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RESUMEN

Existen metodologias que contribuyen en gran manera a mejorar continuamente los
procesos dentro de las empresas, una de ellas es la conocida como las 5s, la cual nos
permite mantener el ambiente de trabajo de manera organizada, limpia y sobre todo

segura.

El desarrollo de esta metodologia se tratara de implementar en el area de
mantenimiento de la empresa “HERMANOS SCHETTINO”, la cual se dedica al
proceso de arroz desde su llegada en grano palay hasta su envasado y entrega a las
tiendas departamentales para su venta, con la finalidad de mejorar el aspecto del area
de mantenimiento en lo que respecta al orden y limpieza, brindando asi un ambiente
seguro, confortable para los trabajadores de la misma y por ende calidad en los

productos que se procesan.

El objetivo de este estudio es disefiar e implementar un programa de 5s en el area de
mantenimiento de la empresa “‘HERMANOS SCHETTINO”.Debido a que actualmente
se han detectado carencia de estandares de limpieza, seguridad en el puesto de

trabajo, y desmotivacion en los trabajadores.

Antes de comenzar la implementacion de las 5s en el area de produccion de la
empresa, se realizara un diagndstico de la situacion actual, para lo cual se tomaran
datos que seran comparados al final con los resultados obtenidos con el fin de evaluar

si se cumplié con los objetivos propuestos.”

La ejecuciéon de la metodologia consta de varias etapas:
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la primera hace referencia a Clasificar, en la cual se eliminan los objetos innecesarios
del puesto de trabajo, para ello se utilizara la técnica de las tarjetas rojas, las cuales
deben colocarse sobre todos los elementos previamente identificados como obsoletos

y/o de poco uso, para luego ser retirados del area de produccion.

En la segunda etapa (Organizacion), se organizara el espacio dentro del area, para
la correcta ubicacidn de los elementos de trabajo; asi mismo, se pondra en practica
la técnica de delimitacidon del perimetro de trabajo, identificando los espacios utilizados
para el transito de las personas (pasillos), ubicacion de maquinas, ubicacién de
desechos, entre otros.

En la tercera etapa S (Limpieza), se disefiara un manual de limpieza, para ello se
creara equipos de trabajo, cada uno con un lider. En esta etapa también se realizara
un mapa de 5s, el cual muestra graficamente las areas que conforman cada uno de

los equipos de trabajo.

La estandarizacién o cuarta S, permite mantener lo alcanzado con las anteriores
etapas, en este punto se establecera politicas de orden y limpieza que seran
elaboradas por la gerencia y por el personal que labora en la empresa, dentro de las
politicas se resaltara la importancia de la participacion de todos en cuanto a mantener
limpio el puesto de trabajo en todo momento.

Por ultimo la quinta S, se refiere a la disciplina, para lo cual se realizaran seguimientos
periodicos, inspecciones y lo mas importante el autocontrol por parte de cada uno de
los participantes; si bien es cierto cambiar la cultura de una organizacion no es tarea
facil, pero una vez se toma conciencia de la necesidad de tener a nuestro alrededor
un ambiente de trabajo limpio, ordenado y seguro nos damos cuenta que es mucho

mas facil mantenerlo cuando se trabaja en equipo.
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CAPITULO 1. INTRODUCCION

Hoy en dia, las empresas se ven en la necesidad de implementar diversas técnicas
gue permitan aprovechar de la mejor manera los recursos con los que cuentan, para
poder posicionarse en un nivel superior con respecto a sus competidores. Dichas
técnicas constituyen en conjunto lo que es comunmente llamado “Gestion de la
Calidad” y abarcan un compendio de herramientas que facilitan la evaluacién de los
procesos internos de la empresa. Una de dichas herramientas es el “Sistema 5S”, el
cual es ampliamente conocido por la mayoria de las industrias, pero,

lamentablemente, no es tan frecuentemente aplicado.

Debido a las actividades que se realizan en un taller, es usual encontrar situaciones
en las que se considera que se tiene un cierto orden y limpieza en las herramientas e
instalaciones del mismo, sin embargo, la realidad dista mucho de ser asi, pues en la
mayoria de los casos, Unicamente las personas que administran dicho taller saben
exactamente dénde es el lugar de cada cosa, asi como la utilidad de cada herramienta.
A pesar del poco o nulo orden de las cosas, el taller trabaja con relativa efectividad y
las personas que laboran en él van formando habitos en cuanto a cémo y dénde se
almacenan, sin embargo, es un hecho clarisimo que no se esta trabajando con la
mayor eficiencia posible. El asunto resulta mas grave aun, cuando se considera el
taller de alguna empresa, pues repercute directamente en el sistema de gestién de
calidad que lleve la misma, asi como también genera retrasos y confusion para todas

las personas que hacen uso de él, o que a su vez puede reflejarse en baja efectividad.

En la empresa “HERMANOS SCHETTINQO” el proceso que se lleva a cabo es de gran
importancia al estar pendientes de lo que es el cuidado de de los equipos los cuales
son de la mayor parte son de area mecanica, ademas de que constantemente se usa
el equipo de personal de mantenimiento para que se encarguen del cuidado del equipo

antes mencionado.
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De igual manera en estas areas se hace uso continuo de equipos como motores,
herramientas, materiales de reemplazo, uso de equipos de trabajo como soldadura,

maquinas de corte y materiales metalicos principalmente.

El objetivo de este proyecto es implementar la metodologia de las 5S en el area de
mantenimiento sefialando mediante indicadores y el andlisis del estado futuro del area

de trabajo las mejoras obtenidas por la implementacion de éste estudio.

El desarrollo de esta tesis, inicia con la medicién del area de trabajo antes de la
implementacion de las 5°S, a continuacion se evalla paso a paso cada accién
realizada, y luego de esto se vuelve a medir el area para poder asi proceder a realizar
una comparacion entre los estados del sitio de trabajo (antes y después de las 5S),
con el fin de verificar que alcance ha tenido el proyecto con respecto a los indicadores
propuestos, los cuales son tomados de acuerdo a las necesidades requeridas por la
gerencia de la empresa.

Por ultimo, se sacan conclusiones evaluando la experiencia y objetivos alcanzados
del trabajo, y se plantean recomendaciones para que sean tomadas en cuenta por la

empresa para su posterior ejecucion.

1.1 Estado del Arte

1.1.1 Las “5s”

La metodologia de las 5S se cre6 en Toyota, en los afios 60, y agrupa una serie de
actividades que se desarrollan con el objetivo de crear condiciones de trabajo que

permitan la ejecucion de labores de forma organizada, ordenada y limpia. Dichas
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condiciones se crean a traves de reforzar los buenos habitos de comportamiento e
interaccion social, creando un entorno de trabajo eficiente y productivo.

La metodologia de las 5S es de origen japonés, y se denomina de tal manera ya que
la primera letra del nombre de cada una de sus etapas es la letra ese (S).

Los nombres japoneses de las 5s, inician con la letra “S”, de ahi su nombre:

1. Seiri — Clasificar - Mantener solo lo necesario.

2. Seiton — Orden - Mantener todo en orden.

3. Seiso - Limpieza - Mantener todo limpio.

4. Seiketsu - Bienestar personal - Cuidar su salud fisica y mental.

5. Shitsuke — Disciplina - Mantener un comportamiento fiable.

Cabe resaltar que existen 4 "s" mas pero son denominadas "de apoyo" las cuales

son:

6. Shikari - Constancia
7. Shitsukoku - Compromiso
8. Seisho - Coordinacion

9. Seido - Estandarizar

1.1.2 Antecedentes de las “5s”

Después de la Segunda Guerra Mundial Japon logré un poder econémico mundial,

pasando por 5 fases de adaptacion.

¢ Absorcion de tecnologias estadounidenses y europeas

e Un impulso a la productividad
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e Un programa nacional de mejoramiento de la calidad, inspiradas por las ideas de
Deming y Juran de los EUA
e Un grado de flexibilidad en la manufactura

e Multinacionalita

La mayoria de las empresas japonesas después de la segunda guerra mundial
tuvieron que empezar practicamente desde cero, donde cada dia representaba
nuevos retos y significaba un progreso.

Después de manejar exitosamente la tecnologia y lograr una productividad elevada y
maxima calidad, las industrias se estaban concentrando en la flexibilidad de las
manufacturas. Esto significé tener una mejor respuesta en un corto tiempo a los
requisitos del cliente; asi el mejoramiento se volvi6 una forma de vida para las

empresas en Japon.

Massaki imai trabajé en esta flexibilidad y adopté un proceso que se implant6 en la
empresa Philips; donde se estaba introduciendo un programa de
Mejoramiento total de la compafia; el programa se llamé “mejoramiento total” Imai

adopto este programay lo llamé kaizen.

Desde su punto de vista, buscé la forma de relacionarlo con la estrategia japonesa,
para mejorar la productividad, a calidad y la flexibilidad. Por tanto la estrategia KAIZEN
ha producido un enfoque de sistemas y herramientas para la solucién de problemas
gue pueden aplicarse para la realizacion de los objetivos.

Entre los instrumentos, métodos y herramientas que contribuyen a la mejora continua

son:

¢ Orientacion al Cliente

e Control Total de Calidad

e Circulos de Control de la Calidad
e Control Estadistico de Procesos

e Seis Sigma
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e Cuadro de Mando Integral

e Automatizacion

e Mantenimiento Productivo Total
e Justo a Tiempo (JIT)

¢ Cero Defectos

¢ Analisis e Ingenieria de Valor
elLas 5 Ss.

En un intento de encontrar practicas novedosas y revolucionarias de produccion para
reavivar su industria; Sakichi Toyota, tras un viaje a Estados Unidos, se Interesa en la

produccién de un nuevo articulo, el automavil.

En 1937 logra producir el primer prototipo de automdvil y establece los cimientos para

fundar Toyota Motor Company Ltd.

En 1938 construye la primera planta de produccion a gran escala e implantar el

Sistema de produccion TPS (Total Production System).

Las 5s es una herramienta que se empez6 a usar en la Empresa Toyota en los afios
1960 con el objetivo de lograr lugares de trabajo mejor organizados, mas ordenados
y mas limpios de forma permanente, para consiguiendo una mayor productividad y un

mejor entorno laboral.

Las 5s es un concepto ligado a la calidad total que se originé en el Japén bajo la
orientacion de W. E. Deming hace mas de 40 afios. Fue sugerida por la Unién
japonesa de Cientificos e Ingenieros (JUSE) como parte de un movimiento de mejora
de la calidad. Sus objetivos principales eran eliminar obstaculos que impidan una

produccion eficiente, lo que trajo también aparejado una mejor sustantiva de la higiene
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y seguridad durante los procesos productivos. Su rango de aplicacion abarca desde
un puesto ubicado en una linea de montaje de automoviles, hasta el escritorio de una

secretaria administrativa.

1.1.3 Conceptos de Kaizen y Filosofia 5S

Kaizen es un sistema enfocado en la mejora continua de toda la Empresa y sus

componentes, de manera armonica y proactiva. (Massaki Imai. 2000)

El Kaizen surgi6o en Japén como resultado de las necesidades de superarse a si
mismo; y de tal forma, poder alcanzar a las potencias industriales de occidente,
logrando ganar el sustento para la gran poblacion que vive en un pais pequefio y de

€SCaso0s recursos.

El continuo incremento de la poblacion a nivel mundial y el agotamiento de los
recursos tradicionales méas facilmente explotables, hacen necesaria la busqueda de
soluciones, las cuales sélo podran ser alcanzadas mediante la mejora continua en el

uso de los recursos en un mundo acostumbrado al derroche y el desperdicio.

El concepto de Kaizen, explica porque en Japon las compafias no pueden seguir
siendo las mismas durante mucho tiempo. Donde “Kaizen” significa Mejoramiento
progresivo que involucra a todos incluyendo tanto a Gerentes como a trabajadores”
(Massaki Imai. 2001).

La filosofia de Kaizen supone que nuestra forma de vida merece ser mejorada de
manera constante, en la esencia de las practicas ya sea de mejoramiento en la
productividad, actividades para el control total de la calidad o relaciones laborales. El
Kaizen en su parte administrativa desempefia sus tareas asignadas de manera que
todos los involucrados de la compaiiia puedan seguir el procedimiento Estandar de la
Operacion (PEO); donde se deben establecer politicas, reglas directivas y

procedimientos.
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En cada una de las Empresas la tarea de un trabajador esta basada en los estandares
existentes, ya sea explicito o implicito. El mantenimiento se refiere a lograr de forma
constante, tales estandares, mediante entrenamiento y disciplina. Por tanto se puede

decir que el KAIZEN también se refiere a mejorar los estandares.

Esta capacidad surgié de la utilizacion del sistema KAIZEN, que basado en una
filosofia y haciendo uso de innumerables herramientas, métodos e instrumentos
administrativos tomo por asalto no solo a las corporaciones americanas, sino también

a sus conceptos de administracion.

Las 5s es uno de los pilares para llegar a esta filosofia KAIZEN y se han desarrollado
a través de Empresas japonesas.

La estrategia de las 5s es un concepto sencillo que a menudo los trabajadores no le
dan la suficiente importancia, sin embargo, una Empresa limpia y segura

Permite que los talleres de trabajo se orienten hacia las siguientes metas:

* Da respuesta a la necesidad de mejorar el ambiente de trabajo, eliminando
despilfarros producidos por el desorden, falta de aseo, fugas, contaminacion,

Etc.

* Busca la reduccion de pérdidas por la falta de calidad, tiempo de respuesta y costes
mediante la intervencién del personal en el cuidado del sitio de trabajo e incremento
de la moral por el trabajo.

* Facilita la creacion de condiciones para aumentar la vida util de los equipos, gracias
a la inspeccion permanente por parte de la persona que opera dicha maquinaria.

» Mejora la estandarizacion y la disciplina en el cumplimiento de los estandares al tener
el personal la posibilidad de participar en la elaboracion de procedimientos de
limpieza, lubricacion y apriete.

* Hace uso de elementos de control visual como tarjetas y tableros para mantener
ordenados todos los elementos y herramientas que intervienen en el proceso

productivo.
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» Conserva el sitio de trabajo, en condiciones éptimas, mediante controles periddicos
sobre las acciones de mantenimiento de las mejoras alcanzadas con la aplicacion de
las 5s

* Reduce las causas potenciales de accidentes y aumenta la conciencia de cuidado y

conservacion de los equipos y demas recursos de la compaiiia.

La 5s es una de las piezas clave para progresar en seguridad, buenas condiciones de
trabajo, rendimiento y calidad. (Massaki Imai. 2000) para ser efectivo, las 5s deben
ser aplicadas diariamente; es una disciplina que se debe mantener. Ademas, las 5s
es un buen enfoque para la administracion de la empresa y que permite re-descubrir
el &rea de trabajo y herramientas, asi como optimizar la forma de usar espacios y

maquinas.

1.1.4Clasificacion u Organizacion (Seiri).

“Tira todo lo que no uses nunca, guarda aquello que uses poco, ten cerca aquello que

uses mucho y ten al alcance de tu mano aquello que uses todo el tiempo.”

