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RESUMEN

La implementacion de 5'S es importante en diferentes areas, por ejemplo, permite
eliminar despilfarros y 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:

1. Mayores niveles de seguridad que redunda en una mayor motivacion de los
empleados.
2. Reduccién en las pérdidas y mermas por producciones con defectos.
3. Mayor calidad.
4. Tiempos de respuesta.
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.

Dentro de la empresa Servicios Industriales Trejo no existe una correcta distribucion
de productos y herramienta en el &rea de almacén, ya que estas se encuentran sin
identificar y en desorden, esto ocasiona retrasos para su salida del almacén. El
proposito del proyecto es mejorar el funcionamiento del almacén implementando
estrategias que agilicen a la identificacion, orden, limpieza y eficacia de la rotacion

de las herramientas y productos del almacén.

Con 5’s se husca que se mejore la Identificacion de todas las herramientas y
productos que hay en el almacén, llevar control de las entradas y salidas de los
materiales, herramientas y productos, orden en las herramientas y productos de
acuerdo al su tipo, clasificar las herramientas y productos acuerdo a las normas
internas y el reforzar el mantenimiento de la limpieza en el almacén. A fin de Lograr
la reduccion del tiempo de busqueda y distribucién de los materiales, productos y

herramientas en un 70%.



Introduccion

En la actualidad la empresa servicios industriales Trejo trabaja en los
mantenimientos de distintas empresas del ramo industrial, brindando servicios de
mantenimiento preventivo y correctivo de ser necesario, por lo cual debe mudar
talleres provisionales a las distintas empresas debido a la duracién de los trabajos
de mantenimiento. Se inici0 haciendo una observacion del funcionamiento del
almacén y las funciones que el personal del mismo desempefiaba durante unos
dias, para posteriormente detectar cuales son las causas del deficiente orden,
manejo e identificacion de las herramientas. Después de la observacion se realizo
la identificaron de las herramientas y a participar de las funciones de almacén a fin
de relacionarse completamente con el departamento y asi, empezar a identificar

posibles soluciones para resolver el problema del deficiente almacenamiento.

Para empezar a implementar el plan de organizacién del almacén se aplica el
Método de las 5 's para de esa manera identificar los materiales que se guardan,
clasificar, de acuerdo a su nivel de demanda, limpiar los anaqueles, piezas y el area
de trabajo, ordenar el material de entrada y sobrantes de requisiciones para de esa

manera mejorar el funcionamiento, aspecto y logistica del almacén.

La aplicacion de las 5's se llevd a cabo exitosamente sin limitaciones debido a la
confianza que el asesor industrial de la empresa Servicios Industriales Trejo mostro

durante el desarrollo de proyecto propuesto.

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1 Analisis de la situacion actual de la empresa



A patrtir del el afio de 1943 las primeras empresas se asienta en la ciudad, esto
quiere decir que la industria en la ciudad de Querétaro es relativamente nueva ya
gue hace no muchos afios a la ciudad de comenzé con un proceso de
industrializacion, esto debido a la creacién de distintos parque industriales y a la
llegada de una infinidad de empresas nacionales y extranjeras que eligieron la
ciudad de Querétaro, por su localizacion estratégica. Ya que la magnitud de las
empresas es inmensa por si solas no podian abastecer sus mantenimientos, asi
gue ahi nacid la prestacion del servicio externo, que consta de solicitar a otra

empresa el servicio de mantenimiento a sus plantas.

Servicios Trejo por su parte tiene con una amplia trayectoria y experiencia de mas
de 25 afos en mercado de mantenimiento industrial lo cual la hace una de las
empresas pioneras en el movimiento contratista, pero en el Gltimo afio ha surgido el
interés por parte de la empresa de llevar con control de almacén debido al extravio
y falta de orden. En Servicios Industriales Trejo se pierde la herramienta y material,
lo anterior sucede el 90% de las veces en los talleres provisionales instalados en
las empresas donde se prestan los servicios de mantenimiento. En promedio se
ensamblan tres talleres al mes que genera que se pierda de 5 a 10 herramientas
y/o de 10 a 15 kg. De material. Lo anterior significa un costo mensual de $ 3000
pesos dependiendo de los precios del mercado de proveedores ya que dentro de la

empresa se trabaja con 4 distintos.

1.2 Objetivo general
Implementar un sistema de control, orden y direccion de inventario de almacén para

los traslados de talleres provisionales a las empresas donde se prestan los servicios



de mantenimiento por parte de la empresa servicios industriales Trejo, esto basado

en 5s una de las herramientas de la calidad.

1.3 Objetivos Especificos
. Identificar todas las herramientas y material que hay en el almacén por medio

de tablas con especificaciones como lo son nombre y marca.

. Ordenar las herramientas y material de acuerdo a su nivel de rotacion por

medio de una asignacion de area.

. Controlar las entradas salidas de las herramientas y material por medio de

vales de herramienta.

. Reforzar el mantenimiento de la limpieza en el almacén por medio de un rol

de limpieza para los encargados del almacén.

1.4 Justificacion del proyecto

Con la implementacion de este proyecto se busca disminuir la perdida de material,
herramientas y productos que se encuentren dentro del almacén en un 70% asi
como se disminuir el gasto para la empresa que hacienden a los $ 3000. De igual
forma se aumentara la agilidad del proceso, se disminuiran los retrasos, se
optimizaran los procesos y se obtendran mejores resultados para la empresa, lo que

desembocara en una mejor manera de operar por parte de la empresa.



1.5 Limitaciones y alcances

Este proyecto es destinado al area de almacén de la empresa servicios Trejo para
los traslados y mudanzas que se requieren a las distintas empresas donde se
presta el servicio de mantenimiento, cabe mencionar que este proyecto puede ser
utilizado en los distintos almacenes con los cuales cuenta la empresa. Al final del
proyecto se pretende demostrar que la utilizacion e implementacion de la
herramienta 5°s le fue util para erradicar el problema de la perdida de herramienta,
tocando de paso también puntos como la mejora en cuanto al orden, organizaciéon
y limpieza del almacén destinado a las mudanzas de talleres fuera de servicios
industriales Trejo para la aplicacion de trabajos de mantenimiento dentro de las

empresas a las cuales se presta el servicio.



CAPITULO 2
DATOS GENERALES DE LA EMPRESA

2.1 UBICACION
SERVICIOS TREJO:

Colonia villas de Guadalupe, calle de los misterios, niumero 118, Querétaro,

Querétaro

2.2 GIRO Y TAMANO DE LA EMPRESA
Mantenimiento outsourcing, mediana empresa.

2.3 PRINCIPALES SERVICIOS QUE OFRECE
La empresa servicios industriales Trejo se dedica a brindar cualquier tipo de

mantenimiento del area industrial de cualquier giro de empresa, los servicios van
desde pintura, hasta el manteniendo correctivo de algin equipo de produccion que
lo requiera, recientemente trabaja en conjunto con Pilgrims prime México, empresa
de giro alimenticio, engorda, venta y elaboracion de derivados de pollo, en la cual
se esté a cargo del mantenimiento de 5 de las 10 lineas de produccion, asi como

los mantenimientos en campo (granja de pollo).
HISTORIA

Servicios industriales Trejo comenz6 como una pequefia empresa formada por su
entonces propietario, el sr. Arturo Trejo Sanchez, padre del actual propietario, el ing.
José Arturo Trejo Galindo en 1989. La empresa comenz06 en ese entonces con 5
trabajadores y se dedicaban al mantenimiento doméstico en casas, residencias y
empresas de un giro no tan necesario del mantenimiento a grandes rasgos y sin
tanta complejidad, al pasar del tiempo la empresa tuvo un crecimiento considerable
esto también debido al incremento de la industria en la ciudad de Querétaro,
obteniendo asi a base de mucha lucha y dedicacion un nombre dentro del giro

mantenimiento en la ciudad asi como en la empresas y sus exigencias.



