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INTRODUCCION

La comercializadora PepsiCo es una empresa dedicada a la elaboracién y distribucién
de productos alimenticios, comprometida con elaborar productos de calidad y llevar el
producto terminado al cliente final en buenas condiciones, la distribucion se efectia a

todos los CEDIS (centro de distribucion).

La empresa cuenta con una buena infraestructura, equipo de trabajo, espacio amplio y
produccion diaria; sin embargo la distribucién del espacio es insuficiente, los
materiales de produccién no estan identificados, igualmente no tienen una adecuada
ubicacion, la cantidad de objetos innecesarios es un problema, debido a que se
acumulan cajas, moldes y demas elementos que no son utilizados y no aportan valor
al proceso, creando un desperdicio de tiempo en blUsqueda de estos objetos y
herramientas de trabajo. Dentro del proceso se lleva a cabo la produccion diaria de
cada trabajador, no obstante se tiene una falencia en el proceso y no existe un informe

de produccién donde se lleve un registro apropiado.

La implementacion de la metodologia 5°s se ejecutara en las areas de almacenes y
zona de descarga, ya que son las mas criticas de la empresa y es alli donde se
encuentran grandes falencias para el flujo del proceso.

Con esta implementacion se espera obtener como resultados una distribucion 6ptima
del espacio y flujo de materiales, areas organizadas, limpias y adecuadas para realizar
el trabajo, el disefio de un formato de informe de produccién que permita llevar un
registro adecuado de toda la produccién; ademas se piensa organizar un almacén en
el garaje de la empresa con algunos productos que estan descontinuados pero en
perfectas condiciones, y de este modo reducir el inventario que hay en este momento

en el area de corte.
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CAPITULO 1

CARACTERIZACION DEL PROYECTO



1.1 ANTECEDENTES DEL PROBLEMA

A pesar de su alto grado de produccién y estandares de calidad, PepsiCo es una
empresa que no cumple con las condiciones éptimas de seguridad, orden y limpieza,
cuenta con grandes niveles de desperdicios en cuanto a esfuerzo del trabajador al
mismo un tiempo de 30 minutos al final de la jornada de trabajo, una distribucion que
es muy pequefio de 2 mts x 5.3 mts que limita el paso adecuado y rapido del
trabajador en cada uno de los procesos, generando de esta manera inventario en
proceso y perdida del tiempo, la falta de una organizacién estratégica de los equipos y

puestos de trabajo para minimizar los tiempos de produccion.

La idea de realizar este proyecto surge por la necesidad de que se tenga orden,
organizacion dentro de los almacenes, en los que se encuentran otros factores de

riesgo, como son:

1. Inseguridad-Mecéanico (Maquinas peligrosas sin proteccién y sistemas eléctricos en

mal estado).

2. Inseguridad-locativo: Cajon para tarimas, area de cartén, area de devolucion,

estacionamientos de patines y de montacargas.

3. Inseguridad-Orden y aseo deficientes (Herramientas en lugar inadecuado, espacios
desorganizados, almacenamiento inadecuado, apilamiento desordenado, cosas

inservibles, objetos fuera del sitio apropiado).



1.2 DEFINICION DEL PROBLEMA

En la empresa PepsiCo se tiene muchos problemas de pérdidas, debido a su falta de
organizacion y limpieza dentro de las areas de almacenes, por lo cual surge la gran
necesidad de aplicar la técnica de calidad llamada 5 “S” que en diversas empresas ha

funcionado de una manera excelente y ha logrado incrementar los niveles de calidad.

1.3 OBJETIVOS

1.3.1 Objetivo General

Aplicar la metodologia de las 5s para el mejoramiento de las condiciones de trabajo en

el area de almacenes y zona de descarga de la empresa PepsiCo.

1.3.2 Objetivos Especificos

Mantener un area de trabajo limpia y ordenada para facilitar los procesos.
Mejorar el ambiente dentro del area de trabajo.

Crear programas de limpieza en el area.

YV V VYV V

Identificar los objetos innecesarios, asi como los necesarios de modo que se
reduzca el tiempo, facilite la accién, movilidad, busqueda de materiales o
herramientas.

» Analizar el impacto de la implementacién de la metodologia 5's en la empresa

» Realizar programas de seguimiento



1.4 HIPOTESIS

La implementacién de la metodologia japonesa de las 5 s en la empresa PEPSICO
internacional en el area de almacenes y zona de descarga sera de utilidad, ya que

mejorara las condiciones de trabajo y la moral del personal.

1.5 JUSTIFICACION

La implementacién de esta metodologia proporciona beneficios a la empresa que logre
ser mas competitiva ya que se alcanzaran trabajo limpios, agradables y seguros,
eliminando pérdidas de tiempo en las diversas actividades como: carga y descarga,
acomodamiento de las tarimas etc. haciendo que el trabajo sea facil, menos agotador
y se tenga un ahorro de tiempo significativo de 10 minutos en la descarga para el
trabajador, que durante el proceso que es importante para la eliminacion de pérdidas y
desperdicios, identificando los productos defectuosos, el exceso de inventarios y el
porcentaje de reproceso que se realiza durante la produccion, mejorando de esta
manera la eficiencia y la efectividad en el trabajo, aumentando asi el nivel de

produccién.

Por esta razén y debido a que en esta empresa cuente con la aplicacion de esta
metodologia de las 5‘s, se necesita de una mejora continua; el propdsito del proyecto
es ayudar a los trabajadores a ser mas eficientes, comprender la importancia de
mantener el area de trabajo limpio y ordenado. Esto ayuda a identificar las cosas mas
rapidamente y capacitar al personal para que sean capaces de detectar y eliminar lo

innecesario dentro del area de trabajo.

En los paros que se tienen tanto a la hora de descargar, retaros por orden, y
organizacion, en esta empresa se calcula un costo aproximado de $208,099.82 en el

ano.
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1.7 IMPACTO ETICO, SOCIAL, ECONOMICO Y AMBIENTAL

A continuacioén se presentan los impactos que tendra el proyecto
1.7.1. Impacto econémico

Al cumplir con dicha metodologia se descartan o disminuyen los ausentismos por

incidentes o accidentes en el centro de trabajo.
1.7.2. Impacto social

La aplicacion de la metodologia presenta una mejora en calidad del proceso
productivo de la empresa, reiterando el compromiso que tiene con los trabajadores y

con la sociedad, al preocuparse por la calidad del producto.

Realizando acciones de concientizacion para que los trabajadores apliquen la
metodologia de las 5's en el trabajo y en la vida cotidiana.

1.7.3. Impacto ambiental

En el proyecto, el impacto ambiental optimiza los recursos al ahorrar hojas de papel, y

el hecho de mantener limpio el lugar de trabajo de cada trabajador.

1.8 ALCANCES

El proyecto pretende sistematizar la higiene y seguridad laboral en la empresa, en las

labores que desempefien en almacenes y zona de descarga.

Los aspectos que comprende este proyecto estan orientados a la seguridad e higiene
industrial para los empleados, repartidores y bienes que se encuentran dentro de las
instalaciones, la cual abarca temas de organizacion, seleccion de objetos, orden y

disciplina dentro de la empresa.

1.9 Limitaciones

» Resistencia al cambio por parte de los operadores y los administrativos.
» Falta de conocimiento del personal que labora en la empresa sobre la
aplicacion de las 5°s.

» Poca importancia en la aplicacion de las 5s.
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» Falta de recursos econdmicos para crear diversos métodos en la aplicacion

de las 5s.

CAPITULO 2

DESCRIPCION DE LA EMPRESA

12



2.1 DESCRIPCION DE LA EMPRESA Y AREA EN QUE SE
DESARROLLO EL PROYECTO

A continuacion se presenta la tabla 2.1 de informacién general de la

empresa PepsiCo.

Tabla 2.1descripcion de la empresa

PEPSICO

TIPO Privada
INDUSTRIA Alimenticia
FUNDACION 1890
FUNDADOR(ES) |[|Caleb Bradham
= f
SEDE ==700 Anderson Hill
Road
Purchase, Nueva York
}AMBITO |Mu|tinaciona| ‘
PRODUCTOS  |Bebidas, Snacks |
MARCAS Pepsi, Pepsi Max, 7
Up, Mirinda, Gatorade,
Paso de los Toros,
Kas, On Limit, Lipton
entre otras.
INGRESOS 160 mil millones USD |
ACTIVOS IPEP (NYSE): $63.36 |
DIRECTORA Y Indra Nooyi
JEFA EJECUTIVA
‘EMPLEADOS H285.001 \

SITIO WEB

PepsiCo.com |
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2.2 Historia

PepsiCo Inc. es una empresa multinacional estadounidense de bebidas y
aperitivos. Nacié a principios de 1890 en Carolina del Norte, cuando el
farmacéutico Caleb Bradham cre6 una bebida para curar dolores de estobmago,
la que luego bautiz6 como Pepsi. La firma quebré en 1923, pero luego resurgio
de mano de la compafia de dulces Loft Candy. Hoy esta presente en cerca de

200 paises.

La compafia produce, distribuye y vende varias bebidas con y sin gas,
aperitivos dulces y salados y otros alimentos y es la segunda compaiiia de

alimentacion del mundo.

Ademas de las marcas de bebidas refrescantes (incluyendo Mountain Dew), la
compafiia posee entre otras las siguientes marcas: Frito-Lay, Sabritas y
Tropicana.

Gamesa-Quaker est4d dedicada a la produccién de alimentos nutritivos,
convenientes, divertidos y de consumo frecuente. Estos son comercializados y
distribuidos a través de mas de 100 Centros de Distribucion que nos permiten
llegar a mas de 650 mil clientes.

Como parte de grupo PepsiCo, la empresa se rige por una visién de negocio
sustentable denominada Desempefio con Propdsito, que une un desempefio
excepcional y el mejoramiento de las comunidades -con pleno respeto al medio

ambiente- valorando siempre a sus colaboradores.

Gamesa nacio en 1921, en Monterrey, Nuevo Leodn, cuando los hermanos

Santos Gonzalez adquieren el 50 por ciento de las acciones de la fabrica de
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pastas y galletas LARA, S.A, la cual en 1978 se convirti6 en Gamesa, S.A. de
C.V.

Desde 1990, Gamesa forma parte del Grupo PepsiCo, y pas6é de ser una
empresa familiar a una compafia de clase mundial. En 1998, la compaiiia
inicié operaciones en Centroamérica y el Caribe, donde ha logrado un exitoso

crecimiento.

En 2001 grupo PepsiCo adquiri6 Quaker y a finales del mismo afio, Gamesa
integré a su estructura de negocio la operacién de Quaker Alimentos en

México, reforzando asi su linea de productos (cereales).

Nuestra vision: "Hacer Sentir bien a nuestros consumidores con marcas que les

ofrezcan las experiencias mas placenteras y convenientes en alimentos"

Gamesa-Quaker es una empresa que esta consciente de su responsabilidad
social y para impulsar el apoyo a la comunidad, creé a finales de 2002 la
Fundacion Gamesa-Quaker con la Misién de: "Promover el desarrollo familiar a
través de programas de nutriciébn, educacion y salud orientados a los mas

necesitados".

