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Resumen

La constante busqueda de piezas, utiles y herramientas suele ser tomada en cuenta
como tiempo productivo y una parte del trabajo operativo, lo cual es un pensamiento
muy poco cierto. Estas actividades extra que se tienen que realizar por no tener una
cultura de orden y limpieza en el almacén no le agregan ningun valor al proceso, al

contrario, solamente ocasionan una demora en el mismo.

Por la sencillez del método, al enfoque 5S no se le habia prestado la atencion debida
ni se le habia dado la suficiente seriedad que exige cualquier proceso de
mejoramiento continuo, razon por la cual, decidi proponer esta implementacion en

el area mas problematica de la empresa, el almaceén.

Cualquier personal técnico debe poder ser capaz de encontrar las herramientas o
equipo que necesiten en el tiempo que lo requieran y en las condiciones debidas,

tal y como lo marca la filosofia Justo a tiempo.

Al finalizar el presente estudio, se ampliara la perspectiva acerca de la
metodologia 5S y los beneficios que aporta en un almacén, ya que la mayoria de

estudios y aplicaciones 5S se centran para el campo de produccion.

iNDICE
1 INITOAUCCION. .. 1
2. DescripCiOn de 1a €mMPresSa......c.viiiii i 1
3. ProblematiCa. ... ... 2
4. Definicién de objetivos
41, Objetivos Generales. ... ..o 3
42, Objetivos ESPECIfICOS. .. ...uuiii i 3

5. JUSHTICACION . .. oo 3



6. Marco teorico

61 Historia de lametodologia 5S..........coooiiii 4
62 Definicion de la metodologia 5S..........cooii i 4
63 Definicibn de cadaunade las5S............cooiiiiii 4
64 Ventajas de la metodologia............cooiiiiiiii 8
7. Desarrollo
21. Diagnostico inicial del Area de Aimacén del taller de la

L= 0] 0] =T T= P 11
744, Auditoria 5S inicial........ ..o 11
712, Evidencia fotografica inicial....................co 14
713 Tiempo de busqueda y limpieza..............cccoiiiiiiiiiii e, 18
714.  Reporte de areas de oportunidad Programa 5S............................ 19
72. Implementacién de los pilares 5S
721.  Clasificacion 0 selecCion........ ..o 20
7211, Disefio de las tarjetas rojas..........cocoveiiiiii i, 20
7212 Colocacion de las tarjetas rojas y listado..............ooooil 21
722 OFBIN. .. 23
723 LIMPI@ZA. ..o e 24
724.  Estandarizacion
724.1. Estandarizacion visual...............c.ooii 26
7242 Estandarizacion documental...................ooo, 27
7243, Elaboracion de politicas para el area de almacén................. 28
725, Disciplina y capacitacién del personal................cooiiiiiiiiiin, 30
75, Diagnostico final del Area de Almacén del taller de la empresa

Y rESURAAOS. .. 32

731.  Resultados del antes y después de la implementacion................... 32



732 AUAItOrIa BS fiNal. ... 36

733, Mejora del tiempo de busqueda y limpieza..................cooiiininis 38
734 IMPACTIO. ... 39
5. Conclusiones y recomeNndacioNesS. .........couiuiiuiiiii i eeaaas 41
o. Competencias desarrolladas y/o aplicadas..............cooiiiiiiiiiiiiiiin, 42
10. Fuentes de
INFOrMACION. ... e 44
11.



1. Introduccién

Es necesario que, como empresa mantenga un almacén eficiente, en el que los
técnicos puedan ir a buscar las herramientas y equipo y esto no implique tiempos

muertos, ademas que al disponer de ellos, estos ya estén listos para usarse.

La metodologia de las 5S, se ha popularizado en los ultimos afios debido a los
beneficios que obtiene la empresa después de aplicarla, ya que es un método en el
que la ultima etapa implica el desarrollo de una cultura de disciplina, de tal forma que

los resultados obtenidos se mantienen a lo largo del tiempo.

2. Descripcion de la empresa

El sitio que lleva a cabo el proyecto es una empresa especializada en obras,
asociada a empresas lideres en su ramo, garantizando los resultados, calidad y
servicio de todos los proyectos dentro de la empresa. Gestiona tecnologia de punta,
metas permanentes de excelencia y mejora de la calidad de los proyectos y de
productos en los que su empresa participa diariamente. Su estrategia de
diferenciacion esta bien desarrollada y es una parte importante de la venta.

El area donde se llevara a cabo el proyecto de implementacion de la metodologia

5S es un taller donde se realizan reparaciones menores de equipos, ademas de
fungir como centro de distribucion de los equipos que posteriormente se instalan en

refinerias, hospitales, entre otros sitios.

3. Problematica



En la empresa el area del almacén del taller de mantenimiento cuenta con falta de
organizacion y control, lo que ocasiona tiempos muertos en la busqueda de los

herramentales y equipos.

Asi mismo, este no cuenta con un sistema de clasificacién adecuado, guardando
equipo dafiado y obsoleto. Existen, ademas, elementos que no estan en su lugar
correcto y algunos otros que no corresponden al area. Los herramentales estan
sucios y tienen polvo, lo cual implica tiempo perdido ya que en el momento en el que
un técnico requiere disponer alguno, este tiene que realizar una limpieza previa para

poder utilizarlo.

El almacén no esta delimitado por secciones por lo que las herramientas se mezclan
con los equipos, con equipo de proteccion personal y documentos, lo que provoca
que estos se ensucien de la grasa y polvo de los mismos. Existen etiquetas que
pretendian organizar los estantes, pero estas no son respetadas e incluso algunas

estan rotas y no son legibles.

La inadecuada distribucion del almacén no permite aprovechar el espacio existente
lo que provoca que ya no se puedan almacenar mas cosas.
4. Objetivos

4.1 Objetivo general

Implementar la metodologia de las 5S en el almacén de un taller de mantenimiento

industrial para eliminar tiempos muertos en el proceso de mantenimiento.

4.2 Objetivos especificos

Mejorar la organizacion, orden y limpieza en el almacén para disminuir costos y

permitir un aumento de capacidad fisica.



Disminuir el tiempo muerto en la busqueda del equipo y herramientas para

aumentar el tiempo productivo.

Crear una mejor imagen del almacén para mejorar la relacion cliente-empresa.

Fomentar la filosofia 5S en la empresa para crear una cultura de mejora continua

en la empresa.

Establecer auditorias cada cuatro meses para asegurar el cumplimiento de los

pilares.

5. Justificacion

Lo que se pretende al realizar el proyecto es terminar con los problemas de
organizacion, limpieza y orden, y asi poder estandarizar este proceso para que se

cree una cultura entre el personal técnico.

El personal directamente beneficiado por el proyecto son los técnicos y ayudantes,
los cuales de acuerdo con el organigrama son 24, lo que implica un beneficio para

el 77.41% del personal que labora en la empresa.

6. Marco teodrico

La metodologia 5S es una herramienta de mejora en las empresas, enfocada a
buenas practicas y tiene que ver con el Ciclo Deming (Ciclo de mejora continua

PHVA) y mejorar la efectividad de los procesos operativos.

Es de mencionar, que segun Pifero et al. (2018) el éxito de la gestién empresarial
en las organizaciones japonesas se debe a las caracteristicas de sus directivos,
gerentes y trabajadores, tales como: constancia, dedicacién, organizacion y
disciplina, lo que conlleva al logro de sus metas y asi obtener mejora continua de la

calidad, la productividad y la competitividad. La aplicacién de las técnicas japonesas



constituye una excelente oportunidad de benchmarking de buenas practicas en
gestion, para la mejora de la calidad y la productividad en las industrias

latinoamericanas.

