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RESUMEN

El presente trabajo tiene como contenido la propuesta de la implantacion de la
metodologia de las 5’s en la bodega (area de retrabajo de INNOTEC) esta técnica
relacionada con la mejora de procesos en aspectos tan importantes como son la
calidad del trabajo, la productividad de la empresa, y la competitividad que ésta pueda

ofrecer.

Con este material se pretende que la bodega pueda aplicar las 5’s de una forma

sencilla.

En contenido de este trabajo empieza con el planteamiento de problema, la bodega
se encuentra con un problema enorme en la parte de la organizacion y distribucion de
su equipos y herramientas de trabajo, asi como el mal aprovechamiento de los
espacios, carece también de una buena limpieza y de ayudas visuales de las areas
con esto se genera un pésimo ambiente laboral, con este trabajo se pretende eliminar
lo antes mencionado con ayuda del compromiso de supervisor del area, los lideres de

cada area y el personal en general.

El objetivo del proyecto es proponer la implementacion de la metodologia 5's
aplicando sus principios basicos al area de retrabajo de piezas (Bodega) de la
empresa INNOTEC, la cual contribuya al mejoramiento del lugar obteniendo espacios
limpios y ordenados de manera permanente asi mismo lograr aumentar los niveles de

productividad, obteniendo dia a dia una mejora continua.

Para el logro de este objetivo es necesario seguir unos objetivos especificos que se

mencionan mas adelante.

Para llegar a realizar este trabajo se siguié una metodologia la cual se despliega a

continuacion:

Formacion de un comité de 5’s, lanzamiento de anuncios de la metodologia,

capacitacion del personal y directivos, aplicacion de Seiri (Clasificar), Seiton
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(Organizar), Seiso (Limpieza), Seiketsu (estandarizacién) y Shitsuke (disciplina). El

desarrollo detallado se muestra mas adelante.

Al final se muestra el contenido de los resultados que se desean obtener con la
aplicacion de dicha técnica, asi como trabajos futuros que se pueden desarrollar para
mejorar los procesos de la bodega y las recomendaciones a seguir para tener éxito

en la implantacion del presente proyecto.
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CAPITULO 1. INTRODUCCION

El movimiento de 5S toma su nombre de cinco palabras japonesas que empiezan con
s: Seiri (clasificar), Seiton (Organizar), Seiso (Limpiar), Seiketsu (Estandarizacion) y
Shitsuke (Disciplina). Esta técnica promueve la mejora continua de las empresas
mediante la utilizacion de planes de acciones correctivas ante problemas originados
en las mismas. EI movimiento en cuestion ha cobrado un gran auge en las empresas
occidentales a partir del bajisimo costo que implica su puesta en marcha, el ahorro en
recursos, la reduccion de accidentes, el incremento en la motivacion del personal, los

incrementos en calidad y productividad, entre muchos otros.

En el presente trabajo se realizara la propuesta de la implantacion de dicha
metodologia en la empresa INNOTEC a una de sus areas en especifico, que es en la
parte de retrabajo, la cual presenta problemas de mala distribucion de la planta, la
seguridad del trabajador, areas poco higiénicas y que por ende se genera un ambiente

pésimo para el trabajador.

En la primera parte del trabajo se tiene una recopilacion de informacion de trabajos
realizados y los beneficios que le genero a cada empresa en la cual se aplico la
metodologia.

El objetivo de este proyecto es la de proponer la implementaciéon de la metodologia
5’s aplicando sus principios basicos al area de retrabajo de piezas (Bodega) de la
empresa INNOTEC, la cual contribuya al mejoramiento del lugar obteniendo espacios
limpios y ordenados de manera permanente asi mismo lograr aumentar los niveles de
productividad, obteniendo dia a dia una mejora continua, para llegar a este objetivo
se plantean objetivos especificos que se pueden encontrar mas adelante en este
contenido, el documento sujeta la metodologia desarrollada paso a paso con cada una

de las 5’s para su puesta en marcha en un futuro.

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

empresa para su posterior ejecucion.
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1.1 Estado del Arte

Modelo Toyota.

La organizacion de espacios, estandarizacion de métodos de limpieza y la generacion
de ambientes agradables no es un tema nuevo, sus primeras manifestaciones
aparecen después de la segunda guerra mundial en Japon, cuando Toyota decide
desarrollar un sistema de produccion basado en cuatro conceptos basicos los cuales

se describen a continuacion:

Términos
« Aprendizaje continuo 2 través de ksizen
Toyota G _
* Vo y obsarva por tt mismo para comprandar al completo la
situacion (genchi genbutsu)
* Toma decisiones detenidamente de forma consensuada,
contemplando todas las opciones posibles; implemena

rapidamente

Resolucion

de problemas

(mejora continua
y aprendizaje)

* Forma a lideres que vivan la filosofia

* Respeta, haz evolucionar y reta 3 tu gente y 3 tus
equipos.

* Respeta, haz evolucionar y ayuda a tus proveedores.

Gente y socios
(respeto, retos

y continua evolucion)
¢ Crear «flujon an los procesos para que aparazcan los

problemas
» Utikzar sistemas pull para avitar sobraproduccion
Proceso * Nivelar la carga de trabajo (heijunka)
(eliminacion de los dcspcrdiciosv * Parar cuando aparece un problema de calidad (jidoka)

* Estandarizar tareas para poder mejorar continuamente.

* Utilizar controles visuales con ol objptivo de que los
problemas no queden escondidos,

« Utilizar wecnologia fiable, que haya sido probada,

& Filosofia + Basa tus decisiones de gestion en una
< (pensamiento a largo plazo) filosofia o largo plazo, o expensas do lo
que suceda con las metas a corto
plazo,

llustracion 1. Piradmide 4P modelo Toyota.

Toyota establecio procesos de flujo continuo, con el fin de provocar que los problemas
fueran evidentes; utilizaba sistemas sencillos de planificacion y control visual siempre

que fuera posible.

Por tratarse de una metodologia de acceso libre, miles de empresas han aplicado 5’'s
apoyadas por otras tantas entidades de asesoria, conjunto que ha evolucionado en

algunos casos al concepto 6’S al incorporar la seguridad a los parametros iniciales y
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que seguramente extendiéndose para cubrir las nuevas interpretaciones de tal
filosofia de calidad. (LIKER., 2004)

Para ejemplificar dichos acontecimientos se citan las siguientes entidades que

aplicaron la metodologia de las 5’S para la mejora continua (Kaizen).

Aplicacion de 5’'s en la comparia azucarera Valdez S.A. en el area del

taller mecanico.

Se encontré que en la compafia azucarera Valdez S.A. en el area del taller mecanico
se aplicé la metodologia de las 5’'s a partir del 2010, la cual permiti6 una mejor
utilizacion de los espacios dentro del taller, beneficiandose de esta manera con un
ahorro de espacio y una mejor ubicacion de la maquinaria como se puede observar el

antes y el después en la ilustracion siguiente:

llustracion 2. Antes y después del taller mecdnico.

Al ver el desempefio que genero la implementacién de este método en el taller
mecanico se proyectd su aplicacion a otros departamentos de CAVSA tales como
taller eléctrico, taller de instrumentacion, mantenimiento de maquinaria, y bodegas de

azucar, lo cual se proyecté terminar para julio del 2012.

Por medio de la aplicaciéon de la metodologia 5's también se puede destacar los
siguientes beneficios obtenido en CAVSA:

Bruno Pérez Marcelino Pagina 6
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Dentro de los beneficios que torga la metodologia de las 5’s es reducir tiempo, espacio
y presupuesto; lo cual se puede verificar en el presupuesto de taller mecanico con una

reduccion del 46,51% entre los afios 2009 y 2010 como se observa en la ilustracion

No. 3.
Presupuesto de Taller Mecanico
Ano Presupuesto
2009 $ 56093
2010 $ 30000

Elaborado por: Italo Mendoza

llustracion 3. Presupuesto de taller mecdnico.

Se disminuyeron los incidentes de trabajo en el taller mecanico desde el afio 2009 al

2010 como se puede ver en la ilustracion siguiente:

CSTADISTICAS O ACODENTES
TALLER M CANCO

4
' | .‘
. o
_—

Fuente: Ingenio Valdez, Paola Palomeque

llustracion 4. Estadisticas de accidentes de taller mecdnico.

Otros beneficios obtenidos:

e Facilita la comunicacion.

e Reduccion de costos.

e Aumento de la participacion de los empleados.
e Trabajo en equipo con buenos resultados.

e Mejoria del Ambiente de Trabajo.

e Reduccion/Eliminacién de Auditorias.

e Confianza en datos e informaciones.

e Reduccion de actos inseguros.
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e Mejoria del grado de satisfaccion de los empleados.
(Italo, 2012)

Aplicacion de la metodologia 5’s en la empresa Frico’s de Colima.

La empresa Frico’s de Colima es una empresa de la regiéon 100 % Colimense, nace
en septiembre de 1989, su propietario es el sefior Salvador Avila Pedraza, la empresa
se dedica a la produccién de botanas al natural, incluyendo una gran variedad de

productos para el gusto de las personas.

Estos alimentos que se pueden encontrar en la naturaleza, como los son: cacahuates,
el haba, papa, chicharo, platanos, nuez, pistache, etc, en la actualidad Frico’s de
Colima se ha dedicado a mantener una calidad en los productos, su lema es: “Prueba

una y no dejaras ninguna”.

En dicha empresa se aplico la metodologia de las 5’S para obtener una mejora

continua, y se consiguieron los siguientes resultados positivos:
TRABAJADOR:

Incremento de la motivacion y satisfaccion del personal.

Creacién de un clima laboral positivo.

Aumento del sentimiento de orgullo y pertenencia a la organizacion.
Desarrollo de canales de comunicacion interna.

Estimulo de la cooperacion y trabajo en equipo.

Mayor compromiso y responsabilidad de los trabajadores.

- F F F + & #

Creacion de habitos de trabajo normalizado.
CLIENTE:

+ Mejora la imagen ante el cliente.

+ Mejora de calidad de los productos y servicio.
PRODUCCION:

+ Disminucién de errores de trabajo en produccion.
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Creacion de una actitud de prevencion de errores y problemas.
Eliminacion de elementos innecesarios de trabajo.

Mayor productividad en los tres meses en comparacion con los del afio anterior.

-+ + ¥

Ahorro de tiempos importantes en el trabajo, por la disposicion de los elementos
y materiales para el desarrollo del trabajo.