Para lograr su liderazgo en el mercado, Gamesa-Quaker se basa en una
cultura innovadora orientada al consumidor y al cliente, la cual es respaldada
en sus Ventajas Competitivas. Basados en los valores de Crecimiento
Sostenido, Personas Capaces y Facultadas y Responsabilidad y Confianza
logramos hacer de Gamesa-Quaker "ElI Mejor y Mas Innovador Lugar para

Trabajar".
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En 2009, Gamesa-Quaker dio a conocer su estrategia de sustentabilidad
ambiental basada en tres pilares: a) Conservacion de energia y combate al
cambio climatico; b) Conservacion de agua; c¢) Empaques ecoldgicamente

amigables.

En septiembre, junto con Sabritas, puso en circulacién el primer tracto-camion
hibridos para el transporte de su mercancia. Estas unidades permitiran reducir

las emisiones a la atmédsfera y contribuir al cuidado del entorno.

Fundadores: Alberto, Ignacio y Manuel Santos Gonzalez

Con el desarrollo de la industria, en Monterrey se produjo un notable
crecimiento poblacional y urbano, lo que tuvo su impacto en la demanda de
nuevos y diversos productos de amplio consumo. En la década de los veinte,
se desarrollaron dos ramas de la industria ligera, la muebleria y la de

alimentos.

La de alimentos tenia ya una larga trayectoria iniciada desde el siglo XIX,
cuando se fundaron los molinos de trigo de Jesus Maria y El Hércules, ambos
propiedad de Valentin Rivero. El primero, funcionaba ya en 1847, y el segundo
desde 1862. En la década de los veinte se encontraba funcionando la fabrica
de pastas denominada Lara, S. A., propiedad de los sefiores Raul y Gustavo
Lara, fundada en 1917.

En 1921, los hermanos Santos Gonzalez (Alberto, Ignacio y Manuel)
adquirieron el cincuenta por ciento de las acciones de la fabrica Lara, S. A. y
cambiaron la razon social a Lara y Santos. La planta Lara, S. A. fabricaba
solamente pastas, cuando intervinieron los hermanos Santos, comenzé la
produccion de galletas. Cuatro afios después, en 1925, cambid la razén social
de Lara y Santos a la de Industrial, Fabrica de Galletas y Pastas, S. A.
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PepsiCo cambia su imagen a nivel mundial para la linea de bebidas pepsi.
PepsiCo anuncio una oferta no solicitada de $6 000 millones para comprar dos
de sus mayores embotelladoras: Pepsi Bottling Group Inc. y PepsiAmericas Inc.
Esta oferta valoran a las empresas con sendos valores de US$6.400 millones y
US$2.900 millones.1 Ambas empresas rechazaron la oferta de PepsiCo,

considerando que PepsiCo la infravaloraba.2

2.3 AREA EN QUE SE DESARROLLO EL PROYECTO

En la figura 2.1 se presenta el mapa de localizacion de los almacenes de
PepsiCo.

LOCALIZACION DE LA PLANTA

Los almacenes se encuentran en carretera Tuxtla Chiapa de Corzo esquina
con blvd. Salomén Gonzéalez blanco s/n como se muestra en la siguiente figura
2.1

(oo
¥ pepsico
ALMACENES GENERALES DE
PEPSICO
PepsiCo @
0 N
> Wal-Mart
s City Junior
- Tuxtla Gutiérrez
S Hospital de
- 2 M Medicina
N = Familiar
< Plaza
IS Q. Poliforum
orzo Q iforur
190,
Central de
Abastos Tuxtla
Gutierrez
Libramiento Sur -
/)!_'-l
ol MG . (190} 17



Figura.2.1 Localizacién de la planta.

2.4 DISTRIBUCION DE LA PLANTA

En la figura 2.2 se presenta la distribucion de los almacenes de PepsiCo.

ESTACIONAMIENTO TALLERES DE CAMIONES

2 5]
E] 7 ZONIA DE DESCARGA
4 g

ALMACEN GENERAL

ESTACIONAMIENTO PARA
TRAILERS

ESTACIONAMIENTO PARA
TRABAJADORES

Figura 2.2 Croquis para localizar la planta.

SIMBOLOGIA

RECURSOS HUMANOS

FLOTA

DIR. DE VENTAS GAMESA

ADMINISTRATIVO SABRITAS —

ALLEGRO

5. DEPARTAMENTO DE VENTAS
GAMESA

6. ENCARGADO DE CARTERA DE

CLIENTES GAMESA

Eall o
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2.5 ORGANIGRAMA

En la figura 2.3 se describe el organigrama de la empresa

CEDIS TUXTLA GUTIERREZ
ALMACENES DE PEPSICO

VENTAS AL MAYOREO COMERCIO
ORGANIZADO Y CAPACITACION

DEPARTAMENTO DE
ADMINISTRACION SABRITAS -
ALEGRO

DEPARTAMENTO DE ALMACENES

DEPARTAMENTO DE VENTAS
GAMESA

DEPARTAMENTO DE VENTAS
SABRITAS - ALEGRO

DEPARTAMENTO DE
ADMINISTRACION SABRITAS -
ALEGRO

DEPARTAMENTO DE FLOTA

DEPARTAMENTO RECURSOS
HUMANOS (TALENTO Y CULTURA)

Figura 2.3 Organigrama del CEDIS Tuxtla Gutiérrez.
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CAPITULO 3
FUNDAMENTO TEORICO
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3.1. Introduccion

Las fabricas son organismos vivos. Los organismos mas sanos se mueven y

cambian en una relacioén flexible con su entorno.

En el mundo econdmico, las necesidades de los clientes estan siempre
cambiando, se desarrollan continuamente nuevas tecnologias, y aparecen en el
mercado una generacion tras otra de nuevos productos. Mientras tanto, la
competencia se agudiza cada afio conforme las empresas se esfuerzan en

fabricar productos mas sofisticados a un costo mas bajo.

Como consecuencia de estos cambios, las fabricas deben de encontrar nuevos
modos de asegurar su supervivencia adaptandose al cambiante entorno de
negocios. Para esto, deben moverse mas alla de los viejos conceptos y
costumbres organizacionales y adoptar nuevos métodos que sean MAas

apropiados para estos tiempos.

La implantacién profunda de los cinco pilares es el punto de arranque del
desarrollo de las actividades de mejora para asegurar la supervivencia. Y, por
supuesto, la supervivencia de la empresa es necesaria para que los empleados

conserven sus empleos.

3.2. Vision general de los cinco pilares

La palabra “pilar” se emplea como metafora para indicar uno de los elementos
del grupo estructural que conjuntamente soportan un sistema. En este caso, los

cinco pilares estan apoyando un sistema para la mejora de su empresa. 19
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Los cinco pilares se definen como organizacion, orden, limpieza estandarizada
y disciplina. Los dos elementos mas importantes son la organizaciéon y el orden.
El éxito de las actividades de mejora depende de ambos.1

3.3. Introduccidén de las 5°s en los lugares de trabajo

Los métodos utilizados para introducir las 5°s difieren entre empresa. Incluso
dentro de una misma empresa, los métodos pueden diferir entre sus diversas
divisiones (por ejemplo, fabricacion, ventas, y direccion). Veamos algunos

modos de introducciéon de la 5’s.

e Ejemplo 1: Se introducen las 5’s para crear un fundamento para la
introduccioén de la produccién “just-in-time” (JIT).

e Ejemplo 2: Se introducen las 5's para crear un fundamento para el
Mantenimiento Productivo Total (TPM), con énfasis particular en la
combinacion de actividades de limpieza y de mantenimiento.

e Ejemplo 3: Se utilizan las 5’s para aportar aire fresco y entusiasmo a un
programa veterano de Control de Calidad Total (TQC).

e Ejemplo 4: Se introducen las 5’s como el primer paso hacia la futura
implantacion de la produccién JIT y/o TQC.

e Ejemplo 5: Se introducen las 5’s para utilizar la estrategia de tarjetas
rojas como solucién a una plétora de stocks.

e Ejemplo 6: se introducen las 5’'s en la divisibn de fabricacion como
experimento. Si tienen éxito, se amplia la introduccién a otras areas (por
ejemplo, la divisién de ventas).

e Ejemplo 7: Se introducen las 5's como medio para maximizar la
eficiencia en los almacenes y servicios de ventas.

e Ejemplo 8: Se introducen las 5’s para ayudar a evaluar las operaciones
actuales y crear un fuerte fundamento para introducir un sistema

informatico.
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3.3.1. Pasos para la introduccién de las 5’s

Aunque los pasos puedan variar de acuerdo a las circunstancias, en la mayoria
de los casos podemos aplicar un conjunto estandar de pasos en la introduccién
de las 5’s.

Paso 1: Establecimiento de organizaciéon de promocién de las 5’s
Siempre debe haber algun tipo de organizacion responsable de promover la
implantacion de las 5’s. Esta organizacion debe dirigirla alguien de la alta

direccion y debe funcionar para toda la empresa.

Paso 2: Establecimiento de plan de promocién de las 5’s
La implantacion de las 5's es una tarea sin final, pero para una buena

Organizacion lo mejor es programar actividades de ejecucion una vez al afio.

Paso 3: Crear materiales para la campana 5’s
Los altos directivos deben implicarse en la creacion de materiales que

estimulen la cooperacion de todos para la campafa 5’s.

Paso 4: Educacion interna

Es necesaria la educacién interna para contestar la primera cuestion que
plantea cada uno, “Que significan las 5’s” Mediante la educacion se ensefa
también la importancia de las 5’s para asegurar la supervivencia de la empresa

en el futura.

Paso 5: Implantacién de las 5S

Las actividades de implantacion de las 5’s son las que establecen firmemente
las 5’s en la empresa. Tales actividades incluyen métodos visuales tales como
la estrategia de tarjetas rojas para la Organizacién y la de indicadores para el

Orden visual.

Paso 6: Evaluacién y seguimiento
Para impedir el deterioro de las condiciones 5’s, deben iniciarse evaluaciones
periodicas para chequear, mantener y mejorar las condiciones $5’s. La

repeticion de los pasos 4 y 5 ayudara también a mejorar las condiciones 5’s.
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3.4. Porque los cinco pilares son el fundamento para las

actividades de mejora

Los cinco pilares son el fundamento de las actividades de mejora. Pocas
fabricas han estandarizados las rutinas de los cinco pilares. En el trabajo diario
de una fabrica, las rutinas que mantienen la organizacion y el orden son
esenciales para el flujo eficiente y uniforme de las actividades. La organizacion
y el orden son de hecho el fundamento para el logro de cero defectos, las
reducciones de costos, las mejoras de la seguridad, y el cero accidentes.

Los cinco pilares parecen un concepto tan simple que, a menudo, las personas
pierden de vista su importancia. Sin embargo, permanece el hecho de que:

e Una fabrica limpia y esmerada produce menos defectos.

e Una fabrica limpia y esmerada cumple mejor los plazos

e Una fabrica limpia y esmerada es mucho mas segura

e Una fabrica limpia y esmerada tiene mayor productividad.

