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RESUMEN:

El presente estudio pretende indicar como hacer mas con menos: menos
esfuerzo humano, menos equipo, menos espacio, menos inventario, menos
material y menos tiempo. Basandonos para ello en el modelo "Lean
Manufacturing" asi como en el método 5S. Como acotacion cabria decir que
‘Lean Manufacturing” es una caja de herramientas y las 5S es una de esas
herramientas.

Concretamente el presente Proyecto pretende explicar y hacer el
seguimiento de la implantacion del modelo Lean en el area de llenados de una
industria lactea: leche condensada La Lechera — Nestlé S.A., a través de uno
de los puntos claves: la instalacion del método 5S’s.

ABSTRACT:

The present study aims to show how to get more with less: less human
effort, less equipment, less space, less inventory, less material and less time.
For this, we followed the “Lean Manufacturing” concepts as well as 5S method.
As an aside we should clarify that “Lean Manufacturing” is a toolbox and the 5S
method is one of those tools.

Specifically this project tries to explain and do the monitoring of the
implementation of Lean model in the dairy filling room: condensed milk La
Lechera - Nestlé S.A., through one of the key points: the installation of 5S's
method.

RESUM:

Aquest estudi pretén indicar com fer més amb menys: menys esforg
huma, menys equip, menys espai, menys inventari, menys material i menys
temps, basant-se en el model de "Lean Management", aixi com en el metode
5S. Caldria dir que, com a acotacidé, Lean Management és una caixa d'eines i
les 5S és una d'eixes eines

Concretament aquest projecte pretén explicar i fer el seguiment
d'implantacié del model Lean en I'ambit d'una industria de llet: Leche
Condensada La Lechera - Nestlé S.A., a través d'un dels punts clau: la
instal-lacié del métode 5S.

PALABRAS CLAVE: Lean Manufacturing, Método 5S, Estandares Visuales,
Gestion del cambio, Higiene, Calidad, Seguridad, Cadena de Valor, El Cliente.
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INTRODUCCION:
Justificacion:

Los nuevos retos a los que nos enfrentamos hoy dia: necesidad de una
mayor exportacién, ajuste de precios de venta, un modelo de minimos
desperdicios y valoracion de subproductos, un mayor rendimiento tecnolégico y
humano, asi como un compromiso de mejora ambiental, provocan que nos
encontremos inmersos en un gran proceso de cambio a nivel organizacional:
empresarial y también social, para poder atender estas nuevas necesidades.
Pero estos cambios muchas veces no son nada sencillos, por tanto, la pregunta
gue nos surge es: ¢como podemos solventarlos en lugar de ser arrollados por
ellos? Unicamente, con su gestion. Siendo ésta la que conducird a toda
organizacion a una modificacion en su cultura a largo plazo.

Vamos pues a echar un vistazo atras para valorar el proceso de cambio
desde un modelo estratégico tradicional, que en términos generales se pueden
resumir en cinco pasos clave. (Ho, 1999).

Vision == > Mision == > Comportamiento == > Accién == > Cultura

A un nuevo paradigma a dia de hoy es:

Accion == > Comportamiento == > Mision == > Visién == > Cultura

Realmente, la accion como primer paso en la gestion del cambio no es
nada nuevo. (Peters et al., 1982) ya descubrieron que en mas de 43 empresas
de éxito la mayoria habian elegido “acciéon” como el paso numero uno en su
busqueda hacia la excelencia. La accion lleva a un cambio de comportamiento
en los subordinados. Ello se debe al proceso de aprendizaje, y como (Revans,
1983) dijo: “No hay aprendizaje sin accién y no hay accion sin aprendizaje”. En
definitiva, si el aprendizaje ha tenido éxito, el comportamiento organizacional se
elevara a un mayor dinamismo y capacidad para afrontar desafios.

El contexto de crisis actual nos ha “regalado” muchos numeros rojos:
financieros, econdmicos y sociales. Pero también nos ha proporcionado y nos
ha generado una reflexiéon conjunta, como sociedad. Una reflexion que deberia
verse resumida en una simple afirmaciéon: “More lean thinking”: Mas
pensamiento lean: Mas pensamiento ajustado. (Melton, 2005).

Lean Manufacturing es por tanto un modelo de gestion enfocado a la
creacion de flujo para poder entregar el maximo valor a los clientes, utilizando
para ello los minimos recursos necesarios: es decir, ajustados, tal y como
indica su definicion. El objetivo de este enfoque es la reduccion de costes
mediante la eliminacién de actividades sin valor afiadido.

Algunos de los beneficios de las herramientas Lean son: (Melton, 2005).
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* Disminucién de los plazos de entrega para los clientes.

* Reduccién de los inventarios de los fabricantes.