+ Menos movimientos y traslados inutiles

Se complemento la informacion de los resultados de la produccién de cada uno de los
productos en donde se puede observar que la produccién si tuvo un aumento en cada
producto, manteniéndose en caso del haba (8%) y la papa (6%) es un incremento de
produccion leve, y por el lado de cacahuate (38%) y la papa (22%) es un aumento
mayor, ya que estos dos productos estan en el gusto de las personas. En la siguiente
tabla se pueden encontrar los resultados que se tuvieron en comparacion de los
meses de marzo, abril y mayo del 2004 contra este 2005, una vez implementado las

herramientas de las 5’S (Ver tabla No. 1.).

Existen también otros factores que se deben aclarar del porqué del aumento de la
produccion, tal es el caso de que anteriormente se encontraba todo desacomodado
en donde se tenia que trasladar por la materia prima y el tiempo que se perderia era
bastante por lo que en el momento de que se reubicaron los materiales se tiene a la
mano y no se pierde tanto tiempo para encontrarlos, este factor también forma parte

de ello.
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TABLA COMPARATIVA
Afios
P:‘:::duaw Comparados | Aumento
2004 [ 2005 en
CHURRO KG KG | Porcentaje |
Marzo| 600 | 700 17%
Abril| 500 | 750 50%
Mayo | 700 750 7% 22% |
CACAHUATE
Marzo| 500 | 700 40%
Abril| 500 | 750 50%
Mayo | 600 750 250% [ 38%)]
PAPA
Marzo| 160 170 6%
Abril| 150 170 13%
Mayo| 170 170 0% 6% |
HABA
Marzo| 120 130 8%
Abril | 120 130 8%
Mayo| 120 | 130 8% 8% |
TOTAL 4240 | 5300 24%

CUACRO 3. TAELA COMPARATIVA DE PRODUCTOS.

Tabla 1. Comparacion de productos.

MAQUINARIA'Y HERRAMIENTAS:

+ Mayor confiabilidad en equipos y herramientas.

+ Mayor seguridad e higiene en el trabajo.

+ Disminucion de los accidentes de trabajo.

+ Optimizacion del empleo de recursos materiales y medios de trabajo.

+ Los equipos de trabajo se encuentran en perfectas condiciones de
funcionamiento, disminuyendo averias.

ESPACIOS:

+ Mayor distribucién de los espacios y disposicion de todos los elementos.

+ Mas espacio disponible para el trabajo.

+ Ubicacién adecuada de los elementos de trabajo.

+ Limpieza de los elementos y espacios.

+ Senfalizacion interna de las instalaciones y espacios de trabajo.

+ Eliminacion de equipos y materiales inservibles, obsoletos e inutilizables.

Cruz Osbaldo Sanchez, Aplicacion de la herramienta de las cinco “S” en Frico’s
de Colima, Universidad de colima facultad de contabilidad y administracion de
Colima, junio de 2016.
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http://digeset.ucol.mx/tesis posgrado/Pdf/CRUZ OSBALDO SANCHEZ FIGUERO
A.pdf

Aplicacion de la metodologia 5’s en la empresa Extrusora de Aluminio de

ecuador.

otro caso de aplicacion de la metodologia de 5’'s fue en la empresa Extrusora de
Aluminio, dicha empresa se dedica a la extrusion de aluminio, esta fabrica tiene mas
de 30 afios en la industria ecuatoriana, y se ha convertido en la mayor empresa de su

género por las exportaciones que realiza a EEUU, Colombia y Bolivia principalmente.

El 4rea de matriceria de Alumex es critica, no solamente porque de ella depende
directamente la calidad de los perfiles de aluminio, sino también por la cantidad de
matrices (alrededor de 3000) que se tienen y que no estan correctamente
identificados. Ademas, esta seccion presenta otros problemas como acumulacién de
materiales innecesarios, desperdicio de tiempo en la busqueda de matrices y otras
herramientas de trabajo, falta de documentacion y registro de los procesos clave, falta
de habito de limpieza, entre otros. Es por esto que la alta gerencia se decidi6 a
implementar la metodologia de 5S, que consiste en el desarrollo de 5 pilares
(clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y mantenimiento) por medio de
estrategias, para disminuir los desperdicios de tiempo, optimizar el espacio fisico y la

organizar Stocks.

Este proyecto se planted con el objetivo general el implementar una metodologia con
el sistema 5S dentro de un area clave de la empresa en estudio; y como objetivos
especificos, el detallar los pasos desarrollados en la metodologia y el definir
indicadores de medicion para identificar las mejoras proporcionadas por la

implantacion.

Una vez que se aplico la metodologia se obtuvieron muy buenos resultados que se

mencionan a continuacion:

Resultados y Comparacién de indices
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En las 3 primeras fases de la implementacién se apreciaron rapidos y efectivos
resultados en el area de matriceria. Al implementar una Clasificacion se observé una
mejora en la panoramica de la seccion y el personal tomé conciencia de la importancia

de no acumular objetos obsoletos o innecesarios.

Ademas, la seccion presentdé un mayor orden gracias a la estrategia de letreros e
indicadores de matrices que ayudaron a tener un mayor control visual para que
cualquier persona sepa donde estan las cosas y como puede ubicarlas. Sin embargo,
en las mesas de armado y algunos espacios de la mesa de correccion falta orden

debido a la poca disciplina que presentaron algunos colaboradores del area.

En cuanto a la limpieza, pese a los medios que se implantaron, esta ha sido
intermitente en las secciones de matriceria, a excepcién del bafio, el cual lo limpian
mas regularmente. Esto se debié a la perdida de entusiasmo de los trabajadores,
quienes no veian el compromiso de los directivos de la empresa. Las fases de soporte
no tuvieron un seguimiento adecuado, y por ende los resultados no fueron los

esperados en su totalidad.

La tabla 2 muestra el resumen de la evoluciéon de indicadores.

Indicadores Antesdelas 55 | Despuésdelas 55 | %0 de mejora ‘%BDTITSWT
Tiempo de bizqueda de - o -
trives 79 zeg. 69 zeg. -12.6% $2.08
Cantidad de matrices pulidas 430 317 +202 % 5143
Tiempa de limpieza en tanque 16 horas 12 horas J23% $ 628
de zoda
Porcentaje de desperdicio 19.66 %4 1389 % -37% $2,148
TOTAL $2,021.08

Tabla 2. Evaluacion de los indicadores.

(Kleber F. Barcia Villacreses, 2006)
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1.2 Planteamiento del Problema

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 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.

Otro aspecto que es indispensable en el desarrollo de las organizaciones es la cultura
de los trabajadores, ya que estos son los principales participantes al momento de
implementar una metodologia, para ello es necesario que se haga la correcta
sensibilizacion y se les suministre la informacion necesaria de lo que se desea hacer

al interior de la empresa.

La empresa INNOTEC en su area de retrabajo (decapado y recromado) que se
encuentra remota de la planta, se han identificado que en 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 a ocupar no se encuentran con rapidez y los operarios tienen que
desplazarse de un puesto de trabajo a otro para encontrarlas. Las piezas que se
retrabajan pasan por inspectores de calidad que se encargan de revisarlas y
evaluarlas para el retrabajo de recromado o bien a decapado, dicha area no cuenta
con buena distribucion ya que después de revisarlas los operarios se tienen que
desplazar un par de metros para acomodar las piezas en huacales, los cuales se
encuentran en mala colocacion y carecen de ayuda visual generando mas tiempo
perdido ya que el trabajador debe de buscar el huacal correspondiente de la pieza, la

ubicacion de los residuos dentro de sus instalaciones no es la mejor, por lo que el
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ambiente visual se vuelve pesado, un punto a resaltar es que la empresa es
consciente de la cultura de no utilizacion de los elementos de seguridad y la falta de
higiene en la planta, 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.

De acuerdo a este planteamiento, surge la siguiente pregunta: ¢Podria la propuesta
de implementacion de la metodologia 5’s, contribuir al mejoramiento del area de

produccion para obtener una mejora continua?

1.3 Objetivos

Objetivo general

Proponer la implementacion de la metodologia 5’s aplicando sus principios basicos al
area de retrabajo de piezas (Bodega) de la empresa INNOTEC, la cual contribuya al
mejoramiento del lugar obteniendo espacios limpios y ordenados de manera
permanente asi mismo lograr aumentar los niveles de productividad, obteniendo dia a

dia una mejora continua.

Objetivos especificos
% Diagnosticar las condiciones actuales de la bodega, basando el andlisis en los

principios basicos de la metodologia 5’S.

+ Capacitar a los colaboradores sobre la metodologia, para que conozcan y
comprendan la importancia de la filosofia y principios de la metodologia de las
5’s, como una actividad de mejora continua.

< Definir claramente los puntos clave, las etapas, actividades, roles y

responsabilidades del equipo de trabajo para su implementacion.

1.4 Definicién de variables
Las variables de este proyecto son las siguientes:

o Mejora de las condiciones de trabajo.
o Seguridad.
o higiene en las areas de trabajo.

o Clima laboral.
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o Motivacién del personal.

1.5 Hipotesis

“La implementacion de la metodologia 5’'S en el area de retrabajo (Bodega) de la
empresa INNOTEC, reducira la falta de orden en el area de trabajo, asi como tiempos
perdidos en la ejecucién de las actividades diarias de los operadores, logrando

obtener un ambiente laboral favorable de tal forma que se alcance la mejora continua.”

“Al mejorar las condiciones de trabajo, seguridad, clima laboral, la motivacién del
personal y la eficiencia trae como consecuencia calidad en la productividad y la

competitividad de la empresa.”

1.6 Justificacion del Proyecto

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, la empresa no posee los recursos suficientes para planear e
implementar metodologias de mejora con costos altamente elevados, es en esa
situaciéon donde entra en juego la implementacion de un programa de 5s en la
organizacion, con el cual se puede lograr el aumento de la productividad a un bajo

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

La metodologia de mejora 5s es un arreglo seguro, limpio y ordenado del area de
trabajo que proporciona un lugar especifico para cada cosa y elimine cualquier cosa
gue no sea necesaria. Esta una técnica que le permite a las empresas lograr un
mejoramiento continuo a mediano y largo plazo, o que genera un aumento de la

ventaja competitiva frente a las empresas rivales.

Con la aplicacion de dicha técnica en el area, se podra aprovechar mejor el lugar de

trabajo, también cada lugar estara delimitada con su respectiva ayuda visual, asi los
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operarios ya no tendran que recorrer metros de mas para realizar sus actividades
diarias, el lugar se mantendré limpia y segura eliminando incidentes que puedan llegar
a ocasionar un accidente, otro de los motivos muy importantes de la aplicacion de este
proyecto es que se podra contar con un ambiente laboral confiable, seguro, en el cual
el desempefio de los operarios se haga evidente, donde su motivacion sea cada vez
mayor y exista el amor por el puesto de trabajo y todo ello traerda como resultado el

aumento de la productividad de la empresa.