MISION

Ser los mejores en lo que nos proponemos, pensando y actuando como duefios,
respetando el medio ambiente, garantizando el servicio y servicios superiores para
nuestros clientes, solidez a los proveedores, rentabilidad para los inversionistas y

un futuro mejor para todos nuestros colaboradores.
VISION 4C

Ser la empresa lider en nuestro ramo, reconocida por nuestros Colaborares,
Clientes, Consumidores y Comunidad, por entregar servicios de calidad

extraordinaria.
VALORES

Actitud de duefio, determinacion, disciplina, disponibilidad, simplicidad, sinceridad

y humildad.



CAPITULO 3

3.1 MARCO REFERENCIAL

MOVIMIENTO “5S” O MOVIMIENTO DE LOS 5 PASOS DEL KAIZEN

Herramienta Kaizen donde se inicia el cambio hacia la mejora continua,
estableciendo el orden, la limpieza, compromiso y la seguridad como elementos
clave de la disciplina y cultura de organizacion. Se habla del mantenimiento del buen
orden en la organizacién como la clave de un elevado nivel de productividad que es

responsable del éxito econémico japonés.
La expresion “mantenimiento del buen orden” contiene los siguientes 5 significados:

e Seiri (disposicion metddica). Establece la necesidad de distinguir entre lo
necesario y lo prescindible. Todos los documentos, herramientas, equipos,
stocks y cualesquiera otros recursos que sean prescindibles para el
desarrollo del trabajo deberan eliminarse.

e Seiton (orden). Exige que todos los recursos (materiales, equipos, otros)
empleados en el proceso deben encontrarse en su sitio asignado, de modo
gue sea localizado y empleado lo mas rapida y eficazmente.

e Seiso (limpieza). Consiste en mantener todos los equipos y herramientas
en un estado de conservacion 6ptimo, asi como en limpiar y ordenar las
areas de trabajo, para facilitar el proceso y evitar accidentes

e Seiketsu (aseo personal): Hacer del aseo y la pulcritud un habito,
principiando por la propia persona. Pretende desarrollar estandares y
procedimientos en todas las tareas y actividades relacionadas con el
proceso.

e Shitsuke (disciplina). Debe asegurarse de que todo el personal que participa
en el proceso comprende y emplea los estandares y procedimientos
establecidos en los distintos puestos de trabajo.

¢ Para quién son las 5S?
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Las 5S son universales, se pueden aplicar en todo tipo empresas y de
organizaciones, incluso las de servicios, tanto en talleres como en oficinas, aunque
aparentemente se encuentran suficientemente ordenados y limpios. «Siempre se
pueden evitar ineficiencias, evitar desplazamientos, y eliminar despilfarros de
tiempo y espacio.» Su objetivo es mejorar y mantener las condiciones de
organizacion, orden y limpieza en el lugar de trabajo. No es una mera cuestion de
estética. Se trata de mejorar las condiciones de trabajo, de seguridad, el clima
laboral, la motivacién del personal, la eficacia y la eficiencia y, en consecuencia la
calidad, la productividad y la competitividad de la organizaciéon. Todos los
integrantes de la organizacion, directores, jefes, empleados, deberian estar
involucrados en la tarea de otro modo la practica del buen orden no resultaria
exitosa. Una vez en marcha el movimiento “5S” por parte de todos los integrantes
de la organizacion, cabe esperar una mejora en el trabajo. En primer lugar, con un
buen orden puede mejorar la eficiencia en el trabajo por la disminucion del tiempo
de preparacion util. La calidad puede mejorar por un ambiente laboral limpio; el
porcentaje de desperfectos en la maquinaria puede ser disminuido por medio de un
adecuado mantenimiento, a través de una buena limpieza y las condiciones de
seguridad en el lugar de trabajo pueden ser aseguradas por una buena actitud de

los obreros.
El Justo a Tiempo

Fue disefiado por el Ingeniero Mecanico Japonés Taiichi Ohno (1912-1990), el
método justo a tiempo (traduccién del inglés Just in Time) es un sistema de
organizacion de la produccion para las fabricas, de origen japonés. También
conocido como método Toyota o JIT, permite aumentar la productividad. Permite
reducir el costo de la gestion y por pérdidas en almacenes debido a acciones
innecesarias, de esta forma, no se produce bajo ninguna prediccién, sino sobre
pedidos reales. Una definicién del objetivo del Justo a Tiempo seria “producir los
elementos que se necesitan, en las cantidades que se necesitan, en el momento en
gue se necesitan”. En las fabricas japonesas se establecié un ambiente adecuado

para esta evolucién desde el momento en que dio a sus empleados la orden de que

11



“eliminaran el desperdicio”, el desperdicio puede definirse como "cualquier cosa
distinta de la cantidad minima de equipamiento, materiales, partes, espacio y
tiempo, que sea absolutamente esencial para afadir valor al producto” (Suzaki,
1985).

Asi comienza un proceso en el que se desarrollan diferentes técnicas conocidas
colectivamente como Just in Time (JAT) Justo a Tiempo, las cuales son percibidas
como una panacea a los males de la industria manufacturera y a la gestion de

inventarios.

El espiritu del JAT, desarrollado en Japén en Toyota, y divulgado por Ohno,
vicepresidente de esta empresa, es que los inventarios representan gasto o
desperdicio, ya que son el resultado de nuestra incapacidad de crear un flujo
uniforme de materiales, por lo que no se requeriria de "colchones" para cubrir
nuestros errores de prondsticos o de planificacion. El interés despertado por el JAT
es considerable; sin embargo, en muchos paises en desarrollo, como el nuestro, su
aplicaciéon se complica por la poca confiabilidad de los proveedores nacionales y la

lejania de los proveedores internacionales.
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3.2 Marco de Antecedentes

En trabajos previos se destaca la importancia de la administracion en el control de
los recursos de las empresas, sefialando la importancia de llevar a cabo una
correcta administracion de sus recursos, en este caso los recursos del almacén de
Servicios Trejo el cual ha presentado distintos problemas por la mala administracion.

En palabras de Terry & Franklin “Principios de administracion”.

Se puede definir el principio de la administracion como una declaracion o verdad
fundamental que proporciona una guia para el pensamiento o la accion. Esta
declaracion fundamental dice que resultados se esperan cuando se aplica el
principio. Los principios de administracion son para el gerente como una tabla de
resistencia o estabilidad de materiales para un ingeniero civil. La tabla proporciona
las verdades fundamentales, expresadas a manera de datos cuantitativos, basados
en afos de experiencia y ensayos. Los principios de administracion también han
sido formulados a partir de afios de experiencia y pruebas, en las organizaciones
publicas y privadas, grandes o pequefias. Utilizandolos los gerentes son capaces
de lograr con mas facilidad sus objetivos y evitar cometer errores fundamentales en

sus actividades.

¢, Qué beneficios tiene para tu empresa contar con un sistema de control de
inventarios?