* Mejora de la gestion del conocimiento.

* Procesos mas solidos, con menos errores y por tanto mayor tiempo
efectivo.

Objetivos:

GENERALES:

Es su ambito mas amplio el presente trabajo pretende demostrar la aptitud
del Modelo de Gestidén “Lean Manufacturing” basandonos en un proceso de
instalacion real en planta asi como en bases bibliograficas. El objetivo de la
empresa es claro: Total Quality Management. El cliente.

Dentro de los objetivos generales que nos hemos establecido el Lean
Thinking, (Womack y Jones, 2010) nos ha ayudado a comprender los principios
de lean de forma esquematica:

* Especificar el valor.

* l|dentificar la cadena de valor para cada producto.

* Realizar el flujo de produccion sin interrupciones.

* Dejar que el valor del producto lo establezca el consumidor.
* Perseguir la perfeccion.

Pero realmente tenemos que unir todos estos puntos en una cadena de
valor de identificacion lineal, lo que también se conoce como “Lean Enterprise”.
(H66k y Stehn, 2008).

El Centro de Lean Enterprise Research (LERC, 2004) en la Cardiff
Business School destacé de forma simplificada que para la mayoria de las
operaciones de produccion: (Melton, 2005).

* Un 5% son actividades que agregan valor.
* Un 35% son actividades necesarias que no agregan valor.
* Un 60% no afaden ningun valor en absoluto.

Por tanto, no hay duda de que la eliminacion de los residuos representa un
enorme potencial en términos de generacion de mejoras.

El objetivo clave esta en: cultura de mejora continua.
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ESPECIFICOS:

La zona de llenados de la fabrica de leche condensada “La Lechera” en
Pontecesures ostenta el rango de higiene media, junto con la sala de la lactosa
son las zonas con el declaramen mas alto de higiene en la planta. Por tanto, el
objetivo especifico es claro. Asentar la zona de llenados como motor higiénico
clave dentro de fabrica, basandonos para ello en los siguientes ejes practicos:

* (Gestidén y motivacion del personal.

* Eliminacion del material que no genere un valor afiadido.

* Reubicacion del material que genere un valor afadido a través de la
metodologia 5S.

* Disminucién de las pérdidas de tiempo en busqueda de repuestos,
herramientas, accesorios y productos.

* Disminuir las causas de contaminacién por mal manejo de equipos y
herramientas.

* Establecer parametros de cuantificacion y sostenibilidad en el tiempo de los
cambios generados para que estos sean adquiridos como una mejora
cultural intrinseca.

* Fortalecer el Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP).

* Robustecer los sistemas de gestion ya instalados I1SO 22000:2005
(Seguridad Alimentaria), 1ISO 9001:2008 (Calidad), I1SO 14001:2004
(Gestion Ambiental), OHSAS 18001:2007 (Seguridad y Salud en el
Trabajo).

MATERIAL Y METODOS:

Antecedentes del sector.

El sector agro-alimentario en Galicia es de gran importancia tanto por sus
nameros, es el segundo en volumen de facturacién, como por su componente
social y costumbrista. Concretamente en la comunidad gallega se producen
anualmente unos 2.367 millones de litros de leche aproximadamente en funcién
del momento de estudio. (MAGRAMA, 2014). En el total nacional la produccién
lechera gallega ostenta el 35% de la cuota y el 55% de las explotaciones con
cuota lacteal. (Conselleria do Medio Rural e do Mar. Xunta de Galicia, 2014).

La modernizacion realizada por el sector en las ultimas décadas lo situan
como referente europeo en calidad, innovacion, garantias de salubridad
alimentaria y vocacion de permanencia. (Rodriguez et al., 2010).
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Pero segun la Coordinadora de Organizaciones de Agricultores y
Ganaderos (COAG) la eliminacion del sistema de cuotas lacteas, también
llamados bonos, a partir de 2015 supondra un aumento de la produccion de
leche en la UE por encima del 5% y una reduccion de los precios del 10%. Por
tanto, la consecucion de una mayor eficiencia por parte de las industrias del
sector lacteo es mas necesaria que nunca en estos tiempos para alcanzar un
optimo que les permita ser competitivas dentro del futuro Mercado Lacteo
Europeo. (COAG, 2013).

Segun los ultimos datos recogidos 81 industrias lacteas estaban presentes
en la Comunidad Gallega, 41.407 explotaciones ganaderas y 325.811 cabezas
de ganado bovino mugidoras, un 44°12% del total espafiol. Representado por
tanto el sector agricultura, ganaderia, silvicultura y pesca el 4% del PIB gallego.
(MAGRAMA, 2014).

