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En la actualidad, las estrategias de las empresas deben estar enfocadas a lograr la
constante actualizacion y mejora continua. Por tal motivo el presente proyecto busca
la aplicacién de la 5's, mds que una herramienta como una filosofia de trabajo

vinculada a un habito de vida.

El presente proyecto de estadia se realizé en la empresa tracto Refacciones Ledn en
la ciudad de Yanga Veracruz, que consistio en la implementacion del método de las
5S en el Almacén, y se basa en las siguientes acciones (clasificar, ordenar, limpieza,
estandarizacion y disciplina) con el propésito de desarrollar un plan sistematico para
mantener continuamente una cultura de orden y limpieza dentro del almacén, ademas
de gue en el area de trabajo las personas puedan disponer de entornos adecuados

para mejorar los procesos de producciéon y administrativos.

El objetivo de este estudio es disefiar e implementar un programa de 5s en el Almacén
de la empresa Refaccionaria Ledn debido a que actualmente se han detectado
carencia de estdndares de limpieza, seguridad en el puesto de trabajo, y

desmotivacion en los trabajadores.

Antes de comenzar la implementacién de las 5s en el area de Almacén de la empresa,
se realiz6 un diagnéstico de la situacion actual, para lo cual se tomaron datos que
serdn comparados al final con los resultados obtenidos con el fin de evaluar si se
cumplié con los objetivos propuestos, en este punto también se determinan los
indicadores los cuales fueron: Ambiente Laboral, Espacio Disponible y Tiempo de
Ciclo del principal producto que fabrica la empresa (Tapas para Manhol).

La primera etapa de las 5 S (Seiri) consistid en clasificar el material en, necesario,
posiblemente necesario a futuro e innecesario. Una vez clasificado se asignoé un lugar
especifico para cada objeto (Seiton). Siguiendo con la metodologia, la tercera etapa
consistié en limpiar el area de trabajo (Seiso), posteriormente, se estandarizaron los

procesos, y se promovio disciplina en la empresa para el cumplimiento de las 5S
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(Seiketsu) y por ultimo se generd la disciplina a través de métodos de trabajo y Check
list de auditoria (Shitsuke).
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CAPITULO 1. INTRODUCCION

1.1 Estado del Arte

1.1.1. Lean Manufacturing

Lean manufacturing es un sistema de produccion, el cual busca eliminar la mayor
cantidad de desperdicios, para ello utiliza una gran cantidad de metodologias y
técnicas (JIT, 5S, SMED, etc.), desarrolladas principalmente en Japon en la segunda
mitad del siglo XX. El sistema de produccion ajustada, o lean manufacturing, nacio y
se desarrollé a partir de la culminacion de la segunda guerra mundial, en la empresa
Toyota Motor Company, de la mano de Tiichi Ohno, importante ingeniero japonés,
desarrollador y precursor del sistema de produccién Toyota, el cual brinda un aporte
importante para el manejo de la calidad en las empresas, este sistema de produccion
ajustada, naci6 como una respuesta ante la necesidad de implementar una nueva
forma de producir en las empresas japonesas, puesto que, ellas quedaron devastadas
luego de la crisis econdmica en la que se vio envuelto el pais nipén a causa de los
estragos ocasionados por la guerra, y el predominio de la economia norte americana.
A finales de 1949, se produjo un colapso en las ventas de la empresa Toyota, lo cual
la obligo a realizar una gran cantidad de despidos. Ante esta situacion Eiji Toyoda, un
joven ingeniero japonés, luego de pasar algunos meses en las fabricas de Ford, se
dio cuenta que el mayor problema de un sistema productivo, son las dilapidaciones.
El mayor reto para las compafiias japonesas, consistia en la falta de capital para
comprar tecnologia que le permitiera desarrollar sistemas de produccién flexibles, ya

gue a diferencia de la industria automovilistica norteamericana, en donde se
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fabricaban grandes voliumenes de carros, con modelos restringidos, la industria
japonesa automovilistica debia satisfacer un mercado en donde la variedad de
modelos era crucial para el éxito, por lo cual se debian fabricar pequefios lotes de
muchos modelos de carros diferentes, lo que impide la reduccién de costos gracias a
la produccion en masa. Para lograr establecer dicha flexibilidad en sus sistemas
productivos, los japoneses tuvieron de valerse del Unico recurso con el cual contaban
en grandes cantidades, el recurso humano. “La racionalizacion del proceso de trabajo
implicd, el principio de Fabrica minima, que propugna la reduccién de existencias,
materiales, equipos, etc., y se complementa con el principio de Fabrica flexible,
sustentada en la asignacion de las operaciones de fabricacion para lograr un flujo
continuo y la respuesta rapida a la demanda.'”

El objetivo primordial del sistema lean manufacturing es lograr la satisfaccion de la
calidad del producto percibida por el cliente, eliminando cualquier tipo de desperdicio
o despilfarro, entregando al cliente el producto que este quiere. Reconocer la
eliminacién del despilfarro como oportunidad de mejora, ha resultado en el crecimiento
mostrado por las empresas japonesas, estableciendo un sistema solido de produccion

y aumentando sus ingresos, gracias a la reduccion de costos.

La implementacién de un sistema de produccion ajustado, requiere que la empresa
maneje diferentes tipos de técnicas y conocimientos, que le permitiran desarrollar
sistemas de produccion eficiente y eficaz, mejor calidad del producto, reduccion de
costos, mayor lealtad del cliente, mejores relaciones con proveedores y mayor

compromiso por parte del empleado. Los pilares basicos del lean manufacturing son:

1 RAJADELL CARRERAS, Manuel y SANCHEZ GARCIA, José. Lean Manufacturing: La
evidencia de una necesidad. Madrid: Diaz de Santos, 2010. P5.
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» El concepto Kaizen.
* Control de la calidad total.

* Just In Time (justo a tiempo).

“Las 5S, es un programa de trabajo para talleres y oficinas que consiste en desarrollar
actividades de orden/limpieza y deteccién de anomalias en el puesto de trabajo, que
por su sencillez permiten la participacion de todos a nivel individual/grupal, mejorando
el ambiente de trabajo, la seguridad de personas y equipos y la productividad.? Una
vez establecido el concepto de lo que son las 5S, Manuel Rajadell y José Luis
Sanchez, hacen una aproximacion mas especifica de lo que significa cada S, al
mencionar que “La implantacion de las 5S sigue un proceso establecido en cinco
pasos, cuyo desarrollo implica la asignacion de recursos, la adaptacion a la cultura de
la empresa y la consideracién de aspectos humanos. El esquema adjunto resume los
principios basicos de las 5S en forma de cinco pasos o fases, que en japonés se
componen con palabras cuya fonética empieza por “s”: seiri, seiton, seiso, seiketsu y
shitsuke; que significan, respectivamente: eliminar lo innecesario, ordenar (cada cosa
en su sitio y su sitio para cada cosa), limpiar e inspeccionar, estandarizar (fijar la norma
de trabajo para respetarla) y disciplina (construir autodisciplina y forjar el habito de
comprometerse)®”. Cada una de las etapas o cada una de las “s”, representa un paso

necesario para el mejoramiento organizacional y productivo que se desea obtener.

“La historia de este método proviene de Japén, de hecho su nombre viene designado

por la primera letra del nombre de sus cinco etapas, y se inicia con Toyota en los afios

2 REY SACRISTAN, Francisco. Las 5S: orden y limpieza en el puesto de trabajo. Madrid:
Fundacion Confemetal, 2005. P17.

3 RAJADELL CARRERAS, Manuel y SANCHEZ GARCIA, José. Lean Manufacturing: La
evidencia de una necesidad. Madrid: Diaz de Santos, 2010. P50.

Samuel Villan Vazquez Pagina 9



4;
\/
rcv

UNIVERSIDAD TECNOLOGICA

eecamocvec: | mplementacion de la metodologia 5°s en el Area de Almacenes de la
Refaccionaria Leon

60 para conseguir lugares de trabajo mas limpios, ordenados y organizados. Surgi6
tras la segunda guerra mundial por la Union Japonesa de Cientificos e Ingenieros con

el objetivo de mejorar la calidad y eliminar obstaculos a la produccion eficiente. En un
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principio se aplico al montaje de automaviles, pero en la actualidad tiene aplicacion a
muchos mas sectores, empresas y puestos de trabajo

1.1.4. Necesidad de las 5S

Es importante saber reconocer, bajo qué circunstancias, se hace necesaria para la
empresa la implementacion de las 5S. Para poder realizar dicho reconocimiento, es
necesario plantearse una serie de preguntas, que conllevan a una reflexion sobre las
condiciones de la empresa y la necesidad de un cambio, que se vea influenciado por
la implementacion de las 5S, dichas preguntas son:

+  “;Nos vemos obligados a dedicar una jornada a limpiar cada cierto tiempo en
vez de trabajar normalmente?

+ ¢ Esta aprovechando el espacio en talleres/oficinas al maximo de manera eficaz
y racional?

+ ¢Disponemos del material/herramientas/documentacién necesarios para
desarrollar el trabajo cotidiano?

* ¢Se encuentra cualquier herramienta/documento con rapidez y sin necesidad
de desplazarnos del puesto de trabajo?

+ ¢ Observamos que ciertos documentos/herramientas estan mal ubicados o qué

algun equipo/maquina no funciona correctamente?#’

Tomando como referencia las respuestas, las cuales se deben generar de manera
consciente y honesta, se lograra establecer el principio del camino hacia el cambio,

bien sea este la implementacion de las 5S o no. Si la respuesta al problema que

4 REY SACRISTAN, Francisco. Las 5S: orden y limpieza en el puesto de trabajo. Madrid:
Fundacién Confemetal, 2005. P50.
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presenta la empresa, resulta ser la implementacion de las 5S, es pertinente resaltar
algunas de las ventajas, resultantes de la metodologia de las 5s, dichas ventajas son:

+ “Extraordinaria simplicidad de los conceptos que maneja.

« El gran componente visual y de alto impacto en corto tiempo para el personal,
lo cual permite mejorar su participacion en nuevas iniciativas de mejora.

» Facilita la comunicacion con el resto de empleados, porque como es sabido,
los materiales, componentes y equipos que no se usan se convierten en
obstaculos que dificultan las relaciones personales.

» Evita reclamaciones de los clientes relativas a la calidad de los productos.
« Lamejora de la calidad de vida en el area de trabajo y la seguridad®”.

Cada una de las “s” corresponde a una fase de la implementacion de las 5S, en donde
se busca, obtener puestos de trabajo ordenados, limpios, estandarizados, para
obtener el minimo de desperdicios, bien sea de material, herramientas o tiempo. a)
Seiri (eliminar)

‘La primera de las 5S significa clasificar y eliminar del area de trabajo todos los
elementos innecesarios para la tarea que se realiza. Por tanto, consiste en separar lo

gue se necesita de lo que no se necesita, y controlar el flujo de cosas para evitar
estorbos y elementos indtiles que originan despilfarros:

* Incremento de manipulaciones y transportes.
» Accidentes personales.

« Pérdida de tiempo en localizar cosas.

5 RAJADELL CARRERAS, Manuel y SANCHEZ GARCIA, José. Lean Manufacturing: La
evidencia de una necesidad. Madrid: Diaz de Santos, 2010. P50.
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* Obsoletos, no conformes, etc.

* Coste del exceso de inventario.
« Falta de espacio.®”

Para llevar a cabo una labor exitosa en cuanto a la clasificacion y eliminacion de los
elementos que serian innecesarios en el puesto de trabajo, resulta apremiante
realizarse a uno mismo una pregunta clave que conlleve a la determinacion de la
importancia de cada elemento presente en el puesto de trabajo, la pregunta clave es,
¢ Es util o inutil? “Uno de los principales enemigos del seiri es el “esto puede ser util
mas adelante”, que conduce a coleccionar elementos innecesarios que molestan y

guitan espacio. La aplicacion de seiri comporta:

« Separar aquello que es realmente util de aquello que no lo es.

* Mantener lo que se necesita y eliminar lo que sobra.

» Separar los elementos necesarios segun su uso y a la frecuencia de utilizacion.
* Aplicar estas normas tanto a materiales tangibles (herramientas, maquinas,

piezas, etc.) como intangibles (informacién, ficheros, etc.)”.

Este primer paso de laimplementacién de las 5S es de gran importancia, ya que ayuda
a determinar los elementos que pasaran a conformar el area de trabajo, lo cual facilita
la labor a desempefiar en las siguientes etapas. Adicionalmente, esta primera etapa

presenta beneficios de la implementacién de la primera “s”, seiri, los cuales se pueden

ver reflejados en aspectos como:

« Liberacion de espacio util en plantas y oficinas.

6 Ibid., p50.
7 RAJADELL CARRERAS, Manuel y SANCHEZ GARCIA, José. Lean Manufacturing: La
evidencia de una necesidad. Madrid: Diaz de Santos, 2010. P51.
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* Reduccién del tiempo necesario para acceder a los materiales, herramientas,
utillajes, etc.

* Facilidad para el control visual.
« Aumento de la seguridad en el lugar de trabajo®.

“Son numerosos los accidentes que se producen por golpes y caidas como
consecuencia de un ambiente desordenado o sucio, suelos resbaladizos, materiales
colocados fuera de su lugar y acumulaciéon de material sobrante o de desperdicio. Ello
puede constituir, a su vez, cuando se trata de productos combustibles o inflamables,
un factor importante de riesgo de incendio que ponga en peligro los bienes
patrimoniales de la empresa e incluso la vida de los ocupantes, si los materiales
dificultan y obstruyen las vias de evacuacion.’’” Como lo mencionaba el autor
Sacristan, el tener exceso de elementos en el puesto de trabajo, constituye un riesgo
para la salud, e incluso para el buen funcionamiento de las maquinas y herramientas,
lo cual desemboca en costos para la empresa, bien sea por incapacidad de empleados
0 por dafio de herramientas y/o maquinas, en el mejor de los casos, ya que un
accidente de trabajo grave o fatal, es inaceptable para cualquier empresa. A
continuacion se presentan unas recomendaciones para garantizar un area de trabajo
clasificada, por ejemplo “en el taller, las herramientas se deben colocar siempre en el
mismo lugar, de manera que sean ubicadas visualmente. En la oficina todos los
documentos han de estar identificados y facilmente localizables. La informacién o los
ficheros en el ordenador han de organizarse en forma de arbol usando carpetas. Los
cajones de las mesas han de estar ordenados y limpios. Todas estas
recomendaciones van enfocadas a la disminucion de pérdida de tiempo, herramientas,

documentacion, etc.?”

8 |bid., p51
® RAJADELL CARRERAS, Manuel y SANCHEZ GARCIA, José. Lean Manufacturing: La
evidencia de una necesidad. Madrid: Diaz de Santos, 2010. P53.
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Proposito del Seiri. La implantacion del Seiri permite crear un entorno de trabajo en el
que el se evitan problemas de espacio, pérdida de tiempo, aumento de la seguridad y
ahorro de energia. Los elementos necesarios se deben mantener cerca de la "accion”,

mientras que los innecesarios se deben retirar del sitio o eliminar.

Beneficios del Seiri. La aplicacion de las acciones Seiri preparan los lugares de trabajo
para que éstos sean mas seguros y productivos. El primer y mas directo impacto del
seiri esta relacionado con la seguridad. La practica del seiri ademas de los beneficios

en seguridad permite:

= Mas espacio disponible.

= Mejor control de inventario.
= Eliminacion del despilfarro.

= Baja el riesgo de accidentes.

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

b) Seiton (ordenar)

Organizar los elementos clasificados como necesarios, de manera que se puedan
encontrar con facilidad. Para esto se ha de definir el lugar de ubicacién de estos
elementos necesarios e identificarlos para facilitar la basqueda y el retorno a su
posicion. La actitud que mas se opone a lo que representa seiton, es la de “ya lo
ordenaré manana”, que acostumbra a convertirse en “dejar cualquier cosa en
cualquier sitio”. Se puede decir que esta segunda etapa o “s” corresponde a darle
lugar a cada elemento, que haya sido clasificada como necesaria con anterioridad. Lo
importante en esta etapa es mantener un flujo constante de orden, que permita un
acceso mejor a cualquier elemento necesario, y que de la misma manera permita
volver a ponerlo en el lugar establecido de manera rapida y facil. “La implementacion

de seiton, comporta:

Samuel Villan Vazquez Pagina 15



(éi‘
arcv

UNIVERSIDAD TECNOLOGICA

eecamocvec: | mplementacion de la metodologia 5°s en el Area de Almacenes de la
Refaccionaria Leon

« Marcar los limites de las areas de trabajo, almacenaje y zonas de paso.
» Disponer de un lugar adecuado.