Segun el Ebook Mejores practicas para el control de inventarios, La gestion y control
de inventarios es un proceso que tiene un gran impacto en todas las areas
operativas de tu empresa y a su vez es un aspecto primordial de la administracion
ya que cuando no lo tienes controlado implica un alto costo y requiere una mayor
inversion/efectivo. Cuando la competencia es muy fuerte, las compafias no se
pueden dar el lujo de tener dinero detenido en forma de mercancias en su inventario,
ni tampoco ser incapaces de ofrecer un excelente servicio al cliente al quedarse en

desabasto.
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Inventario

Los inventarios son acumulaciones de materias primas, provisiones, componentes,
trabajo en proceso y productos terminados que aparecen en numerosos puntos a lo
largo del canal de produccién y de logistica de una empresa: almacenes, patios,
pisos de las tiendas, equipo de transporte y en los estantes de las tiendas de
menudeo, entre otros. Al respecto, refieren ademas que tener estos inventarios
disponibles puede costar, al afio, entre 20% y 40% de su valor. Por lo tanto,
administrar cuidadosamente los niveles de inventario tiene un buen sentido

economico.
Tipos de inventarios.

Inventarios o Stocks son la cantidad de bienes o activos fijjos que una empresa
mantiene en existencia en un momento determinado, el cual pertenece al patrimonio

productivo de la empresa.

Los inventarios de acuerdo a las caracteristicas fisicas de los objetos a contar,

pueden ser de los siguientes tipos:

e Inventarios de materia prima o insumos: Son aquellos en los cuales se
contabilizan todos aquellos materiales que no han sido modificados por el
proceso productivo de las empresas, Ejemplo: En una tapiceria su
inventario de materia prima o insumos esta conformado por: Madera, barniz,
clavos, tela etc.

e Inventarios de materia semielaborada o productos en proceso: Como su
propio nombre lo indica, son aquellos materiales que han sido modificados
por el proceso productivo de la empresa, pero que todavia no son aptos
para la venta. Ejemplo: Ensambladora de vehiculos tienen como inventario
asientos de cuero.

e Inventarios de productos terminados: Son aquellos donde se contabilizan
todos los productos que van a ser ofrecidos a los clientes, es decir que se

encuentran aptos para la venta.
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e Inventario en Transito: Se utilizan con el fin de sostener las operaciones
para abastecer los canales que conectan a la empresa con sus proveedores
y sus clientes, respectivamente. Existen porque el material debe de
moverse de un lugar a otro.

e Inventarios de materiales para soporte de las operaciones, 0 piezas y
repuestos: Son los productos que aunque no forman parte directa del
proceso productivo de la empresa, es decir no seran colocados a la venta,
hacen posible las operaciones productivas de la misma, estos productos

pueden ser: maquinarias, repuestos, articulos de oficinas, etc.

De acuerdo a la naturaleza de la empresa, se hard mas énfasis en algunos de estos
inventarios. Una empresa distribuidora, por ejemplo, solo tendra inventarios de
productos terminados y de piezas y repuestos; mientras que una empresa
manufacturera que posea unos veinte articulos de materia prima, pudiera tener mas
de diez mil tipos diferentes de piezas y repuestos asi como de productos terminados

y productos en proceso.
¢, Qué es un Sistema de Control de Inventarios?

Un sistema de control de inventario es el mecanismo (proceso) a través del cual una
empresa lleva la administracién eficiente del movimiento y almacenamiento de las
mercancias y del flujo de informacidn y recursos que surge a partir de esto. Al contar
con un sistema para gestionar inventario se encontraran con dos agentes
importantes de decision que son: la clasificacion del inventario y la confiabilidad en
los registros, es decir, es tan importante saber qué cantidad tienes en existencia
como el tener bien identificados cada uno de los productos que manejan en tu

empresa.
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El correcto orden y administracién de inventarios es uno de los principales factores
gue inciden en el desempefio de las empresas y en las ganancias que se obtienen.
Por lo cual es de vital importancia para las compafiias contar con un inventario bien
administrado y controlado. El enfoque en esta area debe ser el de mantener un nivel
Optimo para no generar costos innecesarios.

La gestion de los inventarios esta compuesta por el control y la planificacion de los
mismos, en términos generales se trata de entender tres factores importantes:

1) Stock M&ximo

Es la cantidad maxima de un determinado articulo que deseas mantener en tu
almacén segun el costo que representa para tu empresa y el tiempo que toma en
venderlo a tus clientes. Ciertas compafias consideran conveniente contar con un
inventario grande en casos especificos como:

a) El producto es de muy alta rotacion o se tiene identificada una temporalidad
definida.

b) El costo de almacenamiento es bajo y el de transportarlo alto.

c) El tiempo de surtido por parte del proveedor es largo.

d) Se especula sobre incrementos en el precio de los productos y/o materiales.

2) Stock minimo (de seguridad)

Es la cantidad minima de determinado articulo que deseas mantener en tu almaceén,
la cual, en caso de ser menor que el minimo requerido, puede generar un problema
de abastecimiento importante y pérdidas para la empresa. ¢ Cuando a una empresa
le interesa mantener su nivel de inventarios bajo?

a) Cuando el tiempo de entrega por parte de tu proveedor es inmediato.

b) Cuando los costos de realizar un pedido son bajos, sin importar frecuencia o
cantidad.

c) Al identificar el articulo como de bajo movimiento y en ocasiones con alto costo.

d) Cuando se tienen acuerdos de mucha confianza con los proveedores.

e) Se especula que habra decremento en los precios del bien.
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3) Punto de re-orden
Es el nivel de existencias donde se debe de realizar el pedido para resurtir el
almacén contemplando los tiempos de los proveedores y no tener problemas de

abastecimiento.

El seguimiento y control de inventarios es una actividad medular en las empresas
ya que al tener una visibilidad confiable del mismo se pueden tomar mejores
decisiones ademas de reducir costos al no cargar con excesos o faltantes de
mercancia y por lo tanto ofrecer un mejor servicio a los clientes. Ademas, el tener

niveles éptimos de inventario puede ayudar a liberar flujo de efectivo.

¢, Qué beneficios tiene para tu empresa contar con un sistema de control de

inventarios?

La gestion y control de inventarios es un proceso que tiene un gran impacto en todas
las areas operativas de tu empresa y a su vez es un aspecto primordial de la
administracion ya que cuando no lo tienes controlado implica un alto costo y requiere

una mayor inversion/efectivo.

Cuando la competencia es muy fuerte, las compafiias no se pueden dar el lujo de
tener dinero detenido en forma de mercancias en su inventario, ni tampoco ser
incapaces de ofrecer un excelente servicio al cliente al quedarse en desabasto. El
objetivo es lograr ese equilibrio entre la oferta y la demanda, asi como tener
confiablidad en los tiempos de recepcién de mercancia de tu proveedor como en la
entrega a tus clientes.
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Contar con un Sistema de gestién de inventarios trae consigo multiples ventajas
para la compaiiia al brindar informacion trascendente y oportuna en tiempo real que
te ayudara a tener una mejor planeacién y a tomar las decisiones pertinentes para
ser mas eficiente. Algunos de los beneficios que obtendra tu empresa al tener un

sistema para controlar sus inventarios son:

* Elevar el nivel de calidad del servicio al cliente, reduciendo la pérdida de
venta por falta de mercancia y generando una mayor lealtad a la empresa.

* Mejorar el flujo de efectivo de la empresa, ya que al comprar de manera
mas eficiente y contar con una mayor rotacién de inventarios se provocara
gue el dinero no esté sentado en tu almacén sino trabajando.

 Poder identificar la estacionalidad en tus productos te ayudara a planear
mejor.