1.7 Limitaciones y Alcances
LIMITACIONES:

» Compromiso de los colaboradores a la aplicacion de la metodologia.

» Dificultad de un cambio de cultura laboral de todo el personal.
ALCANCES:

Obtener un &rea de trabajo limpia y segura.
Reduccién de accidentes.
Buen ambiente laboral.

Buena distribucion de herramientas y materiales.

YV V V V V

Delimitacion de lugares de trabajo.

1.8 La Empresa INNOTEC Automation de México.

Nombre o razén social.
INNOTEC Automation de México.

Ubicacion.
La ubicacion de la matriz de la planta es: Blvrd; Los Fundadores Km. 09, Canoas,

25350 Arteaga, Coahuila.
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4 nmdudnra;, :
Blvd rederd Highw

Mexic
glvd. Fur

Saltillo

) LA

llustracion 5. Ubicacion de INNOTEC.

Y la bodega de retrabajo se encuentra en la siguiente direccion:

Blvd. Nazario Ortiz, Saltillo 400, Coahuila.

“

\ o

llustracion 6. Ubicacién de Bodega (Area de retrabajo de INNOTEC)

Giro y tamafo.
Industria Manufacturera Automotriz, Grande.

Principales productos y/o servicios que ofrece.
INNOTEC ingresa al mercado reposacabezas automotrices, con su tecnologia se

patento la formacién de muescas en frio para las suspensiones de reposacabezas.

Historia.
INNOTEC fue fundada en 1992 en Zeeland, Michigan como una empresa familiar.
Durante mas de 25 afios, INNOTEC se ha mantenido comprometido con la visién y

valores centrales; utilizar el trabajo para marcar la diferencia. La compafiia se ha
Pagina 17
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expandido globalmente desde su fundacion lleva esta misién alrededor del mundo con
ella. En INNOTEC, se trata de PRODUCTO — PROCESO — PROPOSITO.

Vision.

Ser una comparfiia basada en hechos biblicos, saber dar sabiamente los recursos que
Dios nos otorg6 para mejorar vidas, hacer crecer la gente, dar generosamente- dar
empleo — crear productos benéficos y ser una cultura dindmica y triunfadora, donde

nos gusta trabajar.

Valores.
= Confianza: Se requiere de integridad, ser cuidadoso, alineado y competente.

Es la base de todas nuestras relaciones.

» Humildad: Es una caracteristica del liderazgo, llevamos vidas simples.

= Servir: A nuestros clientes, los clientes tienen necesidades es nuestro trabajo

manejarlos de manera beneficiosa para nosotros con una sonrisa.

= Tomamos riesgos - muchos riesgos calculados, queremos errores brincando

obstaculos.

» Todos nos ensuciamos las manos y nos gusta hacerlo.

= Seguimos aprendiendo — mucho- de muchas cosas- y después lo utilizamos.

» Tiene que ser divertido asi que somos entusiastas, tenemos sentimientos
fuertes, enfrentamos los problemas, sonreimos, reimos, decimos lo que

sentimos y hacemos cosas divertidas como equipo de trabajo.

= Gastamos el dinero como si fuera nuestro porque impacta las ganancias en

nuestro salario, asi como a nuestras responsabilidades.
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= Nos encanta el cambio y nuestro papel principal es como agentes del cambio.
La magia esta en “arreglar lo mas rapido posible” “NUNCA ES LO
SUFICIENTEMENETE BUENQ” y aun asi estamos orgullosos de lo lejos que

hemos llegado.

= Trataremos de balancear fe, familia, comunidad, y 50 horas de trabajo duro.
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CAPITULO 2. METODOLOGIA

Este proyecto consiste en la elaboracion de un disefio y posterior hacer la propuesta
de implementacion de un programa de 5’s en la empresa INNOTEC (Bodega), con la
finalidad de mejorar el area de produccion, en cuanto a diversos factores que permitan
el desarrollo y la satisfaccion del personal, disminucion de los desperdicios, mejorar
el aspecto visual y sobre todo las relaciones a interior de la planta y el desempefio de

los operarios.

Para la elaboracion de este trabajo primeramente se integrara un comité de 5's y se
capacitara de modo que todas las dudas sobre el sistema y posibles resistencias al
cambio queden aclaradas y que cuando se comience a formar al resto del personal el
Comité esté plenamente convencido de las ventajas que aporta esta nueva forma de
trabajar. Este sera el organismo encargado de fijar el rumbo de la puesta en marcha
del nuevo sistema, controlar el proceso de desarrollo y confirmar la consolidacién de

la nueva forma de trabajar.

Una vez integrado el comité se lanzaran los anuncios de la metodologia a toda el area
de trabajo ya sea con tripticos, carteles pegados en areas de constante visualizacion,
ayuda auditiva, etc. Para que el personal empiece a tener una idea de lo que se trata

dicha técnica.

Como tercera accion se llevara a cabo la capacitacion del personal de trabajo, a través
de cursos impartidos de acuerdo a los horarios establecidos y duracion necesaria,
para comprender perfectamente el propdsito de la aplicacion de la metodologia y esta

se lleve a cabo correctamente.

Posterior a eso se desglosara la metodologia, describiendo detalle a detalle de como
se aplica cada una de las 5’'s en el area de trabajo, cabe hacer hincapié que este
proyecto solo sera una propuesta de la aplicacion de la metodologia por la cual solo
se desarrollara la parte tedrica, el desglose de como se podria aplicar el proyecto a

futuro, si la empresa lo autoriza.

Desarrollo de la primera S, Seiri (Clasificacion).
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v' Se deben de establecer los criterios de seleccion de elementos innecesarios.
v’ Listado de elementos innecesarios.

v" Colocacion de tarjeta roja.

v Plan de accién para el retiro de elementos.

Desarrollo de la segunda S, Seiton (Organizacién). “Un lugar para cada cosa y cada

cosa en su lugar”

Se ordenara el area donde estan o estaran los elementos necesarios.
Se determinara el lugar donde quedaré cada elemento.

Se estableceran criterios de ordenamiento.

NS NEENEEN

Se identificaran los elementos, con un nombre a cada elemento y el lugar a

donde se coloquen.
Desarrollo de la tercera S, Seiso (Limpieza).

v' Campafia o jornada de limpieza.
v Programa de limpieza.

v' Preparacion de utensilios de limpieza.
Desarrollo de la cuarta S, Seiketsu (bienestar personal y estandarizacion).

Este tiene dos significados que son las de procurar el bienestar personal de los

trabajadores y conservar lo que se ha logrado en las tres primeras S’s

Para el bienestar personal se estableceran las acciones que debe realizar cada uno
de los empleados y las acciones que debe de hacer la empresa para tener una buena

salud laboral.
Para la estandarizacion:

v' Se determinaran y asignaran de manera precisa las responsabilidades de lo
que tiene que hacer y cuando, donde y como hacerlo.
v" Mejorar e implementar de manera permanente el manual de limpieza.

v Instalacion de tablon para registro de avance.
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Desarrollo de la quinta y dltima S, Shitsuke (Disciplina).

Esta S constituye la etapa mas dificil de alcanzar, ya que implica establecer nuevos
habitos de orden y limpieza y modificar aquello que puede echar atras lo que se ha
logrado con las 4 S’s, tendremos que luchar contra nuestra natural resistencia al
cambio, se buscaran métodos de disciplinar a los empleados y se detallaran en el

desarrollo del proyecto.

NOTA. En el desarrollo del proyecto se detallara profundamente cada uno de los

puntos descritos.

Bruno Pérez Marcelino Pagina 22



S
O
rcv

mamenaa:  Propuesta de aplicacion de la metodologia 5’S para la mejora continua “Kaizen”.

CAPITULO 3. DESARROLLO DEL PROYECTO

Formacion del comité 5’s
Para el desarrollo de este proyecto es indispensable tener un comité de 5’s, el nimero
de personas que integren ese comité varia en funcion del nimero de personas que
trabajen en el area, numero de turnos de trabajo, necesidad de coordinacion entre
varias areas de trabajo, etc. En este caso el area donde se hace la propuesta de
aplicacion de la metodologia que es en bodega de retrabajo de INNOTEC, trabajan
entre 15 a 20 personas cubriendo un solo turno de trabajo que es de 8 am a 6 pm. Por
€S0 en esta situacion el comité estara conformado por los siguientes miembros:

+ Coordinador,

=+ Un facilitador de area 'y

= Un lider.

En la tabla siguiente se describen las funciones y el perfil que debe de tener cada uno.

> Al ser elegido por el
responsable jerarquico del | Conocimiento del area de la
area, debe liderar el |bodega, capacidad de liderar y

movimiento 5’s. conocimiento basico en la
» Convoca y preside las | metodologia 5’s.
Coordinador reuniones de control y
seguimiento.
» Gestiona la | Puesto en la empresa:
documentacion. Supervisor de bodega.
» Coordina las acciones del
comité.

» Se encarga personalmente
de la capacitacion del
personal.
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Facilitador
de area.

Crear vinculos entre el
comité y el turno.

Da asistencia a los
colaboradores de grupo.
Puede convocar reuniones
con los colaboradores de
grupo.

Colaboracion en la gestion
de la documentacion

Deben tener por lo menos 2 afos
de experiencia en el é&rea y
conocer bien a los trabajadores.

Puesto en la empresa:
Lider de celda en bodega.

Lider.

Representa al grupo y sus
ideas cuando no estan
todos los miembros
presentes.

Puede hacer de nexo entre
el grupo y el facilitador.
Negocia y llega a acuerdos
entre el comité y el grupo
de trabajo cuando son
necesarios.

Desarrolla su actividad laboral
en todas las areas de bodega.
Debe tener el don de gente,
capacidad de dialogo vy
negociacion.

Puesto en la empresa:
Colaborador general de bodega.

Tabla 3. Perfil y funciones del comité de 5’s.

El jefe de fabrica debera participar en el proceso de creacion del comité y estara

presente en todas las reuniones del organismo, participado en la toma de decisiones.

Colocacién de anuncios de la metodologia 5’s.

Se deberan colocar anuncios (Carteles, lonas, etc.) de la metodologia, estas se
deberan ubicar en areas de constante visualizacion, en la entrada o entradas
principales de acceso a la bodega, esto es con el fin de que los colaboradores puedan
observarlos y analizarlos para que vallan generando una idea de lo que se trata la
metodologia.

