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RESUMEN

La metodologia de 5S es considerada como uno de los principios béasicos de la
manufactura esbelta para maximizar la eficiencia en los lugares de trabajo, y dar la
posibilidad de contar con diversificacion de productos, calidad mas elevada, menores
costos, entregas fiables, etc. La metodologia de implementacion tiene como primera
parte la recoleccion de informacion sobre el nivel de 5S y sobre la cultura
organizacional en los laboratorios de Calidad de Sigma Alimentos Planta.
Posteriormente se establecera que clase de desperdicios se generan y sus posibles
causas. Luego se implementard cada uno de los pilares de las 5 S y se mostrara la
relacion que tienen estos pilares con otras técnicas de mejoramiento continuo y
finalmente se estudiaran los indicadores escogidos para evaluar la implementacién y
presentar las respectivas conclusiones y recomendaciones.

Finalmente se busca presentar una metodologia que sirva como guia de
implementacion para areas criticas de las empresas manufactureras. Se espera
lograr el correcto desarrollo de esta metodologia de mejora continua.
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CAPIiTULO 1. INTRODUCCION

Dicho proyecto tiene como finalidad la implementacion de la metodologia 5°S en los
laboratorios de calidad (microbiologia y fisicoquimicos) en la empresa de quesos de
Sigma Alimentos Lacteos de Sabinas Hidalgo. Derivado a que de estos dos
laboratorios depende directamente la calidad de los procesos realizados, por lo que
se busca evitar el desperdicio de tiempo en la espera de resultados y basqueda de
herramientas, la acumulacion de materiales innecesarios, falta de habito de limpieza
entre otros. Es por esto que el encargado del area decidio implementar el sistema 5°s,
que consiste en el desarrollo de cinco pilares (seleccionar, ordenar, limpiar,
estandarizar y mantener) por medio de estrategias, para mejorar la seguridad, calidad
y eficiencia de ambos laboratorios.

Este proyecto se plantea como objetivo general el implementar un sistema 5°s dentro
de dos areas claves de la empresa; y como objetivos especificos el detallar los pasos
desarrollados en la metodologia y el definir indicadores de medicion para identificar

las mejoras proporcionadas por la implantacion.

1.1 Estado del Arte

La metodologia 5°S fue elaborada por Hiroyoki Hirano y se denomina 5°S debido a la
inicial de cinco palabras japonesas (llustracion 1.1). (Barcia, 2006) Las 5°S estan
compuestas por las cinco fases que intervienen durante el proceso de implementacion
del proyecto y cada fase se define con una palabra iniciada por la letra “S”

La primera “S” es Seiri e implica seleccionar separando los elementos necesarios de

los innecesarios.

La segunda “S”, Seiton, permite ordenar los elementos necesarios en el lugar de

trabajo.

La tercera “S” es Seiso y significa limpiar y sanear el entorno para anticiparse a los

problemas.

La cuarta “S” es Seiketsu y permite estandarizar las normas generadas por los

equipos.
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Y la quinta “S”, Shitsuke dinamiza las auditorias de seguimiento y consolida el habito

de la mejora continua. (Jaume Aldavert, 2016)

Detalladamente la primera “S” (Clasificar). La palabra Seiri, significa identificar,
clasificar y separar los materiales necesarios de los innecesarios y eliminar estos
altimos. Es muy comun que en lugar de trabajo se acumulen muchas cosas como
herramientas, maquinas, hojas, libretas, libros que no son muy necesarios y sin
embargo forman parte del area de trabajo. El exceso de todo este tipo de objetos crea
problemas como la pérdida de tiempo al buscar lo que se requiere, falta de espacio,
malas condiciones de trabajo, estrés y condiciones inseguras, ya que también generan
accidentes. Los impactos que seiri tiene en el area de trabajo, es que esta sea mas

productiva y segura, sin embargo, su principal impacto es la seguridad.

Seiton (Ordenar). Ya que se hayan clasificado todos los elementos y eliminado todo
lo innecesario, se debe organizar los elementos que estén clasificados como
necesarios, de tal manera que se le asigne un lugar a cada uno de ellos. Para esto se
requiere analizar bien el &rea de trabajo, lo que permitira establecer una ubicacién que
facilite la identificacion, uso y devolucion de los elementos, lo que ayuda a cumplir con

la frase “Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar”.

Seiso (Limpieza). Una vez que se tengan solamente los elementos necesarios y que
estén debidamente identificados y ubicados, es necesario que estos se dejen en las
mejores condiciones para su uso. Por lo que en seiso se busca identificar y eliminar
las fuentes de suciedad, con el objetivo de que todo esté en buen estado para su uso.
Para aplicar correctamente seiso se debe adoptar la limpieza como parte del trabajo

diario.

Seiketsu (Estandarizar). Consiste en estandarizar las actividades de una forma visual,
para asegurar que los logros obtenidos se mantengan. Aqui es necesario establecer
un sistema que permita una retroalimentacion rapida de la situacion, para ello se

utilizan controles visuales.
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Shitsuke (Disciplina) Significa lograr obtener el compromiso en todo el personal, para

trabajar de forma permanente con las normas establecidas en las 4°S anteriores.

(Contreras, 2009)

La metodologia 5S implica un cambio cultural para todos los que aplicamos esta
metodologia, ya que el compromiso de las personas es lo esencial para que funcione

en las organizaciones, debiendo partir desde la alta gerencia hacia toda la empresa.

Segun (Rodriguez, 2015) afirma que las 5S brindan muchos beneficios, tanto para la

organizacién como para los trabajadores. Algunos de los que podemos destacar son:

1. Obtener un lugar de trabajo seguro, agradable y productivo.

N

Mejorar las interrelaciones personales, perfeccionando la comunicacion
y la libertad de expresion.

Participar todos activamente en el ordenamiento del lugar de trabajo.
Practicar el trabajo en equipo y liderazgo.

Posibilidad de mostrar los logros y mejoras alcanzadas.

Mayor sensibilidad para detectar condiciones que afectan la seguridad.

N o g kMo

Desarrollo de un espiritu critico y constructivo orientado a lograr la

mejora continua.

8. Mejora de la actitud y aptitud en la tarea diaria

9. Uso mas eficiente de todos los recursos de la organizacion.

10. Mejor disposicibn de maquinas y mayor aprovechamiento de los
espacios.

11.Disminucion del ausentismo.

12. Aplicar soluciones simples y efectivas a los problemas internos.

13.Incremento de la productividad y eficiencia en el proceso. (p.2)
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1.2 Planteamiento del Problema

En la Planta de Quesos de Sigma Alimentos Lacteos de Sabinas Hidalgo, existen dos
laboratorios de Calidad, el de andlisis Fisicoquimicos y el de Microbiologia, cada uno

con organizacion, necesidades y problematicas diferentes.

En el laboratorio de Fisicoquimicos se observé que el personal dedica parte de su
tiempo en buscar las herramientas de trabajo en su turno, generando desperdicio de
tiempo en la espera de resultados de analisis de leche y analisis de humedad de
quesos. Asi como también hay ocasiones en donde el servicio brindado era limitado
ya que no contaban con los reactivos y consumibles necesarios para realizar los

analisis debido al descontrol en los inventarios.

Por otro lado, en el laboratorio de Microbiologia se observé que los analistas tenian
mayor control en acomodo de sus herramientas de trabajo, los tiempos de espera para
resultados no estaban comprometidos ya que no les exigian los resultados de analisis
microbioldgicos, pero a nivel personal hacia falta optimizar espacios en escritorios y

en sistema documental del laboratorio.

Ante esto, se puede observar que en ambos laboratorios hace falta orden, limpieza y
reduccion de tiempos. Por lo se realizd la siguiente pregunta de investigacion: ¢Es
posible la correcta implementacion del sistema 5°S en los laboratorios de calidad de

Sigma Alimentos Planta Sabinas?

1.3 Objetivo

Implementar el sistema 5’s en los laboratorios de Calidad de Sigma Alimentos Lacteos
Planta Sabinas, con la finalidad de crear una cultura organizacional que facilite el
manejo de recursos y la mejora de los diferentes ambientes laborales, generando una
mejor apariencia y reduciendo los tiempos de espera en resultados de analisis de
leche y quesos.