La filosofia Kaizen, aplicada por la Toyota, es el caso de éxito mundial mas
emblematico y de muestra que con esta metodologia es posible elevar los estandares
de productividad en las empresas (Salazar et al., 2020). En Latinoamérica aun estas
técnicas son poco conocidas. Bajo este concepto, el tiempo ha demostrado que los
japoneses no se equivocaron, ya que Japon es un pais altamente industrializado,

tiene las mejores economias del planeta y es altamente competitivo.

Cuando se hace mencién al mejoramiento continuo, de inmediato se habla de Kaizen,
que significa mejoramiento continuo y estos mejoramientos van de pequefios e
incrementales a innovaciones drasticas y radicales, involucrando a todas las
personas tanto gerentes como trabajadores lo que origina resultados favorables a
través del tiempo (Imai, 2006). Para este autor, la filosofia kaizen se convirtié en la
clave de la ventaja competitiva japonesa, mientras que as 5S tienen como fin lograr

un mayor orden, eficiencia, y disciplina en el lugar de trabajo.

La metodologia 5S, es un acrénimo para ordenar, establecer en orden, brillo,
estandarizar y sostener, es una de esas herramientas, la cual se les da nombres
diferentes en la literatura, pero significan lo mismo Omogbai & Salonitis (2017). En
otras palabras, se refiere a una estrategia cuyo objetivo es minimizar la cantidad de
tiempo y recursos utilizados en los procesos de fabricacién y otras actividades de una

empresa, haciendo énfasis en eliminar todas las formas de desperdicio.

Las 5S es una herramienta mundialmente conocida implantada inicialmente en las
industrias japonesas. Esta metodologia impacté y generé cambios tanto en las
empresas como en las personas que la aplican, porque se centran en potenciar el
aprendizaje de las personas que trabajan en las organizaciones gracias a su
simplicidad y agilidad por realizar pequefos cambios y mejoras con el fin de

experimentar y aprender con ellas (Aldavert et al., 2016).



Las 5S pueden representarse como un sistema que posibilita la creacion de las
condiciones necesarias para la implementacién de nuevas soluciones técnicas; se
basa en ideas innovadoras, la optimizacién del espacio de trabajo y el proceso de
produccion se realizan también; adopta un enfoque sistematico que implica el trabajo
en equipo, incluyendo la participacion de todos los empleados, y se centra en la

aplicacion total de la organizacion del trabajo y la adaptacion del espacio de trabajo
(Vorkapic et al. , 2017).

6.1 Historia de la metodologia 5S

De acuerdo con Hiroyuki, H. (1990) este método surge en Japdn, tras la necesidad
de aportar limpieza y organizacion a un taller de ensamblaje de vehiculos. Y es

llamado asi por los términos japoneses que lo fundamentan: seiri (¥18), seiton (£

18), seiso (&E#w), seiketsu (;&iR) y shitsuke (§%).

Cada una de las palabras anteriores representa una fase del proceso que al ser
aplicadas en conjunto, mejoran el ambiente de trabajo, construyen un mejor espacio
laboral, incrementan la responsabilidad de los trabajadores con su lugar de trabajo
y por lo tanto se aumenta la productividad de forma inmediata, mejora la seguridad,
el clima laboral, la motivacion del personal, la calidad, la eficiencia y, en
consecuencia, la competitividad de la organizacion. (Barcia Villacreses, K. F., &
Hidalgo Castro, D. S., 2013)



Dorbessan (2000) expone que en Japon las 5S pasaron de la sociedad a las
empresas. De igual manera, explica que esta tarea no es sencilla y lleva su tiempo,
pero cada dia son mas las empresas industriales, comercios, escuelas y
organizaciones de todo tipo que eligen progresar en la mejora del ambiente de

trabajo.

Las 5S se describen como una metodologia de mejora que se origind en Japon.
Esta consiste en la clasificacion, el orden y limpieza del area, la estandarizacién de
procesos y la disciplina del personal, de modo que sean habitos en las areas de
trabajo y se logre una cultura de mejora laboral. Este método se puede desarrollar
en cualquier rubro y en todas las areas de trabajo de una empresa (Barcia y Hidalgo,
2013).

Para, Plaza Rosado Darwin (2014) en su tesis “MEJORAMIENTO DEL SISTEMADE
CALIDAD IMPLEMENTANDO LA REDUCCION DE DESPERDICIO EN LA

EMPRESA KUBIEC S.A APLICANDO LA TECNICA DE LAS 5”S”, afirma que: Las
5S son universales, se pueden aplicar en todo tipo de empresas y organizaciones,
tanto en talleres como en oficinas, incluso en aquellos que aparentemente se
encuentran suficientemente ordenados y limpios. Siempre se pueden evitar
ineficiencias, desplazamientos y eliminar despilfarros de tiempo, y espacio en todas

las areas de trabajo.

Kaysen: “Forma de pensar y estrategias de desarrollo orientadas hacia procesos para
asegurar el mejoramiento continuo, involucrando a gente en todos los niveles

jerarquicos de la organizacion” (Yenque, Garcia y Raez, 2002, p. 63).



6.2 Definicion de la metodologia 5S

La metodologia 5S es un programa de trabajo para talleres de oficinas que consiste
en desarrollar actividades de orden y limpieza y deteccion de anomalias en el puesto
de trabajo, que por su sencillez permiten la participacion de todos a nivel individual /
grupal, mejorando el ambiente de trabajo, la seguridad de personas y equipos y la
productividad. (Rey, F., 2005, p.27).

Por otro lado, Gutiérrez (2005) define las 5S’s como: Una metodologia que, con la
participacion de los involucrados, permite organizar los lugares de trabajo con el
proposito de mantenerlos funcionales, limpios, ordenados, agradables y seguros. El
enfoque primordial de esta metodologia desarrollada en Japdn es que para que haya
calidad se requiere antes que todo orden, limpieza y disciplina. Con esto se pretende
atender problematicas en oficinas, espacios de trabajo e incluso en la vida diaria,
donde la muda (desperdicios) es relativamente frecuentes y se generan por el
desorden en el que estan utiles y herramientas de trabajo, equipos, documentos,
etc, debido a que se encuentran en los lugares incorrectos y entremezclados con

basura y otras cosas innecesarias.

6.3 Definicion de cada una de las 5S

Salazar (2016) hace una definicion de cada una de las S que componen la

metodologia, mencionando ademas las ventajas de cada una de ellas:

SEITON (Orden)

Ordenar consiste en:



Disponer de un sitio adecuado para cada elemento que se ha considerado

COMOo necesario.

Disponer de sitios debidamente identificados para ubicar elementos que se

emplean con poca frecuencia.

Utilizar la identificacién visual, de tal manera que le permita a las personas

ajenas al area realizar una correcta disposicion.

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

que disminuya los movimientos innecesarios.

Las ventajas de ordenar son:

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

Se evitan interrupciones en el proceso

SEISO (Limpieza)

Limpiar consiste en:
Integrar la limpieza como parte del trabajo

Asumir la limpieza como una actividad de mantenimiento auténomo y rutinario

Eliminar la diferencia entre operario de proceso y operario de limpieza

Eliminar las fuentes de contaminacién, no solo la suciedad



Las ventajas de limpiar son:
Mantener un lugar de trabajo limpio aumenta la motivacion de los

colaboradores

La limpieza aumenta el conocimiento sobre el equipo
Incrementa la vida util de las herramientas y los equipos
Incrementa la calidad de los procesos

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

Estandarizar consiste en:

Mantener el grado de organizacion, orden y limpieza alcanzado con
las tres primeras fases; a través de sefializacién, manuales, procedimientos y
normas de apoyo. - Instruir a los colaboradores en el disefio de normas

de apoyo.

