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Resumen

Este proyecto se realizd con la finalidad de brindar una herramienta que se ajustara
a las necesidades de organizacion, orden y limpieza en el area de almacén de MJ
Ingenieria & Automatizacién, el desarrollo de este proyecto inicié con un diagnéstico
del area, para el cual se observé al personal de dicha empresa, con la finalidad de

determinar los problemas del area.

Posteriormente se realizé |la estructuracion de la herramienta, en donde se elabord
el sostenimiento de las 5’s, se identificaron puntos criticos, determinacion de

estrategias para hacer frente a los problemas identificados en el area.

El proyecto inicié con la aplicacién y el lanzamiento del sostenimiento de las 5’s de
esta forma la primera “S” que se desarroll6 fue la seleccidn, en donde se eliminaron
del area los elementos innecesarios, después se traté el orden, para el cual se
asignaron lugares especificos a los materiales disponibles, se ordend, se

etiquetaron las herramientas y su area, posteriormente se ejecuté la limpieza.

Para fortalecer las actividades realizadas, se trat6 la estandarizacion, en esta fase
se sefalizaron areas donde se encontraban los materiales y herramientas, asi como
algunas maquinas que se encuentran dentro del almacén, con la finalidad de captar
la atencion de los colaboradores del nivel tactico y operativos que frecuentan el area

de almacén.

Finalmente se validaron los resultados del proyecto empleado los cuales tuvieron
un resultado favorable ya que, al tener un almacén en 6ptimas condiciones, el

tiempo de busqueda disminuyo.
La estructura del proyecto se divide en cinco capitulos:

En el primer capitulo de menciona la informacién general de la empresa en la que
se aplicod el proyecto MJ Ingenieria & Automatizacion, los temas que abarca el
primer capitulo son los siguientes: antecedentes historicos, mision, vision, objetivos,

valores, giro empresarial, organigrama general y ubicacion.



En el segundo capitulo se describen las generalidades del proyecto “Aplicacion de
Metodologia Lean Manufacturing desarrollando la herramienta 5’s” en el area de
almacén. En resumen, este capitulo contiene la descripcion del area de aplicacion
del proyecto, planteamiento del problema, objetivos generales y especificos de la
aplicacion del proyecto, alcances, limitaciones, justificaciéon, importancia y el

cronograma de actividades.

En el tercero capitulo se presenta la informacién tedérica que se toma como
referencia para el desarrollo del proyecto, al igual se menciona informacion verifica
para la aplicacion del proyecto y se resalta al autor que cre¢ la filosofia. El enfoque
del capitulo tres abarca los temas principales de los 5 principios para la
implementacion de la metodologia resaltando los demas de mas relevancia;
definiciones, principios, importancia, caracteristicas, objetivos, beneficios y en cada

una de las herramientas se menciona las mejoras que se pueden obtener.

En el cuarto capitulo se describe la estructura y el orden de la aplicacion del proyecto
enfocado en las metodologias mencionadas en el capitulo 3 y la aplicacion real de

la herramienta 5’s”.

En el capitulo 5 se muestran los resultados obtenidos de la aplicacién del proyecto
en el area de almacén con la implementacion de las metodologias y herramienta
5’s.



Introduccion

El presente proyecto se basa en la propuesta de implementacion de la metodologia
5’'s para el area de almacén de herramientas y materiales en la empresa MJ
Ingenieria & Automatizacion. La principal problematica identificada son las diversas
dificultades que puede generar un area de trabajo en condiciones de desorden y
desaseo. Sin embargo, el enfoque de las 5’s se basa en la disminucion de tiempos
de busqueda de herramientas, el impacto positivo a nivel visual generando la

sensacion de estar en una area segura, agradable, ordenada y limpia.

La metodologia utilizada se basa en establecer un modelo ideal a seguir dentro de
la misma compania, realizando comparaciones cuantitativas y cualitativas
especificamente la diferencia en tiempos empleados para la busqueda de

herramientas dentro del almacén.

Tras el planteamiento y desarrollo de cinco etapas, iniciando por un hacer un
diagndstico de la situacidon actual y finalizando con elaborar un plan de accién, se
elabora una propuesta de implementacion de las 5’s y se tiene un cumplimiento de

los objetivos general y especificos de la aplicacion del proyecto.

Las limitantes identificadas en la aplicacién de este proyecto, fue el desinterés de
algunos de los colaboradores del nivel tactico y operativo, en la aplicacion de la

herramienta 5’s dentro del almacén y areas de trabajo.

Otra limitacién que se detecto fue el problema de controles de inventario del
almacén, que implicaron la reposicion de herramientas y modificaciones en los

inventarios.
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MJ INGENIERIA &
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CAPITULO | MJ Ingenieria & Automatizacion.

En el presente capitulo se abarcaran los antecedentes histéricos de la empresa MJ
Ingenieria y Automatizacion, con la finalidad de conocer todos los elementos y
estrategias que la han alcanzado el éxito de la compafiia. Los principales temas que
abracaremos son los siguientes: antecedentes, mision, vision, objetivos, valores,

giro empresarial y su organigrama general.

Antecedentes de la empresa

MJ Ingenieria & Automatizacion es una empresa mexicana ubicada en la ciudad de
Apizaco, Tlaxcala. Esta cuenta con la herramienta y personal altamente calificado
para el desarrollo de ingenieria y puesta en marcha de sus procesos ya sea en

proyectos llave en mano o parciales si asi lo desea.

En el ramo de la automatizacion y control desarrollamos software para la
programacién de PLC'S y sistemas de visualizacion HMI, SCADA. Suministro,
programacién y puesta en operacion del sistema de control de procesos PCS7 de
SIEMENS, etc.

Somos una empresa dedicada al disefo, fabricacién, ensamble, asi como servicios
especializados en las diferentes areas del sector industrial, otorgando a nuestros

clientes productos de alta calidad y apoyo continuo de nuestro personal capacitado.

Brindamos soluciones integrales mediante entrevistas y analisis de la informacion
presentada por nuestros clientes para la adecuacion de productos y tecnologia, lo
que se traduce en reduccion de costos y maximizacidon de recursos.

1.2 Misién

Convertirnos en el principal proveedor de todos los materiales, equipo (proyectos,
herramientas, etc.) y mano de obra, para dar solucién a nuestros clientes en las
diferentes areas del sector industrial; comprometiéndonos a ser una empresa

innovadora, integral y competitiva en el ramo.



1.3 Vision

Ser lider a nivel nacional en el desarrollo y produccion de tecnologia, asi como de

servicios, en todo el sector industrial, a través del incremento de la cartera de

clientes y desarrollo de mas y nuevos proyectos.

1.4 Objetivos

Desarrollar los proyectos de manera rentable, para asi maximizar el valor a
nuestros clientes.

Generar consistentemente un crecimiento y fortalecer nuestra posicion como
una de las empresas integradoras y lideres en el ramo de ingenieria y
tecnologia.

Fortalecer los recursos financieros y humanos para incrementar las
oportunidades de mercado, crear nuevas oportunidades, asi como estimular

y satisfacer la demanda de los clientes.

1.5 Valores

Integridad. Nuestros profesionales ayudan a los clientes a optimizar sus
negocios, mejorar sus operaciones y cumplir con los proyectos que se
exigen.

Pasion. Nuestros profesionales ayudan a los clientes a optimizar sus
negocios, mejorar sus operaciones y cumplir con los proyectos que se
exigen.

Trabajo en equipo. Todo personal capaz ofrece solucidon para dar mejora
continua a los proyectos ademas de dar orientacion experta al cliente.
Privacidad y Seguridad. Nuestras capacidades y capital intelectual se ven
reforzados por nuestra profunda experiencia en la industria y nuestro enfoque
practico y colaborativo.

Servicios de calidad. Nuestros profesionales ven lo que otros no ven,
desafian el pensamiento convencional y constantemente ofrecen soluciones

innovadoras.



e Servicios de innovacion. Trabajamos junto a altos ejecutivos para acelerar la

ejecucion a través de una combinacion de enfoques analiticos y de gestion.

1.6 Giro
El giro de la empresa es de servicios de Automatizacién e Ingenieria ya que sus
principales productos y servicios que brinda son: paileria, maquinados, desarrollo y

servicios de ingenieria, disefos, desarrollo de sistemas neumaticos y obras civiles.

] . T = 2 = = e

Figura 1.1 Empresa MJ Ingenieria & Automatizacion. Fuente: Elaboracion propias, 2023.

1.7 Ubicacion
Boulevard Malintzi # 906, Col. Fovissste Loma Verde, C.P 90335, Apizaco, Tlaxcala

Medios de contacto:
Tel. 246 189 09 17

mj ingenieria@hotmail.com
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Figura 1.2 Organigrama General. Fuente: MJ Ingenieria & Automatizacion, 2023.
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CAPITULO Il Aplicacién de Metodologia Lean Manufacturing en el area de
almacén desarrollando la Herramienta 5’s.

En el presente capitulo se describiran las generalidades del proyecto que se
realizara en la empresa MJ Ingenieria & Automatizacion. Los temas que se
abarcaron fueron principalmente el area de aplicacion, después de este paso se
empez6 a desglosar el planteamiento del problema, el objetivo general y especifico,

los alcances, limitaciones, justificacidén y la importancia de la aplicacién del proyecto.

2.1 Area de aplicacién del proyecto

La metodologia 5’s sera aplicada en el area de almacén de herramientas vy
materiales. Este almacén se encuentra dividido en 3 secciones, el area de
almacenamiento de materiales para el disefo, armado, estructura y terminado de
los suministros finales dentro de la seccion A, en esta area se tiene el control de
existencia del material para la elaboraciéon de suministros varios en racks de 6
niveles aproximadamente, en la implementacion de este proyecto se pretende

organizar por orden alfabético, por prioridad de uso, limpieza y tamafo.

En la seccion B, tenemos el area de Equipo pesado en la cual se almacena el equipo
de trabajo que sirve para el proceso de elaboracién y terminado de los suministros,
este equipo de trabajo se coloca en racks de 4 niveles altamente reforzados para el
peso del equipo pesado, es importante mencionar que en esta misma seccion se

guarda el equipo de proteccidn para el personal de trabajo.

Por ultimo, en la seccién C, se encuentra las paredes denominadas 1 y 2 en las
cuales se encuentran las herramientas de trabajo para el armado y detalles de
ajuste para el terminado de los productos, servicios, prototipos y dispositivos

terminados.

2.2 Planteamiento del problema

En la empresa MJ Ingenieria & Automatizacion se ha detectado dentro del area de
almacén de herramientas y materiales que no se cuenta con una organizacion,
clasificacion y orden de las herramientas de trabajo tales como; tornilleria, material

neumatico, paileria, pintura, regatones, discos de corte, equipo de seguridad,



soldadoras industriales, cortadoras industriales, compresoras industriales,

extintores, extensiones, conexiones PVC, mangueras etc.

Este problema ha provocado diversos problemas dentro del almacén que se
mencionaran a continuacion; mal aspecto visual, falta de espacio, desorden en la
ubicacion de las herramientas de trabajo, falta de organizacién, perdida en el control
de las herramientas y pérdidas de tiempo en la busqueda de la herramienta de
trabajo. Dicha situacion afecta generalmente a la empresa ya que ocasiona tiempos

muertos, retrasos en los tiempos de entrega de los proyectos.

Con la aplicacién de este proyecto y la herramienta 5’s, se pretende involucrar a los
trabajadores del nivel tactico y operativo en el proceso de la mejora continua del
almacén y de su area de trabajo para asi, eliminar las problematicas que existen

dentro del area de trabajo.

Algunos otros alcances que se pretende obtener es que se valore la aportacion y
conocimiento de los operarios ya que ellos son los que se encargaran en tiempo
futuro de la excelencia del almacén a base de la aplicacion de la limpieza, orden,

clasificacion y disciplina.

2.3 Objetivos

2.3.1 Objetivo general

Implementar la metodologia de 5’s en el almacén con la finalidad de reducir un 30%
en los tiempos de busqueda de las herramientas y materiales, formando una cultura
empresarial con la continuacién de las disciplinas y mantenimiento de la mejora

continua de los almacenes de la empresa MJ Ingenieria & Automatizacion.
2.3.2 Objetivos especificos

e Aplicar la metodologia 5’s al 100%, eliminando los objetos innecesarios,
ordenando las herramientas del almaceén, limpiando cada seccién y area,

aplicando diversas técnicas de estandarizacion y disciplina.

e Realizar un manual informativo de la aplicacion de metodologia 5’s en la

empresa, dirigido a los trabajadores del nivel tactico y operativo con el



objetivo de dar continuacion al uso de la mejora continua dentro de las
instalaciones de la empresa.

Eliminar materiales y herramientas obsoletas que se encuentren dentro del
almacén.

Considerar las herramientas y materiales por frecuencia de uso y colocarlas

lo m&s cercano posible.

2.4 Alcances

En el presente proyecto se aplicara la metodologia 5’s en el area de almacén
con el fin de mejorar el uso y control de materias primas y herramientas.
Reducir en un 30% los tiempos de busqueda de las herramientas: evitando
tiempos muertos.

Facilitar a los colaboradores del nivel tactico y operativo la busqueda de
herramientas y materiales, colocando sefialamientos dentro del almacén.
Gestionar el apoyo del personal para la mejora continua de la aplicacion del

proyecto mediante un manual informativo y controles de inventario.

