
Fecha de emision: Vigencia:
01/06/2016 1 afio
5. Procedimiento:

5.1Con ayuda del formato mostrado en el anexo |, se deben
llevar a cabos auditorias en parejas, las cuales no deben
estar conformadas por personas que pertenecen a las
lineas productivas o areas de fabricacion en cuestion.

5.2Se reuniran las personas designadas, segun las parejas
auditoras formadas y mostradas a continuacion,
siguiendo la fecha estipulada en la calendarizacion.

Pareja auditora Dias de auditoria

Fabiola V Pamela M Lunes
Luis H Mirna H Lunes
Alicia T Mario C Martes
Silvia H Gilmar X Martes

Vivian B Maria A Miércoles

Otto G Angélica A Miércoles
Jonathan M| Andres L Jueves
Rony O Esvin N Jueves
Hilda L Carlos T Viernes
Carol D Wilber A Viernes

5.3Para realizar las auditorias se realizarda un calendario
con la siguiente nomenclatura:

L Linea de empaque

Fito EM Empague de fitoterapéuticos
A Area de fabricacion

Talco Fabricacién de talco

Aux Fabricacion auxiliar

Fito FB Fabricacion fitoterapéuticos
Colonias Fabricacién colonias

Hig FB Fabricacion higiénicos
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PROCEDIMIENTO ESTANDAR DE OPERACION

Departamento: Procedimiento No: Pagina: 3 de §
Produccidn 0-0-20
Asunto: Sustituye al de fecha: No. de copia:
Auditeria 5's y EGE Nueve
Fecha de emision: Vigencia:
01/06/2016 1 afio

5.4 Se reunirdn las personas designadas, segun la fecha estipulada en
la calendarizacion del programa de auditorias internas, como se
muestra a continuacion.

| Mes
Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes
A5/Talco Col/Aux Hig FB Al/A6 A3/A4
L5/L6 L7/L8/L9 Fito EM/FB L1/L2 L3/L4
L7/L8/L9 Fito EM/FB L1/L2 L3/L4 L5/L6
Col/Aux Hig FB Al/A6 A3/A4 A5/Talco
Hig FB Al1/A6 A3/A4 A5/Talco Col/Aux
Fito EM/FB L1/1L2 L3/L4 L5/L6 L7/L8/L9
L1/L2 L3/L4 L5/L6 L7/L8/L9 Fito EM/FB
Al1/A6 A3/A4 A5/Talco Col/Aux Hig FB

5.5Para las auditorias 5’s se establecen las siguientes metas por mes,
las cuales sefalan los puntajes minimos que pueden obtener las
lineas o éareas, la sefial de alarma debe ser cuando por 2 meses
consecutivos, la misma linea o lineas disminuyen en sus puntajes.

Linea Julio | Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre
L1 80 80 85 85 90 90
L2 80 80 85 85 90 90
L3 80 80 85 85 90 90
L4 80 80 85 85 90 90
L5 80 80 85 85 90 90
L6 80 80 85 85 90 90
L7 70 70 75 75 80 80
L8 70 70 75 75 80 80
L9 70 70 75 75 80 80

Fito Emp 70 70 75 75 80 80
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PROCEDIMIENTO ESTANDAR DE OPERACION

Departamento: Procedimiento No: Pagina: 4 de 5
Produccién 0-0-20
Asunto: Sustituye al de fecha: No. de copia:
Auditoria 9's y EGE Nuevo
Fecha de emision: Vigencia:
01/06/2016 1 afio
Al 80 80 85 85 90 90
A2 80 80 85 85 90 90
A3 80 80 85 85 90 90
Ad 80 80 85 85 90 90
A5 80 80 85 85 90 90
A6 80 80 85 85 90 90
Colonias 80 80 85 85 90 90
Talco 80 80 85 85 90 90
Auxiliar 80 80 85 85 90 90
Higienicos 80 80 85 85 90 90
Fito Fab 80 80 85 85 90 90

5.6Para los datos de calidad, disponibilidad y velocidad se deben
proporcionar los formatos mencionados de los anexos Il, Il y IV los
que deben entregar al finalizar el turno, tanto los de dia como los
de noche.