» Detectar facilmente articulos de lento movimiento o estancados para
elaborar estrategias para poder desprenderse de ellos facilmente.

* Reducir los costos de tus fletes para una mayor planeacién y reduccién de
las compras de emergencia

* Vigilar la calidad de los productos al tenerlos bien identificados y
monitoreados.

*Reconocer robos y mermas.

 Liberar y optimizar el espacio en los almacenes para incrementar la
rentabilidad por metro cuadrado del mismo.

 Control de entradas, salidas y localizacién de la mercancia, requisicion de

mercancias para un manejo de tus bodegas mas profesional.

Para lograr obtener estos beneficios para tu empresa es importante que cuentes
con una herramienta que te brinde el apoyo para gestionar tu inventario de la
manera mas eficiente, asi mismo, dentro de la empresa se deben establecer
mejores practicas en la planeacion y ejecucion de todo el proceso y sobre todo que

exista constante revision y seguimiento.
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Significado econdmico de los inventarios.
La gestion de inventarios implica dos costos basicos:

e Costos de penalizacidon por inexistencia de los materiales: Estos costos son
proporcionales a las ventas perdidas por inexistencia del producto, produce
problemas de pérdida de imagen en la empresa.

e Costos de almacenamiento: Estos representan costos tanto en capital
inmovilizado como en costos de gestidon fisica y administrativa de estos
inventarios. Los costos de acumulacién de inventarios pueden ser muy

importantes dentro del capital de inversion de una empresa, por ejemplo:

MAXIMOS Y MINIMOS (articulos tipo C).

Consiste en establecer niveles maximos y minimos de inventario y un periodo fijo
de revision de sus niveles. El inventario se revisa solo en estas ocasiones y se
ordena o se pide la diferencia entre el maximo y la existencia total (cantidad
existente mas cantidad en transito). Solo en casos especiales se colocaran pedido
fuera de las fechas de revision cuando por una demanda anormalmente alta la
existencia llegue al punto minimo antes de la revision. En sistemas automatizados
estas fechas no se preestablecen, sino que se calculan los puntos de revision y el
sistema avisa cual es el mejor momento de efectuar la compra y la cantidad a
solicitar.

El ejemplo que dimos anteriormente, es el mas basico en el modelo de demanda
independiente, pero para su mas eficaz aplicacion debe tenerse en cuenta una
variable conocida como existencia de seguridad o "colchon”, la cual seréa igual al
punto minimo de inventario.

FORMULAS MATEMATICAS.

Pp = Punto de pedido

Tr = Tiempo de reposicion de inventario (en dias)

Cp = Consumo promedio (diario)

CM = Consumo maximo (diario)

Cm = Consumo minimo (diario)

EM = Existencia maxima
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Em = Existencia minima (o de seguridad)

CP = Cantidad de pedido

E = Existencia actual
Pp=CpxTr+Em;EM=CMXTr+Em;Em=CmxTr
CP=EM-E

3.4 Marco Legal
NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-001-STPS-2008, EDIFICIOS, LOCALES,

INSTALACIONES Y AREAS EN LOS CENTROS DE TRABAJO-CONDICIONES DE
SEGURIDAD.

Objetivo: Establecer las condiciones de seguridad de los edificios, locales,
instalaciones y areas en los centros de trabajo para su adecuado
funcionamiento y conservacion, con la finalidad de prevenir riesgos a los
trabajadores.

Campo de aplicacion: La presente Norma rige en todo el territorio nacional y
aplica en todos los centros de trabajo.

Referencias: Para la correcta interpretacion de esta Norma, debe consultarse
la siguiente Norma Oficial Mexicana o la que la sustituya: NOM-026-STPS-
1998, Colores y sefiales de seguridad e higiene, e identificacion de riesgos

por fluidos conducidos en tuberias.

NORMA Oficial Mexicana NOM-002-STPS-2010, Condiciones de seguridad-

Prevencion y proteccion contra incendios en los centros de trabajo.

Objetivo: Establecer los requerimientos para la prevencidon y proteccion
contra incendios en los centros de trabajo.

Campo de aplicacién: La presente Norma rige en todo el territorio nacional y
aplica en todos los centros de trabajo.

Referencias: Para la correcta interpretacion de esta Norma, deberan
consultarse las siguientes normas oficiales mexicanas vigentes o las que las

sustituyan:
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NOM-017-STPS-2008, Equipo de proteccién personal - Seleccion, uso y

manejo en los centros de trabajo.

NOM-022-STPS-2008, Electricidad estatica en los centros de trabajo -

Condiciones de seguridad.

NOM-026-STPS-2008, Colores y seflales de seguridad e higiene, e

identificacién de riesgos por fluidos conducidos en tuberias.

NOM-029-STPS-2005, Mantenimiento de las instalaciones eléctricas en los

centros de trabajo - Condiciones de seguridad.

NOM-003-SEGOB-2002, Sefiales y avisos para proteccion civil - Colores,

formas y simbolos a utilizar.

NOM-106-SCFI-2000, Caracteristicas de disefio y condiciones de uso de la

contrasefia oficial.

NOM-154-SCFI-2005, Equipos contra incendio - Extintores - Servicio de

mantenimiento y recarga.

NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-005-STPS-1998, RELATIVA A LAS
CONDICIONES DE SEGURIDAD E HIGIENE EN LOS CENTROS DE TRABAJO

NORMA  OFICIAL MEXICANA NOM-006-STPS-2014, MANEJO Y
ALMACENAMIENTO DE MATERIALES- CONDICIONES DE SEGURIDAD Y
SALUD EN EL TRABAJO.
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Objetivo: Establecer las condiciones de seguridad y salud en el trabajo que se

deberan cumplir en los centros de trabajo para evitar riesgos a los trabajadores y

dafios a las instalaciones por las actividades de manejo y almacenamiento de

materiales, mediante el uso de maquinaria o de manera manual.

Campo de aplicaciéon: La presente Norma Oficial Mexicana rige en todo el
territorio nacional y aplica en todos los centros de trabajo donde se realice el
manejo y almacenamiento de materiales, a través del uso de maquinaria o
en forma manual.

Referencias: Para la correcta interpretaciéon de esta Norma se deberan
consultar las siguientes normas oficiales mexicanas vigentes, o las que las
sustituyan:

NOM-004-STPS-1999, Sistemas de proteccion y dispositivos de seguridad
en la maquinaria y equipo que se utilice en los centros de trabajo.

NOM-017-STPS-2008, Equipo de proteccion personal-Seleccion, uso y

manejo en los centros de trabajo.
NOM-025-STPS-2008, Condiciones de iluminacién en los centros de trabajo.

NOM-026-STPS-2008, Colores y sefiales de seguridad e higiene, e

identificacion de riesgos por fluidos conducidos en tuberias.

NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-018-STPS-2000, SISTEMA PARA LA
IDENTIFICACION Y COMUNICACION DE PELIGROS Y RIESGOS POR
SUSTANCIAS QUIMICAS PELIGROSAS EN LOS CENTROS DE TRABAJO.

Objetivo: Establecer los requisitos minimos de un sistema para la
identificacién y comunicacién de peligros y riesgos por sustancias quimicas
peligrosas, que de acuerdo a sus caracteristicas fisicas, quimicas, de
toxicidad, concentracién y tiempo de exposicion, puedan afectar la salud de
los trabajadores o dafar el centro de trabajo.