» Evitar duplicidades (cada cosa en su lugar y un lugar para cada cosa)

También se pueden establecer unos beneficios del seiton, que se pueden ver

reflejados en aspectos como:

« Una mayor facilidad para el acceso rapido a los elementos que se necesitan.
« Una mejora en la productividad global de la planta.

« Un aumento de la seguridad en el lugar de trabajo.
« Una mejora de la informacién para su accesibilidad y localizacién.°”

Con los beneficios establecidos, se puede decir, para poner en practica seiton, hay
gue asegurar que se disponga de lo necesario en el momento oportuno y en buenas
condiciones, sin tener que hacer busquedas. Para ello, hay que decidir donde colocar
las cosas y como ordenarlas en relacion a la frecuencia de uso y con un criterio de
seguridad, calidad y eficacia. Se trata de alcanzar el nivel de orden preciso para
producir con calidad, eficiencia y dotar a los empleados de un ambiente laboral que
favorezca la seguridad, la calidad y la correcta realizacion de su trabajo. El orden
consiste en desarrollar una disposicion 6ptima de los elementos para que el flujo de
cosas sea facilmente visible, estudiar la eficiencia de los cambios de utiles, encontrar
modos de estandarizar la disposicion de los medios para facilitar una buena
operatividad y un facil mantenimiento. Los elementos en uso constante deben
colocarse cerca y a mano, las utilizadas ocasionalmente deben mantenerse en areas
de almacenaje comunes, y las usadas solo raramente deben llevarse al almacén. Para
poder establecer el lugar adecuado para colocar cada elemento, se puede utilizar una

herramienta muy sencilla, llamada circulo de frecuencia de uso, esta herramienta nos

10 |bid., p54.
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permite establecer el lugar adecuado de cada elemento segun la frecuencia en la que

es utilizado.

“Para una mejor efectividad a la hora de aplicar seiton, es necesario cumplir algunas

reglas de sentido comun para ordenar las cosas:

« Eliminar la suciedad, el polvo, el 6xido, la electricidad estéatica y otras particulas
extrafas, colocando articulos en sobres, cajas de plastico o recubriéndolos con

inhibidores de corrosion.

» Decidir los niveles de existencias (maximo y minimo). Los indicadores de
cantidad limitan el nUmero de estantes y espacios a utilizar para mantener
stocks. Cuando no se pueden sefalar cantidades exactas, al menos hay que

indicar cantidades maximas y minimas.

+ Ordenar los objetos de manera que las personas no tropiecen con ellos
delimitando zonas de paso, de almacenamiento, etc.

» Organizar estantes y muebles en lugares especificos.

« Ordenar las areas de almacenaje para facilitar el transporte y para que los
articulos se almacenen y utilicen preferentemente por el método FIFO (first in
first out, primero en entrar primero en salir). Etiquetar y asignar nimeros de
localizacion a las areas de almacenaje e indicar el punto de pedido (unidades
disponibles en el momento de lanzar una orden de aprovisionamiento), el
tamano del lote y el plazo de entrega.

* Ordenar las cosas segun lineas rectas, en angulos rectos, en vertical o en

paralelo.

* Marcar en rojo los contenedores y estantes de articulos defectuosos o de

rechazo.

* No colocar nunca cosas directamente sobre el suelo.
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« Escribir claramente las indicaciones de las localizaciones. Confeccionar,
colocar o colgar placas o tableros de sefales que indiquen de forma clara, el
nombre de las cosas, los codigos de los estantes o0 muebles para definir el lugar

en donde debe colocarse cada cosall.

El orden en los puestos de trabajo facilita la armonia de procesos tanto administrativos

como productivos, al mismo tiempo que disminuye riesgos de accidentes laborales.

Propdésito del Seiton. Las metodologias utilizadas en Seiton facilitan su codificacion,
identificacion y marcacion de areas para facilitar su conservacion en un mismo sitio
durante el tiempo y en perfectas condiciones. Desde el punto de vista de la aplicacion
del Seiton en un equipo, esta "S" tiene como propdésito mejorar la identificacion y
marcacioén de los controles de la maquinaria de los sistemas y elementos criticos para
mantenimiento y su conservacion en buen estado. En las oficinas Seiton tiene como
propdsito facilitar los archivos y la busqueda de documentos, mejorar el control visual
de las carpetas y la eliminacién de la pérdida de tiempo de acceso a la informacion.
El orden en el disco duro de un ordenador se puede mejorar si se aplican los conceptos

Seiton al manejo de archivos

Beneficios del seiton. La implementacion de la segunda S beneficia a los involucrados

de la organizacion en:

* Ayuda a encontrar de manera facil los documentos u objetos de trabajo,

economizando tiempos y movimientos.

» Facilita regresar a su lugar los objetos o documentos que hemos utilizado

* Ayuda a identificar cuando falta algun articulo.

11 RAJADELL CARRERAS, Manuel y SANCHEZ GARCIA, José. Lean Manufacturing: La
evidencia de una necesidad. Madrid: Diaz de Santos, 2010. P56.
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« La seguridad se incrementa debido a la demarcacion de todos los sitios de la
planta y a la utilizacién de protecciones trasparentes especialmente los de alto
riesgo.

 La presentacibn y estética de la planta se mejora, comunica orden,

responsabilidad y compromiso con el trabajo

c) Seiso (limpieza e inspeccién)

La aplicacidon de esta etapa “no se trata de hacer brillar las maquinas y equipos, sino
de ensefar al operario/administrativo como son sus maquinas/equipos por dentro e
indicarle, en una operacion conjunta con el responsable, donde estan los focos de
suciedad de su maquina.'?” “Seiso significa limpiar, inspeccionar el entorno para
identificar el fuguai (palabra japonesa traducible por defecto) y eliminarlo. En otras
palabras, seiso da una idea de anticipacion para prevenir defectos. La aplicacion del

seiso comporta:

* Integrar la limpieza como parte del trabajo diario.
«  Asumir la limpieza como una tarea de inspeccién necesaria.
+  Centrarse tanto o mas en la eliminacion de las causas de la suciedad que en

las de sus consecuencias.

Los beneficios del seiso se pueden ver reflejados en aspectos como:

*  Una reduccion del riesgo potencial de accidentes.

* Unincremento de la vida util de los equipos.

Una reduccion del nimero de averias.

12 REY SACRISTAN, Francisco. Las 5S: orden y limpieza en el puesto de trabajo. Madrid:
Fundacién Confemetal, 2005. P19.
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«  Un efecto multiplicador porque la limpieza tiende a la limpieza.'®”

En cuanto a este concepto de limpieza, es necesario mencionar la importancia que
tiene esta etapa en la concientizacion que se debe inculcar en cada
operario/administrativo, ya que no sirve de nada realizar este proceso una sola vez.
La limpieza es una accion a realizar diariamente y por voluntad propia, es decir, no
debe existir la necesidad de que haya algun superior indicando que es momento de
realizar la limpieza del &rea de trabajo, por el contrario, debe ser menester en cada
empleado sentir la necesidad de tener en completo orden y aseo el “puesto de trabajo.
Esta actividad de limpieza va mucho més alla de un simple aseo de las maquinas y
herramientas utilizadas, una correcta rutina de limpieza es un método de preservacion
tanto de los activos fijos de la empresa como de la salud del trabajador, en donde este
se vea menos expuesto a agentes contaminantes que puedan tener consecuencias
negativas para la salud, bien sea a corto o largo plazo. “La limpieza, el primer tipo de
inspeccion que se hace de los equipos, de ahi su gran importancia. A través de la
limpieza, se aprecia si un motor pierde aceite, si una maquina produce rebabas, Si

existen fugas de cualquier tipo, si hay tornillos sin apretar, etc'#”.

Para aplicar la limpieza se debe:

* Integrar la limpieza como parte del trabajo diario.

* Asumir la limpieza como una actividad de mantenimiento auténomo: "la
limpieza es inspeccion.”

*  Se debe abolir la distincidn entre operario de proceso, operario de limpieza y

técnico de mantenimiento.

13 |bid., p57
1“4 RAJADELL CARRERAS, Manuel y SANCHEZ GARCIA, José. Lean Manufacturing: La
evidencia de una necesidad. Madrid: Diaz de Santos, 2010. P58.
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«  Eltrabajo de limpieza como inspeccidn genera conocimiento sobre el equipo.
No se trata de una actividad simple que se pueda delegar en personas de

menor calificacion.

. No se trata Unicamente de eliminar la suciedad. Se debe elevar la acciéon de

limpieza a la busqueda de las fuentes de contaminacion con el objeto de

eliminar sus causas primarias.

Beneficios del Seiso. El contar con un lugar limpio, aplicando la tercera S beneficia a
los involucrados de la organizacién en gran manera como en los aspectos que a

continuacion se mencionaran:

* Aumenta la vida util del equipo e instalaciones.
« Las averias se pueden identificar mas facilmente cuando el equipo se

*  encuentra en estado 6ptimo de limpieza

*  Menos probabilidad de contraer enfermedades.

. Menos accidentes.

*  Mejor aspecto de la persona y el area.

* Ayuda a evitar mayores dafios a la ecologia.
*  Se reducen los despilfarros de materiales y energia debido a la eliminacién

de fugas y escapes.

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

contaminacion del producto y empaque.
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d) Seiketsu (estandarizar)

“Seiketsu es la metodologia que permite consolidar las metas alcanzadas aplicando
las tres primeras “s”, porque sistematizar lo hecho en los tres pasos anteriores es
basico para asegurar unos efectos perdurables. Estandarizar supone seguir un
meétodo para aplicar un procedimiento 0 una tarea de manera que la organizacion y el

orden sean factores fundamentales.

La estandarizacion fija los lugares donde deben estar las cosas y donde deben
desarrollarse las actividades, y en especial la limpieza e inspecciones, tanto de
elementos fijos (maquinas y equipamiento) como mdéviles (por ejemplo, lo que nos
llega de los proveedores). Un estandar es la mejor manera, la mas préactica y sencilla
de hacer las cosas para todos, ya sea un documento, un papel, una fotografia o un
dibujo.

El principal enemigo del seiketsu es la conducta erratica. Aplicando la tactica del “hoy
si y mafnana no”, lo mas probable es que los dias de incumplimiento se multipliquen

de forma rapida. La aplicacién del seiketsu requiere:

[{Pel)

* Mantener los niveles conseguidos con las tres primeras “s”.
« Elaborar y cumplir estandares de limpieza y comprobar que estos se aplican

correctamente.

« Transmitir a todo el personal la enorme importancia de aplicar los estandares.

Los beneficios del seiketsu se pueden ver reflejados en aspectos como:

* Un conocimiento mas profundo de las instalaciones.
» La creacion de habitos de limpieza.
« El hecho de evitar errores en la limpieza, que en algunas ocasiones pueden

provocar accidentes.

* Una mejora manifiesta en el tiempo de intervencién sobre averias.
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El programa de estandarizacion deberd incluir actividades de caracter preventivo,
como por ejemplo evitar aquellos puntos de suciedad que obligan a una limpieza

excesiva. La estandarizacion es importante por las siguientes razones:

* Representa la mejor forma, la mas facil y mas segura de realizar un trabajo.

+ Ofrece la mejor manera de preservar el know-how y la experiencia.

* Proporciona una manera de medir el desempefio y una base para el
entrenamiento.

* Muestra la relacién entre causa y efecto.

* Proporciona una base para el mantenimiento y la mejora.

» Facilita objetivos e indica metas.

+ Crea una base para la auditoria y el diagnéstico.

* Representa un método para evitar errores recurrentes y minimizar la
variabilidad®®”.

Beneficios del Seiketsu. Los beneficios obtenidos a implementar el seiketsu son:
Se guarda el conocimiento producido durante afios de trabajo.

» Se mejora el bienestar del personal al crear un habito de conservar impecable

el sitio de trabajo en forma permanente.

» Los operarios aprenden a conocer con detenimiento el equipo.

« Se evitan errores en la limpieza que puedan conducir a accidentes o riesgos

laborales innecesarios.

s RAJADELL CARRERAS, Manuel y SANCHEZ GARCIA, José. Lean Manufacturing: La
evidencia de una necesidad. Madrid: Diaz de Santos, 2010. P60.
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« Ladireccion se compromete méas 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.

+ Seincrementa la productividad de la planta.

e) Shitsuke (disciplina)

Como Ultima etapa se encuentra la disciplina, y hace referencia a la disciplina que
debe adquirir cada trabajador, en donde mantenga en cumplimiento constante cada
una de las etapas anteriores. Shitsuke se puede traducir por disciplina o
normalizacion, y tiene por objetivo convertir en habito la utilizacion de los métodos
estandarizados y aceptar la aplicacion normalizada. Uno de los elementos bésicos
ligados a shitsuke es el desarrollo de una cultura de autocontrol, el hecho de que los
miembros de la organizacién apliquen la autodisciplina para hacer perdurable el
proyecto de las 5S, siendo ésta la fase mas facil y mas dificil a la vez:

» La mas facil porque consiste en aplicar regularrmente las normas establecidas
y mantener el estado de las cosas.

» La mas dificil porque su aplicacion depende del grado de asuncion del espiritu
de las 5S a lo largo del proyecto de implantacion.

“La idea de shitsuke es facil de confundir con conceptos como moralidad, ética,
diligencia, pero la palabra shitsuke en japonés originariamente se refiere a las costuras
sobre las telas, y justamente como que estas costuras deben estar correctamente
alineadas, asi todas las formas de conducta humana deben estar de acuerdo con un
conjunto de reglas basicas. La conducta correcta crece con la practica y requiere
cambiar los habitos, de manera que en el lugar de trabajo todos los operarios estén

profundamente formados en los conceptos de resolucion de problemas, estandares
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de trabajo y puedan ejecutar las tareas asignadas uniformemente y sin errores. Por
todo ello, la aplicacion del shitsuke comporta:

* Respetar las normas y estdndares reguladores del funcionamiento de una
organizacion.

» Reflexionar sobre el grado de aplicacion y cumplimiento de las normas.

« Mantener la disciplina y la autodisciplina, mejorando el respeto del propio sery

de los demas.

* Realizar auditorias que deben ser conocidas por todos los miembros del equipo

para facilitar la autoevaluacion.

Se pueden presenciar una serie de beneficios que conlleva la aplicacion de esta etapa,

y que se pueden ver evidenciados en aspectos tales como:

* Una cultura de sensibilidad, respeto y cuidado de los recursos.
* Una mejora del ambiente de trabajo, que contribuira al incremento de la

moral.16”

Para esta etapa es esencial realizar una labor de concientizacion del personal, sobre
el compromiso que cada uno debe tener con la empresa para el éxito del plan 5S, asi
como para lograr los objetivos planteados antes de implementar el programa. El area
gerencial juega un papel importante en esta labor de concientizacién, ya que debe
desplegar acciones y campafias que conlleven a la transmisién y entendimiento del
mensaje. Es importante hacer entender al empleado, que el éxito de la empresa
depende del compromiso que cada uno tenga con la misma, generando un sentido de
pertenencia que se vea reflejado en el mejoramiento continuo de la empresa. “La

creacion de un medio de trabajo en el que las personas sean capaces de aplicarse a

16 RAJADELL CARRERAS, Manuel y SANCHEZ GARCIA, José. Lean Manufacturing: La
evidencia de una necesidad. Madrid: Diaz de Santos, 2010. P62.
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lo que ellos mismos u otros han decidido es indispensable para que una planta sea
excelente. Cuanto méas elevado sea el nivel de la gestion de la fabrica, mas esfuerzo

se hara para crear esta clase de atmdsfera, y mas importante sera la disciplina.t””

“‘Hay que realizar la auto inspeccion de manera cotidiana. Cualquier momento es
bueno para revisar y ver como estamos, establecer las hojas de control y comenzar
su aplicacion, mejorar los estandares de las actividades realizadas con el fin de
aumentar la fiabilidad de los medios y el buen funcionamiento de los equipos de
oficinas. En definitiva, ser rigurosos y responsables para mantener el nivel de
referencia alcanzado, entrenando a todos para continuar la accion con disciplina y
autonomia.'®” Estas recomendaciones son necesarias para establecer un buen control

sobre los procesos, y velar por un proceso ciclico de mejora.