5.7Se deben ingresar los datos en las hojas de Excel creadas para
obtener los indicadores de calidad, disponibilidad y velocidad
diarios y que estos mismos calculen un acumulado por mes y
cumplan con las siguientes metas establecidas:

Préoximos 3 Préximos 6
meses meses
Calidad 90 % 95 %
Disponibilidad 85 % 90 %
Velocidad 80 % 85 %
EGE 80 % 85 %
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PROCEDIMIENTO ESTANDAR DE OPERACION

Departamento: Procedimiente No: Pagina: 5 de 5
Produccién 0-0-20
Asunto: Sustituye al de fecha: No. de copia:
Auditeria 5's y EGE Nueve
Fecha de emision: Vigencia:
01/06/2016 1 afio

5.8 Durante la auto inspeccion se realizan anotaciones sobre los
errores y fallas encontrados.

5.9 Posteriormente se convocara a una reunion para informar los
hallazgos, y se realizard una carta de compromiso, en las cuales el
encargado de cada area auditada se compromete en una fecha
establecida por los supervisores a trabajar en las acciones
correctivas.

5.10El jefe de produccion, se encargara de supervisar y verificar que se
lleven a cabo las acciones correctivas en las fechas establecidas,
también sera el encargado de recompensar mensualmente a la
linea con mejor puntaje, siempre y cuando coincidan en primer
lugar, tanto en 5’'s como en EGE, las cuales pueden ser las
siguientes:
e Darle prioridad a las peticiones de la linea ganadora en
cuanto a los utensilios y herramientas de trabajo.
e Un dia a cuenta de vacaciones durante el siguiente mes
(esto esta sujeto a la temporada y la demanda de los
productos que fabrique o empaque el area o la linea).

6. Revision:
La revision del procedimiento debera ser realizada cada afo o
cuando sea necesario antes de su vencimiento.

7. Anexos:
Anexo |: Auditoria 5’'s
Anexo Il: Toma de datos para la calidad
Anexo lll: Toma de datos para la velocidad
Anexo IV: Toma de datos para la disponibilidad
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2.7. Disponibilidad

Representa el tiempo perdido por motivos ajenos a los encargados de la
linea, se toman en cuenta aspectos como las reuniones de personal, la
refaccion, la falta de materiales por parte de bodega, la limpieza de
codificadora, entre otros. Para la toma de estos datos, se utiliza el formato

mostrado en el anexo V.

Tabla IX. Causas de retraso, linea 2
Causas de retraso Enero Febrero Marzo Abril  Mayo Junio
Preparacion de material de 1,114 1,553 714 778 1269 1,141
empaque
Limpieza entre ordenes 653 801 456 470 769 747
Reunion de personal 438 135 170 80 217 230
Refaccion (15 min) 870 330 960 900 285 330
Falta t_de material por bodega de 20 40 10 0 10 30
materiales
Limpieza de codificadora 20 30 0 0 0 32
Otros 75 100 39 130 50 207
Minutos perdidos 3,190 2,989 2,349 2,358 2,600 2,717

Fuente: elaboracion propia.

Tabla X. Causas de retraso, linea 3
Causas de retraso Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio
Preparacion de material de 1,088 720 840 975 930 825
empague
Limpieza entre ordenes 650 630 1,070 905 1,198 700
Reunion de personal 135 205 320 140 145 115
Refaccion (15 min) 900 945 315 330 315 585
Falta t_de material por bodega de 0 45 75 45 43 0
materiales
Limpieza de codificadora 15 110 0 0 60 10
Otros 345 60 110 95 189 45
Minutos perdidos 3,133 2,715 2,730 2,490 2,880 2,280

Fuente: elaboracion propia.
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El principal motivo de retrasos para la linea 2 y 3 es la preparacion del
material y la limpieza entre érdenes como puede apreciarse en la Tabla IX y X.
Esto es debido a que dependiendo de los productos, algunos requieren colocar
etiquetas 0 mangas termo encogibles que tienen que pasar, por el horno que

hace perder gran cantidad de tiempo.

Con los datos de causas de retraso se obtiene el tiempo perdido durante
cada mes, la disponibilidad es una relacion entre el tiempo programado durante
el dia y el tiempo que en realidad se utiliza para producir los distintos productos

en las lineas 2y 3.

En la linea 2, al final del mes de mayo logran alcanzar un 100 % en
disponibilidad, lo que quiere decir que se redujeron en gran cantidad los
tiempos para la preparacion de material y para la limpieza entre o6rdenes,
ademas se media y controlaba mejor el tiempo que tomaban los colaboradores

del &rea para ir a su refaccion.