Esta etapa consiste en separar los elementos necesarios de los innecesarios y retirar
estos ultimos del espacio de trabajo. El objetivo es mantener Unicamente aquellos

elementos que son esenciales para la tarea a desarrollar en dicha zona de trabajo.

Usualmente las personas acumulan herramientas, equipos, documentos o cualquier
otro objeto con la idea de que “sera util en alguin momento futuro”, convirtiendo asi sus
espacios de trabajo en areas con una enorme cantidad de articulos no utilizables y
dificultando la localizacion de aquellos que si son utiles. Debido a esto, es posible que
este paso sea algo complicado de realizar correctamente, pues se puede caer en la

disyuntiva de no saber decidir qué objetos mantener en el area de trabajo y cuales no.
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Para solucionarlo, se puede hacer uso de diagramas de flujo que apoyen en la

clasificacion.

El Seiri consiste en:

e Separar en el sitio de trabajo las cosas que realmente sirven de las que no
sirven.

« Clasificar lo necesario de lo innecesario para el trabajo rutinario.

e Mantener lo que necesitamos y eliminar lo excesivo.

e Separar los elementos empleados de acuerdo a su naturaleza, uso, seguridad
y frecuencia de uso con el objeto de facilitar la agilidad en el trabajo.

o Organizar las herramientas en sitios donde los cambios se puedan realizar en
el menor tiempo posible.

« Eliminar elementos que afectan el funcionamiento de los equipos y que pueden
conducir a averias.

o Eliminar informacion innecesaria y que nos puede conducir a errores de

interpretacion o de actuacion.

1.1.4.1 Beneficios del seiri

La aplicacion de las acciones SEIRI preparan los lugares de trabajo para que estos
sean mas seguros y productivos. El primer y mas directo impacto esta relacionado con
la seguridad. Ante la presencia de elementos innecesarios, el ambiente de trabajo es
tenso, impide la visibn completa de las areas de trabajo, dificulta observar el
funcionamiento de los equipos y maquinas, las salidas de emergencia guedan

obstaculizadas haciendo todo esto que el area de trabajo sea mas insegura.
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La préactica del SEIRI, ademas de los beneficios en seguridad, permite:

o Liberar espacio atil en planta y oficinas.

e Reducir los tiempos de acceso al material, documentos, herramientas y otros
elementos de trabajo.

e Mejorar el control visual de stocks de repuestos y elementos de produccion,
carpetas con informacion, planos, etc.

o Eliminar las pérdidas de productos o elementos que se deterioran por
permanecer un largo tiempo expuestos en un ambiento no adecuado para ellos;
por ejemplo, material de empaque, etiquetas, envases plasticos, cajas de
carton y otros.

o Facilitar el control visual de las materias primas que se van agotando y que
requieren para un proceso en un turno, etc.

« Preparar las areas de trabajo para el desarrollo de acciones de mantenimiento
auténomo, ya que se puede apreciar con facilidad los escapes, fugas y
contaminaciones existentes en los equipos y que frecuentemente quedan
ocultas por los elementos innecesarios que se encuentran cerca de los equipos.

« Se mejora el control visual de los elementos de trabajo, materiales en proceso
y producto final.

« Elflujo “suave” de los procesos se logra gracias al control visual.

e La calidad del producto se mejora ya que los controles visuales ayudan a
prevenir los defectos.

e Se mejora el MTBF o tiempo medio entre fallos de los equipos.

o Es mas facil identificar las areas o sitios de trabajo con riesgo potencial de
accidente laboral.

o El personal de oficina puede mejorar la productividad en el uso del tiempo.
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ANTES DESPUES

Imagen 1. El antes y después de aplicar seiri

JUSTIFICACION

Al no aplicar el Seiri se pueden presentar algunos de los siguientes problemas:

e La planta de produccién y los talleres es insegura, se presentan mas
accidentes, se pierde tiempo valioso para encontrar algiin material y se dificulta
el trabajo.

« El producto en proceso o final en exceso, los cajones y armarios que se utilizan
para guardar elementos innecesarios crean el efecto “jaula de canario” el cual
impide la comunicacion entre comparieros de trabajo.

e En caso de una sefial de alarma, las vias de emergencia al estar ocupadas con
productos o materiales innecesarios, impide la salida rapida del personal.

o Esnecesario disponer de armarios y espacio medido en metros cuadrados para
ubicar los materiales innecesarios. El coste financiero también se ve afectado

por este motivo.
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« Es mas dificil de mantener bajo control el stock que se produce por productos
defectuosos. El volumen existente de productos en proceso permite ocultar
mas facilmente los stocks innecesarios.

« El cumplimiento de los tiempos de entrega se puede ver afectados debido a las
pérdidas de tiempo al ser necesario mayor manipulacion de los materiales y

productos.

1.1.4.2 Como implantar el seiri

Hay que identificar elementos innecesarios. Para ello, se pueden emplear las

siguientes ayudas:

1.- Lista de elementos innecesarios. La lista de elementos innecesarios se debe
disefiar y ensefar durante la fase de preparacion. Esta lista permite registrar el
elemento innecesario, su ubicacion, cantidad encontrada, posible causa y accion

sugerida para su eliminacion.

2.- Tarjetas de color. Este tipo de tarjetas permiten marcar o “denunciar” que en el sitio
de trabajo existe algo innecesario y que se debe tomar una accion correctiva. En
algunas empresas utilizan colores verde para indicar que existe un problema de
contaminacion, azul si esta relacionado el elemento con materiales de produccién, roja
si se trata de elementos que no pertenecen al trabajo como envases de comida,
desechos de materiales de seguridad como guantes rotos, papeles innecesarios, etc.
En Japon se utiliza frecuentemente la tarjeta roja para mostrar o destacar el problema

identificado.
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Las preguntas habituales que se deben hacer para identificar si existe un elemento
innecesario son las siguientes: ¢ Es necesario este elemento? ¢Si es necesario, es

necesario en esta cantidad? ¢ Si es necesario, tiene que estar localizado aqui?

Una vez marcados los elementos se procede a registrar cada tarjeta utilizada en la
lista de elementos innecesarios. Esta lista permite posteriormente realizar un
seguimiento sobre todos los elementos identificados. Si es necesario, se puede
realizar una reunién donde se decide qué hacer con los elementos identificados como

innecesarios.

En la reunidon se toman las decisiones para cada elemento identificado. Algunas
acciones son simples, como guardar en un sitio, eliminar si es de bajo coste y no es
atil o moverlo a un almacén. Otras decisiones mas complejas y en las que interviene
la direccién deben consultarse y exigen una esperay por lo tanto, el material o equipo
debe quedar en su sitio, mientras se toma la decision final, por ejemplo, eliminar una

maquina que no se utiliza actualmente.

Criterios para asignar Tarjetas de color. El criterio mas comun es el del programa de

produccién del mes préoximo.

Los elementos necesarios se mantienen en el area especificada. Los elementos no

necesarios se desechan o almacenan en lugar diferente.

Utilidad del elemento para realizar el trabajo previsto. Si el elemento no es necesario

debe descartarse.
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Frecuencia con la que se necesita el elemento. Si es necesario con poca frecuencia

puede almacenarse fuera del area de trabajo.

Caracteristicas de las tarjetas. Las tarjetas utilizadas pueden ser de diferentes tipos:

Una ficha con un nimero consecutivo. Esta ficha puede tener un hilo que facilite su
ubicacion sobre el elemento innecesario. Estas fichas son reutilizables, ya que
simplemente indican la presencia de un problema y en un formato se puede saber

para el numero correspondiente, la novedad o el problema.

Tarjetas de colores intensos. Estas tarjetas se fabrican en papel de color fosforescente
para facilitar su identificacion a distancia. El color intenso sirve ayuda como
mecanismos de control visual para informar que sigue presente el problema

“‘denunciado”. Estas tarjetas contienen la siguiente informacion:

« Nombre del elemento innecesario.

o Cantidad.

« Por qué creemos que es innecesario.

« Area de procedencia del elemento innecesario.
o Posibles causas de su permanencia en el sitio.

e Plan de accion sugerido para su eliminacion.

3.- Plan de accion para retirar los elementos innecesarios. Durante la jornada o dia de
campana se logré eliminar una gran cantidad de elementos innecesarios. Sin

embargo, quedaron varias herramientas, materiales, equipos, etc. que no se pudieron
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retirar por problemas técnicos o por no tener una decision clara sobre que hacer con

ellos.

Para estos materiales se debe preparar un plan para eliminarlos gradualmente. El plan

debe contener los siguientes puntos:

o Mantener el elemento en igual sitio.

e Mover el elemento a una nueva ubicacion dentro de la planta.

o Almacenar el elemento fuera del area de trabajo.

o Eliminar el elemento.

El plan debe indicar los métodos para eliminar los elementos: desecharlo, venderlo,

devolverlo al proveedor, destruirlo o utilizarlo, etc.

4.- Control e informe final. Es necesario preparar un informe donde se registre y se

informe el avance de las acciones planificadas, como las que se han implantado y los

beneficios aportados. El jefe del area debe preparar este documento y publicarlo en

el tablén informativo sobre el avance del proceso 5S.
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Diagrama 1. Como separar
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Las herramientas a utilizar son:

La herramienta mas utilizada para la clasificacion es la hoja de verificacion, en la cual

podemos plantearnos la naturaleza de cada elemento, y si este es necesario o0 no.

Las ventajas de clasificar son:

Una vez se cumpla con este principio se obtendran los siguientes beneficios:

e Se obtiene un espacio adicional

e Se elimina el exceso de herramientas y objetos obsoletos
e Se disminuyen movimientos innecesarios

e Se elimina el exceso de tiempo en los inventarios

e Se eliminan despilfarros.

La hoja de verificacion se utiliza para reunir datos basados en la observacion del
comportamiento de un proceso con el fin de detectar tendencias, por medio de la
captura, andlisis y control de informacion relativa al proceso. Basicamente es un
formato que facilita que una persona pueda tomar datos en una forma ordenada y de
acuerdo al estandar requerido en el analisis que se esté realizando. Las hojas de
verificacion, también conocidas como de comprobaciéon o de chequeo, organizan los
datos de manera que puedan usarse con facilidad méas adelante. Brinda grandes

respuestas.

Consejos para la elaboracion e interpretacion de las hojas de verificacion

LUIS ENRIQUE DE LOS SANTOS JUAREZ Pagina 22


https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-industrial/lean-manufacturing/andon-control-visual/

s
\/
arcv

memezmes Implementacion de las “5s” en el area de mantenimiento

e Asegurese de que las observaciones sean representativas.

e Asegurese de que el proceso de observacion es eficiente de manera que las
personas tengan tiempo suficiente para hacerlo.

e La poblacion (universo) muestreada debe ser homogénea, en caso contrario,
el primer paso es utilizar la estratificacion (agrupacién) para el analisis de las

muestras/observaciones las cuales se llevaran a cabo en forma individual.

1.1.5 Orden (Seiton)

“Si hay algo que tienes que hacer varias veces al dia o0 a la semana, encuentra la
forma mas rapida de hacerlo y organiza las herramientas que necesites para que te

resulten faciles de utilizar en ese proceso.”

Seiton permite disponer de un sitio adecuado e identificado de acuerdo a la frecuencia
a utilizar (rutinaria, poca frecuencia, a futuro) para cada elemento utilizado en el
trabajo. E identificar y marcar todos los sistemas auxiliares del proceso como tuberias,

aire comprimido, combustibles.

Aplicar Seiton en mantenimiento tiene que ver con la mejora de la visualizacién de los

elementos de las maquinas e instalaciones industriales.

Ordenar consiste en:

e Disponer de un sitio adecuado para cada elemento que se ha considerado
COMo necesario.
e Disponer de sitios debidamente identificados para ubicar elementos que se

emplean con poca frecuencia.
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e Utilizar la identificacion visual, de tal manera que le permita a las personas
ajenas al area realizar una correcta disposicion.

¢ Identificar el grado de utilidad de cada elemento, para realizar una disposicion
gue disminuya los movimientos innecesarios

e Determine la cantidad exacta que debe haber de cada articulo.

¢ Cree los medios convenientes para que cada articulo retorne a su lugar de

disposicion una vez sea utilizado.

Frecuencia de uso ‘ Disposicién

. Téngalo a la mano, utilice correas o cintas
Lo utiliza en todo momento _
que unan el objeto a la persona

Lo utiliza varias veces al dia Disponer cerca a la persona

Lo utiliza todos los diaS, no en todo momento Ténga|0 sobre la mesa de trabajo 0 cerca de
Lo utiliza todas semanas la maquina

Lo utiliza una vez al mes Coldquelo cerca del puesto de trabajo

Lo usa menos de una vez al mes, posiblemente | Coloquelo en el almacén, perfectamente

una vez cada dos o tres meses localizado

Tabla.1 de qué hacer con las herramientas y materiales con las que se cuenta

Las herramientas a utilizar son:

e Cadigos de color
e Senfalizacion
e Hojas de verificacion

Las ventajas de ordenar son:

e Se reducen los tiempos de busqueda
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Se reducen los tiempos de cambio
Se eliminan condiciones inseguras
Se ocupa menos espacio

Se evitan interrupciones en el proceso

Beneficios del SEITON para el trabajador.

Facilita el acceso rapido a elementos que se requieren para el trabajo

Se mejora la informacién en el sitio de trabajo para evitar errores y acciones de
riesgo potencial.

El aseo y limpieza se pueden realizar con mayor facilidad y seguridad.

La presentacion y estética de la planta se mejora, comunica orden,
responsabilidad y compromiso con el trabajo.

Se libera espacio.

El ambiente de trabajo es mas agradable.

Beneficios organizativos.

La empresa puede contar con sistemas simples de control visual de materiales
y materias primas en stock de proceso.

Eliminacion de pérdidas por errores.

Mayor cumplimiento de las 6rdenes de trabajo.

El estado de los equipos se mejora y se evitan averias.
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Justificacion.

El no aplicar el Seiton en el sitio de trabajo conduce a los siguientes problemas:

Incremento del nimero de movimientos innecesarios. El tiempo de acceso a un
elemento para su utilizacion se incrementa.

Se puede perder el tiempo de varias personas que buscan elementos para
realizar un trabajo. No sabemos donde se encuentra el elemento y la persona
que conoce su ubicacién no se encuentra. Esto indica que falta una buena
identificacion de los elementos.

El desorden no permite controlar visualmente los stocks en proceso y de
materiales de oficina.

Errores en la manipulacibn de productos. Se alimenta la méaquina con
materiales defectuosos no previstos para el tipo de proceso. Esto conduce a
defectos, pérdida de tiempo, crisis del personal y un efecto final de pérdida de
tiempo y dinero.

La falta de identificacién de lugares inseguros o zonas del equipo de alto riesgo
puede conducir a accidentes y pérdida de moral en el trabajo.

ANTES DESPUES

Imagen 2. Aplicacién de ordenar antes y después
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1.1.5.1 ¢ Como implantar el Seiton?

