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1. INTRODUCCION

1.1. RESUMEN

El presente proyecto trata sobre el disefio e implantacion de la herramienta de las 5’s en una
zona piloto de una de las fabricas del Grupo Apex, en Ribaforada, Navarra. Las 5’s son la forma
mas simple y directa de introducir la metodologia lean en un puesto de trabajo. Cuando se
pretende conseguir cambios sustanciales sin realizar una gran inversidn econdmica, esta
herramienta es la opcién mds acertada.

Se pretende disefar un plan de implantacién de esta herramienta, para su posterior aplicacién
practica. Para ello, se realiza un diagndstico de la situacién de partida mediante métodos
analiticos y de observacion. Una vez se ha evaluado la situacién inicial se realiza un proceso de
acercamiento al personal, el cual, resulta crucial para la consecucion de objetivos. También es
necesario conocer bien la zona de implantacién, saber cual es el flujo del producto a través de
la misma para poder disefiar formas de mejora. Por ultimo, se pasa a la aplicacién practica del
plan.

Ademas, a lo largo de este texto se trata de explicar los origenes del lean manufacturing y la
herramienta de las 5’s. Se hablard también del Grupo Apex; su historia, sus nimeros, sus
clientes, etc.

1.2. JUSTIFICACION

A lo largo de su historia el Grupo Apex ha absorbido una gran cantidad de pequefias empresas
dedicadas a la fabricacién de aperitivos. Con el paso de los aflos Grupo Apex se ha convertido
en el segundo lider nacional en el mercado de aperitivos. En estos ultimos afios se han afadido
a la bolsa de clientes nombres tan importantes en Espafia como Mercadona, Carrefour, Aldi,
Eroski, ademas de una gran cantidad de pequefios comercios esparcidos por toda la peninsula.
Esto ha provocado que el volumen de trabajo en planta se multiplique.

El reciente aumento de la demanda ha generado ciertas situaciones en la planta en las que se
produce cierto descontrol. En esta Ultima etapa, la prioridad del grupo ha sido llegar a las fechas
de entrega. Esto ha provocado que se dejen de lado otros aspectos importantes relacionados
con estado de los puestos de trabajo y el orden en el drea de produccidn. Algunos de los
problemas mas notables son:
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A\

Situaciones de desorden debido a la gran cantidad de producto que se fabrica en
determinados momentos.

Desorganizacién de los puestos de trabajo.

Pérdida de herramientas por el elevado numero de gente que las utiliza.

Suciedad acumulada por falta de tiempo para limpiarla.

Situaciones de riesgo debido a la acumulacidn de utensilios en el puesto de trabajo.

YV V V V

La direccidn se ha dado cuenta de que una buena manera de mejorar la competitividad de la
planta pasa por la implantacidn de nuevas técnicas organizativas. En este punto es donde entra
en juego la metodologia lean, forma de trabajo que se quiere seguir a partir de este momento
en la planta. La mejor manera de introducirse en el mundo del lean es la aplicacién de la
herramienta de las 5’s. Esta herramienta es de sencilla implantacion y requiere una inversién
econdmica practicamente nula. Ademas, el uso de esta herramienta genera un gran impacto, ya
que se producen muchos cambios visuales en la zona de trabajo, se reducen tiempos de
operacion, aumenta la comodidad del trabajador en su puesto y mejora la calidad del producto.

Como en todo proyecto en el que se van a realizar cambios sustanciales en la manera de trabajar
de una empresa, se ha decidido comenzar por la aplicacién de esta técnica en una zona limitada
del area de produccion.

Tras la implantacidn de estas técnicas, se conseguirdn mejoras en las productividades de las
maquinas y en el estado de los puestos de trabajo, se lograra reducir tiempos de busqueda y se
solucionardn numerosos problemas de organizacion. Ademds, aumentara la calidad del
producto.

1.3. OBJETIVOS

1.3.1. OBJETIVO GENERAL

El objetivo general del proyecto es el disefio de un plan 5’s y su posterior implantacion
en una zona piloto del area de produccidn de la planta con el fin de mejorar la calidad
del producto fabricado asi como la eficiencia de los equipos.

1.3.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS
Se conseguird cumplir el objetivo general del proyecto a través del cumplimiento de
objetivos intermedios como son los que se exponen a continuacion:

> Realizar un diagnéstico inicial del estado de los puestos de trabajo, evaluando
como de ordenados y limpios se encuentran.
> Disefio de un plan 5’s, especifico para la zona seleccionada.
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» Mejora del estado del puesto de trabajo, tanto en orden como limpieza.

> Implantacion de unos estandares tanto de orden como de limpieza como de
organizacioén en los puestos de trabajo en los que se implantard el plan 5’s.

» Implantacion de una serie de habitos que hagan que no se pierdan los logros
obtenidos en los pasos anteriores.

Una vez se haya concluido la implantacién del proyecto se realizard una auditoria final
con el objetivo de evaluar cuales de estos objetivos se han logrado y cudles no.

1.4. ANTECEDENTES

En Aspil (planta del Grupo Apex en la que se realiza el proyecto), ha habido un intento previo de
implantacién de las 5’s. La planta contraté los servicios de un auditor externo que realizé un
trabajo de aproximadamente 3 meses. El proyecto no cald en la filosofia de trabajo de los
empleados y poco después de su puesta en marcha se fueron desvaneciendo los logros
obtenidos.

Existen sin embargo, numerosos casos exitosos de empresas que han precisado del uso de
distintas técnicas del lean manufacturing, y por tanto, hay una gran cantidad de trabajos
realizados a este respecto. A continuacién, se citan algunos de ellos.

Guerrero, J. (2020) en su libro Lean es lean, realiza un repaso de las principales herramientas del
lean manufacturing, haciendo hincapié en la importancia del uso de estas técnicas para
conseguir aumentar la competitividad de una planta. En este estudio, realiza una introduccion
al mundo del lean con el objetivo de demostrar que la aplicacién de la gran mayoria de técnicas
es sencilla y los beneficios son numerosos.

Gutiérrez, J.A. (2013) en su proyecto de final de carrera titulado Disefio de una metodologia
basada en 5s para la planta de tintoreria de Eka corporacion, resalta la importancia de la
involucracién del personal y de la directiva en el proyecto, para la correcta consecucién de
objetivos. Realiza un plan 5’s y pasa a la implementacidon del mismo, utilizando tablas de
chequeo con el fin de evaluar el éxito de los cambios realizados.

Por otro lado, Benavides, K. y Castro, P. (2010), en su proyecto de grado para optar por el titulo
profesional de Administrador Industrial, titulado Disefio e implantacion de un programa de 5S
en industrias metdlicas San Judas LTDA, proponen un estudio muy interesante acerca del
ambiente laboral existente en la planta antes y después de la implantacién de las 5’s. Se pone
en evidencia que la actitud de los trabajadores después de cambiar la forma de trabajar mejora.
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Esta mejora en la actitud de los trabajadores supondra sin lugar a duda una mejora de las
productividades, en un futuro préximo.

1.5. ESTRUCTURA

La memoria del proyecto esta estructurada de la manera que se explica en los parrafos que
siguen.

> CAPITULO 1. INTRODUCCION
Se han visto en la introduccion temas referentes al resumen de los temas tratados en
esta memoria, y se ha expuesto la justificacidon y los antecedentes del proyecto. Ademas
se han enumerado los distintos objetivos que se desea cumplir a través de la
implantaciéon de la herramienta 5’s.

> CAPITULO 2. MARCO TEORICO
En el capitulo 2 se realiza una contextualizacion tanto histérica como tedrica del lean
manufacturing y de las 5’s. Sirve para entender los origenes del lean manufacturing y
comprender el porqué del nacimiento de esta filosofia. En la explicacion tedrica de la
herramienta 5’s se profundiza en cada uno de los pasos que se deben realizar,
fundamento tedrico y metodologia a seguir.

> CAPITULO 3. GRUPO APEX
En este apartado se dan a conocer determinados datos tanto del Grupo Apex como de
la planta Aspil en concreto. Se tratan temas como historia, informaciéon econdmica y
financiera, estructura organizativa, etc.

> CAPITULO 4. IMPLEMENTACION DE LAS 5°S
Se comienza con la exposicién del trabajo de campo realizado; preparacion del trabajo
(estudio del punto de partida del proyecto, sensibilizacion del personal, etc.),
planificacién, implementacién de cada una de las S’s, resultados, etc. En este capitulo
se exponen cada una de las acciones llevadas a cabo. En la explicacién de cada uno de
los pasos realizados se explica el problema, la solucién tomada y los resultados
obtenidos.

> CAPITULO 5. CONCLUSIONES
Se hace una exposicidn de los resultados obtenidos haciendo uso de las auditorias 5’s.
Ademads, se expone cuales han sido las complicaciones encontradas durante la
implementacion del proyecto.
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2. MARCO TEORICO

En el apartado que sigue, se busca contextualizar el presente proyecto, describiendo las bases
tedricas en las que se fundamenta. 5’s es una herramienta del lean manufacturing, concepto
gue también se explica en este apartado. Para entender bien cada uno de los conceptos, es
necesario comentar la historia del nacimiento de esta filosofia.

2.1. LEAN MANUFACTURING

El lean manufacturing es una metodologia de trabajo mediante la cual se busca optimizar los
procesos productivos a través de la eliminacién de las mudas (o desperdicios). Se entiende por
desperdicios: tiempo, transporte, inventario, movimientos, defectos, sobreproducciéon y
procesos. La definicion de estos desperdicios son todos aquellos procesos que no afiaden ningun
valor al producto pero si generan gastos.

El lean manufacturing es, por tanto, un conjunto de técnicas que tiene como objetivo eliminar
estos desperdicios. Algunas de las herramientas que utiliza el /lean son el SMED, KAIZEN, Value
Stream Mapping, etc. En este caso en concreto se utiliza la herramienta de las 5’s.

El lean manufacturing nace alrededor de los afios 30 en Japdn de la mano de Sakichi Toyoda,
fundador del Grupo Toyota. Toyoda fue el responsable de la creacidn del grupo, que en sus
inicios, se dedicaba a la fabricacién de telas. Cred un dispositivo que detectaba defectos de
produccién en mdaquinas que fabricaban las telas. Cuando se rompia un hilo, la maquina paraba
y avisaba al operario de que se habia producido algin error (metodologia Jidoka). De esta
manera un solo operario podia controlar varias maquinas. Mediante esta creacion, Toyoda logré
un incremento de la productividad, que de otra manera hubiera sido muy costoso. Con esta
accion, consiguié dinamizar y mejorar el proceso. Asi es como nace la filosofia lean y comienzan
a buscarse formas de aplicar este tipo de mejoras de manera generalizada.