El objetivo primordial de la implementacion de las 5S, es poder llegar a tener lo que
se conoce como el “taller ideal”’, para esto se debe acompafar cada fase de la
implementacion con un proceso de cuatro etapas, para que se pueda garantizar el

mantenimiento de las condiciones ideales.

Las cuatro etapas del proceso que conlleva al “taller ideal”, tal y como se puede

observar en el grafico anterior, son:

* Limpieza inicial.
* Optimizacion.
» Formalizacion.

e Continuidad.

17 1bid.
18 REY SACRISTAN, Francisco. Las 5S: orden y limpieza en el puesto de trabajo. Madrid: Fundacion
Confemetal, 2005. P21.
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Propdsitos del Shitsuke. La practica del Shitsuke pretende lograr el habito de respetar
y utilizar correctamente los procedimientos, estandares y controles previamente

desarrollados.

Un trabajador se disciplina para mantener vivas las 5 S, ya que los beneficios y
ventajas son significativas. 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 implantacidon de las 5 S, la disciplina es importante porque sin
ella, la implantacion de las cuatro primeras 5 S se deteriora rapidamente. Si los
beneficios de la implantacién de las primeras cuatro S se han mostrado, debe ser algo

natural asumir la implantacién de la quinta o Shitsuke.

Beneficios del Shitsuke. Los beneficios obtenidos a implementar el seiketsu son:

= Se evitan reprimendas y sanciones.

= Mejora la eficiencia y eficacia.

= Personal mas apreciado por compafieros y jefes.

= Mejora la imagen del personal y del area.

= Se mantiene el producto del esfuerzo de implantacion de las S
precedentes.

= La disciplina es una forma de cambiar habitos.

= El cliente se sentird mas satisfecho ya que los niveles de calidad
seran superiores debido a que se han respetado
integramente los procedimientos y normas establecidas.

= Se crea una cultura de sensibilidad, respeto y cuidado de los

recursos dela empresa.
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= El sitio de trabajo sera un lugar a donde realmente sea atractivo

llegar cada dia.

En la actualidad las empresas se encuentran inmersas en un mundo globalizado, por
lo tanto, se hace menester que las organizaciones implementen metodologias de
mejora continua al menor costo posible en el desarrollo de sus procesos, asi mismo,
es de vital importancia que estas metodologias puedan aportar en gran proporcion al

desarrollo integral de la organizacion.

Es evidente la necesidad que tienen las organizaciones de cambiar, de experimentar
y de adaptarse a los nuevos desafios que se presentan dia a dia, todo ello con el fin
de desarrollarse como empresas lideres que puedan incursionar en mercados

altamente competitivos y permanecer en los mismos.

La Refaccionaria Ledn, siendo consciente de la importancia de emplear metodologias
para la mejora de sus procesos con miras a aumentar su productividad, ha identificado
gue dentro de sus instalaciones existen muchas variables por mejorar, las cuales no
han permitido que las actividades se lleven en perfecto orden y que exista un clima
laboral confiable. Dentro de estos aspectos negativos podemos mencionar: el mal
aprovechamiento del espacio, lo cual genera una pérdida de tiempo al momento de
llevar a cabo las actividades, asi mismo, las herramientas no se encuentran con
rapidez y los operarios tienen que desplazarse de un puesto de trabajo a otro para
encontrarlas, la ubicacion de los residuos dentro de sus instalaciones no es la mejor,
por lo que el ambiente visual se vuelve pesado, un punto a resaltar es que, la mala
costumbre de no utilizar los elementos de seguridad y la falta de higiene en la
Refaccionaria, por lo que en algunas oportunidades se han presentado accidentes que
influyen negativamente en la calidad de vida de los trabajadores y en el crecimiento
de la empresa.
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Ante esta situacién se percibe la necesidad de implementacion de un programa de 5s
que dé respuesta a las carencias existentes dentro de la organizacion, para ello se
realizara un diagnéstico de la situacion inicial y de esa forma tener parametros de
referencia que permitan visualizar un antes y un después luego de implementar cada
uno de los componentes de esta metodologia, y asi por medio de la organizacion, el
orden, la limpieza, el control visual, la disciplina 'y habito, poder dar respuesta integral

a las falencias existentes en la empresa.

1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo general
Imprentar la metodologia de las 5S en el area de almacén en la Reaccionaria Ledn,

para lograr una mayor productividad y un mejor entorno laboral.

1.3.2 Objetivos especificos

« Elaborar un diagnéstico de la situacion actual la Refaccionaria, con respecto al

habito del orden y limpieza en su ambiente de trabajo.

« Disefiar un manual en donde se establezcan las directrices para la puesta en

marcha e implementacion de esta metodologia.

* Ejecutar el seguimiento, medicidon y mejora continua de la implementacion del

programa de 5S realizado en la Refaccionaria Leon.

1.4 Definicidon de variables
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Si se implementa la metodologia de las 5S se generara espacios limpios y ordenados

de manera permanente y aumentara los niveles de productividad.

A la hora de planificar la mejora en las organizaciones, la mayoria de las veces se
opta por implementar soluciones complejas y costosas. Al pensar en organizar , se
puede pensar que es algo trivial o sencillo, ya que es un término que por lo general
se asocia con la cotidianidad de los hogares y no con el ambito empresarial, debido a
gue no se posee el conocimiento de su aplicacion en el campo laboral en donde se

hace indispensable su utilizacion.

Sin embargo, algunas de las Pymes no poseen los recursos suficientes para planear
e implementar metodologias de mejora con costos altamente elevados, es en esa
situacion donde entra en juego la implementacion de un programa de 5s en las
organizaciones, con el cual se puede lograr el aumento de la productividad a un bajo

costo, y haciendo participes a todos y cada uno de los empleados de la organizacion.

Dentro de los motivos para implementar este proyecto esta el hecho de que se hace
necesario un ambiente laboral confiable, seguro, en el cual el desempefio de los
empleados se haga evidente, donde su motivacion sea cada vez mayor, y exista el
amor por el puesto de trabajo y que todo ello traiga como resultado el mejoramiento
del clima laboral y por ende el aumento de la productividad de la empresa.

La Refaccionaria Ledn, es una empresa que desea ser competitiva y que pretende
corregir las falencias que se presentan a nivel operativo, teniendo como evidencia los

acontecimientos que han surgido en sus instalaciones debido a la falta de cultura de
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orden y limpieza, se reconoce la necesidad de aplicar la estrategia de las 5S. No se
trata de una moda, un nuevo modelo de direccién o un proceso de implantacion de
algo japonés que "nada tiene que ver con nuestra cultura latina!®”. Simplemente, es
un principio basico de mejora integral que permite hacer del sitio de trabajo un lugar
donde vale la pena vivir plenamente. Y si con todo esto, ademas, se obtienen mejoras
de productividad en las empresas, no hay razon para no aplicarla, si dicha empresa
juega un papel muy importante en el desarrollo y el crecimiento en el estado de
Veracruz. Todo ello es razdn suficiente para contribuir mediante la aplicaciéon de los
conocimientos adquiridos a lo largo de la carrera de Mantenimiento Industrial,
aportando un grano de arena para el adelanto de la misma, desarrollando a su vez la
competencia del saber-hacer, se pretende crear un ambiente en el cual se puedan
alcanzar los objetivos planeados por la empresa.

1.7 Limitaciones y Alcances

1.7.1 Alcances
* Seimpactara en cada una de las areas de la empresa, iniciando por el almacén,
el cual esta mas ordenado y muchos elementos reubicados.
+ La Refaccionaria estara mas limpia, ordenada, sera mas facil ubicar cada
elemento al momento de que el cliente ordene su compra.
* Mejorara el ambiente de trabajo, ya que, aumentara la productividad y
seguridad, asi mismo, disminuird los errores y accidentes de manera

considerable.

19 VENEGAS SOSA, Rolando Alfredo. Aplicacion y despliegue de la metodologia 5s. Articulo.
Disponible desde internet: http://www.gensolmex.com/gensolarticulo5s.html [con acceso el
03-02-2010].
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1.7.2 Limitaciones

» Falta de compromiso de los empleados para implementar la metodologia.
« El tiempo, ya que, la metodologia de las 5S es una filosofia, tratar de

implementarlo en cuatro meses es una tarea muy dificil.

1.8 LaEmpresa
1.8.1 Compromisos de la Empresa

Nombre o razon social: TRACTOREFACCIONES LEON S.A

Ubicacidn: carretera federal Cordoba-Veracruz s/n colonia el pedregal yanga Veracruz
Giro: Produccion y venta de refacciones

Tamafio: Pequenia.

Asesor industrial: Ing. Pablo Aguirre Gonzalez

Misién:

Comercializar refacciones automotrices y ofrecer servicios adicionales para el correcto
mantenimiento de equipos de la region. Poner a disposicion del cliente la pieza que
necesita contando con stock en una gran variedad de productos de buena calidad y a
un precio competitivo. Formar equipo con talleres mecanicos y administradores de
flotillas permitiendo su participacién en esquemas de lealtad. Compartir la experiencia
gue respalda a la empresa a través de una asesoria efectiva en autopartes buscando

el funcionamiento optimo de los equipos.
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Vision:

Ser siempre la mejor opcion de nuestros actuales y futuros clientes para satisfacer sus
demandas con nuestros productos y servicios, ofreciendo siempre honestidad,

calidad, flexibilidad, respeto y compromiso.

Politica:

El compromiso de nuestra refaccionaria es el mantener un desarrollo tecnolégico en
procesos de ventas y reparacion de equipo y partes en el area de de maquinaria para
satisfacer los requerimientos de nuestros clientes, a través del desarrollo constante
del personal y los medios, cumpliendo con los requisitos y mejora continua de la
eficacia del Sistema de Gestion de la Calidad por medio de los objetivos de la calidad.

Localizaciéon

* Macro localizacion

México 150 9 H
H
R A o LAS MESIL e Yanga, Veracruz
BARRIO DEI ‘apa
NEGRO YANGA (v SteetView-feb. 2014

PEDRE ?
Refaccionaria Leon’

~—
s

g Servicio Escamela
SAdeCV

NS

Imagen 1. Localizacion de la refacciones Leon

* Micro localizacién
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CAPITULO 2. METODOLOGIA

2. Marco metodolégico
El presente capitulo expone la metodologia utilizada durante las Estadias. Para la
misma, se tomo6 como referencia la aplicacion de la metodologia 5S’s en el area de

almaceén de la empresa Refacciones Ledn S.A.

El proyecto a desarrollar esta dentro de la categoria del tipo “Proyecto Factible”, debido
a que, este estudio tiene como propaosito proporcionar soluciones a una problematica

real dentro de una organizacion.

La metodologia que se utiliza para llevar a cabo el proyecto, consta de las siguientes
fases:

Conceptualizacion de principios de la metodologia de 5s. Profundizacién en los
conceptos de 5s para fundamentar las actividades subsiguientes, incluye la
investigacion de fuentes bibliogréaficas, del estado del arte y de referentes practicos
con el apoyo del ingeniero asesor que cuenta con la experiencia laboral y académica

en el tema.

Conocimiento de la empresa. En esta parte del proyecto se analiza el sistema de la
estructura organizacional y operativa de la empresa, sus métodos de trabajo, las
politicas de calidad y el desarrollo de las estrategias vigentes, para enfocarse a

continuacion en los datos que muestra el inventario actual en el almacén.

Diagnostico de areas. Por medio de una matriz se evallua el estado de las 5s en el

almacen, otros parametros como la clasificacion ABC de los materiales, el inventario
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de seguridad y los factores individuales de densidad se cuantifican para determinar el
espacio requerido de almacén.

Propuesta de mejoras. Como resultado del analisis de la informacion anterior se
presenta un plan de mejoramiento para el almacén de materia prima y producto

terminado especificando los recursos requeridos.

Luego, se disefia e implementa el programa de 5S, mencionando las actividades que
se deben realizar para la implementacion de cada S, haciendo uso de herramientas
como capacitaciones al personal, tarjetas rojas, Mapas de 5S, Formatos de Inspeccion

de Limpieza, Politicas, Checklist, entre otras.

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

continua de la metodologia aplicada.

La estrategia 5 S es una metodologia definida con el objetivo de crear habitos de
organizacion, orden y limpieza en el lugar de trabajo no siendo ésta una mera cuestion
estética sino una forma de mejorar las condiciones de trabajo y de seguridad, el clima
laboral, la motivacion personal y la eficiencia, aspectos todos ellos que influyen en la
calidad, la productividad y la competitividad de la organizacion.

Esta metodologia parece tan facil de entender que se cree que es facil de hacer pero
no todos realmente trabajan en ellas y por ellos se vuelve muy complicado
implementarlas; esto no sera posible si no se tiene un conocimiento amplio de la

organizacién, sus productos, procesos y miembros.

La prestacion de un servicio oportuno, seguro y acorde con las necesidades de los
clientes, acompafado de calidad y precio competitivo, se convierten en elementos

fundamentales para generar ventajas competitivas sostenibles actualmente. Pero
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estas caracteristicas y/o atributos que se deben ver como medios y no como fines
organizacionales, encuentran en el orden y aseo a nivel de plantas industriales y de

organizaciones de servicio un pilar fundamental para su alcance.

Se trata de un programa sencillo de gestién aplicable a cualquier organizacion que
quiera iniciar, mantener y mejorar su forma de competir y sobrevivir en este mundo
cambiante. Su aplicacion se extiende al hogar visto éste como el primer eslabén dentro

de todo el macrosistema universal.

La satisfaccion de los clientes implica un trabajo en las organizaciones centrado en su
talento humano, que lleve implicito un desarrollo integral de las personas, partiendo
de su propia satisfaccion, generando en ellas, compromiso, pertenencia, motivacion,
autoestima y, como consecuencia espera el desarrollo de sus potencialidades para un

mejor aporte institucional.

Las 5s, son por lo tanto, una respuesta a la necesidad de mejorar el ambiente de
trabajo, lo cual prepara el terreno para la aplicacion de cualquier herramienta
gerencial. Se habla del sitio de trabajo pues en él se desarrolla una parte muy
importante de la vida, en muchos casos el tiempo en el trabajo es superior al tiempo
del hogar o social dado las ocupaciones y responsabilidades adquiridas por cada
persona. Un ambiente de trabajo agradable garantiza compromiso, desarrollo
personal y atencion de calidad para los usuarios aumentando con esto la productividad

de cualquier empresa.

Las tres primeras se relacionan directamente con el espacio de trabajo; la oficina, el
taller, el consultorio y los servicios complementarios. Las dos ultimas se refieren
directamente a la persona pues es él quien finalmente es el responsable de los

cambios y por donde se debe empezar.
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A cada palabra del japonés descrita anteriormente se le asocia con términos en
espafiol que siguen un procedimiento I6gico para su aplicacion, como programa de

mejora a traveés del orden.
CAPITULO 3. DESARROLLO DEL PROYECTO

3. Implementacion de la Metodologiadelas 5 S
Las "S" son un medio, no un fin. Las mejoras que se obtienen con el simple hecho de
ordenar un area de trabajo, influyen no sélo en la imagen organizacional sino también

en el desempefio de las actividades laborales.

Uno de los retos de esta metodologia es promover un cambio de mentalidad hacia la
creacion de una cultura de auto disciplina, orden y economia. La estructura basica del
Programa debera estar integrada por: un Director, un Coordinador, y un grupo de
trabajo. Es importante desarrollar documentos que permitan realizar correctamente
las actividades de aquellas personas que forman de la estructura basica del programa,
asi como los criterios y/o lineamientos generales de implantacion, evaluacién y

reconocimiento.