Campo de aplicacién: Esta Norma rige en todo el territorio nacional y aplica

en todos los centros de trabajo en los que se manejen, transporten o
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almacenen sustancias quimicas peligrosas. Esta Norma no es aplicable a los
productos terminados que se encuentran listos para su comercializacion, ni
en el transporte vehicular fuera del centro de trabajo; en estos casos, se debe
dar cumplimiento a lo establecido en la legislacién en materia de comercio,

salud y comunicaciones y transportes.

Referencias: Para la correcta interpretacion de esta Norma, deben
consultarse las siguientes normas oficiales mexicanas vigentes:
NOM-008-SCFI-1993, Sistema general de unidades de medida.

NOM-004-SCT2-1994, Sistema de identificacion de unidades destinadas al

transporte terrestre de materiales y residuos peligrosos.

NOM-005-STPS-1998, Relativa a las condiciones de seguridad en los
centros de trabajo para el manejo, transporte y almacenamiento de

sustancias quimicas peligrosas.

NOM-010-STPS-1999, Condiciones de seguridad e higiene en los centros de
trabajo donde se manejen, transporten, procesen o almacenen sustancias

guimicas capaces de generar contaminacion en el medio ambiente laboral.
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CAPITULO 4
DESARROLLO DEL PROYECTO DE ESTADIA

4.1 Recopilaciéon y organizacion de la informacion

Para conocer el area de trabajo se realizé la observacion del area durante un dia 'y
se hizo una presentacion con los compafieros de trabajo para crear un ambiente
agradable y productivo. Se identificd el orden y clasificacién en la que debian de

tener las herramientas, material y productos que integran el almacén.

Se hizo el conteo de inventario de herramienta y material que existe en almacén, se
ordend en una tabla de Word como lo muestran en las imagenes del siguiente
apartado. También se realiza una encuesta con tres preguntas que permite

identificar la percepcion que los trabajadores tienen del orden y las 5°s.

Posteriormente se registran los materiales y herramientas en una hoja, con el
objetivo de que estas sean identificadas y acomodadas en el lugar correspondiente.
Las ilustraciones 1, 2 y 3 muestran el desorden en el area de recepcién de material,
perezosos y productos quimicos, en donde se puede ver que no existe clasificacion,

limpieza y orden.

llustracion 1 - Area de recepcién
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llustracién 2 - Area de perezosos

llustracién 3 -Area de productos quimicos
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4.2 Andlisis de la informacion

Se llevod a cabo la recoleccion de informacion en el almacén central de donde se
toma la herramienta (tabla 1) y el material (tabla 2) que sera utilizada en los trabajos
a realizarse en las empresa solicitantes del servicio, la recoleccion primero fue de
manera improvisada, después se acomodo por orden alfabético, marca y cantidad.
En la tabla 1 se muestra la recoleccion de datos improvisada, es decir sin seguir un

orden.

Tabla 1 - Herramientas recolectadas de manera improvisada

Herramienta Cantidad
Pinzas de corte 30
Pinzas de electricista 30
Desarmadores cruz 25
Desarmadores planos 25
Plantas de soldar 6
Arco de segueta 10
Caladoras 5
Cortadoras 10
Extensiones 30
Pistolas de clavos 5
Palas 10
Picos 10
Matrtillos 15
Carretillas 5
Cajas de herramientas 3
Juego de dados 10
Matracas 5
Empufiaduras 15
Pulidores 15
Taladros 15
Brochas 40
Juegos de llaves 5
Compresores 5
Pistolas de pintura 10
Pinzas de presion 15
Remachadoras 5
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A continuacién se muestra la tabla nUmero 2 en la cual se puede observar la
recoleccion de material que se hizo de manera improvisada, es decir, sin llevar un
orden.

Tabla 2 - Materiales recolectados de manera improvisada

MATERIAL CANTIDAD
Latas de pintura 10

Latas de tiner 10
Clavos concreto 3 KG
Clavos media pulgada 3 KG
Soldadura 70-26 30 KG
Tornillos 2KG
Pijas 1KG
Cubetas de grasa 1°

Bridas 15
Cemento 10 bultos
Cal 5 bultos
Graba 1TN
Arena 1TN
Tuercas 2 KG
Tanques de oxigeno 10
Tanques de hidrogeno 10
Tanques de gas 5

Micro alambre 10 KG
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Se realiz6 una encuesta con 3 preguntas al personal para saber qué tan
familiarizados se encuentran con las 5's, las preguntas que se aplicaron son,
¢, Conoce usted el sistema 5's? (tabla 3). ¢ Conoce usted el método de trabajo orden
y limpieza que utiliza la empresa? (tabla 4). ¢ Cémo calificaria usted el orden y la
limpieza dentro de la empresa? (tabla 5). La calificacién que le pondrian al orden y
la limpieza de la empresa y si conocian el método de operar de Servicios Industriales

Trejo.

éConoce usted el sistema 5's?
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Tabla 3- Pregunta 1
éConoce usted el método de trabajo, orden y limpieza
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Tabla 4 - Pregunta 2
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¢Como calificaria usted el orden y la limpieza dentro
la empresa?

60

40

w =

MALA REGULAR BUENA

NUMERO DE TRABAJADORES

Tabla 4- Pregunta 3

Las tablas 3, 4 y 5 evidencian la necesidad de implementar 5’s, pues el 52% no
conoce la herramienta 5's, 54% y el 85% no conoce de limpieza actual de la

compaidia.

Se volvera a aplicar la encuesta al personal una vez que se haya concluido el
proyecto, lo esperado es que las respuestas sean satisfactorias y se hayan
aumentado el porcentaje de aceptacién y conocimiento del personal.
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4.3 Propuesta de solucion

La propuesta que se le hace a la empresa Servicios Industriales Trejo es la
implementacion de un sistema 5°s dentro del area de almacén para poder obtener

un mejor control, limpieza y orden de su inventario, herramienta y material.

En la ilustracion numero 4, significado en espafiol de las 5°s, conceptos claves y
objetivos en particular de cada una de ellas.

Denominacion
Concepto Objetivo particular
Espanol Japonés
Clasificacion B2I8 Seiri Separar Eliminar del espacio de trabajo lo
' innecesarios que sea inatil
. . . Organizar el espacio de trabajo de
1. Seiton
Orden 2 Situar necesarios fle - e
Giiiass EiB Seisd Suprimir Mejorar el nivel de limpieza de los
P - suciedad lugares
:::n"::g':aﬁ;:;a ia Ficiane AR, Sefializar ’Prevenir la aparicion de la
visualizacién) 9 Y Seiketsu anomalias suciedad y el desorden
Mantener la disciplina 8%, Shitsuke||Seguir mejorando zg:t":ggtar los ‘esfuerzosen este

llustracion 4- significado de las 5°s
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Con la implementacion de las 5°s se pretende Mejorar las condiciones de trabajo y
la moral del personal. Es mas agradable y seguro trabajar en un sitio limpio y
ordenado.

*Reducir gastos de tiempo y energia.
*Reducir riesgos de accidentes o0 sanitarios.
*Mejorar la calidad de la produccion.

* Seguridad en el trabajo.

La implementacion se debe llevar a cabo de manera gradual para dar oportunidad
a que cada una de las 5s sea incorporada al ambiente laboral y de paso a la
siguiente. Si es necesario detenerse porque el tiempo no fue suficiente en alguna
de las etapas, habra que parar, pues seria un error intentar avanzar si la “s” anterior

no se ha implementado.