Fue su hijo, Kiichiro quien tomé las riendas de la nueva divisidon dedicada a la fabricacién de
automoviles. En esta nueva divisién apostaron por desarrollar el tipo de iniciativas que habia
puesto en marcha Sakichi con la creacidn del Jidoka. Kiichiro cred una serie de técnicas mediante
las cuales pretendia eliminar todo tipo de desperdicios o acciones que no afiadieran valor al
producto final. Después de la creacion de varias técnicas, llegd a la invencion del método de
trabajo Just-in-Time (JIT).
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Por su parte, Eiji Toyoda fue el creador del Toyota Production System (TPS). Eiji es considerado
uno de los directivos del grupo mas influyentes, pues fue bajo su mandato cuando el Grupo
Toyota mas crecid y se convirtid en una marca de talla mundial. En el TPS se integraban las
herramientas recién enumeradas y se afadian otras tantas. Taiichi Ohno (director de Toyota)
aposto por esta filosofia y junto con la ayuda de Eiji consiguid crear el espiritu Toyota, basado
precisamente en esta forma de trabajo.

SISTEMA DE PRODUCCION TOYOTA

4AIlIIK

Fatricar o abastecer

TECHO ‘IIIIIIIIIIk
lo necesario en &l

...... JUSTOA | MEJORA
@n la cantidad mm ml'ﬂllu
COLUMNAS

momento necesario y
ESTAA
ESTANDAR

SATISFACCION
DEL CLIENTE

PARAR / LLAMAR / ESPERAR
No transferir defectos
al proceso siguiente

Es la forma mas ordenada, segura
..... y eficiente de producir que se ha
definido hasta el momento
Permite detectar e implementar

TRABAJO ESTANDARIZADO:
La mejora continua (KAZEN)

CLASIFICAR- ORDENAR ~ LIMPIAR
MANTENER - DISCIPUNA
Compromiso mutuo de

los colaboradores

55 Y REGLAS

CIMIENTOS

llustracion 1. Casa Toyota. Analogia del sistema de produccion Toyota.

Se puede comprobar que Ohno, cred una cultura del trabajo que utilizaba unas técnicas de
trabajo innovadoras todas ellas enfocada en la mejora continua. Segun esta filosofia es necesario
mejorar continuamente, ya que la alternativa es empeorar.

Muchas empresas de distintas indoles han adquirido esta forma de trabajo ya que resulta muy
atractiva. Gran parte de las técnicas que incorpora el lean manufacturing son sencillas y estan
basadas en el sentido comun. Sin embargo, esto hace que una vez implantadas dichas técnicas
haya cambios muy tangibles, cambios que hacen que los nimeros de la empresa, asi como la
actitud de los empleados, mejoren.

2.2. HERRAMIENTA DE LAS 5S

Dentro de la metodologia lean una de las herramientas mas utilizadas, y (como se puede
observar en la llustracidon 1 una base para la implantacién del lean es la herramienta de las 5’s.
Esta herramienta es la mejor manera de introducirse en el mundo del lean manufacturing ya
gue genera grandes impactos a través de una inversién minima.
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Se conoce de esta manera porque cada uno de los pasos que propone esta herramienta (en
japonés), empiezan por S: seiri, seiton, seiso, seiketsu, shitsuke.

El método de las 5s nace en 1960, en Toyota, en el contexto explicado el apartado anterior. Se
utilizan las 5’s con el objetivo de conseguir puestos de trabajo mas organizados, mas limpios y
por ende, mas seguros y mejorar asi la calidad del producto. A través de su implantacion se
logran una gran cantidad de mejoras. En los apartados que siguen, se explica en profundidad
cada uno de los pasos que hay que seguir para conseguir una correcta implementacion de las
5’s en una zona de trabajo y que implicaciones tiene el uso de esta técnica.

Seiton Seiso Seiketsu Shitsuke

Organizacion  Orden Limpieza Mantener Internalizar
(Control (Disciplina
Visual) y Habito)

llustracion 2. Pasos de la herramienta 5’s.

2.2.1. CLASIFICACION (SEIRI)
El primer paso de las 5’s, consiste en la clasificacién de todos los elementos que se

encuentren en la zona de trabajo. En este paso se debe ser exigente, pues la intencidn
es eliminar todos aquellos elementos de la zona que sean clasificados como indtiles.

En este primer paso, una practica aconsejable es el etiquetado de los utensilios que
estan en la zona. Lo mds comun es utilizar la técnica de las etiquetas rojas. Mediante
esta técnica se debe poner una etiqueta roja a cada elemento que se considere
innecesario y que aun asi este dentro de la zona de trabajo.

Las etiquetas deben ponerlas los trabajadores de cada zona, pues son ellos quienes
mejor conocen las necesidades de cada puesto de trabajo. En este paso se debe ser
exigente y realizar una clasificacion entre elementos Utiles e inutiles. Suele ser habitual
dejarse llevar por el guardar por si acaso, sin embargo, se deben dejar de lado este tipo
de pensamientos y hacer una clasificacidn exigente.
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llustracion 3. Tarjetas rojas del primer paso de la implementacion
delas 5’s.

Cuando se han agrupado los elementos innecesarios, se debe realizar un estudio del
estado de los innecesarios y decidir que se va a hacer con ellos. Se debe decidir entre
cualquiera de las siguientes opciones en funcién del estado de los innecesarios.

» Colocar en otro lugar los elementos que tengan otro uso.
> Reparar aquellos elementos que estén estropeados.

» Eliminar aquellos elementos que no cumplan ninguna de las anteriores
condiciones.

El articulo estd de

Obsoleto
mas

Es util para Descartar :
pa Se necesita

alguien (Recidar)

Venderlo o

Repararlo
regalarlo P

llustracion 4. Diagrama de toma de decisiones 19S.
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2.2.2. ORDEN (SEITON)

Una vez se hayan eliminado todos los elementos de la zona que hayan sido clasificados
como inutiles, se deben reorganizar aquellos que han sido catalogados como Uutiles o
necesarios. Para ello, es imprescindible de nuevo la ayuda de las personas que se
encuentran en el puesto de trabajo, pues a través de ella, se descubre cuales son las
herramientas que mas se utilizan y cuales las que menos.

Una buena practica en este en este paso es rellenar el circulo de frecuencia de uso
(Hlustracién 5) para conseguir organizar las herramientas de manera objetiva. Todas
aquellas herramientas o utensilios que se utilicen con elevada frecuencia se colocaran
cerca del puesto de trabajo, recortando asi el tiempo que tarda el operario en buscar y
comenzar a utilizar la herramienta en concreto.

Colocaren -~ _Eliminar
almacen// ES :
V4 POSIBLE NO SE N
Colocaren /N Jeg - usa 7\
almacén /g "\ > ol I \  Colocar
/ USA1 \'>/ X' capa | Juntoala
VEZAL \  HORA \ persona
ly ANO ,:“ 3 '\‘ \
‘ CIRCULO DE
[ \ FRECUENCIA | I
\ \ /
\ ALGUNAS \ DE USO /  VARIAS [
\ ,
\ VECESAL \ / vecesaL | Colocar
\ ARO Pas A\ DA / cercadela
Somocaran. > N = RS /  persona
archivo A\ & N /
\. - ALGUNAS VARIAS N/
N VECES AL VECES //
. MES POR >
™~ 3 SEMA M/./"
Colocar en\ —— e Colocar en el
otra érea area

llustracion 5. Circulo de frecuencia de uso.

Una vez se rellene este diagrama, sera momento de ordenar cada elemento, siguiendo
(lo mas estrictamente posible) las sugerencias del circulo de frecuencia de uso.

Al final de este paso se debe conseguir que en la zona de trabajo haya un lugar para
cada cosa y que cada cosa permanezca en su lugar. Una buena practica en este punto
es la realizacidn de marcas tanto en el suelo o paredes como en estanterias para que los
trabajadores tengan claro cual es el lugar que se le ha asignado a cada elemento.
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2.2.3. LIMPIEZA (SEISO)

En este paso es crucial, no solo limpiar en profundidad la zona, sino crear habitos de
limpieza para que el puesto permanezca siempre limpio. Se deben identificar los lugares
de la zona en los que se origina la suciedad y cual es la problematica en estos sitios. Una
vez identificado el problema se debe solucionar con el fin de que el puesto de trabajo
no vuelva a ensuciarse. La mejor limpieza es no ensuciar el puesto de trabajo.

En numerosas ocasiones la limpieza se puede considerar como un mantenimiento
preventivo. Muchas veces, haciendo limpieza se detectan anomalias. Resolviendo esas
anomalias se consigue evitar una gran cantidad de averias.

La limpieza, debe integrarse en la rutina de trabajo de los operarios. Para conseguir que
la limpieza sea una actividad rutinaria, una buena practica es crear partes de limpieza
qgue se rellenen al principio y al final del turno, indicando como hemos encontrado el
puesto de trabajo y como lo dejamos para el siguiente turno.

2.2.4. ESTANDARIZACION (SEIKETSU)

La estandarizacion (asi como el 52 paso del proceso) es un paso que sirve para afianzar
los logros obtenidos con los anteriores puntos. La finalidad de este paso es la creacidn
de normas que hagan que los puestos de trabajo permanezcan ordenados y limpios.

Existen formas sencillas de crear estdndares de procesos. Normalmente una buena
forma de que la gente sepa cdmo deben ser las cosas es a través de imdagenes. Estas
imagenes deben representar la forma correcta de hacer las cosas.

Pl s |
v2[a7 | g

llustracion 6. Elementos diarios de gestion visual.
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Para conseguir crear estandares correctamente sera necesario observar cada accién en
repetidas ocasiones y realizada por personas distintas, para conseguir encontrar un
factor comun.

Una vez se haya determinado cual es la forma correcta mantener cada cosa o de realizar
cada operacion, se pueden disefiar carteles con el objetivo de sefalizar los estandares
establecidos.

2.2.5. DISCIPLINA Y HABITO (SHITSUKE)
Como el paso anterior, disciplina y hdbito, es una forma de conseguir mantener (y

mejorar en caso de que fuera necesario) los logros obtenidos en la implantacién de las
3 primeras S’s. La manera de crear habito varia en funcién de la organizacién que esté
utilizando la técnica de las 5's.

A través de este paso, se busca recordar periédicamente al personal, que las 5’s deben
tenerse en cuenta todos los dias y que las practicas implementadas durante el proyecto
no deben caer en desuso.

La forma correcta de mejorar continuamente, es hacer pequenas mejoras seguidas en
el tiempo. Si se hacen grandes mejoras muy separadas en el tiempo, y no se sustentan
con pequefias mejoras cercanas en el tiempo, el efecto decaerd poco a poco.

muchas
pegueias
mejeras

TIEMPO

llustracion 7. Grdfica de pequefias mejoras muy continuas en el tiempo.

11



MEMORIA

TIEMPO

llustracion 8. Grandes mejoras separadas en el tiempo.

Serd necesario comprobar que esto es asi. La comprobacidon se hard mediante
evaluaciones periddicas, puntuando el estado de cada una de las S’s. El objetivo de estas
auditorias sera comprobar cudles son los puntos concretos en los cuales se puede
mejorar, para conseguir estas pequefias mejoras permanentes.
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3. GRUPO APEX

Como se ha comentado previamente la fabrica en la que se realiza el proyecto, pertenece al
Grupo Apex. Este grupo, se dedica a la fabricacion de aperitivos de distintas indoles. Tienen
plantas alrededor de toda Espana. En concreto, este proyecto, se realiza en la planta que esta
situada en Ribaforada, Navarra. La planta tiene una superficie aproximada de 26000 m?. En
esta planta se producen mas de 400 referencias distintas y cuenta con una amplia bolsa de
clientes (grandes superficies y pequefios comercios).