Utilizar evidencia visual acerca de como se deben mantener las areas, los

equipos y las herramientas.

Utilizar moldes o plantillas para conservar el orden.

SHITSUKE (Disciplina, evitar que se rompan los procedimientos)

La disciplina consiste en:

Establecer una cultura de respeto por los estandares establecidos, y por los

logros alcanzados en materia de organizacion, orden y limpieza

Promover el habito del autocontrol acerca de los principios restantes de la

metodologia

Promover la filosofia de que todo puede hacerse mejor
Aprender haciendo

Ensefar con el ejemplo



Haga visibles los resultados de la metodologia 5S

Ventajas de la disciplina:

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

formacion continua y la ejecucién disciplinada de las normas.

6.4 Ventajas de la metodologia

Hiroyuki (1990) establecié 7 beneficios de implementar un sistema de trabajo bajo

5S:

BENEFICIO 1: CERO DESPILFARRO
Se generan menores costos y se permite un aumento de capacidad:

Se elimina el desorden inherente al exceso de inventario en proceso y en

almacén. No quiere decir esto que todo el inventario en proceso se deba

eliminar simplemente se arregla y se ordena.

Se eliminan los lugares de almacenaje innecesario (como: estanterias,

armarios).

Las 5S permiten, al tener todos los elementos ordenados y en un arreglo

apropiado, la disminucioén e inclusive eliminacion de movimientos y demoras

innecesarios en el puesto de trabajo.

Junto con el beneficio anterior, se encuentra la disminucién de acciones que

no afaden valor al proceso (tales como buscar, coger, colocar, contar).
BENEFICIO 2: MEJORA DE LA SEGURIDAD

Cuando el equipo se mantiene limpio, es mas facil descubrir fallos mecanicos

y riesgos de manera inmediata.
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La definicion exacta de sitios de almacenamiento que permitan obtener un
orden y arreglo apropiado facilita el buen funcionamiento de los diferentes
centros de trabajo que se apoyan en esta filosofia.

Al colocar equipos, herramientas y productos en forma segura y adecuada se
evitan roturas y dafios que puedan producir pérdidas y/o accidentes de

trabajo.

BENEFICIO 3: CERO AVERIAS, MEJOR MANTENIMIENTO.

Al mantener limpios y aseados los centros de trabajo se alarga su vida util y
se evitan dafios por acumulacién de basuras, polvo.
La aplicacion de las 5S permite el monitoreo constante de la forma como esta

trabajando la maquina.

BENEFICIO 4. CERO DEFECTOS, CALIDAD MAYOR

Con un adecuado almacenaje y manipulacién de los instrumentos de medida,
control y verificacidn, se obtienen mediciones correctas y menores
desviaciones que llevan a mejor calidad en las operaciones y productos
obtenidos en un centro de trabajo.

Un lugar de trabajo limpio y ordenado hace mas participes a los operarios y

permite tener una mayor responsabilidad en el modo de hacer las cosas.

BENEFICIO 5: FACILITAR LA DIVERSIFICACION DE LA PRODUCCION

Un arreglo apropiado de herramientas, equipos de medicion, moldes,
troqueles, plantillas, permite una mayor facilidad en cambios de montajes,

puesto que se eliminan las busquedas innecesarias.

Se permite el trabajo con mayores niveles de flexibilidad por la orientacion y

localizacion de equipos.

BENEFICIO 6: AUMENTO DE LA CONFIANZA

11



Al trabajar en un lugar limpio y ordenado la posibilidad de cometer errores
disminuye.

Al trabajar en un lugar limpio y ordenado la posibilidad de tener accidentes de
trabajo disminuye.

En un lugar limpio y ordenado cuesta menos fabricar los productos.

BENEFICIO 7: CRECIMIENTO CORPORATIVO

Las personas que trabajan en lugares 5S guardan mas respeto y confianza
por su comunidad industrial y familiar.

Las fabricas que han implementado formas de trabajo bajo filosofia 5S son
fabricas en crecimiento.

Los clientes se sienten mas a gusto negociando con empresas que sean
ordenadas y hayan eliminado despilfarros y dafios; todo esto conlleva una

mejor relacion cliente-empresa.

7. Desarrollo

A continuacion se detallan cada una de las etapas que se siguieron para la

implementacion de las 5S (véase Figura 1).
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Figura 1. Fases para la implementacion de las 5S.

Para llevar a cabo el proyecto primero se le presenté la propuesta al director general

y se le expuso la problematica, que, si bien era una problematica notoria dentro de
la organizacion, no se le habia prestado la atencion debida.

Diagnéstico inicial del Area de Almacén del taller de la empresa

7.1.1. Auditoria 5S inicial

Antes de iniciar la implementacién de la metodologia 5s, es necesario conocer el

estado o punto del que se esta partiendo, esto con el fin de sefalar las mejoras

logradas después de la implementacion, por esta razén se tomé la decision de que

previo a la implementacion, se evaluara el nivel actual de las 5s

13



Se realizé una auditoria evaluando en una escala del 0 al 4 cada una de las “S” que
conforman la metodologia: clasificacién, organizacién, limpieza, estandarizacién y
disciplina, el puntaje mas bajo como 0 lo que equivaldria a Pésimo y 4 como el

mayor que equivaldria a Excelente, ver figura 2.

AUDITORIA 58's

Area: Almacén Fecha:
25-ago-
20
CAT EGORIA DET ALLE n (del 0 al 4)
SELECCIONAR Equipo dafado o inutilizado, herramientas, muebles, etc. (en el area)
0
Elementos innecesarios sobre las paredes, boletines, circulares, etc.
1
Elementos que obstruyen los pasillos, escaleras, esquinas, etc. 1
Inventario innecesario elementos, piezas o material en el area 1
Riesgos de peligro en el area (agua, aceite, quimicos, maquinas) 2
1

ORDENAR Elementos que no estan en su lugar correcto y que no se ven obvios

0

Elementos que estan en lugares equivocados 0
Pasillos, bancos de trabajo, equipos localizados incorrectamente 1
0

1

Elementos que no son colocados en su lugar después de su uso
Elementos aun utiles que no estan en su lugar correcto

0.4
LIMPIAR Pisos, paredes, escaleras y superficies sucias, con aceite y grasa. 1
Los equipos estan sucios, con polvo, aceite o grasa 0
Los utensilios de limpieza no son faciles de localizar 1
Lineas, etiquetas y avisos estan sucios y en mal estado(rotos) 0
Otros problemas de limpieza (de cualquier clase) estan presentes 1
0.6
EST ANDARIZAR |La informacién necesaria no esta visible 0
Las normas son desconocidas y no estan visibles 0
No existe lista de chequeo para la limpieza y el mantenimiento 0
Las cantidades de cada cosa y los limites no son reconocibles 0
¢, Cuantos articulos sin estandarizar se pueden detectar en 30 segundos?
0
0.0
DISCIPLINA ¢, Cuantos trabajadores no han sido entrenados en el programa? 0
¢ Por cuanto tiempo en la semana no se aplicaron las 5's? 0
¢ Cuantas veces las personas no almacenaron correctamente las 0
¢, Cuantas veces las ayudas visuales para el trabajo no estuvieron 1
¢ Cuantas veces en la Ultima semana no se hizo la inspeccion del 1
0.4
Pesimo 0
Malo 1
Regular 2
Bueno 3
Excelente 4

Figura 2. Auditoria inicial 58S.
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| Puntaje Porcentaje de
CATEGORIA Calificacion (del 0 al 4) maximo cumplimiento

SELECCIONAR 1 4 25%
ORDENAR 0.4 4 10%
LIMPIAR 0.6 4 15%
ESTANDARIZAR 0.0 4 0%
DISCIPLINA 0.4 4 10%
Total 24 4 60%

Figura 3. Resultados de la auditoria inicial.