Para poder implantar la metodologia de las 5 S se requiere de ciertos compromisos y

capacitacion a lo largo de toda la Organizacioén, tales como:

v/ Compromiso de la Alta Direcciéon. v' Compromisos y
disposicion de todo el personal. v" Conocimiento de las "S"
y sus beneficios. v' Compromiso y conocimiento del

proceso de implantacion.

3.1 Como Implantar el Seiri.
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1.- Identificar elementos innecesarios.

El primer paso en la implantacion del Seiri consiste en la identificacion de los

elementos innecesarios en el lugar seleccionado para implantar las 5 S.

En este paso se pueden emplear las siguientes ayudas:

Lista de elementos innecesarios. La lista de elementos innecesarios se debe disefar
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.

Esta lista es complementada por el operario, encargado o supervisor durante el tiempo

en que se ha decidido realizar la campafa Seiri.

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 produccion, 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.
Las preguntas habituales que se deben hacer para identificar si existe un elemento

innecesario son las siguientes:

v ¢Es necesario este elemento? v ¢Si es necesario, es necesario en esta
cantidad?

v' ¢ Si es necesario, tiene que estar localizado aqui?
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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 reunion donde se decide que hacer con los elementos identificados, ya

gue en el momento de la "campafa" no es posible definir que hacer con todos los

elementos innecesarios detectados.

2.- Criterios para asignar Tarjetas de color.

v

El criterio m&s comun es el del programa de produccién del mes proximo. 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.

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

frecuencia puede almacenarse fuera del area de trabajo. v Cantidad del

elemento necesario para realizar el trabajo.

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

tipos:

v

Una ficha con un nimero consecutivo: Esta ficha puede tener un hilo que facilite
su ubicacién sobre el elemento innecesario. Estas fichas son reutilizables, ya
gue simplemente indican la presencia de un problemay 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
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de ayuda como mecanismos de control visual para informar que sigue presente

el problema "denunciado".
Estas tarjetas contienen la siguiente informacion:

v Nombre del elemento innecesario. v' Cantidad.

v' Por qué creemos que es innecesario.

v' Area de procedencia del elemento innecesario.
v' Posibles causas de su permanencia en el sitio.

3.-Plan de accion para retirar los elementos innecesarios.

Para materiales innecesarios se debe preparar un plan para eliminarlos gradualmente.
En este punto se podré aplicar la filosofia del Ciclo Deming (PHVA) para desarrollar

las acciones que permitan retirarlos. El plan debe contener los siguientes puntos:

v' Mantener el elemento en igual sitio. v* Mover el elemento a una nueva
ubicacién dentro de la planta. v* Almacenar el elemento fuera del area de
trabajo. v Eliminar el elemento. v 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 5 S.

3.2 Como Implantar el Seiton.
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La implantacion del Seiton requiere la aplicacion de métodos simples y desarrollados

por los trabajadores. Los métodos mas utilizados son:

Controles visuales. Los controles visuales estan intimamente relacionados con los
procesos de estandarizacion. Un control visual es un estandar representado mediante
un elemento gréfico o fisico, de color o numérico y muy facil de ver. La estandarizacion
se transforma en gréaficos y estos se convierten en controles visuales. Cuando sucede
esto, s6lo hay un sitio para cada cosa, y podemos decir de modo inmediato si una

operacion particular esta procediendo normal o anormalmente.

Mapa 5 S. Es un gréfico que muestra la ubicacion de los elementos que pretendemos

ordenar en un area de la planta. El Mapa 5 S permite mostrar donde ubicar el almacén
de herramientas, elementos de seguridad, extintores de fuego, duchas para los ojos,
pasillos de emergencia y vias rapidas de escape, armarios con documentos o

elementos de la maquina, etc.

Los criterios o principios para encontrar las mejores localizaciones de herramientas y

utiles son:

v' Localizar los elementos en el sitio de trabajo de acuerdo con su frecuencia de
uso.

v" Los elementos usados con mas frecuencia se colocan cerca del lugar de uso.
v’ Los elementos de uso no frecuente se almacenan fuera del lugar de uso.
v' Almacenar las herramientas de acuerdo con su funcién o producto. v El
almacenaje basado en la funcion consiste en almacenar juntas las

herramientas que sirven funciones similares. El almacenaje basado en
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productos consiste en almacenar juntas las herramientas que se usan en el

mismo producto.

Marcacion de la ubicacion.

Una vez que se ha decidido las mejores localizaciones, es necesario un modo para
identificar estas localizaciones de forma que cada uno sepa donde estén las cosas,

y cuantas cosas de cada elemento hay en cada sitio.
Para esto se pueden emplear:

v" Indicadores de ubicacién. v  Indicadores de cantidad. v Letreros y
tarjetas. v Nombre de las areas de trabajo.
Localizacion de stocks.

Lugar de almacenaje de equipos.

Procedimientos estandares.

ANERNEE NN

Disposicion de las maquinas.

Marcacion con colores. Es un método para identificar la localizacion de puntos de
trabajo, ubicaciéon de elementos, materiales y productos, nivel de un fluido en un
depdsito, sentido de giro de una maquina, etc. La marcacion con colores se utiliza
para crear lineas que sefalen la divisibn entre areas de trabajo y movimiento,

seguridad y ubicacién de materiales.

Las aplicaciones mas frecuentes de las lineas de colores son:
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v' Direccion de pasillo. v Localizacién de elementos de seguridad: grifos,
valvulas de agua, camillas, etc.
v' Colocaciéon de marcas para situar mesas de trabajo. v' Lineas cebra para

indicar areas en las que no se debe localizar elementos.

Codificacion de Colores.

Se usa para sefalar claramente las piezas, herramientas, conexiones, tipos de
lubricantes y sitio donde se aplican. Por ejemplo, la grasera de color azul puede servir

para aplicar un tipo especial de aceite en un punto del equipo marcado con color azul.

Identificar los contornos.

Se usan dibujos o plantillas de contornos para indicar la colocacién de herramientas,
partes de una maquina, elementos de aseo y limpieza, boligrafos, grapadora,

calculadora y otros elementos de oficina.

3.3 Como Implantar el Seiso

El Seiri 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.
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Paso 1. Campafia o jornada de limpieza. Es muy frecuente que una empresa realice
una campafa de orden y limpieza como un primer paso para implantar las 5 S. 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. Esta jornada
o campafa crea la motivacién y sensibilizacién para iniciar el trabajo de mantenimiento

de la limpieza y progresar a etapas superiores de Seiso.

Paso 2. Planificar el mantenimiento de la limpieza. El encargado del area debe

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

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

Paso 3. Preparar el manual de limpieza. Es muy util la elaboraciéon de un manual de

entrenamiento para limpieza. Las actividades de limpieza deben incluir la Inspeccion
antes del comienzo de turnos, las actividades de limpieza que tienen lugar durante el

trabajo, y las que se hacen al final del turno.

El manual de limpieza debe incluir:

v' Propésitos de la limpieza. v* Responsables de los roles de
limpieza. v  Fotografia o grafico del equipo donde se indique la
asignacion de zonas o partes del taller.

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

v Fotografia del equipo humano que interviene en el cuidado de la

seccion.
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v' Elementos de limpieza necesarios y de seguridad. v' Diagrama
de flujo a seguir.

v/ Estandares para procedimientos de limpieza.

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 éstos.
Paso 5. Implantacion de la limpieza.

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

limaduras de corte, arena, pintura y otras materias extrafias de todas las superficies.

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 continua 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 inspeccion 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.

3.4 Como Implantar el Seiketsu
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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

creacion 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.

Cada operario debe conocer exactamente cudles son sus responsabilidades sobre lo
gue tiene que hacer y cuando, donde y como 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.
Las ayudas que se emplean para la asignacion de responsabilidades son:

v' Diagrama de distribucion del trabajo de limpieza preparado en Seiso.
v' Manual de limpieza.

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

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 estdndar de limpieza de mantenimiento autonomo facilita el seguimiento de las
acciones de limpieza, y control de los elementos de ajuste y fijacion. Estos estandares
ofrecen toda la informacidén 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 informacién, se puede hacer referencia al manual de limpieza

preparado para implantar Seiso.

Samuel Villan Vazquez Pagina 46



(éi‘
arcv

UNIVERSIDAD TECNOLOGICA

eecamocvec: | mplementacion de la metodologia 5°s en el Area de Almacenes de la
Refaccionaria Leon

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
la conducta demuestra la 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 organizacion y la de sus empleados. Por lo tanto, es necesario que la
direcciéon de la empresa considere la necesidad de liderar esta convergencia hacia el

logro de metas comunes de prosperidad de las personas, clientes y organizacion.

Formacion. Es necesario educar e introducir el entrenamiento de aprender haciendo
cada una de las 5 S. No se trata de construir "carteles" con frases, esléganes y
caricaturas divertidas como medio para sensibilizar al trabajador. Estas técnicas de

marketing interno serviran puntualmente pero se agotan rapidamente.

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 5 S. El trabajador requiere de tiempo para practicar las 5 S.
Es frecuente que no se le asigne el tiempo por las presiones de produccion y se dejen

de realizar las acciones. Este tipo de comportamientos hacen perder credibilidad y los
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trabajadores creen que no es un programa serio y que falta el compromiso de la

direccioén.

El papel de la Direccién. Para crear las condiciones que promueven o favorecen la

Implantacion del Shitsuke la direccién tiene las siguientes responsabilidades:

v' Educar al personal sobre los principios y técnicas de las 5 S vy

mantenimiento autbnomo.

v Crear un equipo promotor o lider para la implantacién en toda la planta. v
Asignar el tiempo para la practica de las 5 S y mantenimiento autonomo.
v/ Suministrar los recursos para la implantacion de las 5 S.

v" Motivar y participar directamente en la promocion de sus actividades. Vv
Evaluar el progreso y evolucion de la implantacién en cada area de la

empresa.

v Participar en las auditarias de progresos semestrales o anuales.
Aplicar las 5 s en su trabajo.
Ensefiar con el ejemplo para evitar el cinismo. v' Demostrar su

compromiso y el de la empresa para la implantacion de las 5 S

El papel de trabajadores v Continuar aprendiendo mas sobre la
implantacién de las 5S. v* Asumir con entusiasmo la
implantacion de las 5 S.
v' Colaborar en su difusion del conocimiento empleando las lecciones de un
punto.
v Disefiar y respetar los estandares de conservacion del lugar de trabajo. v
Realizar las auditorias de rutina establecidas. v Pedir al jefe del area el

apoyo O recursos que se necesitan para implantarlas 5 S.
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v Participar en la formulacion de planes de mejora continua para eliminar
problemas y defectos del equipo y areas de trabajo.

v Participar activamente en la promocién de las 5 S.

3.6 Beneficio de la Aplicacion delas 5 S.

La implementacion de una estrategia de 5 S es importante en diferentes areas, por
ejemplo, permite eliminar despilfarros y por otro lado permite mejorar las
condiciones de seguridad industrial, beneficiando asi a la empresa y sus
empleados. Algunos de los beneficios que genera la estrategias de las 5 S son:

v" Mayores niveles de seguridad que redundan en una mayor motivacion de
los empleados.
v" Reduccién en las pérdidas y mermas por producciones con defectos. v
Mayor calidad.
v' Tiempos de respuesta mas cortos. v Aumenta la vida Gtil de los equipos
v Genera cultura organizacional.

v' Acerca a la compafiia a la implantacion de modelos de calidad total y
aseguramiento de la calidad.

v' Genera cultura organizacional.
v' Acerca a la compafiia a la implantacion de modelos de calidad total y
aseguramiento de la calidad.

Una empresa que aplique las 5 S:
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v" Produce con menos defectos. v' Cumple mejor los plazos. v Es mas
segura. v Es mas productiva. v Realiza mejor las labores de
mantenimiento.

v/ Es mas motivante para el trabajador. v° Aumenta sus niveles de

crecimiento.

Las 5 S son un buen comienzo hacia la calidad total y no le hacen mal a nadie, esta

en cada uno aplicarlas y empezar a ver sus beneficios.

3.7 Paradigmas que Imposibilitan la Implantacion de las 5 S.

En una empresa han existido y existiran paradigmas que imposibilitan el pleno
desarrollo de las 5 S. La estrategia de las 5 S requiere de un compromiso de la
direccién para promover sus actividades, ejemplo por parte de los supervisores y
apoyo permanente de los jefes de los sitios de trabajo. El apoyo de la direccion con
su mirada atenta permanente de la actuacion de sus colaboradores, el estimulo y
reconocimiento es fundamental para perpetuar el proceso de mejora. La importancia
gue los encargados y supervisores le den a las acciones que deben realizar los

operarios sera clave para crear una cultura de orden, disciplina y progreso personal.

Sin embargo, existen paradigmas habituales para que las 5 S no se desarrollen con

éxito en las empresas son:

3.7.1 Paradigmas de la Direccion

Estas son algunas de las apreciaciones de directivos ante el programa 5 S:
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Paradigma 1. Es necesario mantener los equipos sin parar. La direccién ante las

presiones de entregar oportunamente y en cantidades suficientes los productos que
se fabrican, no acepta facilmente que en un puesto de trabajo es mas productivo
cuando se mantiene impecable, seguro, en orden y limpio. Se considera que la

limpieza es una labor que consume tiempo productivo.

Paradigma 2. Los trabajadores no cuidan el sitio. La direccion considera que el aseo

y limpieza es un problema exclusivo de los niveles operativos. Si los colaboradores no
poseen los recursos 0 no se establecen metas para mejorar los métodos, sera dificil

gue el operario tome la iniciativa.

Paradigma 3. Hay numerosos pedidos urgentes para perder tiempo limpiando. Es
frecuente que el orden y la limpieza se dejen de lado cuando hay que realizar un
trabajo urgente. Es verdad que las prioridades de produccién a veces presionan tanto
gue es necesario que otras actividades esperen, sin embargo, las actividades de las
5 S se deben ver como una inversion para lograr todos los pedidos del futuro y no

solamente los puntuales requeridos para el momento.

Paradigma 4. Creo que el orden es el adecuado, no tardemos tanto tiempo. Las 5 S
deben servir para lograr identificar problemas profundos en el equipo, ya que es el
contacto del operario con la maquina la que permite identificar averias o problemas
gue se pueden transformar en graves fallos para el equipo. La limpieza se debe
considerar como una primera etapa en la inspeccidon de mantenimiento preventivo en

la planta.

Paradigma 5. jContrate un trabajador inexperto para que realice la limpieza...sale mas

barato! El trabajador que no sabe operar un equipo y que es contratado Unicamente
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para realizar la limpieza, impide que el conocimiento sobre el estado del equipo sea
aprovechado por la compafia y se pierda. El contacto cotidiano con la maquinaria
ayuda a prevenir problemas, mejorar la informacion hacia los técnicos expertos de
mantenimiento pesado y aumenta el conocimiento del operario sobre el

comportamiento de los procesos.

La aplicacion de las 5 S tiene sus barreras en ciertos pensamientos de los operarios

gue complican la correcta implementacion de dicha metodologia.

Paradigma 1. Me pagan para trabajar, no para limpiar. A veces, el personal acepta la
suciedad como condicion inevitable de su estacion de trabajo. El trabajador no se da
cuenta del efecto negativo que un puesto de trabajo sucio tiene sobre su propia

seguridad, la calidad de su trabajo y la productividad de la empresa.

Paradigma 2. ¢Llevo 10 afios, porqué debo limpiar? El trabajador considera que es
veterano y no debe limpiar, que esta es una tarea para personas con menor
experiencia. Por el contrario, la experiencia le debe ayudar a comprender mejor sobre
el efecto negativo de la suciedad y contaminacién. Los trabajadores de produccion
asumen a veces que su trabajo es hacer cosas, no organizarlas y limpiarlas. Sin
embargo, es una actitud que tiene que cambiar cuando los trabajadores empiezan a
comprender la importancia del orden y la limpieza para mejorar la calidad,
productividad y seguridad.