La implantacion del Seiton requiere la aplicacion de métodos simples y desarrollados

por los trabajadores. Los métodos mas utilizados son:

Definir un nombre, codigo o color para cada clase de articulo.
Determinar la cantidad exacta que debe haber de cada articulo.
Decidir donde guardar las cosas tomando en cuenta la frecuencia de su uso.

Crear los medios para asegurar que cada articulo regrese a su lugar.

a kr 0N PF

Colocar las cosas utiles por orden segun criterios de: Seguridad / Calidad /
Eficacia. Seguridad: Que no se puedan caer, que no se puedan mover, que no
estorben. Calidad: Que no se oxiden, que no se golpeen, que no se puedan

mezclar, que no se deterioren. Eficacia: Minimizar el tiempo perdido.

1.1.6 Limpieza Seiso

“Seiso nos ensefa que la limpieza y la previsiéon son fundamentales para mantener la

maquinaria en perfecto funcionamiento.”

Seiso significa eliminar el polvo y suciedad de una fabrica. También implica
inspeccionar el equipo durante el proceso de limpieza, por el cual se identifican

problemas de escapes, averias, fallos o cualquier tipo de fugas.
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La limpieza se relaciona estrechamente con el buen funcionamiento de los equipos y
la habilidad para producir articulos de calidad. La limpieza implica no Unicamente
mantener los equipos dentro de una estética agradable permanentemente, sino
también crear y mantener un pensamiento superior al simple de limpiar. Exige que
identifiquemos las fuentes de suciedad y contaminacion para tomar acciones de raiz
para su eliminacion; de lo contrario, seria imposible mantener limpio y en buen estado
el &rea de trabajo. Se trata de evitar que la suciedad, el polvo, y las limaduras se

acumulen en el lugar de trabajo.

Para aplicar Seiso se debe:

o Integrar la limpieza como parte del trabajo diario.

e« Asumir la limpieza como una actividad de mantenimiento auténomo: “la
limpieza es inspeccion”

o Se debe abolir la distincion entre operario de proceso, operario de limpieza y
técnico de mantenimiento.

« El trabajo de limpieza como inspeccion genera conocimiento sobre el equipo.
No se trata de una actividad simple que se pueda delegar en personas de
menor cualificacion.

e Se debe elevar la limpieza a la busqueda de las fuentes de contaminacion con

el objeto de eliminar sus causas primarias.

1.1.6.1 Beneficios del Seiso

e Reduce el riesgo potencial de que se produzcan accidentes.

o Mejora el bienestar fisico y mental del trabajador.
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Se incrementa en la vida util del equipo al evitar su deterioro por contaminacion
y suciedad.

Las averias se pueden identificar mas facilmente cuando el equipo se
encuentra en estado 6ptimo de limpieza

La limpieza conduce a un aumento significativo de la Efectividad Global del
Equipo.

Se reducen los despilfarros de materiales y energia debido a la eliminacion de
fugas y escapes.

La calidad del producto se mejora y se evitan las pérdidas por suciedad y

contaminacion del producto y empaque.

Las ventajas de limpiar son:

Mantener un lugar de trabajo limpio aumenta la motivacion de los
colaboradores

La limpieza aumenta el conocimiento sobre el equipo

Incrementa la vida Util de las herramientas y los equipos

Incrementa la calidad de los procesos

Mejora la percepcion que tiene el cliente acerca de los procesos y el producto

ANTES DESPUES

Imagen 3. Aplicacién de limpiar antes y después.
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Las herramientas a utilizar son:

o Hoja de verificacion de inspeccion y limpieza

« Tarjetas para identificar y corregir fuentes de suciedad

1.1.6.2 Implantacion del Seiso

El Seiso debe implantarse siguiendo una serie de pasos que ayuden a crear el habito
de mantener el sitio de trabajo en correctas condiciones. El proceso de implantacion
se debe apoyar en un fuerte programa de entrenamiento y suministro de los elementos

necesarios para su realizacion, como también del tiempo requerido para su ejecucion.

Paso 1. Campafa o jornada de limpieza

Se debe realizar una campafia de orden y limpieza como un primer paso para
implantar las 5S. En esta jornada se eliminan los elementos innecesarios y se limpia

el equipo, pasillos, armarios, almacenes, etc.

Esta clase de limpieza no se puede considerar un Seiso totalmente desarrollado, ya
que se trata de un buen inicio y preparacion para la practica de la limpieza
permanente. Esta jornada de limpieza ayuda a obtener un estandar de la forma como
deben estar los equipos permanentemente. Las acciones Seiso deben ayudarnos a
mantener el estandar alcanzado el dia de la jornada inicial. Como evento motivacional
ayuda a comprometer a la direccion y operarios en el proceso de implantacion seguro
de las 5S ya que crea la motivacion y sensibilizacién para iniciar el trabajo de

mantenimiento de la limpieza y progresar a etapas superiores Seiso.
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Paso 2. Planificar el mantenimiento de la limpieza

El encargado del area debe asignar el trabajo de limpieza en la planta. Si se trata de
un equipo de gran tamafio o una linea compleja, sera necesario dividirla y asignar
responsabilidades por zona a cada trabajador. Esta asignacion se debe registrar en

un gréfico en el que se muestre la responsabilidad de cada persona.

Paso 3. Preparar el manual de limpieza

Es muy util la elaboracién de un manual de entrenamiento para limpieza. Este manual
debe incluir ademas del grafico de asignacién de areas, la forma de utilizar los
elementos de limpieza, detergentes, jabones, aire, agua; como también, la frecuencia
y tiempo medio establecido para esta labor. Las actividades de limpieza deben incluir
la Inspeccién antes del comienzo de turnos, las actividades de limpieza que tienen
lugar durante el trabajo, y las que se hacen al final del turno. Es importante establecer
tiempos para estas actividades de modo que lleguen a formar parte natural del trabajo

diario.

Es frecuente encontrar que estos estandares han sido preparados por los operarios,

debido a que han recibido un entrenamiento especial sobre esta habilidad.

El manual de limpieza debe incluir:
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e Propodsitos de la limpieza.

o Fotografia o grafico del equipo donde se indique la asignacién de zonas o
partes del taller.

e Mapa de seguridad del equipo indicando los puntos de riesgo que nos podemos
encontrar durante el proceso de limpieza.

« Fotografia del equipo humano que interviene en el cuidado de la seccion.

« Elementos de limpieza necesarios y de seguridad.

« Diagrama de flujo a seguir.

Paso 4. Preparar elementos para la limpieza

Aqui aplicamos el Seiton a los elementos de limpieza, almacenados en lugares faciles
de encontrar y devolver. El personal debe estar entrenado sobre el empleo y uso de

estos elementos desde el punto de vista de la seguridad y conservacion de estos.

Paso 5. Implantacion de la limpieza

Retirar polvo, aceite, grasa sobrante de los puntos de lubricacion, asegurar la limpieza
de la suciedad de las grietas del suelo, paredes, cajones, maquinaria, ventanas, etc.,
Es necesario remover capas de grasa y mugre depositadas sobre las guardas de los

equipos, rescatar los colores de la pintura o del equipo oculta por el polvo.

Seiso implica retirar y limpiar profundamente la suciedad, desechos, polvo, oxido,

limaduras de corte, arena, pintura y otras materias extrafias de todas las superficies.
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No hay que olvidar las cajas de control eléctrico, ya que alli se deposita polvo y no es

frecuente por motivos de seguridad, abrir y observar el estado interior.

Durante la limpieza es necesario tomar informacion sobre las areas de acceso dificil,
ya que en un futuro sera necesario realizar acciones Kaizen o de mejora continta para

su eliminacion, facilitando las futuras limpiezas de rutina.

Debemos insistir que la limpieza es un evento importante para aprender del equipo e
identificar a través de la inspeccién las posibles mejoras que requiere el equipo. La
informacion debe guardarse en fichas o listas para su posterior analisis y planificacion

de las acciones correctivas.

1.1.7 Estandarizacion Seiketsu

“¢ Si tienes algo que funciona y te esfuerzas por mejorar dia a dia, por qué no

convertirlo en la forma estandar de hacer las cosas?”

La estandarizacién significa crear un modo consistente de realizacion de tareas y
procedimientos. La estandarizacién de la maquinaria significa que cualquiera puede
operar dicha maquinaria. La estandarizacion de las operaciones significa que

cualquiera pueda realizar la operacion.
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El Orden es la esencia de la estandarizacion, un sitio de trabajo debe estar

completamente ordenado antes de aplicar cualquier tipo de estandarizacion

Seiketsu es la metodologia que nos permite mantener los logros alcanzados con la
aplicacion de las tres primeras “S”. Si no existe un proceso para conservar los logros,
es posible que el lugar de trabajo nuevamente llegue a tener elementos innecesarios

y se pierda la limpieza alcanzada con nuestras acciones.

Seiketsu o estandarizacion pretende...

« Mantener el estado de limpieza alcanzado con las tres primeras S

« Ensefar al operario a realizar normas con el apoyo de la direccion y un
adecuado entrenamiento.

e Las normas deben contener los elementos necesarios para realizar el trabajo
de limpieza, tiempo empleado, medidas de seguridad a tener en cuenta y
procedimiento a seguir en caso de identificar algo anormal.

« En lo posible se deben emplear fotografias de cémo se debe mantener el
equipo y las zonas de cuidado.

o El empleo de los estdndares se debe auditar para verificar su cumplimiento.

« Las normas de limpieza, lubricacién y aprietes son la base del mantenimiento

auténomo.

Beneficios del Seiketsu

e Se guarda el conocimiento producido durante afios de trabajo.
e Se mejora el bienestar del personal al crear un habito de conservar impecable

el sitio de trabajo en forma permanente.
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Los operarios aprender a conocer en profundidad el equipo.

Se evitan errores en la limpieza que puedan conducir a accidentes o riesgos
laborales innecesarios.

La direccion se compromete mas en el mantenimiento de las areas de trabajo
al intervenir en la aprobacion y promocion de los estandares

Se prepara el personal para asumir mayores responsabilidades en la gestion
del puesto de trabajo.

Los tiempos de intervencion se mejoran y se incrementa la productividad de la

planta.

Las herramientas a utilizar son:

Tableros de estandares
Muestras patron o plantillas

Instrucciones y procedimientos

ANTES DESPUES

Imagen 4. Aplicacidn de disciplina antes y después.
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1.1.7 como implantar la [impieza estandarizada

Seiketsu es la etapa de conservar lo que se ha logrado aplicando estandares a la
practica de las tres primeras “S”. Esta cuarta S esta fuertemente relacionada con
la “creacién de los habitos” para conservar el lugar de trabajo en perfectas

condiciones. Para implantar Seiketsu se requieren los siguientes pasos:

Paso 1. Asignar trabajos y responsabilidades

Para mantener las condiciones de las tres primeras 's, cada operario debe conocer
exactamente cuales son sus responsabilidades sobre lo que tiene que hacer y cuando,
donde y cdmo hacerlo. Si no se asignan a las personas tareas claras relacionadas con

sus lugares de trabajo, Seiri, Seiton y Seiso tendran poco significado.

Deben darse instrucciones sobre las tres 's a cada persona sobre sus
responsabilidades y acciones a cumplir en relacion con los trabajos de limpieza y
mantenimiento autbnomo. Los estandares pueden ser preparados por los operarios,
pero esto requiere una formacidén y practica kaizen para que progresivamente se

vayan mejorando los tiempos de limpieza y métodos.

Las ayudas que se emplean para la asignacion de responsabilidades son:
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« Diagrama de distribucion del trabajo de limpieza preparado en Seiso.

e Manual de limpieza

« Tablon de gestion visual donde se registra el avance de cada S implantada.

e Programa de trabajo Kaizen para eliminar las areas de dificil acceso, fuentes

de contaminacion y mejora de métodos de limpieza.

PASO 2. Integrar las acciones Seiri, Seiton y Seiso en los trabajos de rutina

El estandar de limpieza de mantenimiento autbnomo facilita el seguimiento de las
acciones de limpieza, lubricacion y control de los elementos de ajuste y fijacion. Estos
estandares ofrecen toda la informacion necesaria para realizar el trabajo. El
mantenimiento de las condiciones debe ser una parte natural de los trabajos regulares

de cada dia.

En caso de ser necesaria mayor informacion, se puede hacer referencia al Manual de
Limpieza preparado para implantar Seiso. Los sistemas de control visual pueden
ayudar a realizar “vinculos” con los estandares, veamos su funcionamiento. Si un
trabajador debe limpiar un sitio complicado en una maquina, se puede marcar sobre
el equipo con un adhesivo la existencia de una norma a seguir. Esta norma se ubicara
en el tablén de gestidn visual para que esté cerca del operario en caso de necesidad.
Se debe evitar guardar estas normas en manuales y en armarios en la oficina; esta
clase de normas y lecciones de un punto deben estar ubicadas en el tablén de gestion

y este muy cerca del equipo.
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1.1.8 Disciplina Shitsuke

“‘Debemos mantener la disciplina para que las cosas sigan funcionando asi de bien
durante mucho tiempo, de nada sirve invertir esfuerzo en mejorar algo y no invertirlo

en mantenerlo en buenas condiciones.”

Shitsuke o Disciplina significa convertir en habito el empleo y utilizacion de los
métodos establecidos y estandarizados para el orden y la limpieza en el lugar de
trabajo. Podremos obtener los beneficios alcanzados con las primeras “S” por largo
tiempo si se logra crear un ambiente de respeto a las normas y estandares

establecidos.

Las cuatro “S” anteriores se pueden implantar sin dificultad si en los lugares de trabajo
se mantiene la Disciplina. Su aplicacion nos garantiza que la seguridad sera
permanente, la productividad se mejore progresivamente y la calidad de los productos

sea excelente.

Shitsuke implica el desarrollo de la cultura del autocontrol dentro de la empresa. Si la
direccion de la empresa estimula a que cada uno de los integrantes aplique el Ciclo
Deming en cada una de las actividades diarias, es muy seguro que la practica del
Shitsuke no tendria ninguna dificultad. EI Shitsuke es el puente entre las 5S vy el
concepto Kaizen o de mejora continua. Los habitos desarrollados con la practica se
constituyen en un buen modelo para lograr que la disciplina sea un valor fundamental

en la forma de realizar un trabajo.
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Shitsuke implica:

o El respeto de las normas y estandares establecidos para conservar el sitio de
trabajo impecable.

e Realizar un control personal y el respeto por las normas que regulan el
funcionamiento de una organizacion.

« Promover el habito de auto controlar o reflexionar sobre el nivel de
cumplimiento de las normas establecidas.

o Comprender la importancia del respeto por los demas y por las normas en las
que el trabajador seguramente ha participado directa o indirectamente en su
elaboracion.

o Mejorar el respeto de su propio ser y de los demas.

1.1.8.1 Beneficios de aplicar Shitsuke

e Se crea una cultura de sensibilidad, respeto y cuidado de los recursos de la
empresa.

o Ladisciplina es una forma de cambiar hébitos.

e Se siguen los estandares establecidos y existe una mayor sensibilizacion y
respeto entre personas.

e La moral en el trabajo se incrementa.

o EIl cliente se sentirhA méas satisfecho ya que los niveles de calidad seran
superiores debido a que se han respetado integramente los procedimientos y
normas establecidas.