Los anuncios que se colocaran se muestran a continuacion:
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METODOLOGIR 5 &

Clasificacién Estandarizacién

Es una metodologia que radica en mantener un buen ambiente de
trabajo, que es critico para lograr encaminar a una organizacién
hacia la calidad, bajos costos y entregas inmediatos, ademas de que
la clasificacién, organizacion, limpieza, disciplina y estandarizacién
son aspectos que representan una necesidad importante e

cualquier organizacién, entonces las 5’s implican la realizacién@

//h esfuerzos relativamente simples a aplicar tanto en el area fisica

a trabajo, como en la persona y en la empresa misma.
§. v

Organizacion A f

Limpieza Disciplina
llustracion 7. Definicion de 5's.

El anuncio de la ilustracion No. 7, se recomienda imprimirlo en lona y colocarlo en el
acceso principal de la planta (acceso por area de inspeccion visual y por tinas de
recromado) ya que define lo que es la metodologia.

Las 58 Todos podemos usarlas...

$ olemantos clove pare la calldad total

(&L WAL (T LUl Comienza en tu sitio de trabajo

‘1 Clasificacion | 2 Organizacion 3 lepleza

P iri (T
& Seiri w “' Seito Seiso

Mantén | % , ¢ Conserva

sélolo | /NA §i todoen | g todo
necesario | - orden & limpio

I Y  chro... iComo estés 107

4 Bienestar Personal 5 Disciplina ":;" ‘C"‘;':f?:
1
?;: Seiketsu Shitsuke rom dumomente en
)u  Cuidaty g Sigue las ?'_ tu drea de
8 7 salud normasy <o trabajo y
fusucgy; reglamentos en tu vida!
- e menta

llustracion 8. écudles son las 5's?
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El anuncio de la ilustracion No. 8, se debe imprimir también en una lona de ambos

lados, pero esta sera colocada en la parte media de la bodega, para que todos los
colaboradores lo puedan observar en el transcurso del turno.

Reduce accidentes el eliminar pisos grasosos, sucios y resbaladizos.

= Un lugar limpio y seguro refleja una buena imagen para el cliente.

= Se tiene un buen ambiente laboral.

llustracion 9. Beneficios de la metodologia 5's.

El anuncio de la ilustracion No. 9, debera de colocarse en el area de decapado sobre

la pared y en el area de recromado de la misma forma pegada sobre la pared, para
que estos estén al alcance de todos los colaboradores.

A continuacién, se muestra el Lay-Out actual de la bodega, en donde se ilustran las
areas donde se recomienda colocar los anuncios.

Area pulido
Area decapado

Area tinas recromado

Anuncio 3
Anuncio 3

Anuncio 2

Area inspeccién visual

b Area inspeccién producto
Escritorio terminado
supervisor

Entrada 1

Salida de rechazo de piezas Entrada 2

S —
I Anuncio 1 I

I Anuncio 1 I

llustracion 10. Colocacidon de anuncios en bodega.
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Con los anuncios recomendados a colocar en las areas correspondientes sefalados
en el Lay-Out es suficiente para que los colaboradores los puedan observar

perfectamente.

Capacitacion del personal.

Después del lanzamiento de los anuncios colocados como se recomendo se procede
a realizar la capacitacion del personal que participara en la aplicacion de la

metodologia, empezando por el comité y después al personal en general de la bodega.

La capacitacion fue desarrollada con la finalidad de que el participante pueda
identificar y aplicar las herramientas de la mejora continua a través de las 5’s de tal

forma de poder determinar puntos criticos en su area correspondiente.

Este curso esta dirigido a todo el personal que se encuentra laborando en la bodega
para que el entorno laboral se mejore considerablemente, optimizando el manejo de

los recursos de la organizacion y la eficacia en el desarrollo de sus actividades.
El objetivo de la capacitacion es:

Capacitar al personal, de todas las areas de la bodega, en el manejo de esquemas de
mejoramiento continuo de los procesos, mediante la identificacion y aplicacion del plan
5’s.

La forma y duracion de la capacitacién sobre la metodologia debera de ser de la

siguiente forma:

El comité debera de recibir la capacitacion en un solo dia con una duracién de 6 horas,
el horario se negociara con el supervisor de bodega de tal forma que no afecte a las

operaciones de produccion.

En el caso del personal en general de bodega debera de recibir la capacitacion en 3
dias dedicando 2 horas diarias, se debe realizar de esta manera ya que si la
capacitaciéon se hace en un dia la produccion se vera muy afectada, los horarios

también se negociaran con el supervisor.
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A continuacion, se enlistan un par de links para las presentaciones de la capacitacion
sobre la metodologia, se pueden utilizar las de la direccion electrénica o de lo contrario
basarse en ellas para que la bodega realice sus propias presentaciones para capacitar

a su personal.

o https://es.slideshare.net/jpnava/curso-de-capacitacion-introduccion-a-las-5s-
8893552
o https://es.slideshare.net/jcfdezmx2/cuso-de-5s-presentation

Programacién de acciones de capacitacion.

Duracion: 6 horas.

Duracion: 2 horas

Duracion: 2 horas

Dia 1 Dia 2 Dia 3 Dia 4
Capacitacion de Capacitacion Capacitacion Capacitacion
comité. personal. personal. personal.

Duracion: 2 horas

Tabla 4. Programacion de acciones de capacitacion.

Desarrollo de la primera S, Seiri (Clasificar)
Seiri (clasificar), significa eliminar del area o estacion de trabajo todos aquellos
elementos innecesarios y que no se requieren para realizar la labor, ya sea en areas

de produccién o en areas administrativas.

Establecimiento de criterios de seleccidon de elementos innecesarios.

En cada area existen infinidad de equipos, herramientas. Materia prima, etc. de las
cuales solo unas se ocupan frecuentemente, y otras de vez en cuando, como es el
caso de la bodega, en sus areas que tiene, decapado, pulido, inspeccion visual y
recromado, para poder retirar los equipos y/o material innecesario se deben de tener
criterios y estos los debe de conocer el operador que trabaja en cada area
correspondiente, porque es el experto y sabe que elementos ocupa y con qué
frecuencia, por tal motivo enseguida se mencionan unos criterios importantes que se

deben tomar en cuenta para seleccionar los elementos innecesarios:
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+ Elementos descompuestos o dafados: el operador de cada area debera de
observar si se encuentran este tipo de elementos en su area laboral y si es asi
se informara si es viable econdémicamente su reparacion, de lo contrario se
desechara.

+ Cuando se encuentren elementos obsoletos o caducos enseguida se
desecharan.

+ Si el area tiene elementos peligrosos, estas se reportaran y se ubicaran en un
lugar seguro, de lo contrario se desecharan.

+ El trabajador del area debera de observar que no tenga material de mas en su
lugar de trabajo, si esto ocurre estos se almacenaran en un lugar adecuado, o
se transferiran a otra area de trabajo que lo requieran o se donara o se vendera.

+ Todos los articulos que no se utilicen en el area de trabajo por mas de cierto
namero de dias se debera tomar una decisién al respecto, lo mas adecuado es
entregarlos con el supervisor y él los colocara en un lugar donde no estorben.

+ Con respecto a la documentacién con mucho tiempo en area de trabajo sin usar
en este caso en el area del supervisor, si tienen mas de 15 dias sin usarse se
archivaran, si tienen mas de un afo y hasta cinco afios se almacenaran en el
archivo muerto y mas de cinco afios se desecharan, previo al registro.

+ En cuanto a los objetos personales, estas siempre deberan tener un lugar en

especifico para su colocacién, nunca se deben de dejar al terminar la jornada.

Los criterios anteriores son los basicos a considerar para la seleccion de elementos
innecesarios en cada area, pero como se habia mencionado anteriormente el experto
en esto es el operador del area y él sabrd y podra tomar la decision de desechar

cualquier otro elemento que a €l le parezca inservible.

Listado de elementos innecesarios.

Una vez que el operador de cada area de bodega (decapado, pulido, inspeccién visual
y recromado) haya identificado los elementos innecesarios de su area procedera a
elaborar una lista con dichos elementos. En esta lista se registrara el elemento

innecesario, su ubicacion, cantidad encontrada, frecuencia de uso y observaciones.
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Para la elaboraciéon de esta lista el responsable es el encargado de cada area, este

debera de enlistar cada uno de los elementos innecesarios existentes en su lugar de

trabajo, en el siguiente formato:

NOTA: Cada area debera de tener su lista de elementos.

Primera"S" Seiri (Clasificar)

Seleccion y clasificacion de equipos, herramientas y elementos innecesarios.

Area:

Responsable:

No.

Descripcion del artilulo.

Ubicacion.

Cantidad Actual.

Situacioén

UF

uo

UR

ul

Observaciones.

Situacion: UF = Uso frecuente. UO = Uso ocacional. UR = Uso raro. Ul = Uso improbable.

Tabla 5.Seleccion y clasificacion de equipos, herramientas y elementos innecesarios.
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A continuacion, se describe la forma de llenado del formato:

Area: Se debe de escribir de que area se realizo el listado de herramienta, equipo o

elementos, estas areas pueden ser decapado, pulido, inspeccion visual o recromado.

Responsable: Se escribe el nombre de la persona que realizo la lista, se recomienda

que sea el encargado del area.

No. En la parte del nUmero solo se escribe la cantidad de equipos, herramientas o

elementos que se estan enlistando.

Descripcién del articulo: En este apartado se escriben los nombres de los equipos,

herramientas o elementos innecesarios.

Ubicacién: En este apartado se debe de describir la ubicacion detallada del equipo,

herramienta o elemento que es innecesario, especificando en que area se encuentra.

Cantidad Actual: Numero de equipos, herramientas o elementos existentes en el

area.

Situacion: En este apartado se marcara el campo correspondiente segun el uso del
equipo, herramienta o elemento, si el uso es frecuente se marca en el campo UF, en

UO si el uso es ocasional, en UR si el uso es rato y en Ul si el uso es improbable.

Observaciones: Una descripcion de la condicion en que se encuentra el equipo,
herramienta o elemento del area esta condicién puede ser descompuesta, obsoleta,

etc. Y en qué area debe de estar.

Es asi la forma correcta del llenado del formato, muy simple y sencillo. Una vez
teniendo el listado de todas las areas se procede a la colocacion de tarjetas rojas, esto

se explica a continuacion.
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Colocacion de la tarjeta roja.

Este tipo de tarjetas permiten marcar o “denunciar” que en el sitio de trabajo existe
algo innecesario y que se debe de tomar una accion correctiva. Las tarjetas rojas de
deben colocar sobre todos los elementos de poco uso o0 ningun uso, que deseamos

retirar de las areas de trabajo.