3.1. HISTORIA

En 1979 comienza la actividad de la marca ASPIL en la localidad de Ribaforada (Navarra). Fue en
el afo 1983 cuando se cred la Companiia de Aperitivos y Extrusionados, con sede central en este
emplazamiento. En 1994 Grupo Apex compra Frutos Secos Abrego, localizada en Andosilla. Poco
después se decidiria unir la actividad de las dos companias en la sede de Ribaforada.

Pocos afios después se integra en el Grupo Borges, con la tarea de gestionar actividades de
importacién, fabricacién y venta de frutos secos y snacks.

En el afio 2000, tras la fusién con Abrego, se produce una diversificacién de la produccién,
dejando los snacks para la marca Aspil.

En 2006 comienza la venta a grandes superficies. También en este afio se produce la
incorporacién de la marca Travesa al Grupo. Un afio después se crea la marca Snacks & Co., y se
produce la desvinculacién al Grupo Borges.

En 2010 se produce la compra de una de las marcas referentes en el mercado espafiol de patatas
fritas, Vicente Vidal, empresa que para entonces tenia mas de 80 afios de experiencia en el
mercado de los aperitivos. Un afio después, se produce la compra de Aperitivos Gus, con planta
en Ledn. Este movimiento, convierte al Grupo Apex en lider espafiol de ventas a marcas del
distribuidor.

En 2013, Grupo Apex lanza su propia marca de patatas fritas, Marinas que pronto se convierten
también en referencia de calidad en el mercado espafiol de patatas fritas.

13
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En 2017 se produce la compra de SYC diversificacion (Ejea de los Caballeros), en la que se
fabrican nombres tan importante en el mundo de los aperitivos como Jumpers. Un afio después
Apex adquiere la empresa Papes Safor, empresa dedicada a la fabricacién de patatas fritas. En
este mismo afo se compra Popitas, marca numero 1 en el mercado espafiol de palomitas.

En 2019 se compra la marca Espafrima S.L., empresa muy similar dedicada a labores muy
parecidas a las del Grupo Apex.

En 2020 se inicia un proyecto de fabricacién de fritura al vacio para fabricacion de patatas para
hamburguesas.

En 2021 se produce la ultima adquisicion del Grupo, ampliando otro tanto los horizontes del
Grupo. En este caso se compra la marca Emilio Arias Lizano dedicada a la fabricacién de pipasy
frutos secos.

3.2. EQUIPO DIRECTIVO

El diagrama que se presenta a continuacidon muestra la estructura organizativa de Apex y mas
en profundidad la estructura organizativa de la planta Aspil.

CEO
DIRECTOR DE DIRECTOR DIRECTOR DIRECTOR DIRECTOR

MARKETING TECNOLOGICO OPERATIVO RRHH COMERCIAL

EQUIFO DE JEFE PLANTA ENCARGADO DE JEFE DE
MARKETING ASPIL EXPORTACIOMES SUMINISTRO
JEFE DE JEFEDE_ JEFE DE JEFE DE JEFE DE
PERSONAL PRODUCCION TALLER CALIDAD LOGISTICA

RESPONSABLES MECANICOS PERSONAL DE
DE TURNOD LABORATORIO EdnarilEs

MAQUINISTAS CARRETILLEROS EXTRUSORES

OPERARIOS PLANTA ASPIL

llustracion 9. Estructura organizativa del Grupo Apex
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3.3. INFORMACION ECONOMICA Y FINANCIERA

Actualmente, Grupo Apex cuenta con 6 centros productivos distribuidos por toda Espana. La
suma de empleados asciende a 450 y cada afio crece mas debido a las numerosas ampliaciones
de mercado.

La facturacidn del Grupo Apex en el afo 2020 es de 85 millones de euros, y el grupo amplia cada
vez mas la bolsa de clientes asi como la capacidad productiva de sus plantas.

Se presentan a continuacidn datos econdmicos de la planta Aspil.

CONCEPTO VALOR ANUAL
Ventas 36.000.000 €
Inversion [+D 1.000.000 €
Coste mano de obra 5.100.100 €
Coste €/min 0,340
Coste € mano de obra/Kg fabricado 0,350

Tabla 1. Datos econémicos Aspil.

3.4. VOLUMEN DE TRABAJO EN LA PLANTA ASPIL

A continuacidn, se presentan una serie de datos sirven para comprender la magnitud que tiene
la planta del Grupo Apex en la que se realiza este proyecto. Entre ellos se presentan datos de
volumen de produccién en Kilogramos, nUmero de operarios diarios en la planta, etc.

CONCEPTO VALOR (MEDIO)
Operarios diarios en Aspil 140 personas
Kg producidos al dia 35.000Kg
L de aceite consumidos al dia 6000L
Superficie planta Aspil 26000m?
Ratio Kg persona/dia 310 Kg pers./dia

Tabla 2. Datos globales de la planta Aspil.

3.5. PROCESOS EN LA PLANTA ASPIL

En la planta Aspil del grupo Apex (lugar en el que se desarrolla el proyecto) se llevan a cabo
numerosas tareas. Se podrian dividir los trabajos realizados en esta planta en: produccion,
logistica, marketing y comercial. De estos, solamente 2 de los dmbitos en los que se desenvuelve
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el proyecto, se veran afectados por el desarrollo del mismo. Por esta razén, se desarrollan a
continuacién algunas aclaraciones sobre los departamentos de produccién y logistica.

3.5.1. PRODUCCION

En la planta Aspil del Grupo Apex se realizan aperitivos a través de 5 procesos
productivos distintos. El flujo de las lineas mas importantes de la planta, se presenta en
los ANEXOS.

e  Extrusion. La extrusion es el proceso mediante el cual se producen aperitivos de tipo
ganchito. Se utiliza la sémola de maiz como materia prima principal. En esa planta
existen 6 maquinas extrusoras: 1 Clextral, 2 Evolum, 2 Bulher y 1 Schaaf.

llustracion 10. Mdquina extrusora Schaaf.

En esta zona se fabrican productos como: Aspitos, palomitas expansionadas, Cuquis
y Garfitos de Mercadona, Mooskys, etc.

o Fritura de pellets. En esta zona se producen aperitivos de tipo frito. El pellet es la
materia prima que se utiliza en esta zona. El pellet es (en funcion del aperitivo que
se esté produciendo) sémola de maiz o patata comprimida. El pellet pasa por la
freidora y se cocina y se expande. En la planta hay 2 lineas de este tipo.
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llustracion 11. Pellets de cortezas.

En esta zona se fabrican productos como: patatas, conos y palitos de Mercadona,
cocktail de Eroski, etc.

Maiz. La zona de maiz se subdivide en 2 zonas. En la primera de ellas se prepara el
maiz y se pela. Es necesario que el maiz pase entre 24 y 48h antes de ser pelado.
Cuando el maiz ha permanecido este tiempo sumergido, se pela en la maquina
peladora. Posteriormente pasa a la zona de fritura.

En la zona de maiz se producen maiz gigante, maiz Waxy y habas. Todo el producto
que se fabrica en esta zona se vende en formato semiterminado (producto que no
estd preparado para su venta al cliente final, ya que queda en formato de bolsas de
entre 5y 7Kg).

Popitas. En Popitas se producen palomitas para microondas. En esta zona la labor
de las maquinas es la de mezclar el maiz rosetero con la mezcla de aceite y demas
afiadidos que corresponda y embolsar. Dependiendo del producto que se esté
fabricando, se puede afiadir al aceite; colorante, sal, azlcar, isomaltosa...

En esta zona se fabrican 3 tipos de popitas: salada, dulce y zero.
Envasado. Después de fabricado, el producto puede pasar por 2 procesos distintos.

Se puede dejar como producto semiterminado para su posterior uso o venta en este
formato o se puede embolsar y formar cajas de producto terminado.

17
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llustracion 12. Maquina envasadora de la marca Ishida

Existen en la planta 10 envasadoras, 7 funcionan en directo y 3 que funcionan en
indirecto. Trabajar en directo quiere decir que el producto se envasa recién
fabricado. Cuando se habla de indirecto quiere decir que se estd envasando
producto semiterminado

3.5.2. LOGISTICA

En otro departamento totalmente distinto al de produccidn, se lleva a cabo labores de
logistica para el grupo. La planta Aspil cuenta con grandes almacenes que sirven como
nexo de unién de distintas plantas del grupo.

En este departamento de la planta se organizan los envios a clientes de la produccion
que se realiza en la propia planta, se organizan intercambios de materia prima o
producto terminado entre las distintas plantas del grupo y se almacena producto
terminado de referencias que se producen en otras plantas.

18
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4. IMPLEMENTACION DE LAS 58

A continuacién, se expone como fue el proceso de implementacion de las 5’s. En los pdarrafos
que siguen se explica cuales son cada uno de los pasos seguidos desde el primer dia de proyecto
hasta el ultimo.

A continuacion, se realiza un esquema de los pasos seguidos para la realizacion de este proyecto.
Estos pasos se desarrollan en los proximos apartados.

Estudio de la zona de implantacion del plan 5’s.

Divisién de la zona de implantacion.

Explicacidon de las 4 zonas de trabajo.

Planificacién de la implementacion del plan 5’s.

Trabajo previo. Comprobacion del estado inicial de la zona y sensibilizacién del personal.
Realizacion de los 5 pasos disefiados en el plan de implementacidn.

No vk wNpRE

Comprobacién del grado de éxito del proyecto.

4.1. ZONA DE IMPLANTACION

Como se ha comentado en apartados anteriores, en la zona de produccién de la planta (de toda
la planta, no solo en la zona de implantacion) se fabrican aperitivos de 4 maneras distintas. A
continuacién, se explica cada una de estas zonas, haciendo alusidn a las mismas por el nombre
que se utiliza en el dia a dia de la planta.

» Zona de pellets. Se realiza fritura de pellets (2 lineas).

» Zona de extrusidn. Produccion de aperitivos a través del método de extrusion (6 lineas).
» Zona de maiz. La zona de maiz tiene dos secciones. La primera, destinada a la
preparacion y pelado del maiz. La segunda, destinada a la fritura del maiz (1 linea).

» Zona de popitas. Esta zona es la mas nueva de la planta. Recientemente, se ha

comenzado a producir palomitas para microondas (3 lineas).

El presente proyecto, parte desde 0 en el acercamiento de la fabrica a la metodologia del lean
manufacturing por lo que se decide que la zona sobre la cual se trabajara, sera una parte limitada
del drea productiva. Esta zona piloto comprendera la zona de pellets al completo (2 lineas) y una
parte de la seccidn de extrusién (1 linea). En la llustracidon 13 se muestra un plano de la zona
piloto.
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llustracion 13. Zona de implantacion de las 5’s.