Una nota sobre terminologia

A menudo los cinco pilares, se denominan 5’s. esta terminologia procede del
origen del sistema de los cinco pilares en Japén. Cada pilar tiene un nombre
japoneés cuya primera letra tiene el sonido de la “s” inglesa. De este modo, el
sistema ha llegado denominarse en occidente las 5’s. 22 Resistencia 1 ¢Qué
hay de bueno en la organizacién y el orden?

Resistencia 2 ¢Por qué limpiar si todo se ensucia de nuevo?

Resistencia 3. La implantacion de la organizacién y el orden no aumentara la
produccion

Resistencia 4. Hemos implantado ya la organizacién y el orden

Resistencia 5. Hace ya afios que implantamos los cinco pilares

Resistencia 6. Estamos demasiados atareados para ocuparnos de la
organizacion y el orden

Resistencia 7 ¢ Por qué necesitamos implantar esos cinco pilares?
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3.5. Tipos comunes de resistencias a la implantacion de los

cinco pilares

Cualquier empresa que introduzca los cinco pilares es probable que se
encuentre resistencia. Se examinan a continuacion algunos tipos de

resistencias.

Resistencia 1 ¢Qué hay de bueno en la organizaciéon y el orden?

La organizacion y el orden parecen tan simples que jes dificil creer en su
importancia y poder! El hecho que permanece es que la implantacién de los
cinco pilares es necesaria cuando en la fabrica no estd despejada, limpia y

organizada.

Resistencia 2 ¢Por qué limpiar si todo se ensucia de nuevo?

A veces, el personal acepta la suciedad como condicién inevitable de su
estacion de trabajo. Dicen que la limpieza tendria poco de bueno, puesto que
pronto todo se ensucia de nuevo. Sin embargo, esta l6gica no se sostiene,
cuando tenemos en cuenta el efecto negativo que una estacion de trabajo sucia

tiene sobre la calidad y eficiencia del trabajo.

Resistencia 3. La implantacion de la organizacién y el orden no aumentara
la produccion

Los trabajadores de produccion asumen a veces que su trabajo es hacer las
cosas, no organizarlas o limpiarlas. Este modo de pensar es comprensible si su
trabajo no ha incluido estas funciones. Sin embargo, es una actitud que tiene
que cambiar cuando los trabajadores empiezan a comprender la importancia

que la organizacion, el orden y la limpieza tienen para maximizar la produccién.
Resistencia 4. Hemos implantado ya la organizacién y el orden

Algunas personas consideran solo los aspectos mas superficiales y visibles de

los cinco pilares. Piensan que reordenar un poco las cosas y ponerlas en
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estantes bien alineados es todo lo que hay que hacer. Sin embargo, tal orden

no profundiza en la naturaleza de los cinco pilares.

Resistencia 5. Hace ya afios que implantamos los cinco pilares

Este tipo de comentarios se escucha mas a menudo de personas que piensan
que el movimiento de las cinco pilares es una moda. Si intentaron la
implantacion de los cinco pilares hace 20 afios, no ven porque deben de
intentarlo de nuevo. Sin embargo, los cinco pilares nos son una moda pasajera.
Son realmente un fertilizante en el campo en el que pueden hacerse toda clase

de mejoras.

Resistencia 6. Estamos demasiados atareados para ocuparnos de la
organizacion y el orden

En algunas &reas de trabajo, la organizacioén, el orden y la limpieza son las
primeras cosas que se dejan de lado cuando hay mucho trabajo de produccion.
La explicacion es que “estamos demasiados atareados para ocuparnos de

€so .

Es verdad que las prioridades de produccién a veces presionan tanto que es
necesario que otras actividades esperen. Sin embargo, las actividades de los
cinco pilares son tan fundamentales para la vida diaria de la fabrica como
lavarnos y limpiarnos los dientes en nuestra vida personal. Podemos dejar de
lado estas actividades durante un corto tiempo, bajo ciertas circunstancias.

Para abandonarlas mas pronto que tarde tiene consecuencias negativas.

Resistencia 7 ¢Por qué necesitamos implantar esos cinco pilares?

Puede ser dificil implantar los cinco pilares u otros programas de mejora en
empresas que son actualmente rentables. Si se les dice a alguien que es mas
eficiente mantener a mano en cada operacion solo una caja de piezas, puede
que responda diciendo “si, pero lo estamos haciendo todo correctamente, y

este es el modo que hemos seguido siempre.”

Estos tipos de resistencias son comunes en las primeras fases de la

implantacion de los cinco pilares. Si ignoramos tales resistencias y seguimos
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adelante con la implantacion, es probable que el resultado no sea mas que
mejoras superficiales. Por el contrario, tenemos que tratar estas actitudes
directamente. Con el fin de que los cinco pilares funcionen, cada persona tiene

gue comprender verdaderamente lo necesarios que son.

3.6. Necesidades de las 5’s

“¢ Por qué tenemos que implantar las 5’s?
Esta es una cuestion simple que puede ser de contestacion dificil. Puede Ud.
Estar hablando sobre productividad y calidad y, con todo, aun encontrara

algunos que no entienden por qué son necesarias las 5'’s.

Las personas practican las 5’s en sus vidas personales sin advertirlo. Sus
rutinas diarias de bafio, cuidados dentales, etc., son formas de higiene personal
similares a la implantacién de las 5S. Similarmente, se practica la Organizacion
y el Orden cuando colocamos en nuestra casa cestas de basura, platos,

toallas, etc., en lugares apropiados.

Sin embargo, pocas fabricas estan estandarizadas con rutinas 5’s hasta el
grado en que lo esta en su vida diaria una persona ordenada. Por otra parte, en
ningdn lugar del Jap6n son mas ubicuos los carteles referentes a
“Organizacién-Orden” que en las fabricas en las que menos se practican estas
actividades. Sin duda, esto es consecuencia del contraste entre el mensaje de
los carteles y el caos sobre el suelo existente debajo de los carteles.
Desafortunadamente, estos carteles son un distintivo tan comudn en las fabricas
y oficinas japonesas que se han convertido en meras formalidades — como una

frase de bienvenida en la puerta.

Lamentablemente, sélo algunas fabricas y oficinas practican realmente lo que
predican. Organizacion y Orden se han convertido en palabras vacias.
Poniéndonos en lo mejor, son expresiones de esperanza, en la medida en que
las personas reconocen gue las cosas podrian ser mejores si los conceptos se

pusiesen realmente en practica. Cuando las empresas hacen un intento de
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aplicacion, usualmente no van mas alla de reorganizar pilas de materiales
cagdticas en pilas mas pulcramente dispuestas, tras lo cual todos se congratulan
por el buen trabajo hecho.

Aqui es donde aparecen las 5's como versibn mas profunda del popular

concepto “Organizacion-Orden”.

Las 5’s incluyen los familiares Organizacion y Orden y ademas la Limpieza, la

Limpieza Estandarizada, y la Disciplina.

En algunas empresas se afiaden otras S* -por ejemplo, Habitos y Estabilidad.
Pero, aunque afiadir mas términos pueda parecer innovador o sugerente, la
implantacion de siete S es improbable que pueda hacer que su fabrica esté
mas limpia y ordenada que implantando cinco. Lo importante es la aplicacion
seria y profunda. Las 5’s permanecen como formula basica y la Organizacion y
el Orden son aun el fundamento para lograr cero defectos, reducciones de

costos, mejoras de seguridad y cero accidentes.

En la mayoria de las fabricas, se asume como garantizado que es necesario
andar buscando cosas, tales como piezas, carros, plantillas y herramientas. Sin
embargo, cuantas mas personas tengan que andar de aca para alla buscando

cosas, menor es la productividad.

Desde luego, cinco minutos gastados buscando cosas no son una gran pérdida
en el contexto de una operacién de cambio de Gtiles de una hora de duracion.
Sin embardo, estos cinco minutos son criticos cuando se intenta poner en
practica los métodos SMED (de shigeo Shingo) de cambio de utiles en menos

de 10 minutos.

Lo mismo se aplica a las oficinas, ¢ Cuanto tiempo invierte el personal de sus
oficinas buscando ficheros, lapiceros o grapadoras?
Considere los siguientes puntos:

e Una fabrica u oficina limpia y pulcra tendran una productividad mas

elevada.
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e Una fabrica u oficina limpia y pulcra producirdn menos defectos.
e Una fébrica u oficina limpia y pulcra cumpliran mejor los plazos

establecidos.

La implantacion seria de las 5S produce muchos beneficios directos e

indirectos. Como los que se muestra a continuacion.

Beneficio 1. Cero cambios de utiles benefician a la diversificacion de

productos

La tendencia a la diversificacion en los productos se acelera cada dia que
pasa. Las empresas que contindan practicando la produccién en grandes lotes
seran incapaces de adaptarse a esta tendencia. Para permanecer competitivas,
deberan reducir a cerca de cero o cero el tiempo extra invertido en el re utillaje
y otras operaciones de preparacion de maquinas, incrementar la frecuencia de

los cambios de utiles, y ser més flexibles ante la diversificacién de productos.

La disposicion ordenada y eficiente de troqueles, plantillas y
herramientas elimina una forma importante de despilfarro (despilfarro de
“busqueda”).

e Un equipo limpio y un lugar de trabajo pulcro ayudan a elevar la
eficiencia operacional.

e La profunda implantacién de las 5’s introduce simplicidad y légica en la
disposicion de los talleres, de forma que los observadores comprendan
de una ojeada las condiciones existentes.

e No utlizar plantillas no especificadas buscando una ventaja en un

momento determinado.

Beneficio 2. Cero defectos aportan calidad mas elevada
Los defectos son el resultado de muchas causas, incluyendo el ensamble de
piezas erroneas y el empleo de plantillas equivocadas. La Organizacion y el

Orden evitan esta clase de errores. Ademas, mantener limpio el equipo de
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produccion reduce los errores de operacion y facilita un re utillaje mas rapido.

Estos y otros efectos 5’s se combinan para reducir los defectos.

Los defectos se descubren mas dificilmente cuando el lugar de trabajo

es caotico.

e Asignar localizaciones a las cosas, Y retirarlas y retornarlas siempre a
los sitios asignados ayuda a eliminar los errores de seleccion de piezas
y herramientas.

e El equipo limpio tiende a operar normalmente y sin defectos.

e Un lugar de trabajo limpio y bien organizado hace a los trabajadores mas
conscientes del modo de trabajar las cosas.

¢ El mantenimiento apropiado y el almacenaje en los lugares asignados de

los medios de inspeccidon de calidad e instrumentos de medida son un

prerrequisito para el cero defectos.

Beneficio 3. Cero despilfarro reduce los costos

Las fabricas u oficinas son almacenes virtuales de despilfarro. En Japon, un
slogan televisivo sefala que las personas se gastan mucho tiempo hablando
por teléfono y trasladando de aqui a alla muchos papeles no pueden conseguir
hacer mucho trabajo.

e El absentismo es menor en las fabricas 5’s.

e Eltrabajo es mas eficiente en las fabricas libres de despilfarros.