Es sin duda, este sector uno de los fundamentales en el tejido socio-
economico gallego, siendo Nestlé S.A. una de las companias mas
comprometidas con su entorno desde su inauguracion en 1939. La
implantacion de la fabrica fue decisiva para las explotaciones ganaderas de la
zona, a cuyo desarrollo contribuyé poniendo a su disposicion el Servicio de
Fomento Agropecuario, que les ayudaba a conseguir un mejor
aprovechamiento de sus campos y una mayor productividad de la ganaderia.
Aprovechamiento “lean” iniciado como se narra desde sus origenes y
continuado hoy dia. (Gabinete de Prensa de Nestlé Espana S.A., 2012).

Antecedentes de la empresa.

Siempre enfocado en un pensamiento “lean” ya antes de su definicion,
Nestlé Pontecesures culmind recientemente un proceso iniciado en 2011 que,
tras una inversion de 6,2 millones de euros, ha permitido incrementar un 50% el
volumen de produccion anual de la fabrica, crear 22 nuevos puestos de trabajo
y aumentar un 12% el volumen de exportacion. La fabrica de Nestlé en
Pontecesures se convierte en Centro Europeo de Produccion de Leche
Condensada (LCA), en el marco de la estructura productiva del Grupo.

La fabrica produce leche condensada azucarada, que elabora con leche
fresca procedente de explotaciones ganaderas dentro de su “radio lechero”:
circunferencia de 72 km en la que estratégicamente se recoge la leche. La
ultima informacion publicada indicaba que exporta el 47% de su produccién a
mercados de Europa, Asia y Africa.

La fabrica de Pontecesures cuenta con la certificacion NIMS (Sistema
Integrado de Gestidn Nestlé), que incluye las certificaciones 1ISO 22000:2005
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(Seguridad Alimentaria), 1ISO 9001:2008 (Calidad), ISO 14001:2004 (Gestién
Ambiental), OHSAS 18001:2007 (Seguridad y Salud en el Trabajo) y el
requisito interno NQMS (Nestlé Quality Management System). (Gabinete de
Prensa de Nestlé Espafia S.A., 2012).

Antecedentes del problema:

La Sala de Llenados de la fabrica de leche condesada La Lechera en
Pontecesures viene lastrando una serie de problemas de matices higiénicos y
de calidad asociados a una plausible falta de orden. Estos problemas son
diagnosticados en los controles oportunos, generandose por tanto una perdida
de fortaleza productiva.

Nestlé S.A. en busqueda de la excelencia continua ha apostado
consecuentemente por una mejora palpable que le permita dar un salto
cualitativo en el proceso, enfocando la cadena de valor al cliente.

Antecedentes de la metodologia:

Después de la Segunda Guerra Mundial los fabricantes japoneses se
enfrentaron con enormes carencias de materiales, financieros y de recursos
humanos. Estas condiciones dieron lugar al nacimiento del concepto “Lean” de
fabricacion. (Womack et al., 1990). Kiichiro Toyoda, presidente de Toyota Motor
Company en el momento, reconocié que los fabricantes estadounidenses
estaban a anos luz en niveles de produccidén con las bases desarrolladas por
Henry Ford. De modo que, lideres industriales japonesas pioneros como
Toyoda, Shigeo Shingo y Taiichi Ohno respondieron ideando un nuevo sistema
orientado a los procesos, disciplinado, lo que hoy se conoce como el “Sistema
de Produccion Toyota”, o “Lean Manufacturing”. (Abdulmalek y Rajgopal,
2006).

Una breve descripcion de las herramientas Lean mas comunes son las
siguientes: (Monden, 1998; Feld, 2000; Nahmias, 2001).

e Cellular manufacturing.
e Just-in-time (JIT).
* Kanbans.
e Total preventive maintenance (TPM).
e Setup time reduction.
* Total quality management (TQM).
e B5S.
Concretamente las 5S toman su nombre por las siglas de las cinco
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palabras japonesas: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke, dadas a conocer
en occidente al inicio de los 90’s, con un enfoque inicial a las areas de
produccion. Sus equivalentes en inglés 5C: Clear out, Configure, Clean and
check, Conformity, Custom and practice. (Rodarte y Blanco, 2009; O’hEocha,
2000).

A través de una investigacion en profundidad en Hong Kong , Japon vy el
Reino Unido se ha identificado la practica de 5°S como el paso numero uno
para un programa TQM. (Ho, 1999). Estando orientado a la accion , 5’S es un
paso importante hacia la mejora de procesos, asi como una de las clave de la
norma I1SO 9001:2008, ISO 14001:2004 y OHSAS 18001:2007.

5 S ==>1S0 9001 /1SO 14001 / OHSAS 1801 ==> TQM

Ademas, (O'hEocha, 2000) confirmd que 5S es una técnica eficaz que
puede mejorar el servicio de limpieza, el desempefio ambiental, asi como las
normas de seguridad de un modo sistematico.