« Elsitio de trabajo sera un lugar donde realmente sea atractivo llegara cada dia.
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Propdsito

La practica del Shitsuke pretende logra el habito de respetar y utilizar correctamente

los procedimientos, estandares y controles previamente desarrollados.

Un trabajador se disciplina asi mismo para mantener “vivas” las 5°S, ya que los
beneficios y ventajas son significativos. Una empresa y sus directivos estimulan su
practica, ya que trae mejoras importantes en la productividad de los sistemas

operativos y en la gestion.

En lo que se refiere a la implantacion de las 5S, la disciplina es importante porque sin
ella, la implantacion de las cuatro primeras 5's se deteriora rapidamente. Si los
beneficios de la implantacion de las primeras cuatro 5°s se han mostrado, debe ser

algo natural asumir la implantacién de la quinta o Shitsuke.

Herramientas a utilizar:

« Hoja de verificacién 5S
e« Rondade las 5S

1.1.8.2 Como implantar Shitsuke

La disciplina no es visible y no puede medirse a diferencia de la clasificacion, Orden,

limpieza y estandarizacion. Existe en la mente y en la voluntad de las personas y solo
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la conducta demuestra su presencia; sin embargo, se pueden crear condiciones que

estimulen la practica de la disciplina.

Vision compartida

La teoria del aprendizaje en las organizaciones sugiere que para el desarrollo de una
organizacion es fundamental que exista una convergencia entre la vision de una
organizaciéon y la de sus empleados. Por lo tanto, es necesario que la direccion de la
empresa considere la necesidad de liderar esta convergencia hacia el logro de metas
comunes de prosperidad de las personas, clientes y organizacion. Sin esta identidad
en objetivos serd imposible de lograr crear el espacio de entrega y respeto a los

estandares y buenas practicas de trabajo.

Formacion

Las 5S no se trata de ordenar en un documento por mandato: “Implante las
5S"Tiempo. Es necesario educar e introducir cada una de las S’s mediante el
entrenamiento de “aprender haciendo” . No se trata de construir “carteles” con frases,
esloganes y caricaturas divertidas como medio para sensibilizar al trabajador. Estas
técnicas de marketing interno serviran puntualmente pero se agotan rapidamente. En
alguna empresa fue necesario eliminar a través de acciones Seiri, los “carteles y
anuncios” ya que eran innecesarios y habian perdido su propésito debido a la

costumbre.
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El Dr. Kaoru Ishikawa manifestaba que estos procesos de creacion de cultura y habitos
buenos en el trabajo se logran preferiblemente con el ejemplo. No se le puede pedir a
un mecanico de mantenimiento que tenga ordenada su caja de herramienta, si el jefe
tiene descuidada su mesa de trabajo, desordenada y con muestras de tornillos, juntas,

piezas y recambios que esta pendiente de comprar.

Tiempo para aplicar las 5S

El trabajador requiere de tiempo para practicar las 5S. Es bastante frecuente que no
se le asigne el tiempo por las presiones de produccién y se dejen de realizar las
acciones. Este tipo de comportamientos hacen perder credibilidad y los trabajadores
creen que no es un programa serio y que falta el compromiso de la direccion. Se
necesita tener el apoyo de la direccion para sus esfuerzos en lo que se refiere a

recursos, tiempo, apoyo y reconocimiento de logros.

El papel de la Direccién

Para crear las condiciones que promueven o favorecen la Implantacion del Shitsuke

la direccion tiene las siguientes responsabilidades:

o Educar al personal sobre los principios y técnicas de las 5S y mantenimiento
autonomo.

e Crear un equipo promotor o lider para la implantacion en toda la planta.

« Asignar el tiempo para la practica de las 5S y mantenimiento autonomo.

e Suministrar los recursos para la implantacion de las 5S.
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Motivar y participar directamente en la promocion de sus actividades.

Evaluar el progreso y evolucion de la implantacién en cada area de la empresa.
Participar en las auditorias de progresos semestrales o anuales.

Aplicar las 5S en su trabajo.

Ensefar con el ejemplo para evitar el cinismo.

Demostrar su compromiso y el de la empresa para la implantacion de las 5S.

El papel de trabajadores

Continuar aprendiendo més sobre la implantacion de las 5S.

Asumir con entusiasmo la implantacion de las 5S.

Colaborar en su difusion del conocimiento empleando las lecciones de un
punto.

Disefar y respetar los estandares de conservacion del lugar de trabajo.
Realizar las auditorias de rutina establecidas.

Pedir al jefe del area el apoyo o recursos que se necesitan para implantar las
5S.

Participar en la formulacién de planes de mejora continua para eliminar
problemas y defectos del equipo y areas de trabajo.

Participar activamente en la promocion de las 5S.

1.1.9 Paradigmas que se oponen al desarrollo de la

metodologia 5S

En la éptica de su servidor, en las empresa han existido y existiran paradigmas que

imposibilitan el desarrollo de las 5S’s. La estrategia de las 5S’s requiere de un
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compromiso de la direccion para promover sus actividades, ejemplo por parte de los
supervisores y apoyo permanente de los jefes de los sitios de trabajos.

El apoyo de direccion es de suma importancia, con su mirada atenta y permanente de
la actuacion de sus colaboradores, el estimulo y reconocimiento también son
fundamentales para perpetuar el proceso de mejora (kaizen).

La importancia que los encargados y supervisores le den a las acciones que deben
realizar los operarios seré clave para crear una cultura de orden, limpieza y progreso

personal, en consecuencia auto-disciplina.

Sin embargo, existen paradigmas que impiden el desarrollo total de las 5S’s.

1.1.9.1 Direccidn

e Los objetivos individuales de los colaboradores nada o poco tienen que ver con
los objetivos organizacionales.

« Los trabajadores no cuidan su area de trabajo, para qué perder tiempo en eso.

e Los equipos no deben parar, aqui lo importante es producir, no limpiar.

« Sale mas barato contratar a alguien para que limpie

1.1.9.2 Colaboradores

e Me pagan para trabajar, no para limpiar.
e Para qué limpiar, si todo se vuelve a ensuciar.
e Llevo mucho tiempo en la empresa, siempre he trabajado igual, no veo por qué

limpiar ahora.
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e L0 que necesitamos es mas espacio para guardar.

1.2 Planteamiento del Problema

A medida que evoluciona el mundo empresarial han surgido diversas metodologias
gue se han convertido en pieza clave en el desarrollo de la industrias, las cuales
buscan generar un ambiente de trabajo que ademas de ser congruente con la calidad
total, brinde al ser humano la oportunidad de ser muy efectivo, ya que abarca el
mejoramiento de las condiciones mentales de quien se apega a esta metodologia, asi
mismo, muchas de ellas tienen como objetivo el mejoramiento de la calidad de los
procesos, las mejoras en las areas administrativas y en general aumentar la

productividad en los diversos tipos de organizacion existentes.

La empresa “HERMANOS SCHETTINO” es una empresa dedicada al proceso del
arroz, el cual es un producto el cual es consumido a nivel mundial. Por esta razon es

importante el cuidado del producto desde su inicio y hasta su final de su proceso.

Como toda empresa que tiene a sus equipos de cuidado de cada area para el cuidado
ya sea del equipo y de paso del producto en el cual se trabaja. Una de las areas de
esta empresa es, el area de mantenimiento ya que este es uno de los principales
grupos de una empresa dedicados al cuidado y reparacion de equipos de la empresa

en la cual se labora.

El trabajo del personal de mantenimiento requiere de herramientas que son
necesarias para el trabajo a realizar, a veces este tipo de necesidades no se cumplen
en esta empresa ya que la falta de estas herramientas es muy notable ademas de que
estas no se encuentran en las areas de almacén, otra razon por las que no se puede
cumplir con esta necesidad es también por la falta de ubicacion del material necesario

ya que continuamente el material que se logra rescatar de un trabajo realizado como
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motores o piezas en buen estado, se colocan de manera incorrecta en lugares que
solo él, personal que realizo el trabajo anterior sabe donde se encuentra o si esta en

condiciones para ser usado nuevamente o también si es posible su reparacion.

Otro de los problemas mas importantes es la colocacién de los materiales ya usados
0 posteriores a ser usados, ya que se colocan en partes en los cuales es complicada

su localizacion.

1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo general

Implantar una metodologia basada en la filosofia 5s en empresa de “HERMANOS
SCHETTINO?”, especialmente en el departamento de mantenimiento, para:

1. Desarrollar gente con mentalidad de organizacién y limpieza para su area de
trabajo.

2. Realizar el trabajo en equipo.

3. Desarrollar gerentes y supervisores con liderazgo.

4. Ir construyendo la infraestructura para introducir tecnologias para la mejora continua
1.3.2 Objetivos especificos

Elaborar un diagnostico de la situacion actual de la empresa “‘HERMANOS
SCHETTINQO”. Con respecto al habito del orden y limpieza en su ambiente de trabajo

en el area de mantenimiento.
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Determinar la situacion actual que se presente del clima organizacional a través de un
cuestionario diagnoéstico aplicado en el departamento de mantenimiento de la

empresa.

Capacitar al personal en la metodologia 5s a través de secciones planeadas por el

jefe de la misma area.

Analizar las fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas del departamento de
mantenimiento, para evaluar la capacidad de respuesta deldepartamento ante el

proyecto de la metodologia propuesta.

Mejorar y mantener las condiciones de organizacién, orden y limpieza en el lugar de
trabajo, optimizando un adecuado control de tareas, mejorando el clima laboral, la
motivacion del personal y la eficiencia y, en consecuencia, la calidad y la productividad

del departamento.

Seleccionar los diferentes elementos de trabajo, organizarlos para mantener el sitio

de trabajo en adecuadas condiciones de limpieza y orden.

Generar una cultura de calidad en el sitio de trabajo que incluya disciplina, constancia
y compromiso permanente en la implementacién y mantenimiento de la metodologia
5’s.

1.4 Definicidn de variables

1.4.1Espacio Libre Disponible

Este indicador nos va a permitir medir la situacion actual del area de mantenimiento

de la empresa en cuanto a disponibilidad del espacio total que ocupa; las primeras
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dos técnicas de las 5S apuntan a este, ya que orientan a la eliminacion de elementos

gue son innecesarios en el area de trabajo y al orden que se debe tener en el mismo.

1.4.2Ambiente Laboral

La implementacién de las 5S va muy encaminada a crear un lugar de trabajo confiable
y seguro, logrando asi que las actividades diarias al interior de la empresa se realicen
de la mejor manera, contribuyendo al mejoramiento continuo del ambiente laboral, es
por ello que este indicador nos va a permitir conocer cOmo esta el area de
mantenimiento de la empresa con respecto a su ambiente laboral e identificar la

percepcion de los trabajadores en cuanto a éste.

1.4.3Tiempo de Ciclo

La mejora continua de los procesos al interior de las organizaciones exige optimizar
los recursos que se utilizan, entre estos, tenemos el recurso tiempo, cuyo valor es
incalculable, por tal motivo la mejora en el tiempo de respuesta ante un mantenimiento

emergente de la empresa es uno de los indicadores de este proyecto.

1.4.4 Clima organizacional de una empresa

La definicién de clima organizacional es sencilla. Este concepto se refiere al ambiente
que se respira en un entorno laboral.
Se entiende bien con un ejemplo. ¢Nunca ha entrado a un sitio y ha notado que
existia mucha tensién en la situacion? Quizas acaba de producirse una discusion, un
problema con un cliente o simplemente, en ese turno les ha tocado trabajar juntas a 2

personas que no se llevan bien.
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La cuestion es que se nota tension.

Como es légico, trabajar en esas circunstancias no es sano, ni beneficioso para la
empresa. Desde el momento en que 2 personas tienen que trabajar juntas es

importante que nos enfoquemos en desarrollar un buen trabajo de equipo.

Sus caracteristicas

A continuacién, mencionamos las caracteristicas del clima organizacional:

« Caracteristicas del entorno en donde se desempefia la organizacion, las cuales
pueden ser internas o externas.

e Interpretacion de estas circunstancias por parte de los miembros de la
organizacion.

e Las estructuras y los integrantes de las organizaciones forman un sistema
organizacional dinamico. Estamos ante un concepto que esta cambiando
constantemente.

Un buen clima organizacional tendra consecuencias positivas en la empresa, las
cuales van a estar definidas en como las personas perciben el ambiente interno y
externo de la organizacion.
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Ventajas y desventajas del clima organizacional

Como veremos ahora en mayor profundidad, las consecuencias positivas pueden ser
el logro, la afiliacion, el poder, la productividad, la satisfaccion, la integracion, la

retencion de talentos, la mejor imagen de la empresa, entre muchas otras.

Cuanto mejor es el clima laboral, mayores son las consecuencias positivas y mejor

se aprecian tanto dentro como fuera de la organizacion.

Con respecto a las consecuencias negativas se pueden mencionar la inadaptacion,
el absentismo, la baja productividad, el malestar en el trabajo, entre otras. Estas se

producen cuando el clima es malo.

Beneficios de un buen clima en la organizacion

Un buen clima dentro de la empresa puede suponer muchos beneficios:

« Mayor rendimiento laboral.

o Mayores beneficios para la empresa.

o Se favorece el trabajo en equipo.

e Los talentos permanecen en la empresa.
« Mayor satisfaccion en el trabajo.

e Mayor integracién por parte de los trabajadores.
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e Los trabajadores colaboran mas y dan buenas ideas.

e Mejora laimagen de la empresa.

o Laempresa se adapta mejor a entornos competitivos y se enfrenta mejor a los
cambios.

e Se consiguen los resultados propuestos.

Peligros de un clima organizacional negativo en una empresa

En el otro lado de la moneda tenemos:

« Falta de motivacion.

e Baja productividad.

e Mayor absentismo laboral.

« Falta de implicacién por la empresa y los comparieros.

e Malaimagen.

Factores que influyen en el clima organizacional

Algunos factores que influyen en el clima laboral y a los que hay que prestar atencion

a la hora de intentar mejorar el clima en la empresa son:

Relaciones entre comparieros.

Relaciones entre personal y jefes.

Lider y estilo de liderazgo.

Comunicacion interna (y externa).
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o Espacio de trabajo.

« Condiciones de trabajo.

« Motivacion en la empresa.

« Politica salarial.

e Imagen de la empresa de cara al exterior.

e La propia forma de estar y sentir de la persona

« Factores no relacionados con el puesto de trabajo

El clima organizacional y los instrumentos para su medicion

Como te habras dado cuenta, estamos hablando de un concepto abstracto. Aunque
el ambiente de una empresa se puede percibir (algunas veces de forma manifiesta)

es muy dificil medirlo.

Este concepto esta influido por cuestiones intangibles como la motivacion o las
relaciones interpersonales por lo que no tenemos sefiales que podamos medir de

forma clara.