En la zona piloto trabajan una media de unas 15 personas cada turno (este nimero varia en
funcién del producto que se esté fabricando). La zona tiene un tamafio de 1160 m?. Como se
prevé que realizar un plan 5s en una zona tan grande de una sola vez puede suponer un
problema, se decide que se subdividira esta zona piloto en dreas mas pequefias. Los criterios de
decision mediante los cuales se realizaran las divisiones son:

> El proceso productivo que se lleva a cabo en cada zona.
Los trabajadores que se encuentran en cada zona.
Las herramientas necesarias en cada lugar.

YV V VY

Las materias primas que entran en cada parte del proceso.

Finalmente, se toma la decisién de que se subdividird la zona piloto en 4 dreas. En la llustracion
14 se muestra cada una de las zonas en las cuales se trabajard a partir de ahora. En el siguiente
apartado se explica cudl es el trabajo que se realiza en cada una de las zonas.

ZONA 4

llustracion 14. Division de la zona de implantacion de las 5’s.
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En los parrafos siguientes se explica el funcionamiento de cada zona, de manera que quede claro
porque se ha decidido realizar las divisiones de esta manera.

4.1.1.Z0NA 1

En esta zona se fabrican aperitivos a través de la técnica de extrusionado. Es por ello,
gue el nombre que se le ha puesto a esta drea es: zona de extrusionado. En esta zona se
encuentra la maquina Schaaf. La sémola de maiz, mezclada con un poco de aguay aceite
(dependiendo del producto) pasa por un proceso de extrusionado. Una vez se ha
formado el aperitivo, se corta y se da forma al producto. Con el ganchito formado se
pasa por una fase de horneado. Por ultimo, existe la opcion de agregar al producto un
aroma adicional a través del uso de un tambor con pistolas de saborizante. En caso de
que el producto no tenga aroma afiadido pasa a través del tambor sin sufrir ningin
proceso.
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llustracion 15. Plano de la zona 1.

Al final de esta linea el producto se embolsa y se coloca en cajas. Sin embargo, este
trabajo pertenece a otra zona y serd explicado en el apartado que corresponda. Por
tanto, el flujo en esta zona es el que se muestra en la llustracién 16. En esta zona
trabajan 2 personas, que ademas, estan al cargo del resto de lineas de extrusionado.

ENTRADAS PROCESD SALIDAS
-5émola de maiz | Extrusionado de la ™| Producto
5 i semiterminado
_Aromas sémola de maiz.
Horneado y adicion preparado para
-Pales | de aromas. || embolsar.

llustracion 16. Flujo de producto de la zona 1.
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4.1.2. ZONA 2

En la zona 2 se realiza fritura de pellets. A través de la fritura de pellets se consiguen
snacks expandidos. Hay de varios tipos: patata, maiz, sticks, etc. En esta zona hay 2
maquinas y ambas desempefian el mismo trabajo. La materia prima es, por tanto, el
pellet. Este pasa por la freidora y durante esta etapa se expande. Una vez expandido el
producto debe ser agitado para eliminar los excesos de aceite.

M
9 §
A
e
s

llustracion 17. Plano de la zona 2.

En esta zona varia mucho el nimero de trabajadores, en funcién del producto que se
esté trabajando. El flujo de producto es similar al de la zona 1. La Unica diferencia es el
tipo de cocinado que se realiza en esta zona, siendo fritura en este caso.

ENTRADAS PROCESD SALIDAS
-Pellets = Se frie el pellet. Se = Producto

] agita para eliminar semiterminado
-Aceite :

exceso de aceite. En preparado para
_Aromas caso de gue sea embolsar.
| necesario se afiade |

-Palés aroma.

llustracion 18. Flujo de producto de la zona 2.

4.1.3.ZONA 3

En esta zona se realiza el embolsado del producto semiterminado proveniente de las
zonas 1y 2. Las 3 maquinas que se encargan de realizar este trabajo son de la marca
Ishida. Estas maquinas recogen producto por la parte superior y lo embolsan utilizando
rollos de papel film distintos en funcién del producto.
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llustracion 19. Plano de la zona 3.

5]

En esta zona trabajan aproximadamente 10 personas, en funcidn de la referencia que se
esté fabricando.

ENTRADAS PROCESO SALIDAS
-Producto ™| El producto | cajas de producto
semiterminado. semiterminado entra terminado.

por la parte superior

-Rollos film. | | delasishidasy se |

-Cajas. forman y llenan las
bolsas. Los operarios

-Pales. meten las bolsas en

cajas y las ponen en
la cinta que las lleva
al paletizador.

llustracion 20. Flujo de producto zona 3.
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4.1.4.Z0NA 4

En esta zona se encuentra el paletizador, maquina que se encarga de juntar cajas que
contengan el mismo producto y colocarlas en palés para su posterior carga en camiones
o almacenamiento.

llustracion 21. Plano de la zona 4.

No se muestra en la ilustracién la maquina paletizadora, ya que no se considera zona de
trabajo (el paso se encuentra restringido). En esta zona Unicamente trabaja la persona
encargada de revisar que la maquina funciona bien.

Esta zona se utiliza como punto de reunidn entre los encargados de turno y el encargado
de calcular las KPIs de las maquinas.

ENTRADAS PROCESDO SALIDAS
-Cajas de producto | El producto entra por | -palés de producto
terminado. las cintas terminado.

transportadoras y la
| maguina paletizadora |=
se encarga de formar
palés de producto.

-Paletizador.

llustracion 22. Flujo producto zona 4.
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4.2. PLANIFICACION

Todo este proyecto, se llevara a cabo utilizando el método PDCA, con el fin de lograr una mejora

continua de las condiciones de trabajo y un estado de las 5’s cada vez mas éptimo.

PDCA (también conocido como ciclo Deming) es una herramienta para la resolucion de

problemas. Este método propone que una vez resuelto el problema (aplicando 4 sencillos

pasos), se vuelva al principio del planteamiento y se comience el trabajo de nuevo. De esta

manera se consigue la mejora continua. Los pasos que propone el ciclo PDCA, y su
materializacién en este proyecto son:

>

>

>

Planificar. El proyecto comienza a dia 8 de febrero y finaliza (segln el plan inicial) el dia
31 de mayo.

En este primer paso, es necesario poner fechas a los objetivos del proyecto, con el fin
de poder comprobar si se estan cumpliendo objetivos. En el caso de este proyecto la
planificacién temporal se realizé a través de un diagrama Gantt (Tabla 3).

Se planean por tanto cada una de las acciones que se van realizar para conseguir
implantar cada una de las S’s en la zona de trabajo.

Hacer. En el segundo punto del método, debemos poner en practica la planificaciéon
realizada en el paso anterior. En este caso serad dar cada uno de los 5 pasos que propone
la herramienta de las 5’s. Clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y crear habitos.

Verificar. Una vez se hayan dado los 5 pasos sera necesario comprobar el grado de éxito
de los mismos. La manera de hacerlo serd a través de una serie de auditorias que se
realizardn periddicamente. Estas auditorias serdn consideradas también como el 52
paso de las 5’s, pues a través de ellos se pretende crear una disciplina.

Actuar. Con los resultados obtenidos en la auditoria se debe volver a actuar. Por ello, si

no se obtuvieran los resultados esperados habria que volver al primer punto de este
ciclo y volver a empezar.
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SEMANAS | SEMANAS SEMANAS SEMANAS
FEBRERO MARZO ABRIL MAYO
TAREA 5|/6(7|8 10(11|12(13|14|15|16|17(18|19(20|21

Reuniones con personal

Conocimiento de la zona

planteamiento de estrategia

Cuestionario Zona 1

Conocimiento de lazona 1

Seiri zona 1

Seiton zona 1

Seiso zona 1

Seiketsu zona 1

Shitsuke zona 1

Auditoria zona 1

Cuestionario Zona 3

Conocimiento de la zona 3

Seiri zona 3

Seiton zona 3

Seiso zona 3

Seiketsu zona 3

Shitsuke zona 3

Auditoria zona 3

Cuestionario zona 2

Conocimiento de la zona 2

Seiri zona 2

Seiton zona 2

Seiso zona 2

Seiketsu zona 2

Shitsuke zona 2

Auditoria zona 2

Conocimiento de la zona 4

Seiri zona 4

Seiton zona 4

Seiso zona 4

Seiketsu zona 4

Shitsuke zona 4

Auditoria zona 4

Tabla 3. Diagrama de Gantt para la planificacion del proyecto.
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4.3. TRABAJO PREVIO

Antes de comenzar con el trabajo practico de implantacion de las 5’s resulta interesante realizar
un estudio de la situacidn inicial. Para ello se utilizaran métodos de observaciony légicos con el
fin de conocer el punto de partida. Ademas, se considera necesario realizar una reunién con el
personal de planta para prevenir de la realizacién del proyecto. En esta reunidn resultard
sumamente importante transmitir la importancia que tiene la involucracion del personal para el
éxito de este proyecto.

4.3.1. ESTADO INICIAL

Una buena manera de conocer el punto de partida del proyecto es realizar una vuelta
de reconocimiento y comprobar cual es el estado de los puestos de trabajo, como se
encuentran las zonas donde se van a implantar las 5’s, antes de comenzar a trabajar.
Posteriormente, se podra realizar una comparacion entre la situacion inicial y final.

Como se ha comentado, la zona de trabajo es de 1160 m? aproximadamente. A
continuacioén, se presentan imagenes de algunas de las zonas mds problematicas.
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llustracion 23. Imdgenes de la situacion inicial de la zona de implantacion.
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4.3.2. AUDITORIA INICIAL

Con el mismo fin de realizar la comparativa antes y después, para poder hacer una
evaluacion objetiva de los logros, se realiza una auditoria antes de comenzar a trabajar.
Se hacen una serie de preguntas relacionadas con las 5’s a una parte de la plantilla.
Cuando pase un tiempo desde el final del trabajo (se indica cuanto tiempo en el
diagrama Gantt), se volvera a dar el cuestionario a los mismos trabajadores para que
vuelvan a dar su opinidn. Se muestra en la ilustracidn el cuestionario que se realizé a los
trabajadores asi como los resultados iniciales de cada zona.

o
A.pﬂ! USTA DE CHEQUED 55
FECHA Zona:
Evaluador
Trabajadear
1=No cumple Einsufidente I=Regular EBuenao S=Excelente
1 CLASIFICAR PUNTUACION
Disting uir éntre lo necesario y lo innecesario Antes Dezpuds
11 Mo hay mater sl obzoleto o estropeado en la zona
1.z Ho hay matenal innecesano @n ka zon
1.3 Todo el materal tiene un ugar asignado
14 lo=s paslos == ancusntran libves para el pazo de personas omaguinas
Sumade puntos
Media
EDHEN AR PUNTUACION
: Un sitio para cada msa y cada cosa en su sitio Antes Después
21 Laz m=as que mas se uidizan estan mas cenca que el resto
) Existe un lugar asignado para adacosa
23 Cada cosa permanec en su lugar asignado
>4 las herramien tas estan accesides desde el puesto de trab ajo
25 S cuenta con elementos de limpieza ne emsabos en cada puesto
Sumade puntas
Media
3 UM PLAR PUNTUACION
Mantener limpéo y ordenado el puestod e trabajo Antes Despuas
il las medidas de Empiezason adecuadas para el puesto de rabajo
iz Se clasifican bas residua
33 B areade trabajo permanece Empia
14 La fracuencs de tareas de limpies oxadecuada
i5 Se cuenta con sufidentes basuras y estan bée nubicadas
Sumade puntos
Media
a ESTANDARIZAR PUNTUACION
Mantener las 3 primerass Antex Daspuss
4.1
42
43
"_:i
Sumade puntos
Media
_ REV IS AR PUNTUACION
. Comiprobar que & mantien enlos cambios realizados Bntes Despudés
5.1 5 n cambios que me e estado del puesto de trabajo
) zaperodicamente el estado de I 5
Sumade puntos
Media

llustracion 24. Auditoria inicial realizada a algunos de los trabajadores.
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El resumen de notas que se obtuvo en cada una de las zonas es el que se muestra en la
Tabla 4. La puntuacién que se muestra a continuacidn tiene un maximo de 5 puntos.