Paradigma 3. Necesitamos mas espacio para guardar todo lo que tenemos. Esto

sucede cuando al explicar las 5 S a los trabajadores, su primera reaccion ante la

necesidad de mejorar el orden es la pedir mas espacio para guardar los elementos
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que tienen. Es posible que al realizar la clasificacion y el ordenamiento de los
elementos considerados, sobre espacio en los actuales armarios y la mayoria de los

elementos sean innecesarios.

Paradigma 4. No veo la necesidad de aplicar las 5 S. Aunque parezca contradictorio,
puede ser muy dificil implantar las 5 Sen empresas que son muy eficientes o0 muy
limpias como en el caso de las fébricas de productos personales o farmacia. Sin
embargo, no todo tiene que ver con la eliminacién de polvo o contaminaciéon. Las 5 S
ayudan a mejorar el control visual de los equipos, modificar guardas que no dejan ver
los mecanismos internos por guardas plasticas de seguridad que permitan la
observacion del funcionamiento de los equipos; o la aplicacion de las 5 S en el cuidado
de nuestras mesas de trabajo y escritorios.
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3.8
Método

3.8.1 Andlisis del area bajo estudio
Tras un periodo de andlisis de las condiciones en las que se encontraba la empresa
antes de la implementacién de las 5S, se pudieron conocer los problemas de orden y

limpieza que incitaron la implementacion de la metodologia.

Se lleva a cabo el primer contacto con el area bajo estudio mediante una inspeccion
visual detallada, asi como también se le realizan preguntas al encargado de como se
sentia realizando el trabajo bajo esas condiciones laborales, con el fin de detectar las
diferentes areas de oportunidad con las que cuenta el almacén de refacciones para
tener una idea mas clara y precisa de la problematica existente.

3.8.2 Elaboracién de un plan de actividades

Se disefia un plan de actividades que se adecuen a las areas de mejora del almacén
apoyado en la metodologia 5 S; con el propésito de satisfacer las necesidades de
orden, disciplina y limpieza. Mejorando asi las condiciones de trabajo. En términos
generales el plan debe comprometer a todas las personas interesadas de la empresa
desde el nivel operativo hasta la alta direcciébn para que el proyecto funcione en

Optimas condiciones y se adecue a las necesidades de la empresa.

3.8.3 Aplicacion del diagnostico

Con el fin de conocer la situacion actual del almacén, obtener las problematicas
existentes e identificar las oportunidades de mejora Se lleva a cabo la aplicacion de
un diagndstico por medio de unas listas de verificacién (diagnoéstico 5 S) y se
elaboraran propuestas para cada una de las areas de oportunidad detectadas dentro

del almacén (Ver anexos las tablas 1,2,3,4,5,6).
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3.8
4 Andlisis de los resultados de la aplicacion del diagndstico.

Se analizan los resultados arrojados del diagnostico aplicado en el area bajo estudio
mediante la interpretacion de graficas para su mayor comprension, esto con el fin de
observar si los datos arrojados van acorde con la percepcion del encargado del

almaceén.

3.8.5 Elaboracion de recomendaciones a las partes interesadas

Se procede a elaborar las recomendaciones pertinentes para las posibles soluciones
de los problemas detectados en el almacén, apoyados en el andlisis de los resultados
obtenidos en el diagnéstico, dichas recomendaciones se presentan tanto al area
afectada como a la alta direccion (gerente) siendo esta ultima un punto muy importante
ya que la direccién es la méaxima responsable del programa, se necesita un firme
convencimiento por su parte sobre la importancia de la Organizacion, el Orden y la
Limpieza .; consecutivamente se llevara acabo un informe de todas las actividades

realizadas con el paso de la ejecucion del proyecto.

3.8.6 Entrega de informe de resultados del diagndstico al responsable

del area.

Se presentan los resultados arrojados del diagnéstico donde se haya documentado
cuales son los problemas particulares en el almacén. Partiendo de los resultados
obtenidos, se expusieron a las partes interesadas las propuestas de mejora del area,
por medio de un informe detallado de las actividades del proyecto.

3.8.7. Aplicacion de capacitacion de metodologia 5s

Para poder implantar la metodologia de las 5 S se requiere de cierta capacitacion a
todas las partes involucradas en el proyecto, contar con los conocimientos basicos de

las 5 S y sus beneficios, es por ello que se brinda una capacitacion que lleva por titulo
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3.8
“‘mejorando el ambiente de trabajo con el modelo 5 S por medio de una presentacion

de power point y material didactico.
.8. Implementacionde la metodologia 5s

Se implementa la metodologia 5 S en el almacén por medio de formatos que ayudan
a la buena aplicacion y comprension del almacén, impartiendo las primeras S como
son Clasificar, Ordenar y Limpiar. Siguiendo en cada caso una secuencia rigurosa que
incluya un inventario, una identificacion y almacenamiento adecuado, un programa de
mantenimiento de orden y limpieza propicio Se lleva a cabo mediante todo el personal
interesado en mejorar el area del almacén con la supervision adecuada para dar una

buena asesoria.

3.8.9 Aplicacion del proceso de seguimiento y orientacion de la

metodologia 5s

Para alcanzar los resultados propuestos al implantar la metodologia 5 S debera existir
una retroalimentacion y un seguimiento sistematico, generalmente se descuida este
aspecto y el programa fracasa porque es comun volver al ritmo habitual, es por ello
gue se realizaran entrevistas, platicas y sondeos tanto al personal como a los
instructores para verificar la correcta implementaciéon de la metodologia, asi como

también en caso de alguna duda se ofrecera orientacion.

3.9.10 Realizaciéon de auditorias

Se realizan auditorias 5 S en el almacén en la implementacion de las 5 S con listas de

verificacion para generar registros documentados que permiten comparar los
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3.8

resultados contra lo planeado a fin de mantener un nivel éptimo en la aplicacion de la
metodologia de las 5 S.
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3.9.11 Analisis de auditorias

Gracias al andlisis de auditoria se obtienen recomendaciones para atacar las areas de

oportunidad de mejora y dejar atras los problemas del pasado.
Oficinas

Como primer aspecto a destacar, se observé un ambiente con serias inclinaciones
hacia el desorden y el descuido, por parte de personal técnico, como administrativo.
En cuanto a esta problemética es necesario atender que una cultura de organizacion,
orden y limpieza, debe ser promulgada desde lo mas alto de la empresa, es decir,
desde la gerencia o direccion. Para poder generar conciencia en el personal técnico,
es menester realizar la labor de dar ejemplo y que no se pueda generar ningun tipo de
duda sobre el compromiso que existe con el programa. Como lo muestran las
siguientes imagenes, en la mayoria de oficinas se observdé desorden y poca

organizacion.

Imagen 2. Escritorio desordenado y escritorio ordenado
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Un aspecto que cabe resaltar en cuanto a las imagenes anteriores, es el exceso de
documentacion y papeles que no son utilizados y que se dejan acumular por el hecho
de no encontrarle un lugar, bien sean archivados o en la basura. Esto representa no
solo un dafo a la imagen de la empresa sino también al ambiente, ya que el uso
desmedido del papel hace que cada vez sean mas los arboles talado para la

fabricaciéon del mismo.

Almacén fisico

» El espacio correspondiente a los almacene, se puede observar que existen dos
areas de almacenamiento separadas, lo que genera pérdidas de tiempo
considerables a la hora de buscar mercancia en el almacén separada del area
de despacho.

* En ninguno de los almacenes se observé sefializaciones adecuadas para la
prevencién de accidentes, vias de escape, etc.

» Las estanterias y contenedores varian de tamafio y forma; esto dificulta la
busqueda de mercancia; asi mismo, se pierden espacios importantes en las

estanterias.
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Imagen 3. Producto sin clasificar
Mucha mercancia pesada o de gran volumen se encuentra en el suelo y sin un

espacio fijo dentro del almaceén.
La desorganizacién de almacén contribuye con la pérdida o el deterioro de los
productos. Adicionalmente no permite que sea una ambiente de trabajo

agradable.

Imagen 4. Obstrucion de pasillos por mecancia mal distribuida

Inventario y manejo de materiales

No existe un procedimiento establecido formalmente em el despacho por lo que
no hay uniformidad en este proceso.

La identificacion de los articulos no poseen cédigos para ubicar la mercancia
en los almacenes, por lo que la locaclizacién de los pedidos depende de la
memoria del encargado de almacen.

La etiquetas de identificacion de los productos no tiene un esandar, muchos de
los articulos estan identificados con cinta adhesiva o simplemente no lo estan.
Esto da un mal aspecto al ambiente de trabajo, lo que repercute sobre la calidad

del mismo.
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* No se actualiza el inventario periodicamente y cuando se inventaria, se hace

manualemente, lo que torna este proceso engorroso y propenso a fallas.

Imagen 5. Mercancia en desorden

» Existe mucha mercancia dafada y descontinuada ocupando espacio

importante en los almacenes.

» El sistema de informacién utilizado arroja errores frecuentemente, algunos de
ellos ameritan asistencia profesional, debido a que el servicio técnico es

escasos en la zona.

3.9 Estandarizacién de procesos

Clasificacién ABC del inventario

La optimizacion del inventario en la cadena de suministro, un analisis ABCes un
meétodo de categorizacidén de inventario que consiste en la divisién de los articulos en
tres categorias, A, B y C: Los articulos pertenecientes a la categoria A son los mas
valiosos, mientras que los que pertenecen a la categoria C son los menos valiosos.

Este método tiene como objetivo llamar la atencién de los gerentes hacia los pocos
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articulos de importancia crucial (articulos A) en lugar de hacia los muchos articulos
triviales (articulosC).

La optimizacion del inventario es critica para poder mantener los costes bajo control
dentro de la cadena de suministro. No obstante, para poder aprovechar al maximo los
esfuerzos de los gerentes, resulta eficaz concentrarse en los articulos que cuestan

mas al comercio.

El principio de Pareto establece que el 80 % del valor de consumo totalse basa solo
sobre el 20 % de los articulos totales. En otras palabras, la demanda no esta
distribuida uniformemente entre los articulos: los que mas se venden superan

ampliamente a los demés.

El método ABC establece que, al revisar el inventario, una empresa deberia **clasificar
los articulos de la A a la C**, basando su clasificacion en las siguientes reglas:

« Los articulos A son bienes cuyo valor de consumo anual es **el mas elevado**.
El principal 70-80 % del valor de consumo anual de la empresa generalmente
representa solo entre el 10 y el 20 % de los articulos de inventario totales.

- Los articulos C son, al contrario, articulos con el menor valor de consumo. El 5
% mas bajo del valor de consumo anual generalmente representa el 50 % de
los articulos de inventario totales.

- Los articulos B son articulos de una clase intermedia, con un valor de consumo
medio. Ese 15-25 % de valor de consumo anual generalmente representa el 30
% de los articulos de inventario totales.

El valor de consumo anual se calcula con la férmula: (Demanda anual) x (coste de
articulo por unidad).
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A través de esta categorizacion, el gerente de suministro puede identificar puntos
claves de inventario y separarlos del resto de los articulos, especialmente a aquellos
gue son numerosos pero no rentables.

Como uno de los principales indicadores del almacén, se realizo la clasificacion ABC.