Entonces, ante esta tesitura, la pregunta es: ¢,no se puede realizar un diagndstico del

clima organizacional?

Si, aunque siempre seran cuestiones en las que la clave estara en como interpretemos

los datos. La herramienta mas usada es la encuesta.
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Encuesta de clima organizacional

Realizar cuestionarios sobre el clima laboral es la mejor manera que tenemos de medir

como esta el ambiente de nuestra empresa.

No obstante, si es importante que tengas en cuenta una serie de consejos antes de

realizar la encuesta:

e Plantear preguntas cerradas.

o Utilizar escalas de satisfaccion para las respuestas: muy de acuerdo, poco de
acuerdo, etc.

e Realizar encuesta con regularidad ya que hemos visto que estamos ante un
concepto dinamico.

« Combinar las encuestas con entrevistas sobre el clima organizacional donde la

persona pueda desarrollar sus opiniones.

Los cuestionarios sobre el clima laboral de una empresa son muy Uutiles para
diagnosticar, pero si los resultados no son positivos hay que tomar medidas. Te

recomendamos estos posts:

Gestibn de equipos: cémo afrontar un conflicto Cémo ser un buen lider:
caracteristicas, habilidades y ejemplos Como trabajar en grupo sin caer en el caos
Como potenciar la comunicacion en tu equipo de trabajo Pasos para mejorar el clima

laboral desde hoy mismo

LUIS ENRIQUE DE LOS SANTOS JUAREZ Pagina 53


https://www.gestion.org/gestion-de-equipos/
https://www.gestion.org/como-ser-un-buen-lider/
https://www.gestion.org/como-ser-un-buen-lider/
https://www.gestion.org/como-trabajar-en-grupo/
https://www.gestion.org/equipo-de-trabajo-comunicacion/
http://www.celpax.com/es/pasos-para-mejorar-el-clima-laboral-desde-hoy-mismo/
http://www.celpax.com/es/pasos-para-mejorar-el-clima-laboral-desde-hoy-mismo/

(s
\/
arcv

memezmes Implementacion de las “5s” en el area de mantenimiento

Tipos de clima organizacional

Dentro de una organizacidbn se pueden encontrar diversas escalas del clima

organizacional:

1. La estructura

Representa la percepcion que tienen los miembros de la organizacion sobre la
cantidad de reglas, los procedimientos, los tramites, las normas, los obstaculos, entre

otras limitaciones.

2. Laresponsabilidad

Es la percepcién que tienen los miembros de la organizacioén sobre la autonomia en

la toma de decisiones.

3. Larecompensa

Es la percepcion que tienen los miembros de la organizacion sobre la recompensa

recibida por la tarea realizada.
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4. El desafio

Se refiere a los riesgos que deben afrontar en el desarrollo de los objetivos

organizacionales.

5. Las relaciones

Son las percepciones de los miembros de la empresa sobre el ambiente de trabajo,
es decir las buenas relaciones entre pares y subordinados.

6. La cooperaciéon

Es lo que sienten los miembros de la organizacién sobre la ayuda que reciben de los
directivos y los demas integrantes de la empresa.

1.5 Anddén: control visual

Andon es una expresion de origen japonés que significa "lampara" y que se relaciona
con el control visual. A su vez es considerado como un elemento de la filosofia Lean
Manufacturing, el cual agrupa un conjunto de medidas practicas de comunicacién
utilizadas con el propoésito de plasmar, de forma evidente y sencilla, el estado de algun

sistema productivo.

En realidad el control visual como técnica de comunicacion tiene multiples
aplicaciones, quiza las mas importantes se relacionan con la identificacion de
anomalias y despilfarros; y sus principales propositos consisten en facilitar tanto la
toma de decisiones, como la participacién del personal, proporcionando al mismo,

informacion acerca de como su desempefio influye en los resultados, logrando asi que
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pueda tener un mayor control sobre sus metas. Puede afirmarse entonces que el

control visual empodera y motiva al personal a través de la informacion.

¢,Cuando debe implementarse Control Visual?

Como herramienta de comunicacion, el control visual se debe focalizar en aquella

informacion que representa valor agregado en un proceso. De tal manera que es usual

gue su implementacién sea siempre bienvenida, y es un complemento ideal de

metodologias como las 5's, la eliminacion de desperdicios, SMED y muchos otros. Es

aconsejable priorizar aquellos procesos en los cuales identificamos oportunidades de

mejora a través de la sefializacion, como indicador de acciones y toma de decisiones.

Su implementacién puede llevarse a cabo, entre muchas otras, en las areas de:

Proceso o manufactura.
Almacenamiento.

Equipos.

Aseguramiento de la calidad.
Mantenimiento.

Seguridad.

Gestidn organizacional. Vale la pena resaltar que la implementacion del
control visual debe seguir un proceso sistematico, para lo cual es

importante plantearse, entre otras, las siguientes cuestiones:

¢ El proceso que queremos controlar agrega valor?
¢, Qué indicadores queremos monitorear?

Segun el célculo del indicador, ¢Ddénde se debe monitorear?
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e ¢COmo se identifican las no conformidades o situaciones andbmalas?

e ¢Quién o como se registra la informacion?

e ¢COmo se pueden revisar los indicadores?

e ¢Qué accion se debe efectuar de acuerdo a la informacion del indicador?

e ¢ Qué decisiones se deben tomar de acuerdo a la informacion del indicador?

¢, Qué beneficios trae el control visual?

El principal beneficio del control visual radica en el mejoramiento del flujo de
informacion relevante, y en la estandarizacion de la comunicacién. Ademas, la

implementacion de Andon o el control visual puede contribuir a:

o Eliminar desperdicios o Mudas.

e Mejorar la calidad.

o Mejorar el tiempo de respuesta.

e Mejorar la seguridad.

o [Estandarizar procedimientos.

« Mejorar la planificacién del trabajo.

o Contribuir al orden y a la organizacion.
o Estimular la participacion.

e Motivar al personal.

e Reducir costos.

Tal como se menciond anteriormente, el control visual tiene mdultiples métodos de
aplicacion, estos se adecuan a diferentes objetivos y pueden clasificarse a grandes

rasgos en:
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« Control visual de equipos y espacios.
e Control visual de la produccién.

« Control visual en el puesto de trabajo.
o Control visual de la calidad.

« Control visual de la seguridad.

o Gestion de indicadores.

A continuacién, se mencionaran algunas de las practicas de control visual mas

utilizadas.

1.5.1 Alarmas

Las alarmas son un tipo basico de control audio-visual, usualmente utilizadas
para comunicar situaciones urgentes. Es normal que en las organizaciones se le
asignen diferentes relaciones de aviso de acuerdo a la cantidad o tipo de sonidos. Por

ejemplo:

1 Sonido: Situacion de seguridad que implica alerta al departamento de seguridad de

la compaidia.

2 Sonidos: Situacion de seguridad que implica alerta y convocatoria a toda la brigada
de seguridad de la compafia. El resto de los colaboradores deben permanecer

atentos, pero pueden continuar con sus labores.

3 Sonidos: Situacion grave de seguridad que implica alerta y convocatoria a toda la
brigada de seguridad de la compaifiia. El resto de los colaboradores deben evacuar

con calma y dirigirse a los sitios de refugio establecidos.
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Ademas, es comun que las alarmas sean probadas una vez a la semana, el mismo

dia y a la misma hora.

1.5.2 Lamparas de colores (torretas)

Las lamparas de colores, también conocidas como torretas, son instaladas en las
lineas de produccién, equipos o celdas de manufactura; con el propésito de comunicar
el estado de los mismos. Usualmente se utilizan en lineas muy numerosas y
eventualmente se reemplazan por banderas de colores. Cada color representa un
estado, y la relacién estado - colores varia de una empresa a otra, sin embargo es

comun encontrar que:

Blanco / Azul: Problemas relacionados con la materia prima (por ejemplo:

desabastecimiento).

Verde: Equipo o celda operando con normalidad.

Amarillo: Equipo o celda inactivo por alguna falla de mantenimiento. Si la luz es

intermitente puede representar un cambio de referencia.

Rojo: Equipo o celda con problemas de calidad, o en el cual ocurre un accidente.

La instalacion de estos elementos implica establecer un protocolo de accion, de

manera que el estado que represente la torreta busca llamar la atencién de un
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responsable de: abastecimiento, mantenimiento, seguridad, produccion, o un

supervisor.

1.5.3 Lecciones de un punto

Una Leccion de Un Punto, también conocida como LUP, es una herramienta de
comunicacion, utilizada para la transferencia de conocimientos y habilidades simples o
breves. Vale la pena aclarar que aunque los conocimientos transmitidos por medio de
una LUP son poco complejos, deben ser revisados y aprobados, y no reemplazan un
Plan de Operacién Estandar (POE), de hecho se pueden utilizar como complemento
de un POE, o para transmitir informacién que no requiere del mismo. Una buena LUP

debe en esencia permitir un aprendizaje facil, claro y preciso.

Por ejemplo, es normal que la manipulacién de un equipo de impresion o fotocopiado
se encuentre a cargo de una persona, y que algunos trabajadores no conozcan la
operacion del equipo; de manera que una LUP que detalle los pasos de operacion del

equipo puede resultar muy atil en un momento dado.

Incluso, las lecciones de un punto pueden complementar diferentes métodos de
control visual, asi por ejemplo, puede un colaborador crear una LUP en la que
especifique el significado de los colores de las "torretas" instaladas en las lineas de

produccion, o el significado de la "piramide de seguridad".

1.5.4 Tableros de informacion

Los tableros de informacion son herramientas de control visual utilizados para dar una

trazabilidad o un seguimiento automatico y continuo al plan de produccién. En la
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practica normalmente se programa el tablero con un contador cuyo ritmo va en funcion

del tiempo takt (tasa de compra del cliente).

Ademas se programa con otro contador que se actualiza con los registros de unidades
terminadas enviados directamente desde la linea. De manera que puede considerarse
el contador takt como la meta, y puede evidenciarse la diferencia respecto a la

productividad real del proceso.

"Productividad significa hacer las cosas de tal manera que, en el caso de la empresa,
ésta se aproxime lo mas posible a su meta. Todo aquello que lleve a una compaiiia
mas cerca de su meta es productivo; todo aquello que no la lleve es improductivo.” La
Meta (Eliyahu Goldratt).

1.5.5 Listas de verificacion

Las listas de verificacion o checklists son herramientas de control visual que permiten
que las actividades sean realizadas conforme a un procedimiento previamente
establecido. Estas listas tienen infinidad de aplicaciones, y son frecuentemente
utilizadas para seguir al pie procedimientos de seguridad y mantenimiento.

1.5.6 Marcas en el piso

Una de las principales herramientas de control visual para implementar orden,
organizacién y estandarizacion, son las marcas en el piso. Estas marcas suelen
realizarse por medio de cintas de vinilo con el propoésito de identificar estaciones

puntuales de trabajo, producto, materia prima, para identificar areas de transito,
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precaucion y zonas seguras. Es comun encontrar que la relacion de colores se realice

de la siguiente manera:

« Area verde: Indica producto bueno.

« Area azul: Indica materia prima y producto en proceso.

« Area roja: Indica producto no conforme.

e Marcacién amarilla / blanca: Delimita pasillos, areas de transito seguro.
e Marcacion negra y blanca: Delimita areas de mantenimiento.

e Marcacién negra y amarilla: Delimita areas de precaucion.

« Marcacion roja y blanca: Delimita &reas de seguridad.

Sin duda son una herramienta de control visual imprescindible, que denota

organizacién y previene el caos.

1.5.7 Marcacién de puestos de trabajo

Al igual que la marcacion del piso, la marcacion de los puestos de trabajo es una
herramienta importante para implementar orden, organizacion y estandarizacion.

Sin duda contribuyen al mejoramiento de la eficiencia de las estaciones de trabajo.

1.5.8 Tablero de resultados

Los tableros de resultados, también denominados tableros de rendimiento, son una
herramienta de control visual utilizada para la inclusién de indicadores de desempefio.
Su principal funcion es la de evidenciar la forma en la que el rendimiento de los

colaboradores influye en los resultados de los procesos, de las lineas y de los objetivos
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organizacionales. Estas herramientas son muy ricas en informacion relevante y de
valor agregado, segun esto, un colaborador luego de analizar un tablero de resultados
tendra una amplia idea del estado de los procesos, por lo tanto contribuye, entre otras
cosas, a los cambios de linea, a la velocidad de respuesta, a las presentaciones de

planta, a la motivacion del personal, etc.

1.5.9 Piramide de seguridad

La piramide de seguridad es una herramienta de control visual que sirve para
representar los indicadores establecidos en la teoria de causalidad de Bird. Nos
muestra la proporcionalidad existente entre los accidentes con pérdida de dias
laborales, los accidentes sin pérdida de dias laborales, los accidentes con dafios
materiales y los incidentes. Ademas, puede complementarse con indicadores de dias
seguros y practicas seguras. Como se ha evidenciado, pueden existir tantos métodos
de control visual como sea posible; lo importante es que exista un alto grado de
compromiso de la direccibn de la organizacibn en la implementacion de las
herramientas de control, de esto depende el interés que le den los colaboradores a

estas metodologias.

De igual manera, es importante considerar que la capacitacion del personal en el

entendimiento de las herramientas de control visual es un paso imprescindible.

1.6 Hipotesis

La implementacion de la metodologia 5s en el departamento de mantenimiento de la
empresa “HERMANOS SCHETTINQO?, reducira la falta de orden en el area de trabajo,
asi como tiempos perdidos en el sistema de control de trabajos y proteccion de los

equipos, asi como también se mejorara la manera de realizar los trabajos ayudando
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asi que el area de trabajo en el cual se realiza la operacion quede limpia y se tengo
un mejor ambiente de trabajo en la misma, de tal forma que se alcance la mejora

continua.

También esta implementacion mejorara la cooperacion en manera de en la cual se
maneja el uso de la herramienta siendo este uno de los mayores problemas en esta
area. Y posteriormente lograr que la metodologia se logre aplicar al area de almacén
siendo este el principal responsable de tener el equipo de trabajo para esta area

principalmente.

1.7 Justificacion del Proyecto

Las razones por las que se debe adoptar esta filosofia son:

. Tener el &rea de trabajo limpia y mejor organizada.

. Pisos de areas de operacion de mas facil limpieza y mas seguros.
. Visibles resultados dentro y fuera del area.

. Con resultados visibles se crean nuevas y mas ideas.

. La gente adquiere la disciplina de hacer las cosas.

. La gente se siente orgullosa de su area de trabajo.

~N o o b~ WwDN P

. La empresa tiene buenos resultados y genera mejores resultados.

1.8 Limitaciones y Alcances

El proyecto que se menciona aqui se aplicara inicialmente en el éarea de
mantenimiento siendo esta el area inicial, ya que este proyecto es de suma

importancia para todo tipo de areas se pretendera extender a las demas areas.
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En la empresa “HERMANOS SCHETTINQO” el tiempo de respuesta ante una situacion
de mantenimiento es de gran ayuda para su realizacién ya que de esta manera la
empresa seguirda su produccién normal al realizar los mantenimientos, es por esta
razon que la extension del proyecto es muy probable en todas las areas principalmente

al &rea de almacén ya que de esta parte se obtienen los materiales a cambiar o utilizar.