2.5 Limitacién

Desinterés de los colaboradores de nivel tactico y operativo, en el desarrollo
del proyecto denominado “Aplicacién de la Metodologia Lean Manufacturing

”

en el area de almacén desarrollando la herramienta 5’s” dentro del almacén.
Deteccion de problemas en el inventario del almacén, que implicarian la

reposicion de herramientas y modificaciones en ellos.

2.6 Justificacion

La importancia de la aplicacion del presente proyecto es brindar una mejora en los

tiempos en los que se realiza una actividad, el enfoque de este proyecto se basa en

reducir los tiempos de busqueda de las herramientas en los almacene de la empresa

MJ Ingenieria & Automatizacion, siguiendo todos los procesos de la metodologia

5’s.



Es importante resaltar que la metodologia 5’s es una de las herramientas de Lean
Manufacturing mas utilizadas dentro de las empresas ya que no requieren de mucha
inversidn econdmica sino mas bien del apoyo de los colaboradores para mejorar las

condiciones de sus puestos de trabajo.

La aplicacion de esta herramienta traera beneficios para el area de produccion,
puesta herramienta produce cambios positivos al proponer el uso eficiente del
espacio en donde se trabaja, delimitando cada zona y puesto de trabajo, también
se lograran reducir tiempos en el trabajo operativo de produccion, ya que al tener
una buena organizacién en las herramientas y maquinarias que los operarios utilizan
se lograra el objetivo del presente proyecto reducir los desperdicios y tiempos

muerto de busqueda en un porcentaje del 30%.

Para ello nos basaremos y apoyaremos de herramientas de diagndstico, analisis de
operaciones de procesos, diagramas de causa efecto, tablas de evaluacién para
calificar la aplicacion y continuidad de las 5’s y un manual informativo dirigido al
personal de MJ Ingenieria & Automatizacion, con la finalidad de dar a conocer al
personal los beneficios y mejoras que se alcancen con la aplicacion de la

metodologia.

Por otro lado, con la implementacion de dicha propuesta se lograra reducir la
perdida de herramientas, dafios a los equipos de trabajo, mejor control de
inventarios (salida y entrada de herramientas, inventario de mantenimiento,
inventarios de existencia de herramientas etc.) ademas de disminuir la compra de

nuevas herramientas ocasionadas por perdidas o descomposicion.

La aplicacion de la metodologia 5’s nos ayudara a evitar y reducir los accidentes de
trabajo para ello se pretende dar continuidad a la aplicacion de este proyecto en
demas areas, esto con la finalidad de mantener, ordenadas y limpiezas las areas de
trabajo mas ergondmicas y comodas para los colaboradores del nivel tactico y

operativo.

Otros de los beneficios que obtendra la empresa MJ Ingenieria & Automatizacion

con la aplicacion de las herramientas 5’s son las siguientes:



e (Gastos innecesarios generados por accidentes de trabajo.
e Gastos innecesarios en reposicion de herramientas.
e Alcance en los tiempos programados del area de produccion.

e Ordeny limpieza en las areas de almacén.

2.7 Importancia

La presente investigacion es importante porque ayudara a la empresa MJ Ingenieria
& Automatizacién a optimizar su area de almacén mediante la utilizacion de la
metodologia 5’s la cual es una de las herramientas mas usadas y recomendadas
por las empresas ya que no genera una gran cantidad de inversion por parte de las
empresas, pero puede lograr resultados muy beneficiosos, es por ello que mediante
sus principios (seiri, seiton, seiso, seiketsu y shitsuke) servira para disminuir los
tiempos de busqueda de herramientas, aumentar el orden en el area de almaceén,
generar un buen ambiente laboral para los colaboradores del nivel tactico y

operativo que ingresen al almacén.

Asimismo, el estudio servira de base para futuras investigaciones en empresas que
se desarrollen en rubros similares. Si se ignoran los problemas de la empresa como:
la demora en el tiempo de busqueda de las herramientas de trabajo en el almacén,
desorden en el almacén y productos dafiados, podria desencadenar la disminucion
de productividad, perdidas monetarias por productos dafhados, los cuales

generarian impactos negativos en la empresa.

Del mismo modo si no se toman medidas proactivas frente a los problemas
mencionados anteriormente, podrian afectar no solo en los aspectos econdmico
sino también a areas de produccion y retrasos en los tiempos de entrega. Por todo
lo mencionado anteriormente es que propone la implementacion de la metodologia

5’s, para evaluar de qué manera se resolveran los problemas antes mencionados.
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CAPITULO Ill Marco teérico.

Hoy en dia, uno de los términos que mas se escucha dentro del ambito empresarial
es lean manufacturing el cual se define como una filosofia de produccién enfocada
a la eliminacion de los desperdicios identificados en cada uno de los procesos a
través de herramientas de trabajo tales como: celdas de manufactura, 5’s, sistemas

de calidad, el TPM y la seguridad de cada uno de los integrantes de una empresa.

En el presente capitulo se mencionan los principales temas y conceptos que se
abordaran para el desarrollo de sostenimiento de las 5’s facilitando y centralizando

a la gestion de las acciones de mejora de 5’s.

De acuerdo con (Hernandez M. , 2017) el principio orden y limpieza hace referencia
al método de las 5’s el cual es de origen japonés. El movimiento de las 5’s es una
opciodn ligada a la orientacion hacia la calidad total, desde hace mas de 40 afos y

que esta incluida dentro de lo que se conoce como mejoramiento continuo kaizen.

Surgid a partir de la segunda guerra mundial, sugerida por la unién japonesa de
cientificos e ingenieros como parte de un movimiento de mejora de calidad sus
objetivos principales eran eliminar obstaculos que impiden una produccion eficiente.
Lo que trajo también una mejora sustantiva de la higiene y seguridad durante los
procesos productivos. Su rango de aplicacion abarca desde un puesto ubicado en

una linea de produccioén textil (Sosa, 2005).

Articulo l.- Importancia de la mejora continua de la calidad para un negocio

De acuerdo con el articulo “Importancia de la mejora continua de la calidad para un
negocio” (Nacional, 2016). La mejora continua de la calidad es un proceso
fundamental para cualquier negocio que busca alcanzar el éxito y mantenerse
competitivo en el mercado. Este concepto se basa en la idea de que siempre hay
margen de mejora en los procesos y productos, y busca identificar oportunidades
de optimizaciony aplicar cambios para lograr resultados cada vez

mas eficientes y satisfactorios.

La importancia de la mejora continua de la calidad radica en que permite a las

organizaciones adaptarse a los cambios constantes del entorno empresarial y las



demandas cambiantes de los clientes. Al implementar esta practica, se fomenta una
cultura de aprendizaje y desarrollo constante en la empresa, lo que conduce a
la innovacién y al crecimiento sostenible. Ademas, la mejora continua de la calidad
contribuye a crear una ventaja competitiva para el negocio. Al perfeccionar los
procesos internos y ofrecer productos o servicios superiores, una organizacion
puede diferenciarse de sus competidores y ganar la preferencia de los
consumidores. Esto se traduce en mayores ventas, lealtad del cliente y reputacion

positiva en el mercado.

Los pilares de la mejora continua de la calidad

Analisis de datos: La recopilacién y andlisis de datos desempefia un papel crucial
en la mejora continua de la calidad. A través de herramientas como graficos de
control, histogramas y diagramas de Pareto, se pueden identificar patrones,
tendencias y problemas recurrentes en los procesos. Esto proporciona una base

objetiva para desarrollar estrategias de mejora.

Establecimiento de metas: Para lograr mejoras significativas, es fundamental
establecer metas claras y realistas. Estas metas deben ser medibles y estar
alineadas con la visién y los valores de la organizacién. Al establecer objetivos
especificos, se proporciona un punto de referencia claro para evaluar el progreso y

el impacto de las iniciativas de mejora.

Participacion del equipo: La mejora continua de la calidad implica a todos los
miembros de la organizacion, desde los empleados de nivel basico hasta los altos
directivos. Fomentar la participacién los miembros del equipo crea un ambiente de
colaboracion y empoderamiento, lo que aumenta las posibilidades de éxito de las
iniciativas de mejora. Ademas, al involucrar a los empleados en el proceso de toma
de decisiones, se genera un sentido de propiedad y compromiso con los cambios

implementados.



Articulo Il.- Herramientas y técnicas mas utilizadas en la mejora continua de
la calidad

De acuerdo con el articulo “Herramientas y técnicas mas utilizadas en la mejora
continua de la calidad” (Nacional, 2016). La mejora continua de la calidad es un
proceso fundamental para alcanzar el éxito en cualquier negocio. A medida que las
empresas buscan optimizar sus operaciones y brindar productos y servicios de alta
calidad, se han desarrollado diversas herramientas y técnicas especificas para
lograr este objetivo. En esta seccion, exploraremos algunas de las herramientas y

técnicas mas utilizadas en la mejora continua de la calidad.

Analisis de causa raiz

El andlisis de causa raiz es una técnica muy utilizada para identificar y abordar los
problemas subyacentes que afectan la calidad de los productos o servicios. Esta
técnica se basa en la premisa de que los problemas de calidad no son solo
sintomas, sino también indicios de problemas mas profundos. Mediante el analisis
de causa raiz, los equipos pueden identificar las causas fundamentales de los

problemas y tomar acciones correctivas adecuadas.

Herramientas estadisticas

Las herramientas estadisticas juegan un papel crucial en la mejora continua de la
calidad al permitir a los equipos recopilar, analizar y presentar datos relevantes.
Algunas de las herramientas estadisticas comunes incluyen el control estadistico de
procesos (SPC), el diagrama de Pareto, el diagrama de dispersion y el analisis de
regresion. Estas herramientas ayudan a visualizar y comprender mejor los datos, lo
que facilita la toma de decisiones basadas en hechos y la identificacion de areas de

mejora.

Gestion por procesos

La gestion por procesos es una técnica ampliamente utilizada para mejorar la
calidad al centrarse en el disefio, la medicién y la optimizaciéon de los procesos
empresariales. Esta técnica implica identificar y documentar los pasos clave de los
procesos, establecer indicadores de desempeino y monitorear continuamente su

cumplimiento. Al adoptar una perspectiva de procesos, las empresas



pueden identificar ineficiencias, eliminar actividades innecesarias y optimizar la

calidad y eficiencia de sus operaciones.

Métodos Lean Manufacturing

Los métodos Lean se centran en eliminar el desperdicio y agregar valor a través de
la mejora continua de los procesos. Estos métodos promueven la eficiencia, la
capacidad de respuesta y la simplicidad a través de técnicas como el Just in Time
(JIT), el kanban, el 5s’ y la eliminaciéon de muda. Al implementar los principios Lean,
las empresas pueden reducir costos, mejorar la calidad y aumentar la satisfacciéon

del cliente.

Sistemas de gestién de la calidad

Los sistemas de gestién de la calidad, como ISO 9001, son herramientas poderosas
para impulsar la mejora continua de la calidad. Estos sistemas proporcionan un
marco estructurado para establecer politicas y procedimientos que aseguren la
calidad en todas las areas del negocio. Al seguir un sistema de gestion de la calidad,
las empresas pueden estandarizar sus procesos, garantizar la conformidad con los

requisitos reglamentarios y buscar constantemente oportunidades de mejora.

Existen varias herramientas y técnicas disponibles para mejorar continuamente la
calidad en un negocio. El analisis de causa raiz, las herramientas estadisticas, la
gestion por procesos, los métodos Lean y los sistemas de gestion de la calidad son
solo algunos ejemplos. Al utilizar estas herramientas y técnicas de manera efectiva,
las empresas pueden optimizar sus procesos y alcanzar el éxito en un entorno cada

vez mas competitivo.

3.1 Definicion Lean Manufacturing

Lean es una palabra de origen inglés que, aplicada a un sistema de produccion
puede traducirse como agil, flexible, es decir capaz de adaptarse a las necesidades
del cliente. Dicho término fue utilizado por primera vez por (Jones, 2005), en su
intento por explicar que la produccion ajustada es lean porque utiliza menos
recursos en comparacion con la produccion en masa (Sanchez, 2010). El punto de

partida de la produccién en masa es la produccién ajustada. Durante la primera



mitad del siglo XX se contagié a varios sectores el concepto de la produccion en
masa concebida y desarrollada en el sector del automévil. Se reconoce la crisis del
modelo de produccion en masa, la cual encontré en el fordismo y el taylorismo su
maxima expresion, pero por no solo significar la produccion de objetos en grandes
cantidades, sino que abarca todo un sistema de tecnologias, de mercados,
economias de escala y reglas rigidas, dejo de ser factible. El logro histérico del
taylorismo fue terminar con el control que el obrero poseia sobre el cémo hacer el
trabajo y los tiempos de produccién, en su légica de la divisién del trabajo cada
fabrica, departamento o seccidn persigue investigaciones que se han efectuado y
se relacionan con el tema. Finalmente se plantea el disefio de la investigacion y los

métodos.