Articulos clasificacion A

f Demanda Precio Demanda anual % Demanda % Articulo
— G anual unitario valorizada anual valorizada | Acumulado
1 |CVCWS 92.250 $ 3111 | % 286.989.750 27,3% 0,40%
2 |F-GB-2 10.570 $ 6.571 | $ 69.455.470 33,9% 0,79%
3 |F-GB-1 8.400 $ 5.848 | § 49.123.200 38,6% 1,19%
4 |CVCWPT-T-BR 58.407 S 675 | $ 39.424.725 42,3% 1,58%
5 |CVCWPT-G-BR 58.407 S 662 | § 38.665.434 46,0% 1,98%
6 |CE-03G-BR 6.561 $ 5.352 | § 35.114.472 49,3% 2,37%
7 |CE-03G-ES 5.543 $ 5.365 | $ 29.738.195 52,2% 2,77%
8 |F-GTP-1G 2.971 $ 6.531 | $ 19.403.601 54,0% 3,16%
9 |CE-01TLE-ES 5.542 $ 3.324 | $ 18.421.608 55,8% 3,56%
10 |CE-1TLE-BR 5.536 $ 3.201 | $ 17.720.736 57,5% 3,95%
11 |CVCWS-M-5.8 CU 7.065 $ 2.106 | § 14.878.890 58,9% 4,35%
12 |CE-03TC-BR 5.738 $ 2.063 | $ 11.837.494 60,0% 4,74%
13 |CE-03TC-ES 5.563 $ 2.082 | % 11.582.166 61,1% 5,14%
14 |CP-3.4 9.697 $ 1.172 | $ 11.364.884 62,2% 5,53%
15 |CVCW-F 4.456 $ 2.061 | $ 9.183.816 63,1% 5,93%
16 |CP-2 1.337 $ 6.663 | $ 8.908.431 63,9% 6,32%
17 |CP-1 7.520 $ 1.183 | & 8.896.160 64,7% 6,72%
18 |CE-03B-BR 5.804 $ 1.472 | $ 8.543.488 65,6% 7,11%
19 |CE-03B-ES 5.560 $ 1.482 | $ 8.239.920 66,3% 7.51%
20 |TL CARRIAGE 3/8 X 2 51.120 $ 158 [ $ 8.076.960 67,1% 7,.91%
21 [U1.2 X18 mm GTP-1 5.954 $ 1.296 | $ 7.716.384 67,8% 8,30%
22 |CE-03TKA-BR 5.938 $ 1.299 | § 7.713.462 68,6% 8,70%
23 |T-13 398 $ 18.888 | $ 7.517.424 69,3% 9,09%
24 |T-1 6.091 $ 1.228 | $ 7.479.748 70,0% 9,49%
25 |CG-01BB 14.184 $ 5191 % 7.361.496 70.7% 9.88%
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26 |CGO01-DT 7.448 $ 976 | $ 7.269.248 71,4% 10,28%
27 |CE-03TKA-ES 5.938 $ 1.301 | $§ 7.725.338 72,1% 10,67%
28 |CG-01TB 14.160 $ 507 | $ 7.179.120 72,8% 11,07%
29 |TL-3/8 X1 COBRIZADO 61.623 $ 116 | $ 7.174.766 73,5% 11,46%
30 |CG-01-DBB 6.828 $ 1.038| $ 7.087.464 74,2% 11,86%
31 |CG-01-DTB 6.871 $ 1.014 ] $ 6.967.194 74,8% 12,25%
32 |CG-01DB 6.871 $ 928 | $ 6.926.592 75,4% 12,65%
33 |T-4 2.405 $ 2844 | % 6.839.820 76,1% 13,04%
34 [VARILLA 38 ZIN 532 $ 11.285| § 6.003.620 76,7% 13,44%
35 |[TPE-AWG-8 7.024 $ 650 | $ 5.540.600 77.,2% 13,83%
36 [CG-05B 4.795 $ 1.073| 8§ 5.145.035 77,7% 14,23%
37 |T-9 745 $ 6.842 | $ 5.097.290 78,2% 14,62%
38 |T-8 796 $ 6.402 | $ 5.095.992 78,7% 15,02%
39 |T-3 2.707 $ 1.859 | $ 5.032.313 79,1% 15,42%
40 |VARILLA 3.8 LATON ROSCA 439 $ 11.285| § 4.954.115 79,6% 15,81%
41 |F-KS-25 952 $ 4906 | $ 4.670.512 80,0% 16,21%
Total inventario A $ 842.066.933
Articulos clasificacién B
. Demanda Precio Demanda anual % Demanda % Articulo
Item Referencia . K R
anual unitario valorizada anual valorizada | Acumulado
42 |F-KS-26 644 $ 7.073 1 % 4.555.012 80,5% 16,60%
43 |CE-02B 365 $§ 12075| % 4.407.375 80,9% 17,00%
44 |CG-03BB 7094 $ 605 | % 4.291.870 81,3% 17,39%
45 |CP-3 649 $ 6.514 | $ 4.227.586 81,7% 17,79%
46 |CVCW-PP-1.2 BR 4294 $ 9751 % 4.186.650 82,1% 18,18%
47 |TL 5.16 LATON 3015 $ 1.380 | $ 4.160.700 82,5% 18,58%
48 |TS-250 1265 $ 3.200 | $ 4.048.000 82,9% 18,97%
49 |CE-04B 269 $§ 14647 % 3.940.043 83,3% 19,37%
50 |CG-03TB 7095 $ 537 % 3.810.015 83,6% 19,76%
51 |CVCW-PP-1.2 CU 2153 $ 1.733 | § 3.731.149 84,0% 20,16%
52 |T-5 1046 $ 3521 % 3.682.966 84,3% 20,55%
53 |[T-2 2388 $ 1.397 | § 3.336.036 84,7% 20,95%
54 |F-KS-22 923 $ 3535| % 3.262.805 85,0% 21,34%
55 |TS-35 9950 $ 316 | $ 3.144.200 85,3% 21,74%
56 |TS-100 2790 $ 1111 § 3.099.690 85,6% 22,13%
57 |TLL 3.8 X 1.1/2 INOX 8634 $ 358 | % 3.090.972 85,8% 22,53%
58 |TS-50 8020 $ 368 | $ 2.951.360 86,1% 22,92%
59 |F-KS-17 1201 $ 2454 | % 2.947.254 86,4% 23,32%
60 |T-10 236 $§ 12295| % 2.901.620 86,7% 23,72%
61 |TS-90 3695 $ 778 | % 2.874.710 87,0% 24,11%
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62 |POSICLAN B BR 200 $§ 13875( 8 2.775.000 87,2% 24,51%
63 |POSICLAN T BR 200 $ 13786 | % 2.757.200 87,5% 24,90%
64 |CG-07TB 9602 $ 286 | $ 2.746.172 87,7% 25,30%
65 |CVCWS-M-5.8 BR 1592 $ 1.675| $ 2.666.600 88,0% 25,69%
66 |CG-07BB 9611 $ 217 | $ 2.662.247 88,3% 26,09%
67 |ARA 3.8 BR 8480 $ 310 | $ 2.628.800 88,5% 26,48%
68 |TPE-AWG-6 3225 $ 800 | § 2.580.000 88,7% 26,88%
69 |TP-AWG-8 5369 $ 479 [ $ 2.571.751 89,0% 27.,27%
70 |VARILLA 1.2 ZIN 130 $§ 19548 § 2.541.240 89,2% 27,67%
71 |PASADOR 5.8 X2.1/2 3113 $ 810 § 2.521.530 89,5% 28,06%
72 |CP-1-1.2 1150 $ 2176 | $ 2.502.400 89,7% 28,46%
73 |F-KS-20 945 $ 2552 | % 2.411.640 89,9% 28,85%
74 |T-6 537 $ 4.490 [ $ 2.411.130 90,2% 29,25%
75 |CG-30-3T-TAL-CABLE-477 294 $ 8122 | % 2.387.868 90,4% 29,64%
76 |PL 3.16 X1 78 $§ 29524 8% 2.302.872 90,6% 30,04%
77 |CG-30-3T-BAL-CABLE-477 294 $ 7.750 | § 2.278.500 90,8% 30,43%
Total inventario B $ 113.394.963
Articulos clasificacion C
: Demanda Precio Demanda anual % Demanda % Articulo
Item Referencia L , .
anual unitario valorizada anual valorizada | Acumulado
78 |TS-70 6180 $ 368 | $ 2.274.240 91,1% 30,83%
79 |TK GAL CAL 1.2 12462 $ 1821 § 2.268.084 91,3% 31,23%
80 |CP-4 287 $ 7.806 | $ 2.240.322 91,5% 31,62%
81 |CE-01TL 1083 $ 2017 | $ 2.184.411 91,7% 32,02%
82 |TPE-AWG-4 2555 $ 850 | $ 2.171.750 91,9% 32,41%
83 |CP-1-1.4 1024 $ 2.088 | $ 2.138.112 92,1% 32,81%
84 |TS-125 1525 $ 1333 | % 2.032.825 92,3% 33,20%
85 |VARILLA 1.2 LATON ROSCA 105 $ 19211] % 2.017.155 92,5% 33,60%
86 |F-GB-1 TAPA 1500 $ 1312 § 1.968.000 92,7% 33,99%
87 |TP-AWG-6 3092 $ 590 $ 1.824.280 92,8% 34,39%
88 |F-KS-15 866 $ 2105 | $ 1.822.930 93,0% 34,78%
89 |T-7 395 $ 4507 | % 1.780.265 93,2% 35,18%
90 |BBT 1226 $ 1394 | § 1.709.044 93,3% 35,57%
91 |F-KS-29 70 $ 24041 % 1.682.870 93,5% 35,97%
92 |TS-225 870 $ 1.900 | $ 1.653.000 93,7% 36,36%
93 |PL 1/8X1 30 $§ 55004 |89 1.650.120 93,8% 36,76%
94 |TS-150 1130 $ 1444 | $ 1.631.720 94,0% 37,15%
95 |F-GTP-1P 2971 $ 526 | $ 1.562.746 94,1% 37,55%
96 |TP-AWG-10 3520 $ 425 | $ 1.496.000 94,3% 37,94%
97 |TK 3.8 ZINC 50793 $ 2918 1.472.997 94,4% 38,34%
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98 |PL 3.16X1.1/4 40 $§ 36.115( $ 1.444.600 94,5% 38,74%
99 |TS-300 230 $ 5.800 | $ 1.334.000 94, 7% 39,13%
100 [BULON ZIN 4 PUNTAS 124 $ 10593 [ $ 1.313.532 94,8% 39,53%
101 [CE-03TC 595 $ 2145 | § 1.276.275 94,9% 39,92%
102 [TP-AWG-2 1172 $ 1.080 [ $ 1.265.760 95,0% 40,32%
103 |TL 1.4 LATON 8524 $ 147 $ 1.253.028 95,2% 40,71%
104 (B-4 155 $ 7.958 [ § 1.233.490 95,3% 41,11%
105 [TPE-500 KMIL 50 $ 24667 | % 1.233.350 95,4% 41,50%
106 (B-6 152 $ 8.001 | § 1.216.152 95,5% 41,90%
107 [BULON BR 4 PUNTAS 121 $ 9.630 | $ 1.165.230 95,6% 42,29%
108 [WASA 3.8 ZN 50572 $ 23| % 1.141.410 95,7% 42,69%
109 |CE-1TL-BR 604 $ 1.871 [ $ 1.130.084 95,8% 43,08%
110 [CG-08B CU 300 $ 3.500| % 1.050.000 95,9% 43,48%
111 [U1.2 X2 -1.2 GPT -2 332 $ 3.154 | § 1.047.128 96,0% 43,87%
112 [TK-3.8 LATON UNC 3824 $ 265 § 1.013.360 96,1% 44,27%
113 [TL 1.2 X 3 INOX 1032 $ 977 [ $ 1.008.264 96,2% 44,66%
114 [CE-03TKA 733 $ 1.306 | $ 957.298 96,3% 45,06%
115 [WASA GAL CAL 1.2 12956 $ 72| % 938.921 96,4% 45,45%
116 [TL 1.2 LATON 2190 $ 425 | $ 930.750 96,5% 45,85%
117 [TP-AWG4 1489 $ 620 | $ 923.180 96,6% 46,25%
118 [WASA INOX 1.2 8028 $ 112 $ 898.895 96,7% 46,64%
subtotal inventario C $ 61.355.579
I . Demanda Precio Demanda anual % Demanda % Articulo
tem Referencia . . "
anual unitario valorizada anual valorizada | Acumulado
119 |CE-1B-BR 600 $ 1.456 | $ 873.600 96,8% 47,04%
120 |F-GTP-2G-3U 60 $ 14392 (% 863.520 96,8% 47.,43%
121 |CT-1TC-BR 600 $ 1.420 | $ 852.000 96,9% 47,83%
122 |CG-07DBB 1100 $ 758 | § 833.800 97,0% 48,22%
123 |CG-07DTB 1100 $ 742 | $ 816.200 97,1% 48,62%
124 |TS-25 3800 $ 2111 % 801.800 97,1% 49,01%
125 |CP-1.2 771 $ 1.014 | $ 781.794 97,2% 49,41%
126 |TP-AWG-4.0 237 $ 3.250 | $ 770.250 97,3% 49,80%
127 |T-12 59 $ 129269 762.634 97,4% 50,20%
128 |CE-04G 629 $ 1.172 [ $ 737.188 97,4% 50,59%
129 |TL 3/16 X 1/2 CABEZA REDO 45864 $ 161 % 733.824 97,5% 50,99%
130 |TS-200 400 $ 1.800 | $ 720.000 97,6% 51,38%
131 |CHAVETA 1.8 X1-1.4 3113 $ 229 | $ 712.877 97,6% 51,78%
132 |F-GTP-2G 96 $ 7.196 | $ 690.816 97,7% 52,17%
133 |CE-01TC 429 $ 1.595 | § 684.255 97,8% 52,57%
134 |CE-03B 34 $ 20000 )| % 680.000 97,8% 52,96%
135 |BBB 1225 $ 5521 % 676.200 97,9% 53,36%
136 |B-12 44 $ 14799 | % 651.156 98,0% 53,75%
137 |F-GTR-1G 35 $ 18.433|[$ 645.155 98,0% 54,15%
138 |TP-AWG-1.0 770 $ 828 | % 637.560 98,1% 54,55%
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139 [TL 3.8 LATON 2375 $ 265 (% 629.375 98,1% 54,94%
140 |F-KS-34 20 $ 31.260| % 625.200 98,2% 55,34%
141 |F-KS-23 163 $ 35751 8% 582.725 98,3% 55,73%
142 |TP-AWG-3.0 340 $ 1.700 | $ 578.000 98,3% 56,13%
143 |B-8 57 $ 10.035] % 571.995 98,4% 56,52%
144 |PL 3.16 X3.4 25 $§ 21326 9% 533.150 98,4% 56,92%
145 |TL 5.8 LATON 1118 $ 465 | $ 519.870 98,5% 57,31%
146 [TS-15 2715 $ 179 [ $ 485.985 98,5% 57,71%
147 |CG-30-3T-TAL-CABLE-336 60 $ 7.863 | $ 471.780 98,6% 58,10%
148 |CE-01TKA 454 $ 1.027 [ $ 466.258 98,6% 58,50%
149 |CG-30-3T-BAL-CABLE-336 60 $ 7.750 | $ 465.000 98,7% 58,89%
150 |TPE-250 KMIL 95 $ 4.516 | $ 429.020 98,7% 59,29%
151 |TSE-225 150 $ 2.850 [ $ 427.500 98,7% 59,68%
152 |F-GB# 3- CABLE 4.0 53 $ 7.683 (% 407.199 98,8% 60,08%
153 |CE-02G 364 $ 1.086 | $ 395.304 98,8% 60,47%
154 |TL-3/8 X 3/4 COBRIZADO 4456 $ 8718% 387.672 98,8% 60,87%
155 |TP-AWG-2.0 220 $ 1.650 [ $ 363.000 98,9% 61,26%
156 |TK 5.16 ZINC 16065 $ 221 % 346.361 98,9% 61,66%
157 |[BULON BR 1 PUNTA 51 $ 6.500 | $ 331.500 98,9% 62,06%
158 |PL 1/8 X 3/4 34 $ 9.315| $ 316.710 99,0% 62,45%
159 |TS-350 40 $ 75791 % 303.160 99,0% 62,85%
subtotal inventario C $ 24.561.393
. Demanda Precio Demanda anual % Demanda % Articulo
Item Referencia . ) .
anual unitario valorizada anual valorizada | Acumulado
160 |TK INOX1.2 1098 $ 266 | $ 292.068 99,0% 63,24%
161 |TPE-AWG-10 575 $ 500 | $ 287.500 99,1% 63,64%
162 |TL 1.4 X 3.4 COBRIZADO 6474 $ 421 % 274.239 99,1% 64,03%
163 |T-EE-8 880 $ 306 | $ 269.280 99,1% 64,43%
164 |T-EE-6 722 $ 366 | $ 264.252 99,1% 64,82%
165 |F-GVPL-8-1.2 AL 80 $ 3180 (% 254.400 99,2% 65,22%
166 |T-11 20 $ 12656 | % 253.120 99,2% 65,61%
167 |TS-400 20 $ 12556 % 251.120 99,2% 66,01%
168 |WASA 5.16 ZN 15102 $ 171 % 250.240 99,2% 66,40%
169 |TL-3/8 X1.1/2 1500 $ 161 [ $ 241.500 99,3% 66,80%
170 |TSE-70 420 $ 570 [ $ 239.400 99,3% 67,19%
171 |TL CARRIAGE 5/16 X 1.1/2 14714 $ 16| % 235.424 99,3% 67,59%
172 |F-GSV-8 AL BASE 110 $ 2075 % 228.250 99,3% 67,98%
173 |TL 7.16 LATON 1382 $ 163 | $ 225.266 99,3% 68,38%
174 |T-3HL 205 $ 1.085 | § 222.425 99,4% 68,77%
175 |TSE-100 200 $ 1.100 | $ 220.000 99,4% 69,17%
176 |T-EE-2 320 $ 678 | $ 216.960 99,4% 69,57%
177 |CG-19 86 $ 2509 % 215.774 99,4% 69,96%
178 |CE-01G 66 $ 3.261(% 215.226 99,4% 70,36%
179 |TSE-50 550 $ 390 $ 214.500 99,5% 70,75%
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71,54%

181 |B-10 19 $ 10463 | % 198.797 99,5%

182 |TPE-AWG-4 229 $ 850 | % 194.650 99,5% 71,94%
183 |CG-07DB 300 $ 632 | $ 189.600 99,5% 72,33%
184 |CG-07DT 300 $ 628 | $ 188.400 99,6% 72,73%
185 |CE-03G 34 $ 5477 | % 186.218 99,6% 73,12%
186 |T-S5HL 100 $ 1.761 | 176.100 99,6% 73,52%
187 |TSE-35 500 $ 350 | $ 175.000 99,6% 73,91%
188 |CG-12B 21 $ 7.995| % 167.895 99,6% 74,31%
189 |TS-175 100 $ 1.667 | $ 166.700 99,6% 74,70%
190 |TL-1.4X1.2 COBRIZADO 4272 $ 38| 9% 160.584 99,7% 75,10%
191 |TP-250 KMIL 60 $ 2520 8§ 151.200 99,7% 75,49%
192 |TSE-150 100 $ 1.450 | $ 145.000 99,7% 75,89%
193 |TP-350 KMIL 30 $ 4620 § 138.600 99,7% 76,28%
194 |T-EE-10 560 $ 246 | $ 137.760 99,7% 76,68%
195 |T-EE-1/0 182 $ 732 | $ 133.224 99,7% 77,08%
196 |CVC-F-CC 152 $ 836 | $ 127.072 99,7% 77,47%
197 |T-EE4 340 $ 3721 % 126.480 99,8% 77,87%
198 |CE-01TLE 38 $ 3324 | % 126.312 99,8% 78,26%
199 |CG-4-3T-B 12 $ 9512 8§ 114.144 99,8% 78,66%
200 |CG-12T 13 $ 7.995| % 103.935 99,8% 79,05%
201 |CG-2D-T 34 $ 3014198 102.476 99,8% 79,45%