Objetivos especificos:

e Grado de cumplimiento de cada etapa de la implementacion de 5°S
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e Tiempo de respuesta entre cada prueba de control de calidad.
1.4 Definicion de variables

Las variables que se utilizaron como indicadores en la implementacion de las 5°s son:

» Tiempo de busqueda de reactivos para que los resultados de analisis de leche
no se vean afectados.

» Tiempo de busqueda de carpetas y bitacoras para acelerar el proceso de
resultados.

» Puntos obtenidos en la auditoria realizada en la quinta “S”.

1.5 Hipoétesis

Demostrar que mediante la implementacion del sistema 5°s se reducira los tiempos
de respuesta de los analistas del area de calidad de Sigma Alimentos Planta Sabinas,
como también se mantendr& el orden de todos los equipos y el instrumental empleado
en los laboratorios.

1.6 Justificacion del Proyecto

Uno de los principales motivos por los cuales se realizd la implementacion de la
metodologia 5°S es tener dos areas donde se maneja con productos alimenticios, por
lo cual la calidad es el punto méas importante a mantener. Ademas, ambos laboratorios
cuentan con acumulacién de materiales innecesarios, desorden en documentacion,
desorden en escritorios, falta de habito de limpieza, demora en encontrar bithcoras y

carpetas, entre otros.
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1.7 Limitaciones y Alcances
Como parte de las limitantes con las que se inici6 el proyecto es no contar con

presupuesto especifico para realizacion de mejoras que pudieran surgir en la
implementacion, por lo que solo sé pudo trabajar con los recursos encontrados en los
laboratorios. Otra de las limitantes fue la falta de interés por parte del personal del
laboratorio de fisicoquimicos con respecto a la limpieza esto derivado a que hacian
caso omiso del principal objetivo el cual era “no era el de estar limpiando
constantemente, sino el de no ensuciar’, lo que hizo mas dificil la aplicacién de la

tercera “S”.

El alcance del proyecto abarcé la implementacion de la metodologia (las 5 “s”) sélo
en los laboratorios de Calidad de Sigma Alimentos Planta Sabinas (Fisicoquimicos y
microbiologia). Por otra parte, se busca la implementacion en el area de oficinas,

talleres y produccién.
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1.8 Sigma Alimentos, S.A. de C.V

Historia.

Sigma Alimentos, S.A. de C.V., también conocida como Sigma o Sigma Alimentos,
es una empresa multinacional mexicana constituida el 18 de diciembre de 1971, en la
ciudad de México D. F., que participa en la manufactura y distribucién de alimentos
refrigerados y que tiene su sede en el municipio de San Pedro, en la Zona
Metropolitana de Monterrey, México. El negocio de comidas refrigeradas que conduce
la Compaiiia fue establecido en 1939 por la familia Brener, de la cual Alfa adquirié sus
principales marcas de carnes frias: “FUD”, “San Rafael”, “Iberomex”, “Chimex” y “Viva”
(llustracién 1.2). Alfa adquirio a la Compariia en 1980 y a la fecha detenta el 100% del
total de las acciones de ésta. La Compainiia atiende al mercado mexicano a través de
los medios de comercializacion conocidos, supermercados, tiendas de conveniencia,
mayoristas y pequefias tiendas de abarrotes. Ademéas del mercado mexicano, la
Compafia comercializa sus productos en los E.U.A., Costa Rica, ElI Salvador,
Republica Dominicana, Peru, Guatemala, Honduras, Nicaragua, Panamd, Ecuador,
Espafa, Francia, Italia, Alemania, Paises Bajos, Bélgica, Portugal, y 80 paises mas a
través de distribuidores independientes. En el 2014, las ventas netas consolidadas de
la Compafiia ascendieron a un total de $71,465 millones. Actualmente cuenta con 67

plantas y 152 centros de distribucién.

Mision: Lograr tu preferencia por nuestras marcas con los mejores alimentos.

Valores:

¢ Respeto y empatia.

e Pasion por nuestros consumidores.
e Integridad.

e Innovacién y espiritu emprendedor.

e Compromiso con los resultados.

Procesos que se realizan en la empresa:
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« Carnes frias.

Fud, San Rafael, Chimex, Tangamanga, Bernina, Hidalmex, San Antonio, Bar- S,
Campofrio.

« Yogurt

Yoplait, Yopli, Chen.
* Quesos

Fud, La villita, Nochebuena, Chen, Camelia, Franja.
% Otros

Café Olé, Guten, El cazo, Nortefiita, Eugenia.

Ubicacion:

Nobel Automotive 3 °©
Sabinas Hidalgo 2

Modelor:

Sigma Alimentos,
Lacteos SA de CV

‘
+

E
oy
P

llustracion 1.3 Mapa Sigma Alimentos

Barrio de Sonora, Fovissste, 65256 Sabinas Hidalgo, N.L.
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CAPITULO 2. METODOLOGIA

Para llevar acabo dicho proyecto se utilizaron técnicas mixtas (cualitativas y
cuantitativas) se obtuvo la informacién preeliminar mediante un check list en el cual
se verificaban los procedimientos y un cuestionario donde se evaluaba cada “S”, esto
con el fin de obtener resultados mas concretos. Para la evaluacion de la
implementacion del sistema 5°S se realizé una auditoria el dia dieciocho de enero en
ambos laboratorios de Calidad con el fin de verificar los resultados. Dichas auditorias
incluia cada una de la “S”, las cuales eran ponderadas entre 1 y 0. El 1 representaba
que la funcién estaba correcta y el 0 mal, no hay o es parcial. Estas tablas muestran
los resultados. En este caso, la variable utilizada fue cuantitativa por que los valores
se expresaron mediante numeros. Aunque por otra parte los numeros fueron

otorgados de forma cualitativa derivado a que se evaluaba de forma visual.

Resultados de la primera inspeccién
5’S. (Microbiolégica)

Clasificacion

Orden

Limpieza

Estandarizacion

Disciplina

Total

Tabla 2.1 Resultados Primera Inspeccién Microbioldgica

N ORI IOIOo

Resultados de la primera inspeccién
5’S. (Fisicoquimicos)

Clasificacion

Orden

Limpieza

Estandarizacion

Disciplina

Total

Tabla 2.2 Resultados Primera Inspeccion Microbiologia

o000 0|0

Como podemos observar el nivel de 5°S en ambos laboratorios era bajo, con una

calificacion de 2/5y 0/5.
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Otro de los puntos a evaluar fueron los tiempos de busqueda de reactivos y tiempos
de busqueda de carpetas y bitacoras.

En el caso de tiempo de busqueda de carpetas y bitacoras el estandar asignado fue
de 12 segundos, el tiempo original era de 26 segundos, para lograr reducir esto lo que

se busco fue mejorar la imagen de las carpetas y bitdcoras para asi ubicarlas mas
rapido.

En la tabla 2.3 se muestran los tiempos de busqueda los cuales tienen como

resultados valores muy altos en comparacién con el estandar asignado.

Objeto Tiempo de busqueda
Bitacoras 18 segundos
Carpetas 26 segundos
Reactivos 19 segundos

Tabla 2.3 Tiempos de blusqueda
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CAPITULO 3. DESARROLLO DEL PROYECTO

El primero paso a realizar antes de la implementacion de las 5s fue recibir una
capacitacion por la QFB. Maria Teresa Martinez Moreno, en la cual explicaba
detalladamente el significado de cada una de las 5°s. Posterior a esta capacitacion,
recibi otra por parte de los ingenieros encargados de la aplicacion de 5's en la

empresa, en la que se me explicaban lo que se realizaria.

CLASIFICAR “SEIRI”:

Para implementar la primera “S”, se empez6 redactando una misién que fue manejada
en ambos laboratorios de calidad con el fin de saber cuél es nuestra meta a corto
plazo. La mision fue la siguiente: “Convertir en un habito la metodologia 5°s para ser
un laboratorio de excelencia, asegurando con ello la calidad en el analisis de muestras,

reduccion de tiempos muertos y reduccion de costos”.