Una de las principales limitaciones para la realizacidén de este proyecto seria el tipo de
mentabilidad del personal de mantenimiento ya que el tipo de trabajo que han
desempefiado a lo largo de los afios puede ser un gran obstaculo para implementar
un cambio que no se ha propuesto o hecho por un largo periodo. Apoyar este punto
sera de gran importancia ya que desde este punto serd el inicio para la implementacion

de las 5s.

1.9 La Empresa “HERMANOS SCHETTINO”

1.9.1 Historia de la empresa,

Schettino hermanos S. de R.L. de C.VV

Fundada por Don José Schettino y sus hijos Don Macario y Don Humberto Schettino
en el corazdn de Orizaba Veracruz. Nace del gran esfuerzo y trabajo de sus
fundadores en la rama de Comercio Abarrotero donde se detecta la gran necesidad

de surtimiento de arroz para consumo en ésta zona y sus alrededores.

La instalaciéon del primer Molino de Arroz en 1957 fue fundamental para el desarrollo

y crecimiento de GRUPO SCHETTINO, ya que la fortaleza en la compra, seleccion y
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surtimiento del arroz, nos llevo a identificar nuevas oportunidades para empacar y
comercializar una extensa variedad de granos y semillas como: frijoles, lentejas, maiz

palomero, alpiste, avena, etc.

Actualmente es la empresa con mayor BENEFICIO de Arroz en la Republica Mexicana

y de comercializacion de otros granos y semillas con la més alta calidad.

Datos Generales

= Nombre: Schettino Hermanos S. de R.L de C.V

= Giro: Produccion y comercializacion de granos y semillas.

» Tamafo de la empresa: Grande

= Empresa tipo: Privada.

= Direccion: Sur 33 S/N Col. Centro entre Oriente, 18 y prolongacion. De sur 33
C.P. 94300 Orizaba Ver.

Schettino hermanos cuenta con diferentes
plantas a nivel nacional, como lo es la
planta en Ecatepec en el Edo. De México,
Monterrey, Cortdzar GTO., y su matriz en
Orizaba Veracruz.

ILUSTRACION 1 UBICACION DE LA PLANTA MATRIZ
SCHETTINO HERMANOS S. DE R.L. DE C.V. ORIZABA
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1.9.2 Misidn, vision y objetivos de la empresa.

1.9.2.1 Misién

Proveer productos y servicios dentro de los mas altos estandares de calidad e
inocuidad con una excelente actitud de servicio que nos garantice la satisfaccion y

preferencia de nuestros clientes.

1.9.2.2 Visiéon

Ser la compafia lider de granos, semillas y concentrados de horchata con mayor

penetracion en el mercado.

1.9.2.3 Valores

Integridad

Todas nuestras actividades, decisiones y acciones estan apoyadas en la integridad,
honestidad, la transparencia, la rectitud, y la responsabilidad con que realizamos
nuestras actividades, constituyen nuestra mejor herramienta, para mantener la

confianza de nuestros empleados y de nuestros clientes.

Colaboracion

Logramos la excelencia estableciendo las metas departamentales por encima de
nuestros intereses personales, apoyamos y alentamos la comunicacion abierta y

cooperacion significativa entre compafieros para alcanzar nuestros objetivos.
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Compromiso

Nuestro personal estd comprometido a trabajar en equipo, a realizar su trabajo
eficientemente y a fortalecer nuestras relaciones con nuestros clientes para poder
atender y anticipar sus necesidades. Ademas estamos comprometidos con nuestra

sociedad y nuestro pais sin olvidar nuestro entorno.

Innovacién

A través de un enfoque sistematico de procesos, la renovacion de tecnologias, y el
desarrollo formativo. Constante mente buscamos los cambios que nos garantiza

mantener nuestros niveles de competitividad.

Responsabilidad.

Nuestros niveles de responsabilidad nos permiten dar la respuesta adecuada, en cada
una de las areas de la compafiia para proporcionar oportunamente los productos y

servicios ofertados y dar a cada cliente su lugar e importancia.

Desarrollo personal

El desarrollo formativo del personal, asi como fomentar, la union familiar y contribuir

al bienestar de nuestra sociedad son valores esenciales para el grupo Schettino.

Politica de calidad
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En el grupo Schettino estamos comprometidos a desarrollar, manufacturar, y distribuir

productos alimenticios inocuos de calidad reconocida y alto valor nutritivo.

1.9.3 Mercado de impacto de los productos o servicios

brindados por la empresa.

Schettino Hermanos es una empresa de giro alimenticio, el cual procesa y empaqueta

una gran variedad de diferentes granos, semillas y otros.

Por ejemplo arroz, frijol, lentejas, maiz, avena, polvos saborizantes, azlcar etc.

arroz Varedad grana largo con un
JAZMIN ligor atorma a jazmin, ontione.

@  entre un 92 - 95% de granos

BRISMS POF AMPAGUR. SUs

 qranas tienden a juntarse
Bolwas de: M cuando son cacidos, Ideal para
250g/500g/ 7509/ ¢ /i preparar platillos tailandeses.
a 900g/1k/18k/25k . e = M PRESENTACIONES:

B Bolsade: 900g/5k

PRESENTACIONES:

Contal de:
i 10k/20k/25k/50k

Imagen 1 Linea de Arroz.

El arroz instantaneo, mantiene todas las propiedades de un
T = : arroz natural, por lo que sigue siendo nutritivo para tu familia.
Schettino
v~ Listo en S minutos
v~ Con vegetales liofilizados
v Rinde para 4 deliciosas porciones
v Recetas con sabor casero y mexicano
v~ Para prepararse en estufa o microondas

CINCO RECETAS TRADICIONALES:

= ARROZ BLanco <9,
= ARROZ cON TOMATE S

= ARROZ A LA MEXICANA  °
= ARROZ coN ELOTE
= ARROZ A LA JARDINERA

¥ PRESENTACIONES: Sobre laminado de: 160 =4
Caja Exhibidorade: 127160 g

Imagen 2 Arroz instantaneo.
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FRIJOL __ :
UERETARO Cosecha nacional. Grana de { . ) L
9 tamahio madiano a grands, color o ... Importado de Estados Unidos:
11 negro brilante. G D T o ¢ Grano de tamafio pequena,

color negro.
PRESENTACIONES: / y
Bolsas de: A PRESENTACIONES:
500g/900g/1k " | G BDEF g : | Boisasde 000G/ 1k

Costal de: Y f " Costalde: 10k/25k/4536k
25k/40k ‘:

¥ Cosacha nacional 0 da 8::900¢ FRLJOL
Importacion de Estados Unidos, ; NAYARIT Cosécha nacianal. Grno do
Grano da tamano mediana, A -} tamaho pequeno; color negro
color blanco convetas cafés.

PRESENTACIONES:
PRESENTACIONES:
M Bokasde: AL - Bolu_sd’m
| p - =0 11 e00giik
:::ﬂ:w’”k 4t e V. AL Costal de:
I§ 10k/25Kk/40k/50k : WO NE 25k/40k/50k

Imagen 3 Linea de Frijol.

¢ H aztcar es un endulzante de origen

¢ natural formada por granos finos que se
obtiene de la caha de azGcar, los cuales

A% conservan una ligera pelicula dorada de miel

i que le da el color caracterfstico. Su proceso de

8 cristalizacion le da su sabor y color atractivo.
Se utiliza principalmente en pasteieria,
panaderia, galletas, confiteria y bebidas.
Es una fuente de energla.

PRESENTACIONES:

Bolsasde: 5009/900g/1k/2k
# Costal de: 50k

LENTEJA

<N

Schettino

Imagen 5 Semillas, legumbres y otros productos.
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SEIS DELICIOSOS SABORES:

= NARANJA = TAMARINDO
= HORCHATA = LIMON
= JAMAICA = PINA

PRESENTACION: Sobre de 10g
Display de 12 sobres
Caja de 8 displays

Imagen 6 Polvos.

1.9.4 Calidad.

GRUPO Schettino garantiza la seguridad y consistencia de todos los productos
producidos y empaquetados gracias a la implementacion de programas de calidad e
inocuidad continua, es la primera empresa a nivel nacional certificada bajo el Cadigo
SQF Nivel 2 (Safe Quality Food); bajo los auspicios de la iniciativa global para la
inocuidad alimentaria (GFSI).
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CAPITULO 2. METODOLOGIA

2.1 Paso 1

Para la elaboracion del disefio del plan de 5s y la implementacion del mismo, primero
se realizara el diagndstico de la situacion actual de area de mantenimiento, en donde
se analiza el estado de la misma asi como también los materiales con los que se
cuenta y con los que no se cuentan con respecto a la metodologia de las 5S y se
identifican las deficiencias en el area de la misma. De esta manera se lograra saber
la manera en la que se podra actuar asi como también saber por medio de entrevista
al personal del area de mantenimiento para que de esta manera ellos puedan

proporcionar informacion acerca del area asi como su relacion entre ellos mismos.

2.2 Paso 2

Gracias al diagnostico de la situacion actual, se procedera a establecer los indicadores
que se mediran una vez implementada la metodologia, los cuales se basaran en los
aspectos que se desean mejorar dentro del area de mantenimiento de la empresa. En
este caso seran los principales problemas detectados actualmente como es el caso
de los tiempos de respuesta ante los mantenimientos asi como también las razones
por las que ocurren estos tiempos perdidos, otra de los problemas que a simple vista
se nota es la falta de cooperacion entre el personal ya que al saber ellos mismos la

problematica de entre ellos no se dan las ideas de cooperar entre si.

2.3 Paso 3

Una vez ya detectados los puntos principales para la elaboracion de la plan de las 5s

se procedera a buscar la informacién correspondiente a cada una de las iniciales de
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las 5s asi como también a manera mas efectiva para su aplicacion en el area de
mantenimiento de esta forma se procedera a realizar una junta en la cual se les
informara a todo el personal del area de mantenimiento lo que se tendra planeado
para la elaboracion e implementacion de esta herramienta de calidad asi como
también explicar los beneficios que esta implementacion podria beneficial al area 'y a

sus colaboradores.

2.4 Paso 4

Como primer paso para la implementacion de esta herramienta se hara lista de lista
del material que se encuentra en el area de mantenimiento asi como también de la
herramienta la cual dispone el personal. De esta manera se tendra una idea de
organizar este problema de la organizacién. Una vez hecho y localizado el material
que se utiliza y al haberla clasificado en lo que mas se usa a lo que no se ocupara ya
mas, se dispondra de la segunda S la cual consiste en ordenar todo de acuerdo a su
utilizacidén de esta manera se aplicaran las primera 2S la cual consisten en clasificar y

ordenar respectivamente.

25 Paso 5

Para la realizacion de la tercera S se solicitara el apoyo de la mayoria del personar ya
que de esta manera serd mas sencillo realizar una limpieza del area. Pero al realizar
este punto del plan se debe tener en cuenta que no solo serd en esta ocasion y si es
posible se comentara y creara en este apartado un plan de limpieza el cual tendra que
ser aplicado mas frecuentemente ya que de esta manera se lograra mantener la
limpieza del area, ademas de mejorar el aspecto visual del area.

Para la implementacion de la cuarta S se solicitara el apoyo del jefe del area ya que
con la ayuda de esta persona se crearan reglas para dar seguimiento a lo ya

implementado con las 3 S anteriores y también de esta manera crear planes para dar
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seguimiento a lo ya establecido por medio de formatos de limpieza programados. De
igual manera se pedira a poyo a las demas areas para que estos no dejen en mal
estado el &rea de trabajo al momento ce que un equipo se tenga que darle
mantenimiento ya que al realizar una limpieza externa a lo del mantenimiento, se esta

teniendo otro tipo de pérdida de tiempo de trabajo.

2.6 Paso 6

Una vez realizado la implementacion del plan de la 5s es necesario hacer hincapié en
la Gltima de las 5s ya que de esta S se podra mantener este plan y que de lo contraria
todo lo que se ha realizado, sera en vano. Es
por esto que se realizara en esta etapa planear que apoyen a este paso y asi mantener

el plan de acuerdo a lo programado.

2.7 Paso 7

Finalmente, es necesario evidenciar que resultados se han obtenido luego de haber
aplicado la filosofia 5S en el area, para esto se mediran los indicadores, y se daran
las pertinentes conclusiones y recomendaciones al respecto, para la mejora continta

de la metodologia aplicada.
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CAPITULO 3. DESARROLLO DEL PROYECTO

3.1 Primera semana

En esta semana se me permiti6 explorar todas las areas de la empresa con la
comparfia de un personal para que de esta manera lograra buscar un proyecto a
realizar, conforme fuimos avanzando en cada é&rea se observd cdmo es que
constantemente los trabajos de mantenimientos correctivos en la empresa eran

constante y de cdmo es que estas tardaban en ser respondidas para su reparacion.

Con base a lo observado y comentandole a mi asesor industrial es cual actualmente
era el encargado del area de mantenimiento decidi con apoyo de mi asesor buscar
una solucion a este problema ya que aunque pareciera sencillo era de gran
importancia para la empresa que los equipos se encontrara mas tiempo trabajando

que estar detenidos por una reparacion.

Evidencia 1.En esta imagen se muestra como es que dejan las partes sacadas mal acomodadas.

LUIS ENRIQUE DE LOS SANTOS JUAREZ Pagina 75



rcv

memezmes Implementacion de las “5s” en el area de mantenimiento

Evidencia 2. En esta imagen se muestra como por falta de material los trabajos son improvisados y por eso
mismo se dafian mas rapido.

3.2 Segunda semana

En la siguiente semana e dedique a lo que era la investigacion de lo que provocara la
falta de respuesta ante las situaciones de los mantenimientos y en base a lo obtenido
se determind que eran muchas cosas que impedian la eficiencia del trabajo del area

de mantenimiento. Las cuales son las siguientes:

La falta de herramientas de trabajo.

La falta de refacciones en el area de almacén.

Mala ubicacion de materiales necesarios para el trabajo.
Falta de compafierismo por parte del personal del area.

Mantenimientos correctivos mal terminados (por falta de refacciones).
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Uso excesivo de los equipos de la empresa a pesar de que partes ya caducaron su

tiempo de vida.
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Evidencia 3. En esta imagen se muestra la mala organizaciéon de los tornillos y tuercas asi como demas piezas
los cuales estos son de utilizacion diaria.

En base a estos puntos determine que la mejor manera de que se podria mejorar esto
principalmente para el area de mantenimiento era con la herramienta de calidad que
son las 5s ya que estas contienen los puntos que se ajustan a este tipo de situacion y
la cual es un medio el cual se podria mejorar el estado a la situacién planteada.

3.3 Semana. 3, 4,5
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En el transcurso de estas semanas se busco informacion relacionada de las primeras

2S (seiri y seiton) los cuales corresponden a clasificar y ordenar.