RESULTADOS Y DISCUSION:

Este proyecto no pretende ser un manual, pero dara las pautas para
entender, implementar y mantener el método 5S en la zona de llenados de una
industria alimentaria, a partir de las cuales se puedan sentar las bases de la
mejora continua asi como un 6ptimo de calidad, seguridad y medio ambiente.

Para abordar el estudio del sistema de gestion 5S en la fabrica de leche
condesada haremos una exposicion fotografica de la situacion del antes y del
después del abordaje con el Modelo “Lean Manufacturing” tanto en la Sala de
Llenados como en la Sala de Limpieza, las dos zonas a tratar.

Pero para la comprension de las fotografias que apareceran a continuacion
es necesaria una breve descripcidn previa de las distintas salas.

De forma genérica cabria mencionar que en la actualidad estas dos salas:
llenados y limpieza de llenados, no cuentan con una adecuada gestion del
orden, limpieza, organizacion y reciclaje de los elementos presentes. Asi como
en determinadas ocasiones el zoning se ve fracturada por malas conductas
operacionales por parte de operarios de embalajes, higiene baja: zona roja; que
invaden con sus utiles la zona de llenados, higiene media: zona azul.

Descripcion de la Sala de Llenados:

En la Sala de Llenados trabajan diariamente unas 4 operarios de llenado
aproximadamente dependiendo de la produccion, pero este numero de
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colaboradores no corresponde con el flujo real de personal. A dicha area
también acceden operarios de otras zonas de producciéon, de calidad o de
mantenimiento. Ademas la sala consta de 8 maquinas llenadoras de leche
condensada de los siguientes formatos: 1 kg, 740 g, 370 g, botella, tubo, stick,
bag in box y big bag. La documentacion de las llenadoras alli presentes y que
también habra que clasificar es: Guias Rapidas, Instrucciones, Lecciones en un
Punto, Registros y Rutinas Estandar. Ademas de tener presentes 3 balanzas
para el control de pesajes, 2 ordenadores centralita de produccion, y distintos
utiles de trabajo: como carros de transporte, ollas de retrabajos para las purgas
de las maquinas, herramientas de uso en llenadoras o carpetas de registros.

La entrada a la Sala de Llenados hace a través una estancia llamada SAS
con dos puertas automaticas que se abren de forma alterna permitiendo de
esta manera no perder la sobrepresion en la sala. Ademas, en este punto
tenemos presente una television para informacion del personal de llenados asi
como un lavabo higienizador de manos.

Descripcion de la Sala de Limpieza:

La Sala de Limpieza no esta integrada en la zona de llenados, esta previa a
su entrada, por tanto inicialmente esta sala esta siendo utilizada por personal
del area de llenados y por personal del area de embalaje, eliminando la
efectividad del zoning. En la Sala de Limpieza tenemos presente un cubeto con
los productos quimicos necesarios para la limpieza, un armario de utiles de
limpieza, las bandejas para la realizacion de purgas en las maquinas asi como
otras herramientas de limpieza: Cubos, escoba o haganas.

Por las razones que se expondran fotograficamente se determina que es
necesario implantar un modelo de gestion que mejore los procesos,
indicandose desde la Direccion de Produccion el método japonés 5S como el
mejor referente capaz de resolver estos problemas.

Este proyecto se va a realizar en 3 etapas: (Bazurto C. et al., 2012).

* Estudio fotografico exploratorio para observar la informacioén relevante del
area a tratar: Informe inicial.

* Aplicar metodologia de las 5S en todas sus fases.

* Realizar procedimientos para estandarizar procesos.

Etapas:

ESTUDIO FOTOGRAFICO EXPLORATORIO PARA OBSERVAR LA
INFORMACION RELEVANTE DEL AREA A TRATAR: INFORME INICIAL.
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Se muestra el desorden presente en las figuras 1, 2, 3,4, 5y 6.

FIGURA 1. FIGURA 2.

Sala de Limpieza: Rotura del zoning. Sala de Limpieza: Desorden en armario.

FIGURA 3. FIGURA 4.
Sala de Llenados: Sala de Llenados:
Desorden de ollas de retrabajos. Desorden de ollas de retrabajos.

FIGURA 5. FIGURA 6.
Sala de Llenados: Sala de Llenados:
Desorden de cubo de limpieza de LCA. Desorden en pesada de botes de LCA.
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APLICAR LA METODOLOGIA DE LAS 5S EN TODAS SUS FASES Y

REALIZAR PROCEDIMIENTOS PARA ESTANDARIZAR PROCESOS:

SEIRI: CLASIFICACION:

Con esta fase se comienza la implementacion de las S en la zona de
llenados. Es la fase donde separaremos lo necesario de lo no lo necesario y a
vamos a descartar lo inutil.