Como podemos observar en Figura 3 el nivel de 5S en el almacén era demasiado
bajo, con una calificacion de 2.4 sobre 4 puntos. Revisando cada pilar nos podemos
dar cuenta que en clasificacion o seleccionar se obtuvo un puntaje de 1 lo que
corresponde a 25%; el punto mas bajo fue Estandarizar porque la empresa no tenia
ningun tipo de estandarizacién y las etiquetas que pretendian estandarizar las areas
dentro del almacén, se encuentran rotas y son completamente irrespetadas; no
existe ningun tipo de lista de chequeo ni otra documentacion. El Orden obtuvo un
porcentaje de cumplimiento del 10% al igual que la Disciplina debido a que no se
tenian indicadores de lugar, ni de cantidad y nada tenia su lugar correcto, y por esta
razon, el personal técnico volvia a poner las cosas fuera de lugar. La limpieza obtuvo
un 15% ya que al area nunca se le realizaba ningun tipo de limpieza, pero como gran
parte del material se encontraba cerrado y sellado esto no generaba derrames de

sustancias o grasa.

Los resultados obtenidos en esta auditoria se plasmaron en una grafica radar la cual
nos ayudo a visualizar de manera mas clara la problematica que tenia el almacén

(ver figura 4).

Grafica de Radar
Auditoria a Disciplina de las 5 Ss
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Departamento / Linea Almacén
Fecha: 27-ago-20

Calificacion (del 0 al 4)

SELECCIONAR
1

0.9
0.8
0.7
0.6
0.5

0.4

DISCIPLINA ORDENAR

0.3
0.2

0.1

0 mes Calificacion (del O al 4)

ESTAND ARIZAR LIMPI AR

Figura 4. Grafica de radar de la Auditoria inicial.

7.1.2. Evidencia fotografica inicial

Una vez realizada la primera auditoria, se tomd la evidencia fotografica
correspondiente de cada area del almacén para tener un respaldo de la situacion

actual y para notar el por qué de su bajo puntaje en la Auditoria 5S inicial.

Como se puede observar en Figura 5 existia gran cantidad de articulos que no
correspondian al area, tales como los objetos perdidos del personal, articulos de

limpieza, cajas, piezas sueltas, entre otras cosas.
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Figura 6. Area del almacén sin orden.
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Como se aprecia en la Figura 6, existen etiquetas que pretendian mantener el orden
del almacén, pero estas no fueron respetadas y muchas ya no son visibles por el

exceso de articulos.

Figura 7. Area del almacén con elementos que no corresponden.

Se encontré ademas documentacion que no corresponde al area ya que dentro de

la empresa existe un lugar designado para el archivo de documentos. Ver figura 7.

Figura 8. Area del almacén donde se encuentra el equipo.
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Figura 9. Area del

Los equipos nuevos

dentro de una caja

obsoleto como se
8. Todo estda mal
encima de oftros,
personal nuevo a un

(véase Figura 9).

almacén sin orden.

estan colocados
donde hay equipo
aprecia en la figura
ubicado,  articulos
equipo de protecciéon

lado de herramientas

Figura 10. Area del almacén donde se aprecia la falta de limpieza.

Existe polvo y suciedad en todas las superficies, y todos los articulos estan puestos

sobre periodico el cual también se encuentra roto y sucio. Ver Figura 10.
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Figura 11. Estanteria del almacén antes de la implementacion.

7.1.3. Tiempo de busqueda y limpieza

Para determinar el tiempo que se invierte en la actividad de ubicar y poder utilizar
una herramienta o equipo se apoyara sobre el estudio de tiempos, especificamente
la técnica del cronometraje del tiempo en que los trabajadores tardaban en encontrar
las herramientas 0 equipo que necesitaban, asi como el tiempo que tardaban en
limpiarlos. Para obtener un valor promedio adecuado se tomo el tiempo 10 veces, la

figura 12 muestra los resultados obtenidos.

Estudio de Tiempos por estacion

Proceso Busqueda de herramental y equipo Fecha: 04-sep-20
Ciclos Tiempo
promedio
de ciclo
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Busqueda 43 32 44 32 32 40 32 33 43 44 37.5
Limpieza 671 640 1117 1194 704 940 1198 500 1145 655 876.4
Total
714.0/  672.0 1161.0| 1226.0| 736.0] 980.0) 1230.0f 533.0 11880/ 699.0 913.9

Figura 12. Estudio de tiempos de la busqueda de herramental y equipo antes de la implementacion.
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Como se puede observar en la figura 12 se observoé que se llevaban en total un

tiempo de 913.9 segundos para poder utilizar el equipo o herramienta, lo que

equivale a un total de 15.23 minutos en promedio. Esto significa que un 3.9% del

tiempo productivo total disponible diario (390 minutos) es tiempo muerto.

7.1.4. Reporte de areas de oportunidad Programa 5S

Reporte de Areas de Oportunidad
Programa 5 S’s

Fecha
Fecha| Area | Auditor |Area Accion a realizar | ResponsableP"®mMes | . 1o
Oportunidad a real
Clasificar, ordenar,
. . limpiar y estandarizar. »
sep-01|almacén Lilian Mtz.  |Area 1 Almacén Lilian Mtz. sep-07] sep-07]
Clasificar, ordenar,
. limpiar y estandarizar.
sep-01|almacén Lilian Mtz.  |Area 2 Aimacén plary Lilian Mtz. sep-21 sep-21
Clasificar, ordenar,
. . limpiar y estandarizar. .
sep-01jalmacén Lilian Mtz.  |Area 3 Almacén Lilian Mtz. oct-05 oct-05

Figura 13. Reporte de las areas de oportunidad del programa 5S.

Después, se realizdé un Reporte de areas de oportunidad en el que se indicaron las

areas del almacén en las que se presentaba la problematica, en él se indicd quién

hizo el hallazgo, cuales eran las acciones que se debian aplicar a grandes rasgos y

quién seria el responsable de aplicar estas acciones, asi como una fecha promesa

(véase Figura 13).

7.2. Implementacion de los pilares 5S

7.2.1. Clasificacion o seleccion

Para el primer pilar de las 5S, la estrategia de las tarjetas rojas es la mas utilizada

por su facil aplicacién, la cual busca etiquetar cualquier elemento innecesario que

obstruya los procedimientos de un area de trabajo, en este caso, del almaceén.

7.211.

Diseio de las tarjetas rojas
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Se diseid un formato sencillo para su facil llenado y colocacion, destinando un
espacio para colocar la disposicion posible del articulo que puede ser: transferir si
se trata de elementos u objetos que puedan servir en otra area; eliminar si son
articulos que no pertenecen al area y no sirven; y en Otro por si se trata de objetos
que requieren de una revisiéon mas detallada o no sabemos si pueda servir a alguien.

Ver Figura 14.

TA RIJETA ROJA 55

Area: Tarjeta No.