Como lo mencionan sus nombres el tener clasificado todo lo que se utiliza 'y lo que no
se utiliza en esta area seria de gran ayuda para saber encontrar los materiales a

utilizar de una manera as sencilla.

De igual manera el ordenar los materiales también es importante ya que se localizaria

y se sabria el lugar exacto para encontrarlo rapidamente.

A lo largo de estas semanas se busco la manera de que en una de las reuniones de
cada semana que se realiza en el area de mantenimiento, se diera a conocer que se
trataria de implementar maneras de mejorar la condicion de trabajo de dicha area ya
gue constantemente los reportes de la mala respuesta ante los trabajos que se tienen

gue realizar son muy seguidas y en ocasiones no se terminan a tiempo el trabajo.

También se dio a conocer el tipo de herramienta que se utilizaria, en este caso las 5S.

Evidencia 4. En esta imagen se muestra como se que algunas de las piezas que se sacaron estan mal
acomodadas en este caso cerca de los botes de basura.
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Aunque algunos no les gusto la idea de este tema, los que si se mostraron interesados
dijeron que apoyarian en lo necesario para su realizacion asi como también dieron
aportaciones para su realizacion y de los cuales fueron de gran utilidad para

determinar varias ideas para su iniciacion.

Evidencia 5, En estas imagenes se muestran como esta desordenado el area después de que se realiza un
trabajo de mantenimiento correctivo asi como también la colocacion de diésel y gasolina en recipientes
inadecuados.
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Identificacion de elementos innecesarios.

Lo mas importante de ésta etapa es revisar minuciosamente cada uno de los puestos
de trabajo e identificar los elementos que son necesarios y los que no, es esencial que
esta actividad se realice de la mano de los operarios para que sea lo mas objetiva y
real posible; la determinacion de la frecuencia de uso de las herramientas de trabajo
es vital para la posterior ubicacion y/o eliminacion de aquellos cuyo uso es esporadico.
Para la recoleccion de ésta informacion se diligencié un formato en el cual se colocé
el nombre del articulo, la cantidad que existe, la frecuencia de uso ymétodos posibles

de eliminacion.

Plan de accioén retiro de elementos.

Una vez enlistado todo lo necesario y no necesario se llevo a cabo el método de
eliminacién o accion a tomar para cada uno de los elementos sobre los cuales se
determind innecesario; éste plan de accién estuvo enfocado a dejar en el puesto de
trabajo solo los elementos estrictamente U(tiles y necesarios, lo cual generara un

entorno de trabajo con mucho mas espacio que el disponible inicialmente.

Evidencia 6. En esta imagen se muestra como es que se deberia ordenar las bandas después de desarmarlas lo

cual es una de las acciones para ordenar lo que se utilizara y de lo que no se utilizara.
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Orden- estandarizacion.

En este paso para lograr la organizacion de los elementos de acuerdo a su frecuencia
de uso, se utilizé un formato de implementacion de orden (anexo C), el cual fue
facilitado a los trabajadores de cada una de las areas para determinar los elementos
gue realmente se necesitan en el puesto de trabajo, su ubicacion correspondiente y la
cantidad necesaria del mismo. Una vez diligenciado el formato, se procedi6 a ordenar
los elementos y a establecer controles visuales para que todos los trabajadores

identifiquen los sitios en donde deben ubicarse los mismos.

Evidencia 7.Foto tomada después de ordenar las partes metdlicas en otra area en la cual serdn utilizadas para
vender o reutilizar.
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Senalizar.

En este paso, se recurrio a la técnica de delimitacion del perimetro de trabajo mediante
la marcacion de lineas divisorias en el suelo, para separar sectores como pasillos,

ubicacion de maquinas, entre otros.

Evidencia 8. En esta foto se muestra una de las maneras para que el personal tomara conciencia de limpiar su
area después de cada trabajo realizado.

3.3 Semanab6y .

En estas semanas se buscd maneras efectivas para la realizacién de y aplicacion de
la tercera S ya que al corresponder a la etapa de la limpieza aparte de realizarla se
tendria que realizar planes para realizarlo constantemente ya que no tendria caso

realizarlo una sola vez y al termino del dia tener nuevamente el desorden.

En esta etapa en la junta se mencioné parte de este detalle para determinar la manera
de actuar y cada cuanto realizarlo. El acuerdo que se logro llegar es que cada vez que
se trabaje se deje limpio el area y este tendra que realizarlo la persona que utilizo dio

espacio
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Aunque cada 15 dias la empresa en general emplea un plan de limpieza llamada
limpieza profunda el cual consta de que ese dia la empresa detiene los equipos de
trabajo y de proceso para limpiar todo en general, esta etapa es de gran importancia
para el area de mantenimiento ya que este dia ellos puede realizar mantenimientos

correctivos a equipos de proceso de los cuales no se pueden parar a medio proceso.

Evidencia 9. Foto tomada antes de realizar la limpieza del drea de mantenimiento.

Planificar la limpieza.

Para dar inicio a la implementacion de Seiso, se definieron equipos de trabajo en cada
proceso para que el tiempo utilizado sea menor. De igual forma, se asignaron lideres
en cada equipo, para que estos realicen la inspeccion y mantengan la limpieza
correspondiente. Todo esto fue plasmado en un Mapa de 5S. Luego se procedi6é con
la elaboracion del manual de limpieza, el cual fue entregado a cada uno de los

trabajadores para que llevaran a cabo las actividades descritas en el mismo.

Preparacion de utensilios para la limpieza.
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Una vez elaborado el plan de limpieza, se adquirieron los utensilios mencionados en
el plan, estableciendo un sitio especifico en donde deben ser ubicados los elementos

para que una vez utilizados sean devueltos a su lugar de almacenamiento.
Implementar el plan de limpieza.

En esta fase se inicia con el manual de limpieza elaborado. Los lideres de cada
proceso se encargaron de guiar la ejecucion del mismo y de identificar las fuentes
comunes de suciedad en el area de trabajo, como son los residuos generados durante

todo el proceso en torno.

Para finalizar con todo el proceso de limpieza se pondra a disposicion del area un

formato para que después de cada limpieza se realice un chequeo de la misma.

3.4 Semana 7,8,9y 10

Ya una vez aplicado las otras 3S anteriores queria buscar la manera e que estas no
dejen de realizarse asi como buscar las medidas necesarias para que el personal del
area no deje de realizar las acciones correspondiente para obtener los resultados
deseados, es por esto mismo que en estas dos Ultimas etapas del plan de las 5S se

enfocd mas a lo que es la disciplina y la estandarizacion de las acciones a realizar.

Para la realizacién de estas etapas se solicita el apoyo de todos los participantes y en
una de las juntas semanales se plantearon opciones para lograr propuestas y a su vez
encontrar los modos para lograr su implementacion asi como también modos de

estandarizarlo.

Establecimiento de Politicas de Orden y Limpieza.
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Una de las formas de mantener lo alcanzado en las etapas anteriores es por medio
de la definicidbn de estandares de orden y limpieza, para lo cual se establecieron
politicas de trabajo que ayudaran al sostenimiento de la metodologia implementada.
Cada una de las politicas fue establecida por el Gerente con la colaboracién del

personal de la empresa para facilitar su comprension y aprobacion.

Las politicas son las siguientes:

1. Es obligacion de todos conocer y aplicar las normas relacionadas al programa de

mejoramiento 5S. 70

2. Es tarea de TODOS mantener el ambiente de trabajo excelentemente limpio y
ordenado de acuerdo a la metodologia de 5S. Las tareas relacionadas con
organizacién, orden y limpieza deben ser integradas como parte de las actividades

regulares y no como actividades extraordinarias.

3. El principal responsable de mantener la metodologia 5S es el Lider de cada equipo
de trabajo.

4. El jefe del &rea es responsable de que todos los operarios conozcan la metodologia
5S. Para lo cual estard permanentemente vigilante y compartiendo con su personal a

fin de conseguir el éxito en el proceso.

5. Se debe entrenar al personal nuevo en la metodologia 5S a través de la charla de
induccion. Es decir, se fusiona la induccion a trabajadores nuevos con la metodologia
5S. En el caso de personal temporal también deben cumplir con cada uno de las

politicas de establecidos.
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6. Teniendo en cuenta uno de los principios de la prevencion, como es de evitar los
riesgos desde el origen, deben descubrirse las causas que originan la
desorganizacion, desorden y suciedad con el fin de adoptar las medidas necesarias

para su eliminacion de raiz.

7. Es obligacion de cada trabajador, dejar y entregar su lugar de trabajo limpio y

ordenado antes de finalizar el turno.

8. Los TRABAJADORES deberan mantener es su puesto de trabajo (Gabinete,
maquinas, utensilios, etc.), solo lo necesario, ordenado y limpio en lo que le competa
y posibilitaran las labores de limpieza del personal contratado al efecto, igualmente
mantendran las herramientas ordenadas y en perfecto estado de conservacion,

notificando la necesaria reposicion de la misma cuando sea necesario.

9. Las herramientas de trabajo, utiles, mesas, estantes o perchas, casilleros, cabinas,
paredes, techos, lamparas se deben mantener correctamente limpias y/o pintadas.

10. Se debe mantener en perfecto estado las lineas divisorias de areas de operacion,

transito de personas, transito de maquinas.

Asignacién de trabajos y responsables.

El delegar responsabilidades y crear equipos de trabajo son herramientas que facilitan
el cumplimiento de tareas e incrementan el compromiso y la participacion de cada uno

de los miembros.
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Para la implementacion de este punto se retomaron los equipos de trabajo
establecidos en la etapa de limpieza, es decir, los equipos, en donde cada uno tiene
un lider el cual supervisa el cumplimiento de las funciones por parte de los demas
participantes.

Evidencia 9. Integrar acciones de clasificar, organizar y limpiar en los trabajos de rutina.

Para el seguimiento de las actividades implementadas se deben realizar
continuamente listas de chequeo, lo ideal es conservar todo lo alcanzado en 6ptimas

condiciones.

Seguimiento y Control.

El hecho de convertir en habito la utilizacion de los métodos que se han estandarizado
es fundamental para que los beneficios de las etapas implementadas perduren por
mucho mas tiempo.
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Es primordial realizar verificaciones de la implementacion, para el area de
mantenimiento , para lo cual deben realizarse seguimientos en un periodo no mayor a
2 meses, es necesario que sean realizados con la participacion del gerente y todos
los trabajadores del area, para ello deben llevarse a cabo reuniones enfocadas a
evaluar el estado de la metodologia implementada. Las inspecciones y los controles
visuales diarios son pieza clave para evitar situaciones que afecten el desarrollo de
las 5S.

3.5 Ultimas semanas

Las semanas siguientes se dedicé a hacer y mantener lo establecido en base a lo de
las 5s para que de esta manera al final se dieran los resultados que se querian tener.
Pero dado que a que por mucho tiempo el 4&rea de mantenimiento ha tenido poco
tiempo para realizar estas actividades no se logra al 100% ya que la falta de personal
con iniciativa y sobre todo el trabajo que dia con dia se registra y se elabora en esta
area, se da poco tiempo para la realizacion de las actividades propuestas aun asi se

mejoro en gran parte el tiempo de respuesta para la realizacién de los mantenimientos.

Evidencia 10. Foto tomada después de aplicar la tercera s en el pasillo del area de mantenimiento.
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Evidencia 11. Foto después de solicitar recipientes para la colocacion correcta de materiales de trabajo como
diésel, gasolina y thinner.
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CAPITULO 4. RESULTADOS Y CONCLUSIONES

e Con la aplicacién de las 5S se obtendrd mayores espacios de trabajo al eliminar los

materiales innecesarios en el area de mantenimiento.

e Se espera mantener un indicador de respuesta de mantenimiento por encima del

90% y asi cumplir el requerimiento del trabajo en cuanto al servicio.
¢ Se lograra mejorar las situaciones particulares,

e La implementacion de las 5S permite reducir las actividades que no generan valor
en los procesos y de los cuales que son causa principal de las demoras en las

reparaciones de los equipos.

4.1 Resultados

Al finalizar el proyecto se encontré un area mas limpia y organizada asi como también
un equipo de area mas cooperativa para la resolucion de trabajos aunque para que se
logre ver un resultado mas especifico se necesita de mas tiempo ademas obtener lo
logrado no fue nada sencillo ya que cambiar la mente de los trabajadores no es tan
sencillo es por esto que mientras se dé seguimiento a lo planeado en este proyecto

se lograran mejores resultados.

Evidencia 12.Foto del area después de implementar las 5s.
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4.2 Trabajos Futuros

Como se menciono en el apartado inicial de los alcances este proyecto se aplicara
inicialmente y como es una herramienta importante para la calidad se buscara la
manera de que se extienda en todas las demés &reas logrando asi que se logre
completamente en la empresa entera. Al realizar la implementacion en la primera area
se demostrara como es que esta es importante como herramienta logrando asi que
se acepte visualmente ya conforme se vean més claros los resultados en el area de
inicio se habrd demostrado su importancia logrando asi que se solicite aplicarse en la

siguiente area en la que se necesite mas.

Como constantemente los métodos de calidad evolucionan es importante estar
pendientes a las actualizaciones de la mejora de calidad y con esto mejorar el
mejoramiento continuo de la empresa, aplicando regularen esta herramienta de las
5s.

4.3 Recomendaciones

1. Se recomienda al jefe de area actualizar, evaluar y dar seguimiento al programa de
la herramienta 5 “S”, que permite crear un mejoramiento contindo y con ello fomentar
el orden, limpieza, control y seguridad en cada una de las areas de trabajo, y asi lograr

constantemente una mejor productividad de los trabajadores.

2. Organizar y mantener un equipo de personal, responsable del Programa de la
herramienta 5 “S”, dentro del area, enfocados en la integracion de grupos de trabajo
y programando un calendario por areas para realizar actividades de orden e
identificacion, las cuales involucren totalmente a diferentes unidades de trabajo,

presentando una perspectiva diferente en cada una de las mismas.
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3. Desarrollar un Programa riguroso de evaluaciones periédicas sobre el desarrollo y
aplicacion de las 5 “S”, dentro de estas se recomienda realizar inspecciones de forma
eventual a manera de ir cada vez mejorando el ambiente laboral; promoviendo un

lugar de trabajo agradable y sobre todo seguro.

4. Comunicar constantemente a los colaboradores el avance y resultados de la
aplicacion de la herramienta de las 5 ”S” por medios informativos, en lo que se debe
enfatizar sobre cada uno de los colaboradores, lo importante que es el aplicar dicha
herramienta, lo que conlleva a la mejora de la seguridad, la productividad, la eficacia
de cada actividad que emprende a diario el personal del &rea de mantenimiento asi
como el velar por su constante desarrollo e innovacion, a manera de ir implementando

nuevas técnicas para reducir tiempos de entrega. (Justo a tiempo).

5. Se recomienda al jefe de area, que después de dar a conocer la metodologia de la
herramienta 5 “S”; aplicar la misma a un programa de seguridad industrial, a través de
educacion y entrenamiento al personal bajo su cargo, iniciando desde el proceso de

induccion de dicha herramienta; la cual fue proporcionado en su momento.