Beneficio 4. Cero accidentes promueven la seguridad
Son de esperar accidentes cuando se dejan cosas entorpeciendo las rutas de
paso, cuando en las areas de almacenaje se colocan elevadas pilas de

articulos, o cuando el equipo esta cubierto de suciedad, rebabas o aceite.

Otros sucesos frecuentes en fabricas que no implantan las 5’s o lo hacen
deficientemente incluyen las confusiones debidas a puntos de almacenaje no
sefalizados, colisiones cuando las carretillas elevadoras doblan una esquina

sin avisar, accidentes en manos o brazos cuando los operarios intentan reparar
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algo en equipo parado sin desconectar primero la corriente eléctrica,
accidentes cuando se derrumban subitamente elevadas columnas de
materiales apilados, dafios en la cabeza cuando los operarios de gruas
elevadoras se han olvidado de ponerse el casco, y dafios en manos y brazos
cuando los operarios de prensas olvidan pulsar el interruptor de seguridad

antes de manejar la prensa.

La “seguridad lo primero” es un buen concepto (una vez en practica las 5’s).

e Podemos descubrir fallos mecénicos y riesgos inmediatamente cuando
se mantiene inmaculadamente limpio el equipo.

e Mantener sitios bien definidos para colocar cosas, pasillos y areas de
descanso absolutamente despejados.

e Colocar las cosas de forma segura que evite roturas, derrumbamientos,
tropiezos, etc.

e Sefalar claramente el equipo extintor de incendios y las salidas de

emergencia para casos de fuegos, terremotos, u otras emergencias.

Beneficio 5. Cero averias significan mejor mantenimiento

El equipo debe limpiarse, lavarse y pulirse rutinariamente. Debe evaluarse su
condicibn como parte del orden diario regular. Cuando las tareas de
mantenimiento diario se integran en las tareas diarias de limpieza, el equipo

estara generalmente apto para uso, mejorando el nivel de “disponibilidad”.

e Desechos, polvo y 6xido pueden conducir a grandes averias del equipo
y acortar su vida util.

e Es més facil comprobar la condicion de operacion del equipo el taller
esta libre de fugas de aceite, limaduras, o virutas.

e Corte de raiz los primeros sintomas de averia mediante el chequeo y

mantenimiento diarios del equipo.

Beneficio 6. Cero quejas significan mayor confianza
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Las fabricas que practican las 5’s estan virtualmente libres de defectos y
retrasos. Esto significa que estan también libres de quejas de los clientes sobre
la calidad de los productos.
e Los productos de un taller limpio y pulcro estan libres de defectos.
e Los productos de un taller limpio y pulcro tienen un coste de fabricacion
inferior.
e Los productos de un taller limpio y pulcro se entregan en plazo.

e Los productos de un taller limpio y pulcro son seguros.

Beneficio 7. Cero numeros rojos significan crecimiento corporativo
Las empresas no pueden crecer sin la confianza de sus clientes. Las 5’s
facilitan una base sdlida y fuerte sobre la que crear actividades de mejora y
negocios con éxito.
e El personal de las fabricas 5's se gana el respeto y confianza de la
comunidad en que habitan.
e Los clientes se sienten de comprar a fabricantes que han eliminado el
despilfarro, accidentes, averias y defectos.

e Las fabricas con un sélido fundamento 5S es mas probable que crezcan.

3.7. Fundamentos para la supervivencia corporativa

Las mejoras deben empezar eliminando todo lo que no es ya necesario y

haciendo facilmente accesibles todos los elementos restantes.

En este sentido, las 5’s son el fundamento sobre el que se construiran otros
bloques de acciones relacionadas con la mejora — tales como la produccion en
flujo, la gestion visual, y las operaciones estandares. Eventualmente, podremos
llegar a acumular suficientes bloques como para facilitar la produccion en flujo

pieza a pieza y “just-in-time” (JIT).

Con trabajo duro, cualquier empresa puede conseguir en uno o dos afos
establecer un sistema de produccion JIT capaz de facilitar la flexibilidad y
rapidez de respuesta adecuadas a las tendencias actuales de diversificacion de

productos y rapidos plazos de entregas. Por otro lado, sélo se necesitan una o

32



dos semanas para destruir un sistema de produccién JIT. Cuando la
implantacion de las 5’s se desarrolla con demasiada debilidad como para
apoyar la creacion de otras actividades de mejora, puede venirse abajo el

conjunto del complejo edificio de la produccion JIT.

3.7.1. Como se relacionan las 5’s con la supervivencia corporativa

Algunas personas consideran que las 5’s son simplemente una cuestion de
limpieza. En las fabricas y oficinas en las que tales personas implantas las 5’s,
las condiciones de éstas 5’s son tan fragiles y superficiales que cualquier

problema o anormalidad pueden crear caos o confusion.

Mientras que la limpieza es efectivamente una parte importante de la
implantacion de las 5’s, deseo dar énfasis a que la importancia de la apariencia
de la limpieza de las cosas es secundaria respecto a la importancia de la

actitud de cada uno hacia la limpieza y la implantacion de las 5’s.

Las 5’s tienen una relacion definida con la salud y supervivencia corporativas.
Por ejemplo, en las fabricas, las 5’s deben haberse implantado antes de que se
desarrolle la produccion JIT o el Mantenimiento Productivo Total, para que
estos programas puedan tener éxito; en las oficinas, las 5’s deben ser previas a

cualquier campafia de mejora importante.

En muchas empresas, el desarrollo de la produccion JIT requiere nada menos
gue una revolucion en la organizacién corporativa — un abandono completo del
tipo de organizacién que habia estado en practica durante décadas. Las 5’s
son exactamente esto; una revolucibn en el pensamiento de todos los
empleados, y el fundamento para las actividades de mejora asociadas a los

programas sefialados.

3.7.2. Las 5’s son el fundamento para la mejora

Cualquier empresa que mejore sus operaciones con vistas al establecimiento
de la produccion JIT debe tener como fundamento las 5s que son

Organizacion, Orden, Limpieza, Limpieza Estandarizada y Disciplina.
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Dentro de este fundamento 5’s, los dos elementos mas cruciales son la
Organizacion y el Orden. El éxito de las actividades de mejora depende de

ellos.

Puede apostar que si ve una fabrica con operarios que tienen uniformes
manchados que no les importa trabajar en medio de suciedad, recortes, y
aceite, esta viendo una fabrica que produce demasiados articulos defectuosos,
que incumple sus plazos de entrega, y que tiene una productividad y moral

bajas. Es obvio que tal fabrica no ha implantado la Organizacion y el Orden.

En Japon, como media, un 30 por 100 del espacio se destina en una fabrica
tipica. El otro 70 por 100 se destina a almacenaje — de equipos, materiales,
productos, y otros elementos, en su caso innecesarios, que plantean
obstaculos al flujo regular de las actividades de produccion. Las personas que
trabajan en esta clase de fabrica, consideran la busqueda de piezas, troqueles
y herramientas una parte normal de su trabajo. Se valora considerablemente a

los trabajadores veteranos que saben buscar los elementos olvidados.

¢, Qué eficacia puede tener una campafia de mejora cuando tiene lugar en tales
condiciones? Simplemente, no la tiene. Esta es la razén por la que debemos
empezar por la Organizacion y Orden y dejar perfectamente claro donde tienen
que situarse los elementos necesarios para la produccion y en qué cantidades.

Las mejoras nos surgen de la colocacion de los rotulos y pésters. Son
actividades précticas y directas que deben realizarse en los propios lugares de
trabajo. Muchas fabricas muestran grandes letreros de “Organizacion-Orden”
aunque las piezas de repuesto y los desechos abundan. En cualquier fabrica, la
falta de Organizacion y Orden puede deberse a una disciplina insuficiente o a

gue nadie sabe como implantarlos.

Cuando se ponga en practica la Organizacion y Orden, lo mas importante es
hacer que las condiciones sean lo mas visibles posible. Incluso un muchacho

entiende que cuando se organizan cosas, debe separarse lo que es necesario
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de lo que no lo es. La Organizacion y Orden deben ensefiarse en las fabricas
de forma que asegure que cada uno, incluso los empleados nuevos o

temporales, pueda facilmente poner estos conceptos en practica.

Denominamos a este concepto “Organizacién y Orden visuales”. La principal
estrategia para implantar la Organizacién visual se denomina “estrategia de
tarjetas rojas”, mientras que para implantar el Orden visual tenemos la

“estrategia de indicadores”.

3.8. Vision general de las 5’s

Hace aproximadamente diez afios, los mercados de las naciones
industrializadas sufrieron un cambio. Los consumidores alcanzaron cierto grado
de satisfaccion respecto a las caracteristicas funcionales de los productos y
empezaron a interesarse mas por caracteristicas distintivas (“personalizadas”).
Esta evolucion de la demanda, cambid los mercados que anteriormente habian
sido “mercados de vendedores” (orientados hacia fabricantes preferentes), a
“mercados de compradores” (orientacion a preferencia de consumidores). Esta
misma tendencia se manifiesta en el area de los aprovisionamientos donde el
énfasis en el suministro de articulos pasa a ponerse en el suministro de

servicios.

El concepto 5’'s surge de la necesidad de afrontar los cambios y apoyar la

correspondiente reestructuracion corporativa.

En Japoén, los conceptos 5’'s han llegado a ser tan familiares que es dificil
encontrar una fabrica u oficina que no haya asumido al menos algunas de sus
ideas. Desafortunadamente, muchas empresas japonesas hacen poco mas que
algunas acciones superficiales. Pocas de ellas han usado realmente las 5’s

para crear los fundamentos de la supervivencia corporativa.

No se puede juzgar el entorno 5’s de una fabrica por la frecuencia con la que

los supervisores recuerdan a todos los conceptos 5’s. El juicio debe depender
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de la observacion de la fabrica en si. En la mayoria de las fabricas en las que
veo letreros “Organizacién-Orden” expuestos aqui y alla, estos son poco mas
que elementos decorativos. De hecho cuanto mas se habla de Organizacion y
Orden, a veces menos personas comprenden su significado. La Organizacion y

Orden son actividades a ejecutar.

3.9. Primera S. Organizacion

Esta simple palabra a menudo se entiende mal. La Organizacién no consiste
simplemente en alinear las cosas en hileras o estantes o en pilas regulares.
Esto es solamente formar lineas. Cuando se hace apropiadamente, la
Organizacion es suficiente amplia para incluir la organizacion de las

asignaciones de trabajos, los pedidos al exterior, etc.

Cuando la fabrica experimenta una recesion en pedidos, los directivos deben
ser capaces de determinar facilmente qué trabajadores son aun necesarios y
hacer los cambios de personal oportunos. Sélo en lo que se refiere al equipo de
la fabrica, la Organizacidn significa basicamente organizar las cosas en filas y

pilas ordenadas y pulcras.

Puede ser dificil distinguir entre lo que es necesario y o que no lo es. Mi

sugerencia es “cuando hay duda, deséchelo”.