Desechar las cosas inutiles preguntandonos ¢Sirve, no sirve?
Seleccionando lo necesario y lo no necesario. Lo que no es util para el trabajo
se aparta.

Evaluar los objetos seleccionados; su valor define el destino final:

* Siel objeto es necesario en otra area, se envia a ella.

* Sino tiene valor, por ejemplo los desechos, se descarta.

* Silotiene, como las maquinas, chatarra, etc., se gestiona.
* Los objetos necesarios se guardan

SEITON: ORGANIZAR:

En esta segunda fase, se coloca lo necesario en un lugar faciimente
accesible. Colocar las cosas utiles por orden segun criterios de: Seguridad /
Calidad / Eficacia.

Pasos propuestos para organizar:

* Se define un nombre y cédigo para cada clase de articulo.

* Luego se decide donde guardar las cosas tomando en cuenta la frecuencia
de su uso.

* A continuacion se acomoda los articulos de tal forma que se facilite colocar
etiquetas visibles y utilizar codigos de colores, en nuestro caso color azul,
para la localizacion de los objetos de manera rapida y sencilla.

Ademas dentro de este punto se realizaron una serie de informes muy
especificos para el abordaje de las tematicas concretas que acabamos de
exponer:

* Informe de situacién del uso de las juntas mecanicas de uso en las
maquinas llenadoras asi como refuerzo de la codificacién de las mismas.

* Informe de situacién de toda la documentacién utilizada en llenados y
propuesta de un panel documental. Se muestra en figura 7.
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FERRUM
(D.83,5)

A gusto con la vida

FIGURA 7.
Prototipo panel documental.
* Informe de situacion del uso de herramientas asi como propuesta de
panelizacién de las mismas. Se muestra en figura 8.

HERRAMIENTAS LIMPIEZA LLENADO KILO

LLAVE 46-50
LLAVE REGULAR PESO DESTORNILLADOR

PALANCA PISTONES

/ASO DE 19"

FIGURA 8.
Prototipo panel de herramientas.
* Informe de propuesta de distribucion de las “area de retrabajos” en suelo
para las ollas de retrabajos tras las purgas de LCA en las maquinas en la
zona de llenados. Se muestra en figura 9y 10.

FIGURA 9.

Prototipo “areas de retrabajos”. Zona de purga.
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FIGURA 10.

Prototipo “areas de retrabajos”. Zona de espera.

SEISO: LIMPIEZA:

Esta tercera fase es importante dentro de un proceso de gestién de calidad.
Si se mantiene limpia la maquina, se pueden descubrir los defectos de
funcionamiento, detectar con facilidad la fuga de aceite, una grieta que se esté
formando en la cubierta, o tuercas y tornillos flojos. Por este motivo, el Seiso,
es fundamental a efectos de mantenimientos de maquinas e instalaciones,
debido a que si una herramienta o maquina esta cubierta de aceite, hollin,
grasa o polvo es dificil identificar cualquier problema que se pueda estar
formando.

Esta demostrado que un espacio fisico limpio y ordenado es una
importante fuente de motivacion para el personal y lo que se consigue es un
aumento en la productividad.

SEIKETSU: ESTANDARIZAR:

Esta penultima fase es la consecuencia de la interaccion de tres hechos
construidos a medida que se aplicaron las tres primeras.

Consiste en mantener una mente y un cuerpo sano en cada colaborador,
unas medidas de seguridad y condiciones de trabajo sin contaminacion, en un
ambiente saludable. (Ho, 1999).

Recomendaciones para la Estandarizacion:

* Limpiar con la regularidad establecida.
* Mantener todo en su sitio y en orden.
* Establecer procedimientos y planes para mantener orden y limpieza.

Ejecucidn de la estandarizacion: En esta etapa se procura conservar lo que
se ha logrado, aplicando estandares a la practica de las tres primeras “S”. Esta
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cuarta “S” esta fuertemente relacionada con la creacion de los habitos para
conservar el lugar de trabajo en perfectas condiciones.

SHITSUKE: DISCIPLINA:

Adquirir el habito para aplicar las 5S y respetar las normas del sitio de
trabajo con rigurosidad. “there is a place for everything and everything is in its
place”. (Chapman, 2005)

Recomendaciones para la Disciplina:

* Respetar a los demas.

* Respetar y hacer respetar las normas del sitio de trabajo.

* Llevar puestos los equipos de proteccion.

* Tener adquirido el habito de limpieza.

* Convertir estos elementos en habitos reflejos intrinsecos.

Debemos recordar que esto es cuestion de habito.