6. Mejorar continuamente la atencion a la respuesta de los mantenimientos
preventivos asi como también los mantenimientos correctivos al realizar programas
para mejorar los procedimientos institucionales de la calidad de servicio, esto se podra
determinar al implementar boletas de opinién; en la que motivara a los grupos que
obtengan los mejores resultados en la evaluacion, implementando incentivos no

econdémicos, precisamente a manera de refuerzo positivo.

7. Planificar para que todos participen en las evaluaciones, este proceso ayudara a

motivar a cada uno de los colaboradores y creara disciplina en ellos dandole el
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Implementacion de las “5s” en el area de mantenimiento

seguimiento de la implementacion de la herramienta 5 “S”, esto elevara la

confiabilidad, durabilidad tanto en el uso de los equipos y herramientas de trabajo, asi
lograr mejoras en la calidad de servicio
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ANEXOS
Butoevaluscidn 55 en plantas industriales. Fuente. Las 55
Grupo: Lider: Fecha:.../...) ...

Valores asignados

Item a evaluar
1| 2|3 |als

SEPARAR

CEXISten ORER0S INecesaros, Chatarra v baswra en of pio?

CEXISIoN oQupos, hevramientas y maternaies iInnecesarios?

T Armaarios ¥ esandevias Py COSES Rneesanss.”

cHay cables, manguens vy obijetos o deeas de croclacidn?
PUNTAJE TOTAL |

s lwind il

ORDENAR
1 {Como es s ubeac/devohe. de herrem, mater ¥ sgupos”

1. (LOS NS, egutp. hetram,, maler, efc. estdn deatilc ?
1. (Hay cbietos sobwe vy debajo de armanrios y eguipos?
4. (AN O madguinas y lugares)?

!
:
PUNTAJE TOTAL |
1. ¢Grado i Sopeza e 106 pesos?
e R O e e
3 dLwnptean o armter oS, estammenss, herramberntas y mesas’
4 CLMpeea de macuines y egupos’

|

— -4 4-.'-.< —

PUNTAJE TOTAL
ESTANDARIZAR
1. {Se apican b 3 primeres “S§™7 |
2. LCOmMD e el hiditat o s plants? :
3 {Se baoen mejoras? ;
| 4. {Se apfica = CONTROL VISUAL? | ,
PUNTAJE TOTAL |
DD
1. éSe apican s Cuatro prmeras "ST?
2 {Se cumplen las nonmes de s empress y & grupo? !
1 {Se wsa anforme de trabag? !
4. ¢Se cunple con i grogamacioo de las acoones “SS*? |
PUNTAJE TOTAL |

4.4.1Cuestionario Evaluacion ante de aplicar las 5s
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4.4.3 Foto de costales de tierra en una de las areas de trabajo de mantenimiento las cuales llevaban tiempo ahi
ubicados
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4.4.4 Una de las dreas de trabajo del personal de mantenimiento antes de realizar las actividades.

4.4.5 Colocacidn de canjilones en cajas para su guardado
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Fortalezas

El personal tienes identificado
gue Mmaterial es el gue therve_

Implementacion de las “5s” en el area de mantenimiento

Debilidadoes

Mo eliminan @ material Que ya o
les sirve

Tienan pocoos abamantos
para distimguir lo gue es
naecesarico de o imnmnecesario

Teenan material de sobra

El personal tienes identificado
qgque material es &l gue tiene
ern su lugar de trabajo

Cueaentan con eguipss &m rmal
estado

Cuentan con a2l material
MECE Sk

Usan eqgquipo que ya s insarvible

El Jefe del Srea tiens
Ccomprroemiso a indoucir a su
personal a nuevas pracicas

O rtu milcdascle =
Se cuanta con personal Que
tiene cornocimiEantos Dashcos
de 5 5=

El paradigrma »w resisterscia al
cambie del peersonal

El peer=soamal cooorssces =l
material v eguipa Oue LS

El pers=onal tiens &l
Ccomperormiiso e A rmeaejor=a
coervtimusE

El persomal ahorma espacios
aen su lugar de trabajo

4.4.6 Andlisis de fortalezas, debilidades, oportunidades y amenazas de las areas del departamento de
Mantenimiento de seiri.

Fortalezas

El personal tiene
acomodado el luegar.

Debilidades

EL personal es desordenado

Tienan pocos elementos
para distinguir lo que es
necesario de o inmnecesaro

SEITON -
ARREGLAR

Mo cuentan con espacios para
almacenar material de uso comun

El parsonal sabe que
material tiene &n su lugar de
trabajo

Cuentan con poOcCoO SSpacho an
cada una de las areas

Oportunidades
Jefe del area tena
compromiso a inducir a su
personal a nuevas practicas

Armenazas
El personal no cuenta con la
cultura de mantenar su eguipo v
material en buen estado

Hay personal trata de
mantener ordenado los
materiales y los equipos

Mo cuentan con el flujo de dineroc
para poner letreros para identificar
los elementos

El personal puede construir
compartimientos para
saparar y aordenar |
material, reciclando material
obsolaeto

SEITOMN -
ARREGLAR

EL material guea =& tiens se
puede ordenar de manera

rapida

El personal tiene identificado
el material v equipo que usa
frecuentenwente

4.4.7 Andlisis de fortalezas, debilidades, oportunidades y amenazas de las areas del departamento de
Mantenimiento de seiton.
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Fortalexras
El Jafe del area tiens
Ccomproamiso a indocir a sw
personal a nuevas pracicas

Implementacion de las “5s” en el area de mantenimiento

Debhilidadaes
o ss cusnta con platcas da
sensibilizacion para mantensar
limmpio el lugar

El personal guisrn=s tener
limpio &l libgar de trabajpo

Mo cuentan con eguipeo de
limpiezza en bween estado

Mo contar comn una planescian de
cuando hacer impieza

Mo cuentan con el suficienbe
equips e limplesa

3 5's

Oportunidades

Oue el cliente visita las
instalaciones Darta
inspeccidn del departamnmsemto
de mantemimbiento

SEISO -

LM P LA R

Los unidades que ajan a
mEantenimisntos algunas veces
traaen dafiadas las partes por
donde pasa el aceaeite o
anticomngelart=

4.4.8 Andlisis de fortalezas, debilidades, oportunidades y amenazas de las areas del departamento de
Mantenimiento de Seiso.

Fortalezas

La= actividades v tareas a
realizar se tienan claras.

Debilidades

No cuentan con un presupuesto
para mejorar &l taller

Se tienan las hemamientas
acomodadas

Cuentan con harramientas en mal
estado

SEIKETSU -
UMIFORMIDALD

Mo se respatan los espacios de
trabajo

Oportunidades
El Jefe del area tiene

compromi=so a inducir a su
personal a nuevas practicas

Armenazas

Mo cuentan con el flujo de dinero
para poner letreros para identificar
los elamentos

El personal teniendo una
capacitacikan puaede
estandarizar sus tareas
referentes al orden v limpieza

SEIKETSU -
UNIFORMIDAD

4.4.9 Andlisis de fortalezas, debilidades, oportunidades y amenazas de las areas del departamento de
Mantenimiento de Seiketsu.
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55's Fortalezas

Al personal se le puade
trarsrmitir un habito de orden v
limpieza

Debilidades

Mo son disciplinados

SHITSUKE -
DMISCIPLIMNA

Oportunidades

El personal de este lugar de
trabajo tiene el compromiso
con la mejora continua

Armenaras
Las operaciones v tiempos del
taller no dejan que & personal
cusnte con capacitacion v platicas
de sensibilidad

SHITSUKE -
DISCIPLIMA

4.4.10 Andlisis de fortalezas, debilidades, oportunidades y amenazas de las areas del departamento de
Mantenimiento de Shitsuke.

LUIS ENRIQUE DE LOS SANTOS JUAREZ

Pagina 99



LN
4 y
\ f

wamesees Implementacion de las “5s” en el drea de mantenimiento

A continuacion se le presenta una serie de preguntas, las cuales
responden a la tesis titulada Las 5 “S” y su Relacion con la Calidad de
servicio, en el area de mantenimiento de la empresa “HERMANOS
SCHETTINO”. Agradeciendo la veracidad de sus respuestas ya que los
datos recabados en esta boleta son exclusivamente para uso académico
por lo cual no seran divulgados y su unico fin es el de mejorar la situacion

de la institucion.

1. ¢ Considera usted que mejoraria la calidad en el area de
mantenimiento al implementarse un plan sistematico de organizacion,

orden y limpieza?

Si No

2. ¢ Cual de las siguientes etapas aplica en su lugar de trabajo?

Clasificacion Organizar
Limpieza Estandarizar
Disciplina Ninguna

3. ¢ Considera usted que su area de trabajo se encuentra en condiciones

optimas para el buen desempefio de sus labores?

Si No

4. ; Considera que implementando las 5 “S” (clasificar, ordenar, limpiar,

estandarizar y disciplina) mejora los proceso de la institucion?

Si No

5. ¢ Tiene algun area para poder colocar sus pertenencias?

Si No
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6. ¢, Con qué frecuencia recibe capacitacion para la aplicacion de la

herramienta 5“S”?

Constantemente Frecuentemente
Eventualmente Ocasionalmente
Nunca

7. ¢ Considera que la herramienta 5 “S” tiene relacién con la calidad en

Su area de trabajo?

Si No

8. ¢ Aplica las 5 “S” el area de trabajo en el que labora actualmente?

Si No

9. Clasificacién ¢ Hace inventarios de las cosas Utiles en el area de
trabajo, separa lo que es necesario de lo que no lo es y tirar lo que es
inatil?

Siempre A veces Nunca

10. ¢ Con qué frecuencia recibe capacitacion para alcanzar estandares

de calidad?
Constantemente Frecuentemente

Eventualmente Ocasionalmente

11. ¢ Usted como protagonista dentro de su area de trabajo aplica la

calidad?

Si No
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12. ¢ Considera importante brindarle a la empresa un servicio de

calidad?

Si No

13. ¢ Qué niveles de calidad maneja su area de trabajo en estos

aspectos?
Atencion
Cortesia
Rapidez

Las 3 anteriores

14. ¢En el area en el que labora, brinda a sus Contribuyentes un servicio

con calidad?

Si No

15. ¢ Qué aspectos considera que hacen falta para poder brindar un

mejor servicio?

Mantenimiento constante del equipo
Tener mas personal

Instalaciones

Las tres anteriores

16. ¢ Ubica con facilidad los materiales, y herramientas para el
desempeiio de sus labores?

Siempre A veces Nunca
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17. ¢ Existe en su area de trabajo inconveniente por falta de ordeny

limpieza?
Siempre A veces Nunca

18. ¢ En la empresa en la que labora otorgan incentivos hacia los
colaboradores por los niveles de calidad manejados en cada una de sus

areas?

Si No

19. ¢ Sabe usted cual es el objetivo principal para mantener la calidad?

Si No

iGRACIAS POR SU COLABORACION!

4.4.11 Boleta de opinidn de colaboradores.
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IMPLEMENTACION DE ORDEN (2 S) en el area de mantenimiento de

la empresa “hermanos Schettino”
Nombre del elemento que necesito en mi puesto de trabajo
¢,Donde lo voy a ubicar?
(Teniendo en cuenta que tanto lo
Uso)
¢,Cuantas Unidades Necesito aqui en mi puesto?

NOMBRE DEL PUESTO DE

TRABAJO:

RESPONSABLE:

4.4.12 Anexo C. Formato de implementacidn de orden
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P
Demarcacios g2
335 06 TAJENATR
4
g
¥
b+
E
z AREA €
< 100
¢ 8§
£ e
k
18
----- ny
§c
1 2
PASU.Q_ oo ;
ORCIAAS
ALUACEN
ENTRAGH

4.4.13 Pintura de lineas en el drea de produccion.
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7 N

TN VTS DT TALNEL NN AS

i diin MANUAL DE LIMPIEZA

Y

OBUETIVO DEL MANUAL

F) otyetivo de aste manus es eslabieos una sene 06 acividaces para levar @ cabo un programa
G0 limphaza en of Mroa de producoidn, con o Nin de mantoner las Instalaciones libres de posities
fOC0N 08 CONLAMINACKHN ¥ HIOPOrTOoNar un &roa do rabajo Wmgia. ssludable y segurs

PROPOSITOS DE LA LIMPEIA

e Reduci of feagc 3n Gue B8 DIDCUTTET AT

o Mejorar of Dlenestor TINoo y mantal de ‘o8 rabajadorns al obtener amtrertes So IO
agradables y confortabies

o Incremmaniar i@ vida utll 00 YO8 eQUAPOS Al avEdr Sy ASIENOD DO COMBTINAUION vy Sulnded

« Focobes, wapes Dolsas do basura. sacos, palas, Dotes de Desura. guanios. tapa DOoas
*  Detergentes, Desinfectantes

ACTMVIDADE S
)

o Retow potvo sosie  grona Ceposiiaces on (08 Maquinss

e Assgurr @ Wmprezs Of 0 mxledad oen 08 gobinotes esiantes, paredes ONONeS
IMERANGR v iains s

o RAefirar y impear profundaments (@ sutedad. poNO vy grass on as harmramientas ullizadas

o Romover Geid0 resduos 3o COrte. erend. pinturs y oes matecsss extrefies de Jodus s
sl cany

o Pam o Impars on 0n Suokos. S0 Ieakzens un DEMG0 HOMmedo Dars sl o pINOEe
Inconverserte dol DAMA0 Se0o radicional o 6 evanar poive

o Recoger y desechar los residuon del producto. POV O CusbguisT Ors sucmced DIessrde «n
of par & Wwmpiar

4.4.14 Manual de limpieza
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LISTA DE CHEQUEO - EVALUACION ORDEN Y LIMPIEZA

Emprasa: Baccion: Fecha Revisidn:
Realizada por:
SUELOS, PASILLOS ¥ VIAS DE CIRCULACION o1 | NO

£ Log suedts estin limpies, secos, sn desperdiceos mi ralediales innecesanos ¥

¢ Las vias de circulackin del drea de trabajo se pueden utlizar conforme & su uso
previsto de forma facil y con total seguridad para el personal y vehiculos que
girculen por ellas?

i Las caracteristicas de log suslos, lechos y paredes son lales que permiten su
limpleza ¥ mantenimieno?

£ Estan las vias de circulacidn de personas sedializadas?

g Los pasillos y 20nas de ransio estan libres de obstaculos?

MAQUINARIA Y EQUIPOS 81 | NO

¢ Se encuantran limpias las maquinas ¥ equipos en su entorno de lodo material
innecesario?

£38 enclentran libres de filiraciones innecesarias de acedes y grasas?

HERRAMIENTAS sl NO

fEstan almacenadss en gabineles o estantes adecuados, donde cada
herrarmsenta tens su ligar?

¢ 5e guardan bmpias de acelte y grasas’?

¢ Las eléciricas tiensn & cableadd y |as conexionss en buen estada?

4.4.15 Formato de inspeccion de orden y limpieza.
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