ZONA PUNTUACION
1 1,9
2 3
3 2,5

Tabla 4. Puntuaciones antes de la implementacion de las 5’s.

ZONA 1 ZONA 2
ANTES DESPUES ANTES DESPUES
CLASIFICAR CLASIFICAR
2,5 4
- 3
15
{ 2
REVISAR ORDENAR REVISAR ; ORDENAR
0,5
0 0
ESTANDARIZAR LIMPIAR ESTANDARIZAR LIMPIAR
ZONA 3
ANTES DESPUES
CLASIFICAR
3
2,5
2
15
REVISAR 1 ORDENAR
0,5
0
ESTANDARIZAR LIMPIAR

Grdfico 1. Notas obtenidas en las distintas zonas.

Se considerd innecesario realizar un cuestionario para la zona 4 ya que en esta zona solo
trabaja 1 persona que es la encargada de controlar el ordenador que gobierna el
paletizador.
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4.3.3. SENSIBILIZACION DEL PERSONAL

Como se ha comentado previamente, un pilar fundamental para el éxito del plan 5’s es
la involucracién del personal. Por ello, la directiva de la panta, estimd conveniente
realizar una serie de reuniones con los jefes de cada turno para transmitirles la intencion
de implantar las 5’s en la zona en la que trabajan.

En la planta se hacen 3 turnos diarios. Los responsables de cada grupo son: Orinta, César
y Ana Carmen. Gran parte del trabajo realizado se basa en el consejo de los 3
responsables, ademas de la ayuda de muchos maquinistas que han trabajado durante
muchos afios en esta planta.

Se realizd una primera reunién con los 3 responsables, en la que se expusieron los
objetivos que se buscaba conseguir con la aplicacién de las 5’s. También se decidié que
a partir de este momento se realizaria una reunién diaria con el jefe de turno y
magquinistas (un total de 4 personas aproximadamente) en la cual se comentarian los
indicadores de produccion del dia anterior (KPIs) y se hablaria acerca del avance del
proyecto. El fin de estas reuniones diarias es el de comprobar que las acciones que se
iban realizando, ayudaban a mejorar la capacidad productiva de la planta, la calidad de
la produccidn y el estado de los puestos de trabajo de los operarios.

A pesar de que en la préctica se realizo el trabajo por separado en 4 zonas distintas, se realiza la
exposicidn de los pasos seguidos de manera conjunta.

4.4. CLASIFICACION

Antes de comenzar con el trabajo de clasificar, se realizé un inventario de todo el material
existente en cada una de las zonas. De esta manera, resulta mas sencillo determinar qué cosas
deben extraerse de la zona de trabajo.

PROBLEMA

Los problemas apreciables relacionados con la clasificaciéon de las cosas, antes de Ia
implementacién de este primer paso son:

YV VVVY

Acumulacion de material innecesario en los puestos de trabajo.
Pérdidas de tiempo en la busqueda de herramienta.

Suciedad visual en los puestos de trabajo.

Riesgo de accidentes.

Acumulacion de materia prima dentro de la zona de trabajo.
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SOLUCION

Se recorren las distintas zonas del area piloto, acompainado de maquinistas con experiencia. A
través de su ayuda se determina cuales son los elementos de cada zona que deben desaparecer
de la misma. Se debe ser exigente en este punto y quedarse Unica y exclusivamente con el
material que sea imprescindible. Como se ha comentado previamente en la explicacidn tedrica
de este primer paso, se deben poner una serie de etiquetas rojas a todos aquellos elementos
gue deba desaparecer.

Con el objetivo de sacar todo aquello que no fuera util de las zonas de trabajo, se consiguidé un
contenedor y se llevé a cada una de las zonas. El contenedor fue llendndose de material que
posteriormente fue almacenado en otro lugar.

llustracion 25. Cajon de elementos innecesarios extraidos de la zona 1.

Como se pude ver en la llustracion 25 en todas las zonas existia mucho material innecesario que
generaba sensacién de suciedad.

Ademas de herramientas, piezas y utensilios, otro elemento que abundaba en las zonas de
trabajo era la materia prima. Se planted la posibilidad de reducir la cantidad de materia prima
en cada zona y dejar Unicamente la necesaria en cada momento. Haciendo un estudio del flujo
de producto a través de las distintas lineas se decidid, que en la zona debia haber Unicamente
un palé de rollos de papel film y un palé de cajas para cada una de las envasadoras.

En paralelo a la realizacion de este proyecto se puso en marcha otro, que se explica a
continuacién para completar este apartado. Después de un intenso estudio para determinar qué
cosas podian extraerse de cada linea de produccién para conseguir descongestionar las zonas
de trabajo, se decidid extraer de la zona 2 los tanques de aceite de las freidoras.
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Aungue son elementos necesarios en esta zona (ya que sin ellos seria imposible freir pellets), se
considera que para mejorar el aspecto y la salubridad de los puestos se sacaran los tanques al
exterior y se conectaran con las freidoras a través de tuberias. La justificacion de este proyecto
es que muchos clientes grandes ponen como condicidn, que su producto se haga siempre con
aceite nuevo y esto supone un gasto muy elevado de aceite. Mediante esta accion se consigue
tener los dos tanques conectados. Cuando se haga producto de clientes que no exijan el uso de
aceite nuevo para freir sus productos, se podra reutilizar el aceite de clientes que si que lo exijan,
a través del uso de las tuberias.

Este proyecto se llevé a cabo a la par con un estudio de vida util del aceite (debido a la crisis de
la guerra de Ucrania). Se extraen por tanto los tanques del interior de la planta, y se sacan al
exterior. Se conectan mediante tuberias que pasan el aceite de una a otra freidora o al exterior.

llustracion 27. Tanques de aceite fuera de la zona de trabajo.
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LOGROS

Una vez realizado este paso del proceso se podrd comprobar que se producen una serie de
mejoras en la zona de trabajo.

» Se generan espacios libres que implican descongestion de las zonas de trabajo.

> Se evita comprar herramienta innecesaria ya que es mas facil saber cual es el material
del que se dispone.

» El trabajo de los operarios se vuelve mas sencillo ya que se terminan las largas
busquedas de material.

» Mejora del aspecto visual de la zona de trabajo.

4.5. ORDEN

Cuando todos los elementos innecesarios que se encontraban en la zona fueron eliminados de
la misma, surgié la necesidad de reubicar aquellos que fueron considerados como necesarios.
Este segundo paso consiste precisamente en esto; ordenar aquellos elementos que deben
permanecer dentro de la zona de trabajo.

PROBLEMA

Existen problemas distintos en cada zona por la forma de trabajar de cada una. A continuacion,
se presentan los mas importantes:

Desorganizacion de las herramientas.

Pérdidas de tiempo en busqueda de material.

Ocupacién desorganizada de gran parte del suelo.
Desacuerdo entre operarios acerca de donde dejar las cosas.

YV V VY

SOLUCION

Para resolver estos problemas sera necesario (como se ha comentado previamente) hacer uso
de la experiencia de los operarios y rellenar el circulo de frecuencia de uso. Con él se determina
dénde debe estar cada cosa que permanece en el puesto de trabajo. En cada una de las zonas
se solicitd la ayuda de un operario con el fin de que fueran ellos quienes determinaran cual seria
el lugar de cada elemento. Con el fin de que la ordenacién fuera lo mds objetiva posible se realizd
la misma operacién en los 3 turnos.

Se ordenaron estanterias y ademas se realizé una reubicacion de palés. El objetivo al final de
este paso es que haya un sitio para cada cosa y que cada cosa esté en su sitio.
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llustracion 28. Armario de la zona 1 tras la aplicacion del 22 paso del plan.

En los armarios se etiquetaron los lugares donde debia ir cada cosa, como con cada referencia
la herramienta necesaria cambia no se puso el nombre concreto de la herramienta simplemente
se indicd para que se utilizaria cada estante. Ademas, se contrataron los servicios de un pintor
para que hiciera una serie de marcas en el suelo, con el fin de que quedara claro donde se debia
dejar cada cosa.

Se realizé de nuevo un estudio de flujo del producto a través de las 3 lineas en las que se
desarrolla este proyecto. En este estudio se indagd acerca de cudles eran los mejores
emplazamientos para los palés. Finalmente, se disefid un plano con la propuesta final y se
pintaron las lineas que se estimaron necesarias.

llustracion 29. Palés ubicados en la localizaciéon establecida.
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Se concluyé ademas, que era necesario un almacén de materia prima intermedio para que el
suministro de material no cesara en ningin momento. Como solucién a esta necesidad surgié la
siguiente propuesta; existia en la zona de produccidon una maquina envasadora ya obsoleta que
llevaba tiempo sin utilizarse. Se decidié que la mejor opcidn era quitar dicha maquina y utilizar
este espacio que quedaba libre para guardar material necesario para las zonas de trabajo (rollos
de papel y cajas del siguiente producto que se iba a fabricar, palés de la siguiente marca que se
iba a producir,...).

En paralelo a la aparicion de este espacio y el cambio de la forma de trabajar se decidié crear un
nuevo puesto de trabajo: el alimentador.

El alimentador es un operario que trabaja con el toro mecdnico. Su objetivo serd mover
continuamente material del almacén intermedio a los puestos de trabajo y sacar producto
terminado de la zona.

ALMACEN
INTERMEDIO ZONA DE TRABAJO
ALIMENTADOR
ZONA DE
TRABAJO ZONA DE TRABAJO
llustracion 30. Esquema de la labor del alimentador.
LOGROS

Una vez aplicado el orden, en la zona piloto se observan una gran cantidad de mejoras con
respecto a la situacion anterior.

» Reduccién del tiempo de busqueda de herramienta.
» Aumento de la productividad de las maquinas.
» Posicidon mas clara acerca de los flujos en cada zona de trabajo.
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4.6. LIMPIEZA

En el paso de la limpieza se deben conseguir 3 objetivos:

1. Limpieza en profundidad de la zona de trabajo.
2. Eliminacion de las causas por las que se genera suciedad.
3. Creacidn de una checklist de limpieza.