Generada por:

DESCRIPCION DEL ARTICULO:

CATEGORIA: ___
Maquina/Equipo 6. Documentos
Herramienta 7. Material de oficina
Partes eléctricas 8. EPP
Partes mecanicas 9. Equipo de limpieza

B

5. Materia prima 10. Otros

RAZON DE TARIJETA:
1. Innecesario 3. Defectuoso
2. Obsoleto 4. Fuera del area

ACCION REQUERIDA:
Eliminar

Reacomodar

Limpiar

Otro

HwnN =

Figura 14. Disefio de la Tarjeta roja 5S.

7.21.2. Colocacion de las tarjetas rojas y listado

El primer paso fue separar los elementos necesarios de los innecesarios y
simultdneamente adherir las tarjetas rojas, ver figura 15. El segundo paso fue apilar
en el area de tarjetas rojas los elementos innecesarios. Finalmente, se procedi6 a
tabular cada una de las tarjetas colocadas en el Listado de articulos en area Roja
5S, para posteriormente en conjunto con el personal técnico y el gerente de

mantenimiento evaluar y determinar que disposicion tendrian estos elementos,
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(véase Figura 16). Se colocaron en total 34 tarjetas rojas a elementos

correspondieron a 603 articulos.

ACCION REQUERIDA:
1. Eliminar

que

Figura 15. Aplicacion de las tarjetas rojas en el almacén.

LISTA DE ARTICULOS EN AREAROJA5S’s

Articulo Cantidad Accion a tomar Responsable
DVD pack de entrenamiento 1| Disponer en la basura Lilian Mtz.
Cajas de carton vacias 3| Disponer en la basura Lilian Mtz.
Articulos de limpieza 5| Reordenar Lilian Mtz.
Cera para automoviles 1| Cambiar de ubicacién Lilian Mtz.
EPP 4| Reordenar Lilian Mtz.
Regulador de corriente 2| Verificar su funcionamiento Lilian Mtz.
Cajas con documentacion 1| Disponer en la basura Lilian Mtz.
Motores 7| Verificar su funcionamiento Lilian Mtz.
Bomba de vacio 1| Reordenar Lilian Mtz.
Mandémetro 1| Reordenar Lilian Mtz.
Termoémetro 1| Reordenar Lilian Mtz.
Anemdmetro 2| Reordenar Lilian Mtz.
Higrémetro 1| Reordenar Lilian Mtz.
Filtros de aire 2| Reordenar Lilian Mtz.
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Rejillas plafén 1| Verificar su funcionamiento Lilian Mtz.
Organizador de herramientas vacio 1{ Limpiar y utilizar Lilian Mtz.
Herramientas (cegueta, martillo, etc) 27| Limpiar y reordenar Lilian Mtz.
Material en general (Mangueras, cadenas, et 70| Limpiar y reordenar Lilian Mtz.
Trapos 3| Disponer en la basura Lilian Mtz.
Teclados de computadora 3| Verificar su funcionamiento Lilian Mtz.
Cargadores diversos 35| Verificar su funcionamiento Lilian Mtz.
Adorno de fuente 1| Cambiar de ubicacion Lilian Mtz.
Esmalte Berel 2| Reordenar Lilian Mtz.
Cajas de tazas 2| Reordenar Lilian Mtz.
Grasa para automovil 1| Cambiar de ubicacién Lilian Mtz.
Medicina 5| Disponer en la basura Lilian Mtz.
Controles de climas 3| Verificar su funcionamiento Lilian Mtz.
Aceite para motores 1| Reordenar Lilian Mtz.
Desengrasante eléctrico 1| Reordenar Lilian Mtz.
Arandelas y tornillos sueltos 346| Reordenar Lilian Mtz.
Chapas de puerta y cierrapuertas 5| Reordenar Lilian Mtz.
Caja de tuercas y tornillos 4| Reordenar Lilian Mtz.
Tuberia conduit 15| Limpiar y reordenar Lilian Mtz.
Otros articulos 35| Verificar su funcionamiento Lilian Mtz.

Figura 16. Lista de articulos en Area Roja.

7.2.2 Orden

Una vez se hayan eliminado los elementos innecesarios, se puede iniciar la etapa
de la organizacion u orden, segun INFOTEP (2010) se debe cumplir el principio de
las 3F (Facil de ver, Facil accesibilidad y Facil de retomar la ubicacién inicial), para

ello se debe tener una correcta ubicacion e identificacion.

“‘Ademas se debe considerar que no se puede ordenar sin antes clasificar, ya que no

tendria sentido tener el ambiente ordenado pero con documentacién o articulos

innecesarios” (Fuentes, 2017, p. 27).

Ya con un espacio mas despejado de articulos innecesario mostrados en la Figura

17 fue mas sencillo llevar a cabo la segunda S, este orden u organizacion se decidio

de acuerdo a la frecuencia de uso de los articulos, colocando los articulos que se




utilizan varias veces al dia en un lugar mas cercano o de facil acceso y los que casi

no se utilizan, en areas mas alejadas o de dificil acceso.

= =T

Figura 17. Elementos en Area Roja.

7.2.3. Limpieza

La implementacién de esta S se realizé simultdneamente con la S anterior, Orden,
ya que segun INFOTEP (2010) se deben limpiar los lugares sucios y espacios de
donde fueron removidos los articulos innecesarios.

Este paso fue muy esencial sobretodo en los herramentales y el equipo, ya que la
falta de este pilar provocaba que el personal técnico tuviera que realizar una limpieza
previa al querer usarlos.

Para esta etapa se elaboré un “Formulario de inspeccion de limpieza” (véase Figura

18) disefiado especialmente para el almacén de la empresa, el cual consta de una
serie de conceptos similares a los que se plantean en la auditoria, sin embargo,
estos a diferencia de la auditoria van a ser verificados por el responsable asignado

para el almacén, el ayudante de mantenimiento general.
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Formulario de Inspeccion de limpieza

NO

ESTANTERIA, PAREDES Y SUELOS

11

Los estantes y plataformas estan
impias, en buen estado y libres
de obstaculos

1.2

Las paredes estan limpias y en
buen estado

1.3

Las ventanas y tragaluces estan
impias y no impiden la entrada
de luz natural

14

El sistema de iluminacion esta
mantenido de forma eficiente y
impio

15

Los suelos estdn limpios, secos, sin
desperdicios ni material
nnecesario

1.6

Los pasillos, zonas de transito y
vias de evacuacién estan libres
de obstaculos
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ALMACENAIJE

2.

=

Las dreas de almacenamiento y
disposicion de materiales estan
sefializadas

2.

N

Los materiales y sustancias
hlmacenados se encuentran
correctamente identificados

N
w

Los materiales se apilan y cargan
de manera segura, limpia vy
prdenada

MAQUINARIA Y EQUIPOS

3.1

Se encuentran limpios y libres
en su entorno de todo material
nnecesario

3.2

Se encuentran libres de fugas de
aceites y grasas

w
w

Poseen las protecciones
adecuadas y los dispositivos de
seguridad requeridos

HERRAMIENTAS

4.1

Estdn almacenadas en cajas o
paneles adecuados

4.2

Estan limpias de aceite y grasa

4.

w

Las herramientas eléctricas
tienen sus cables y conexiones
en buen estado

Estdn en condiciones seguras para
el trabajo

EPP Y ROPA DE TRABAJ

(o)

51

Se encuentran marcados o
codificados para poderlos
dentificar por su usuario

5.2

Se encuentran limpios y en buen
estado
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Cuando son desechables, se
depositan en los contenedores
5.3hdecuados

Figura 18. Formulario de Inspeccion de Limpieza.