Pasos propuestos para crear Disciplina:

* Se realiza un recorrido, en las areas donde se estaba aplicando las 5S, por
parte de la alta Direccion de la empresa.

* Se habilita para los colaboradores el panel documental, figura 11, en el
SAS de llenados para toda la documentacion relativa a cada maquina
llenadora y la generalidad de la sala: guias rapidas, instrucciones,
lecciones en un punto, registros o rutinas estandar, figura 12.

FIGURA 11.

SAS de la Sala de Llenados: Panel documental.
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FIGURA 12,

Modelo Rutina Estandar que pasara a estar clasificada junto con los demas doc. en el panel documental.

Se panelas las posiciones de herramientas y turbos de purgas de las
maquinas llenadoras en dos zonas: tubos en Sala de Limpieza, figura 13, y

herramientas en SAS, figura 14.

FIGURA 13.

Sala de Limpieza: Paneles tubos de purga.

FIGURA 14.

SAS de la Sala de Llenados: Paneles herramientas.
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FIGURA 15.

Sala de Llenados: Area de Utiles y de retrabajos. Zona de espera.

FIGURA 16.

Sala de Llenados: Area de Utiles en mesa de pesada.

FIGURA 17. FIGURA 18. FIGURA 19.

Sala de Llenados. Area Sala de Limpieza: Area de utiles. Sala de Limpieza: Armario.

retrabajos. Zona de purga.
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e Se generan 50 Estandares Visuales, ejemplo en figura 20, sobre las
tematicas: man, machine, management y maintenance. Ademas de unas
especificas por maquina sobre cuerpos extranos y seguridad.

2 " "
ié.\\ .,[ )| m CO » m Nestle Good Manufacturing Practice NGMP
G-;v—w« \\ DELVER COMPE pmmfuw\vm Nestlé Good Manufacturing Practices

EXCEI _LENCE Estandar Visual Practices for Zero Loss in Manufacturing
Fabrica: Pontecesures Area: Llenado Alcance: Linea D.99
Tipo H Operacional Ubi i Fca. De Pontecesures Maquina: Llenadora IMC
N° Estandar 05.009 Fecha de Validaciéon: 19/08/2013 Validado por: Aranzazu Ibafez
Descripcion del Estandar Prevencion de riesgos en la llenadora D.99

Area de Trabajo

Objetivo: Detalles:
1. El objetivo de este estandar es evitar poner en a. Puertas siempre cerradas.
riesgo la seguridad de los operarios durante cualquier b. Rearme siempi para el funci liento.
intervecion que tengan que realizar en la maquina c. Para cualquier intervencién pulsar antes siempre botén de parada. No
llenadora D.99. limpiar en continuo pulsando el botén verde. Avanzar- parar-limpiar.

d. Tocar tapas y botes con guantes.

e. Comprobar anclajes.

f. Entrar dentro de la maquina una séla persona y siempre con la llave en
el bolsillo.

SOP/Rutina Estandar para restaurar las g"'l"emda"iOS: ’ ‘ N .
e . ualquier documento que pueda ser relevante hacer referencia, con
condiciones: relacion al estandar)

NGMP a la que hace referencia

Indicaciones de obligado cumplimiento. No cabe | GlI-18.033 Occupational Health Management, GI-
lugar a restauracion de errores. 18.118 y GI-18.116

SHE Lugar de trabajo seguro
H b}

FIGURA 20.

Ejemplo de Estandar Visual de seguridad de la llenadora de formato 1 kg.

e Se fortalecieron los checklist, figura 21, de arranque de maquina
adaptandolos al momento actual donde se comprueban una serie de
medidas de seguridad, calidad e higiene con la ayuda de estandares
visuales.

Carot Sierra, José Miguel; UPV.- Camino de Vera, s/n. Valencia, Comunidad Valenciana. 17
Palomar Medarde, Albert; NESTLE S.A.- B.° Cova, n°4. Pontecesures, Galicia.



UNIVERSITAT SR -
POLITECNICA N stle

DE VALENCIA

CHECK-LIST: INICIO Y CAMBIO DE TURNO. CODIGO: NEP-364
LLENADO LINEA @ 73 mm. EDICION: 22 Gzl
DIA Y TURNO: 23/09/2013

ORDEN DE PROCESO:

MAQUINA OPERACION QUIEN Oe

\CONTINUOUS
Nestia /MEXCELLENCE

1 | MECHERO Comprobar encendido de mecheros y temperatura | Personal limpieza de
en el ordenador de la entrada de llenados: (130 - | llenado / Operadora de
150 °0). llenado.

2 | CABLE TRANSPORTE BOTES Arrancar cable de transporte a_llenado situado en | Operadora de llenado.
el panel de Ia llenadora y asegurarse de que el
formato es el correcto.