Seiri (clasificacion)

Esta primera etapa consiste en separar lo Gtil de lo indtil, lo prescindible de los
imprescindible; eliminar del area de trabajo todos los elementos innecesarios y que

no se requieren para llevar a cabo sus actividades cruciales.

Seiri aporta métodos y recomendaciones para evitar los elementos innecesarios:
*Separar en el area de trabajo las cosas que realmente sirven de las que no sirven.
Clasificar lo necesario de lo innecesario para el trabajo rutinario.

*Conservar lo necesario y eliminar lo excesivo.

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

*Eliminar elementos que afecten el funcionamiento de los equipos y que pueden
sufrir averias.

Eliminar informacién innecesaria y que pueda conducir a errores de interpretacion
0 acentuacion.

Normas a implantar seiri
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*Todo lo que se usa menos de una vez al afo se desecha (regala, vende o tira).

*De lo que queda, lo que menos de una vez al mes se usa es apartado y se coloca

en el almacén.

*De lo restante de lo que se utiliza mas de una vez a la semana se aparta y se

coloca en un lugar mas cercano.

*Del resto, lo que se utiliza mas de una vez por hora se deja de facil alcance.
Recomendaciones al implantar Seiri.

El primer paso es la implantacion del Seiri consiste en identificar cuales son los
elementos innecesarios del area de trabajo. Se deben seguir las siguientes

recomendaciones:

Elaborar una lista de elementos innecesarios

Esta lista se debe disefiar y ensefiar durante la fase de preparacion; permite
registrar el elementos innecesario, su ubicacién, cantidad concentrada, posible
causa de que este ahi y accion sugerida para su eliminacion.

Tarjetas de color:

Permiten sefalar si en el sitio de trabajo existe algo innecesario y que accion

correctiva se debe llevar a cabo.

Seiton (organizacion)

Esta etapa consiste en ordenar los elementos clasificados como necesarios en Seiri,
a modo de que puedan ser localizados con facilidad. Se elige el lugar donde se
ubicara con base en su frecuencia de uso; los elementos que son necesarios para
el desarrollo de las actividades cotidianas quedan en el lugar de trabajo, lo que va
a reducir tiempo de busqueda y facilita su retorno, ya que estan a la mano del
trabajador.

3.3.1 Pasos a seqguir para implementar el Seiton
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La implantacion de Seiton consiste en la aplicacion de métodos sencillos de llevar
a cabo, los mas comunes son los controles visuales.

Un control visual permite:

. Conocer el sitio donde se encuentran los elementos.

. Determinar la ubicacion del material.

. Establecer estandares para cada actividad.

. Ubicar elementos de aseo, limpieza y residuos calificados como peligrosos.
. Ubicar utiles de oficina.

Elaboracion de mapa 5 s

Es un grafico que muestra la ubicacion de todos los elementos necesarios para
llevar a cabo actividades cotidianas.

Marcacion de la ubicacion

Una vez que se ha elegido la ubicacion para cada cosa es momento de identificar
las localizaciones de manera que todo el personal sepa dénde encontrar lo que

necesita. Se puede emplear lo siguiente:

Indicaciones de ubicacion
*Indicadores de cantidad

*Letreros y tarjetas

*Nombre de las areas de trabajo
*Localizacién de cosas almacenadas

*Lugar de almacenaje de equipos
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La marcacion y controles visuales son una excelente herramienta que agudiza el
sentido del orden. Seiton es una estrategia que agudiza el sentido del orden con

ayuda de controles visuales.

Beneficios del Seiton

Facilita el uso de los elementos de trabajo por su facil acceso y retorno al lugar de
origen.

*Se dispone de un lugar para los elementos que se emplean con poca frecuencia.
Facilita la ubicacién visual de equipos y materiales.

*Disminuye errores y riesgos potenciales de accidentes de trabajo.

+Las rutinas de limpieza se llevan a cabo con mayor facilidad y seguridad.

*La presentacion del area de trabajo mejora de manera notable al hacer que luzca
estética.

*Se libera espacio.

*Se crea un ambiente de trabajo agradable.

Las actividades se realizan con mayor eficacia al tener los elementos necesarios a
la mano.

*Mejora la actividad en forma global.

La apariencia de la organizacion refleja compromiso y responsabilidad por parte de

miembros de la organizacion.

3.3.3 Recomendaciones para implantar Seiso

Esta fase consiste en limpiar el area de trabajo a fin de prevenir el desorden y
eliminar la suciedad.

La limpieza esta ligada a la estética y al buen funcionamiento de los equipos,
identificacién de fuentes de suciedad y contaminacion; es trabajo creativo que

requiere tomar acciones para eliminarlas.
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Pasos para seguir al implantar Seiso

La finalidad radica en crear un hébito de mantener el sitio de trabajo limpio y en
orden. Parar llevarlo a cabo se precisa un programa de capacitacion intensivo y

contar con el tiempo y los elementos necesarios para su aplicacion.

Campaiia de limpieza: es el primer paso de Seiso, se trata de realizar una jornada
exhaustiva de limpieza que sirva como marco de referencia de como debe
permanecer el lugar. Lograr un espacio limpio y libre de articulos innecesarios actta
como motivador para los trabajadores y les eleva la moral; es importante involucrar
a los directivos para que vean los efectos de Seiso, sin embargo, es solo el inicio de

una practica de limpieza permanente.

Mantenimiento de limpieza: se deben planificar las actividades de limpieza; en areas
grandes se debe asignar a las personas necesarias para su ejecucion.

Manual de limpieza: estas actividades de mantenimiento de la limpieza deben
guedar plasmadas en un manual que proporcione toda la informacion necesaria de
las acciones a realizar para mantener limpio el sitio de trabajo. Este manual debe
contener el grafico con la asignacion de las tareas y responsables de su ejecucion,
asi como de su supervision debe especificar las actividades a realizar antes, durante

y después de la jornada laboral.

Implantacion de limpieza: en esta etapa es importante la supervision constante,
hasta que estar en un ambiente limpio se convierta en un habito para todos los
trabajadores.

Beneficios

*Disminuye los riesgos potenciales de accidentes de trabajo.
*Actua como motivador ante el personal.
*Incrementa la vida util de los aparatos y equipos al liberarlos del polvo y suciedad.

*Aumenta la productividad.
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Implantacion de Seiketsu

Consiste en mantener los niveles de la organizacion, orden y limpieza obtenidos en
la aplicaciéon de las primeras tres “s”, si la organizacién no cuenta con un programa
de mantenimiento y limpieza es muy probable que en poco tiempo las areas vuelvan
al aspecto inicial y se pierdan el esfuerzo y trabajo realizados. Por ello en esta etapa
es importante establecer mecanismos que permitan la conservacion de logros

alcanzados.

El principio en que descansa Seiketsu es la estandarizacion, esto se traduce como
establecer estandares de limpieza y orden con la finalidad de cumplirlos de manera
rutinaria.

Pasos a seguir al implantar Seiketsu

Esta etapa se distingue por el compromiso de todos los miembros para crear habitos

de orden y limpieza; para implantarla se pueden seguir los siguientes pasos:

A cada trabajador debe conocer a la perfeccion cuales son las actividades que debe
realizar, como y cuando se deben ejecutar. Las instrucciones deben ser claras y
precisas, no dar lugar a ambigledades que creen confusion; asi mismo, cada
trabajador debe conocer su grado de responsabilidad en las actividades asignadas.
Para tener mejor control sobre las actividades se puede hacer uso de diagramas,
manuales de limpieza y pizarron de gestion visual.