Figura9. Disponibilidad
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Fuente: elaboracion propia.

42



Para la linea 3 fue mas complicado llegar al 100 % de su disponibilidad,
pero tuvo un crecimiento lento hasta lograrlo, mostré un salto considerable del
mes de abril al de junio, mejorando también los tiempos de preparacion de
material y limpieza de ordenes. Al igual que la linea 2, el puntaje mas bajo es de
70 %.

2.8. Velocidad

Como puede apreciarse en la Figura 10, el resultado para el indicador de
velocidad entre la linea 2 y la linea 3 son completamente diferentes. No se
tocan en ningun punto. Para la linea 2, el indicador de velocidad es méas bajo,
se encuentra entre 70 % y 85 % para los meses de enero a junio. La parte
positiva es que muestra una tendencia creciente. En cambio, para la linea 3
presenta subidas y bajadas constantes para cada mes, lo positivo en este caso
es que el porcentaje mas bajo esta apenas por deba del 90 % y llega incluso a
mas del 100 % en junio.

Figura 10. Velocidad
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Fuente: elaboracion propia.
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2.9. Calidad

Estos datos fueron tomados con ayuda del formato mostrado en el anexo
II. Para iniciar se muestran la cantidad y que clase de materiales son
rechazados cada mes. En la Tabla Xl, se aprecia qué materiales son
constantemente arrojados al rechazo cada mes, desde enero hasta junio del
afio 2016. Para la linea 2, los materiales que presentan varios problemas de
calidad son el frasco o serigrafia, las bombas y difusores y las cajas. Esto
debido a que algunas veces los frascos son de vidrio y son mas delicados.
También las bombas y difusores muchas veces no cazan bien y tienen que ser

retirados para volverlos a colocar correctamente y evitar derrames.

Tabla XI. Material a rechazo, linea 2

MATERIAL A RECHAZO Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio
Frasco o serigrafia 1,040 663 1,311 2,015 833 1,050
Tapa 259 1 1 82 21 1
Anillo (casquillo) 49 1 72 15 16 31
Bombay difusor 296 488 458 1,093 398 308
Caja de presentacion 320 138 148 147 49 260
Manga 22 125 72 13 89 78
Acumulado 1,986 1,416 2,062 3,365 1,406 1,728
Produccién entregada 96,423 102,839 112,420 135,103 100,580 136,229

Fuente: elaboracion propia.

En la Tabla Xll se observan los materiales rechazados de la linea 3 del
mes de enero al mes de junio. De nuevo se presentan resultados parecidos a
los de la linea 2, debido a que los mas recurrentes son el frasco o serigrafia, la

bomba y difusor y las cajas.
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Tabla XII. Material a rechazo, linea 3

MATERIAL A RECHAZO Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio
Frasco o Serigrafia 3,816 1,480 2,426 2,235 1,661 1,561
Tapa 3 19 61 9 19 13
Anillo (casquillo) 188 0 421 82 0 0
Bomba y difusor 3,873 1,483 2,547 2,436 2,088 1,475
Caja de Presentacién 1,227 118 155 370 105 324
Manga(Estuche) 0 107 0 0 35 0
Acumulado 9,107 3,207 5,610 5,132 3,908 3,373
Produccién Entregada 184,444 151,371 157,352 156,173 135,078 337,508

Fuente: elaboracion propia.

La figura 11 refleja los datos obtenidos para la calidad de las lineas piloto
durante los meses de enero, febrero, marzo, abril, mayo y junio de 2016. A
pesar de la diferencia en los resultados de calidad ninguna de las dos lineas
presentan un porcentaje menor al 95 % que es el resultado que alcanza la linea
3 en el primer mes. Pero también es esta linea la que alcanza el mejor

resultado con 99 % en el Gltimo mes.

Figura 11. Calidad
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Fuente: elaboracion propia.
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Se puede notar en la figura 11 una disminucion superior a un punto
porcentual de la linea 2 y linea 3 durante el mes de abril y marzo
respectivamente, lo que se debe a las fechas de Semana Santa, lo que hace
bajar la atencion a los detalles de la calidad en el producto y de la productividad

antes o bien al regresar del descanso.