La produccion es una de las areas de mayor importancia en cualquier empresa
debido a que es de las actividades que genera mas costos. Por lo anterior es de
vital importancia que a este concepto se le otorgue el valor que merece
(Santiesteban, 2011). Lograr una mejor rentabilidad en funcion de la produccién es
uno de los temas que ha conservado su importancia dentro de una empresa desde
su creacion. Al paso del tiempo se han desarrollado una infinidad de técnicas para
satisfacer esta gran necesidad. Lean Munufacturing es un sistema que adquiere la
eficiencia del negocio logrando la mejora continua del area de produccién aplicando
distintas herramientas, su implementacidon se ha realizado exitosamente arrojando

resultados prodigiosos (Sanchez, 2010).
Por lo tanto, las preguntas de investigacion son:

A. ; Como se obtiene la mejora continua y optimizacion de un sistema de produccion

a través de la implementacion de Lean Manufacturing?

B. ¢ Como generar una mayor competitividad en las empresas mexicanas mediante
la mejora continua de un sistema de produccion, optimizando la calidad, a través de

la implementacion de Lean Manufacturing?
Variables e hipodtesis

Variable independiente X0: Lean Manufacturing.



Variable dependiente YO: mejora continua de un sistema de produccion.
Hipotesis general Ho = X0 — YO

3.1.2 Lean Manufacturing Objetivo general
Analizar el impacto de la implementacion de Lean Manufacturing en la mejora

continua y optimizacién de un sistema de produccion.

3.1.3 Lean Manufacturing Objetivo especifico
Generar una mayor competitividad en las empresas mediante la mejora continua de
un sistema de produccién, optimizando la calidad, a través de la implementacion de

Lean Manufacturing.

3.2 Principios del Sistema Lean Manufacturing
De acuerdo con (Gavifio) los principios mas frecuentes asociados al sistema, desde

el punto de vista del “factor humano” y de la manera de trabajar y pensar, son:

e Trabajar en la planta y comprobar las cosas.

e Formar lideres de equipos que asuman el sistema y lo ensefien a otros.

e Interiorizar la cultura de “parar la linea”.

e Crear una organizacion que aprenda mediante la reflexion constante y la
mejora continua.

e Desarrollar personas involucradas que sigan la filosofia de la empresa.

e Respetar a la red de suministradores y colaboradores ayudandoles y
proponiéndoles retos.

e |dentificar y eliminar funciones y procesos que no son necesarios.

e Promover equipos y personas multidisciplinares.

e Descentralizar la toma de decisiones.

e Integrar funciones y sistemas de informacién.

e Obtener el compromiso total de la direccién con el modelo Lean.

A estos principios hay que afiadir los relacionados con las medidas operacionales y

técnicas a usar:



e Crear un flujo de proceso continuo que visualice los problemas a la superficie.
e Utilizar sistemas “Pull” para evitar la sobreproduccion.

e Nivelar la carga de trabajo para equilibrar las lineas de produccion.

e Estandarizar las tareas para poder implementar la mejora continua.

e Ultilizar el control visual para la deteccion de problemas.

e Eliminar inventarios a través de las diferentes técnicas JIT.

e Reducir los ciclos de fabricacion y disefio.

e Conseguir la eliminacion de defectos.

3.3 Herramientas Lean Manufacturing

3.3.1 Metodologia 5’s

(Socconini, 2020), argumenta que si en una empresa no ha funcionado la
implementacion de las 5°s, cualquier otro sistema de mejoramiento de los procesos
estd destinado a fracasar. Esto se debe a que no se requiere tecnologia ni
conocimientos especiales para implementarlas, solo disciplina y autocontrol por

parte de cada uno de los miembros de la organizacion.

La metodologia ayuda a realizar las mejoras de las actividades a bajo costo,
logrando mantener el lugar de trabajo con orden y limpieza. Se trata de mejorar las
condiciones de trabajo, seguridad, clima laboral, motivacion del personal, eficiencia,
y en consecuencia lograr calidad, mejorar la productividad y aumentar la

competitividad de la empresa.

Para implementar la metodologia de las 5°s, debe asignarse tiempo para analizar la
filosofia implicita en las 5's y sus beneficios, tales como el crear ambientes de
trabajo limpios, higiénicos, agradables y seguros, asi como revitalizar al “gemba”
(estilo de vida del cliente, lugar donde utiliza el producto) y mejorando
sustancialmente el estado de animo, moral y la motivaciéon de los empleados.
Eliminado las diversas clases de muda, minimizando la necesidad de buscar
herramientas, haciendo mas facil el trabajo de los operadores, reduciendo el trabajo

fisicamente agotador y liberando espacios (Imai, 1998).



El programa 5’s, se compone por medio del desarrollo de las siguientes etapas
(Socconini, 2020).

e SEIRI (Seleccionar). Retirar los articulos que no se necesitan en el area de
trabajo y deshacerse de ellos.

e SEITON (Organizar). Ordenar los articulos necesarios, estableciendo lugares
especificos, de modo que se puedan ubicar y utilizar facilmente.

e SEISO (Limpiar). Eliminar la suciedad y mantener el area de trabajo limpio
de tal manera no hay polvo en los pisos, maquinas y equipos.

e SEIKEITSU (Estandarizar). Lograr que los procedimientos, préacticas y
actividades logrados en las tres primeras etapas se elaboren
conscientemente y de manera regular para asegurar un alto estandar de
limpieza y organizacion, en el area de trabajo.

e SHITSUKE (Disciplina y Habito). Entrenar al personal para que las
actividades de las 5’s, se conviertan en un habito, manteniendo
correctamente los procesos generados por el compromiso de todo el

personal.

La metodologia esta dividida en dos ciclos. El primero comprende las tres primeras
etapas del 5’'s, se denomina fase de ejecucion o activa, el segundo ciclo, se
denomina fase efectiva o de consolidacion. Segun (Imai, 1998), determina que esta
metodologia no solo se aplica a los lugares de trabajo de las empresas, sino que es
totalmente aplicable a vida diaria de las personas, utilizado en terapias personales

y grupales.

3.3.2 Andon

La palabra Andon es de origen japonés, su significado es lampara la cual viene
relacionado con el control visual. Viene de la mano con la filosofia Lean
Manufacturing con el propésito de presentar de una forma facil de comprender el
estado de un sistema de produccion, alertando al personal mediante luces y sonidos
cuando aparece un problema o un fallo en el sistema Algo que se debe recalcar de

este tipo de control visual es que esta herramienta se enfoca en la medicion de los



procesos y no la del personal, permitiendo identificar el desempefio en cada proceso

y asi poder solucionar los posibles problemas encontrados.

Existen varias practicas de control visual entre las cuales las mas usadas son:

a)

b)

c)

d)

Alarmas: Las alarmas generalmente son usadas para alertar al personal.
Dependiendo del niumero o la intensidad del sonido emitido por la alarma se
puede dar a conocer diversos eventos de seguridad ya sean leves o graves
para la empresa.

Lamparas de colores (torretas): Las torretas son situadas cominmente en
puntos estratégicos para poder tener un control de la produccién, dandonos
a conocer el estado en el que se encuentra ya que este tipo de lamparas
poseen diferentes tipos de luces asignandoles un color dependiendo de si se
esta operando con normalidad o se ha encontrado un problema en el
proceso.

Tableros de informacion: Los tableros de informacion son usados para dar
un seguimiento continuo al proceso de produccion dandonos informacion de
las unidades terminadas y por consiguiente saber cual es el porcentaje de
productividad dependiendo de la meta que se ha establecido.

Tablero de resultados: Esta herramienta es utilizada para evidenciar los

resultados de los procesos, de las lineas y de los objetivos de la organizacion.

3.3.2.1 Beneficios a aplicar la herramienta Andon

Seguimiento por proceso a las ordenes en produccion en inventario.
Evidencia los problemas encontrados en tiempo real.

Minimiza el tiempo en supervisar la produccion, aumentando el tiempo para
dar solucion a fallos.

Evita la correccion tardia de anormalidades en la produccion.

Acorta los tiempos de inactividad.

Reportes con la informacion actual.

Tablero de desempefio que muestra el rendimiento de trabajo por cada

proceso.



e Motiva a los empleados de planta a lograr y exceder las metas a través de la

informacion visual en tiempo real.

3.3.3TPM

TPM es la sigla de “Total Productive Maintenance” (Mantenimiento Productivo Total)
y es una técnica desarrollada en el Jap6n en la década de 1970, como una
necesidad de mejorar la calidad de sus productos y servicios.

Tiene como concepto basico “la reformulacion y la mejora de la estructura
empresarial a partir de la reestructuracion y mejora de las personas y de los
equipos”, con el compromiso de todos los niveles jerarquicos y el cambio de la
postura organizacional.

Es una técnica que promueve un trabajo donde estan siempre unidos, segun los
mismos objetivos: el hombre, la maquina y la empresa, de esta manera, el trabajo
de conservacion de los medios de produccion pasa a ser preocupacion y accion de
todos, desde el directorio hasta el operador del proceso (o servicio).

El TPM compromete la eficacia de la propia estructura organica de la empresa, por
medio de mejoras a ser introducidas e incorporadas, tanto en las personas como en
los equipos.

TPM es una herramienta poderosa para vencer el desafio de la productividad y de
la calidad de esta forma, se puede decir que el TPM es una técnica de
administracion de la produccion que posibilita la garantia de producir productos con
calidad, a menores costos y en el momento necesario. Con relacién a los equipos,
significa promover la revolucion junto a la linea de produccion, a través de la
incorporacion de la “Ruptura cero”, “Defecto cero” y “Accidente cero”.

El TPM es la continuidad de la evolucion de metodologias tecnolégicas de
mantenimiento, segun tres etapas precursoras, conocidas como: Escuela Latina
(Francia — mitad de la década de 1960), Investigaciones Rusas (Rusia — al término
de la década de 1960) y Terotecnologia (Inglaterra — inicio de la década de 1970).
La Escuela Latina presupone que el aumento de la productividad de las empresas
se obtiene a través del mantenimiento que, por medio de un Sistema informatizado
e integrado, moviliza los recursos y trabajo en equipo de varios segmentos y

diferentes niveles de jerarquia, motivados y coordinados bajo una misma direccion,



0 sea, el mantenimiento coordina grupos de trabajo en diversos niveles de
supervision buscando mayor eficiencia y disponibilidad de los equipos.

En las Investigaciones Rusas es creado el concepto de “Ciclo de Mantenimiento”,
definido como: el intervalo comprendido entre dos “Revisiones Generales”, que
implican todos los trabajos de ajustes y sustituciones ejecutadas, durante ese
periodo. Entre dos “Revisiones Generales”, son intercaladas inspecciones
sistematicas de deteccion de averias o verificaciones diversas. Esta teoria se
desarrollé posteriormente, para el lamado Mantenimiento Selectivo.

La Terotecnologia es la alternativa técnica capaz de combinar los medios
financieros, estudios de confiabilidad, evaluaciones técnico-econémicas y métodos
de gestidn, con el objetivo de lograr que los ciclos de vida de los equipos sean cada
vez menos dispendiosos (el mantenimiento es el corazon de cualquier sistema

terotecnoldgico).

3.3.4 Kanban

Kanban es una palabra de origen japonés que significa tarjeta, su concepto ha
evolucionado hasta convertirse en senal, y se puede definir como un sistema de
flujo que permite, mediante el uso de sefales, la movilizacion de unidades a través
de una linea de produccién mediante una estrategia pull o estrategia de

jalonamiento.

Es un instrumento para lograr la produccion JIT. Es una tarjeta que suele
introducirse en una funda rectangular de plastico. Se utiliza dos clases de kanbanes
principalmente: el kanban de retirada y el kanban de producciéon. En el kanban de
retirada se especifica la clase y la cantidad de producto que en un proceso debe
retirar del proceso anterior, mientras que el kanban de produccion se especifica la

clase y cantidad de producto que un proceso debe producir (Monden, 1996).

3.3.4.1 Tipos de Kanban.
1. Kanban de retiro o de transporte.
Su funcién es autorizar el movimiento de partes de uno u otro centro.

2. Kanban de produccion.



Este autoriza el centro de trabajo para elaborar un nuevo lote de partes. Se emplea
otro tipo debido a la produccion especial. Cuando las etiquetas no pueden ser
pegadas al material, por ejemplo, si el material esta siendo tratado bajo calor estas
deberan ser colgadas cerca del lugar de tratamiento de acuerdo con la secuencia
dentro del proceso.

3. Kanban de sefializacion

Este Kanban es utilizado cuando la produccion de una cantidad especificada, tal vez
mayor de la que es requerida por el justo a tiempo, no puede evitarse. Este tipo de
etiquetas es utilizado en areas tales como prensas, moldeo por infeccién y
estampado. Se coloca la etiqueta en ciertas posiciones en las areas de almacenaje,
y especificando la produccidn del lote, la etiqueta funciona de la misma manera que
un Kanban de produccion.

3.3.4.2 Kanban y su procedimiento

En japonés la palabra Kanban significa tarjeta o registro visible, y el término se
aplica a un método de produccion en el que se generan los requerimientos de
materiales. Un sistema Kanban esta formado por un conjunto de tarjetas que viajan
entre procesos subsecuentes y procesos precedentes, con el fin de comunicar lo
que se requiere en cada uno de los procesos subsiguientes. Kanban sirve como
mecanismo importante del JIT para eliminar costos improductivos; Kanban es una
herramienta muy valiosa en cualquier sistema de produccién de alto rendimiento y

calidad.