Previamente identificados los elementos que se encuentran en cada area (decapado,
pulido, inspeccién visual y recromado) de la bodega, se debe de realizar una reunion
con el supervisor de la bodega en donde se tiene que analizar el estado de cada uno
de los elementos, ya sea obsoleto, dafiado, poco uso. Etc., y en ese momento en
conjunto decidir el método de eliminacion y/o reubicacion de cada uno; toda esta
informacion recibida es necesaria para el diligenciamiento de las tarjetas y proceder a

la colocacion de las mismas.

La tarjeta que se debe colocar en cada elemento innecesario de las areas es la

siguiente:

llustracion 11. Tarjeta roja.
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La tarjeta anterior contiene la siguiente informacion:

Categoria. Describe el tipo de articulo en el que esté colocada la tarjeta. Este punto
esta simplificado por medio de literales, para poder ser mas facil su llenado, tales
literales son: Maquinaria, accesorios y herramientas, instrumentos de medicion,

materia prima, producto terminado y equipo de oficina.
Nombre del articulo. Identifica el articulo que estéa siendo clasificado.
Fecha. Cuando se realizo la clasificacion del articulo.

Localizacion. El lugar donde se encuentra ubicado el articulo dentro del area ya sea
decapado, pulido, inspeccion visual o recromado, para poder ser encontrado

facilmente.
Departamento. Division de la planta en la que se encuentra el articulo.

Cantidad. Cuando se trata de varios articulos de un mismo tipo ubicados en el area,

para evitar el exceso de tarjetas en una zona.

Razones. Motivos por lo que se requiere eliminar este articulo. Como, por ejemplo:
no se necesitan, no se necesita pronto, material de desperdicio, uso desconocido,

excedente, obsoleto, contaminante y otro que considere €l encargado de area.

Modo de eliminacion. Tipo de accion que se tomara para poder eliminar el articulo.
Entre los cuales se encuentran: Tirar, vender, otros, mover areas externas y mover a

almacén u otro que considere el jefe de area.

Cada tarjeta roja va a variar su forma de relleno ya que en las cuatro areas de la
bodega se van a retirar diferentes tipos de elementos con motivos diferentes.

Para la colocacion de las tarjetas se debe de hacer responsable el encargado de cada

area.

Una vez colocadas todas las tarjetas de las cuatro areas de la bodega se procedera a
realizar un plan de accién de retiro de elementos innecesarios, como se describe

enseguida.
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Plan de accién de retiro de elementos.

Una vez visualizado y marcados con las tarjetas los elementos innecesarios, se debe

de tomar la decisién de:

v" Mover el elemento a una nueva ubicacion dentro de la bodega.
v' Almacenar el elemento fuera del area de trabajo.

v" Eliminar el elemento.

Este plan de accion esta enfocado en dejar en el area de trabajo solo los elementos
estrictamente Gtiles y necesarios, la cual genere un entorno de trabajo con mucho mas

espacio que el disponible inicialmente.

Del listado elaborado anteriormente de los elementos innecesarios por area, tabla
No.5, se le anexara una columna mas con en encabezado de “Accion a realizar” y en

este apartado se escribira la accidon que se ejecutara para el elemento, ya sea:

Reubicar el elemento dentro de la bodega, almacenarlo fuera de &rea de trabajo o

definitivamente eliminarlo.

Entonces el formato para esto quedaria de la siguiente forma:
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Primera "S" Seiri (Clasificar )

Seleccioén y clasificacion de equipos, herramientas y elementos innecesarios.

Area: Responsable:
s . L . Situacién . L .
No. [Descripcién del artilulo. Ubicacion. Cantidad Actual. TG Observaciones. Accion a realizar.

Situacién: UF = Uso frecuente. UO = Uso ocacional. UR = Uso raro. Ul = Uso improbable.

llustracion 12. Accidn a realizar para cada elemento innecesario.

Este formato también es para cada una de las areas de la bodega, decapado, pulido,

inspeccion visual y recromado.

Cuando el encargado de cada area tenga la lista de las razones del por qué los
equipos, herramientas o elementos se desechen o reubiquen debera de informarle al
supervisor, y €l les asignara un lugar para cada una de las cosas, ya que el conoce

perfectamente toda la bodega.

Control e informe final.

Por ultimo, el encargado de cada area debera de presentar un resultado, la cual podria
ser con fotografias de antes y el después de cada area, estas se deben de colocar en
un tablén en el &rea correspondiente, para que el personal lo pueda visualizar y noten

el cambio logrado con el esfuerzo de cada uno.
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Y es asi como se debe de aplicar la primera S en la bodega en todas sus areas para

gue esta tenga mas espacio y el personal pueda desempefarse mucho mejor.

Aplicacion de la segunda “S” Seiton (Organizar)

Después de que se han deshecho de los elementos innecesarios, el siguiente paso
es ordenar los elementos de trabajo que se utilizan en cada una de las &reas

decapado, pulido, inspeccion visual y recromado.

El propdsito es mantener los elementos de trabajo necesarios en forma ordenada,
identificada y en sitios de facil acceso para su uso, esto permitira localizar los
materiales, herramientas, equipos, instrumentos y documentos de trabajo de forma
rapida, ademas de que la imagen de cada una de las areas mejorara notablemente

ante el cliente o visitas, “da la impresién de que las cosas se hacen bien”.

En cuestion del &rea administrativo facilitara los archivos y la busqueda de
documentos, también mejorara el control visual de las carpetas y eliminacion de la

pérdida de tiempo de acceso a la informacion.

Orden del &rea donde estan o estaran los elementos necesarios.

En esta parte se trata de redistribuir los espacios, el mobiliario, los equipos, estantes,
gavetas, materiales, las maquinas y todo aquello que es util para el trabajo que se
realiza en cada una de las cuatro areas, de ser necesario se podran cambiar o adquirir
mobiliario adecuado para ubicar los elementos organizadamente, esto lo realizara el

personal que trabaja en cada una de las areas.

Se determinara el lugar donde quedara cada elemento.
En este caso se tendra que definir en qué lugar quedara cada elemento, esto en razén
de la frecuencia de uso, necesidad de cercania, volumen, peso, cantidad, secuencia

en el proceso, riesgo o como lo considere el operador de cada area.

Para que se pueda determinar un lugar correcto de cada elemento el operador tendra

gue considerar que los elementos de uso frecuente deberian:

Bruno Pérez Marcelino Pagina 36



N
O
rcv

mamenaa:  Propuesta de aplicacion de la metodologia 5’S para la mejora continua “Kaizen”.

e Estar al alcance del trabajador.
¢ En una altura que facilite su uso para el trabajador.

e En una posicion que requiera del menor movimiento del trabajador

Los elementos de uso poco frecuente deberan de estar mas retirados, o en otro lugar.
Para ubicar los elementos en su lugar correspondiente, marque el sitio seleccionado

con numeros o letras.

El operador de cada area que realice dicho orden de los elementos es recomendable

gue use los siguientes criterios.

A cada momento. Colocarlo junto a la persona.
Varias veces al dia. Colocarlo cerca de la persona.
Varias veces a la semana. Colocarla en areas comunes.
Algunas veces al afio. Colocarlos en bodega de archivo.
Posiblemente no se use. Colocarlo en archivo muerto.

Tabla 6 Criterios para la ubicacion de equipos, herramientas o elementos.

Gracias a los criterios anteriores el operador tendra a la mano mas facilmente las
cosas que el necesite, logrando ahorrar tiempo y eliminando movimientos

innecesarios.

Para lograr esta organizacion de forma rapida de acuerdo a su frecuencia de uso, se
puede utilizar un formato de implementacién de orden, esta debera de ser facilitado a
los trabajadores de cada una de las areas para determinar los elementos que
realmente se necesiten en el puesto de trabajo, su ubicacién correspondiente y la

cantidad necesaria de la misma, dicho formato se muestra a continuacion:
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Nombre del elementos que ¢,Dénde lo voy a ubicar? s . .
. . - .| ¢Cuéntas unidades necesito en
necesito en mi puesto de (teniendo en cuenta frecuencia .
. mi puesto?
trabajo de uso)

Nombre de area de trabajo:

Responsable:

Tabla 7. Implementacion del orden.

Una vez que se haya ocupado el formato, se procedera a ordenar los elementos y a
establecer controles visuales para que todos los trabajadores identifiquen los sitios en
donde deben ubicarse los mismos. Este formato debera de llenarse por area, uno para

decapado, uno para pulido, una para inspeccién visual y uno para recromado.

Después de esto se estableceran los criterios de ordenamiento de los elementos, esto

se detalla a continuacion.
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Se estableceran criterios de ordenamiento.

Estos criterios de ordenamientos son variados, cada area deberd de ocupar el que
mas le convenga o le sea mas util y dinamico, esta decision merece ser tomada con
la participacion y opinidén de todos los trabajadores de area, alguna de estas podria

ser:

»= Por orden numeros, alfabético o alfanumeérico.

» Por frecuencia de uso; diario, quincenal, mensual, bimestral, semestral, anual.
* |Inmediata localizacion por cualquiera.

= De fécil extraccion y devolucion.

» De facil identificacion de faltantes,

= Por el riesgo de seguridad econdmica, de accidente o dafio a la salud.

» Elencargado de cada area debera tomar el criterio mas adecuado para su lugar

de trabajo.

Se identificaran los elementos, con un nombre a cada elemento y el lugar

a donde se cologuen.

Para lograr identificar cada elemento, el encargado de cada area debera de asignar
un nombre a cada elemento y un nombre al lugar donde se coloquen, este lugar debe
ser descriptivo de los elementos que ahi se colocaran, ser simple y de facil
entendimiento (Ver ilustracion No. 13), es légico que cada éarea cuenta con

herramientas diferentes por lo que la identificacion debe de ser diferente.

llustracion 13. Colocacion de herramientas.
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Cuando se dé el caso de que se encuentre un elemento que se identifique con dos
nombres diferentes el encargado del area correspondiente debera elegir solo uno, y

se le informara a todo el personal del area con que nombre se quedara en definitivo.

Para facilitar la colocacion de los elementos en el sitio adecuado, se podra dibujar el
entorno del elemento en el lugar donde se ubicard, ya sea en una mesa, una pared,
etc. Como se muestra a continuacion:

llustracion 14. Dibujo de entorno de cada elemento.

El suelo podra ser trazado con lineas y marcas que permitan dividir e identificar los
pasillos, lugares reservados para fines especificos, zonas de maniobras, zonas de
peligro, rutas de evacuacion, extintores, botes de basura, cada una de las areas se le

tendran que colocar ayudas visuales etc.