2.10. Eficiencia global del equipo (EGE)

La EGE es un resumen que engloba los indicadores de calidad,
disponibilidad y velocidad, de manera que se multiplican todos ellos y de esta
forma se obtiene el nuevo resultado global que l6gicamente sera mas dificil de
mejorar sino se trabaja cada uno por separado. Segun la Figura 12, la
eficiencia global del equipo (EGE) es diferente entre la linea 2 y linea 3.
Mostrando mejores resultados para la linea 3 desde enero hasta junio 2016.
Aln asi, ambas lineas muestran una tendencia ascendente lo que quiere decir
que a pesar de los altibajos mostrados durante los meses de analisis se
consiguié mejorar el EGE.

Figura 12. Eficiencia global del equipo
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3. DISCUSION DE RESULTADOS

En el diagndstico se podia percibir a simple vista que al no tener las
areas de division bien sefalizabas se estaba incumpliendo con las BPM para
fabricantes de productos cosmeéticos, segun RTCA 71.03.49:08, por lo que fue
de las primeras correcciones realizadas, separando correctamente donde
podian ir los productos terminados y cual era el area de trabajo. Para sefializar
correctamente el suelo, se utilizé cinta amarilla, gracias a esto no solamente se
separan las areas de trabajo de las de almacenamiento, sino también se logra

un area mas ordenada y mas segura.

Lo mas destacado con esta mejora de sefalizar el suelo es el cambio de
cultura que empiezan a mostrar los integrantes de las lineas piloto, debido a
que al inicio del desarrollo de la metodologia 5's la responsabilidad era
estrictamente del departamento de mantenimiento, conforme pasaban los
meses, los colaboradores del area de colonias sefializaban ellos mismos el
suelo cuando la cinta se desgastaba. Se puede apreciar que con esta actitud
los integrantes de ambas lineas sentian ese espacio como propio y deseaban
cuidarlo y mantenerlo en las mejores condiciones, para obtener un buen puntaje

en las auditorias, porgue entendian la importancia de la sefalizacion.

La mala ubicacion de las herramientas, se solucion6 con ayuda de una
caja de herramientas, con esta medida se obtuvo un area mas ordenada y mas
segura, de manera que lo necesario esta dentro del area sin ocupar gran
espacio ni representar un peligro para la seguridad e integridad de los

colaboradores del area.
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Colocar una caja de herramientas por linea puede parecer algo simple y
una mejora definitiva, pero el verdadero reto estd en mantenerlo durante el
tiempo y realmente utilizarlo, para el objetivo que fue pensado. Es por esta
razon que durante las auditorias debia revisarse que no existieran materiales de
empaqgue o incluso articulos personales dentro de las cajas de herramientas,

ademas cada herramienta debia tener justificacion de porqué se encontraba alli.

Las tarimas del area de colonias son ahora de plastico, lo que las hace
mas higiénicas y faciles de limpiar con agua y jabon y también son seguras al
no presentar la facilidad de pudrirse como las de madera. También se sugirié
cambiar a tarimas plasticas en la totalidad del area de produccién, tanto en
empaque como en fabricacidén, este cambio representard higiene e incluso
mejorar los tiempos, debido a que estar cambiando de tarima cuando una de
estas se rompia representaba doble trabajo.

Algunas lineas no tenian carteleras en las puertas para indicar el producto
que se esté trabajando, el numero de lote y el encargado; lo que incumplia
también con las buenas practicas de manufactura, segun la guia del RTCA
71.03.49:07 en el inciso 6.5 area de envase/empaque. Por lo tanto, se
colocaron y se verificaba que antes y después de empacar se llenaran
correctamente los espacios destinados a este control, con ayuda de los
supervisores de aseguramiento de calidad, debido a que no se podia arrancar

con el empaque sin cumplir esto.
Durante los meses de febrero, marzo, abril y mayo 2016, se siguieron

realizando auditorias esperando que éstas mejoraran lo que también podria

haber afectado al resultado final de la eficiencia global del equipo.
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Tanto para la linea 2 como para la linea 3, los resultados de cada
categoria de las 5s han ido aumentando. En el mes de marzo, el puntaje mas
alto para la linea 2 fue de 16 puntos en la pulcritud y 13 para el orden, en abril
se obtuvieron puntajes parecidos, pero aun asi mejores que los obtenidos
durante febrero llegando a tener 17 para el orden y la disciplina. El dltimo mes
que se midié fue mayo, mostrando un puntaje de 19 sobre 20 para la disciplina,

siendo el mas bajo la pulcritud con 16 puntos.