En él, el encargado responsable tendra que contestar a cada uno de los conceptos

I'”

con “Si”, “A medias”, “No”, segun observe el cumplimiento de cada uno de ellos.
Posterior a este resultado, realizara cada uno de los que resulten con un resultado

negativo y a medias.

Posteriormente comunicara los resultados de este formulario al Auxiliar de mejora
continua, el cual realizara la siguiente operacion tomada de Bizkaiko Foru Aldundia
(s.f.).

2x (°Si)+(°Aia)

2x (°aalaio) x 100
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En colaboracion con el Director General se establecié que si el porcentaje de esta
operacion resulta menor del 65%, se debera realizar nuevamente la implementacion
de las 5S basandose en el Manual de implementacion que se realizara en la etapa

de Estandarizacion documental que se mencionara mas adelante.

7.2.4 Estandarizacion

Una vez que se colocaron los elementos limpios en las areas donde también se
aplicé la tercera “S” limpieza, se implementé la cuarta “S”: estandarizacion. Esta con

el objetivo de que cualquier usuario que ingrese al almacén pueda disponer de los
elementos de manera facil y rapida de tal manera que quede plasmada una base o
estandar de donde debe ir cada elemento que lo conforma, y que esta base fuera
entendible para que la siguiera cualquier persona.

Para esto se decidio que se dividiera en tres aspectos, visual, documental y el disefio

de politicas.

7.2.4.1 Estandarizacion visual

Para este aspecto se implementé control visual en forma de “etiquetas” o “letreros”.

“La estrategia de los letreros es una herramienta de control visual durante el
establecimiento de las 5S. Los letreros muestran claramente cuales son las
herramientas y otros objetos que pertenecen al taller, de forma que cualquier
persona pueda encontrarlas con facilidad”. (Solé, 2013).

Segun Fuentes (2017) todos los elementos deben tener un nombre y lugar

identificado y especifico, para ello se hace uso de los controles visuales. Por esta
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razon, se retiraron las etiquetas existentes y se colocaron nuevas, sefalando de

manera rapida y sencilla donde se encuentra cada elemento, véase Figura 18.

x Yo N
Figura 18. Implementacion de la estandarizacion visual.

7.2.4.2 Estandarizacion documental

Para esta fase se utiliz6 un documento en Microsoft Excel el cual sirve como base
de datos para la busqueda de cada item o elemento que se encuentra dentro del
almacén y de esta manera, tener una rapida respuesta de la ubicacién de aquellos

que no son de alta rotacion o son pocamente utilizados.

Asi mismo, se disefid un manual de implementacion el cual incluye todas las tablas
utilizadas en este proyecto, procedimientos, resultados y evidencia, con el objetivo
de que se tenga una base de la implementacién de las 5S para ese almacén en
especifico y se aplique toda la implementacién por lo menos una vez al aio. Lo que

va de la mano con la siguiente “S”.
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7.2.4.3 Elaboracion de politicas para el area de almacén

En este aspecto se elaboraron cinco politicas sencillas para el almacén con el
objetivo de que los tres primeros pilares permanezcan firmes el mayor tiempo
posible para que el area no vuelva a su estado inicial, para ello es fundamental que
el personal técnico los aplique de manera rutinaria y los considere en todo momento,

por lo cual se colocd en un area visible como se muestra en la Figura 19.

Figura 19. Politicas colocadas en un area visible del almacén.
A continuacién, se mencionan las politicas que fueron establecidas:

Politicas

No colocar elementos unos sobre otros. Esto no ofrece seguridad, ya que se
pueden provocar accidentes.

Se prohibe colocar material sin envases, con cajas u embalajes con roturas
que puedan provocar derrames.

Siempre, al utilizar una herramienta o equipo, se regresara a su lugar en el
almacén en el mismo estado de limpieza en el que se encontraban.

Cada elemento debera ser almacenado en su lugar correspondiente.
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El Area de Almacén General debera vigilar que los bienes de consumo que
requieran de conservacion especial estén adecuadamente almacenados, asi
como controlar las fechas de vencimiento o caducidad, en los casos
respectivos.

de

metodologia es el ayudante de mantenimiento general, quien se encargara

El responsable velar por el mantenimiento apropiado de la
de hacer la Inspeccion de limpieza y verificar que se cumpla la aplicacion del
ciclo de paros programados, ver Figura 20.

El Ayudante de mantenimiento general en conjunto con el Auxiliar de mejora
continua debera presentar un informe de frecuencia mensual al Director

General cada tres meses.

ACTIVIDAD Tiempo Frecuencia Dias Encargado
1. Realizar limpieza de un Cada que se
herramental o equipo 5 minutos utilice Lunes-Sabado Personal técnico
2. Realizar limpieza de
los pisos 20 minutos 1 x semana |Sabado Personal de limpieza
3. Verificar que los
elementos se Cada dos
encuentren en su lugar ) dias ) . )

5 minutos Lunes-Miércoles-Viernes |Personal técnico

Figura 20. Ciclo de paros programados.
7.2.5 Disciplina y capacitacion del personal

Para la ultima S, en conjunto con el personal de recursos humanos se llevé a cabo

una capacitacion del personal técnico para dar a conocer el proyecto de

implementacion, véase Figura 21. Se explico la filosofia 5S que la mayoria de los

técnicos no conocian y se mostraron los cambios suscitados mediante fotografias,

indicandoles que el area debia permanecer siempre de esta manera o mejor de ser

posible.
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Figura 21. Implementacion de la etapa “Disciplina”.
Dentro de esta etapa se dieron a conocer las nuevas politicas del almacén, las

cuales se establecieron con el objetivo de generar una base y una mejora continua
de los pilares especialmente por la implementacion del ciclo de trabajo (Figura 20).
En él detalladamente se definieron los “paros programados” que debian incluir en
su jornada de trabajo y se indico quiénes eran los responsables de llevar a cabo

cada tarea.

Anadiendo paros programados correspondientes a los pilares de la metodologia 5S,
implementando politicas dentro del almacén y determinando un responsable para
el mismo, y ademas, estableciendo una inspeccién de limpieza también realizada
por él, se asegura que la fase Disciplina se lleve a cabo con éxito, a su vez que se

asegura también una mejora continua de esta filosofia dentro de la empresa.
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7.3 Diagnéstico final del Area de Almacén del taller de la empresa.

7.3.1 Resultados del antes y después de la implementacion

A continuacion se realizara una comparacion del estado inicial en el que se

encontraba cada espacio contra el estado actual del almaceén:

ANTES DESPUES

ANTES DESPUES
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7

DESPUES

ra

DESPUES

ANTES
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DESPUES
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7.3.2 Auditoria 5S final

Para la evaluacion del nivel 5S tras la implementacién de los pilares, se procedio a
realizar nuevamente la serie de preguntas que se desarrollaron en el diagndstico
inicial. El criterio de la puntuacién se mantiene, 0 si es pésimo y 4 si es excelente.

Véase Figura 22.