Las personas tienden a rodearse de cosas, pensando que pueden ser
necesarias para trabajos posteriores. Ven una maquina que ahora es
inapropiada y piensan “dejémosla ahi”, porque puede servir para lago en el
futuro. Mientras tanto, stocks y equipos empiezan a acumularse y a entorpecer
en las actividades de produccién de cada dia. Esto conduce a una vasta

acumulacion de despilfarro en toda la fabrica.

Los siguientes tipos de despilfarro conducen a defectos y errores:
e Los stocks innecesarios incurren en costes extras relacionados con el

mantenimiento de inventarios.
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¢ Los materiales y documentos innecesarios requieren espacio y estantes
adicionales.

e Se necesitan armarios, estanterias, etc., sélo para almacenar articulos
innecesarios.

e Los transportes internos innecesarios requieren pallets y carros extras.

e Se necesita personal adicional para gestionar stocks crecientes. Es mas
dificil gestionar y utilizar los stocks de articulos innecesarios y las
averias de maquinas promueven defectos de calidad.

e EIl equipo innecesario plantea obstaculos diarios a las actividades de
produccion.

e La presencia de elementos innecesarios hace mas dificil el disefio de la

distribucion en planta (“layout”) del equipo.

3.10. Segunda S. Orden

En Japon. Orden es una palabra que se emplea frecuentemente, pero que
raramente se comprende. Significa algo mas que una apariencia o pauta de

orden, tal como alinear cosas.

El orden acompafia siempre a la Organizacion. Una vez que todo esté
organizado sélo permanece lo que es necesario. El paso siguiente, es clarificar
el punto en el que las cosas deben estar de modo que cada uno comprenda
claramente donde encontrarlas y devolverlas. Orden significa estandarizar

doénde deben estar las cosas necesarias.

e Orden significa organizar los modos de situar y mantener las cosas
necesarias de modo que cualquiera pueda encontrarlas y usarlas

facilmente.
Merece la pena repetir que cada uno debe ser capaz de entender facilmente

cOmo se sitian y mantienen las cosas en la fabrica. Esto es importante.

Debemos evitar las situaciones en las que las personas tengan que “ponerse al
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tanto” o preguntar a los veteranos antes de comprender dénde estas las cosas

o0 dénde deben ir.

3.10.1. Problemas evitados con la implantacion del Orden

La que sigue, es una lista de ejemplos de los tipos de despilfarro y las clases
de problemas que se evitan cuando el Orden se implanta bien;

1) Despilfarro de movimientos: la persona enviada a coger un carro no logra

encontrarlo.

2) Despilfarro de busquedas: ninguno puede encontrar la llave para abrir un

armario cerrado que contiene herramientas necesarias.

3) Despilfarro de energia de personas: un trabajador frustrado se resigna a no
encontrar un patrén necesario después de buscarlo en vano durante media

hora.

4) Despilfarro de exceso de stocks: los cajones de la mesa estan desordenados

y llenos de lapiceros, portaminas, y otros suministros de oficina.

5) Despilfarro de productos defectuosos: los sitios de almacenaje de dos tipos
de piezas se han cambiado sin comunicarlo al operario, de modo que éste coge

la pieza equivocada sin advertirlo y la usa en la produccion.

6) Despilfarro por condiciones inseguras: las cajas con suministros se han

dejado en un pasillo, causando que alguien tropiece y ase accidente.

3.11. Tercera S. Limpieza

Esta es la clase de limpieza que la mayoria de las personas hace en sus hojas.
Desafortunadamente, en Japon., donde es comun tirar la basura al suelo
publicamente, a menudo la limpieza se limita a la casa propia. En los lugares
de trabajo — donde muchos de nosotros estamos mas tiempo que en casa —

irbnicamente, las personas tienden a ignorar la necesidad de la limpieza.

e Limpieza significa limpiar suelos y mantener las cosas en orden.
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En una fabrica la limpieza se relaciona estrechamente con la habilidad de
fabricar productos de calidad. Los elementos béasicos son fregar y barrer

suelos, y limpiar a fondo las maquinas.

La limpieza implica también ahorrar trabajo encontrando modos de evitar la
acumulacion de polvo, suciedad y desechos en los lugares de trabajo. Por
ejemplo, refiriendonos a las fugas de aceite y virutas de las maquinas
herramienta, para restaurar el estado de limpieza original de los talleres, es

necesario ir mas alla de la limpieza y hacer mejorar.

La limpieza debe integrarse en las tareas de mantenimiento diario combinando
a los puntos de chequeo de mantenimiento de limpieza. El operario del equipo
es usualmente la persona que entiende mejor el grado de normalidad y eficacia
con el que esta funcionando el equipo. Y, a menudo, s6lo cuando el operario
limpia y elimina toda la suciedad de la maquina advierte que hay una fuga de
aceite o un olor a quemado en el panel de control. En vez de separar los
trabajos del operario de la maquina y del especialista de mantenimiento,

debemos involucrar a todos en el desarrollo de un mantenimiento mejor.

3.12. Cuarta S. Limpieza estandarizada

La Limpieza Estandarizada difiere de la Organizacion, Orden, y Limpieza. Estos
tres primeros pilares son mas bien actividades, algo que “hacemos”. En
contraste, la Limpieza Estandarizada no es una actividad — es un estado:
Limpieza Estandarizada significa que se mantienen consistentemente la

Organizacion, Orden y Limpieza.

Si bien se relaciona con los tres primeros pilares, la Limpieza Estandarizada
tiene la relacion mas fuerte con la Limpieza. Es el resultado conseguido cuando
se mantienen las maquinas y sus entornos libres de recortes, aceite y
suciedad. Es la condiciébn que existe cuando se ha practicado la Limpieza

durante algun tiempo. Podemos también mejorar el estado de la “Limpieza
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Estandarizada” disefiando modos de evitar que el polvo y la suciedad se

acumulen. Esto crea lugares de trabajo con un fuerte fundamento 5’s.

3.14. Quinta S. Disciplina

La disciplina se refiere a convenciones sociales y de seguridad, como
recibimientos y bienvenidas amistosos entre colegas, y llevar uniformes de
trabajo limpios con tarjetas con el nombre, y cascos para seguridad. Todo ello
contribuye a la seguridad, a un entorno de trabajo limpio, y una actitud positiva
ante el trabajo. Las primeras cuatro S pueden implantarse sin dificultad si los
empleados mantienen la Disciplina en el lugar de trabajo. Tal lugar de trabajo

es probable que disfrute de una productividad y calidad elevadas.

La disciplina no puede tomarse a la ligera. De hecho, es un factor primordial
para el sistema de produccion en su conjunto.
e Disciplina significa seguir siempre procedimientos de trabajos

especificados (y estandarizados).

La clave para mantener la Disciplina no es una herramienta particular, tal como
una lista de chequeo 5’s. Debe solicitarse que venga al taller un encargado si
justamente se ha dejado un tornillo sobre el suelo. Pero en vez de recriminar al
trabajador que dejo el tornillo en el suelo, debemos llamar al encargado por
permitir la actitud de no considerar incorrecto dejar desechos o elementos
sobre el suelo. La persona dltimamente responsable de cualquier retroceso de

las 5’s no es el trabajador individual, sino su jefe.

Los directivos que no aceptan responsabilidad por mantener las 5’s no tienen

motivos para quejarse si sus trabajadores sienten lo mismo.
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CAPITULO 4

DIAGNOSTICO
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4.1 SITUACION ACTUAL

El almacén labora todos los dias de la semana, las 24 horas.

Son muchos los problemas que aquejan a esta planta, por lo que se describen
a continuacién cuales son los mas impactantes y los que se le puede dar

solucion por medio del esta implementacion.
Recopilacion de informacion

La recopilacion de informacion puede ser de diferentes fuentes como son los
libros, internet, revistas, etc. Acerca de como implementar las cinco “S”, con el

Unico propdsito de fortalecer y sustentar el proyecto.
Andlisis de la informacion

Se realizé un analisis de toda la informacién que fue recopilada para
seleccionar lo que es util y darle continuidad al proyecto.

4.2 PROBLEMAS OBSERVADOS

En los almacenes se necesita mantener las areas en donde se tiene que
convertir en una rutina de trabajo, en donde todos contribuyamos a las buenas
practicas y comportamientos, que no afecten la seguridad del trabajador y los

procesos de la operacion.

4.2.1 insuficiente espacio

El espacio que se dispone para almacenar es insuficiente, debido a la gran
cantidad que se recopila alli, ademas que en la empresa se manejan diferentes
referencias y para esto no existe ninguna identificacion, llevando a los
empleados a tener un tiempo ocioso en la busqueda de este material como se

observa en la fig. 4.1.
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Fig. 4.1 no ha espacio suficiente

4.2.2 No Existen delimitaciones especificas para ciertas areas del almacén

No se tienen asignadas areas especiales para colocar el material, equipo y
herramientas en las areas o anaqueles que les corresponden, como son: cajon
para tarimas, area de carton, area de devolucién, estacionamientos de patines
y de montacargas, obstruyendo el paso por seguridad personal y limpieza del
almacén, estas pueden provocar accidentes en la imagen se puede observar

gue no hay marcadas las areas.

Fig. 4.2 No delimitacion de areas.

43



4.2.3 Mala ubicacion de los implementos a utilizar.

Hay algunos puntos criticos del area de produccion y es evidencia clara de la
mala ubicacion de las maquinas, distribucion y el riesgo que existe para los
empleados trabajar de esta manera, malas posiciones debidas a que los
objetos e implementos de trabajo no tienen asignado un lugar estratégico.

Fig. 4.3 Mala ubicacion de elementos.

En el area de almacenes se encuentra ubicado junto a un espacio que la
empresa utiliza como bodega de almacenamiento, ademas no existe ningun
tipo de division que separe estas dos zonas, lo cual hace que se deterioren los
productos y demas elementos que se encuentran almacenados en este lugar y
que los empleados al buscar algun objeto que se encuentre alli, se vean
expuestos a inhalar el polvo que hay acumulado, y aunque se trata de
mantener esta area cubierta con plastico para evitar que el polvo llegue hasta

los objetos que se encuentran almacenados.

Fig. 4.4Division de areas.
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Se puede observar que las condiciones de inseguridad para el empleado es
alta, en las que se pueden ocasionar riesgos y accidentes de trabajo, ademas
que la mercancia que llega a esta area no tiene un lugar especifico donde debe
ubicarse adecuadamente, cuando el proveedor lleva la madera, esta es
colocada en el piso, impidiendo de esta manera la movilidad y desplazamiento
del empleado, de igual manera dificulta su labor y desperdicia tiempo
buscandola, ya que se mezcla muy facilmente la materia prima con restos o

piezas de madera que no se utilizan como se ve en la figura 4.5.

Fig. 4.5 Inseguridad Del trabajador.

También se encontr6é que el empleado no esta dotado con los implementos de
seguridad necesarios y esta expuesto a accidentes que pueden provocar
lesiones, ademas no se encuentra con unas condiciones adecuadas para
realizar su trabajo, y la concentracion de calor en esta area a ciertas horas del
dia es muy alta, y esto es un factor que afecta la labor del empleado puesto

que disminuye su ritmo de produccién y se agota mas rapido.
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Fig 4.6 No cuenta con los suficientes implementos de seguridad

4.2.5 Mal uso de los de los instrumentos de organizacion.

El personal no utiliza adecuadamente los uniformes e instrumentos de trabajo y
de seguridad que se le entregan, ya que la empresa se eximia de toda
responsabilidad en caso de accidentes o0 enfermedades profesionales
derivadas de la negligencia o descuido de parte del trabajador como se

muestra en la imagen.