Las dos funciones principales de Kanban son: Control de la produccién y mejora de
los procesos; es decir la facilitacion de mejora en las diferentes actividades de la
empresa, esto se realiza mediante técnicas (eliminacion de desperdicio,

organizacion del area de trabajo, eliminacion de tiempos muertos (UDLAP, 2019).

3.3.5 Just in Time
El método “Just in time”, conocido con las siglas JIT, es un sistema de gestion

empresarial, basado en el método productivo orientado a la demanda.

El objetivo que buscan es servir al cliente en el momento que lo desea, en la

cantidad que desea y con productos de alta calidad a precios competitivos.



En este sentido, (Hernandez M., 2017) afirma que la descripcidén convencional del
JIT como un sistema para fabricar y suministrar mercancias que se necesiten,
cuando se necesiten y en las cantidades con exactitud necesitadas, solamente

define al JIT intelectualmente.

La gente que, en las areas de trabajo, utilizando sus mentes y ganando experiencia,
se esfuerza en las mejoras, no define al JIT de ese modo. Para ellos el JIT significa
podar implacablemente las pérdidas. Cuando el JIT se interna en las empresas, el
despilfarro de las fabricas se elimina sistematicamente. Para hacer esto, las ideas

tradicionales y fijas ya no son utiles.

El sistema Just in Time tiene cuatro objetivos esenciales que son:

e Atacar los problemas fundamentales.
e Eliminar despilfarros.
e Buscar la simplicidad.

e Disefiar sistemas para identificar problemas.

3.4 Definicion de la Metodologia 5’s

La metodologia 5’s, se refiere a un concepto de negocio en el que el objetivo es
minimizar la cantidad de tiempo y recursos utilizados en los procesos de fabricacion
y otras actividades de una empresa, y su énfasis esta en eliminar todas las formas

de desperdicio (Anvari, 2011).

La metodologia 5’s es una herramienta que trata de establecer y estandarizar una
serie de rutinas de orden y limpieza en el puesto de trabajo (Manzano Ramirez M.
S., 2016) se utiliza para configurar y mantener la calidad del entorno de trabajo en
una organizacion (Ghodrati, 2012), 5s es la metodologia de creacion y
mantenimiento de un lugar de trabajo bien organizado, limpio, de alta eficacia y de
alta calidad. La herramienta 5’s corresponde con la aplicacion sistematica de los
principios de orden y limpieza en el puesto de trabajo que, de una manera menos
formal y metodoldgica, ya existian dentro de los conceptos clasicos de organizacion

de los medios de produccion (Redalyc, 2023).



El concepto 5’s no deberia resultar nada nuevo para ninguna empresa, pero
desafortunadamente, si lo es. Es una técnica que se aplica en todo el mundo con
excelentes resultados por su sencillez y efectividad por lo que es la primera
herramienta para implantar en toda empresa que aborde el Lean Manufacturing
(Romero D. , 2021).

Produce resultados tangibles y cuantificables para todos, con gran componente
visual y de alto impacto en un corto tiempo plazo de tiempo. Es una forma indirecta
de que el personal perciba la importancia de las cosas pequefias, de que su entorno
depende de él mismo, que la calidad empieza por cosas muy inmediatas, de manera

que se logra una actitud positiva ante el puesto de trabajo (Sherpa, 2020).

3.4.1 Principios de la Metodologia 5’s

De acuerdo con (Garcia, 2018) los principios 5’s son faciles de entender y su puesta
en marcha no requiere ni un conocimiento particular ni grandes inversiones
financieras. Sin embargo, detras de esta aparente simplicidad, se esconde una
herramienta potente y multifuncional a la que pocas empresas le han conseguido

sacar todo el beneficio posible.

Su implantacion tiene por objetivo evitar que se presenten los siguientes sintomas

disfuncionales en la empresa y que afectan, decisivamente, a la eficiencia de esta:

e Aspecto sucio de la planta: maquinas, instalaciones, técnicas, etc.

e Desorden: pasillos ocupados, técnicas sueltas, embalajes, etc.

e Elementos rotos: mobiliario, cristales, sefiales, topes, indicadores, etc.

e Falta de instrucciones sencillas de operacion.

e Numero de averias mas frecuentes de lo normal.

e Desinterés de los empleados por su area de trabajo.

e Movimientos y recorridos innecesarios de personas, materiales y utillajes.

e Falta de espacio en general.



3.4.2 Implantacién de la Metodologia 5’s
La implantacion de las 5’s sigue normalmente un proceso de cinco pasos cuyo
desarrollo implica la asignacion de recursos, la adaptacion ala cultura de la empresa

y la consideracién de aspectos humanos.

La direccion de la empresa ha de estar convencida de que las 5’s suponen una
inversion de tiempo por parte de los operarios y la aparicion de unas actividades

que deberan mantenerse en el tiempo.

Ademas, se debe preparar un material didactico para explicar a los operarios la
importancia de las 5’s y los conceptos basicos de la metodologia. Para empezar la
implantacion de las 5’s, habra que escoger un area piloto y concentrase en ella,
porque servira como aprendizaje y punto de partida para el despliegue al resto de

la organizacion.

Esta area piloto debe ser muy bien conocida, debe representar una probabilidad alta
de éxito de forma que permita obtener resultados significativos y rapidos. Los
habitos de comportamiento que se consiguen con las 5’s lograran que las demas

técnicas Lean se implanten con mayor facilidad.

El principio de las 5’s puede ser utilizado para romper con los viejos procedimientos
existentes y adoptar una cultura nueva a efectos de incluir el mantenimiento del
orden, la limpieza e higiene y la seguridad como un factor esencial dentro del
proceso productivo, de la calidad y de los objetivos generales de la organizacion.
Es por esto por lo que es de suma importancia la aplicacidon de la estrategia de las

5’s como inicio del camino hacia una cultura Lean (Rivera, 2019).

3.4.3 Importancia de las Metodologia 5’s

Las 5’s y la importancia de un ambiente de calidad, las organizaciones son
responsables de proveer un buen ambiente de trabajo proporcionando espacios
laborales seguros, eficientes y confortables, pero basicamente son las personas
quienes con sus actitudes pueden hacer la diferencia entre un ambiente favorable y

uno realmente 6ptimo.



Para encaminar a una organizacion hacia la calidad, bajos costos, entregas
oportunas, optimizacion de tiempos e imagen integra hacia el cliente, es
fundamental comenzar por lograr en ella un ambiente de trabajo que se caracterice

por el orden, la limpieza y la disciplina.

El creciente nivel competitivo de las empresas, exigen los mas altos estandares de
calidad, lo que ha forzado a la gente de diversas industrias a reorganizar entre otros
aspectos importantes el lugar fisico de trabajo, ya que es dificil emprender
programas de calidad y mejora continua sin tener adecuadas condiciones de
trabajo, tanto fisicas como mentales de su personal; de tal manera que las personas

puedan explotar todo su potencial (Pérez Sierra, 2017).

3.4.4 Objetivos de la Metodologia 5’s
Los objetivos que persigue la metodologia de las 5’s, es la creacion de lugares de
trabajo mas organizados, ordenados, limpios y seguros, es decir, un lugar de trabajo

en el que cualquiera estuviera orgulloso de trabajar.

Mediante el conocimiento y la aplicacién de esta metodologia se pretende crear una
cultura empresarial que facilite, por un lado, el manejo de los recursos de la
empresa, y por otro, la organizacién de los diferentes ambientes laborales, con el
proposito de generar un cambio de conductas que repercutan en un aumento de la
productividad (Socconini, 2020).

3.4.5 Caracteristicas de la Metodologia 5’s

e Es aplicable a todo tipo de organizacion.

e En cualquier puesto de trabajo, oficina, almacén, archivos, areas publicas y
de recepcidén, centros de trabajo, centros de capacitacion, talleres,
laboratorios, entre otros.

e Propicia la participacion del personal en los procesos de mejora.

e Busca mejorar y mantener las condiciones de organizacion, orden y limpieza
del centro de trabajo, propiciando un ambiente adecuado, agradable y

seguro.



e Las 5’s no son los trabajos de limpieza que se organizan ante la vista del
Consejo de Administracion, politicos, clientes importantes o auditores.

¢ No es una cuestion de estética sino de funcionalidad y eficacia.

e Puede considerarse un paso previo a la implantacién de cualquier proyecto

de mejora continua en la organizacion (Nufez, 2019).

3.5 Herramientas 5’s

3.6 Eliminar (Seiri)

Es la primera S que se debe aplicar y consiste como su traduccién bien indica en
eliminar aquellos objetos que sean innecesarios y no aporten valor alguno al

producto final.

Para llevar a cabo dicha tarea se deben clasificar los objetos del espacio de trabajo
segun su utilizacion, identificando y separando aquellos que son necesarios de los
que no de este modo, se eliminan objetos innecesarios en el area de trabajo y se
controla el flujo de objetos en la zona de trabajo mejorando la capacidad del espacio
(Hernandez, 2022).

En cuanto a la aplicacion del seiri en una empresa, se utiliza una técnica mediante
tarjetas rojas unidas a los objetos en cuestién para indicar el grado de usabilidad.
La tarjeta debe colocarse en aquel objeto del cual se dude acerca de su utilizacion,
de este modo se descubre si es necesario en la zona de trabajo, se debe reubicar

o se debe eliminar (Manzano Ramirez M. y., 2016).

e Objetivo. Contar con area de trabajo donde Unicamente estén los articulos y
herramientas necesarias.

e Concepto. Actividad que consiste en retirar del area o estacion de trabajo
todos aquellos elementos que no son necesarios para realizar la labor (areas

de produccién o administrativas).

3.6.1 Ventajas de Seiri (Clasificar)

e Se obtiene un espacio adicional

¢ Se elimina el exceso de herramientas y objetos obsoletos



e Se disminuyen movimientos innecesarios
e Se elimina el exceso de tiempo en los inventarios

e Se eliminan despilfarros

3.7 Orden (Seiton)
La palabra seiton hace referencia al orden. En este apartado se propone ordenar

aquellos elementos necesarios para la realizacion de las tareas.

De este modo, se definen las ubicaciones y se establecen las identificaciones
necesarias para cada objeto. Mediante las identificaciones se mejora la busqueda y
retorno de los objetos en el espacio de trabajo, de ese modo cada objeto tiene su

sitio y existe un sitio para cada objeto (Hernandez, 2022).

La resistencia al cambio y la poca disciplina por parte de los operarios para retornar
las cosas a su sitio es uno de los mayores inconvenientes a la hora de realizar una

correcta aplicacién del seiton.

Para una correcta implantacién se deben aplicar los siguientes recursos:

e Delimitacibn de éareas de trabajo, zonas de paso y almacenaje de
herramientas, materias primas u otros.
e Evitar herramientas duplicadas.

e Finalmente obtener un lugar adecuado de trabajo.

Es imprescindible identificar el flujo de herramientas u objetos en el espacio de
trabajo y disponerlos en los lugares idéneos segun su frecuencia de uso. De este
modo, se facilita la rapidez en las operaciones, asegurando la calidad y evitando
accidentes. Para determinar el nivel de utilizacion del uso de los objetos se utiliza el

circulo de frecuencia de uso que aparece a continuacion.

La empresa de este modo podra facilmente visualizar la frecuencia de uso de cada
objeto. En un corto espacio de tiempo podra ver realizada la mejora en el espacio
de trabajo, ofreciendo un acceso mas rapido a las herramientas, mayor seguridad y

mejora en la calidad y eficacia (Manzano Ramirez M. y., 2016).



3.7.1 Ventajas de Seiton (Orden)

e Disponer de un sitio adecuado para cada elemento que se ha considerado
como necesario.

e Disponer de sitios debidamente identificados para ubicar elementos que se
emplean con poca frecuencia.

e Utilizar la identificacion visual, de tal manera que les permita a las personas
ajenas al area realizar una correcta disposicion.

¢ Identificar el grado de utilidad de cada elemento, para realizar una disposicion

gue disminuya los movimientos innecesarios. (Lopez, 2019)

3.7.2 Herramientas de aplicacion Seiton

e Caodigos de color
e Sefalizacion

e Hojas de verificacion

3.8 Limpieza (Seiso)

La tercera “S” indica que tras haber eliminado lo innecesario y clasificado aquello
realmente necesario para las operaciones a realizar, es necesaria una limpieza en
el area de implantacion de 5’s. De este modo se pretende identificar el (defecto) y

eliminarlo.

Asi mismo, seiso incluye la integracion de la limpieza diaria como parte de
inspeccion del puesto de trabajo ante posibles defectos y da importancia mas al
origen de la suciedad y defectos encontrados que a sus posibles consecuencias. La
Pyme debe implantar horarios fijos de limpieza e inspeccion, se debe considerar la
misma como un acto de mantenimiento de los equipos y espacio de trabajo, y no

como un trabajo fuera de las competencias del operario.

Al integrar seiso durante la jornada laboral se observa como poco a poco los
empleados aceptan el acto de limpieza como parte de su trabajo. El impacto visual
que se genera es muy visible y positivo para el estado fisico y mental de quienes

desempenan los trabajos de produccion en dicha area tratada.



Los resultados obtenidos tras la implantacion en la empresa van desde la
prolongacion de la vida util de los equipos, pasando por la reduccién de averias en

los mismos y el descenso de accidentes laborales.