Para llegar a tener un buen orden de los elementos el encargado a ejecutar esto, en

este caso el lider de cada é&rea, deberda de tomar en cuenta las siguientes
recomendaciones:

e Debera de realizar un estudio para aprovechar los espacios.

e Debera de colocar letreros que sean necesarios, que sean Vvisibles y
entendibles:

e Indicadores de ubicacion.
e Indicadores de cantidad.
e Nombre de las areas de trabajo.

e Localizacién de Stocks.
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e Lugar de almacenaje de equipos.

¢ Disposicion de maquinas.

e Puntos de limpieza y seguridad.

e Otros que considere el encargado de area.

e Tenga solo un numero adecuado de archiveros, anaqueles o repisas.

¢ No deje a la vista alambres ni cajas eléctricas abiertas.

e Proteja adecuadamente los instrumentos de medicion.

e Aplique también criterios de seguridad, esto es, que los elementos no estén en
riesgo de caerse, no estorben y que no estén cerca de actividades o elementos
gue puedan ocasionar un siniestro.

¢ Que los elementos estén protegidos contra deterioro, como oxidacion, golpes,
0 contaminarse.

e Para determinar la ubicacion y organizacion de los elementos de trabajo, se
puede utilizar un plano de distribucion de oficinas o areas de trabajo, en caso

de bodega ya se ilustro anteriormente

Mapa 5’s de la bodega.
A continuaciéon, se muestra el mapa 5’s que se recomienda, esta se debera colocar

en un lugar visible para que el personal lo pueda observar.
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llustracion 15. Mapa 5's de la bodega.
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Son estos los pasos a implementar para tener una buena ubicacion de todos los
elementos, logrando tener un buen orden de todo en las cuatro areas de la bodega,

asi es como se sugiere la aplicacion de la segunda S en las cuatro areas de la bodega.

Aplicacion de la tercera “S” Seiso (Limpiar).

Esta ese significa limpiar el entorno de trabajo, incluidas el mobiliario, equipo,
maquinas y herramientas, paredes, pisos y otras areas del lugar de trabajo, y que todo
el personal se haga responsable de las cosas que usa y se asegure de que se
encuentren en buenas condiciones; por esto ultimo, Seiso implica también verificar los
elementos de trabajo durante la limpieza, para identificar problemas o fallas reales o

potenciales.
Para llevar a cabo la implementacion de esta S, se recomienda realizar lo siguiente:

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

el equipo, pasillos, armarios, almacenes, etc.

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

mantenimiento de la limpieza y progresar a etapas superiores Seiso.
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Planificacion de la limpieza.

Una vez realizada la campafa jornada de limpieza el segundo paso es definir un
equipo de trabajo para cada una de las cuatro areas (decapado, pulido, inspeccion
visual y recromado) en este caso la cantidad del equipo debe de ser de 5 personas ya
que las &reas son pequefas (Ver tabla No. 8), estos equipos estaran liderados por el
encargado de cada area, estos lideres deberdn de inspeccionar la limpieza final que
se realiza en su &rea y deben de verificar que esta sea correcta, esto se lleva a cabo

con un Check List (Cada area debe ser evaluado con un Check List), ver anexo D.

Programacion de limpieza.

Responsables  No. de trabajadores. Frecuencia. Turno.

Lider de area. 5 trabajadores. Cada turno. 1
Decapado Lider de area. 5 trabajadores. Cada turno. 1
Inspeccion visual. Lider de érea. 5 trabajadores. Cada turno. 1
Recromado. Lider de area. 5 trabajadores. Cada turno. 1

Tabla 8. Programacion de responsabilidades para limpieza.

Establezca un programa de limpieza.

Después de formar el equipo de limpieza se debe de crear un programa de limpieza,
en el caso de la bodega se puede realizar un manual de limpieza para cada una de
las cuatro areas existentes, estas se deberan entregar al lider del area, y él se
encargara de hacerlos llegar a los trabajadores de limpieza de su area

correspondiente, dichos manuales se presentan a continuacion:

Manual de limpieza del area de decapado. Ver tabla No. 9.
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Objetivo del manual:

Establecer una serie de actividades para llevar a cabo un programa de limpieza en el area de decapado,
con el fin de mantener el lugar libre de posibles focos de contaminacién y proporcionar un area de trabajo
limpia, saludable y segura.

Propositos de la limpieza:

* Reducir el riesgo de que se produzcan accidentes.

*Mejorar el bienestar fisico y mental de los trabajadores al obtener ambientes de trabajo agradables y
confortables.
+Evitar el deterioro de los equipos y herramientas por contaminacion y suciedad.

Recursos necesarios:

Escobas, Recogedor de basura, Guantes, Tapa bocas, Trapos, Cubetas de 10 lts, Lija, Fibra de
aluminio y botes de basura.

Actividades arealiazar:

+ Para empezar con la limpieza primero se debe de verificar que todos los equipos del area esten
apagadas.

» Una vez que las maquinas paren, se humedece un trapo y se empiezan a limpiar las tinas solo por el
exterior.

» Después se limpian las tubos de cobre con la ayuda de lijas, la lija se pasa hasta eliminar la suciedad
por completo.

» Posteriormente se limpian las mesas de trabajo y estantes de herramientas, quitando todo el polvo,
grasas, etc.

» Hecho esto se procede a barrer todo el area quitando toda la basura, se recoge y se deposita en el
bote de basura correspondiente.

« Para finalizar con la ayuda de la cubeta y la escoba se lava todo el area y se espera a que se seque.

Es asicomo se recomienda realizar la limpieza en el &rea de decapado, esto se debera hacer todos los
dias 30 minutos antes de finalizar el turno.

Responsabilidades:

* Dejar todos los productos utilizados y equipos de trabajo en el lugar previamente asignado para ello.

* Depositar los desperdicios o residuos en los baldes habilitados para ello.

* Integrar la limpieza como parte del trabajo diario.

*Los objetos deben estar libres de suciedad en sus respectivos lugares, ya sean estanterias, armarios o
tableros.

Tabla 9. Manual de limpieza drea decapado.
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Los manuales de las otras tres areas de podra observar en la parte de anexos:

Manual de limpieza del area de pulido. Anexo A.
Manual de limpieza del area de inspeccion visual. Anexo B.
Manual de limpieza en el area de recromado. Anexo C.

Los manuales de limpieza anteriores son los recomendados para aplicar una buena
limpieza en cada area. Después de esto sigue la preparacion y colocacién de

utensilios para la limpieza de cada una de las &reas, esto se detalla a continuacion:

Preparacion de utensilios de limpieza.

Una vez elaborado el plan de limpieza de cada una de las cuatro areas, se deben de
adquirir los utensilios mencionados en el plan, estableciendo un sitio especifico en
donde deben ser ubicados los elementos para que una vez utilizados sean devueltos

a su lugar de almacenamiento.

En este caso se recomienda que por cada area marquen sus utensilios de limpieza
con un color en especifico, la marcacion de los colores podria ser de la siguiente

manera:

Marcacién de utensilios por colores en base al area.
Area Color

Inspeccion visual.

Tabla 10. Marcacion de utensilios de limpieza.

Aplicando esta sugerencia se evitara revolver los utensilios de las areas y por lo tanto

siempre permaneceran en sus areas correspondientes para cuando se requieran.
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Implementacion del plan de limpieza

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

areas decapado, pulido, inspeccion visual y recromado.

Para finalizar con este proceso de limpieza se pondra a disposicion un Check List para
cada area para que después de cada limpieza se realice un chequeo de la misma
(Anexo D).

Y es asi como se recomienda aplicar la tercera “S” de la metodologia en la bodega de

retrabajo.

Aplicacion de la cuarta “S” Seiketsu (Estandarizacion).

La cuarta S consiste en dos puntos principales el bienestar personal de los

trabajadores y conservar lo que se ha logrado en las tres primeras S’s.

Bienestar personal.
Bienestar personal, esta consiste en mantener la limpieza de la personal por medio
de uso de ropa adecuada, elementos de proteccion personal, asi como mantener un

entorno de trabajo saludable y limpio.

Si las maquinas e instalaciones son importantes y por eso los cuidamos y damos
mantenimiento, entonces por qué no hacer esto para el elemento humano, que es el
que agrega valor en lo procesos. Por tal motivo, es importante cuidar y mantener su
salud y seguridad, a través de descansos, ejercicios fisicos livianos, proporcionando
buenas condiciones de iluminacién, proteccion contra ruido, buena ventilacién,
eliminando de malos olores, dotando de mobiliario y equipo ergonémico, etc,. Lo cual
se vera compensado al disminuir las ausencias por enfermedades, el agotamiento

fisico, los accidentes y un incremento en la productividad.

El bienestar personal es un estado ideal en el que un individuo puede desempenar

oOptimamente todas sus funciones. Es mantener la limpieza mental y fisica. Las
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preocupaciones personales o conflictos en el trabajo u otras distracciones impiden la

concentracion que requiere el trabajo y que provocan “malestar” en los individuos.

El bienestar es un factor critico para lograr las acciones propuestas ya que, si los

trabajadores estan mal fisicamente y/o mentalmente, sera dificil mejorar el ambiente

de trabajo.

Para que todo el personal se encuentre de la mejor manera, la empresa tiene

obligaciones de hacer lo siguiente para las cuatro areas de la bodega:

*
*

*

Mantener una iluminacion adecuado de las instalaciones.

Proporcionar equipo de seguridad para cada persona de cada area:

v

Para el area de decapado se debera de proporcionar cubre bocas, guantes
de hule, botas de casquillo, un overol de plastico y lentes de seguridad, en
caso de que haya exceso de ruido por las areas cercanas se les tiene que
proporcionar tapones auditivos.

Para el area de pulido se deberd de entregar cubre bocas, guantes de
carnaza, botas de casquillo, peto, tapones auditivos y lentes de seguridad.
Para el area de inspeccion visual se entregardn guates de algodén, botas
de casquillo y tapones auditivos en caso de ruidos elevados por areas
cercanas.

Para el area de recromado, se entregaran tapones auditivos, overoles de
plastico, cubre bocas, guantes de hule, guates de algoddn, botas de
casquillo y lentes de seguridad. Para realizar el cambio de equipo el

operador lo puede hacer cuando él lo considere conveniente.

Eliminar los olores indeseables, sobre todo los toxicos, y el humo o el polvo a

través de una buena ventilacion o sistemas de filtrado.

Mantener la ventilacion adecuada para obtener la temperatura normal de

trabajo.