Integrar acciones de orden, organizacion, y limpieza en las rutinas diarias

Estas acciones deben considerarse parte neutral de las rutinas de cada dia; se
deben establecer estandares para facilitar la supervision de dichas actividades.

Beneficios de Seiketsu

*Mejorar la moral del personal al mantener ambientes impecables de trabajo de
forma permanente.

*Sirve de preparacion del personal para asumir mayores responsabilidades.

*Los tiempos de respuesta se minimizan y la productividad se incrementa.
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Implantacion de Shitsuke

Es la ultima etapa de esta estrategia, pero no por ello menos importante, es parte
del principio de la disciplina lo que se traduce en crear habitos de los estandares de

orden, organizacion y limpieza insaturados en las tres primeras “s” y vigilar de cerca

los estandares establecidos en la cuarta etapa.

Shitsuke demanda el desarrollo de una cultura el autocontrol para que a los mismos
trabajadores sea los responsables de mantener sus areas de trabajo en éptimas
condiciones de higiene y limpieza; implica el respeto de las normas y estandares
establecidos, asi como comprender la importancia del respeto tanto por los demas

como por las normas establecidas.

Pasos para implantar Shitsuke

La disciplina es una variable cualitativa; de modo que si se logra imbuir, existe en la
mente y la voluntad de los empleados, por tanto, no es imposible medirla de manera
cuantitativa. La Unica forma en que es factible valorarla es a través de las actitudes

y conductas adoptadas; su practica se puede estimularse a traves de:

Hacer participes a los miembros de la organizacion de los objetivos y beneficios de

esta estrategia.

Ensefar a los trabajadores la importancia de los valores compartidos y la cultura de

la disciplina para seguir mejorando.
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4.4 Desarrollo del proyecto

Aplicar la primera S, Seleccionar (Separa lo que no corresponde al area de
trabajo)

Para poder llevar a cabo la primera S, se separaran las herramientas y material que
sirven de los que no, realizando un listado de herramientas y material mediante dos

tablas.

Aplicar la segunda S, Organizar (Buscar un lugar para cada cosa, y colocar
cada cosaen su lugar.

Para llevar a cabo la organizacién del almacén se clasificara por familias las
herramientas, materiales y productos quimicos, de acuerdo a su frecuencia de uso
esto para disminuir al maximo el tiempo de busqueda de un producto requerido.
También se destinara un espacio para ubicar materiales cables, cemento, cal,
alambre, tabique y loseta, se realizaran letreros para sefalar el area de limpiezay

materiales peligrosos.
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Aplicar la tercera S, Limpiar (Dejar todo sin polvo, suciedad y mugre)

Para mantener el area limpia se elaborara un formato de limpieza que se incluira
como una nueva actividad para el almacenista esto con el objetivo de fomentar el
hébito de limpieza en el trabajador, el formato indicara las actividades de limpieza

gue se deberan evaluar diariamente por el responsable del almacén.

Aplicar la cuarta S, Estandarizar (Establecer lay-outs, alertas, etiquetas etc.)

Para mantener niveles altos de organizacion, orden y limpieza se implementara la
elaboracion de etiquetas que mejoren la localizacion visual de piezas, materiales,

herramientas.

Aplicar la quinta S, Disciplina (Concientizar al personal sobre la importancia

de mantener la metodologia)

Se llevara a cabo capacitacion del personal mediante una presentacién donde se
hable de la metodologia de las 5 °S haciendo énfasis en los beneficios que trae al

aplicarse dentro del almacén.

Se realizara la supervision y seguimiento durante tres semanas posteriores a la
aplicacion de las 5°s donde se observara el comportamiento de los encargados del
almacén para enfrentar la nueva metodologia, se haran recomendaciones en todo
momento acerca de mantener los materiales, productos y herramientas,
clasificadas, ordenadas y el area de trabajo limpia, se colocaran los sefialamientos

en los lugares adecuados.

CAPITULO 5

Resultados
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Después de haber implementado el modelo de 5°s se aplic6 nuevamente la
encuesta de diagnostico, misma que consta de tres preguntas; la primera hace
alusion a la calificacion que se le asigna al orden y limpieza dentro de la empresa
(Tabla 6), la segunda se refiere al conocimiento de la operacién mediante 5°s una
vez ya habiendo concientizado al personal (Tabla 7) y la tercera muestra la
apreciacion del trabajador del sistema de almacén de la empresa después de haber
aplicado 5°s (Tabla 8).

A continuacion se presentan las tablas, 6, 7 y 8 con la informacién ya antes

mencionada.

Tabla 5 - Pregunta 1 de la encuesta aplicada 3 meses después

¢Como calificaria usted el orden y la limpieza
dentro la empresa?

100 75

50

10 15
—

MALA REGULAR BUENA

NUMERO
DE TRABAJADORES

Tabla 6 — Pregunta 2 de la encuesta aplicada 3 meses después
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¢Con la implementacion y la consientizacion que se le a
brindado conoce usted la manera operar de la empresa al
dia de hoy?

100

-

S NO

NUMERO
DE TRABAJADORES

Tabla 8 — Pregunta de la encuesta aplicada 3 meses después

éSe mejoro, agilizé u ordend el sistema de inventario y

almacén?

100
90 90
o
o 80
[a)]
:?: 70
< 60
& 50
& 40
2 30
w
D
=z 10 y

0

S| NO
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Aplicacion de la primera S (Seiri).

Para poder llevar acabo la implementacion de la primera S (Seiri). Se realiz6 un
formato tipo tarjeta roja para identificar los desechos, la cual contiene, nombre del
articulo, folio, categoria, razon, departamento y quien por quien fue elaborado
(Tabla 8).

Tabla 8 — Tarjeta roja utilizada para identificar los desechos.
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Aplicacion de la segunda S (Seiton).

La tabla 9 y 10 muestran el orden asignado a la herramienta y material una vez que
se hizo conciencia y capacito al personal sobre las buenas practicas de 5°s dentro
de almacén principal de Servicios Industriales Trejo. Note que dependiendo el tipo
de herramienta o material se les asign6 un espacio en los anaqueles quedando en

el anaquel 1 tornilleria y materiales ferreteros.

Tabla 7 - Nuevo orden de inventario (herramientas)

Herramienta Cantidad Marca Area destinada
Arco de segueta 10 Truper Anaquel 1
brochas 40 S/IN Anaquel 1
caladoras 5 Truper Anaquel 1
carretillas 5 Truper Anaquel 1
Cortadora 10 Bosch Anaquel 1
Cajas de herramientas 3 Truper Anaquel 1
compresores 5 Bosch Anaquel 1
Desarmadores cruz 25 Truper Anaquel 1
Desarmadores plano 25 Truper Anaquel 1
Extensiones 30 Truper Anaquel 1
Empufiaduras 15 SIN Anaquel 1
Juego de dados 10 Allen Anaquel 2
Juego de llaves 5 Allen Anaquel 2
Martillos 15 Truper Anaquel 2
Matracas 5 Makitas Anaquel 2
Palas 10 Truper Anaquel 2
Picos 10 Truper Anaquel 2
Pistolas de clavos 5 Bosch Anaquel 2
Pistolas de pintura 10 Bosch Anaquel 2
Pinzas de corte 30 Truper Anaquel 2
Pinzas de electricista 30 Truper Anaquel 3
Pinzas de presion 15 Makita Anaquel 3
Planta de soldar 6 Bosch Anaquel 3
Pulidores 15 Bosch Anaquel 3
Remachadora 5 Truper Anaquel 3
Taladros 15 ~ Makita ~Anaguel 3

43



La tabla 10 muestra el nuevo formato para llevar el orden de los materiales que

incluye, nombre, cantidad, marca y area destinada.