Los resultados conforme pasaban los meses para la linea 3 fueron
mejorando y obteniendo punteos mas altos, que se espera continden conforme
se siga con la nueva cultura implementada. Ambas lineas muestran debilidad
en cuanto a la pulcritud, lo que va de la mano con el hecho de saber delegar y
asignar responsabilidades correctamente, por lo que se trabajé con los lideres
de las lineas para empoderarlos y que no solamente sepan distribuir las tareas,
sino también darle seguimiento, mediante los resultados obtenidos en las

auditorias, detectando a las personas que no cumplian con su parte.

Para dar seguimiento al desarrollo y resultados de las auditorias 5's y la
eficiencia global del equipo (EGE) en el area de fabricacion y empaque, se
realiz6 un procedimiento estandar de operacion en el cual se detallan los
responsables, objetivos, metas, parejas auditoras y calendarios, para que estos
tengan sostenibilidad durante el afio que tiene vigencia, hasta su actualizacion
en junio 2017. Las parejas auditoras de 5’s estaran conformadas por 1 persona
de cada linea productiva y area de fabricacion que no pertenecen a la linea
donde se realiza la auditoria para punto de vista objetivo, ademas de los
supervisores de produccion y la jefa de produccion. Estos ultimos también son
los encargados de dar seguimiento a los resultados y las reuniones semanales

para corregir los aspectos en donde los resultados no se alcancen.

49



Supervisar y mejorar los resultados de la auditoria 5’s debera impactar en
la eficiencia global del equipo (EGE), segun lo observado en las lineas piloto,
por lo tanto, se mediran los indicadores de velocidad, disponibilidad y calidad.
Segun los productos que fabriguen o empaquen y la cantidad de personal por
area de fabricacion o linea productiva se colocaron objetivos a alcanzar en el
EGE.

La planta cosmética tiene en total 11 areas de fabricacién y 10 lineas de
empaque, para tener un mejor control sobre el desarrollo y los resultados de la
auditoria 5s, se cre6 un plan mensual en donde cada area y linea sera auditada
2 veces por semana. El formato de auditoria esta disefiado para que no tome
mas de 10 minutos y de esta manera no se pierda el tiempo de mano de obra

de los que conforman la pareja auditora.

Para medir y comprobar la mejora de la productividad al desarrollarse la
metodologia 5’s, se utilizd el EGE calculando los indicadores de calidad,
velocidad y disponibilidad. Para la calidad se midieron los materiales que eran
rechazados, como tapas, casquillos o etiquetas. Para este indicador se debe
tener en cuenta que desde que el proveedor deja los materiales de empaque en
la planta pasan por una inspeccién de calidad, lo que supone que al llegar a la
produccion estos materiales estan en buen estado y si son rechazados es por
mala manipulacion o falta de cuidado, que fue el aspecto que se trabajo
buscando que ningun colaborador desperdicie material, el logro de esto se ve

reflejado llegando a tener en junio un 99 % en la calidad.
Para la velocidad se mide cuantas érdenes y qué cantidad de productos

realizan en cada una. Para cada linea se tiene un tiempo efectivo por hora que

sirve de base para obtener este indicador.

50



El indicador de velocidad para la linea 2 es de 85% y para la linea 3 de
100% al finalizar junio, la razon de esta diferencia es que la linea 3 cuenta con
equipo automatizado para el llenado, mientras la linea 2 debe llenar a mano, lo
gue disminuye considerablemente la velocidad, es por esto que se sugirio a la
empresa buscar una nueva maquina de llenado o modifique la configuracion

actual para mejorar este aspecto en la linea 2.

La disponibilidad tiene en cuenta los minutos perdidos al dia y la razén de
esto, sea por fallos en las maquinas, falta de personal, reuniones, entre otras.
Para ambas lineas la disponibilidad a finales de junio fue de 100%, esto debido
a gue ambas lineas han mejorado sus tiempos de cambio de orden de
produccion, organizandose correctamente y delegando tareas. También se
supervisa de cerca que todos los colaboradores de las lineas de produccién de
interés se mantengan en su lugar de trabajo y expliquen las razones por las que

se ausentan del area.