Por ello, es importante resaltar que el tercer paso de las 5’s no consiste simplemente en realizar
una limpieza en profundidad de las zonas de trabajo (aunque también), ademds, debemos
erradicar el problema de raiz, solucionando los problemas por los que se genera suciedad y
asegurandonos de que el puesto permanece limpio. El hecho de que el puesto permanezca
limpio hace que no sea necesario realizar limpiezas en profundidad.

PROBLEMA

Antes de la implementacién de la limpieza en los puestos de trabajo se pueden apreciar los
siguientes problemas:

» Acumulacién de basura en los puestos de trabajo.
> Aparicidon de defectos en las maquinas por falta de mantenimiento preventivo.
» Problemas de calidad en el producto.

SOLUCION

Se identificaron en cada una de las zonas de trabajo cuales eran los puntos mas criticos. Se
realizd una limpieza en profundidad de los mismos, pero sobre todo, se buscé una solucidn para
evitar que la suciedad volviera a aparecer.

Zona 1. Se aprecia que existen 2 puntos en los que se genera suciedad. El primero, es la tuberia
de unidn entre el tanque de sémola de maiz y la maquina extrusora. En este punto existe un
tramo del conducto que se encuentra al descubierto, haciendo que parte de la sémola se salga
de la maquina. El segundo punto, es la zona de preparacidén de mezclas para los aromas. Cuando
se trabaja con saborizantes con colorante, esta zona se ensucia rapidamente.
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llustracion 31. Tanque de mezclas antes y después de la limpieza.

Se decide que a partir de ahora la mezcla de aromas se hard en una mesa auxiliar para no
ensuciar el tanque. Sin embargo, la limpieza en profundidad semanal seguira siendo necesaria.

llustracion 32. Mesa auxiliar para realizar las mezclas.
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En cuanto al segundo foco de suciedad, se consiguié un tubo de goma para unir ambas tuberias
y que la sémola no se saliera del conducto.

Zona 2. En la zona 2 existen 2 elementos que generan sensacion de suciedad. El primero, ya se
ha comentado en el paso 1, los tanques de aceite. El segundo son las paredes de la zona que con
el paso de los afios ha ido ensuciandose y actualmente suponen un foco de suciedad. Se decidid
gue como solucién al segundo problema, una buena opcidn era la de panelar las paredes con el
objetivo de dar un aspecto distinto a esta zona de trabajo.

llustracion 33. Situacion de suciedad antes de la realizacion del 32 paso del plan 5’s.

Los tanques del interior de la planta ya han sido sustituidos por tanques en el exterior unidos
mediante conductos (llustracién 27). Sin embargo (dada la duracién de este proyecto), no dara
tiempo a ver ni el espacio liberado tras la eliminacion de los tanques del interior de la planta, ni
se veran las nuevas paredes del interior de la zona 2.

Zona 3. En la zona 3 se produce acumulacién de cajas y palés vacios, el suelo se llena de bolsas
y plasticos cuando aumenta un poco la velocidad de produccion.
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llustracion 34. Situacion antes de la realizacion del 32 paso del plan.

Zona 4. En esta zona no hay un problema significativo de suciedad. El problema de esta zona es
gue en numerosas ocasiones se utiliza para dejar cosas que no se utilizan, en momentos de
mucho trabajo.

La solucién para que esta zona no se utilice de esta manera comienza en el paso 2 de la
implantacion 5’s. Otorgandole a cada cosa un lugar concreto, se logra que esta zona permanezca
relativamente vacia (exceptuando ocasiones en las que por falta de espacio debe utilizarse para
guardar palés).

Ademas de lo recién expuesto, se creé un parte sencillo de limpieza. Se trataba de una parte
diario de limpieza en el cual el responsable de cada turno debia indicar si al final de sus horas de
trabajo, el estado de la planta era el deseable para el turno siguiente.

LOGROS

Una vez llevado a cabo el paso de la limpieza se comprueban numerosas mejoras en los puestos
de trabajo y en las maquinas:

» Mejora de la eficiencia de las maquinas (visible a través del calculo diario de las
disponibilidades). Se muestran los datos en el apartado 5.1 que demuestran la mejora
de las disponibilidades.

Mejora de la calidad del producto.

Reduccién de las averias.

Mejora del aspecto de las zonas de trabajo.

YV V VY
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4.7. ESTANDARIZACION

Estandarizacién consiste en introducir la gestién visual como indicador de las desviaciones del
estandar. Cuando se han definido una serie de estdndares, se debe conseguir que todo el mundo
los tenga claros y presentes en todo momento. Por ello, resulta muy util la gestion visual. La
estandarizacién debe funcionar como elemento fijador de los logros obtenidos con la
implementacion de las primeras 3’s.

llustracion 35. Objetivo de la estandarizacion en el plan 5’s.

PROBLEMA

Antes de estandarizar y de implantar la herramienta de gestidn visual nos encontramos con los
siguientes problemas:

» Se detectan los problemas cuando se producen las consecuencias y ya no es posible
evitarlos.

» Cuando surge un problema, no se sabe cual es la solucion.

» Se hacen cosas mal pero sin conciencia de estar haciendo algo mal.

SOLUCION

La solucidn que se plantea a estos problemas se basa en la gestidn visual. La opcidn mas sencilla
de indicar un estandar es a través de carteles. Ademas, las lineas que se hicieron en el 22 paso
del proyecto también marcan un estandar, ya que indican el maximo numero de palés,
herramientas o utensilios que debe haber en cada momento en cada lugar.

Los carteles que se ponen para marcar los estandares sirven para que todo el mundo (a pesar
incluso de que no se le haya informado) sepa dénde debe estar cada cosa. Se realizan 2 tipos
distintos de carteles; el primer tipo consiste en imagenes de cdmo deben ordenarse las cosas,
el segundo tipo consiste en carteles con el nombre de las cosas que deben colocarse.
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llustracion 36. Carteles indicadores del estandar.

Ademads de la gestidn visual, se estandarizaron algunos procesos realizados con cierta
periodicidad en la planta y cuya complejidad provocaba numerosos errores. Con la ayuda de los
operarios que mejor conocian dichos procesos, se crearon guias (llustracién 37) en las que se
explicaba paso a paso como realizar ciertas actividades. Entre estas actividades se encontraban:
cambios de rollo de la etiquetadora de almacén, cambio de saca del maiz en las freidoras,
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apertura de las maquinas envasadoras, etc. Ademas en algunas de estas guias se afiadia
informacidn acerca de la prevencion de riesgos y uso de EPIs.

‘Colocar |a lengs i i 3)

PROCEDIMIENTO PARA EL CAMBIO DE ROLLO
DE LA ETIQUETADORA

Cuando se termine el rollo de la etiquetadora, los pasos que se deben seguir para cambiario por uno nuevo
correctamente son

e

1

v i Quitar

2. Abrirla caja negray

maceN3

Uevar 3 lengiieta del rollo hasta abajo pasando por el interior de I3 caja negra. La luz roja debe estar
marcando & papel.

Pasar Ia lengiista por & hueco de 12 solapa 5 (que ha sido abierta en el paso 2)

Pasar Ia lengiieta del rollo por encima del rodillo 6 y por detris del rollo 7, segun 2 imagen 2

€l papel debe quedar como se muestra en la imagen &.

e

MAGEN 1

Poner el rollo nuevo y ajustar bien. Una vez puesto, licay el 4
Colocar la lengileta del nuevo rollo por debajo de 1y por encima de 2 y 3, como se muestra en la imagen 2. 1a
lengiieta debe ir por debajo de |a escoba azu.

-

macen s

10. Cerrar los cierres 1, 2y 3 de [aimagen 1y cerrar [a tapa negra.
maen2 11, presionar el boton PAUSE para poner en marcha

llustracion 37. Guia de cambio del rollo de etiquetas de la etiquetadora.

LOGROS

Asi, se consigue estandarizar numerosos procesos. A través de la estandarizacion de actividades
como ésta, se consiguen mejoras como:

>

Y V V

Formacién de los operarios acerca de como se realizan determinados procesos.
Reduccidn del nimero de accidentes.

Reduccidn errores en estas actividades.

Reduccidn del tiempo de deteccion de anomalias.

4.8. DISCIPLINA Y HABITO

Através de laimplantacidn de disciplina se pretende conseguir que ciertas actividades realizadas

durante la implementacion de las 5’s se conviertan en habitos. Con este objetivo, la tarea

principal es la de recordar periddicamente a los empleados de la planta que deben cumplir una

serie de objetivos e cuanto a limpieza y orden.

43



MEMORIA

Para ello se realizan una serie de auditorias periddicas, y se comparan con la primera que se
realizd antes de comenzar con la implementacién del plan. En los propios cuestionarios se
muestran 2 columnas con los titulos “ANTES” y “DESPUES”. La intencidn a través de estas
auditorias es comprobar que en todos los aspectos que se tratan en la auditoria ha habido
mejora. Este paso se puede enmarcar también dentro de la etapa comprobar del ciclo PDCA. En
caso de que los resultados no fueran dptimos habria que actuar de nuevo.

A continuacion, se presenta la comparativa de las puntuaciones obtenidas antes y después de la
implementaciéon de las 5’s. Estos graficos muestran una primera comparativa, sin embargo la
intencién es seguir realizando mejoras en el dmbito de las 5’s y seguir realizando auditorias para
comprobar cudles son los puntos a mejorar.

ZONA 1 ZONA 2
ANTES DESPUES ANTES DESPUES
CLASIFICAR CLASIFICAR
3 4
2,5
p -
15 2
REVISAR 1 ORDENAR REVISAR ; ORDENAR
0,5
0 0
ESTANDARIZAR LIMPIAR ESTANDARIZAR LIMPIAR
ZONA3
ANTES DESPUES
CLASIFICAR
5
3
REVISAR ? ORDENAR
1
0
ESTANDARIZAR LIMPIAR

Grdfico 2. Comparativa de puntuaciones obtenidas antes y después de la implantacion de las 5’s.

Se puede comprobar que los trabajadores que realizaron los cuestionarios ven una mejora e
todos los frentes que aborda el plan 5’s implantado. Esta auditoria se realizara periddicamente,
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de manera que, en caso de que los resultados desciendan o surja algin problema que amenace
alguno de los principios introducidos mediante el plan, se pueda actuar rapidamente.

4.9. VALORACION ECONOMICA

En el siguiente apartado se trataran 2 temas relacionados con los aspectos econdmicos del
proyecto. En primer lugar, se hard una exposicidon de cual ha sido el presupuesto del proyecto.
Posteriormente, se comprobard si el proyecto ha resultado o resultara rentable a través del
calculo de dinero extra ganado.

4.9.1. PRESUPUESTO
El presupuesto del presente proyecto se divide en gastos materiales y en gastos de

personal.
Concepto Cantidad (€)
Remuneracion del ingeniero por la totalidad del proyecto 2200,00 €
Gastos materiales 400,00 €
TOTAL 2600,00 €

Tabla 5. Tabla de presupuesto del proyecto.