Tabla 8 - Nuevo orden de inventario (materiales)

Material Cantidad Marca Area destinada
Arena 1tn SIN Apartado 1
Bridas 15 Truper Anaquel 4
Cal 5 bultos Apasco Apartado 2
Cubeta de grasa 10 Mobil Anaquel 4
Cemento 10 bultos Apasco Apartado 3
Clavos de concreto 3 kg S/n Anaquel 5
Clavos de ¥ pulgada 3 kg S/n Anaquel 5
Graba 1tn S/n Apartado 4
Latas de pintura 10 Comex Anaquel 6
Latas de tiner 10 Comex Anaquel 6
Micro alambre 10 kg Infra Anaquel 6
Soldadura 70-26 30 kg Infra Anaquel 7
Tanques de oxigeno 10 Infra Apartado 7
Tanques de hidrogeno 10 Infra Apartado 8
Tanques de gas 5 Z gas Apartado 9
Tornillos 2 kg S/n Anaquel 2
Tuercas 2 kg S/n Anaquel 2
Pijas 1 kg S/n Anaguel 2
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A continuaciéon en la imagen 1 y 2 se muestra el antes y el después del area de
tuberia.

Area de tuberia 1 — Después Area de tuberia 2- Antes

Area de motores 4 - Después

Area de motores 3 - Antes
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Aplicacion de las tercera S (Seiso).

La tabla 11 muestra el rol de limpieza que se realiz6 para el almacén donde ambos
encargados participaran por igual en la limpieza y ordenamiento del almacén 3 dias

por semana, se tomo en cuenta estos 3 dias porque solo se labora de lunes a

viernes.

Tabla 9 - rol de limpieza
ENCARGADO LUNES MIERCOLES VIERNES
Encargado 1 Limpieza de

almacén Limpieza de
Encargado 2 almacén
Limpieza del

Ambos encargados almacén
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Area de tuberia 1 (Imagen 1) se muestra la manera en la cual fue separada por
orden, la tuberia fue separa por medida de tubo en un anaquel dividido en 5 niveles

para facilitar su extraccion. Area de tuberia 2 (Imagen 2) muestra el area de tuberia
sin orden, sin separacion de tubos.

Area de tuberia 1 — Después Area de tuberia 2- Antes

Area de motores 3 (Imagen 3) Area destina sin el orden requerido. Area de
motores 4 (Imagen 4) Area destina con el orden y etiquetado requerido.

Area de motores 3 - Antes

Area de motores 4 - Después
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Anaquel 1 (Imagen 1), Anaquel 1 que contiene tornillos, tuercas, rondanas, limas,
clavos de ¥z pulgada y % de pulgada, todos sin orden. Anaquel 2 (Imagen 2)
Anaquel 2 ya con el orden debido, separando por cajas tornillos, tuercas,
rondanas, limas, clavos de %2 pulgada y de ¥4 pulgada.
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Anaduel 1 - Antes B Anaquel 2 Desps

Anaquel 3 (Imagen 3) Anaquel sin ordenar en el cual se encuentran, pinzas de
corte, pinzas de electricista, desarmadores de cruz y planos, pinzas de presion,
juegos de llaves y juego de dados. Anaquel 4 (Imagen 4). Anaquel 4 (Imagen 4)

Se muestra el anaquel ya con el orden bedido, separando por cajas la herramienta
que se enuentra en el.

Anaquel 1 — Antes Anaquel 2 — Después
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Aplicacion de la cuarta S (Seiketsu)

Para mantener niveles altos de organizacién, orden y limpieza se implementé la
elaboracién de etiquetas que mejoraran la localizacién visual de piezas, materiales,
herramientas, ademas de haber elaborado un lay out para especificar el orden

implementado.

Se muestran las etiquetas elaboradas para reconocer y marcar el material y
herramienta existente dentro del almacén esto con la finalidad de agilizar el

proceso de busqueda en los anaqueles (Etiquetas 1).

Etiquetasl- Etiquetas realizadas para el reconocimiento de herramienta y material.
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(Imagen 6). Lay out realizado para el area de almacén, esto para facilitar el la

busqueda de material y herramienta, se dividié por 4 anaqueles destinados para la

herramienta, dos areas destinado para la herramienta 1 y 2, asi como dos area

destinadas para el material.

Imagen 6 - Lay out del area de almacén

Anagauel 1:
Herramientas

Area de herramientas 1

Anagauel 2:
Herramientas

Area de herramientas 2

Anaqauel 3:
Herramientas

Area de material 1

Anaqauel 4:
Herramientas

Aplicacion de la quinta S (Shitsuke)

Area de material 2

Se realizaron platicas ante el personal para hacer consciencia de la importancia

del seguimiento de este proyecto.
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CONCLUSIONES
La aplicacion de las 5's se llevo a cabo exitosamente y sin limitaciones debido a la

confianza que el asesor industrial de la empresa Servicios Industriales Trejo mostro

durante el desarrollo de proyecto propuesto.

Actualmente en el almacén general de la empresa desarrolla sus funciones de
almacenamiento, mantenimiento, distribucibn y rotacion de sus activos
adecuadamente ya que debido a la aplicacion de las 5 °S de logro la reduccién del
tiempo de bdsqueda y distribuciéon de los materiales, productos y herramientas en
un 70% comparado con el tiempo de respuesta anterior contribuyendo asi, a que
las requisiciones de los diferentes departamentos que demandan insumos del

almacén sean surtidos en el tiempo y forma que se demanden.

Se logré el objetivo general de optimizar el funcionamiento del almacén general con
la Identificacion de todas las herramientas y productos que hay en el almacén, la
clasificacién de las herramientas y productos acuerdo a las normas internas, el
orden de las herramientas y productos de acuerdo a su nivel de rotacion, el control
de las entradas y salidas de las herramientas y productos y el reforzar el

mantenimiento de la limpieza en el almaceén.
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ANEXOS

Anexo |. Tarjeta roja, formato que fue utilizado para los materiales que son

inservibles en el area de almacén

Tarjeta roja
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Anexo Il. Formato utilizado para la revision diaria de limpieza

Formato de revision de limpieza
Del / / al / /

MIERCOL

LUNES MARTES ES JUEVES VIERNES SABADO OBSERVACIONES
E|S E S E S E S E S E S
N|A N A N A N A N A N A
HORARIO ASPECTOS A EVALUAR T Ll T Ll T L T L T Ll T Ll
R | D R D R D R D R D R D
Al A A A A A A A A A A A
D D D D D D
A A A A A A

8:00 — | MOBILIARIO

18:00 | COMPLETO
) LIMPIEZA  DEL

PISO

LIMPIEZA DE
ANAQUELES
LIMPIEZA DE
PIEZAS

REGISTRO DE
ENTRADAS Y

SALIDAS
FIRMA DEL
RESPONSABLE

Instrucciones de uso: el encargado en turno del almacén , segun el horario que indique,
debe realizar revision previa a su inicio de labor si se encuentra segun lo esperado (en
buenas condiciones) se debe marcar segun el dia, el siguiente simbolo “#”; en caso de
gue no se cumpla con lo esperado, se debe marcar el simbolo “@”; lo mismo debera
realizar al finalizar el turno de trabajo y reportarla a través de este formato al jefe directo

y asi se proceda a dar seguimiento al caso de algun desperfecto.

Formato de limpieza
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