3 PROGRAMACION DE | Contrastar libreta liberacion y panel programacion | Operadora de llenado.

TANQUES de tanques con NEP-196 de arranques y cambios.

Comprobar que coinciden en todos: n? de tanque,
n? de masa y fecha de fabricacion del tanque.

4 | MARCADOR Programar marcador y comprobar que no hay botes | Personal limpieza de
de otras producciones en la salida de llenado y cinta | llenado / Operadora de
de subida: (retirarlos para retrabajos si los hubiese). | llenado.

5 | CERRADORA DE TAPAS Comprobacién de que el plato de la cerradora | Personal eléctrico /.

corresponde al tipo de tapa a utilizar: lisa o abre- | Operadora de llenado.
facil. Con la ayuda del eléctrico comprobar que la
rampa de temperatura en el horno es la correcta

6 | ALIMENTADOR DE TAPAS Solicitar tapas de la llenadora y a continuacién | Personal limpieza de
poner en marcha la desenvolvedora. llenado / Operadora de

Comprobar grafica de temperatura en el ordenador: | llenado.

(130 -150 2C). Avisar al eléctrico para cambiar la

velocidad de alimentacién de tapas si cambiamos

de condesada estandar - cocida

7| CERRADORA Verificar entrega de tapa en cerradora. Operadora de llenado.
8 | LLENADORA Abrir valvula de entrada de leche. Operadora de Ilenado.
9 | LLENADORA Abrir entrada de botes y comprobar que los botes | Operadora de llenado.
son los que vamos a utilizar en esta fabricacion.
10 | LLENADORA Comprobar codigo de pesada en la balanza y ajustar | Operadora de llenado.
el peso neto,
11 | LLENADORA Cubrir NEP-196 _arranques y cambios, verificando | Operadora de llenado.

que el marcaje del bote es correcto y entregar el
NEP a la operadora de etiquetadora: (no se pondra
la llenadora en funcionamiento normal hasta que
no se realice este paso).

12 | SEGURIDAD Comprobar cumplimiento de los parametros de | Operadora de llenado.
seguridad a respetar por el operario a lo hora de
trabajar con la maquina. Reflejados ademds en el
esténdar visual de seguridad

13 | CUERPOS EXTRANOS Comprobar que no existan cuerpos extrafios en la | Operadora de llenado
maquina o el ambiente que puedan causar una
alteracién en el producto terminado. Reflejados
también en el estandar visual de cuerpos extrafios.
Observaciones: VISADO

FIGURA 21.

Ejemplo de checklist de arranque.

* Se hace una campafia de prevencion de cuerpos extrafos denominada:
Documento de “Las 10 Reglas de Oro en Cuerpos Extrafios”, figura 22, asi
como una formacion expositiva para todos los operarios de fabrica.

Las 10 Reglas de Oro en Cuerpos Extrafios
Fabricacion Pontecesures

» Compromiso de todos. La deteccién de cuerpos extrafios asi como la ausencia de
tornillos, tuercas o arandelas fuera de su lugar correspondiente es una actitud
transversal a todos los departamentos de la Fabrica.

v

Se estricto. El 100% de la Seguridad Alimentaria sélo se puede conseguir si no dejas
pasar por alto detecciones o ausencias que no tengan una justificacion. Eres el maximo
responsable de la Seguridad Alimentaria de los clientes.

\4

Para, Piensa, Analiza y Actta. Cuando localices un cuerpo extrafio o la ausencia de
una pieza en su sitio piensa en la criticidad del hecho. Comunicaselo al Jefe de Turno
para que sea tratado en la DOR.

Cuida los detalles. Tan importante es localizar un cuerpo extrafio como no hacerlo.
La ausencia en su sitio de un elemento nos genera una situacion de maximo riesgo por
desconocimiento del paradero del mismo. 100% de nuestros botes llevan Gnicamente
Leche Condensada Azucarada.

v

\4

Mira adelante. Ap: tus i por fabrica para localizar tanto
cuerpos extrafios como situaciones que nos generan un riesgo en este sentido. O cuerpos
extrafios en el suelo.

v

Registra los hechos. Maximo rigor utili; los check-list y es visuales de
cuerpos extrafios que se han puesto en marcha en llenados. Nos permiten chequear con
facilidad diariamente las piezas que ocasionan un riesgo para la seguridad del cliente.

> Cero autocomplacenci:

necesites para comprobar la posicién de las tuercas, tornillos y arandelas que te

correspondan en tu puesto.

. No bajes el nivel de atencién y dedica el tiempo que

v

Orden. El orden es fundamental para no perder la referencia de cémo debe y no debe
de estar tu entorno de trabajo. A mayor desorden mas probabilidades de no detectar la
generacién de un nuevo cuerpo extrafio.