4.9.2. RENTABILIDAD

A través del calculo diario de las disponibilidades se puede demostrar que la
disponibilidad media de maquina (de practicamente todas las maquinas que se han visto
afectadas por los cambios introducidos) ha aumentado a lo largo de la implementacidn
de las 5’s. Este aumento de disponibilidad, implica un aumento de la produccion (se
producen mas kilogramos de producto). Conociendo el dato del precio del producto por
kilogramo (al menos el precio medio, ya que el €/Kg varia mucho en funcion del
producto), se puede calcular la facturacién extra que se puede conseguir cada mes.

Mediante los datos que se presentan en el apartado 5.1 se demuestra que ha habido
una subida generalizada de los datos de disponibilidad. A continuacién, se muestran
(Tabla 6) los datos obtenidos a lo largo de los meses de duraciéon del proyecto.
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DISPONIBILIDAD MEDIA

FEBRERO | MARZO ABRIL MAYO | VARIACION
ISHIDA 1 77% 77% 69% 77% 0%
ISHIDA 2 66% 71% 69% 68% 2%
ISHIDA 3 61% 64% 70% 66% 5%
ISHIDA 4 55% 60% 64% 64% 9%

Tabla 6. Variacion de las disponibilidades medias de las maquinas durante el proyecto.

Este aumento de disponibilidad supone un mejor aprovechamiento de las maquinas.
Este mejor aprovechamiento supone un aumento del tiempo que se trabaja en cada
maquina. Cada mdquina de media produce 50 bolsas por minuto. Cada bolsa lleva
aproximadamente 80g de producto (de media, ya que existen numerosas referencias
con pesos distintos). Por tanto, se puede calcular los Kilogramos diarios de mas que se
producirdn con esta mejora de disponibilidades. El precio medio de 1Kg de producto es
de 4€. Con estos datos se muestran las conclusiones en la Tabla 7.

min extra/dia kg extra/dia € EXTRA/DIA | € EXTRA/MES
6 23,04 2.764,80 € 82.944,00 €
23 92,16
72 288
130 518,4
suma 230 921,6

Tabla 7. Dinero extra gracias a los cambios de disponibilidad.

A pesar de que los datos de las disponibilidades son reales, el resto de datos obtenidos
son aproximaciones. Sin embargo, resulta muy interesante comprobar que con una
variacion en la disponibilidad de 4 maquinas Unicamente se pueda obtener una
facturacidn extra de estas magnitudes. El retorno de la inversidn en este proyecto es
realmente rdpido, que es una de las ventajas mencionadas previamente. La inversidn ha
sido minima y sin embargo, la facturacion extra (Tabla 7) es una cifra cuantiosa.

Se puede decir ademas, que tras la implementacion del plan ha habido mejoras cuyos
beneficios son intangibles, pues no se pueden medir de manera alguna; la satisfaccion
del empleado al estar los puestos de trabajo mds limpios, el aumento de espacio en la
planta que permitia trabajar de manera mas comoda, la mejora de calidad de ciertos
productos, etc.
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5. CONCLUSIONES

En lineas generales este proyecto ha consistido en el disefio e implementacidon de un plan 5’s en
la planta Aspil del Grupo Apex.

El trabajo practico se ha dividido en planificacion, implementacién y comprobacién del plan
disefiado. En cuanto a la preparacidn del proyecto, se han realizado inspecciones iniciales, asi
como una serie de reuniones para la concienciacion del personal. Ademas, se realizd una
planificacién temporal. Dentro del paso de implementacion se han aplicado cada uno de los
pasos que propone la herramienta 5’s para la consecucién de objetivos, siempre teniendo en
cuenta el consejo de los trabajadores. El paso de la implementacion ha sido el mas largo y mas
costoso del proyecto. Se ha cumplido la planificacién de manera satisfactoria y los resultados
han ido apareciendo a lo largo del periodo de implementacion. Como ultimo paso de la
implementacién de las 5’s y como método de comprobacién del plan se han realizado una serie
de auditorias en las que se evaluaba el grado de éxito de cada una de las 5’s. Esta evaluacién fue
realizada por los mismos operarios que la realizaron al comienzo del proyecto.

Se han conseguido numerosos logros a lo largo del trabajo. De entre ellos se pueden destacar la
mejora del estado de los puestos de trabajo, aumento de la limpieza y orden, ademas, se
aprecian mejoras en las disponibilidades de las maquinas (se presentan los resultados en el
siguiente apartado).

5.1. RESULTADOS

Se han comprobado a lo largo de los meses de trabajo en la planta numerosos resultados
positivos. En este apartado la intencidén es demostrar que se han logrado resultados a través de
la implementacion de las 5’s. A continuacién, se muestran dichos resultados de 2 maneras
distintas.

La primera forma mediante la cual se midi6 el éxito de este proyecto es a través del cdlculo de
las disponibilidades de las maquinas. Este indicador resulta interesante ya que el objetivo
principal de este proyecto es mejorar la eficiencia de las maquinas y a través de esta mejora,
mejorar la calidad del producto y el estado de los puestos de trabajo de los operarios.
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DISP. ISHIDA 1|DISP. ISHIDA 2|DISP. ISHIDA 3|DISP. ISHIDA 4
01/01/2022
02/01/2022 62% 49% 71%
03/01/2022 90% 72% 64% 103%
04/01/2022 69% 64% 51% 54%
05/01/2022 102% 85% 69% 57%
06/01/2022
07/01/2022
08/01/2022
09/01/2022 63% 55%
10/01/2022 85% 75% 57% 56%
11/01/2022 88% 67% 53% 58%
12/01/2022 84% 76% 53% 67%
13/01/2022 75% 71% 46% 43%
14/01/2022 72% 58% 42% 70%
15/01/2022
16/01/2022
17/01/2022 60% 67% 53% 89%
18/01/2022 79% 76% 65% 54%
19/01/2022 81% 60% 67% 46%
20/01/2022 91% 79% 58% 62%
21/01/2022 66% 86% 58% 48%
22/01/2022 99%
23/01/2022
24/01/2022 66% 63% 57%
25/01/2022 69% 64% 69% 56%
26/01/2022 85% 72% 61% 69%
27/01/2022 90% 79% 59% 43%
28/01/2022 56% 64% 66%
29/01/2022 59% 53% 54%
30/01/2022
31/01/2022 62% 57% 44% 47%
MEDIA 75% 71% 57% 61%
Tabla 8. Disponibilidad de las mdquinas en el mes de enero.
DISP. ISHIDA 1|DISP. ISHIDA 2| DISP. ISHIDA 3|DISP. ISHIDA 4
01/02/2022 91% 71% 52% 46%
02/02/2022 59% 66% 67% 59%
03/02/2022 75% 72% 60% 49%
04/02/2022 86% 80% 74%
05/02/2022
06/02/2022
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07/02/2022 72% 58% 61% 38%
08/02/2022 72% 66% 63% 58%
09/02/2022 86% 67% 63% 50%
10/02/2022 94% 69% 76% 98%
11/02/2022 69% 59% 54% 42%
12/02/2022 66% 50% 55%
13/02/2022
14/02/2022 79% 73% 61% 56%
15/02/2022 80% 77% 61% 35%
16/02/2022 76% 57% 45% 53%
17/02/2022 81% 72% 73%
18/02/2022 71% 75% 48%
19/02/2022 61%
20/02/2022
21/02/2022 84% 59% 61%
22/02/2022 82% 80% 69% 48%
23/02/2022 80% 66% 60% 51%
24/02/2022 82% 70% 71% 51%
25/02/2022 77% 66% 58% 52%
26/02/2022 46% 48% 50%
27/02/2022
28/02/2022 76% 61% 59% 72%

MEDIA 77% 66% 61% 55%

Tabla 9. Disponibilidad de las mdquinas en el mes de febrero
DISP. ISHIDA 1|DISP. ISHIDA 2|DISP. ISHIDA 3|DISP. ISHIDA 4

01/03/2022 83% 73% 51% 47%
02/03/2022 85% 67% 65% 62%
03/03/2022 75% 71% 68% 52%
04/03/2022 71% 66% 66%
05/03/2022
06/03/2022
07/03/2022 76% 76% 50% 48%
08/03/2022 88% 73% 68% 67%
09/03/2022 70% 81% 82% 70%
10/03/2022 64% 59% 58% 62%
11/03/2022 64% 75% 64% 54%
12/03/2022 39% 65%
13/03/2022
14/03/2022 86% 72% 53% 68%
15/03/2022 82% 73% 73% 56%
16/03/2022 81% 49% 73% 52%
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17/03/2022 85% 54% 70% 74%
18/03/2022 65% 69% 57% 71%
19/03/2022 58% 74%
20/03/2022
21/03/2022 89% 88% 58%
22/03/2022 90% 75% 67% 69%
23/03/2022 84% 91% 67%
24/03/2022 78% 71% 51% 63%
25/03/2022 72% 67% 63% 51%
26/03/2022 65% 65% 37%
27/03/2022
28/03/2022 89% 72% 64% 67%
29/03/2022 77% 71% 56% 57%
30/03/2022 87% 87% 64% 66%
31/03/2022 90% 68% 71% 59%

MEDIA 76% 71% 64% 60%

Tabla 10. Disponibilidad de las mdquinas del mes de marzo.
DISP. ISHIDA 1|DISP. ISHIDA 2| DISP. ISHIDA 3|DISP. ISHIDA 4

01/04/2022 57% 68% 56% 78%
02/04/2022 44% 96%
03/04/2022
04/04/2022 60% 64% 49% 48%
05/04/2022 77% 78% 68% 70%
06/04/2022 73% 65% 68% 74%
07/04/2022 86% 72% 72% 63%
08/04/2022 72% 70% 81% 78%
09/04/2022 77% 54%
10/04/2022
11/04/2022 80% 67% 64% 46%
12/04/2022 72% 73% 77% 72%
13/04/2022 76% 72% 73% 74%
14/04/2022 73% 92%
15/04/2022
16/04/2022
17/04/2022
18/04/2022 66% 70% 60%
19/04/2022 79% 50% 59% 75%
20/04/2022 87% 87% 86% 60%
21/04/2022 69% 65% 76% 63%
22/04/2022 61% 77% 69% 74%
23/04/2022
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24/04/2022
25/04/2022 77% 78% 64% 64%
26/04/2022 67% 70% 58% 69%
27/04/2022 69% 69% 65% 64%
28/04/2022 80% 62% 62% 47%
29/04/2022 79% 63% 65% 47%
30/04/2022

MEDIA 72% 70% 70% 64%
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Tabla 11. Disponibilidad de las mdquinas del mes de abril.

Se puede observar que los resultados son tremendamente positivos ya que se ha logrado
aumentar la disponibilidad de las maquinas. Si bien es cierto que puede haber dias en que los
resultados sean peores por motivos concretos, se observa que la tendencia general de este

indicador es de aumento.