En este ultimo andlisis se puede observar una gran mejora, en las tres primeras
etapas se obtuvo un 100%. En el caso de estandarizacion, se obtuvo un 95%, es
un puntaje bueno pero que aun se puede mejorar y en la ultima etapa de disciplina
un 90%. Ver Figura 21.
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Puntaje |Porcentaje de
CATEGORIA |Calificacién (del 0 al 4) |maximo | cumplimiento
SELECCIONAR 4 100%
ORDENAR 4.0 100%
LIMPIAR 4.0 100%
ESTANDARIZAR 3.8 95%
DISCIPLINA 3.6 90%

Figura 21. Resultados de la auditoria final
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AUDITORIA 5S’s

Area: Almacén

Fecha: 23-nov-20
CAT EGORIA DET ALLE
Calificacio
n (del 0 al
4)
SELECCIONAR |Equipo dafiado o inutilizado, herramientas, muebles, etc. (en el area)
4
Elementos innecesarios sobre las paredes, boletines, circulares, etc.
4
Elementos que obstruyen los pasillos, escaleras, esquinas, etc. 4
Inventario innecesario elementos, piezas o material en el area 4
Riesgos de peligro en el area (agua, aceite, quimicos, maquinas) 4
4
ORDENAR Elementos que no estan en su lugar correcto y que no se ven obvios
4
Elementos que estan en lugares equivocados 4
Pasillos, bancos de trabajo, equipos localizados incorrectamente 4
Elementos que no son colocados en su lugar después de su uso 4
Elementos aun utiles que no estan en su lugar correcto 4
4.0
LIMPIAR Pisos, paredes, escaleras y superficies sucias, con aceite y grasa. 4
Los equipos estan sucios, con polvo, aceite o grasa 4
Los utensilios de limpieza no son faciles de localizar 4
Lineas, etiquetas y avisos estan sucios y en mal estado(rotos) 4
Otros problemas de limpieza (de cualquier clase) estan presentes 4
4.0
EST ANDARIZAR |La informacién necesaria no esta visible 4
Las normas son desconocidas y no estan visibles 4
No existe lista de chequeo para la limpieza y el mantenimiento 4
Las cantidades de cada cosa y los limites no son reconocibles 3
¢ Cuantos articulos sin estandarizar se pueden detectar en 30 segundos?
4
3.8
DISCIPLINA ¢, Cuantos trabajadores no han sido entrenados en el programa? 4
¢ Por cuanto tiempo en la semana no se aplicaron las 5’s? 4
¢ Cuantas veces las personas no almacenaron correctamente las cosas? 3
¢, Cuantas veces las ayudas visuales para el trabajo no estuvieron 4
¢ Cuantas veces en la ultima semana no se hizo la inspeccion del 3
3.6
Pesimo 0
Malo 1
Regular 2
Bueno 3
Excelente 4

Figura 22. Auditoria final 5S.
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Grafica de Radar

Auditoria a Disciplina de las 5 Ss

Departamento / Linea Almacén

Fecha: 23-nov-20

Calificacion (del 0 al 4)

SELECCION AR
4

39
38
3.7

DISCIPLINA 36 ORDENAR

3.5

34 === Calificacion (del O al 4)

ESTAND ARIZAR LIMPIAR

Figura 23. Grafica de radar de la auditoria final.

7.3.3. Mejora del tiempo de busqueda y limpieza

38




Para determinar el tiempo que se invierte para la utilizacion del herramental y equipo

después de la implementacién de la Metodologia 5S y poder hacer una comparacion

contra el resultado inicial, se volvio a realizar el estudio de tiempos. Los resultados

obtenidos se muestran en la Figura 24.

Estudio de Tiempos por estacion
Proceso Busqueda de herramental y equipo Fecha: 25-nov-2(

Ciclos Tiempo
promedio
de ciclo

1 2 3 4 5 6 7 8 10
Bisqueda 21 13 1" 24 24 12 12 16 21 21 17.5
Limpieza 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0
Total

210 130 11.0 240 240 12.0 12.0 16.0 21.0 21.0 17.5

Figura 24. Estudio de tiempos de la busqueda de herramental y equipo después de la

implementacion.

Como se aprecia, resultdé que después de la implementacién el personal técnico se

tarda menos de medio minuto en la busqueda del herramental, a comparacién del

resultado inicial, en el que se tomaban 15.23 minutos en promedio en realizar ambas

actividades.

7.3.4 Impacto

En las primeras tres S de la implementacion se pudieron observar todos los

resultados inmediatos y a simple vista. Al implementar la Clasificacion, se desecho

gran cantidad de articulos que eran obsoletos tal como motores que retiraron de

equipos hace mucho tiempo y no funcionaban; documentacién que ademas de que

no correspondia al area, era innecesario su almacenaje; cajas vacias, entre otras

cosas.
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Cuando se aplico el Orden, el almacén cambié totalmente su aspecto, ya que todo
se encontraba en su lugar y se podia apreciar a simple vista dénde se ubicaba cada

elemento.

La tercer S de Limpieza fue crucial especialmente para la disminucién de tiempo
muerto, ya que ademas de realizar una limpieza profunda de las superficies del area
y retirar el periodico sucio y roto, también se hizo una limpieza exhaustiva en el
material y en el equipo. Gracias a esta S y a la de Disciplina en la que se implemento
un paro programado llamado “Limpieza del herramental y equipo” el cual indica que
cada que se termine de usar una herramienta o equipo la persona que esté haciendo
uso de ella debe realizarle limpieza, se pudo eliminar por completo ese tiempo

muerto.

A pesar de la aplicacion de las tres primeras S, aun tomaba un poco de tiempo
ubicar los articulos para el personal externo que no conocia bien el area. Esto
cambio después de la implementacion de la Estandarizacion, en la cual se retiraron
las etiquetas que estaban y que no correspondian a lo que indicaban, y se colocaron

unas nuevas de un material mas resistente.

La Figura 25 muestra el resumen de la evaluacion entre los dos indicadores que
fueron el tiempo de busqueda y el tiempo de limpieza, obteniendo que se mejord en
un 53% el tiempo de busqueda y en un 100% el tiempo de limpieza, ya que como
se menciond anteriormente, se elimind por completo este elemento. En promedio

se obtuvo una mejora del 77% gracias a la implementacion.

Evaluacion
Antes de Después de
las 5S las 5S
Indicadores (segundos) | (segundos) |% de mejora
Tiempo de busqueda 37.5 17.5 53%
Tiempo de limpieza 876.4 0 100%
Total 913.9 17.5 77%
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Figura 25. Comparacion de indicadores.

8. Conclusiones y recomendaciones

Se implementd la metodologia 5S logrando en promedio una mejora del 77% en
cuanto a tiempos, eliminando el estado de desorganizacidn en el que se encontraba
el almacén, creando una cultura de limpieza gracias a las politicas implementadas
y designando una persona encargada.

Ademas de la cultura fomentada en la empresa, se mejord la imagen del almacén,
lo cual era uno de los objetivos del proyecto. Esto debido a que la empresa cuenta
con la certificacion 1ISO 9001:2015 y en caso de alguna auditoria, era importante

que el almacén se encontrara en este estado.

Un aspecto muy importante de la metodologia 5S es la ultima fase, ya que esta
etapa puede resultar tanto de beneficio como perjudicial. Si hay suficiente
compromiso y colaboracién tanto del personal técnico como de los directivos, la
ultima S “Disciplina” resulta un beneficio ya que la implementaciéon se mantiene sin
tener que realizarla nuevamente. En caso contrario, si los empleados se
comprometen poco con esta filosofia, no habra servido de mucho la implementacion
ya que todo volvera al estado anterior. Es importante que se tome a la filosofia 5S
como parte de sus labores diarias y de esta manera exista realmente una mejora

continua.