Posterior a esto se identificaron y separaron todos los objetos necesarios de los
innecesarios con el lema “Mantener solo lo necesario”, el principal propdsito de
clasificar significa retirar de las areas de trabajo los elementos obsoletos, por lo que
se observaron detalladamente los dos laboratorios de calidad identificando los
elementos innecesarios, pero el inico que contaba con equipos de trabajo sin uso fue
el de fisicoquimicos por lo que se llevo a cabo la técnica de tarjetas rojas (llustracion
3.1), las cuales se colocaron principalmente sobre equipos que no se usaban y que
se deseaban eliminar del area de trabajo. Para realizar este paso, se pidieron las
tarjetas estandarizadas al Lic. Roberto Rosales, las cuales eran las siguientes:

llustracion 3.1 Tarjeta roja

Celeste Lorena Hernandez Garcia Pagina 14
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Los equipos a los cuales se les asigno una tarjeta roja se muestran en la Tabla 3.1y

sus nombres son los siguientes:
1. MilkoScan
2. Lactoscope
3. SmarTrac

Nombre

llustracién 1MilkoScan

llustracion 2 Lactoscope

llustracion 3 Smartrac

Tabla 3.1 Aplicacion de tarjeta
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Una vez colocada las tarjetas se realiz6 un plan de accion para eliminar o accion a

tomar para los elementos a los cuales se les asigno la tarjeta roja (Tabla 3.2).

Equipo Ubicacién | Acciones
MilkoScan Mover a otro
almaceén.
n
SmarTrac S Mover a otro
Qo E .
5 £ almacén.
et >
© O
Lactoscope 5 3 Mover a otro
_Q - —
n ,
< T almacén.

Tabla 3.2 Plan de accion

La implementacion de la primera “S” se continuo sobre el inventario de reactivos en el

laboratorio de fisicoquimicos, el cual se realizd con la finalidad de tener mas control

sobre el abasto y desabasto del material utilizado diariamente, esto derivado a que al

revisar los inventarios de meses anteriores se observé sobre inventario y escases de

reactivos a utilizar.

Las formulas utilizadas para realizar maximos y minimos (Lopez, 2016) fueron las

siguientes:

e Tr: Tiempo de reposicion de inventario (en dias)

e Cp: Consumo medio diario

¢ Cmx: Consumo méaximo diario

e Cmn: Consumo minimo diario

¢ Emx: Existencia maxima

« Emn: Existencia minima (Inventario de seguridad)

Las formulas matematicas utilizadas en la técnica son:

Emn: Cmn * Tr;

Celeste Lorena Hernandez Garcia
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Emx: (Cmx * Tr) + Emn;

Uno de los puntos importantes a verificar fue el tiempo de entrega de cada uno de los
reactivos, asi que la QFB Teresa Martinez otorgd los tiempos de entrega de cuatro
proveedores distintos.
Los proveedores fueron:

e RYE SA de CV (Reactivos y equipos)

e CTR SA de CV (Control técnico y representaciones)

e Elcrisol SA de CV

e DEQ SA de CV (Department of Environmental Quality.)
La verificacion de los tiempos de entrega que se muestra en la Tabla 3.3, fue debido
a gque algunos proveedores estaban tardando en entregar el material solicitado, por lo
gue se realiz6 una tabla en la cual se pusieron los cuatro proveedores y cada uno de
los tiempos de entrega, verificando con ellos cual es el proveedor con primera

prioridad para pedir los reactivos.
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10FILTE
1075323
INFR24

1072227
1063133
LY

1075325
1075330
BUESZENS
10733142
UTETR H
1075323
1075332
QUESLEES
U rEEEL]

(CODIGO
10533973
1073337
10216
1033303
1093115
1037121
1037174
1075520
1079325

(CODIGO
1033354
1033395
107341
RUESTTE
1065315
RUESStY
IN7531
1075313
107551%
1063135
1033315

1073323
1070923

1 /A

1075321
103339

1 /oad s

SO JARESAMPLE PAD
ACBCRICO

AC DO CLORHIDEICD 01N

AC DO CLORHIDRICD 37#%

AC DO MITRICD CONC. 54-56%

AC DO SINFAMICOFN DOIW DY

4 DO SULFURICO CCMNC 98%

/UC DO SUFURICC PARN LECHE 30-91%
AUC DO SULFURICO PARN SUESO 62%
AGUA BIDESTILADAPORROMN 130
ALCOHOLETILICO

Al COHOI 1ISDAMILITO

BU-FER 4.0 IKALAH E

BU-FER 636 TRAZAILE
CATALYSTTABLETS

CLORDFORMO BAK=R

CLOFURODE SODIC

DICRUMAIC UE POLASIC
ESTAMOAR A22

ESTAMLCAR €21

CTLR [TILICO

FENOFTALEIMA AL 2%

HIVRUXILO DE PUIAIO U LM
HIDROXICO DE SCOIQ C.1M
HIDROXICO DE SCO 0 10KS3

Kl DE LACT QLY MM

LACTROL

MARANIA DE METILD

MITRATO NFPIATADT
PEACTIVOP/CI ORC

PRODUCTO
ROLLO DEFI_N
TICSULFATC CESOMO
TIRAS AFLATOXIMNAS
TIRAS PARA ANTIBIDTICO DE LECHE CAERA
TIRAS PARA ANTIBIDTICO TRIC
HISOFOQ CLEAMN TRACE
YOOURO DEPOTASOS%
YOOIURO DEPOTAS O BAKER
YOIMIEO DEPOTAS O (PO
JERIMGA 10ML

PRODUCTOD

AL DO ACETICO GLACIAL
ACITOMA
ALCOHOLM=TILICC
AL DD NS LELE
ATP CONTROLPOSITIVO
ALFA NAFTCL
AH-TS T PSR FUETRICA 1A
A7 NF FROMOTIMCI
BUSFER 4.0
BU-FER 6.36
CAIBCNATO DE CALCIO
CAIBCNATO DE SC0I10
CLORURO DE FIERRD
CLORURO DL S0DIC
DIMETILAMINA
FENOLFTALEINA
rowmALCCriDg
HEATTRANEFER FLUID ADWVANCED
MSC FLUSH S00ML
CXALATODE PCTASIO
POJELFILIRD MO, £
PASELFILTRD MO. 113
PENTIXICD DE VARADIO
PHHYDRCOM
IEAL PARSA CLCROLIBRE
SO_UCICN STELLA
SULFATO DESODID
=1L LA GEL
HI 7077
HIZ061
HI 70300

600535
TICSULFATC CESODD
ROICI D PAFTI O
VERLE DEBECMUHESDL
Riemley

SIN DATOS
EL CRYSOL WALORES DALOS
¥ NO 5E USAN

7/10D A3
- 2/4 CIAS
INMECIETO -

PRIMERA PRID
SEGUMNDA o]

DAD

2/7 Clas Ho INNVEDIATC
/T CIAS H INMECINC
= INNELDINTC

INMELIATC
A6 SFIL. 2/7 NIAS H. 2,4 SFIS
40 SEW. 2/ 1 L1AS H. INVELIA ©
1Pz STOCK 46 SEW. _ 3,3 SEW

NMECISTO 2/7 CLAS H. INNMELI2TC

NMELCIETO  2/7 CLAS H. INMELIATC
2/ 1 LIAS H. MYA

a/6SCK 2T CIASIL INMEE1A—C
INMECISTO 6/3 SEW
— S/3 EW
6 SEV  2/TDIAS H INMEEIATC
1pzsTock  7/10D 4 [BIDIRSE -
— 23 SRS

NMIFCIAT Y 7!? NIAS Ho INNFIAT O

* 3SEMIANAS
*4/6 SENMANAS
® 3 SEMAAMANG

4/6 SEW 3/45DIAS
— - INNWELCIATC
— INMEDIATC

- INMECIETD INVEL12TC
G/ECINS H.  INMECINTO INMELIATC
6/SCIASH.  INMECIATOD INMELCIATC
By H AR SEL.