Fig. 4.7 Mal uso de los de los instrumentos de organizacion.
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4.3 DIAGRAMA CAUSA Y EFECTO

Con la informacion obtenida se realizé un diagrama de Ishikawa o Diagrama de causa
y efecto, que se presenta en el siguiente diagnostico de la situacion actual de la los
almacenes y zona de descarga, en el cual podemos identificar y analizar causas

probables que provocan los problemas.

Diagrama de causa y efecto para identificar las causas que este provocando paros

innecesarios en los equipos de la planta.

Suciedad dentro de las Insuficiente espacio No se tiene el tema

instalaciones dentro de los
trabajadores.

. Riesgo para el
Retardo de las actividade operario

> »

Dafio al equipo

»
»

Provocar cortes Causan accidentes Provocar accidentes

g PARO
INNECESARIO EN
ALMACEN Y ZONA

N Negligencia del Provocar una DE CARGA
Un mal desempefio trabajador

v

¢ gontaminacion

Causa de accidente y

‘Se pueden accidentar ausaran accidentes retardo de las tareas
o - <
inseguridad Del Mak postura de No hay organizacion

trabajador _ .
uniformes de Mercancia

Fig. 4.8 Diagrama causa Yy efecto.
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CAPITULO 5

METODOLOGIA

48



A continuacion se presenta el diagrama de fuljo sobre el diagnostico de los

problemas en almacenes.
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5.1 SENSIBILIZACION Y CAPACITACION DEL PERSONAL
SOBRE LA METODOLOGIA DE LAS 5’ S Y SOBRE QUE AREA
DE LA EMPRESA SE VA A EJECUTAR

Estos objetivos se pueden alcazar con el uso de la metodologia 5’s y la

capacitacion del personal buscando el mejoramiento continuo.

Para una buena y adecuada implementacion de 5’'s se requiere de un cambio
de cultura laboral ya que se busca fortalecer el ambiente de trabajo en equipo,
incrementar la moral en el trabajador, crear un espacio donde cada persona
pueda aportar lo mejor de si, todo esto con el propdsito de hacer del sitio de
trabajo un entorno creativo, seguro, productivo y donde trabajar sea realmente
grato y emotivo por lo que se requiere de la participacion de todo el personal,
desde la alta direccion hasta los operarios de planta, ya que cada uno de ellos
forma parte fundamental de la organizacion, por eso hay que incluir a todos y

cada uno de ellos para garantizar el éxito de los objetivos del programa.

Para ello muchos de los programas que incluye la capacitacién de las 5’s, inicia
solamente para capacitar y concluye ayudando al desarrollo y aumentando a la
capacidad como empleado directo. Dentro de estos multiples beneficios se

encuentran:

e Conduce a rentabilidad mas alta y actitudes mas positivas
e Ayuda al personal a identificarse con los objetivos de la organizacion
e Se agiliza la toma de decisiones y la solucion de la organizacion

e Incrementa la productividad y calidad

Los cambios en el ambiente externo, pueden convertirse en fuentes de nuevos
desafios. El cambio estratégico respecto a la administracion del mantenimiento

puede crear una necesidad de capacitacion. Aunque la capacitacion no debe
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utilizarse siempre como respuesta automatica a los problemas, las tendencias
indeseables en cualquier sentido pueden ser indicio de una fuerza de trabajo

con una pobre preparacion.

De acuerdo a lo antes mencionado y a la aplicacion del cuestionario para
conocer las necesidades y deficiencias del personal encargado de operar la
maquinaria y equipo del area de proceso se considera de gran importancia

crear un programa de capacitacion para el personal de la planta.

5.2 PROGRAMA DE CAPACITACION PARA LA INICIACION AL
LA METODOLOGIA DE LAS 5’s

En la Tabla 5.2 se presenta programa de capacitacion para la iniciacion a la
metodologia de las 5’s

Tabla 5.2 programa de capacitaciéon

CAPACITACION TIEMPO TEMPORADA

Implementar un programa de
motivacion laboral donde se dé a
conocer temas de superacion,
comunicacion, autoestima, liderazgo o
goy 10 horas Luego de la aprobacién de
sinergia dentro del ambiente laborar. la implementacion

(Para atacar el miedo al cambio)

Iniciacion a las 5’s.

¢, Qué es?

¢, Coémo funciona?

Sus principios, objetivos

Sus ventajas y beneficios tanto para la
5 horas 2do. Mes, luego del afio de

empresa como el personal L Doy
conocimientos basicos

Se realizara mediante presentaciones

y ejemplos de aplicacion

Como aplicar las 5’s
Metodologia

Uso de Formatos

3er mes
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Aplicacion de registros 10 horas
SEIRI Seleccionar o clasificar
SEITON Organizar u Ordenar
SEISO Limpiar

SEIKETSU Bienestar personal,
Estandarizacion

SHITSUKE Disciplina y habito

Herramientas
Uso de herramientas Ao mes
Uso de herramientas de andlisis de 15 horas

problemas Ishikawa, Pareto.

Capacitacion técnica

Conocimiento basico en clasificar
Conocimiento basico en organizar
Conocimiento basico en limpieza 20 horas 4to mes
Temas relacionados con la

estandarizacion

5.3 DESARROLLO DE LA METODOLOGIA DE LAS 5°’S.

5.3.1COMPROMISO PLANEACION Y ORGANIZACION DEL
PROYECTO

COMPROMISO

La organizacion deberd estar convencida y comprometida con la
implementacion de las 5”s por lo que todos los niveles de la organizacion

tendrian que formar parte de la implantacion.

En este proyecto contara con el apoyo de la direccion de seguridad corporativa
es la principal responsable del Programa, y debera estar firmemente
convencida de la importancia de la Organizacion, el Orden, la Limpieza y los

nuevos habitos. Seremos el responsable de organizar y proporcionar los
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recursos necesarios, asi como desempefiar un papel activo en el proceso,

especialmente en las primeras experiencias de implantacion.

Las funciones son:

e Liderar la implementacion del Programa 5 Sus.
e Mantener un compromiso activo.
e Promover la participacion de todos los implicados.

e Dar seguimiento al programa

PLANEACION Y ORGANIZACION.

La etapa inicial consistirhd en determinar las areas a implementar, las etapas y

actividades a realizar, su duracion, los responsables y los recursos necesarios.

Para tal efecto, a continuacion se enlistan las actividades a realizar:
Designar al encargado del proyecto de implementacion.

El equipo estara integrado por un coordinador o facilitador, asi como el
estudiante que realizara y por el personal estrechamente relacionado con las

areas seleccionadas.
El coordinador, como lider tendra las siguientes responsabilidades:
Prepararse tedricamente para explicar de qué se trata la metodologia 5 Sus.

Apoyo de la Direccion en la planificacion y organizacion del proceso global de

implantacion.

Asegurar la eficacia de las reuniones y de las actividades de equipo.
Coordinar la realizacién de las actividades y verificar su ejecucion.
Orientar a los trabajadores, para una buena realizacion de las fases.
Dar seguimiento a la aplicacion de la metodologia.
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Informar a la Direccion de la empresa sobre la evolucion del proyecto.
Asegurarse de que las medidas a implementar se mantengan y mejoren.

Transferir su experiencia a otras areas de la organizacion, para extender la

implementacion.

Elaborar un calendario de actividades, siguiendo el orden metodologico de las

5 Sus y la secuencia de implementacion por areas.
Determinar las responsabilidades especificas de los participantes.
Capacitar a los integrantes de las areas a participar.

Se implementara el programa de manera secuencial y/o simultanea en las

areas previstas.
Medir y evaluar los resultados

Realizar los ajustes que sean necesarios.

5.4 MPLEMENTACION DE LA PRIMERA S: SEITO (SELECCIONAR,
CLASIFICAR)

Esto consiste en identificar, clasificar, separar y eliminar del puesto de trabajo
los equipos, partes, productos, materiales y documentos innecesarios,

conservando so6lo los necesarios.

Seleccionando y clasificando los elementos, para tener las cosas en el sitio

correcto.

El propésito es retirar de los puestos de trabajo todos los elementos que no
sean necesarios para el trabajo cotidiano. Los elementos necesarios se deben
mantener cerca de la accién, mientras que los innecesarios se deben retirar del

sitio o eliminar.
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5.4.1 PASOS A SEGUIR PARA LA IMPLEMENTACION DE LA 12, S

Determinar los criterios de seleccién de elementos innecesarios.

Primero se define las cas categorias en que se podran clasificar estos

elementos, estas son:
Elementos descompuestos o dafados:

Si es necesaria y viable econmicamente su reparacion, de lo contrario se

desecharan.

Elementos obsoletos o caducos:
Se desechan.

Elementos peligrosos:

Si son necesarios se ubicaran en un lugar seguro, de lo contrario se

desecharan.
Elementos de mas:

Se almacenan en un lugar adecuado, o se transferiran a otra area de trabajo

que lo requiera, o se donara o vendera.

Todas las cosas que no se utilicen en el area de trabajo por mas de cierto

namero de dias:
Se debe tomar una decisién al respecto.

Cajas sin usar y otras cosas con mucho tiempo en area de trabajo sin usar o

en archiveros:

Si tienen mas de 15 dias en el area de trabajo se acomodaran en algun lugar

apropiado,
Si tienen més de un afio y hasta 5 afios se almacenaran en el archivo muerto,
Mas de 5 afios se desecharan, previo registro.

Objetos personales o de adorno:
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Los personales, como saco, abrigo, paraguas, bolsa, etc. deberan ubicarse en

lugares propios, nunca se dejaran al terminar la jornada.

Los adornos, no mas de un cuadro, planta, florero, o adorno por area.

Establecer herramientas que se va a utilizar
Estas son:

e Listado de elementos innecesarios: Esta lista permitira registrar los
elementos innecesarios, su ubicacidon, cantidad encontrada, posible
causa Yy accion sugerida para su eliminacion. Esta lista es llenada por el
responsable de seleccionar durante la campafa de clasificacién

e Tarjeta Roja: Este tipo de tarjeta permite identificar el elemento
innecesario y que se debe tomar una accion correctiva.

e Plan de accion para retirar los elementos innecesarios: Una vez
visualizados y marcados a los elementos innecesarios, se tiene que
hacer las siguientes consultas:

e Mover el elemento a una nueva ubicacion dentro de la planta.

e Almacenar al elemento fuera del area de trabajo.

e Eliminar el elemento.

e Control e informe al area: El jefe de area debera realizar este paso asi

como de documento y publicarlo en el informe respectivo.

Capacitacion al personal que hara la seleccion

En esta fase se ensefiara de manera practica, como reconocer y seleccionar
los elementos innecesarios, explicando los criterios de seleccion y el uso de las
herramientas antes presentadas, asi como la reubicacién temporal de los

elementos innecesarios.