Para que cada una de las partes de la implementacion se realicen con éxito, deben
estar involucradas todas las partes relacionadas, desde el personal técnico que son
los que participan dentro de los procesos y son los directamente beneficiados con
el proyecto hasta los lideres de la implementacion que son los que llevan a cabo
cada una de las fases del proyecto, pero sobre todo18070852 es importante la
participacion activa de los altos mandos, quienes son los encargados de dar el

ejemplo a las personas a su cargo y fomentar la filosofia.
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9. Competencias desarrolladas y/o aplicadas
Materias aplicadas:
Formulacion y evaluacion de proyectos
Sistemas de manufactura
Topicos de Ingenieria Industrial
Administracion del mantenimiento
Higiene y Seguridad Industrial
Estudio del Trabajo

Relaciones Industriales

Competencias especificas:

Aplicacion de los conocimientos y habilidades adquiridas en Formulacién y
evaluacion de proyectos para el desarrollo de cada una de las fases del
proyecto con el objetivo de obtener el resultado planteado en el titulo del
proyecto.

Capacidad de analisis para lograr identificar los elementos tedrico-practicos
adquiridos en la materia de Sistemas de manufactura y Topicos de ingenieria
industrial, tales como los principios de Just in time y la filosofia Toyota.
Hacer propuestas de solucion que brinden opciones de mejora para un area
en especifico con el objetivo de mantener los recursos de la empresa para
que el proceso se lleve a cabo de forma efectiva eliminando tiempos muertos.
Integrar los elementos vistos en la materia Higiene y Seguridad Industrial,

considerando las medidas que se deben aplicar en las empresas con el fin de

42



prevenir accidentes laborales y minimizar sus consecuencias, aplicandolas

en un area que suele ser propicia a derrames por sustancias.

Aplicar las herramientas de Estudio del Trabajo como divisién de tareas por
elementos y toma de tiempos de cada uno de ellos, comparacién y obtencion
del porcentaje de mejora tras la implementacion.

Aplicar los conceptos teorico-practicos del desarrollo organizacional para el
mejoramiento del almacén, a través del analisis de su cultura organizacional,
integrando los elementos que conforman a la organizacién y que estan
relacionados con el comportamiento humano en un ambiente globalizado,
que propicie el desarrollo de un ambiente de trabajo sano, el cual conduzca

a la productividad.

Otras competencias desarrolladas:
Capacidad de observacion y analisis.
Planificacion y planeacion.
Resoluciéon de problemas.
Liderazgo.

Pensamiento critico.

Adaptacion al cambio.
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11. Anexos

Subdireccion Académica
Departamento de Ingenieria Industrial
Seguimiento de proyecto de residencias profesionales

Estudiante: Lilian Guadalupe Martinez Hernandez No. De control: 16070725
Nombre del proyecto: Implementacién de la metodologia 5S en el almacén de un taller de mantenimiento industrial

Asesor externo: Ing. Jonathan Rivera Zarate Asesor interno:Dr. Carlos Eusebio Mar Orozco

Periodo de realizacion: 17 de agosto del 2020 - 18 de diciembre del 2020

AGOSTO| SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
ACTIVIDAD 4 1 2 3 4 1 2 3 1 2 3
Disponer en la basura todo articulo
disfuncional.

Acomodar los articulos en un orden
estratégico.

Limpiar cada articulo y area.

Crear estandarizacion visual y
documental

Hacer reuniones de capacitacion.

Designar un responsable de 5S para el
almacén.

P
R
P
R
=)
R
=)
R
P
R
P
R




OBSERVACIONES

Asesor interno

ENTREGA DE Estudiante

REPORTES Jefe Dpto.
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AUDITORIA 5S's

Area: Fecha:

CAT EGORIA DET ALLE n (del 0 al
4)

SELECCIONAR |Equipo dafiado o inutilizado, herramientas, muebles, etc. (en el area)

Elementos innecesarios sobre las paredes, boletines, circulares, etc.

Elementos que obstruyen los pasillos, escaleras, esquinas, etc.

Inventario innecesario elementos, piezas o material en el area

wWl=ON

Riesgos de peligro en el area (agua, aceite, quimicos, maquinas)

ORDENAR Elementos que no estan en su lugar correcto y que no se ven obvios

Elementos que estan en lugares equivocados

Pasillos, bancos de trabajo, equipos localizados incorrectamente

Elementos que no son colocados en su lugar después de su uso

DA a0

Elementos aun utiles que no estan en su lugar correcto

LIMPIAR Pisos, paredes, escaleras y superficies sucias, con aceite y grasa.

Los equipos estan sucios, con polvo, aceite o grasa

Los utensilios de limpieza no son faciles de localizar

Lineas, etiquetas y avisos estan sucios y en mal estado(rotos)

W O|=|N|[Ww

Otros problemas de limpieza (de cualquier clase) estan presentes

EST ANDARIZAR |La informacién necesaria no esta visible

Las normas son desconocidas y no estan visibles

No existe lista de chequeo para la limpieza y el mantenimiento

Wl W)=~

Las cantidades de cada cosa y los limites no son reconocibles

¢, Cuantos articulos sin estandarizar se pueden detectar en 30
segundos?

DISCIPLINA ¢, Cuantos trabajadores no han sido entrenados en el programa?

¢ Por cuanto tiempo en la semana no se aplicaron las 5°s?

¢ Cuéantas veces las personas no almacenaron correctamente las

¢, Cuantas veces las ayudas visuales para el trabajo no estuvieron

W=D || O =

¢ Cuantas veces en la Ultima semana no se hizo la inspeccién del

Pesimo 0
Malo 1
Regular 2
Bueno 3 Excelente
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Grafica de Radar
Auditoria a Disciplina de las 5 Ss

Departamento / Linea
Fecha:

DISCIPLINA

Calificacion (del 0 al 4)

SELECC|

1
0.9
0.8
0.7
0.6
0.5
04
03
0.2
0.1

0

IONAR

ORDENAR

Calificacién (del 0 al 4)

ESTAND ARIZAR

LIMPIAR

CATEGORIA Calificacion (del 0 al 4)

SELECCIONAR 0
ORDENAR 0.0
LIMPIAR 0.0
ESTANDARIZAR 0.0
DISCIPLINA 0.0

Estudio de Tiempos por estacion
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Proceso

Fecha:

Ciclos

10

Tiempo
promedio
de ciclo

Estacion
1

Estacion
2

Estacion
3

Estacion
4

Estacion
5

Estacion
6

Estacion
7

Estacion
8

Estacion
9

Estacion
10

Estacion
11

Estacion
12

Total

0.0

0.0

0.0

0.0

0.0

0.0

0.0

0.0

0.0

0.0

0.0
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Reporte de Areas de Oportunidad
Programa 5 S’s

Fecha

Area

Auditor

Area Oportunidad

Accion a realizar

Responsable

Fecha
promes
a

Fecha
real
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TA RJETA ROJA 58

Area: Tarjeta No.

Generada por:
DESCRIPCION DEL ARTICULO:

CATEGORIA: __
1. Maquina/Equipo 6. Documentos
2. Herramienta 7. Material de oficina
3. Partes eléctricas 8. EPP
4. Partes mecanicas 9. Equipo de limpieza
5. Materia prima 10. Otros
RAZON DE TARJETA: __
1. Innecesario 3. Defectuoso
2. Obsoleto 4. Fuera del area
ACCION REQUERIDA: __
1. Eliminar
2. Reacomodar
3. Limpiar

4, Otro
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LISTA DE ARTICULOS EN AREAROJA5S’s

Articulo

Cantidad

Accion a tomar

Responsable




Evaluacion

Antes de las
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Indicadores

58
(segundos)

Después de las
58 (segundos)

% de mejora

Total

53
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