2/7 NIAS H. 10017 SFM

4/6 SEW
P2 STOCK 45 SEW
- - 2/7 CIAS H.
2T CIAS H.
2/7 CIAS H.

invieCiaTo [EiIBISSIE [NVED 12O

“3'0 3T W - INIVELDT 57

/6 SEI 3/7 CIAS H. INMEDIATC

J12 s 27 mas L 10/17 SrM
2/ 1 LLAS H. B)/5 SEW
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Tabla 3.3 Tiempos de entrega

Como resultado de esta tabla se observé que el proveedor con menor tiempo de
entrega fue DEQ SA de CV (Department of Environmental Quality), el cual la mayoria

de sus productos los entregaba de manera inmediata.

Una vez analizados los tiempos de entrega, se realizd una tabla con los precios de

cada uno de los proveedores anteriores (Tabla 3.4). Los resultados fueron los

siguientes:

Celeste Lorena Hernandez Garcia Pagina 19



4¢5
O
arcv

UNIVERSIDAD TECNOLOGICA

seremontviz - “Implementacion del sistema 5°S en las dreas criticas de la empresa Sigma Alimentos S.A de C.V”

PRECIOS

Cudigo Frocuclo
1041810 [SOQUARE SAMPLE FAD
= AC BORICD 3 1,225.26
1038490 |ACIDO CLORKIDRICC O.1M 5 SE.41

103IRISS ACING CI NREINRICC 37% -
1079940 ACINO NITRICD COMC. 64-66% 2T
1079928 |ACIDO SULFAMICO EMN POLVO g 415.95
10779931 ACINA SLIFURICO COMC 9R34
- ACIDO SUFURICO FARA LECHE ©0-91%
= ACIDO SULFURICO PARS QUESO 62%
10701728 |AGUA BIDESTILADA PORRCM 1SL

AOFSC2Z ALCOHCLETIUCO OG22

1076624  |ALCOHCLISOANMILICC 3 B89E.53 S L083.00 | 5 1,034.13
DU LIR30 T HASZABLL FELSTL 5 1080
= BUFFER 5.36 TRAZABLE 73.31 106.45

= CATALYST TAELETS

ALOTICGET CALOROFORMO BAKER
1063133 |QLORURODDE 500M0
1063134 CICROMATO DL POTASID
- ES lANDAR 422
- ESTANDAR 621
107625 ETER ETILICO A53E.33
AOTE6 30 FEMNOFTALEINO AL 1% 5 1,26<.05

1033442 HIDROX|CO DE POTASIC O.1N -
1079942 HIDROXICO DE SODID 01N s BE.54
= HIDROXICO DE SODID 1L0KG 3 1,094.85

1073343 KIT CE LACTDZrvlA I—
1075628 LACTROL

1075632 MARANIA DE METILO 5 162.43
103IRA93 MITRATO DF P ATA 0.1 4 RIr\A2 S 117300 | $ 1,.17n8aT7
1079939 FEACTIVGO P/ CLORO - - 5 610.47
PRECIOS

TR [ =1 B =0 el |
1038354 |ACIDO ACETICO GLACIAL - 5 G700
1038395 |ACETOMA 5 21£.21 5 405.00
1079941 |ALCOINCLMLCTILICD 5 13508 S 173.00
AOSEI09 AL DO SOLUBLE — S5, 15400

1065916 [ATP CONTROL POSITIVC

= ALFA MAFTOL
1038365 |AREMNA DE MAR PURIFICADA
10/mb31  [ALULDE BRUMO | IMUL 5 1,312.85 —
10/bb1s  [EBUHFER 2.0 s s DD 108.43 % LBHE.OU
1075619 BUFFER 5.86 5 FE.31L S FLOO [ & 106.45 § 10E.C0
1063135 [CARBOMNATO DE CALZID
1038415 CARBONATO DE S0CI10

- ALORLRDDE FIERRO

- OORLRODE 30010

- CIMETILAMINA
10Mmb2y  [FENOLE ALEINA
1075626 [FORMALCEHIDO

= HEAT TRANSFER FLUID ADVANCED

- MSC FLLUSH S0ML

= CHALATDDE POTASIO
104935 [PAPELFILI KO NC. 3

- PAPELFILTRONC.113

- PENTOMIDO DE WAMMADID

- PH HYDRCM

= TRAS PARA CLORO LIERE
= [SOLUCION STELLA
1075621  |SULFATO DE S0DI0 45 1,242.67 3 2,887.00
1035628 [SILICA GEL

- HI 7077
117061
= HI AU30U
- SO0S35
= MOSULFATO DE SODIC
- ROJO DE METILD < 691.20
VERDE CEBROMOIRESOL S 4, TE5.00
1075633 |YODO 5 207575 S 2,653.00 [ & 632.74

Tabla 3.4 Precios

4§ 15567 4 122 08 %  142.00
5 1,205.05 S 304000 [ 5 4,29s.30
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Como principal resultado de esta tabla fue tener en cuenta el proveedor de reactivos

con el

bajo.

Teniendo ambas tablas se realiz6 una tercera en la cual se comparaban y verificaban

precios y tiempos de entregas, esto con la finalidad de elegir el mejor proveedor para

cada reactivo. Los resultados se muestran en la tabla 3.5 y fueron los siguientes:

SQUARE SAMPLE PAD

AT BCORICD

ALY LR | LRI O LR
ACIDO ZLORHKHIDRICO 37%
ATIDO ITRIZO OO MNC. 63-6676
LTI SULFLARMICT EN POV
ACIDO SULFURISC COMS S8%
ACIDO SUFURICD PARS LECHE 30-913%
AZIDO ZULFURICC FARA QUESD 62%
AGUS EIDESTILA D PORROM 1301
ALCOE oL ETILICE

ALCDHOL | SOAK | LICO

EURFEH S0 RS s ARLE

BUFFER 6.80 TRAZABLE
CATALYST TABLETS
CLORCFORM GO BAKER

CLORURG DE SO0

LV RO ML, L B A
ESTAMDAR 322

FSTAMDAR /71

ETER STILACS

OO TALC IR A AL 1%

MARARS DE RAETILOY
MITRATO DEPLATA O.L
FLACTIVO FACLSRO

FOLLO DE FILK

TIOSUL ATODE SC DI

S LA OXINAS

TIRAS FARA AMTIBIOTIZO CE LECHE CABRA
FARA AMTIBIOTICD TRIC
HISDE O CLEAM TRACE
PODURD CE POTASIC 5%
VOLLED LE PO ASIC ELKER
YODURDCEPOTASIC (POLWO)
JEHIPIGS LUML

LTI ACETICCS & LATIAL
ACETOMNA

AL O MR IO
ALMIDCMSTLUEBLE
ATPCOMTRIL PCSITIVD

ALFA MAFTOL

AREMS DE WMAR PURIFICA DS
AELUL DE BERCRIOTINACL
EUFFER 4.0

ELIFFEFR 6.86

CARBO LA TC CIE 128 L0
CARBCMATE DE SO0ID
CLORURO DE FIERRD

CLORURG DESOGIO CTR/CEQ __ FYE

DINET I AMINA

FEMDLFTALE MM CTR./CEQ B CRYSOL

FORRAA LD EFHI DO

HES ] IRARS-ER FLU D ALY ASMIEL
S0 FLASEH SOML
OXALATO DEPCTASIO
ENFEL FILTRO FO. 4
FAFEL FILTRO MNOL115
FEMIUXID0C b W AN S
FH HYDROMN

TIFAS FARA CLCRO LISRE
SOLLICICM STELLA
SLLFATO DESOGIo
SIS G EL

HI 7077

HITOEL

HI1 70200

GOO535

PIOSUL-201 U D E SO0
FiOUD DE METILG

W ERDE DE ERCMDOCRESOL
=lala)

Tabla 3.5 Eleccion de proveedores

En esta tabla, la primera prioridad fue el tiempo de entrega.
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Elegido el proveedor para cada reactivo se calcularon los maximos y minimos (Tabla