Como se ha comentado anteriormente esto supondrd un aumento dela facturacion, ademas de

una mejora de las condiciones de los puestos de trabajo.

En segundo lugar, se demuestra que el proyecto ha conseguido cierto grado de éxito a través de
la opinidon que los operarios expresaron en las auditorias finales del proyecto. Como se ha
comentado en el apartado anterior, todos los empleados que realizaron dicha auditoria

(llustracidn 24), observaron mejoras en los aspectos tratados por el plan (Tabla 12).

ANTES | DESPUES
CLASIFICAR 2,17 3,33
ORDENAR 2,27 3,47
LIMPIAR 2,87 3,47
ESTANDARIZAR 2,58 3,00
REVISAR 2,58 3,00
MEDIA 2,49 3,25

Tabla 12. Resultados antes y después del plan 5°s.

La intencidn en los meses siguientes a la realizacidén de este proyecto, es la puesta en marcha de

planes similares en el resto de la planta. De esta manera se conseguira mejorar la competitividad
del grupo a través de técnicas que no implican una gran inversién econémica.
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5.2. DIFICULTADES DURANTE EL TRABAJO

A lo largo de la realizacidn del proyecto se presentaron numerosas dificultades que se exponen
a continuacion.

» Con la implantacion de proyectos que impliquen cambios en la forma de trabajo de los
operarios, siempre hay reticencia al cambio. Por ello, una de las complicaciones mas
significativas en la implantacion del proyecto fue conseguir la confianza de los operarios
en el plan 5’s. Tras varias semanas trabajando con ellos y comprobando resultados se
consiguid llegar a tener cierta confianza en el plan y en sus ventajas.

> Surgen complicaciones por los habitos que tienen los trabajadores después de tantos
afos trabajando en la planta. Este hecho estd relacionado con el anterior. Todo el
mundo ha encontrado la forma mds “cémoda” de hacer su trabajo y resulta muy
complicado convencerlos de que hacerlo de otra manera va a resultar mejor. La mayoria
afirman que el efecto de este trabajo serd temporal y durard siempre que haya alguien
revisandolo periddicamente.

» Laimplantacion de este proyecto se ha realizado de manera autdnoma. Lo mas habitual
es que en una implantaciéon de las 5’s, se trabaje en equipo y no de manera individual.
Por el contrario, toda la ayuda solicitada fue proporcionada por parte de todos los
empleados de la planta.

» Resulta complicado (en una empresa que se encuentra en auge) sacar a la gente del dia
a dia, para adquirir una vision mas a futuro. Cuando la cantidad de trabajo es tan grande,
y se consigue llegar a servir todos los pedidos, es dificil convencer tanto a los directivos
como a los empleados, que puede resultar interesante parar para cambiar cosas y
realizar mejor determinados procesos.
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ANEXO 1: inventario zona 1

ANEXOS

ZONA1

Material

Cantidad

Descripcion

Baldosas de plastico

4

Alicate de precisidon

Barras de metal

Bobina de cuerda

Bote de aceite

Aceite para engrasar la maquina cuando se hace cambio de referencia

Bote de grasa

idem.

Bote de mezclas

Hacer mezclas de aceite/grasa

Bridas metdlicas

Caja de guantes de goma

Cajas con piezas

Cajas con distintas piezas para dar forma a lo distintos productos

Cajas con platos pequefios

Cortadores Schaaf

Cubos de plastico

Destornillador eléctrico

Destornillador punta plana

SN ESEINSEITE TN NNy PN T, B PN P P PR N P

Documentacion maquina

Escobillas

Escobillas metalicas

Escobillas con cerdas metdlicas para limpiar los conductos de la maquina

Espatula grande

Espatula pequeia

Guantes de tela

Herramienta maquina

Herramienta para poner y quitar las camisas de la maquina

Husillos

Juego de llaves allen

Llave inglesa

Mazos

[N N PN N P P Y R I )

Partes de produccién

Pernos

Pinza de plastico

Plasticos

Platos Schaaf

Recambio pistola de aire

Remo

Rodillo metdlico

Rodillos

Rollos cinta

Sargento

Tablones madera

Taco de plastico

Trapos

Tubos de metal

NwW|k W]l




ANEXO 2: auditoria 5’s.

ANEXOS

LISTA DE CHEQUEO 5S

FECHA Zona:
Evaluador
Trabajador
1=No cumple 2=Insuficiente 3=Regular 4=Bueno 5=Excelente
1 CLASIFICAR PUNTUACION
Distinguir entre lo necesarioy lo innecesario Antes Después
1.1 No hay material obsoleto o estropeado en la zona
1.2 No hay material innecesario en la zon
1.3 Todo el material tiene un lugar asignado
1.4 Los pasillos se encuentran libres para el paso de personas o maquinas
Suma de puntos
Media
) OEDENAR PUNTUACION
Un sitio para cada cosa y cada cosa en su sitio Antes Después
2.1 Las cosas que mas se utilizan estan mas cerca que el resto
2.2 Existe un lugar asignado para cada cosa
2.3 Cada cosa permanece en su lugar asignado
2.4 Las herramientas estan accesibles desde el puesto de trabajo
2.5 Se cuenta con elementos de limpieza necesarios en cada puesto
Suma de puntos
Media
LIMPIAR PUNTUACION
3 Mantener limpio y ordenado el puesto de trabajo Antes Después
3.1 Las medidas de limpieza son adecuadas para el puesto de trabajo
3.2 Se clasifican los residuos convenientemente
3.3 El drea de trabajo permanece limpia
3.4 La frecuencia de tareas de limpieza es adecuada
3.5 Se cuenta con suficientes basuras y estan bien ubicadas
Suma de puntos
Media
4 ESTANDARIZAR PUNTUACION
Mantener las 3 primeras S Antes Después
4.1 Cada persona sabe como dejar su puesto de trabajo
4.2 En cada zona esta indicado como debe estar ordenada cada cosa
4.3 Se usan adecuadamente los equipos de proteccién
4.4 El personal usa adecuadamente las herramientas
Suma de puntos
Media
5 REVISAR PUNTUACION
Comprobar que se mantienen los cambios realizados Antes Después
5.1 Se proponen cambios que mejoren e estado del puesto de trabajo
5.2 Se revisa periodicamente el estado de las 5s
Suma de puntos
Media
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ANEXO 3: parte diario de limpieza.
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ANEXO 4: diagrama de flujo producto extrusionado

MATERIAS PRIMAS
MATERIAS AUXILIARES Eu\éﬁiiis
ALMACEN SEMOLA
v
ALMACENAMIENTO
EXTRUSIONADO
HORNEADO
v
SABORIZACION
ENVASADO
v
LINEA PESAJE

SEMITERMINADO | GRANEL

\4

ALAMCENAMIENTO ST |

ENVASADO FINAL |

EMBALADO |

—> ALMACENAMIENTO [——

| TRANSPORTE |
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ANEXO 5: diagrama de flujo maiz
RECEPCION MATERIA PRIMA Y |
DESCARGA » MUESTREO
\4
ALMACENAMIENTO < OK ‘
¢ NO OK
ASPIRADO
v
Producto No
v
conforme:
ENSACADO .,
Devolucién
4 mercancia
ESCALDADO, PELADO,
LAVADO Y NEUTRALIZADO
l FRITURA
MACERACION —— | T
PRF ENFRIADO
v
SABORIZACION
CRIBADO P
\ 4
ENFRIADO
CRIBADO >
v
SELECCIONADORA
PCC1 DET. l
METALES PESAJE
v v
PRODUCTO

PRODUCTO
TERMINADO
ALMACENADO
PALETIZADO —»
FLEJADO

v

EXPEDICION

PCC1 DET METALES

LINEA MAIZ, FRUTOS
SECOS Y

SEMITERMINADO

ENVASADO
\ 4
ALMACENADO
ENCAJADO Y >
PALETIZADO
\ 4
EXPEDICION
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ANEXO 6: guia para cambio de rollo de etiquetadora

C'APSX PROCEDIMIENTO PARA EL CAMBIO DE ROLLO
DE LA ETIQUETADORA

Cuanco ze termine el rolio de Ia etiquetadora, los pasos que se ceden :esuir para cambiario por uno nuevo
corractaments zon:

1. Quitaria estreila de metal y el tope de plastico negro que sujetan e rofio. Quitar la pinza que sujeta el rollo ce
papel gastado
2. Aprir is cajs negra y colocar cierre 1, Gerre 2 y cierre 3 como aparece en is imagen 1.

e 1

Coere )

Cened

MWEALEN 2

3. Poner el rolio nuevo y ajustar dien. Una vez puesto, colocar Ia estrelia mataics y &l tope negro ce Dlastico.
4. Colocar Ia lengieta del nuevo rolio por cedsjo G2 1y por encima de 2y 3, como se muestrs enlaimagen2.Ls
lenguets debe ir por dedajo ce Ia 2scoba azul.




ANEXOS

5. Colocar la lengueta del rollo entre las 2 varillas con el numero & (segun la imagen 3).

IMAGEN 3

6. Uevar la lengiieta del rollo hasta abajo pasando por &l interior de |3 caja negra. La luz roja debe estar
marcando el papel.

7. Pasar lalenglieta por el hueco de la solapa 5 [que ha sido abierta en el paso 2.

Pasar la lengiieta del rollo por encima del rodillo 6 y por detras del rollo 7, segun la imagen 2.

9. El papel debe quedar como se muestra en |a imagen 4.

IMAGEN &

10. Cerrar los cierres 1, 2y 3 de la imagen 1 y cerrar |a tapa negra.
11. Presionar el boton PAUSE para poner en marcha




ANEXO 7: guia para la apertura de embolsadoras.

ANEXOS

o)

GHUPO

PROCEDIMIENTO APERTURA DE EMBOLSADORAS PARA
LIMPIAR MORDAZAS O REALIZAR AJUSTES DE PAPEL

1. Parar lacinta transportadora presionando el boton de parada.

Si se desea realizar una limpieza de las mordazas o un ajuste de papel de las embolsadoras, serz necesario seguir los
siguientes pasos:
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4. Una vez la embolsadora esta parada, abrir |z puerta y proceder al ajuste o limpieza.

EQUIPOS DE PROTECCION INDIVIDUAL RECOMENDADOS:

©O®0

Proteccion obligatoria  Protecaion obligatoria  Proteccién cbligatonia
delavizta del oudo de laz manoz

EQUIPOS DE PROTECCION INDIVIDUAL OBLIGATORIOS:

Protecadn obligatona
de loz pies

NOMBRE DEL OPERARIO: FIRMA DEL OPERARIO:
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ANEXO 8: guia para cambio de saca de maiz.

GAD&X PROCEDIMIENTO PARA EL CAMBIO DE SACAS

GRUPO

Cuando se desee raalizar un cambio de saca tanto de pellet, como de sémola, como de maiz, se deben seguir los
siguientes pasos:

1. Colocar correctamente |as cintas en los enganches de Ia estructura metalica.

CORRECTO INCORRECTO
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3. Proceder a la colocacion de |3 saca sobre la estructura metalica.