La linea 2 muestra un EGE inicial de 50 %, durante febrero y marzo
aumenta a 65 % y se mantiene otro mes. En mayo y junio logran estar por
arriba del 80 %, llegando como maximo al 84 %. La ventaja de estos resultados
son las tendencias que muestran que siguen aumentando en el tiempo, siempre
y cuando exista seguimiento a las auditorias y a la toma de datos en tiempo

real.

La linea 3 muestra un EGE inicial un poco arriba del 60 %, en febrero
lograron superar el 70 % aunque en marzo tuvieron una caida por debajo de
este mismo porcentaje. Luego nuevamente vuelven a subir llegando en mayo al
90 % vy logrando en junio el 100 %, algo esperado en este mes, debido al

resultado de velocidad con punteo mayor a 100 %.
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Como se puede apreciar la linea 3, mostr6 mejores resultados que la linea
2 en las auditorias y en el EGE, esto se debe en gran medida a la cantidad de
personal masculino con el que cuenta la linea 3 que son 2 hombres, mientras la
linea 2 solamente con 1. A la figura masculina se le ha empoderado y son ellos
los lideres de las lineas de empaque, quienes al final responden por los demas

integrantes, que son mujeres.

La ventaja de la linea 3 y el hecho de contar con 2 figuras masculinas es
gue pueden repartirse las responsabilidades y coordinar mejor al equipo, lo que
claramente se refleja al obtener mejores resultados en las auditorias y EGE que

la linea 2 que solamente cuenta con 1 figura masculina.

Otro aspecto que impacto en los resultados de la linea 2 fue la actitud del
personal femenino, concretamente 2 colaboradoras no cumplian con reglas
simples como utilizar el uniforme completo y correcto, ademas de no utilizar
joyeria y maquillaje o pintura de ufias. Esta clase de comportamiento a pesar de
reflejarse dia tras dia en sus resultados no remediéo la actitud de las
colaboradoras, lo que finalmente incurri6 en cambio de turno para una de ellas,

como medida para mejorar los resultados de esta linea.

Con estos resultados se puede apreciar que con una simple metodologia
como las 5’s y una nueva cultura se puede implementar a otras metodologias
mas complejas, empezando con el TPM medido con el EGE. Con algo tan
basico como la seguridad, el orden y la limpieza una planta cosmética puede
mejorar la productividad y sus tiempos, su calidad y la disponibilidad de los
materiales necesarios para llevar a cabo sus actividades diarias de mejor

manera, en un ambiente seguro y agradable.
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CONCLUSIONES

Con el desarrollo de la metodologia 5s se resuelven problemas de
seguridad, orden y limpieza que mejoran la productividad medida con
EGE al disminuir tiempos perdidos medido con la disponibilidad, en
enero 2016 inician con 72% alcanzando 100% en junio, también
disminuyen la cantidad de material rechazado medido con la calidad, que

termina siendo 99% después de 6 meses para ambas lineas.

Con el diagndstico y las acciones implementadas se corrigen fallas en las
BPM. Durante el desarrollo por medio de las auditorias 5s, la linea 2
mantiene de marzo a mayo 74/100 puntos, mientras la linea 3 inicia con
77 para alcanzar después de tres meses, 84 puntos, al mejorar sus

puntajes en limpieza y disciplina.

Mediante un procedimiento de operacién estandar se puede detallar el
plan de auditorias 5’s y el seguimiento a los resultados de EGE con
instrucciones claras, responsables, horarios para realizar las auditorias,
metas fijadas por areas de fabricacion y lineas de empaque, sefales de

alarma y las recompensas a las lineas que alcancen los objetivos.

Los resultados de EGE para las lineas piloto en enero son de 52 % y 62
% para la linea 2 y 3 respectivamente, y al finalizar el mes de junio son
de 83 % para la linea 2 y de 100 % para la linea 3, lo que muestra
claramente que al desarrollar las 5’s como pilar de la metodologia TPM
se obtienen mejores resultados en calidad, disponibilidad y velocidad que

se traducen en aumentar la productividad.
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RECOMENDACIONES

Los supervisores de produccidon deben dar seguimiento a los
resultados, tanto de las auditorias como de eficiencia global del equipo,
para verificar el avance de la metodologia y la posible implementacién
del TPM.