El nivel de defectos encontrados y el estado de la limpieza realizada se puede medir
mediante indicadores, de este modo, ofreciendo los datos resultantes, se implica
mas al personal en las tareas realizadas. Para una correcta evaluacion de la
limpieza se pueden realizar jornadas de limpiezas en los espacios de trabajo y que
por ejemplo los operarios de planta evaluen la limpieza de los operarios de oficina
y viceversa. De este modo aumenta la cooperacion entre departamentos, aumenta
la sociabilizacion de los empleados en un mismo entorno y aumenta el interés por

el orden y limpieza en el puesto de trabajo (Manzano Ramirez M. y., 2016).

3.8.1 Limpieza preventiva

La limpieza preventiva se alcanza cuando se eliminan las fuentes de suciedad y el
puesto de trabajo evita que se ensucie de nuevo (Guerrero, 2019). Seiso habla de
limpiar y mantener la limpieza en los lugares de trabajo. Para ello se recomienda
fijar tareas de limpieza periddicas que consigan que las zonas queden despejadas
y solamente con los materiales necesarios para realizar las tareas, sin ningun otro

tipo de material que pueda entorpecer las actividades (Povedano, 2021).

e Los entornos de trabajo sucios afectan la moral.
e Los residuos de procesos pueden generar dafios o productos defectuosos.
e Las maquinas no reciben suficientes chequeos.

e La presencia de liquidos en el piso puede generar accidentes.

3.8.2 Ventajas de Seiso (Limpieza)

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

e La limpieza aumenta el conocimiento sobre el equipo.

e Incrementa la vida util de las herramientas y los equipos.

¢ Incrementa la calidad de los procesos.



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

producto. (Lopez, 2019)

3.9 Estandarizacion (Seiketsu)

Es la “S” mediante la cual se establecen las rutinas necesarias para una correcta
implantacion de la herramienta en la empresa. Se definen los estandares necesarios
para llevar a cabo las tres primeras “S”, de este modo se asegura que las 6rdenes

anteriores se realizan del mejor modo posible.

La empresa debe desarrollar los estdandares necesarios para su organizacion,
desde realizar formularios para rellenar por el personal de la empresa acerca del
orden y limpieza, hasta delimitar los espacios productivos o realizar fotografias de

cémo deben quedar al final de la jornada los puestos de trabajo.

La gestion visual es una de las herramientas mas poderosas en la empresa,
mediante un simple vistazo el operario podra conocer dénde van ubicados los
objetos, o de cual modo se debe realizar una operacion. Por otro lado, en el caso
de no poder establecer indicadores visuales, se estableceria el One point lesson

mediante el cual se indicaria de forma breve y sintetizada la informacion necesaria.

Mediante la fijacion de estandares, la Pyme conseguird mejorar el tiempo de
respuesta ante posibles averias, detectar con antelacion posibles errores que
puedan provocar accidentes, promover la limpieza entre el personal y un mejor
conocimiento de las instalaciones y equipos utilizados (Manzano Ramirez M. .,
2016).

3.9.1 Herramientas de aplicaciéon en Estandarizacion (Seiketsu)

e Tableros de estandares
e Muestras patron o plantillas

e Instrucciones y procedimientos. (Lopez, 2019)



3.9.2 Ventajas de aplicacién

e Se crea el habito de la organizacién, el orden y la limpieza a través de la

formacioén continua y la ejecucion disciplinada de las normas.

3.10 Disciplina (Shitsuke)
La ultima de las “S” que corresponde a la de disciplina es mediante la cual se
procura normalizar la aplicacion del trabajo y convertir en habito todos aquellos

estandares establecidos en el punto anterior.

Junto a dicho término aparece ligada la palabra autodisciplina y autocontrol en la
nueva cultura adoptada en la empresa, todo ello sea para que la herramienta
perdure a lo largo del tiempo. Este resulta ser uno de los pasos mas sencillos de la

herramienta, pero a su vez de los mas complicados.

Es sencillo porque unicamente se trata de mantener el estado de las cosas y aplicar
las normas establecidas, por otro lado, es de las mas complejas porque se debe
mantener el interés del personal a lo largo de la implantacion de las 5’s en la
empresa. El promotor Lean sera el encargado de implantar sistemas y mecanismos
de control visual para que la adaptaciéon de las 5’s a la empresa sea lo mas

satisfactoria posible.

Mediante estas herramientas se controlara que todas las “S” se lleven a cabo. Se
puede realizar por ejemplo calendarios por periodos con las rutinas basicas de cada
dia, introduciendo las novedades necesarias para el orden y limpieza mediante

avisos con paneles por colores (Manzano Ramirez M. y., 2016).

3.10.1 Ventajas de aplicacion

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

e Ladisciplina es una forma de cambiar habitos.

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

e La moral en el trabajo se incrementa.



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

e El sitio de trabajo sera un lugar donde realmente sea atractivo llegara cada
dia (Lopez, 2019).

Articulo lll.- Que roles desempeian los empleados en el proceso de mejora
continua

De acuerdo con el articulo “Que roles desempefian los empleados en el proceso de
mejora continua” (Nacional, 2016). En el proceso de mejora continua de la calidad,
los empleados juegan un papel crucial. Cada uno de ellos desempeia roles
especificos que contribuyen al éxito de este proceso. A continuacion, se presentan
algunos de los roles mas comunes que los empleados pueden desempeiar dentro
de la organizacion.

Lideres de equipos

Los lideres de equipos son responsables de dirigir y coordinar a los miembros del
equipo en el proceso de mejora continua de la calidad. Estos lideres deben tener
habilidades de liderazgo sdlidas y estar dispuestos a asumir la responsabilidad de
guiar al equipo hacia el éxito. Ademas, deben ser capaces de motivar a los
miembros del equipo y fomentar un ambiente colaborativo.

Analistas de datos

Los analistas de datos desempefian un papel crucial en la mejora continua de la
calidad, ya que recopilan, analizan y presentan informacion relevante para tomar
decisiones basadas en datos. Estos profesionales utilizan herramientas y técnicas
avanzadas para extraer conocimientos valiosos de los datos. Ademas, colaboran
estrechamente con otros miembros del equipo para identificar areas de mejora y
proponer soluciones efectivas.

Especialistas en procesos

Los especialistas en procesos se encargan de analizar los flujos de trabajo
existentes y buscar oportunidades para mejorarlos. Estos profesionales tienen un

profundo conocimiento de los diferentes procesos empresariales y su objetivo es



optimizarlos para aumentar la eficiencia y la calidad. Los especialistas en procesos
colaboran con los empleados de diferentes departamentos para identificar areas de
mejora y proponer cambios que puedan conducir a resultados positivos.

Facilitadores de cambio

Los facilitadores de cambio son responsables de guiar a la organizacion a través
del proceso de mejora continua de la calidad. Estos profesionales trabajan
estrechamente con los miembros del equipo para identificar problemas, desarrollar
estrategias de mejora y garantizar que se implementen correctamente. Ademas,
ayudan afomentar una cultura organizacional basada en el aprendizaje y la
adaptabilidad al cambio.

Ejecutivos

Los ejecutivos desempefian un papel fundamental en la mejora continua de la
calidad, ya que establecen la vision y la direccion estratégica de la organizacion.
Estos lideres deben estar comprometidos con el proceso de mejora y transmitir esa
mentalidad a todos los niveles de la empresa. Ademas, deben apoyar y respaldar
los esfuerzos de mejora, asignando recursos adecuados y creando un ambiente
propicio para el cambio.

« Implementa protocolos colaborativos especificos.

o Ejecuta evaluaciones constantes de cada rol.

e Comunica los resultados efectivamente.

o Fija metas realistas a corto y largo plazo.

e Fomenta la participacion de todos los miembros del equipo.

3.11 Ejemplos: Aplicacion de la metodologia 5’s en las empresas.

Ejemplo 1: Toyota

Toyota es ampliamente reconocida por su enfoque en la mejora continua de la
calidad. Utilizando la metodologia Lean, Toyota ha logrado optimizar sus procesos
de producciéon y reducir considerablemente los desperdicios. Con su famoso
sistema de produccion conocido como "Toyota Production System", la compafiia ha
logrado mejorar la calidad de sus vehiculos, reducir costos y aumentar la eficiencia

en sus operaciones (Nacional, 2016).



Ejemplo 2: Amazon

Amazon es un ejemplo destacado de cémo la mejora continua de la calidad puede
aplicarse no solo a la fabricacion de productos, sino también a la prestacion de
servicios. La empresa se ha centrado en la satisfaccion del cliente, implementando
politicas como el envio rapido y confiable, la facilidad de devolucién de productos y
el servicio al cliente 24/7. Ademas, Amazon utiliza analisis de datos para identificar
areas de mejora continua en su plataforma de comercio electronico, lo que ha

contribuido a su éxito y posicion lider en el mercado (Nacional, 2016).

Ejemplo 3: Starbucks

Starbucks es otro ejemplo de cédmo la mejora continua de la calidad puede aplicarse
en la industria de servicios. La compania se esfuerza por brindar una experiencia
excepcional al cliente, tanto en la calidad de sus bebidas como en el ambiente de
sus tiendas. Starbucks ha invertido en la formacion de sus baristas para asegurar
que cada taza de café se sirva con altos estandares de calidad. Ademas, la
compafia ha implementado iniciativas de sostenibilidad, como la compra de café
ético y la reduccion del impacto ambiental, como parte de su compromiso con

la mejora continua (Nacional, 2016).

Ejemplo 5: Coca-Cola

Hace tres aflos empezo a resonar en la planta de Coca-Cola Paresa una palabra:
kaizen. El término de origen japonés engloba un concepto aplicado a la gestion
empresarial y busca generar una cultura de trabajo eficiente con acciones simples
y concretas. Esta idea fue alineada a las necesidades de Coca-Cola Paresa e
implementada a través de distintas fases, de la mano del Programa de Mejora y
Sustentabilidad. Ahora, la embotelladora lanzé la tercera fase de implementacion de

esta metodologia, que comprende el “modelo 5’s”.

Al implementar este programa, buscamos empujar un cambio de mentalidad, una
filosofia de trabajo diferente: entender y creer que vamos a recorrer un camino que
nos permitira obtener resultados sorprendentes. Y no sélo desde el punto de vista
clasico con el cual se relaciona el modelo 5s (orden y limpieza) sino mas bien como

una piedra angular en el desarrollo del pensamiento Lean en nuestra operacion.



Este modelo, sumado a otras herramientas o metodologias que ya aplicamos y las
que llevaremos a cabo en el futuro proximo, nos permitiran dar un mayor sustento
a nuestro quehacer diario, llevandonos a crecer en el circulo de la mejora continua.
Estoy convencido que los objetivos que nos hemos trazado estan al alcance de

nuestras manos, agrega.

El objetivo es cambiar ciertas costumbres de nuestros colaboradores,
implementando rutinas de relevamiento y trabajando en las mejoras de su entorno
laboral, involucrandolos a ellos mismos. De esta manera, logramos acentuar el

sentido de pertenencia (Varas, 2021).

3.12 Diagrama Ishikawa o Diagrama de causa - efecto.

Bonals citado por (Gonzalez, 2014) presenta, que el nivel de dispersién de una
variable es un aspecto que se deberia mantener bajo control e intentar minimizar,
para evadir el peligro de generar piezas inadecuadas para su uso, por el hecho de
que sus dimensiones se alejan de las fronteras de tolerancia especificados, teniendo
continuamente en mente los limitantes de mejorar la calidad del producto, para

satisfacer mejor las necesidades del cliente.

Para formar el Diagrama de Ishikawa se debe partir de cinco variables primordiales

conocidas como las “5 ms”, siendo estas:

e Materias primas
e Maquinaria
e Métodos de trabajo

e Mano de obra

e Medio ambiente

Es decir, el diagrama de Ishikawa o espina de pescado es una técnica usada para
identificar las posibles causas de un problema central, usado también para mejorar
procesos y recursos en una organizacion. Aunque Amsden & Robson citado por
(Sierra, 2014) da a conocer que “la espina de pez’” muestra los resultados

insatisfactorios o también conocidos como “efecto”’, e identifica los factores o



‘causas” que lo originan, entonces al estar compuesto por varias variables existen
dos maneras de realizar este diagrama, siendo el primero cuando se trabaja con un
grupo de personas que puedan realizar una lluvia de ideas del posible problema; y
el segundo se trata de encontrar la idea principal para graficarla y por medio de los
huesos del diagrama ir reconociendo las causas secundarias del problema (Romero
y Diaz, 2010, citado por (Novillo, 2017).

3.13 Los manuales como herramienta de comunicacién

Los manuales representan un medio de comunicacion de las decisiones de la
administracién concernientes a politicas, organizacion y procedimientos. En la
moderna administracién, el volumen y la frecuencia de dichas decisiones continua
en aumento. Las empresas progresistas han llegado a considerar sus estructuras
organicas, planteamiento de politicas y practica de procedimientos, simplemente
como partes de la administracién que pueden y deben cambiar tan seguido como
se requiera para capitalizar nuevas oportunidades y afrontar la competencia. Este
concepto de administracién ha incrementado la necesidad y modificado también, el

papel que desarrollan los manuales.

Actualmente se pone especial interés en el uso de los manuales con respecto a su
legibilidad, sencillez y flexibilidad. La actividad de elaboracién de los manuales se
considera como el tener informado al personal clave de los cambios en las actitudes
de la direccion, mas que trazar al mismo tiempo el organigrama y asignar las

politicas y procedimientos en forma de documento permanente.