55 IMPLEMENTACION DE LA SEGUNDA S: SEITON
(ORGANIZAR U ORDENAR).
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Después de que se haya desechado los elementos innecesarios, el siguiente

paso es el ordenar los elementos de trabajo que se utilizan.

El propésito es mantener los elementos de trabajo necesarios en forma

ordenada, identificada y en sitios de facil acceso para su uso.

Esto nos permite localizar los materiales, herramientas, equipos e instrumentos
de forma rapida, ademas de que se mejora la imagen del area para que los
clientes, visitas y trabajadores, se dé la impresion de que las cosas se hacen

bien.
REGLA PARA LA IMPLEMENTACION DE LA 22. S
Ordenar el area donde esta o estaran los elementos necesarios

Esto consistira en redistribuir los espacios, el mobiliario, los equipos, estantes,
maquinas y todo aquello que es util para el trabajo que se realiza. De ser
necesario se tiene que cambiar o adquirir mobiliario adecuado para ubicar los

elementos organizadamente.
Determinar un lugar donde quede cada elemento

En este momento se tiene que definir en qué lugar quedard cada elemento,
esto en razon de la frecuencia de uso, necesidad de cercania, volumen, peso,

cantidad, secuencia en el proceso, riesgo, etc.

Para determinar el lugar correcto de cada elemento habra que considerar que

los elementos de uso frecuente deberian:

e Estar al alcance del trabajador.

¢ En una altura que facilite su uso para el trabajador.

e En una posicion que requiera del menor movimiento del trabajador.

e Los elementos de uso poco frecuente deberian estar mas retirados, o en
otro lugar.

e Para ubicar los elementos en el lugar correcto, marque el sitio

seleccionado con nimeros o letras.
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Criterios para la ubicacion de los elementos como se muestra en la Tabla 5.3.

Tabla 5.3 ubicacién de elementos necesarios

FRECUENCIA DE USO CRITERIO DE UBICACION

A cada momento Colocarlo junto a la persona
Varias veces al dia Colocarlo cerca de la persona
Varias veces a la semana Colocarlo cerca del area de trabajo
Algunas veces al mes Colocarlo en areas comunes
Algunas veces al afio Colocarlo en bodega o archivo
Posiblemente no se use Colocarlo en archivo muerto

Establecer criterios de ordenamiento.

Por orden numérico, alfabético o alfanumérico.

Por frecuencia de uso: diario, quincenal, mensual, bimestral, semestral, anual.
Inmediata localizacién por cualquiera

De facil extraccion y devolucién

De facil identificacion de faltantes

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

5.6 IMPLEMENTACION DE LA TERCERA S SEISO (LIMPIAR)
METODO DE IMPLEMENTACION DE LA 32. S

Procedimiento que se va a seguir:

Campainia de limpieza.

Identificar problemas o fallas reales o potenciales.
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Determinar las causas de suciedad.
Establecer un programa de limpieza.
Campania de limpieza:

Limpiaremos a fondo los pisos, ventanas, cajones, estantes, herramientas,

equipos, muebles, etc., que se utilice en las operaciones cotidianas.

Dentro de los almacenes se deberd de realizar una campafia de orden y
limpieza como un primer paso para implantar las 5 S’s. En esta jornada se
eliminaran los elementos innecesarios y se limpia el equipo, pasillos, armarios,

almacenes, etc.,

Este tipo de limpieza no debe considerarse como un SEISO totalmente
desarrollado, mas bien es un buen inicio y preparacién para la practica de la
limpieza permanente. Esta jornada de limpieza ayudara a obtener un estandar
de la forma como deben estar los equipos permanentemente. SEISO debe
ayudarnos a mantener el estdndar alcanzado el dia de la jornada inicial. Esta
campafia crea la motivacion y sensibilizacion para iniciar el trabajo de

mantenimiento de la limpieza y progresar a etapas subsecuentes.
Identifique problemas o fallas reales o potenciales

Verifique la funcionalidad del elemento que fue limpiado. Cualquier derrame,
escurrimiento, goteo, descompostura o falla real o potencial debe atenderse de

inmediato.

Determine las causas de suciedad.

Establecer un plan de accién para cada situacion

Esto partir del resultado del andlisis de las causas raiz de la suciedad. Se
deben de establecer opciones de solucion, que con la participacion de las
partes involucradas, desarrollaran un plan de accién para prevenir o reducir las
fuentes de suciedad. Se dara prioridad de atencién a lo que no cumpla con lo

establecido y a lo que represente un riesgo.
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Dentro de las acciones pueden ser:

Cambiar malos habitos de las personas.
Modificar el equipo, maquinaria o mobiliario para facilitar su mantenimiento.

Redistribuir la instalacion de tal forma que pueda realizarse la limpieza con
facilidad y seguridad.

Capacitar al personal de conservacion, de laboratorios, talleres e instalaciones

diversas.
Establecer programas de mantenimiento preventivo.
Reparacién de las maquinas o equipos que generan suciedad.

Mejora de la ventilacion.

Establecer un programa de limpieza.

El propdsito que tendra este programa sera de integrar la limpieza dentro de las

tareas diarias del personal.

Se debe definir la frecuencia de limpieza: diaria o en forma periddica, con un
cuadro de tareas para cada lugar especifico. Para formalizar y propiciar habitos
para mantener limpio el ambiente de trabajo, es conveniente desarrollar e

implementar un manual de limpieza.
El Manual de Limpieza

Este manual debe incluir la asignacion de éareas; la forma de utilizar los
elementos de limpieza; la frecuencia y tiempo para cada labor; la inspeccion

antes, durante y al final del turno.

Beneficios que se obtendran:

Aumentard la vida util del equipo e instalaciones.
Menos probabilidad de contraer enfermedades.

Menos accidentes.
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Mejor aspecto.

Ayuda a evitar mayores dafios a la ecologia.

5,7 IMPLEMNTACION DE LA CUARTA S: SEIKETSU
(BIENESTAR PERSONAL, ESTANDARIZACION)

Seiketsu tiene dos significados, el primero es el de procurar el bienestar
personal de los trabajadores, y el segundo, el de conservar lo que se ha

logrado en las tres primeras S’s
ESTANDARIZACION

Se tiende a conservar lo que se ha logrado, aplicando estandares a la practica
de las tres primeras S’s. Esta cuarta S esta fuertemente relacionada con la
creacion de los habitos para conservar el lugar de trabajo en perfectas

condiciones.

La organizacion debe disefiar sistemas y procedimientos que aseguren la
continuidad de SEIRI, SEITON Y SEISO.

El compromiso, respaldo e involucramiento de la alta direccion en las 5 S se
vuelve algo esencial. Deben determinar con qué frecuencia se llevaran a cabo
SEIRI, SEITON Y SEISO, y qué personas deben estar involucradas. Esto debe
ser parte del programa anual de planeacion.

La estandarizacion significa crear un modo consistente de realizacién de tareas

y procedimientos.
METODO DE IMPLEMENTACION DE LA ESTANDARIZACION
Para mantener las condiciones de las tres primeras S’s, se debe:

Determinar y asignar de manera precisa las responsabilidades de lo que tiene
que hacer y cuando, donde y como hacerlo. Esto puede ser atreves de un

Cuadro o matriz de distribucion del trabajo.

Integrar en los trabajos, como rutina, las acciones de clasificacién, orden y

limpieza.
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Estos estandares ofrecen toda la informacion necesaria para realizar el trabajo.
El mantenimiento de las condiciones debe ser una parte natural de los trabajos
regulares de cada dia.

5.8 IMPLEMENTACION DE LA 52. S: SHITUKE (DISCIPLINA)

Esta ultima "S" constituira la etapa mas dificil de alcanzar, ya que esto va a
implicar el establecer nuevos habitos de orden y limpieza y modificar aquellos

que pueden echar atrds lo que se vaya a lograr con las 4 S.

La 52 S consistira en establecer y mantener un nuevo orden de vida en el
trabajo, cumpliendo cotidianamente con las normas o estandares de trabajo ya

tratadas y que se han aplicado con la implementacion de las 4’s

Hay que hacer énfasis en este punto ya que los trabajadores se le tiene que
dar seguimiento de que esta nuevo ambiente de trabajo seguro y confortable y
que siga continuamente porque pasaran semanas 0 meses de haber
implementado las "5’s, regresaran al ambiente original, donde las areas estan

sucias y desordenadas.

Finalmente lograr convertir en habito las actividades de las 5s, manteniendo

correctamente los procesos generados a través del compromiso de todos.

Las tres primeras fases, seleccion, orden y limpieza, son operativas. La cuarta,
a través del control visual ayuda a mantener el estado alcanzado en las fases
anteriores mediante la aplicacion de estandares. La quinta fase permite adquirir
el habito de las préacticas y aplicar la mejora continua en el trabajo diario.

La practica de la disciplina pretende lograr el habito de respetar y utilizar
correctamente los procedimientos, estandares y controles previamente

desarrollados.

En lo que se refiere a la implantacion de las 5 S, la disciplina es importante
porque sin ella, la implantacion de las cuatro primeras S se deteriora

rapidamente.
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Para crear las condiciones que promueven o favorecen la implantacion de la

disciplina, se tendran que hacer las siguientes acciones.

e Preparar al personal sobre los principios y técnicas de las 5 S vy
mantenimiento autonomo.

e Crear un equipo promotor o lider para la Implementacién en toda la
entidad.

e Suministrar los recursos para la implantacion de las 5 S.

e Motivar y participar directamente en la promocion de las actividades.

e Evaluar el progreso y evolucion de la implantacion en cada area de la
empresa.

e Demostrar su compromiso y el de la empresa para la implantacién de las
58S.
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CAPITULO 6

RESULTADOS
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6.1 Iniciacién alas 5's

Para iniciar con la implementacion del método de las 5’s, primero se presentd
la iniciativa a los jefes de todas las areas, una vez aceptada la propuesta, se
definio la estrategia de realizarla en el area de almacenes y zona de descarga,
y con base a los resultados obtenidos, poder solicitar los apoyos y recursos

necesarios para difundir el sistema a los demas areas de la empresa.

-

Figura 6.1 platicas a trabajadores.

La figura 6.2. Muestra la formacién y capacitacion que se ofrece con el
programa de las 5’s dando el cumplimiento a la metodologia. La capacitacion
tiene como principal responsabilidad dictar los lineamientos generales de la
metodologia de las 50s, asi como de comentar entre los integrantes del area de

almacenamiento en relacion a los problemas de almacenaje entre otros

Figura 6.2identificacion de problemas
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Mantener la disciplina

Se logra estimulando y concientizando al personal en acatar las politicas,
procedimientos y normas establecidas para cuando se llegue a la dltima S ya

sea un habito, por lo tanto una disciplina.

6.2 RESULTADO DE APLICACION DE LAS 5S EN EL AREA DE
ALMACENES.

Primeramente se clasifico todo lo que se encontraban en el area, esto se
realiz6 tomado en cuenta los materiales, herramientas y refacciones que aun
son Utiles para realizar algun tipo de trabajo y se mand6 a una bodega
temporal. Ya que después de haber realizado alguna reparacion dejaban todo
en el piso con riesgo de tener un accidente, también dejaban mangueras y

garrafones en esta area.