Realizar a cada operador de cada area un examen médico mensual.

Mantener en condiciones de higiene los servicios comunes: comedor, bafios,

casilleros, utensilios y areas para descanso.

Adecuar la ergonomia del mobiliario, equipo e instalaciones de trabajo.
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*

*

*

Los trabajadores deben de trabajar su jornada de 10 horas y no obligarlos a
mas, en dado caso que uno se quiera quedar a horas extras ya sera a su
criterio.

Capacitar a cada trabajador dependiendo al trabajo que vaya a ejecutar su
trabajo.

Exhortar al personal a una imagen pulcra, y que cumpla con las normas de

higiene y seguridad.

Asi como la empresa tiene sus obligaciones a sus trabajadores, los trabajadores

también deben de cumplir ciertas acciones que se mencionan a continuacion:

*
*

- F F + ¥

Utilizar correctamente el equipo de seguridad y cumplir con las normas.

Es comun que algunos trabajadores no siempre acepten utilizar su EPP
adecuado, es ahi donde la disciplina toma importancia fundamental, por lo que
se debera brindar la informacion suficiente para crear conciencia de los riesgos.
Que cada trabajador cuide su aseo personal (bafio diario, peinado, ropa limpia,
etc.)

Vestir adecuadamente, acorde a las caracteristicas del trabajo, en la bodega
se deberéa de utilizar pantalon de mezclilla obligatorio en todas las areas.
Descansar suficiente para llegar con ganas al trabajo.

Llevar una buena alimentacion.

Buena comunicacion entre todas las areas.

Guardar el equilibrio entre los problemas personales y de trabajo.

Mantener una armonia tanto familiar como laboral.

En conjunto las obligaciones de la empresa y las acciones que debe de realizar el

personal en general de la bodega, se podra conseguir un bienestar personal y laboral,

y todos ejecutaran sus actividades de forma correcta y con entusiasmo elevando el

buen ambiente laboral y la productividad.
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Estandarizar.
Se tiene que conservar lo que se ha logrado, aplicando estandares a la practica de las
tres primeras S’s. esta cuarta esta fuertemente relacionada con la creacion de los

habitos para conservar el lugar de trabajo en perfectas condiciones.

La estandarizacion significa crear un modo consistente de realizacion de tareas y

procedimientos.

Para que en la bodega se logre mantener las condiciones de las tres primeras S'’s se

debera:

Determinar y asignar de manera precisa las responsabilidades de lo que se tiene que
hacer y cuando, donde y cédmo hacerlo, en el caso de la bodega esto se realizara a

través de un cuadro de distribucion del trabajo, que se ilustra enseguida.

Actividad Frecuencia Responsable

Aplicar Seiso Esto se debe de | Lideres de area:
+ Criterios de seleccion. aplicar todos los | Decapado, Pulido,
+ Lista de elementos | dias para evitar | Inspeccion  visual vy
innecesarios. tener elementos | Recromado.
+ Colocacion tarjeta roja. innecesarios en

+ Plan de accion de retiro de | el area.

elementos.
Aplicacion de Seiton. Esto se debe de | Lideres de area:
+ Orden del area donde estaran | aplicar Decapado, Pulido,
los elementos. diariamente para | Inspeccion  visual vy

+ Determinacion  del lugar | tener todas las | Recromado.
donde guedara cada | areas en un buen
elemento. orden.

+ Establecimiento de criterios
de ordenamiento.
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Actividad Frecuencia Responsable

4+ Identificacion de elementos.

Aplicacion de Seiso Se debe de | Lideres de area:
+ Aplicacion de manual de | aplicar todos los | Decapado, Pulido,
limpieza a cada area. dias antes de | Inspeccion visual 'y

concluir el turno. | Recromado.

Tabla 11. Determinacidn y asignacion de responsabilidades.
Mejorar e implementar de manera permanente el manual de limpieza.
Para esta parte como ya se habia hecho mencion en los manuales de limpieza, todos
los dias 30 minutos antes de finalizar el turno se debera de realizar la limpieza de cada
area siguiendo los pasos del manual y una vez hecha la limpieza el lider del area
pasara a su area correspondiente para hacer la evaluacion con la ayuda del Check

List proporcionado.

Para que esto sea mas dindmico, se recomienda que se instale un equipo de audio
en la bodega y cuando llegue la hora de la limpieza estas se enciendan notificando
que se realice la aplicacién de las 5’s en cada area, con la ayuda de un Spot, durante
el transcurso de los 30 minutos se debera de estar voceando los beneficios que trae
la aplicacion de las S’s, para que asi el personal este motivado a la hora de ejecutar

la limpieza de su area.

Instalar un tablén donde se registre el avance de cada S implantada.
En cada una de las areas el lider deber&a de posicionar un tablon donde se tendran

que ir colocando los avances del area, con fotografias del antes y el después para que
los trabajadores lo observen e identifiquen los resultados que se van obteniendo en el
transcurso de los dias gracias a su gran esfuerzo y dedicacion, esto se deberéa estar

actualizando semanalmente.

Integrar en los trabajos, como rutinas, las acciones de clasificacion, orden y limpieza.
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Esto lo deben de hacer los lideres de cada area, estar recordando a todos los
operadores que para mantener los cambios que se vienen realizando es de suma
importancia convertir en rutina las tres S’s aplicadas anteriormente y que estas las

deben de practicar diariamente para seguir obteniendo resultados positivos.

Es asi la propuesta recomendada para la aplicacion de la cuarta S.

Aplicacion de la quinta “S” Shitsuke (Disciplina).
Esta S constituye la etapa mas dificil de alcanzar, ya que implica establecer habitos
de orden y limpieza y modificar aquellos que pueden echar atras lo que se ha logrado

con las 4’s, tendremos que luchar contra nuestra natural resistencia al cambio.

Esta Ultima S consiste en establecer y mantener un nuevo orden de vida en el trabajo,

cumpliendo cotidianamente con las normas o estandares de trabajo.

Es comun ver organizaciones que después de semanas o meses de hacer intentado
la implementacion de las 5’s, regresen al ambiente original, donde las areas estaban

sucias y desordenadas. “Existe la tendencia de volver hacer las cosas como antes”.

En esta parte, mas que dar a conocer acciones a realizar, consiste en convencer a los
trabajadores que la autodisciplina es importante, que el compromiso que se adquiere
ante la implementacién y seguimiento de la herramienta de las cinco “S” es una tarea
para todos los de la bodega, ahora bien cuando los miembros de la empresa participen
y comiencen a percibir beneficios son los que daran bienvenida a los cambios, por ello
es recomendable seguir al pie el programa establecido con el fin de llegar a lograr las
mejoras a las que se pretende llegar; tener un area libre de suciedad y con mas
espacios y asi llegar a ser un punto de partida para ser reconocida como una de las

fabricas a nivel zona como responsable de los productos que estan retrabajando.

Responsabilidades del personal para obtener la disciplina.
La disciplina es un gran paso hacia la mejora continua de los procesos, estos
consisten en que el trabajador de cada area debera de cumplir con ciertas

responsabilidades como:
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X/
L X4

X/
L X4

Ser puntual y no acumular faltas.

Limpiar continuamente el area o seccion que le corresponde.

Utilizar equipo de seguridad segun las reglas.

Devolver a su lugar los objetos utilizados.

Segquir correctamente los planes de trabajo para cada area.

Cumplir con todas las normas de la empresa

Participar en la formulacion de planes de mejora continua para eliminar
problemas en las areas de trabajo.

Participar activamente en todas las actividades de su area correspondiente.

Acciones para promover la disciplina

Como ya se ha mencionado anteriormente la disciplina es un poco dificil de lograr,

esto no se va a conseguir de la noche a la mafana, por ello hay que crear conciencia

en los trabajadores de que llegar a ser disciplinado seria un logro importantisimo ya

gue es un bien que beneficiara a su persona y a la organizacion.

Para esto se debera de:

X/
L X4

X/
L X4

X/
L X4

X/
°e

Cumplir y vigilar que se cumpla de manera sistematica con los estandares de
trabajo establecidos.

Asegurarse de que estén definidas claramente las responsabilidades y que
éstas las conozca y comprenda el personal.

Crear conciencia de la importancia del orden y la limpieza.

Educar al personal sobre los principios y técnicas de las 5 S’s.

Hacer participe al personal en la busqueda de soluciones y de acciones de
mejora.

Reconocer el desempefio sobresaliente y estimular a quienes aun no lo logran.
Establecer un proceso y herramientas de seguimiento eficaz para verificar y
evaluar el cumplimiento sistematico y el progreso en cada area.

Establecer ayudas visuales que nos recuerden u orienten para mantener el
orden vy la limpieza.

Ser congruentes como jefes, demostrando con el ejemplo y con hechos.

Asumir con entusiasmo la implantacion de las 5’s.
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¢+ Crear un equipo promotor o lider para la Implementacién en toda la entidad.

% Recorrer las areas, por parte de los directivos.

% Publicar fotos del "antes" y "después".

+« Difundir boletines informativos, carteles, usos de insignias.

+« Establecer rutinas diarias de aplicacion, por ejemplo, los "5 minutos de 5 S’s",
eventos mensuales y semestrales.

% Mantener motivado al personal diariamente.

Con las acciones anteriores se podra inculcar una disciplina en cada persona de todas
las areas de la bodega, y asi se lograra a no retroceder con los cambios ya logrados,

ya que cada operador tendra como rutina la aplicacion diaria de las 5’s en su area.
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CAPITULO 4. RESULTADOS Y CONCLUSIONES

Como conclusion se puede decir que se logré realizar la propuesta de la
implementacion de las 5's en el area de retrabajo de la empresa de INNOTEC
(bodega), se desarrollé cada uno de los puntos mencionados en la metodologia con

satisfaccion y estas estan listas para su aplicacion si es que la empresa lo autoriza.

4.1 Resultados

Como resultado se desea obtener lo siguiente, se hace uso de la palabra “desea” por

gué este proyecto es una propuesta que llegara a generar resultados una vez aplicada.

Una vez aplicada la metodologia se obtendra un mejor aprovechamiento de todas de
espacios en las é&reas de la bodega, gracias a la eliminacibn de elementos
innecesarios en cada una de las cuatro areas, esto ayudara al operador a ejecutar con
mas comodidad sus actividades diarias, ya que tendra& mas espacio para sus

movimientos.

También se tendra como resultado una excelente organizacion de los equipos,
herramientas y todo elemento que se ocupa en cada una de las areas de la bodega,
con areas delimitadas y ayudas visuales, esto eliminara los movimientos innecesarios

de los trabajadores en la busqueda de herramientas o equipos a utilizar.