3.7 y 3.8), para llevar acabo esto el primer paso fue la recoleccion de datos con
respecto al uso semanal de reactivos quimicos, los valores fueron otorgados por el
analista Angel Sanchez, cada uno de los valores son de la demanda promedio sin
embargo estos varian de acuerdo a su volumen de produccion de quesos y cremas
de la Planta Sigma Alimentos. Obtenidas las cantidades semanales, se obtuvo el
consumo diario dividiendo el valor semanal entre seis, que son los dias activos de los

analistas.
Los valores diarios obtenidos se muestran en la Tabla 3.6.
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SOUARE SANMPLE PAD
AR L ER LR S S S w555 |
RESH LM £ L T R O O sowson] sz eiracrie o
ACIDO CLORHIDRICOs 3 7% 2oo0] 333.333333 Ml
ERCCINRCF MITRECO ) COIN O 56620 Eleinl S0
ACIDO SULEARMICC EMN DOLWO sScoc]| 2=z 233333 M
ACIDO SULFURICO COMNC 985%G5 Sooo]| 833333333 ml
ACIDO SIIFURNKO PA RA LECHE S0-9-1% Scoo]| 833333333 |
ATV SEALFLIR OO PmEa, CRUIESe ) B2 %6 =Ta1E S R N S = Al
MGLHLA RIDESTI ANA PORROM 191 0 nall
ALCOHOL ETILICO 2s500] 416.666667 ml
ALCOHOL |SOAMILIC O 1oco] 156.655657 ml
CUrTCR 4.0 TRAZADLLD 2ooco] 333.333333 Ml
BUFFER 6.26 TRAZABLE 2ooo] 2=z _=z33=333 Ml
CATALYST TABLETS 1000]| 1G6.GGGGGT tak
CLEOIROOFCIRMA O BN R ER E sl ESOe0y |
CLORURC DE SODIO 1=2s]| 202333333 o
DICHO MLA 1O D'E PO LASIO E16] 5> g
ESTemM D 2 11o0] r1o0.5353303 =
ESTaAMN DoR G621 110] 1s.3333333 2
ETER ETILICO 1o0o] 166.666667 ml
EERISETOA LD RLA AL 10D E Hatatal 1EE SSSssT e
HIDRO-XI DO DE POTASIO 0.1M 1000]| 166.666667 ml
HIDRO-XI DO DE SODIC O, 8 Scoc| szz_zz33332 M
HINMNROXIMNOY NFE SOCncy 1K e A OO T o
HKIT NF | ACTOZ Y 1M > caja
I &acC TR =R e = e
PR R A B AT =] = =====z==z= =
PldITRATOY ME P AT M 1 TFOWRN| AW AR SeRAT ol
BEE A1 IV L) O IR o
ROLLO DE FILMA -1
TIOS ULFATC DE SO DEas E Eel-——al 202 _ 22T B v |
TIRAS AFLAT OMIPAS 1co] 16.6666L6F
TIRAS PARA AMNMTIBIOTI CO DE LECHE CABRA 1co] 16.6666867
BN LR mREAN T 1 ILE N 1R ECES 1 ELmes sl Gieieratenezeiece
1 NISOPO CLEARM TRACE so0] 83.3333333
YODURO DE POTASIO 5% 1000]| 1GG6.GGGGGT mml
- — e m e - — — e
TODURO DE POTASICO { POLWO) SO0 S50
JERIMNGA 1OML 1oo0] 16.06666F
e —r P rea
ST ETCeMNOS
ALCOHOL METILICC 10| 1.S5SSS5SST
AL DO SO E Sl B.oSSsSsS55 =
SR1 B CTE IR D ESE 31 BPEDTSEL IWC D a - P
SLFEM PAFTOL 2so0] 1. 6656867 =
AREMNA DE MAR PURIFICADUA 5] o.2==z=33=33 Kg
AZUL DE BEROMOTIMOL 1co] 15 6656867 =
BUFFER 2.0
BUFFER 6.86
CARBOMATO DE CALCIO so]| s.33z33333 g
CARBOMATC CHE SOCNMC so] s 33333333 =
CIORIBRCY NE FIFRERO
LSO e ey
MIRAET 1 LR NS onn] zza_ZIAIIAZ Ml
TCHNOLITALCINA
O R L DR 1D S soco| 1cc.cGoooeT
HEAT TRAMS FER FLUND ADYWA MCED 2so] 11.6666w67
PASC FLUSH SUMRIL
P B LI ] A e o
PAPEL FILTRO MNO. 3 1c0] 16.66GGGGF
PAPEL FILTRO MNO.113 2o00] 3= 3333333
PENTOXIDO DE WA MNAD IO soo| s=.=z=3=33
PH HYDROMN 10] 1. e5GCoBGF
TIRAS PARA Cl ORO | IBRE =l R EELEEE
SOLUCION STELLA o
SULFATO DE SODIC 25] A.16665666F
=FILICA SEL SO EF. =TI =
HI TOTT
HI7oa1
Hil 7TO0O00

SOMS2S
PSR e O D e S ame.
ROU O DE RETIL O 2so] ax.cssswss= i
WERDE DE BRO MOWCR ESOL 2so] a1 . es66w67 =
ey e Ty

“Implementacion del sistema 5°S en las areas criticas de la empresa Sigma Alimentos S.A de C.V”

Tabla 3.6 Valores semanales

El segundo paso fue aplicar la férmula de consumo minimo la cual consiste en
multiplicar el consumo diario por el tiempo de entrega. Los valores minimos se
muestran en la Tabla 3.7, la cual muestra el producto, consumo diario y el tiempo de

entrega.
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SQUARLC SAMPLLE PAD 3233.233333330
AC BORICO 333.3333333 s, niAsy 2333.33333 mil
ANACIDO CLORHIDRICO O.1M 333.3333333 7 DIASE 2333.33333 ml
ACIDO CLORHIDRICO 373 50 rd oins) 2333.33333 ol
ACTIIICT P EICT ) €001 Ba-06% MR s 1A %500 rml
ACIDO SULFAMICO EMN POLVO 222.222223232 7 Dilas) 5222.22222 ml
ACINC SUNFURICO COMNC 98%4 RAZ _ZARIZIZAR ml
ACIDO SUNTURICO PARA LCCIIC O0-91%0 833 3333333 7 Dlac] S833.33333 ml
ACIDNG SULL UIRICD PAIRA QU LS50 52%0 rs Diasl Se33.33333 ml
AGUA BIDESTILADA PORROM 131 415.55050507 ml
ALCOHOL ETILICO 166 66656667 7 Dins) 2916 56667 ml
ALCOINOL ISOAMILICO 333.3333333 7 DLAS 1166.66667 nl
BUFFER 4.0 TRAZABLE 333.3333333 ra DAS) 2333.33333 ml
BUFFER 6.86 TRAZABLE 166.6666667) 7 DIASE 2333.33333 ml
CATALYST TABLETS SO0 tab)
(RS TIS TS TR v P e K [RIFI%s soams ol
CLORURO DE SODIO =] 7 DIAS) 145.222222 g
NICROMATO NF POTASIO AR AZZZIZAR 14 NLAS T0 B
FSTANMDAR 4272 TR ZAZIZIZIR E
CSTANDAR 621 166.6666667) =4
ETER ETILICC 1o L=l r DlAas) 1155.66667 ml
FEMOFTALEIMA AL 194 166 66656667 14 Dinsfl 2222 22222 mil
INDROXIDO DC POTASIO O 1N B833.3333333 =2 DLAS FOoOo0o snl
HIDROXIDC DE SODIC 0.1 1.666666667 ra DIAsS) 5833.33333 ml
HIDROXIDO DE SODIO 10KG 7 DIAS) 11.6666667 kg
KIT DE LACTOZY WA 28 DIAS caja:
(TS R e e i
MARAMIA DE METILO 1166.666667 14 DIAS) 116.666667 g
NITRATO DE PLATA O.1 r DlAsS) 2166.66667 mnl
RFACTIWVO PSCI OROY
ROLLO DE FILM 208.2333333
TIOSULFATO DE SODIO 1555500507 r DlAas) 1458.33333 ml
TIRAS AFLATOMIMAS 16 66666667 22 Duacsl ass 656667
TIRAS FPARA ANTIDIOTICO DC LCCIHIC CAD 33.33333333 35 DiAasl S83.333333
TIRAS PARA ANTIBIOTICO TRIO 83.33333333 28 DlAS) 933.333333
HISOPO CIFAM TRACE TR ARARGRAT
TODURO DE POTASIO 5% 41.6G6GG6GGT| d DiAasSl 1166.66667 ml
YVOIMIKCY 13- BOI1ASIO) HAKER =0 s mas 91 _bbhbb s g
YODURO DE POTASIO (POLWVO) 16.66666667) 7 DlAS 250
JERIMNGMA 1ORML is
AHCIDC ACFTICO G ACLAL 7 NLAS 105 il
ACETOMNA 1.666666667)
ALCOHOL METILICO 8.333333333 T DilAS) 11.6666607
ALMIDON SOLUBGLE 14 Duasl 116 666667 g
ANF COMNIROL POSHNIIVO 41 0000000 S Pz
ALFA NAFTOL 0.833333333 =4
ARFMA DE MAR PURIFICADAMA TR ERRARERAT kx
AFUL DE BROMOTINMIOL 355.55353535 13 DiAas] 255.5335555 g
BUFFER 4.0 3333333333 r DIASY 2333.33333
BUFFER 6.26 2.2222222332 7 DlAS) 2222.22222
CARBOMNMATO DE CALCIO 8.2332323333 i1 DLAS 116.666667
CARROMNATO DF SODICY 14 MILAS 116.666667 O
CLORURO DE FIERRO
ClORURO DE SOMIO EEEEEEEEEEY el niAS
DURACTILARAINA i
TLMNOLD TALLIMNA 1ob. 0bb0L0 S
FORMALDEHIDC 41.66666667) ra D1AS) 1166.66667 mil
HEAT TRAMSFER FLUID ADWVAMCED ml
MSC FLUSH SOML 21 . GGGE000T|
OXALAIO DE PO LASIO 16.66060060 /| DAL
PAPEL FILTRO MO. A 22.2222323332 = DIAS] 116.666667
PAPEL FILTRO NO.1132 E2.2222233332
PFNTOXINDO DF WARNADICY 1 . 666666667
PH HYDROMN 33.33333333
TIRAS PARA CLORO LIBRE
SOLUCION STELLA 4 166666667
SULIATO DL SODIO 143 DIAS) 5S8.3333333
SILICA GEL
HI 7077
HIFOGL
HI SO300