De acuerdo con el autor (Duhalt) define que un manual es un documento que tiene
en forma ordenada y sistematica informacién y/o instrucciones sobre historia,
politicas, procedimientos, organizacién de un organismo social, que se consideran

para la mejor ejecucioén del trabajo.

Como puede deducirse, es un instrumento importante en la administracion, puesto
que los manuales persiguen la mayor eficiencia y eficacia en la ejecucion del trabajo

asignado al personal para alcanzar los objetivos de la empresa.



Los manuales, por otra parte, deben servir para explicar las normas mas generales
con un lenguaje que pueda ser entendido por los empleados de todos los niveles, y
en su caso por los administradores, dando énfasis a la informacion de los procesos
y procedimientos administrativos. Los manuales administrativos facilitan, ademas,
el adiestramiento y orientacion del personal; ayudan a normalizar y controlar los
tramites de procedimientos y a resolver conflictos jerarquicos, asi como otros
problemas administrativos que surgen cuando el sistema de comunicacién tiende a

ser rigido.

3.13.1 Objetivos de los manuales

En esencia, los manuales representan un medio de comunicacion para senalar las
decisiones administrativas, que tiene como propdésito sefialar en forma ordenada y
sistematicas la informacion. Segun su clasificacién y grado de detalle, los manuales

permiten cumplir con los siguientes objetivos:

e Presentar una vision de un conjunto del organismo social

e Precisar las funciones de cada unidad administrativa para deslindar
responsabilidades, evitar duplicaciones y detectar omisiones.

e Coadyuvar a la ejecucion correcta de las labores encomendadas al personal
y propiciar la uniformidad en el trabajo.

e Permitir el ahorro de esfuerzos en la ejecucion del trabajo, evitando la
repeticion de instrucciones y directrices.

e Proporcionar informacion basica para la planeacion e implementacion de
reformas.

e Facilitar el reclutamiento y la seleccion de personal.

e Servir de medio de integracién y orientacion al personal de nuevo ingreso,
facilitando su incorporacion a las distintas areas.

e Propiciar el mejor aprovechamiento de los recursos humanos y materiales.



CAPITULO IV

METODOLOGIAY ANALISIS DE
LA APLICACION DEL
PROYECTO



CAPITULO IV Metodologia y analisis de la aplicaciéon del proyecto.
En el desarrollo del capitulo IV se describe el método aplicado para alcanzar el

objetivo, esto con base a la informacion tedrica recabada en el capitulo anterior.

4.1 Levantamiento informe fotografico del estatus anterior del almacén.

Figura 4.1 Informe fotogrdfico. Fuente:
Elaboracion propia, 2023.
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De acuerdo con el levantamiento fotografico se puede observar que en la figura 4.1
no se aplica esta aplicando ninguna de las herramientas 5’s, sin embargo, el mal
aspecto visual, falta de limpieza y mala organizacién pueden provocar existencia de

parasitos y bacterias que pueden repercutir en la salud de los colaboradores de la

empresa por medio de enfermedades sanitarias y residuos peligrosos.

Figura 4.2 Informe fotogrdfico. Fuente:
Elaboracion propia, 2023.

En la figura 4.2 se observa la inexistencia de la herramienta seiton (ordenar) ya que
los espacios del almacén se encuentran desorganizados, obstruccion de los pisos
y pasillos que pueden ocasionar accidentes o tropiesos, afectando la salud del

empleado, retrasos en produccién, gastos meédicos y gastos innecesarios.



Figura 4.3 Informe fotogrdfico. Fuente:
Elaboracion propia, 2023.
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En la figura 4.3 se observa que no se esta aplicando la herramienta seiton (ordenar)
y seiso (limpieza) sin embargo la falta de organizacion esta ocasionando perdidas
de herramientas y materiales, por otro lado, esta mala organizacion ocasiona gastos

innecesarios para la reposicion de materiales y herramientas.

Figura 4.4 Informe fotogrdfico. Fuente:
Elaboracion propia, 2023.

Sin embargo, en la figura 4.4 se puede observar que en la mesa de corte se estan
almacenando objetos y herramientas que no pertenecen a esa area y cuando se
requiere del uso de esta, se pierde tiempo al quitar todo los objetos, retrasa los

tiempos de actividades programadas.

En conclusién, podemos decir que en la etapa del levantamiento fotografico se
pueden observar las malas condiciones en las que se encontraba el almacén, como
bien observa en la (Figura 4.1) en el Rack 1 se ubicaban accesorios de limpieza mal
ubicados y objetos que no pertenecen a esa seccion, incluso se puede observar

basura y materiales obsoletos.



En la (Figura 4.2) se puede observar la obstruccion de objetos en los pasillos, el

piso deteriorado, falta de higiene y desgaste de pintura en el suelo.

En la (Figura 4.3) se puede visualizar el Rack 6 y 7 de Pintura en condiciones de
desorden ya que no se identificaron materiales en el area, como bien se observa en
la parte del suelo se encuentran objetos que no pertenecen al area de almacén

como cajas plasticas, parillas de gas, escobas, bolsas plasticas etc.

Por ultimo, en la (Figura 4.4) se ubican las paredes de herramientas en las que
existen faltantes de herramienta, incorrecta colocacion de las herramientas. La
mesa de trabajo se encontrd totalmente obstruida de materiales, herramientas y

objetos que no pertenecen a esa ubicacion.



4.2 Diagrama de Ishikawa de las problematicas en el almacén.
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Figura 4.5 Diagrama Ishikawa de las problemdticas en el almacén. Fuente: Elaboracion propia, 2023.



El diagrama de causa efecto se basa en que todo problema tiene una causa; de
algo que esta mal en un proceso. Entonces se debe identificar de dénde surgen las

acciones que estan conformando ese problema.

Mediante el diagrama de Ishikawa se evidencian las posibles causas de la
problematica actual del almacén revisando los principales enfoques dirigidos y
basados en las 6 m's (mano de obra, maquinaria, materia prima, maquinaria,
método, medio ambiente y medicion). En cada “m” se identificaron los tres
principales problemas que se enfocan a cada método. Una vez realizado el
diagrama de Ishikawa se analizaron los problemas y se buscaron posibles
soluciones una de las mejores soluciones fue la aplicacion de las herramientas 5’'s

(seiri, seiton, seiso, seiketsu, shitsuke).

Con la aplicacion de dicha metodologia se resolvera la problematica de la mano de
obra en este caso se aplicod la herramienta (seiso) consiste en realizar rutinas de
limpieza e incluyendo al personal de nivel tactico y operativo con el objetivo de
mantener en buenas condiciones el area y aplicar una cultura empresarial.Las
problematicas que se encuentran en la maquinaria y materia prima se aplicaron las
herramientas (seiri, seiton y seiketsu), en seiri se eliminaron herramientas obsoletas,
en seiso se ordenaron las herramientas por uso de frecuencia y en seiketsu se puso
ayudas visuales por ejemplo el nombre de cada herramienta haciendo mas facil la
busqueda herramientas.En la solucion de las problematicas de la M (método) se
aplicaron las 5’s, ya que una vez aplicadas las 5 herramientas los tiempos de
busqueda seran mas cortos y no habra retrasos en el area de produccion.En las
problematicas identificadas en el medio ambiente y medicién se utilizara la
aplicacion de la herramienta shitsuke considerando el apoyo de los colaboradores
de nivel tactico y operativo para el mantenimiento del aspecto visual, limpieza y

organizacion del almacén.
Liga de acceso Diagrama Ishikawa:

https://lucid.app/lucidspark/ea451689-4ea5-47a3-93ff-
daeb8d2e6eaal/edit?view items=ZpSwNh~NRagxa&invitationld=inv 4ae08abd-
d24d-46f6-8a68-1136940383c4



https://lucid.app/lucidspark/ea451689-4ea5-47a3-93ff-dae58d2e6eaa/edit?view_items=ZpSwNh~NRgxa&invitationId=inv_4ae08abd-d24d-46f6-8a68-1136940383c4
https://lucid.app/lucidspark/ea451689-4ea5-47a3-93ff-dae58d2e6eaa/edit?view_items=ZpSwNh~NRgxa&invitationId=inv_4ae08abd-d24d-46f6-8a68-1136940383c4
https://lucid.app/lucidspark/ea451689-4ea5-47a3-93ff-dae58d2e6eaa/edit?view_items=ZpSwNh~NRgxa&invitationId=inv_4ae08abd-d24d-46f6-8a68-1136940383c4

4.3 Cronograma de actividades

-

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES PARA PROYECTO DE APLICACION EN MJ INGENIERIA & AUTOMATIZACION. /‘\"/

INGENIERIA &

AUTOMATIZACION

AGOSTO

ACTIVIDADES CONTINUACION

Semana 2
Semana 4

Semanal
Semana2
Semana 3
Semana 4
Semanal
Semana2
Semana 3
Semana 4
Semanal
Semana2
Semana 3

Semana 4

Semanal
Semana2
Semana3

Semana 4

Analisis las necesidades y metodologias a aplicar.
Planificacion de actividades 5's

Deteccion de errores en la planificacion de la herramienta 5's.

Implementacion Seiri (Clasificar)

Aplicacién de envaluaciones de mantenimiento continuas
para la inspeccion y mantenimiento adecuado del almacen.

Implementacion Seiton ( Ordenar)

Aplicacion de envaluaciones de mantenimiento continuas
para la inspeccion y mantenimiento adecuado del almacen.

Implementacion Seiso ( Limpiar)

Aplicacidn de evaluaciones de mantenimiento continuas para
la inspeccion y mantenimiento adecuado del almacen.

Implementacion Seiketsu ( Estandarizar)

Aplicacién de evaluaciones de mantenimiento continuas para
la inspeccion y mantenimiento adecuado del almacen.

Implementacion Shitsuke (Disciplina)

Evaluacion de la aplicacién del proyecto de acuerdo con los
resultados obtenidos de la inspeccion del almacen.

Analisis de los resultados

Continuacion de la aplicacién del proyecto dentro de la
empresa.

Tabla 4.1 Cronograma de actividades. Fuente: Elaboracion propia, 2023.



4.4 Implementacién de Seiri (Eliminar)
Es la primera herramienta que se aplicé para mantener limpio y ordenado el
almaceén, esta herramienta constituye a la primera S, su principio se rige en clasificar

los elementos utiles e indtiles, presentes en las distintas secciones del almacén.

Para la implementacion de seiri (Eliminar) se realizé un recorrido por cada una de las
secciones del almaceén, identificando cada espacio del almacén para hacer espacios

mas ergonomicos y utiles.

La aplicacién de seiri consistio en retirar de las secciones del almacén todos los
objetos y herramientas obsoletas que ya no eran necesarios en el almacén, algunos
de los objetos que se eliminaron fueron accesorios de papeleria, cables quemados,
tornillos oxidados, productos de limpieza, cajas de cartdn, herramientas obsoletas,
bolsas plasticas, materiales en descomposicion (botes de pintura, pegamentos) etc.
Lo mas importante de esta etapa fue revisar detalladamente cada una de las

secciones del almacén e identificar los elementos que son necesarios y los que no.

La aplicacion de esta herramienta se llevé a cabo con la ayuda de los colaboradores
del nivel tactico y operativo, también se cambié la ubicacién de los racks por

frecuencia de uso de materiales.

En esta etapa también se utilizé el apoyo de la herramienta seiton ya que se
ubicaron las herramientas por frecuencia de uso, es decir los materiales que se
utilizan frecuentemente se ubicaron en los niveles mas bajos facilitando su
ubicacion, también se consider6 el peso de cada herramienta; los materiales y
herramientas pesadas se ubicaron en los niveles mas bajos, con la finalidad se

evitarian accidentes.

Por otro lado, las herramientas que no se usan frecuente se ubicaron en los niveles

mas altos.



Antes

Figura 4.7 Evidencia antes de aplicar Seiri en el Figura 4.8 Evidencia antes de aplicar Seirie en mesa de
almacén. Fuente: Elaboracion propia, 2023. trabajo. Fuente: Elaboracion propia, 2023.

En las figuras (4.7 y 4.8) se pueden observar diversos objetos mal ubicados como,
por ejemplo: basura, herramientas, cajas de herramientas, pisos dafiados, tonillos,

pintura etc.

Después

Figura 4.9 Evidencia después de aplicar Seiri en el Figura 4.10 Evidencia después de aplicar Seiri en la
almacén. Fuente: Elaboracion propia, 2023. mesa de trabajo. Fuente: Elaboracion propia, 2023.

En la figura 4.9 y 4.10 se muestra el después de haber aplicado la herramienta
seiri, en esta aplicacion se eliminaron todos los objetos innecesarios que no

pertenecian al almacén.



4.5 Implementacién de Seiton (Ordenar)

Después de aplicar la primera S (seiri), se implementd seiton “ordenar”. En esta
etapa, al igual que la anterior, es muy importante, debido a que con ella se organiza el
espacio dentro del area del almacén y permite que todas las herramientas

necesarias sean faciles de encontrar, ubicar y utilizar.