Las areas estaran bien ordenadas y con una excelente limpieza, esto ayudara a
mantener las areas con buena imagen para los clientes y personas que visiten, las

areas se volveran mas seguras para todos los trabajadores y se evitaran accidentes.

Cada uno de los trabajadores podra realizar su trabajo mas rapido y mucho mejor con

minimizacién de errores, asi se lograra elevar la produccion diaria.

Se pretende lograr vencer la resistencia al cambio de las personas, para que estas
ejecuten las buenas préacticas de la metodologia y se comprometan a un cambia

constante logrando obtener dia a dia una mejora continua en la bodega.

Se tendra buena comunicacion entre todo el personal, trabajos en equipos, ayudas

entre las areas si se ve la necesidad de hacerlo, todos los resultados mencionados
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anteriormente traerdn como consecuencia un ambiente laboral confiable, reflejado en

el aumento de la productividad diaria.

4.2 Trabajos Futuros

Como trabajo futuro se puede realizar una auditoria de las 5’s para comprobar el nivel
de satisfaccion de la bodega y esta ayudara a identificar deficiencias las cuales se

podran atacar con nuevas formas de trabajo que planearan los directivos.

También se podra desarrollar un Just In Time (JIT) ya que esa tiene como base las
5’s 0 Un TPM esta técnica igual tiene como base la implementacion de las 5’s esto es
para que la bodega valla creciendo notablemente en su sector a través de la aplicaciéon

de nuevas herramientas que logren mejorar sus procesos.

4.3 Recomendaciones

Para que se pueda aplicar con éxito esta herramienta de calidad en la bodega, es
necesario un compromiso real de la gerencia de que las cosas mejoren. Si esta logra
transmitir el sentimiento de mejora continua a los demas elementos, es muy posible

que el programa de cinco “s” dé un excelente resultado.

Todo el personal debe de trabajar en equipo para lograr el éxito y estar abiertos a
nuevas propuestas, que ayuden a la organizacién a alcanzar un mayor nivel de

competitividad y eficiencia.

La empresa debera de darle a su personal capacitaciones constantes y mantenerlos

informados sobre los logros que se pretenden obtener.

La empresa deberd de darles platicas motivacionales a sus trabajadores, esto es

recomendable que lo haga el supervisor de la bodega por lo menos 5 minutos diarios.

Todos los trabajadores deberan de cumplir las tareas que se les asigne en tiempo y

forma con los procedimientos establecidos.
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Realizar el seguimiento y control de las actividades, asi como colocar carteles con

mensajes alusivos a mantener la metodologia, tales como:

Organizar “Realmente este objeto es necesario para realizar mi trabajo”
Ordenar “Cada cosa en su sitio y en cada sitio una cosa”

Limpiar “No es mas limpio el que mas limpia sino quien menos ensucia”

<N S X

Estandarizar “EL control de las actividades es la mejor manera de estandarizar

nuestros procesos”

v" Disciplina “No podemos trabajar ya de otra manera”

Se recomienda realizar actividades para mejorar la comunicacion verbal en la bodega,
con el finde asegurar que no se presenten conflictos con las &reas, asi mismo la

mejora progresiva de la relacion con los lideres de area y supervisor.

También es de suma importancia capacitar al nuevo personal de ingreso, para que
estos sepan cOmo se trabaja en cada area y no lleguen a alterar los procesos de
trabajo.
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ANEXOS
Anexo A.

Objetivo del manual:

Establecer una serie de actividades para llevar a cabo un programa de limpieza en el area de pulido, con
el fin de mantener el lugar libre de posibles focos de contaminacion y proporcionar un area de trabajo
limpia, saludable y segura.

Propositos de la limpieza:

* Reducir el riesgo de que se produzcan accidentes.

*Mejorar el bienestar fisico y mental de los trabajadores al obtener ambientes de trabajo agradables y
confortables.

Evitar el deterioro de los equipos y herramientas por contaminacion y suciedad.

Recursos necesarios:

Escobas, Recogedor de basura, Guantes, Tapa bocas y botes de basura.

Actividades a realiazar:

+ Retirar polvo, aceite grasas depositadas en las mesas de trabajo y en el equipo.

* Asegurar la limpieza de la suciedad en los estantes, paredes, cajones, ventanas, etc.

*Retirar y limpiar profundamente la suciedad, polvo y grasa en las herramientas utilizadas.

» Remover todas las piezas que ya no se someten a pulido y desecharlas definitivamente.

* Para la limpieza en los suelos, se realizara un barrido humedo para eliminar el principal inconveniente
del barrido seco tradicional el de levantar polvo.

*Recoger y desechar los residuos del producto, polvo o cualquier otra suciedad presente en el lugar a
limpiar.

Es asicomo se recomienda realizar la limpieza en el area de pulido, esto se debera hacer todos los dias
30 minutos antes de finalizar el turno.

Responsabilidades:

* Dejar todos los productos utilizados y equipos de trabajo en el lugar previamente asignado para ello.

* Depositar los desperdicios o residuos en los baldes habilitados para ello.

* Integrar la limpieza como parte del trabajo diario.

*Los objetos deben estar libres de suciedad en sus respectivos lugares, ya sean estanterias, armarios o
tableros.

Tabla 12. Manual de limpieza drea pulido.
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Anexo B.

Objetivo del manual:

Establecer una serie de actividades para llevar a cabo un programa de limpieza en el area de inspeccion
visual, con el fin de mantener el lugar libre de posibles focos de contaminacion y proporcionar un area de
trabajo limpia, saludable y segura.

Propositos de la limpieza:

* Reducir el riesgo de que se produzcan accidentes.

*Mejorar el bienestar fisico y mental de los trabajadores al obtener ambientes de trabajo agradables y
confortables.

+Evitar el deterioro de los equipos y herramientas por contaminacion y suciedad.

Recursos necesarios:

Escobas, Recogedor de basura, Guantes y botes de basura.

Actividades a realiazar:

+ Retirar polvo, en las estructuras donde se colocan las piezas para inspeccion.

* Asegurar la limpieza de la suciedad en los estantes, paredes, cajones, ventanas, etc.

*Retirar y limpiar profundamente la suciedad, polvo y grasa en las herramientas utilizadas.

+ Quitar los huacales que no se ocupan para nada y solo quitan espacio en el area.

* Para la limpieza en los suelos, se realizara un barrido humedo para eliminar el principal inconveniente
del barrido seco tradicional el de levantar polvo.

*Recoger y desechar los residuos del producto, polvo o cualquier otra suciedad presente en el lugar a
limpiar.

Es asi como se recomienda realizar la limpieza en el &rea de inspeccidn visual, esto se debera hacer
todos los dias 30 minutos antes de finalizar el turno.

Responsabilidades:

* Dejar todos los productos utilizados y equipos de trabajo en el lugar previamente asignado para ello.

* Depositar los desperdicios o residuos en los baldes habilitados para ello.

* Integrar la limpieza como parte del trabajo diario.

L os objetos deben estar libres de suciedad en sus respectivos lugares, ya sean estanterias, armarios o
tableros.

Tabla 13. Manual de limpieza drea de inspeccidn visual.
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Anexo C.

Objetivo del manual:

Establecer una serie de actividades para llevar a cabo un programa de limpieza en el area de
recromado, con el fin de mantener el lugar libre de posibles focos de contaminacion y proporcionar un
area de trabajo limpia, saludable y segura.

Propositos de la limpieza:

* Reducir el riesgo de que se produzcan accidentes.

*Mejorar el bienestar fisico y mental de los trabajadores al obtener ambientes de trabajo agradables y
confortables.

+Evitar el deterioro de los equipos y herramientas por contaminacion y suciedad.

Recursos necesarios:

Escobas, Recogedor de basura, Guantes, trapos, aspiradora, acido clorhidrico, cubetas de 10 lts, tapa
bocas, cepillos de mano y botes de basura.

Actividades arealiazar:

» Se empieza por apagar todas las maquinas.

* Enseguida se humedecen los trapos y se empiezan a limpiar las tinas solo en su exterior.

» Después se retiran los tapetes que se encuentran en los extremos de las tinas, estas se sacan a lavar
con el cepillo de mano.

» Conla ayuda de la aspiradora de aspiran todos los liquidos regados en todo el area.

+ Se empieza a revolver el acido clorhidrico con agua para limpiar las manchas en el piso, se riega y
posteriormente se vuelve a aspirar, y se deja que se seque el area.

* Una vez seco todo el area se vuelven a colocar los tapetes en el lugar correspondiente.

*Retirar y limpiar profundamente la suciedad, polvo y grasa en las herramientas utilizadas.

*Recoger y desechar los residuos del producto, polvo o cualquier otra suciedad presente en el lugar a
limpiar.

Es asicomo se recomienda realizar la limpieza en el area de recromado, esto se debera hacer todos los
dias 30 minutos antes de finalizar el turno.

Responsabilidades:

* Dejar todos los productos utilizados y equipos de trabajo en el lugar previamente asignado para ello.

* Depositar los desperdicios o residuos en los baldes habilitados para ello.

* Integrar la limpieza como parte del trabajo diario.

*Los objetos deben estar libres de suciedad en sus respectivos lugares, ya sean estanterias, armarios o
tableros.

Tabla 14. Manual de limpieza drea recromado.
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Anexo D.

LISTA DE CHEQUEO - EVALUACION ORDEN Y LIMPIEZA

Empresa: Seccion: Fecha Revision:

Realizada por:

SUELOS, PASILLOS Y VIAS DE CIRCULACION Sl NO

i Los suelos estan limpios, secos, sin desperdicios ni materiales innecesarios?

i Las vias de circulacion del area de trabajo se pueden utilizar conforme a su uso
previsto de forma facil y con total seguridad para el personal y vehiculos que
circulen por ellas?

iLas caracteristicas de los suelos, techos y paredes son tales que permiten su
limpieza y mantenimiento?

iEstan las vias de circulacion de personas sefializadas?

iLos pasillos y zonas de transito estan libres de obstaculos?

MAQUINARIA Y EQUIPOS Si NO

i5e encuentran limpias las maquinas y equipos en su entorno de todo material
innecesario?

i5e encuentran libres de filtraciones innecesarias de aceites y grasas?

HERRAMIENTAS Sl NO

iEstan almacenadas en gabinetes o estantes adecuados, donde cada
herramienta tiene su lugar?

i 5e guardan limpias de aceite y grasas?

iLas eléctricas tienen el cableado y las conexiones en buen estado?

Tabla 15. Check List de chequeo de las dreas.
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