800525
TIOSULFrATO DC SODIO E = Mol elolelalalory
ROYICY Y- MARTINC) A1 _bbbbbbb S| 14 PNIASE SHAAEEREE g
“WERDE DE BROMOCRESOL 166.6666667) 14 DIAS) 583.233333 g
hg=]=l=] rrll

Tabla 3.7 Minimos

El tercer paso fue obtener el consumo maximo (Tabla 3.8) para el cual se solicit6 a la

QFB Teresa Martinez el inventario de seguridad. La tabla obtenida fue la siguiente:
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WAL OR P80 1 P

PROMDUICTO
SOUARE SAMPLE PAD
AC BORICO 332.232332333 i DA E 2336.33333
BCIXY O ORHINDEICOY T ™ EREERE LRk s LR et TENMY R T e i ]
ACIDO CLORIIIDRICO 37% 333.3333333 7 DHAS) BO0OO 10333.3333
ACINO MITRICO CORC . GA-GGT 0| 7 nLAs 1000 1250
[ACIDO SULFAMICO EM POLVO 833.3333333 7 DIAS] 300 6633.33333|
LI SEL TR Y 70 YT 9sSs ML LLLRLLL I
lACIDO SUFURICO PARA LECHE 90-91% 833.3333333 T lDIAS 2000 TH83II.33335)
(ACIDO SULTURICO PARA QULCSO 62% 833.3333333 7 DIAS 1000 ©6833.33333
ACUA BIDCETILADA PORROM 10L
Al COHOL FTHLICO A1 6. 6666667 7 MNAS] K000 1091 6. 6667
A0 CCYHON IS0XAanII ) 1 Hbh_hhbbbhb /] i 1 ILAN) JIMNM) A1 hbH_RHhb /|
BUFFER 4.0 TRAZABLE 333.3333333 T DIAS 1000 3333.33333|
BUITCR 6.86 TRAZADLLC 333.3333333 7 DIAS 1000 3333.3333D
CATALYET TABLETE 166.6666667]
CLOHOFUOEMO BAKER SO0 £ DAY 1000
CHOIHUECY 1IE SO0 AMELHARARSAES ri | LRIFN TN} a5 HARAR3]
DICROMATO DE POTAS3SIO pe 13 DAS 120 150
CSTAMNDAR 422 18.33333333
EETAMDAR 621 12.22222222
EIER ENILICO 166.0b6b000 /| £ DA SO0 21bb.6bbb /|
FEMNOEF IALEINA AL 1% 166b.0bbbbob /| 14 DAY BOOU B333.33333)
IHDROKIDO DC FOTASIO O.1N 166.6666667 3z DAS 2000 000
11IDROXIDO DL SODIC 0.1N 833.3333333 7 DIAS 1000 6833.33333]
HIDROXIDWD DE SODID 10KS 1.666666667) 7 DILAS LOOO 1011._66667
KIT DE LACTOZY V1A 28 DHAS
LACIBOL
MNARAMNIA DE METILO &.223233333 14 DAS] 100 216.666667|
NITRATO DC PLATA 0.1 1166.666667| 7 DIAS 13000 21166.6667
RFEACTIV B/ OIROY SN 7 nNlA S A 254
ROLLO DE FILM
HOSULEATO DE SODIO 208.3333333 / Juias 1000 2a58.33333|
TIRAS AFLATORIMNAS 16.66666667) 28 DIAS 2000 2466.66667)
TIRAS PARA ANTIBIOTICO DC LCCIIC CADRA 16.66666667| 35 DIAS) 2000 2583.33333
TIRAS DARA ANTIRIOTICO TRIOY 2 AITIITIRT i3 MA S 20000 T3 IR
HISOPO CLEAN TRACE B83.33333333 1000 L0000
YUDURD DE PO ILASIO 5% 16b.bbbbbb /| i DA 1000 21bb.bbbb /|
(YODURO DE POTASIO BAKER A1.66666667) 7 DS A5 TB6.666667)
vODURO DL POTASIO (FOLVO) 50| 7 DIAS 100 450
JERIMGA 1OML 16.66666667
ACIDOD ACETICO GLACIAL 15 7 I_DIAS oo 705
LACE 1 OMNA
NALCOHOL METILICO 1.666666667] rd DIAS] A000 A011.66667|
ALMIDOMN SOLUDLC 8.333333333 1 DHAS 100 215.566667
ATE CONTROL POSITIVO
ALMA NATTOL 41.66666667
ARENA DE MAR PURIFICADA U.833333333
[ AZUL DE BROMOTIMOL 16.66666667] 14 DAs] 100 233.333333|
DUITCR 4.0 J333.3333333 7 DA 1000 3333.33333|
BLUFFER 6.86 232 3233333 7 DILAS] 1000 2333 33333
CARGOMNATO DC CALCIO B8.333333333 14 |DIAS 100 216.666667
CARBONA 1O DE 5010 8.333333333 14 DAS) 100 216.bbbbb /|
CLORURO DE FIERRO
CLOMRURO DC SODIO rd DIASH
DIMETILAMIMN.A 232.3333333
FEMOLFTALEIMNA s000 SI000
FORMALDEHIDO 166.6bb0b0LO /| F DAY SO0U 10U166.bbb /|
HFAT TRAMNSFFR FILID ANVANCFD a1 66666667
MSC FLUSIH SOMIL
OMALATO DE POTASIO A1 66666667 DA S
MFAPEL FILTRO MNO. 4 16.66666667| 7 9 116.666667|
FAFEL FILIHU NU.1LS S33.33533555
PFNTOXINO NFVAMNADIO 2333333333
FIHINDROMN 1. GGCGCoo0T
TIRAS PARA CLORO LIBRE 23. 23233333
SOLUCIOM STELLA
SULFA U UE SO 4. 1bDbbDh00D / 1 LMLA S 1> SE5. 535355355
SILICA GEL
1 7o77
HI7061
HI 70200

QUUDSD
TICQSULFATO DE SODIO
noJo DC MCTILOD 41.66666667] 14 DA 2 585.333333|
VERDE DE BROMOCRESOL A1 66666667 14 DILAS] 0.5 583 233333
voDo 166.6666667]

Tabla 3.8 Maximos

Finalmente se realizaron ayudas visuales las cuales contaban con los maximos vy

minimos en cada uno de los reactivos.
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Estas se editaron, imprimieron, recortaron, enmicaron y pegaron en su lugar

correspondiente como se muestra en la Tabla 3.9.