Para la aplicacion de seiton se organizaron todos los herramentales de acuerdo con
la frecuencia de uso. La organizacion se aplicd en los 8 racks que se encuentran en
existencia, lockers industriales, mesa de trabajo, paredes de herramientas 1y 2 en
las que se ubican las siguientes herramientas; material neumatico, material
eléctrico, herramientas para paileria, tornilleria, equipo de seguridad, soldaduras,

herramientas eléctricas / manuales y pinturas para los acabados finales.

Esta herramienta se aplicé con la finalidad de disminuir los tiempos de busqueda de
las herramientas, mejorar los aspectos visuales del almaceén, evitar accidentes, evitar
compras innecesarias de herramientas y materiales. Por otro lado, también se

pretende respetar los procesos de desempefio en el area de produccion.

En esta etapa se cambid la ubicacion del rack 4 tornillos, rack 5 de tornillos
hexagonales y la mesa de trabajo, ya que su ubicacién anterior no era las mas

adecuada por que ocupaba mas espacio y obstruia el paso.

Para la implementacién de seiton se realizé una tabla de frecuencia de uso de las
herramientas que mas se utilizan en el area de produccion, en esta se utilizé una
tabla de parametros, que permite reubicar cada herramienta de acuerdo con cada

funcioén que realiza y por la frecuencia de uso.



4.5.1 Tabla de parametros

Frecuencia de
ITEM uso

FRECUENT

EQ2)

Rack 1| Herramentales

Rack 2| Equipo de Seguridad y

Conexiones
Rack 3| Equipo de soldar y 2
Tapiceria
Rack 4| Tornillos 2
Rack 5| Tornillos Hexagonales 2

Rack 6| Brocas

Rack 7| Pintura

Rack 8| Material eléctrico y Motores

Locker| Material Neumatico
1

Locker| Cintas, Rieles y Sujetadores
2

Locker | Material nuevo de pintura
3

Locker | Discos de Corte y
4 Refacciones

Locker | Equipo de torno 2
5

Pared | Herramientas eléctricas 2
1

Pared | Herramientas manuales 2
2

Tabla de pardmetros
Se utiliza en todo momento Ubicar en la seccién indicada del almacén
Se usa varias veces al dia Ubicar en la seccién indicada del almacén

Se usa todos los dias, pero noen todo  |Ubicar en la caja de herramientas
Momento

Se usa pocas veces a la semana Reubicada en una nueva area

Tabla 4.2 Tabla de parametros. Fuente: Elaboracion propia, 2023



Esta tabla fue elaborada para cada una de las areas de trabajo de los operadores,
ellos fueron quienes proporcionaron la informacion que era requerida para poder

ordenar las herramientas de trabajo.

Después de obtener la informacion se decidié cual era el lugar de localizacion mas
apropiado para cada herramienta, tomado como referencia la tabla de parametros

y considerando también lo siguiente:

e Ubicar las herramientas en secciones donde se pueda encontrar con facilidad
e Evitar movimientos innecesarios

e Reducir los cambios de traslado y ubicacion de los materiales

En este paso se logré la organizacién de los elementos de acuerdo con su
frecuencia de uso, se utilizé6 un formato de implementacion de orden, el cual fue
facilito a los trabajadores determinar los elementos que realmente necesitan en su

area de trabajo.

Después de haber organizado el area y de haber clasificado las herramientas fue
importante la implementacién de sefales visuales (etiquetas con los nhombres de
cada herramienta) que se colocaron en las cajas de herramientas, racks, lockers,
paredes, aplicando un sistema de comunicacién que explica de manera precisa las

normas de comportamiento y busqueda en las herramientas.

Antes

Figura 4.11 Evidencia antes de aplicar Seiton en el almacén. Fuente: Elaboracién propia, 2023.



En la figura 4.11 se puede observar el anterior aspecto del almacén sin aplicar la
herramienta seiton en las que no se cuenta con un control de herramientas y ningun

tipo de clasificacion o etiquetado.

Después

Figura 4.12 Evidencia después de aplicar Seiton en el almacén. Fuente: Elaboracion propia, 2023.

En la figura 4.12 se observa el después de la aplicacién de la herramienta seiton, la
cual consistia en etiquetar todos los materiales, herramientas, racks, lockers y cajas
de herramientas. Es importante mencionar que la ubicacién de las herramientas se

organizo por frecuencia de uso.

4.6 Implementacién de Seiso (Limpieza)
El tercer principio del método consiste en realizar la limpieza general del area del
almacén. Esta S se debe asociar a la inspeccion, ya que se trata de revisar como

se encuentra toda el area.

En esta etapa se pint6 el piso, limpieza de maquinas y herramientas ya que seiton
consiste en limpiar y mantener en buenas condiciones el equipo de trabajo. Es de
gran importancia conservar limpias cada seccion del almacén para poder lograr un

ambiente limpio y seguro.

Cuando se realizo el recorrido por las areas se fueron identificando las fuentes de
suciedad, asi como los lugares que son mas complicados de limpiar. Esta actividad
ayuda a que los colaboradores del nivel tactico y operativo se vean comprometidos

a fomentar el habito de limpieza en el almacén y lugares de trabajo.



Al término de esta actividad se realiz6 un plan limpieza.

Después de la asignacion de tareas para el plan de limpieza, se adquirieron los
materiales que eran necesarios para poder realizar las tareas de limpieza en cada
una de las areas, estos materiales se establecieron en un sitio especifico en donde
deben ser ubicados y una vez que sean utilizados sean devueltos a su lugar de

almacenamiento.

Los lideres de cada proceso se encargaron de guiar a sus companeros en la

ejecucion de actividades de limpieza ademas de identificar las fuentes de suciedad

en el almacén.

e

i x4
Figura 4.13 Evidencia antes de aplicar Seiso en el Figura 4.14 Evidencia antes de aplicar Seiso en el
almacén. Fuente: Elaboracion propia, 2023. almacén. Fuente: Elaboracion propia, 2023.

En las figuras 4.13 y 4.14 se muestra el antes de la aplicacion de seiso, a simple
vista se observan faltas de rutinas de limpieza en todos los espacios del almacén,
ya que se ubican residuos, botes de pintura secos, productos de limpieza, cajas y

herramientas obsoletas.
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Figura 4.15 Evidencia después de aplicar Seiso en el almacén. Fuente: Elaboracion propia, 2023.

En la figura 4.15 se observa el proceso de limpieza con apoyo de los colaboradores
del nivel tactico y operativo, esta etapa consistioé en limpiar cada uno de los espacios

del almacén, pintado de racks, lockers y piso.

Dentro de los demas objetos que se limpiaron son los siguientes: herramientas,

equipos para soldar, estructuras, pisos, herramientas de paileria y maquinados.

4.7 Implementacién de Seiketsu (Estandarizar)

La estandarizacion permite que la clasificacion, orden y limpieza manteniendo un
lugar de trabajo y continuen hasta que formen parte del diario vivir en el area del
almacén. En esta etapa se estandarizo colocando sefialamientos que sirven de
indicadores para mantener el almacén limpio, organizado y ordenado esto aplicando

todas las normas de acceso y una buena estancia, dentro del almacén.

Con ayuda de los sefalamientos los colaboradores del nivel tactico y operativo se
acostumbraran a utilizar dichos lineamientos. Esto también implica en cambiar la
cultura de trabajadores de acuerdo con seiketsu consiste en mantener el grado de

organizacion y limpieza.

En la cuarta (s) se establecieron los estandares de trabajo que se fueron conociendo
durante la aplicacion de las primeras 3ra S. El llevar a cabo la aplicacion de seiketsu

garantiza que los lugares de trabajo se mantengan en buenas condiciones.



Se entiende como estandares a los procedimientos que se realizan como por
ejemplo la limpieza, de la misma forma a las etiquetas, los controles visuales y a los
nuevos espacios que fueron asignados para la reorganizacion de materiales y

herramienta en las diferentes areas.
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N

Figura 4.16 Implementacion de Seiketsu sefializacion en el almacén. Fuente: Elaboracion propia, 2023.

4.8 Aplicacion de Shitsuke (Disciplina)
Esta es la fase mas importante de la implementacion de las 5’s. Debido a que lo que
no se mantiene con el tiempo se pierde, y los problemas solucionados volveran a

surgir.

Los 4 principios aplicados en las fases anteriores deben seguir un ciclo es por esta
razdn que se realizaron algunas acciones y estrategias que permitan que los
cambios realizados tengan duracion y una mejora continua. Para esta etapa se
aplicaron formatos de inspeccion y seguimiento de las actividades a realizar para

garantizar el cumplimiento y mantenimiento del programa 5’s.

El verdadero propédsito de las listas de chequeo de herramientas es hacer
responsable al operador de los materiales que tiene a su disposicion, de esa forma
se logra obtener un compromiso por parte del empleado, haciendo que el cuidado

de sus elementos de trabajo sea su principal labor.



Para fomentar Seiketsu se compartieron algunos puntos de la forma en que se debe

aplicar estas S’s:

Mantener el grado de aplicacion de Clasificacion, organizacion y limpieza.

e Implementacién de controles visuales y sefializaciones.

e Establecimiento de planes y procedimientos para mantener el orden y
limpieza.

e Crear habitos de limpieza para mantener el area de almacén en buenas

condiciones.

e Aplicar la cultura empresarial.

Como se menciond shitsuke es disciplina, es aqui donde se crean las condiciones
que nos ayudan a fomentar el compromiso de todos los involucrados en la aplicacion

de la metodologia 5’s con la finalidad de fomentar habitos en ciertas actividades.

Es de gran importancia tener en cuenta que obtener el grado de disciplina en
ocasiones es complicado por esta razén durante el proceso de aplicacion de la
ultima S se concientizo a los operarios brindandoles informacion que les ayudaria a

tener disciplina.

Para cumplir con los objetivos de la quinta (s) es necesario trabajar de forma
constante con las normas establecidas, de la misma forma es primordial hacer las

rutinas de inspeccion y limpieza sea una practica diaria dentro de la empresa.

Durante el desarrollo del proyecto se realiz6 un manual informativo dirigido a los
colaboradores del nivel tactico y operativo en el cual se explica la aplicacién de la
metodologia de cada una de las herramientas 5’s, actividades que se realizaron y

se les menciono los beneficios que se obtendrian al aplicar la metodologia 5’s.

4.9 Desarrollo y aplicacion de la encuesta

Una vez aplicada cada una de las herramientas 5’s se le dio continuacion a la
aplicacion de una encuesta, con la finalidad de conocer los comentarios de los
colaboradores del nivel tactico y operativo que frecuentan el area de almacén y la

vez utilizar los resultados de las encuestas.



La presente encuesta esta dirigida principalmente a los encargados del almacén,
mantenimiento, compras y gerente general, ya que son los principales individuos
que ingresan al area del almacén y tienen relacion a esta area con sus funciones

laborales.

Una vez aplicada la encuesta se mostraran las graficas con las respuestas
obtenidas, para dar continuacion con los resultados finales de la aplicacion del

presente proyecto.

Acceso a encuesta en linea:

https://docs.google.com/forms/d/e/1FAIpQLSerfG1fH85HA2xfw9sipz AlupngYrJn0
6cK2pTd 2NN7ew/viewform?usp=sf link



https://docs.google.com/forms/d/e/1FAIpQLSerfG1fH85HA2xfw9sipz_AlupngYrJn0_6cK2pTd_2NN7ew/viewform?usp=sf_link
https://docs.google.com/forms/d/e/1FAIpQLSerfG1fH85HA2xfw9sipz_AlupngYrJn0_6cK2pTd_2NN7ew/viewform?usp=sf_link

Encuesta

“Aplicacion de las Herramientas 5's en el &rea de almacén de herramientas”.

Observaciones: Responde de la manera mas honesta posible las siguientes preguntas. Elige la opcién de
respuesta que mas se adapte a tu opinion sobre la aplicacion del proyecto en el almacén de herramientas de la
empresa MJ Ingenieria & Automatizacion.

Encargado:

1.- Como colaborador de la empresa ¢Que tan importante es para ti la aplicacion de las herramientas 5's

dentro del almacén?

a) Muy importante
b) Importante

€) Poco importante
d) No importante

2.- Que tan util es para ti como colaborador de la empresa el aplicar el orden, la limpieza, la organizacion,

disciplina y estandarizar en el area del almacén?

a) Muy importante
b) Importante

€) Poco importante
d) No importante

3.- De acuerdo con los resultados obtenidos durante la aplicacién de las 5 herramientas. ¢,Cual es la

calificacién que asignarias al estado actual del almacén? De acuerdo con los siguientes valores.

a) Muy util
b) Util

¢) Poco util
d) No atil

4.- Consideras que seria Util aplicar las 5 herramientas en las demas &reas de trabajo.

a) Muy util
b) Util

¢) Poco util
d) No dtil

5.- ¢ Que tan positiva fue tu experiencia como colaborador en la aplicacion y desarrollo de este proyecto?

a) Muy positiva
b) Positiva

€) Negativa

d) Muy negativa

Gracias por responder.



Graficas de resultados de la encuesta
En el siguiente grafico se puede observar con un porcentaje del 83.3% que fue muy
importante la aplicacion de las herramientas 5’s en el area de almacén y a la vez se

observa con un porcentaje del 16.7% que fue importante.

1.- Como colabaorador de la empresa ¢ Que tan importante es para ti la aplicacion de las
herramientas 5's dentro del almacén?