Los supervisores de produccidon deben realizar reuniones semanales de
grupos operativos con cada una de las lineas para que se identifiquen
las necesidades que puedan corregirse con las 5s, mediante planes de
accién, asi como las auditorias semanales para detectar errores antes
gue se vuelvan problemas que impacten directamente en la

productividad y en las buenas practicas de manufactura.

Dar seguimiento a las auditorias 5s y también a los resultados de
calidad, disponibilidad y velocidad que conforman la eficiencia global del
equipo, mediante el procedimiento estandar de operacion, en donde se
encuentran especificadas las parejas auditoras, la calendarizacion, las

metas y recompensas al lograr los resultados esperados.
Desarrollar la metodologia 5s y medir la eficiencia global del equipo en

las demas lineas de empaque y de fabricacion, para mejorar las

productividad en toda la planta.
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ANEXOS

Anexo |. Auditoria de orden y limpieza

Fecha: Area: Responsables: Rango de
evaluacion
Categoria item A|B|C

Totales

Organizacion
(Clasificar y
seleccionar)

Esta todo uniformemente publicado en cartelera?

Se han apartado todos los articulos innecesarios?

Esta claro por qué articulos no autorizados se
encuentran alli?

Estan los pasillos y area de trabajo sefializados
apropiadamente?

Estan las mangueras y cables debidamente
enrollados?

SUB TOTAL

Orden (Ordenar
las cosas y
establecer limites)

Esté todo en su lugar?

Se guarda todo después que se utiliza?

Estan las areas de trabajo ordenadas?

Esta todo sujeto y asegurado en su lugar?

Estan ordenados los anaqueles, mesas e
implementos de limpieza?

SUB TOTAL

Limpieza (Pulir los
pisos,
herramientas y
todo el area de
trabajo)

Esta la ropa limpia y pulcra?

Son adecuados los extractores y ventilacion?

Estan limpias las areas de trabajo?

Se mantienen limpias las maquinarias, equipos,
herramientas?

Se perciben olores ajenos al proceso del area?

SUB TOTAL

Pulcritud (Etapa
que sigue a las tres
primeras, compartir

informacion,
estandarizar)

Esté el area libre de desperdicio y polvo?

Se ha limpiado toda la maquinaria y equipos?

Se han asignado las responsabilidades de limpieza?

Es apropiado el nivel de los depdésitos de
desperdicio?

Comunicados existentes en el area (tienen periodo
de validez)?

SUB TOTAL

Estan todos vestidos de acuerdo a las normas?

Se respetan las areas para fumar?

Disciplina
o Se guardan los enseres personales?
(Cefiirse Evitan tod beb | 4rea de trabajo?
estrictamente a las |EVitan todos comer y beber en el area de trabajo*
Evitan las conversaciones privadas durante las
reglas) .
horas de trabajo?
SUB TOTAL
A: Excelente A: 4 (Pts)
B: 1-2 Problemas | B: 2 (Pts)
C:30més C: 0 (Pts)
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Anexo Il. Formato para toma de datos de calidad

DATOS PARA CALIDAD
TPM

LINEA DE EMPAQUE #:
Semana del al de

Numero de Orden

MATERIAL A RECHAZO TOTAL DiA

Envase/Frasco

Tapa

Etiqueta de frente

Etiqueta de fondo

Anillo (casquilla)

Bomba y Difusor

Caja de Presentacidn

Manga

Granel (kg)

Fuente: elaboracion propia.

Anexo lll. Formato para toma de datos de velocidad

T.P.M. Semana del al de
Datos para indicador de velocidad
Linea

Cantidad Cantidad
No. Fecha No. Orden  Descripcion programada producida

Fuente: elaboracion propia.
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Anexo IV. Formato para toma de datos de disponibilidad

Datos para indicador de Disponibilidad Semana del al de
Linea :
Fecha Tiempo en . Tiempo en Fecha Tiempo en Fecha Tiempo en . Tiempo en
Causas de Retraso paros paros paros paros paros

Preparacion de Material de Empague

Limpieza entre ordenes

Refaccion (15 min)

Faltante de Envase/Frasco

Terminar Atraso

Falta de material por bodega de materiales

Reunion de personal

Material de empagque en mal estado

Falta de espacio

Falta de personal

Codificar otro producto

Perdida de tiempo al empezar el dia

Limpieza de Codificadora

MNuevos requerimientos en la Orden

Paro por selladora

Fuente: elaboracion propia.
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