subtotal inventario C $ 8.288.991
It . Demanda Precio Demanda anual % Demanda % Articulo
em Referencia . . -
anual unitario valorizada anual valorizada | Acumulado
202 |CG-07B 86 $ 1.181 | § 101.566 79,84%
203 |TSE-25 400 $ 250 | % 100.000 80,24%
204 |T-EE-2/0 95 $ 972 | $ 92.340 99,8% 80,63%
205 |T-EE-4/0 46 $ 1.980 | $ 91.080 81,03%
206 |CVCW-F-BR 54 $ 1.573 | § 84.942 81,42%
207 |TL 3.4 LATON 101 $ 834 | % 84.234 81,82%
208 |TL 1.2X2-1.2 INOX 75 $ 1120 | $ 84.000 82,21%
209 |TSE-175 50 $ 1.650 | $ 82.500 82,61%
210 |CT-25-TLLO 50 $ 1613 % 80.650 83,00%
211 |CE-01B 66 $ 1.208 | $ 79.728 83,40%
212 |F-GTP-2P-3U 60 $ 1.300 [ § 78.000 83,79%
213 |TSE-15 400 $ 185 $ 74.000 84,19%
214 |TL 5/16 X 1. 1/4 1176 $ 61]9% 71.736 84,58%
215 |F-GTP-2P 96 $ 650 [ $ 62.400 84,98%
216 |T-EE-3 56 $ 1110 | § 62.160 99,9% 85,38%
217 |TLHX1.4 X3.4 ZN 2325 $ 26| 9% 60.380 85,77%
218 |TK 3.8 LATON 4664 $ 131 % 59.093 86,17%
219 |F-DA 22 $ 2.600 [ $ 57.200 86,56%
220 |TL 1.4 X 1.1/2 INOX 320 $ 156 | $ 49.920 86,96%
221 |CT-26-TL 50 $ 958 | $ 47.900 87,35%
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225 |TL 3.8 X2 GALV. CAL 224 $ 180 | $ 40.320 88,93%
226 |CVCWPT-T-CU 48 $ 7431 $ 35.664 89,33%
227 |CG-02T 24 $ 1415 % 33.960 89,72%
228 |CG-03T 64 $ 4711 % 30.144 90,12%
229 |CVCW-F1 15 $ 1.994 | § 29.910 90,51%
230 |TL 1.4 X 3.4 INOX 285 $ 104 [ $ 29.640 90,91%
231 |TK HEXINOX 1.4 634 $ 45 $ 28.530 91,30%
232 |TL HEXINOX 1.2 X2 33 $ 688 | $ 22.704 91,70%
233 |CG-03DB 20 $ 1.060 | $ 21.200 92,09%
234 |CG-07T 66 $ 314 [ $ 20.724 100,0% 92,49%
235 |CG-01-T 40 $ 488 | $ 19.520 92,89%
236 |CG-03B 13 $ 14911 % 19.383 93,28%
237 |CG-02B 13 $ 1425 $ 18.525 93,68%
238 |CG-03DTB 17 $ 1.074 | $ 18.258 94,07%
239 |TL HXZN 1.2X2-1/2 60 $ 2931 % 17.580 94,47%
240 |TL HEXINOX 1.4 X1 160 $ 104 [ $ 16.640 94,86%
241 |CVCWPT-G-CU 22 $ 728 [ $ 16.016 95,26%
242 |WASA 1.4 INOX 634 $ 25| % 15.850 95,65%
243 |CG-03DT 16 $ 942 [ $ 15.072 96,05%

subtotal inventario C $ 2.084.631

Item Referencia Demanda Precio Demanda anual % Demanda % Articulo
anual unitario valorizada anual valorizada | Acumulado

244 |TLL 3.8 X1.1/2 INOX 36 $ 358 | $ 12.888 96,44%
245 |ARA PLANA INOX 1.2 228 $ 54| % 12.312 96,84%
246 |TL CARRIAGE 3/16 X5/8 R 744 $ 16($ 12.060 97,23%
247 |TL 1.2 X2-1.2 ZINC 40 $ 293 | $ 11.720 97,63%
248 |WASA GAL CAL 3.8 458 $ 23| 8 10.534 100,0% 98,02%
249 |TK GAL CAL 3.8 224 $ 45( 8§ 10.080 98,42%
250 |TK 3.8 INOX 36 $ 116 | $ 4.176 98,81%
251 |TK 1.2 ZINC 40 $ 65| $ 2.600 99,21%
252 |WASA 3.8 INOX 36 $ 67 | $ 2.412 99,60%
253 |TL 1.2 X1 ZINC 20 $ 7918 1.580 100,00%

subtotal inventarioC  § 80.362

Total inventario C $ 96.370.957

El valor total de la demanda anual 2017 corresponde a $1.051.832.852; con la
clasificacion anterior se determiné que del total de 253 items del almacén, 41 de ellos
(16.21%) acumulan el 80% del costo total del inventario, conformando la clase A.
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CLASIFICACION ABC DE INVENTARIO PRODUCTO TERMINADO
100,0% -1 SRR
90,0%
80,0%

70,0%

ANUAL

60,0%
50,0%

40,0%

% DEMANDA

30,0%
20,0%

10,0%

0,0%
0,40% 11,46% 22,53% 33,60% 44,66% 55,73% 66,80% 77,87% 88,93% 100,00%

% REPRESENTACION PRODUCTO EN INVENTARIO

Imagen 6.Clasificacion de inventario

La clasificacion ABC del inventario de manera periodica es un indicador que le exigira
a la empresa dar un mejor manejo a la planeacion y a la produccion de las referencias
gue se consideren mas representativas en lo que respecta al costo de inventario, valor
gue afecta directamente los activos de la compafiia y que bajo una buena
administracion y andlisis de los resultados se podra obtener ahorro y encaminar los

recursos ahorrados en la adquisicion de tecnologia para mejora de los procesos.

CAPITULO 4. RESULTADOS Y CONCLUSIONES

Se desarrolla a continuacion una forma de aplicacion del método de “las 5S”,
contemplando cada una de las fases “S” como si de una etapa separada se tratara,
pero con la idea de que sélo puede pasarse a la etapa siguiente, una vez cumplidos y
estabilizados los requisitos de la etapa anterior.

El proceso comienza con la seleccion del area piloto de implantacion. El objetivo es
seleccionar un area fisica reducida, para una vez concluida, extender la implantacion

de la metodologia a otras areas de la empresa.
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Determinada el area piloto, se procede a la constitucion del equipo de trabajo, formado
por el personal del &rea de implantacion, el supervisor, el metodista y algin miembro

del area de Almacén.

El personal del area sera el encargado de llevar las tareas asignadas por el grupo de
trabajo; su participacion para el desarrollo de la implantacion es fundamental debido
al conocimiento que tienen del lugar de trabajo, asi como de la realidad diaria del
mismo, pudiendo aportar soluciones reales a los problemas que vayan surgiendo en

el transcurso.

Dentro del equipo de trabajo es necesario contar con la participacion de alguna
persona con poder de decision dentro de la empresa. Esta persona puede ser el
responsable del area objeto de implantacion, siendo conveniente que ostente el cargo

de supervisor.

La evolucién de las fases del método de “las 5S” es la siguiente: seiri, seiton, seiso,
seiketsu y shitsuke; que significan, respectivamente: eliminar lo innecesario, ordenar
(cada cosa en su sitio y su sitio para cada cosa), limpiar e inspeccionar, estandarizar
(fijar la norma de trabajo para respetarla) y disciplina (construir autodisciplina y forjar
el habito de comprometerse)

s ™,

LIMPIAR ESTANDARIZAR
2 5
ORDENAR DISCIPLINA
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ELIMINAR

Imagen 7. 5°S

* PRIMERA S: SEIRI

El primer paso en el camino hacia la consecucion de un Almaceén limpio y ordenado,
lo constituye la primera S, la cual obliga a los empleados a clasificar los elementos
Gtiles e indtiles. Para lograr este objetivo se realizd un proceso minucioso en todos los
estantes del Almacén, en donde se tratd de establecer los elementos que son

realmente necesarios, y separa los que no.

Se encontraron numerosos documentos que eran utilizados y que habian sido
acumulados, ante esto se eliminaron los que no servian y se separaron los que en el

momento no se necesitaban pero que podian ser utilizados posteriormente.

Para lograr obtener buenos resultados, se hace indispensable, la colaboracion de
todos los empleados, comenzando por los lideres de cada departamento, no sélo del

almacén.

Lista de Abreviaturas de Grupos y Subgrupos

CODIGO GRUPO POCENTAJE SISTEMA
UNI1 Sellos y empaquetaduras 30% Cajoneras
UNI 2 Lubricantes 10% Tipo B
Aux. de mescladores 20%
Rodamientos y accesorios 20%
Embrague, caja y corona 50%

UNI 3 Soldaduras 10% Tipo B
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Fajas y mangueras 20%
Sist. Eléctrico y electronico 70%

UNI 4 Sist. Neumatico 10% Tipo B
Llantas y aros 50%
Pinturas y mat. De limpieza 10%
Tuberias y accesorio de 30%

bombas

UNI 5 Sist. Hidraulico 20% Tipo B
Articulos diversos 10%
Sum. Radio y 10%

comunicacion

UNI 6 Implementos seguridad 60% Tipo C
Lubricantes 10%
Soldaduras 10%
Rodamientos y accesorios 10%
Herramientas 10%

UNI 7 Filtros 70% Tipo C
Embrague, caja y corona 10%

UNI 8 Material eléctrico 90% Tipo C
Tuberia y accesorios 10%

UNI 9 Utiles oficina 60% Tipo C
Aux Shocreteras 30%
Repuesto de barredora 10%

UNI 10 Fajas y mangueras 70% Tipo C
Articulos diversos 30%

« SEGUNDA S: SEITON

El orden, es el asunto a tratar en esta etapa. Poder establecer un ambiente ordenado,
no solo mejora el aspecto fisico de la empresa, sino que también, agiliza los procesos,
de manera que cualquier elemento que se necesite sea facil de encontrar, porque se
sabe especificamente en donde esta. Para lograr cumplir con el objetivo de esta fase,
se realizé una inversion de tiempo y dinero, la primera para ensefiar al personal las

normas de orden que debian existir en los puestos de trabajo, y la segunda para

Samuel Villan Vazquez Pagina 73



4{5
Q]
arcv

UNIVERSIDAD TECNOLOGICA

eecamocvec: | mplementacion de la metodologia 5°s en el Area de Almacenes de la
Refaccionaria Leon

disponer de los recursos que los empleados necesitan para llevar a cabo dicha tarea.
Lo primero que se combatir en el interior del Almacén, fue el orden con respecto a

todo el inventario.

Imagen 8. Material clasificado aplicando el orden 5s

« TERCERA S: SEISO

La limpieza, es un aspecto que se debe entender, va mas alld de la labor
desempefiada por los empleados encargados de realizar la limpieza en la
Refaccionaria. Este aspecto demanda de cada empleado, realizar un alto durante el
turno de trabajo para realizar la limpieza de su puesto de trabajo. Lo mas
recomendable es que esta labor se desempefie dos veces durante el turno, la primera

cuando haya transcurrido la mitad del tiempo de trabajo, y la segunda al finalizar el
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turno, de esa manera al empezar las labores en el dia siguiente, el puesto de trabajo

sea encontrado limpio y organizado.

En la fase de limpieza es muy importante no descuidar el trabajo hecho en las fases
anteriores, por eso durante las jornadas de limpieza, se reforz6 el orden y la

clasificacion.

En general la etapa de limpieza no requiere grandes fundamentos tedricos o
estructurales, por el contrario lo Unico que se requiere es la buena voluntad del
empleado, en donde cada elemento de la empresa procure mantener su sitio de

desemperfio en correctas condiciones higiénicas.

Suprmir e

— Merael e de Iz nodas s s

Imagen 9. Ejemplo de &rea limpia

+ CUARTA S: SEIKETSU

El primer paso para la estandarizacion fue la elaboracién de Check list de cada

estante, en donde se especificaran los elementos de los cuales estad compuesta cada
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uno. Cuando se menciona la palabra estandar, se hace necesario, para quien desee
establecerlo, entender que es un factor que dicta la forma en que debe estar o hacerse
algo. Por ello la formalizacion de los planos requeridos para establecer, una norma
gue establece el orden de los estantes. Lo anterior quiere decir que en cualquier
momento del dia los elementos designados en cada estante deben estar en el sitio

indicado, en la cantidad indicada, cuidando el cumplimiento de las fases anteriores.

-

[

5 A

0. Curso del equipo de trabajo

RN

Imagen
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>
w i

Imagen 11. 'Curso del equipo de t‘r.z’;ibéjb\ h

* QUINTA S: SHITSUKE

Quizas esta sea la fase mas importante de la implementacion de las 5S. Lo que no
se mantiene con el tiempo se pierde, y los problemas solucionados volveran a surgir.
Con las 4 fases anteriores aplicadas, es el momento de desplegar acciones, normas,

campanias y estrategias que permitan que los cambios realizados perduren.

Se realizaron formatos de inspeccion y seguimiento para garantizar el cumplimiento y
mantenimiento del programa 5S. El verdadero propoésito de las listas de chequeo de
inventario, es hacer responsable al técnico de los recursos que tiene a su disposicion,
de esa forma se logra obtener un compromiso por parte del empleado, haciendo que

el cuidado de sus implementos de trabajo sea su principal labor.
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4.1 Conclusiones

El lugar de trabajo debe de ser el mas agradable, si no se cuenta con un buen sitio
adecuado donde se puedan realizar las actividades laborales se obtendran resultados

no favorables para la calidad de los productos que se fabrique.

Por medio de la buena aplicacion de la metodologia 5 S se obtienen grandes ventajas
qgue favorecen a un buen ambiente de trabajo con condiciones Optimas donde los
empleados se sienten seguros tanto de las instalaciones como también de ellos
mismos. Gracias a la implementacion de 5 S los empleados se encuentran motivados

y capaces para los cambios que se pudieran presentar.

Los habitos creados durante la implementacion de la metodologia 5 S sirvieron como
punto de partida para mejor su empresa como en sus casas ya que los pasos son muy

sencillos faciles de implementar.

Gracias la implementacion de la metodologia en el almacén se obtuvo un area de
trabajo en condiciones Optimas para el desarrollo del trabajo, se logro clasificar los
materiales de acuerdo a su uso e identificarlos correctamente por medio de ayuda

visuales para evitar pérdida de tiempo al momento de localizar algiin material.

4.2 Recomendaciones

Todo lo aprendido durante la implementacion de la metodologia de 5 S debe de servir
como punto de partida puesto que se obtuvieron muy buenos resultados pero aun
existe oportunidad de mejorar donde se debe de profundizar para eliminar las
imperfecciones o simplemente innovarse constantemente para mantenerse en el

mercado.
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La atencion para el personal es muy importante la alta direccion nunca debe descuidar
a sus trabajadores para que éstos se encuentren motivados ya que ellos son los hacen

gue funcione la empresa.

Un punto muy importante en la implementacion es el buen seguimiento de la
metodologia procurando no quedarse estancado en algun paso sacando adelante con
éxito las actividades planeadas.

ANEXOS
Los anexos presentados a continuacion fueron tomados como ejemplo para el disefio
de nuevos formatos en el departamento de mantenimiento, cubriendo estos las
necesidades de los trabajos realizados en el departamento. Tomando en cuenta que
solamente son capturas de pantalla, porque la empresa no dejo que se utilizaran los

formatos en original esto por motivos de privacidad.
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ANEXO 1, AUDIOTORIA INTERNA.
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Tabla 1. Lista de Verificacion de Diagnostico 5 S.

Fecha: D/M/A

Presentar el Informe de Resultados del D
la situacién actual

iagnostico 5 “S” para determinar
del area.

4 Analisis de la situacion actual
+ Resultados de la Lista de verificacion

Observaciones

Aspectos a o Nivel de
evaluar Area: cumplimiento
Preguntas Oal5
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1'S SEIRI “CLASIFICACION”

1. Se cuenta con un plan de trabajo para dar
seguimiento a la implementacion de la

1. Plan de metodologia 5'S.

accion

2. El espacio es organizado al maximo en
el area de trabajo. (Considerando el
espacio asignado al area).

2. Primera
impresion

3. Se encuentran libres los espacios

de transito. (Hay organizadores
innecesarios que absorben espacio).

encuentran libres de elementos y documentos
innecesarios.

4. Las mesas y  cajones S€

5. Se eliminan los

PC.

3. Eliminar archivos innecesarios u obsoletos en

6. Se desechan las cosas indtiles del area de
trabajo (Presentar lista de descarte).

4. Tableros de | 7. Los tableros de comunicacion interna,
informacion | cuentan con publicaciones vigentes, en buen
estado y en orden (No rotos o manchados).