Una vez clasificado los materiales se limpié y se lavd el piso ya que habia
arena gque podria provocar resbalones a los operarios.

Se muestra en la imagen, las condiciones en las que se encontrd el area, con
cosas tiradas y los equipos sin limpieza lo cual hace que el equipo no cumpla

con su vida util.

Fig. 6.3 mejoramiento de orden

El almacénes una parte fundamental de la planta ya que ahi es donde se
aguarda todo lo necesario tanto para la produccion como para realizar
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reparaciones o mantenimiento en la empresa, es por ello que es de gran
importancia la aplicacion de la metodologia de las 5°s en este lugar para poder
localizar las cosas mas facilmente, en el menor tiempo posible, cuando se

necesite.

Es por ello que en este lugar primero seleccionamos los que sirve de lo que no,

y lo innecesario se tira a la basura.

En la siguiente se muestra como estaba la bodega antes de aplicar la

metodologia (ver imagen 6.4).

figura6.4 Bodega antes de aplicar 5°s.

Después de haber clasificado los materiales se prosiguié en acomodar las
cosas, se ordeno segun su frecuencia de uso. Las cosas que no se usan muy
frecuentemente se colocaron en la parte mas alta de la bodega, seguido de lo
gue su frecuencia es moderada se coloco en la parte central, y por dltimo las
cosas que se usan mas frecuentemente se colocaron en la parte baja del

estante.

Durante el ordenamiento de las cosas se limpié todos los niveles del estante,
se limpié las paredes y pisos ya que una parte del estante es donde va
acomodado material de almacén, que sirve para las diferentes labores de

almacén.
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En la siguiente imagen 6.5 se muestra la forma en que quedo la bodega

después de haber implantado la metodologia de las 5's

Fig.6.5 Bodega después de aplicar la metodologia de las 5's.

6.3 RESULTADOS AL APLICAR LA METODOLOGIA DE LAS 5'S
EN EL AREA DE ALMACENES EN LA EMPRESA PEPSICO CON
REFERENTE A LIMPIEZA.

Al término de la aplicacion en las diferentes areas se logré un importante
cambio en la forma de pensar de los trabajadores, también se redujo el tiempo
de busqueda de los materiales, antes de realizar el proyecto se tardaban
alrededor de 30 minutos en encontrar lo que buscaban y ahora solo tardan
alrededor de 5 minutos solo el tiempo en llegar a la bodega y en regresar al

lugar de trabajo.

Otros de los logros obtenidos es que se reduce el nUmero de accidentes por
tener los pisos sucios, por dejar cosas en el piso, aumento la productividad
para la empresa, y con los programa de mantenimiento al area de produccion
se cre0d una disciplina de limpieza para seguir limpiando e inspeccionando los

equipos para la deteccion de fallas o fugas.
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6.3.1Programa de limpieza.

Tabla 5.1 Programa de limpieza para el area de produccion.

PROGRAMA DE LIMPIEZA PARA EL AREA DE ALMACENES

ACTIVIDAD FRECUENCIA | RESPONSABLE
LIMPIEZA Y DIARIO ENCARGADO
DESINFECCION DE PISOS DEL EQUIPO
LIMPIEZA DE CRISTALES
DE VENTANAS Y PUERTAS | SEMANAL 'ED'\;EAE%%AIES
DE ACCESO
LIMPIEZA Y
DESINFECCION DE LAS | QUINCENAL ED';(EAERQ%\ES
PUERTAS DE ACCESO
ENCARGADO
LIMPIEZA DE PAREDES SEMANAL LS
LIMPIEZA EN EL EXTERIOR |  Quincenal Enca;?:go ol
LIMPIEZARACKS DONDE Encaraado del
SE COLOCAN LOS Quincenal é?ea
PRODUCTOS
LIMPIEZA DE oficinas Semanal Szl
area
LIMPIEZA EXTERIOR DE LA ENCARGADO
MONTACARGA QUINCENAL | he| EqQuiPo
LIMPIEZA INTERNA DE LA ENCARGADO
MAQUINA SEMANAL DEL EQUIPO
LIMPIEZA DE LOS ENCARGADO
CRISTALES SEMANAL DEL EQUIPO
LIMPIEZA DE AREA DE ENCARGADO
DESCARGA QUINCENAL e EqQuiPo
ENCARGADO
LIMPIEZA DE ANAQUELES | MENSUAL S LG

Al implementar el programa de limpieza es importante no olvidar dar

entrenamiento adecuado, y proporcionar la comunicacion suficiente para que
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todo el personal involucrado en la operacion entienda el qué, por qué, para qué
y cdmo, de las actividades de limpieza.

La consistencia y regularidad de La limpieza las practicas asegura que sean
estandarizadas en las areas de trabajo. El proceso de estandarizacion

comprende etapas:

La integracion de las actividades de las 5s en el trabajo regular: Existen
diversas maneras mediante las cuales se pueden integrar las actividades de las

5s en las practicas rutinarias de trabajo.

La evaluacion de los resultados: A partir de los resultados de las auditorias
se evalla cuantitativamente el nivel de implementacion del programa de las 5s

en cada area de trabajo, como se muestra en la imagen 6.6.

Figura 6.6la aplicacion de la s de la limpieza.

6.4 SEITON (ORDEN).

Durante la implementacion de Seiton, se busc6 dar valor al modo de ubicar e

identificar los materiales y herramientas necesarios para la operacion de los
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almacenes de manera que sea facil y rapido encontrar, utilizar y reponerlas,
teniendo como lema “un lugar para cada cosa, y cada cosa en su lugar

Todas las mercancia cajas e insumos fueron acomodados por su tipo de uso,
con lo que se minimizé el tiempo y esfuerzo de busqueda. Para este acomodo,
se delimitaron y marcaron areas con pintura, letreros y asignacion de cédigos y

etiquetas para los estantes de almacenamiento como se observa en la fig. 6.6.

. ("

Figura 6.6la aplicacion de la s de la limpieza.

Se sefalaron con pintura todos los pasillos de almacenes, al igual que otros
espacios designados para suministros y trabajo en proceso y areas de
precaucion, recalcando que la finalidad de los pasillos es el de transito de

personal, por lo que no se debe dejar ningun tipo de objeto que obstruya dicho flujo.

Figura 6.7sefalizacion de los pasillos.
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ANTES AHORA

Figura 6.8 ordenamiento de basura

AREA DE TARIMAS AREA DE
CARTONES
& SEITRN 2- SEITON
(ORGANIZAR) el
LAS EL LAS 55

Figura 6.9 sefializacion de las areas
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AREA DE PATINES

2- SEITON

(ORGANIZAR)

LAS5%¢

- Figura 6.10 sefalizacion de las areas
Seiketsu (Estandarizar)

En la cuarta “S” del modelo, se buscé preservar los niveles de organizacion,
orden y limpieza alcanzados mediante la estandarizacion de las tareas y
procedimientos establecidos, se definieron los colores para: paredes,

sefalizaciones, botes de basura y delimitaciones de seguridad industrial;

Se oficializaron e informaron los estandares al personal involucrado, realizando

cursos de capacitacion organizados por el facilitador.

Figura 6.11 informacién en tarimas.

SHITSUKE (MANTENER LA DISCIPLINA)

El objetivo de Shitsuke es que los empleados adopten la filosofia de 5S como
una forma de vida en su trabajo y su vida personal, es decir descartar 1o que
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desechamos en seiri, acomodar las herramientas y equipos de una manera
ordenada como se vio en seiton, ademas de conservar el area de talleres en un
ambiente limpio (seiso) y realizar todos estos pasos de una manera

estandarizada (seiketsu) y con mejora continua (shitsuke) disciplina”

Lo anterior se logré estimulando y concientizando al personal en acatar las
politicas, procedimientos y normas establecidas para cuando se llegue a la

tltima S ya sea un habito, por lo tanto una disciplina.

Para la recoleccion de la informacion se utilizé la técnica denominada encuesta
se formularon dos encuestas, con el fin de obtener mejores resultados sobre la
investigacion del conocimiento de la filosofia 5°s en los trabajadores de los
talleres operativos de la empresa y el servicio que proporciona el pafol de
herramientas a los mismos. La poblacién total es de 200 trabajadores divididos
por grupos en cada uno de los talleres la poblacion es un grupo especifico de
personas u objetos, para los que se formulan preguntas o realizan

observaciones con objeto de obtener estructuras de datos e informacion.
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CAPITULO 6

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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6.1 conclusiones

Luego de la implementacion de la metodologia de trabajo 5s en el area de
almacenes y zona de descarga, se logra incrementar progresivamente la
productividad y la eficiencia laboral de la misma gracias al buen trabajo y

compromiso de los empleados, alcanzando niveles altos de ventas.

Se analiza la situacion actual en mencién a través de la recoleccion de la
informacion mediante observacion directa, entrevistas a supervisores,

encuestas a trabajadores y datos de los reportes de produccion.

Se definen los indicadores de disponibilidad, productividad, calidad, tiempo de
basqueda de herramienta, % de desperdicio y el indicador 5s, los mismos que
fueron medidos en cada aplicacién del pilar siguiente, con el fin de darle

seguimiento y controlar el avance del programa 5s.

Se logra identificar el proceso dentro de los almacenes y se determiné las
operaciones que agregan valor y las que no a través de observacion directa y
mediante un diagrama de procesos en el cual se detallaron todas las

actividades del mismo y se seleccionaron las que agregaban valor y las que no.

Se logra implementar las Auditorias 5s con el fin de medir el nivel de
cumplimiento del programa y luego del mismo mantener el control a través de

un seguimiento planificado para lograr que el programa 5s no decaiga.
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6.2 Recomendaciones

La participacion de todo el personal antes, durante y después de la
implementacion de dicha metodologia fue muy relevante, puesto a que muestra
el fuerte compromiso de apoyo y contribucion, permitiendo un mejor desarrollo

de las diferentes actividades.

Emplear un nombre y un slogan para el programa favorece a la creacion,
motivacion y desarrollo del trabajo en los empleados de la compafia. Este
nombre debe estar ligado con los pilares del programa y el slogan debe
mantener una relacién entre las fortalezas de la compafia y la practica del

programa.

Apoyar a la persona encargada de llevar a cabo las auditorias continuas de 5s
en la planificacion de las mismas, con el objetivo de dar un seguimiento
adecuado al programa, sin dejar de lado el control de la medicion de los

indicadores de manera permanente.

Para lograr el interés de los participantes en el desarrollo de esta herramienta
de mejora continua se deberia motivar frecuentemente a los mismos a medida

gue se vayan alcanzando los logros.

Continuar con las reuniones semanales del equipo de implementacion 5s, para
lograr mantener el programa, ya que a futuro se evidenciaran mas problemas,
se corregirAdn cambios en la maquina y si se mantiene controlado
correctamente el programa, sera facil detectar los problemas incluso hasta

prevenirlos.
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