6 responses

@ Muy importante

@ Importante
Poco importante

@ No importante

Grafica 1 Resultados de encuesta. Fuente: Elaboracion propia, 2023.

En el siguiente grafico se puede observar con un porcentaje del 83.3% que la
aplicacion del orden, limpieza, organizacion, disciplina y estandarizacion fueron muy
importantes para mejorar el aspecto del almacén por otro lado se observa en la
grafica con el porcentaje del 16.7% que fue importante la aplicacion de estas 5

herramientas.

2.- Que tan util es para ti como colaborador de la empresa el aplicar el orden, la limpieza, la
organizacion, disciplina y estandarizar en el drea del almacén?

6 responses

@ Muy importante

® Importante
Poco importante

@ No importante

Grafica 2 Resultados de encuesta. Fuente: Elaboracion propia, 2023.



En la grafica siguiente podemos observar con un porcentaje del 83.3% que la
calificacién que asignaron los usuarios de acuerdo con la aplicacion del proyecto
fue muy util considerando esta opcion como el valor de 10 sin embargo el otro

porcentaje del 16.7% opina que fue util considerando este valor como 9 de 10.

3.- De acuerdo a los resultados obtenidos durante la aplicacion de las 5 herramientas. ;Cual es la
calificacién que asignarias al estado actual del almacén? De acuerdo a los siguientes valores.

6 responses

@ Muy util

@ util
Poco util

@ No util

Grafica 3 Resultados de encuesta. Fuente: Elaboracion propia, 2023.

En la gréfica siguiente podemos observar con un porcentaje del 100% que los

usuarios estan de acuerdo con aplicar el presente proyecto en otras areas de la

empresa.

4.- Consideras que seria util aplicar las 5 herramientas en las demas areas de trabajo.

6 responses

@ Muy util

@ util
Poco util

@ No util

Grafica 4 Resultados de encuesta. Fuente: Elaboracion propia, 2023.



En la grafica siguiente podemos observar con un porcentaje del 50% que la
calificacién que asignaron los usuarios de acuerdo con la experiencia en la
aplicacion del proyecto fue muy positiva sin embargo el otro porcentaje del 50%

opina que fue positiva considerando este valor como 9 de 10.

5.- ¢ Que tan positiva fue tu experiencia como colaborador en la aplicacién y desarrollo de este
proyecto?

6 responses

@ Muy positiva

® Positiva
Negativa

@ Muy negativa

Grafica 5 Resultados de encuesta. Fuente: Elaboracion propia, 2023.



CAPITULO V
RESULTADOS



Resultados
En este ultimo capitulo se dan a conocer los resultados obtenidos después de la
implementacion de la metodologia 5’s, es decir si el objetivo planteado fue

alcanzando.

Actualmente el area de almacén se encuentra limpia, organizada y con las
sefalizaciones correspondientes para el ingreso de este modo se facilitdé la
busqueda de herramientas, maquinas y materiales. Con la aplicacion de esta
metodologia esto se eliminaron movimientos y traslados indutiles, tiempos muertos y

se incrementd la productividad en las areas de produccion.

Po otro lado el mantenimiento de los estandares de limpieza fue un proceso
complicado ya que se buscaron estrategia para mantener el area libre de basura y
estableciendo normas de limpieza, las cuales funcionaron para mantener las areas

limpias y despejadas.

Los resultados obtenidos de la estandarizacion fueron satisfactorios porque las
ayudas visuales y sefialamientos colocados ayudaron a que los colaboradores del
nivel tactico y operativo ubicaran las herramientas en su seccién indicada y asi

continuar con la aplicacién de la metodologia 5’s.

La disciplina que se adquirid en con los colaboradores del nivel tactico y operativo
fue sorprendente, al principio del desarrollo del proyecto los trabajadores tenian la
idea de que la metodologia no funcionaria, pero después de la aplicacion de la
metodologia y apoyo del manual informativo visualizaron el antes y después se
concientizaron en aplicar la metodologia de manera correcta en el almacén y areas

de trabajo.

La tabla siguiente se basa en los resultados obtenidos con la medicion de tiempos
de busqueda de las herramientas antes de la aplicacién de las 5’s y se hace la

comparacion con los tiempos de busqueda actuales.



BT o Lol CRGIVEG I ERGIEEIN 15 minutos

(promedio)

Tiempo de busqueda actual E:Eullalti(el

(promedio)

Diferencia 11 minutos

Tabla 5.1 Tiempos de busqueda. Fuente: Elaboracion propia, 2023.

Se obtiene una disminucién de tiempos de 11 minutos en la busqueda de las
herramientas en el almacén. De acuerdo con los calculos obtenidos de la aplicacion
del proyecto se puede decir que existe un rango de entre 20 y 30 busquedas por

semana en el almacén.

Formula: (N.° de busquedas semanales *4) *11 min.
= (25%4) *11 min.

Tiempo ahorrado mensual = 1100 min

Figura 4.17 Formula. Fuente: Elaboracion propia, 2023.

Es decir:

Se obtiene un ahorro de tiempo aproximadamente de 1100 minutos al mes por
trabajadores esto es igual a 18 horas con 33 minutos que impactan y afectan al area
de produccion, o desde otra perspectiva son horas que pueden emplearse para

capaciones o mejorar los tiempos de entrega de los proyectos de la empresa.

La siguiente tabla contiene los resultados obtenidos de las inspecciones que se
realizaron durante la aplicacion del proyecto las cuales se realizaron cada 2
semanas durante los 4 meses que duro la aplicacion del proyecto. Con la finalidad
de evaluar la aplicacion de las herramientas 5's y el mantenimiento del almacén con

la ayuda de los colaboradores del nivel tactico y operativo.



EVALUACION DE LA APLICACION 5'S.

La siguiente tabla se basa en las inspecciones que se realizaron cada 2 semanas durante 4
meses. Con la finalidad de evaluar la aplicacién de las 5's y el mantenimiento de estas con
la ayuda de los colaboradores del nivel tactico y operativo.

semanas
Semana 2
Semana 4
Semana 6
Semana 8
Semana 10
Semana 12
Semana 14
Semana 16
Puntuacion

(%]
4]
=
2
D
>
Q
-2

Herramienta

Seiri (Eliminar)

Seiton (Ordenar)

Seiso(Limpieza

Seiketsu(Estandarizar)

Shitsuke(Disciplina)

Observaciones

Tabla 5.2 Evaluacion de la aplicacion 5’s. Fuente: Elaboracion propia, 2023.

La tabla anterior es un formato de inspeccién interna del almacén que contiene el
seguimiento del proyecto evaluando la eficiencia de las acciones que se llevaron a
cabo durante la implementacion de la metodologia donde se califica de 100% como
muy bueno a 50% como muy malo.

Como resultados finales de la aplicacién del proyecto se mostrara a continuacion el
manual informativo dirigido a los colaboradores del nivel tactico y operativo con la

finalidad de dar continuidad a la aplicacion de las 5 herramientas.

Manual informativo “Aplicacion de Metodologia Lean Manufacturing en el area de

almacén desarrollando la herramienta 5’s.”

Enlace de acceso: https://www.canva.com/design/DAFsIZTNkKFE/QgkAZzvhNO-
TVIG2EzZF w/edit?utm content=DAFsIZTNkFE&utm campaign=designshare&ut

m medium=link2&utm source=sharebutton



https://www.canva.com/design/DAFsIZTNkFE/QgkAZzvhNO-TVlG2EzZF_w/edit?utm_content=DAFsIZTNkFE&utm_campaign=designshare&utm_medium=link2&utm_source=sharebutton
https://www.canva.com/design/DAFsIZTNkFE/QgkAZzvhNO-TVlG2EzZF_w/edit?utm_content=DAFsIZTNkFE&utm_campaign=designshare&utm_medium=link2&utm_source=sharebutton
https://www.canva.com/design/DAFsIZTNkFE/QgkAZzvhNO-TVlG2EzZF_w/edit?utm_content=DAFsIZTNkFE&utm_campaign=designshare&utm_medium=link2&utm_source=sharebutton

Conclusiones
Durante la aplicacién de la de las Residencias Profesionales se aplico el proyecto
Aplicacion de Metodologia Lean Manufacturing en el area de almacén desarrollando

la herramienta 5’s en la empresa de giro industrial MJ Ingenieria & Automatizacion.

Planteando desde un inicio los objetivos que se pretendian alcanzar, describiendo
los métodos que se utilizarian para lograr dichos objetivos y realizando un analisis
de la informacion para asi poder determinar cuales fueron los resultados obtenidos

después de la aplicacién de la metodologia 5’s.

Al principio de la implementacién de la metodologia fue complicado que los
colaboradores del nivel tactico y operativo estuvieran de acuerdo en la aplicacién
de la metodologia 5’s pues a que creian que era una herramienta que no funcionaria

siendo aplicada en el area del almacén.

Después de iniciar con la aplicacién de las herramientas cambiaron sus ideas y
aceptaron participar en el desarrollo del proyecto, se designaron encargados para
la realizacién y verificacion de ciertas actividades. El objetivo del proyecto consistia
en implementar la metodologia 5’s con la finalidad de reducir en un 30% de tiempos

muertos e incrementar la productividad en las demas areas de trabajo.

El objetivo fue alcanzado porque se seleccioné todo lo que era necesario y se
reubico en lugares que estuvieran al alcance de los operarios sin tener que realizar
movimientos innecesarios, es asi como se redujeron los tiempos muertos y la
productividad se incremento primeramente porque los trabajadores se sentian mejor
al trabajar en un espacio de trabajo ordenado, en donde cada material o herramienta
se encontrara en un area determinada, entonces asi era mas sencilla su

localizacion.

Una empresa que desee implementar las 5’s como medida de cambio y
optimizacion, debe entender que la continuidad y el esfuerzo que ponga cada
empleado con lo establecido por la metodologia es un factor que determina el éxito
o el fracaso del objetivo planteado. El primer desafié al que se enfrenta una empresa

en la implementacion de las 5’s, es el entendimiento que se debe tener sobre los



conceptos que se deben aplicar, ya que es imposible generar una consciencia

acerca de un pensamiento en todos los niveles de la empresa.

Es importante que los niveles mas altos de la empresa den ejemplo y se demuestre
gue, la consecucion de la meta es labor de todos, para que asi todos sean participes
de la implementacién del método. Cada etapa de las $’s tiene su importancia, y se
debe realizar cuidadosa y detenidamente, garantizando que cada trabajador de la
empresa esté totalmente involucrado en el proceso y que se transmita claramente

el objetivo que quiere lograr la empresa por medio de la metodologia.



Glosario

Estrategias Pull: Se basa en acciones de marketing que buscan la atraccién del
consumidor hacia la marca. Suele dirigirse hacia al cliente final, por lo que al
contrario de las estrategias push, tiene un sentido ascendente ya que va desde el

producto al elemento final de la cadena, usuario.

Terotecnologia: Se define como el estudio y gestidén de la vida de un activo, desde
su construccion, instalacion y puesta en marcha en una industria, hasta el final de
su vida util en otras palabras, es el seguimiento de la vida de los recursos desde su
adquisicién, e incluso antes en algunos casos, hasta su destino final, esto incluye
las formas de disponer del mismo, su mantenimiento, su desmantelamiento y

reciclaje.
Jalonamiento: Accion y efecto de jalonar.

Imprescindible: Es un adjetivo que hace referencia a aquello de lo que no se puede
prescindir. Describe a un ser vivo 0 una cosa sin las cuales no se puede resolver un
problema en particular; en otras palabras, su participacion es

absolutamente necesarias.

Averias: Se conoce como averia a un fallo, un inconveniente o un dafo que afecta

el uso normal de algo.

Sociabilizacion: La socializacidon es un proceso por el cual el individuo acoge los
elementos socioculturales de su ambiente y los integra a su personalidad para

adaptarse en la sociedad.

One point lesson: Es una ensefianza concisa y enfocada a mejorar la comprension
de un empleado o equipo de una tarea o habilidad especifica. Las lecciones de un

punto son esenciales para transmitir rapida y eficazmente informacion importante.

Autodisciplina: Es la capacidad de seguir reglas impuestas personalmente, con

orden y constancia, usando solo la fuerza de voluntad.

Autocontrol: Es la capacidad consciente de regular los impulsos de manera

voluntaria, con el objetivo de alcanzar un mayor equilibrio personal y relacional.


https://definicion.de/necesidad/

Sensibilizaciéon: Es una actividad que forma parte de la cultura inclusiva vy
promueve la creacién de actitudes positivas de respeto, solidaridad, valoracién y
tolerancia frente a la discapacidad, y esto ayudara a fomentar la convivencia, a

desarrollar la empatia, favorecera la aceptacion de las personas con discapacidad.

Sustentabilidad: Es la habilidad de lograr una prosperidad econdmica sostenida
en el tiempo, protegiendo al mismo tiempo los sistemas naturales del planeta y

proveyendo una alta calidad de vida para las personas.
Coadyuvar: Significa contribuir, asistir o ayudar a la consecucion de algo.

Directrices: Es una norma o una instruccion que se tiene en cuenta para realizar
una cosa. También se trata de aquello que fija cdmo se producird algo. Las
directrices, por lo tanto, sientan las bases para el desarrollo de una actividad o de

un proyecto.


https://definicion.de/norma/
https://definicion.de/instruccion/
https://definicion.de/proyecto/
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