Tabla 3.9 Proceso de etiquetado

Otra de las aplicaciones de la primera “S” en ambos laboratorios, fue en las carpetas
ya que contaban con papeleria del afio anterior (2017), por lo que se reviso cada una
como se muestra en la llustracion 3.2 y se sustrajeron los papeles que se debian
guardar, se procedié a meter todo en una caja (llustracion 3.3), la cual llevaba una
identificacion del nombre de cada carpeta y se llevé a archivo muerto.
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llustracion 3.2 Archivo muerto llustracion 3.3 Verificacion de carpetas

Una vez implantada la primera “S”, el siguiente paso es “ORGANIZAR” bajo el lema
“Un lugar para cada cosa, y cada cosa en su lugar”.

Lo primero que se busca es ordenar cada elemento de acuerdo a su frecuencia.

En esta ocasién se implemento la segunda “S” a los dos laboratorios, derivado que en
ambos se necesitaban ordenar.

En el laboratorio de fisicoquimicos primero se delimitaron con cinta las areas de
trabajo utilizadas por los analistas esto con la finalidad de que reconocieran su lugar.
Posteriormente se elimind la cinta y se pusieron etiqguetas como se muestra en la
ilustracion 3.6 estas con el nombre de cada uno de los equipos utilizados diariamente
con la intencién de evitar contaminacion visual. Las etiquetas se realizaron en una

impresora portétil, en la cual solo ingresabas las letras e imprimian.

ANALIZADOR DE SAL

llustracion 3.4 Analizador de sal llustraciéon 3.5 Incubadoras
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5

.?/’“‘%‘\
llustracion 3.6 Etiquetas

Se contemplé también que en una de las paredes se contaba con mucha
contaminacion visual como se muestra en la llustracion 3.7, por lo que se decidio
limitar un &rea para las ayudas visuales como se muestra en la ilustracién 3.8 en la
cual solo se eligieron las ayudas visuales con 3 afios de antigliedad, las demas se

desecharon.

llustracion 3.7 Antes llustracién 3.8 Después

También se ordend el area donde se encuentran las carpetas (llustracion 3.9) y se

desecharon objetos obsoletos.

llustracion 3.9 Antes Carpetas llustracion 3.10 Después carpetas
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Por otro lado, en el refrigerador se encontraban cremas y quesos que no debian de

estar ahi, también no habia un orden derivado a que los analistas diariamente movian
lo que habia dentro y no tenian un control, lo que se realizé fue delimitar areas con
cinchos y mica la cual tenian como funcién el que no pasaran las cosas de un lado a

otro.

IIustracic')h 3.12 Rfigerador fisicoquimicos.
Otra area de oportunidad fue

el laboratorio de microbiologia. El area de escritorios (llustracion 3.13 y 3.14) fue uno
de los lugares en los cuales se ordend, buscando eliminar las cosas innecesarias que
se encontraban en el. Como maximo se permitieron tres objetos personales sobre él

y cada objeto debia tener un lugar designado.
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llustracion 3.14 Area encargada de area (Microbiologia)

En cuanto a las cajoneras hacia falta principalmente optimizar los espacios, ya que se

tenia un descontrol de los accesorios de oficina como se muestra en la llustracion
3.15.
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llustracién 3.15 Objetos obsoletos escritorio Ilustracion 3.16 Documentos en escritorio

El primer paso a realizar fue cumplir con los estandares establecidos en la segunda
capacitacion de 5'S, el cual decia que solo se debia de contar como maximo con 2
lapiceros, una marca texto de cada color y dos plumones. Cada uno debia estar en el
primer cajon y en un area delimitada.

Después de eliminar lo innecesario (llustracion 3.17), se habl6 con el encargado de
mantenimiento para colocar el acrilico que serviria como limitante en cada cajon.

Se tomaron las medidas correspondientes como se muestra en la ilustracién 3.17 y

3.18 y se llevaron a mantenimiento.

llustracion 3.17 Medidas segundo cajén llustracion 3.18 Medidas primer cajon
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llustracién 3.21 Antes segundo cajon llustracion 3.22 Después segundo cajon

=N

llustracion 3.23 Antes Tercer cajon

llustracion 3.24 Después tercer cajon
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llustracion 4 Antes y después primer cajon

Como resultado se obtuvo el orden correcto y una mejor imagen a cada uno de los
cajones del escritorio, como se muestran en las ilustraciones anteriores. Una vez
acomodada el area de los escritorios, se percibi6 que la cajonera donde se
encontraban los manuales, libros, hojas y protectores de hojas no contaba con un

orden por lo que daba un mal aspecto como se muestra en la llustracion 3.28.
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llustracion 3.28 Antes cajonera. llustracion 3.29 Después cajonera.

En el area de preparacion de material se encuentra un estante el cual tenia objetos

obsoletos (llustracion 3.30) y no contaba con ayudas visuales.

llustracion 3.30 Estante llustracion 3.31 Estante acomodado

En la llustracion 3.30 se puede observar que el estante cuenta con una bolsa de cajas,
una cubeta, dispensadores de jabdn y de papel los cuales no formaban parte de este,
a estas no se les coloco tarjeta roja derivado a que las cajas ya se encontraban en
proceso de donacion. Por otro lado, lo que se solicito al departamento de
mantenimiento fue colocar el dispensador de papel. El dispensador de jabon se llevd
a materia prima, derivado de que ya se encontraba un nuevo dispensador de jab6n en
la pared. Finalmente se realizaron las ayudas visuales y se pegaron en cada lugar

asignado como se muestra en la llustracion 3.31.
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Para mantener el orden de las bitacoras de ambos laboratorios, se realizaron etiquetas
las cuales tenian el nimero de revistero y el nombre de cada una de las carpetas que

se encontraban en el, con el formato que se muestra en la llustracion 3.33.

inneifll

Flanta Sabkinas

* Registro de entrada ) f:j’:;‘;:':;g:‘:f;‘r::asm * Registro de recepcién
de muestras de FT +  Registre de resulladoes de de rfalac:hvos

+ Registro de petdyenas an amblertas + Registro de resultados
resultfados de leche + Reglstre de resulbaddes de de agua
cruda Brocescs + Programaosde

- Registro de ’ :;ﬁ;en::gu'm'”m de muestreos
resultadas de PT ) = FPlanos para muestreos

| ——— | e Rl e ——— |
Aseguramiento de Aseguramienio de Aseguramiento de
caldad calidad calldad.

llustracion 3.33 Formato revisteros
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e Las. Fa.
BITACORAS BITACORAS

PRODUCTO

L CTO
TERMINADO

LAB. FQ.

§l BiTAcoras &

RECIBIDOR
DE LECHE

llustracion 3.35 Revisteros fisicoquimicos (Recibidor)

En el area de esterilizacién, habia un cajon utilizado como almacén de guantes
(llustracion 3.36). Dicho cajon no contaba con un orden y tenia una mala apariencia,

por lo que se acomodaron los cajones de manera que se vieran mejor.

N AT

llustracion 3.36 Antes y después (Almacén de guantes)
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Por ultimo, la organizacion en las carpetas era uno de los principales puntos a evaluar
en las auditorias derivado a que se habian establecido estandares en cuanto a como
debian estar. Los puntos mencionados fueron:

e Portada a color

e Indice a color

e Separadores con numero

e En caso de haber una carpeta consecutiva debia llevar letra en mindscula.
En el caso de las carpetas de ambos laboratorios, se contaba con un el estandar de
portada a color, pero los deméas puntos no se cumplian. Asi que se pusieron manos a
la obra, y se desecharon los indices. En la llustracién 3.37 se muestran los indices

viejos y los nuevos, los cuales ya cumplian con el estandar establecido.

llustracién 3.37 Antes y después indices.
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\
| o1 an oF Actiones GoRRESTIAS!
13

; JeR . ik
3 PLAN DE ACCIONES \ \ Y
ORRECTICAS SANIDAD P 3
_ PLAN DE ACCIONES oo '
ORRECTIVAS (PROCESOS i .
CRBORATORION

5 IPLAN DE ACCIONES
ORRECTICAS (LABORATORIO,
s o acciones

s :

llustracion 3.38 indices nuevos

Tercer “S”: LIMPIEZA “Seiso”.