> Escucha los avisos. Ci de que una maquina no esté en

basicas (oxido, fugas de aceite, cables que cuelgan etc.), asi como cualquier particula
detectada en los filtros de leche que no sea la grasa de la leche debe ser comunicada al
Jefe de Turno.

Problema compartido. C iar a fieros de m imiento,
produccidn, calidad, personal externo, etc. que entren a realizar un trabajo en nuestro
entorno, especialmente en llenados, de la importancia de no generar cuerpos extrafios.

i)

EXCELLENCE

v

FIGURA 22,

Documento repartido en fabrica sobre “Las 10 Reglas de Oro de Cuerpos Extrafios”.
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Se hacen campafias semanales de distintas tematica de forma muy grafica
en la tv dispuesta en el SAS de entrada a la zona de llenados: higiene
general, orden general, seguridad general, control de mohos, respeto de

turno en entrada en el SAS y cuerpos extrafos. Se muestra en figura 23.

PELIGRO

SEGURIDAD
€255 Nestle

A gusto con la vida

FIGURA 23.

Tv del SAS de la Sala de Llenados: Ejemplo campana televisiva “Prevencion Cuerpos Extrafios”.
Se conforma dos grupos de planta para la visita a la zona recién mejora 5S
para que puedan valorar y observar el espiritu que se pretende
implementar.
Se realiza un documento denominado: “Mis 10 Compromisos en Llenados”,
en el que se recogen los 10 puntos clave a tener en cuenta a partir de
ahora en adelante.
Se pone en marcha un sistema de auditoria 5S (Ho, 1999) que se realiza
todos los dias, cubriendo previamente un checklist para después hacer la
valoracion en un panel de seguimiento. Se muestra en figura 24 y 25.

e — @ CONTINUOUS
ﬁ lueStle NESTLE S.A.- FABRICA DE PONTECESURES (AUDITORIA 55) Nestie ))E »

Amarillo

@ :20% DE SATISFACCION
O :40% DE SATISFACCION
@ :60% DE SATISFACCION
@ :80% ATISFACCION
a SFACCION

REALIZAR A LAS 19:00 H. CADA DiA CALIFICACION: 1
AREA: LLENADOS 2
SEMANA: 3

NOTA: TODA UNA ACCION:

FIGURA 24.

Auditoria que se realiza diariamente. Cada dia de la semana se evalua una “S”
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% CONTINUOUS L = Objetivo:
Nesue ExcELLENcE Llenado % Cumplimiento 5S en LLENADOS 80 % Cumplimiento 31/12/2013

LEVENDA:

0000l

1S 28 3S 4S 5S 1S 2S 3S 4S 5S

SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA  SEMANA

O o O O O O O O

FIGURA 25.

Panel donde se representan los resultados de la auditoria. El nivel de aprobacion esta en el 80%.

CONCLUSIONES:

El Método 5S es sin duda una técnica eficaz que mejora la limpieza, el
desempeino ambiental y la reduccion de tiempo sin valor afiadido. Ademas de
generar un lugar de trabajo visual asi como un ambiente seguro. De hecho, hoy
en dia ya hablamos de 6S’s, 5S + Safety. (Anvari et al., 2011)

La intensificacion del trabajo a través de “Lean Manufacturing” conlleva una
mayor ergonomia y una disminucion de los efectos adversos para la salud
relacionados con el estrés, asi como la disminucion de los riesgos de seguridad
como bien hemos mencionado. En consecuencia, esto nos permite obtener un
incremento organizacional.

Las barreras mas importantes que se plantean estan relacionados con la
falta de comunicacion y la brecha entre la alta Direccion y los colaboradores de
la planta de produccion, asi como la falta de formacion y conciencia de esta
actividad entre el personal. (Rahman et al., 2010).

Como indica (Gapp et al., 2008), algunas de las decisiones fundamentales
de la actividad de 5S, especialmente las relacionadas con el rendimiento del
tiempo, deben de tener un bagaje comunicativo importante.

Segun lo sugerido por (Ho, 1999), la formacion es la clave del éxito de las
5S. Sin una formacion adecuada, los empleados no captaran la filosofia de las
5S correctamente y no seran capaces de normalizar la actividad del Método.
Los autores coincidieron en que la resistencia al cambio es una cuestion a
tener muy en cuenta a la hora de implementar las practicas 5S.

En definitiva una gestion basada en los principios Lean hace que las
empresas sean mas competitivos en el mercado. 5S ayuda a conseguir un
personal de producciéon involucrado en la identificacion de necesidades y la
elaboracioén de la seguridad, todo ello enfocado al cliente. (Ho, 2010).
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