8. Se cuenta con el material necesario para
desarrollar las labores, de acuerdo a la
naturaleza del area.

9. El espacio de trabajo se encuentra libre

. 5 de material que obstruye el desarrollo de las
Condiciones de - :
. actividades del lugar de trabajo.
trabajo
10. El mobiliario del personal se encuentra en
buenas condiciones (No dafiado o
despintado).
Total
Porcentaje
Tabla 2. Lista de Verificacion de Diagnostico 5 ‘S (Continuacion).
Aspectos a Area: Nivel de
evaluar rea. cumplimiento Observaciones
Preguntas Oal5

2 ‘S SEITON “ORGANIZACION”
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1. General

1. Se encuentra rapidamente el material
necesario para realizar el trabajo.

2. Esta el area de trabajo delimitada paral
sus actividades y cuenta con espacios
definidos para cada objeto de trabajo.

2. Areas

3. Las rutas de paso pueden ser
identificados a simple vista y se encuentran
libres de maquinas, estantes o0 mesas que
formen salientes. (sin astillas o rebabas).

Delimitadas

4. Existen areas para el acomodo de objetos
personales de los empleados.

5. Se cuenta con un lugar para los objetos
de limpieza del &rea. (Hay escobas y
material de limpieza apilados contra
paredes o maquinas).

3.Almacenamiento
de documentos

6. Se mantienen ordenados los documentos
electronicos en la PC. (los que se utilizan
diariamente ubicados en un lugar especifico
del monitor, las que no se usan con mucha
frecuencia, pero son necesarios en otro,
etc.).

4. Cuidado en

7. En los cajones de las mesas se encuentra

s6lo lo necesario. (Que no

se encuentren abarrotados
con boligrafos, gomas, lapiceros,

etc.).

estanteria,
escritorio, etc.

8. Las herramientas, materiales,
documentos y equipo estan almacenados
en cajas, estantes o colgantes dispuestos
para ello especialmente.

5. Acceso de

9. Los equipos de emergencia estan
almacenados de una manera obvia,
marcados, visibles y de facil acceso.

seguridad vy
emergencia 10. Las rutas de evacuacion
estan sefialadas.
Total
Porcentaje
Tabla 3. Lista de Verificacion de Diagnoéstico 5°S (Continuacion)
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i Nivel de
Aspectos a A cumplimiento Observaciones
evaluar
Preguntas Oal5
3 ‘S SEISO “LIMPIEZA”
1. Se cuenta con un programa de
responsabilidades para la limpieza
1. General |de areas compartidas.

2. Se tiene asignado un rol dentro
del area para \verificar el
cumplimiento del plan.

2. Limpieza del
area

3. El &rea de trabajo se encuentra
limpia (Pisos, paredes, equipos
libres de polvo).

4, La basura es
retirada diariamente.
5 Los articulos estan

almacenados de manera limpia y
ordenada.

6. El personal establece un tiempo
para la limpieza durante el dia.

7. El material en mal estado se
desecha frecuentemente.

8. Se identifican las fuentes de

contaminacién en el area de
trabajo para su tratamiento.
(Cables, ruido de maquinas

obsoletas, etc.).

3. Limpieza de
equipo

9. Los equipos de trabajo se
encuentran limpios (De tal manera
gue se eviten fallas por esta
causa).

10. Se cuenta con un programa de
mantenimiento para el equipo
utilizado en el area de trabajo.

Total

Porcentaje
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Tabla 4. Lista de Verificacion de Diagnostico 5°S (Continuacion)
Aspectos a Area: Niye! de
evaluar ' cumplimiento Observaciones
Preguntas Oal5

4 ‘S SEIKETSU “ESTANDARIZACION Y BIENESTAR PERSONAL.”

1. Control visual

1. Se cuenta con algin tipo de
clasificacion para los materiales que se
utilizan en el area.

2. Se puede visualizar a simple
vista los limites y estdndares de los
articulos. (documentos de oficina,
herramientas, utensilios, etc.).

3. Existen criterios de sefializacion
en el area de trabajo.

4, Es facil visualizar cuando el
mobiliario, equipo e infraestructura no
esta en funcionamiento dentro de las
labores que se desarrollan en el area.

5. Cada persona limpia su lugar de
trabajo con periodicidad.

2. Evaluaciones
semanales

6. Se programan inspecciones para
verificar la limpieza en el &rea de
trabajo.

3. Ambiente de
trabajo

7. Existe un ambiente agradable de
trabajo.(Confianza, buena
comunicacion, cortesia, respeto entre
los integrantes del area).

8. Se cuenta con un plan de trabajo
para realizar las actividades o
compromisos, dentro del area.

9. Hay documentos donde se
especifigue el procedimiento para
realizar actividades de cada puesto de
trabajo.

4. Plan de accién

10. Se cuenta con una lista o registro
actividades a realizar periodicamente
respecto la metodologia 5'S (semanal,
mensual).
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Total / Porcentaje

Tabla 5. Lista de Verificacion de Diagnostico 5°S (Continuacion)

Aspectos a
evaluar

Area: CUBICULO

Nivel de
cumplimiento

Preguntas

Oal5

Observaciones

5‘S SHITSUKE “D

ISIPLINA”

1. General

1. Se publican los resultados obtenidos
en las auditorias.

2. Se da seguimiento a las
observaciones
emitidas por los auditoresen 5 S

2. Ambiente
de trabajo

3. El personal conoce los reglamentos
establecidos en el &rea, en funcién a la
Metodologia 5s.

4. Se llevan a cabo actividades para
promover un ambiente de trabajo
agradable.

5. El personal se involucra en las
actividades de la implementacion de
5'S

6. Se otorga reconocimiento al
personal por su participacion en el
programa5 S.

3. Habito

7. El personal tiene el habito de
notificar a los superiores inmediatos
sobre sus programas de trabajo.

8. Los reglamentos establecidos en el
area de trabajo son seguidos por el
personal.

9. La vestimenta del personal es la
requerida para el puesto que
desempenia.

10. El personal colabora en el
mantenimiento

del espacio destinado para productos
de consumo humano.
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Total/ Porcentaje
Promedio General

Recomendaciones de mejora para el area.

Recomendaciones de mejora para la Alta Direccion.

Tabla 6. Criterios Para evaluar los resultados de la lista de verificacion.

94'%2 7 CUMPLE PARCIAL | Realizacion de actividades programadas para mejora de trabajo

Elaboré
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Nombre y Firma Nombre y Firma
Auditor Interno en 5'S Auditor en Formaciéon 5°S
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Tabla 7. Diagnostico Aplicado al Almacén

Fecha:

Presentar el Informe de Resullados del Diagnoslico 5 'S para determinar
la situacion actual del drea.
Almacén de refacciones
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Tabla 8. Diagndéstico Aplicado al Aimacén (continuacién)

Aspectos a s Nivel de

avalirar | cumplimiento |

Nk earvarinanae
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Tabla 8. Diagnéstico Aplicado al Aimacén (continuacion)

Nivel de

Area: | cumplimiento

| Aspectos a
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Tabla 8. Diagnéstico Aplicado al Aimacén (continuacion)

Aspectos a - Nivel de
evaluar 2 cumplimiento Observaciones
Prequntas | vald
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Tabla 8. Diagnoéstico Aplicado al Almacén (continuacién).

Aspectos a : Nivel de
evaluar Area: CUBICULO cumplimiento Observaciones
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Recomendaciones de mejora para el area.

v' Realizar un plan de trabajo para dar seguimiento a la metodologia.
v' Reorganizar los materiales de forma que sea la mas adecuada para la utilizacién

de todo el espacio.

Separacion de articulos en necesarios de los no necesarios.

Asignar un lugar para partes usadas.

Eliminacion de material obsoleto e innecesario. v Colocar letreros de
identificacion en cada estante. v° Colocar ayudas visuales para organizar
herramientas. v' Eliminar el material que no se utiliza o que esta dafiado. v
Organizar las herramientas en sitios donde los cambios se puedan realizar en el
menor tiempo posible.

v" No permitir la colocacién de herramientas el piso donde obstruyan el paso. v" No
tener exceso de material almacenado. v' Delimitar los espacios para cada grupo
de objetos. v' Destinar un lugar para los objetos de limpieza.

v Instruir al personal sobre la implementacién de la metodologia 5’s. v* Asignar un
lugar para los objetos personales. v’ Establecer un rol de limpieza.

ANENEN

Recomendaciones de mejora para la Alta Direccion.

v' Realizacion de un plan de trabajo para la implementacién de la metodologia 5s.

v' Capacitar al personal interesado en el proyecto de la implementacién de la
metodologia 5s.

v Predicar con el ejemplo de como la disciplina del almacén se debe hacer respetar.

v" Crear una cultura al encargado del almacén con el lema “cada cosa en su lugar y

un lugar para cada cosa”.
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(o]
Sy

Sa Tabla 9. Auditoria Aplicada al Almacén.
Fecha: 17/04/08

Presentar el Informe de Resultados del Diagnéstico 5 °S” para
determinar la situacion actual del area.
Almacén
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Tabla 10. Auditoria Aplicada al Almacén (Continuacion).

[ Aspectosa [, ... [ Nivelde | |
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Tabla 11. Auditoria Aplicada al Aimacén (continuacion).

Aspectosa | Arpna- I Ni\(gl ‘.’° . I
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Tabla 12. Auditoria Aplicada al Aimacén (continuacién).

Aspectos a I Nivel de

evaluar ) cumplimiento Observaciones
Preguntas ald
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Tabla 14 Plan de actividades de la implementacion de la metodologia 5 S.

Almacén

Achvidades.

Descripcion.

Fechas.

ra.
Parte

Clasficar.

Herramientas necesanas de las no necasanas

Sébado 2 de febrero.

Organizar.

1. Organizar herramientas por medidas al igual que
por su funcién

2. Etiquetar para su facill localizacion.

3. Colocar letreros de identficacion.

4. Colocar los articulos en orden gue se necesiten.

Del & al § oz febraro.

Limpiar.

Para crear un lugar oe trabajo agradable

Del 5 al § de febrero.

Estandarizar

1. Limpieza del lugar regularmente.

2. Mantener todo en su sitio y orden.

3. Establecer procadimientos, planes y programas
para mantener el orden y la disciplina.

Del 12 2 16 de febrero.

Disciplinar.

1. La disciplina se llevara & cabo respetando y
haciendo respetar e lugar de trabsjo.

2. Aplicando & habito de la limpieza.
3. Pregonando con e ejemplo.

Def 19 al 23 de febrero.

2da.
Pare

Clasficar.

Herramientas necasanas de 1as no necesanas

Dei 26 de febrero al 1 de
marzo

Organizar.

1. Organizar heramientas por madidas al igual que
por su funcion.

2. Etiquetar para su facil localizacidn.

3. Colocar letreros de identficacion.

4.Colocar los articulos en orden que se necesiten.

Del 4 al 8 o2 marzo.

Limpiar.

Para crear un lugar oe trabajo agradable.

Del 4 al 8 de marzo

Estandanzar

1. Limpieza del lugar regulamente.

2. Mantener todo en su sitio y orden.

3. Establecar procedmientos, planes y programas
para mantener el orden y |a discipina.

Del 11 al 15 de marzo.

Disciplinar.

*. La discipina se llevara a cabo respetando y
haciendo respetar e lugar de trabajo.

2. Aplicando &! habito de iz limpleza.

3. Pregonando con & ejemplo.

De 18 al 22 de marzo.

3ra
parte

Clasficar.

Herramentas necesarias de |as no necesarias

25 al 29 de marzo

Organizar.

1. Organizar heramientas por medidas al igual que
por su funcion.

2. Etquetar para su facll localizacion.

3. Colocar letreros de identficacion.

4. Colocar los articulos en orden que se necesten.

Det 1 al 5 de abril.

Limpiar.

Para crear un lugar oe trabajo agradable

Del 1 al 5deabnl.

Estandarizar

1. Limpieza del lugar regulammente.

2.Mantener todo en su sitio y orden.

3. Establecar procedimientas, planes y programas
para mantener el orden y la discipina.

Del 8 al 12 de abnl.

Disciplinar.

1. La disciplina se llevara acabo respetandoy
haciendo respetar e lugar de trabajo.

2. Aplicando & habito de Iz limpieza.

3. Pregonando con & ejemplo.

Dei 13 al 16 de abnl.
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Taller 1
Numero :
Area:|Especialistas en Turhopartes S.A de C.V
Departamento:|Produccién
ACCIONES DE MEJORA GENERADAS DURANTE LA APLICACION
DE LA METODOLOGIA 5'S EN TODOS SUS PASOS (DEL 0 AL 5)
Fecha Fecha de
No PROPUESTAS DE MEJORA Responsabl | p o oramad |realizacie |F25° d¢!
e - = Taller
IAsignarle un lugar determinado a caja de
1 herramienta del operador (D) 09/09/2013 (09/09/2013
2 Material que no se esté.usando I!evarlos a (D) 09/09/2013 |0910912013
isu lugar, ordenar material, y clasificarlo
3 [.):r:i:l!\r bien el uso de los carritos que se (D) 09/09/2013 |09[09I2013
4 Pegar etiquetas en buen estado que no (MMA) 02/09/2013  102/09/2013
lestén sucias para basura y material
Delimitar lineas amarillas nuevamente (EM) 20/09/2013 09/M10/2013
ANEXO 2. ACCIONES DE MEJORA EN EL AREA.
ANEXO 3. LISTA DE OBJETOS INECESARIOS
Fecha Fecha
Numero Descripcion Decisién planeada real
Retirarlos al area
de confinamiento
carritos que estan en mal estado y para de ahi tomar
1 sobran en el area Accion necesaria. | 21/10/2013 21/10/2013

ANEXO 4. FORMATO DE ENCUESTA.
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[ Tallernumero: |

ENCUESTA INICIAL COLED
Area: Auditor:
Departamento: Fecha:
No. Descripcion SI NOC
1 | Se tiene material acumulado en el area de trabajo |
2 [ Se han realizado malos trabajos debido a la suciedad
3 | Consideras que las areas de trabajo estan sucias
4 | Estan los materiales v herramientas accesibles para el uso
5 | Tienes articulos en el area gue no son tuyos ¥ no sabes de quienes son
6 | Esta ala vista lo que quieres para trabajar
7 | Se cuenta con materiales de mas para hacer el trabajoc
8 | Retiras la basura con frecuencia
9 [ Cuentascon un area para colocar tus cosas personales
10 | Consideras gue tu area de trabajo esta limpia
11 | Consideras que las areas de trabajo estan ordenadas
12 | Te disgusta tu area de trabajo
13 ;Porgue?
14 ;Que arreglarias de tu area de trabajo?
15 s Como mejorarias tu area de trabajo?

Samuel Villan Vazquez
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2

Imagen 12. Forma Incorrecta del Acomodo de las Catarinas Obstyend o el Paso.

Fuente: Elaboracién Propia.

Imagen 13. Forma Correcta del Acomodo de las Catarinas.
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Imagen 14. Forma Incorrecta de los Bujes sin Identificacion.

Imagen 15. Forma Correcta de los Bujes con Identificacién
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Imagen 16. Forma incorrecta de las Poleas sin Identificacion

Imagen 17. Forma Correcta de las Poleas Identificadas
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Imagen 19. Material Bien Ubicado e Identificado.
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Imagen 21. Material Bien Acomodado y con ldentificacion.
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Imagen 22. Completo Desorden en el Escritorio

Imagen 23. Escritorio Ordenado
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Imagen 25. No hay materiales en el Piso que obstruyan el paso

Imagen 26. Material Mal Clasificados y sin Identificacion.

\
R
= TN~ S

2 Al

Imagen 27. Material Bien Identificado.
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Imagen 28. Material Mal Ubicado y sin Identificacion.

Mobil

w7500

Imagen 29. Material Bien Ubicado e Identificados.
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#

B .
Imagen 30. Material sin Identificacion y con Mala Utilizacion del Espacio

Imagen 31. Material con Identificacién.
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Imagen 33. Recipientes con Identificacion
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