La tercer ese consiste en realizar la limpieza general de un lugar, en la cual se
identificaron y eliminaron fuentes de suciedad que afectaban el espacio de trabajo.
Una vez identificadas las fuentes de suciedad se limpid el polvo, aceite y grasa de
todas las areas; se aseguro que las grietas del suelo, paredes, maquinaria, cajones y
ventanas estuvieran libres de elementos de suciedad en base actividades tales como
barrer, trapear, sacudir y pulir. Se dejo en claro que estas son actividades que deben
realizarse diariamente en el area de trabajo, de igual manera, se concientizé al
personal que el objetivo no era el de estar limpiando constantemente, sino el de no
ensuciar. Posteriormente se asigné un responsable que en este caso fue el Sr. Pedro
Guadalupe Martinez.

Una vez concluida la tercera “s”, se realizé un programa de limpieza (llustracién 3.39)
en el cual venian cada una de las actividades a realizar como se muestra en el

siguiente formato.
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SIGMA ALIMENTOS LACTEOS S.A. DE C.V.

SW PLANTA SABINAS
REGISTRO DE LIMPIEZA DE LABORAT ORIO DE FISICOQUIMICOS
= EQUNFDY LASORAT DRID CODMSD DE| B —— Eevmma fammin | Gemene | Smave Bomane | Bememe Bammme | Bmne | Smame Bamima | Semmne
Equeo 1 2 ] 4 5 ] 7 ) B ) H
MOUEADDR ANTISOTICD EFON | Simne sucead o foms oo
MSIT ADCR M ASMETICD o e ]
LECTOR DE ANTED TCD B0 | .
_ _ Elimine seuchariac o Suma o
£ “WECOSMETRD e e ——
,E SALABIEA, ASLALITICA, il = ]
g LT PR
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g “MICROAFETA EFOis i
=
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w  CROSOAD EF0%  |Eiminer sudsed por fusrs
: MLMD SCANMNGR 3 EF-U1  Joon un Tapo hamedo
T T EruE |Timne povo
w
[ —— — SUMMAR BICEDAD VIO LECHS
2 roTRvcoMERD EFUS | 2riins con i e e
&
O o P — Elminar susanad por Tusrs
E MECOSNETRD EFUE | Con un v amo homeda
a EASCULA TORREY EF-00T
T EBACREAANATCA ErE ETiner rasacs g quass,
E ST AR, (grem) SF0H0 | Suaro wo keche e los aguinos,
g HORMD DEMCROONIAS B0 on un g Frdmedda.
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E SMAST SYSTEM SiCEM)
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llustracion 3.39 Plan y métodos de limpieza.

A los analistas se les asigno la tarea de llenar un check list de entrega y recepcion de
turno, con la finalidad de tener un control de limpieza y orden.
En la siguiente tabla (Tabla 3.10), se muestra al encargado de la limpieza, realizando

sus actividades para tener laboratorios en completa limpieza.
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Limpieza

Tabla 3.10 Limpieza

Cuarta “S”: Estandarizar “Shitsuke”

En esta etapa se tiende a conservar lo que se ha logrado aplicando estandares a la
practica de las tres primeras “S”. Esta cuarta “S” esta fuertemente relacionada con la
creacion de los habitos para conservar el lugar de trabajo en condiciones perfectas.
Para mantener las condiciones de las tres primeras 5°s, cada uno de los integrantes
de la entidad debe conocer exactamente cuales son sus responsabilidades sobre lo
que tiene que hacer y cuando, dénde y como hacerlo. Para lograr esto en ambos
laboratorios se realizaron y colocaron lay outs los cuales tenian los nombres de cada
uno de los responsables, asi como la imagen de como se debia mantener el orden y

la limpieza de sus areas de trabajo.
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llustracién 3.40 Lay out Microbiologia
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llustracion 3.41 Lay out encargada area

Por ultimo paso se aplico la ultima “S”, disciplina la cual tiene como finalidad establecer
una cultura para que todos sigan aplicando correctamente cada una de las “S”
anteriores, la forma en que se decidio realizar en Sigma Lacteos Planta Sabinas, fue

por medio de auditorias en las cuales semanalmente se verificaba el orden y limpieza
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de los laboratorios. Con esto se busca respetar el trabajo ya realizado y utilizar
correctamente cada uno de los estandares.
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CAPITULO 4. RESULTADOS Y CONCLUSIONES

4.1 Resultados
Los resultados obtenidos de la implementacion del sistema 5°S fueron visibles desde

la primera y segunda fase, esto derivado ya que en ambos laboratorios se mostro

interés por tener un 4rea mas ordenada y limpia.

Derivado de la ultima auditoria en el laboratorio de microbiologia el cambio fue notable
como se muestra en la tabla 4.1 ya que los analistas mostraron un mayor interés por
el control de limpieza, orden, y se basaron en los lay outs para tener un area
estandarizada. Se tiene un valor de 0 en el orden derivado a que, en una de las

gavetas del area de preparado de material, dos cajones se encontraban

desordenados.
Resultados de la segunda
inspeccién 5°S. (Microbiologia)
Clasificacion 1
Orden 0
Limpieza 1
Estandarizacion 1
Disciplina 1
Total 4

Tabla 4.1 Segunda auditoria (Microbiologia)

Por lo contrario, en el laboratorio de fisicoquimicos, aunque intentaron mantener la
implementacion les fue un poco mas complicado derivado a que el orden y la limpieza
es mas dificil de mantener por el nUmero de resultados que deben entregar en un
tiempo determinado. Por lo que su resultado fue de 3/5 como se muestra en la Tabla
4.2.
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Resultados de la segunda
inspeccién 5°S. (Fisicoquimicos)
Clasificacion 1
Orden 0
Limpieza 0
Estandarizacion 1
Disciplina 1
Total 3

Tabla 4.2 Segunda auditoria (Fisicoquimicos)

Por otra parte, en los tiempos de busqueda se noté un cambio radical, ya que los
tiempos se redujeron a los estandares establecidos en la segunda junta con los
encargados de 5°S.

Objeto Tiempo de Tiempo de Resultado
busqueda basqueda (5°S)
Bitacoras 18 segundos 12 segundos 6 segundos
Carpetas 20 segundos 12 segundos 8 segundos
Reactivos 19 segundos 14 segundos 5 segundos

Tabla 4.3 Resultados

Como resultado de los tiempos busqueda (Tabla 4.3), se obtiene una mejora de 6,8 y
5 segundos ahorrados, por lo que los andlisis podian ser efectuados de una manera

mas rapida y eficaz.
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4.2 Trabajos Futuros
Implementacion del sistema 5°S, derivado a que en Sigma Alimentos Planta Sabinas

aun faltan areas por mejorar como el area de oficinas, talleres y produccion.

4.3 Recomendaciones

e Serecomienda seguir trabajando en la implementacion del sistema 5’S en
el laboratorio de fisicoquimicos, para asi obtener mejores resultados y
mayor calidad en cada uno de los muestreos realizados diariamente.

e También, se recomienda la inversidon al laboratorio de fisicoquimicos,
derivado a que varios de los equipos de trabajo se encuentran en mal

estado, asi como el area de cajoneras, pisos y recibidores, lo que hace que
de un mal aspecto.
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ANEXOS

Seiton Seiso Seiketsu  Shitsuke

Organizacion Orden  Limpieza Mantener Internalizar
(Contral  (Disciplina
Visual) v Habito)

llustraciéon 1.1 5°S
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Presentacion Corporativa
3T17

llustracion 1.2 SIGMA PRODUCTOS
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