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INTRODUCCION.

El siguiente proyecto titulado IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5's! EN LA EMPRESA "TAPICERIA
JIMENEZ " que tiene como actividad la fabricacién de salas para lograr satisfacer una de las necesidades del
cliente, con una produccion sobre medida y disefo; motivo por el cual para la empresa es muy importante

aplicar la metodologia 5’s para mantener las condiciones de la organizacién con orden y limpieza.

Las instalaciones se encuentran ubicadas sobre la carretera Cd. Sahagun —Tlanalapa s/n, en el municipio de
Tlanalapa Hgo, propiedad dénde se considero la disposicién de la mano de obra, terreno, servicios publicos
y asi como la infraestructura, para la bisqueda de su propio mercado. En la cual se puede contar y disponer
de las diferentes vias alternas de comunicacién y servicios para la colocacidon de su producto, entre los
cuales se encuentra el estado de Hidalgo como mercado principal y estados como: Tlaxcala, Tlax. Estado de
Meéxico especificamente en Ecatepec y Tepozotldn, entre otros, de acuerdo a los diferentes factores que
busca la empresa estos se podran obtener en el menor tiempo posible como la adquisicion de materia

prima y la entrega del producto.

De esta manera se podra lograr satisfacer de manera eficiente las necesidades del cliente, ofreciéndole un
producto de calidad, generando una mejor competitividad para la empresa y mejor calidad de vida para las
familias de los trabajadores que laboran en la empresa. Se considerd que es muy importante implementar
la metodologia que abarque desde la mejora en sus técnicas de disefio, produccion, instalaciones vy
servicios, obteniendo y considerando la calidad del producto, para esto se aplicaran la metodologia, en la
gue abarcara 7 capitulos de los cuales se pueden implementar desde la casa o departamento asi como en la

industria, hasta los puestos administrativos de cualquier organizacién industrial o de servicio.

1 Cinco palabras que empiezan por la letra ese en japonés.



De lo anterior el capitulo 1 trata de los antecedentes generales, las metodologias auxiliares y los beneficios
que aportan las 5°s para obtener una mejora continua abarcando todas las areas o espacios de la

organizacién.

Posteriormente el capitulo 2 que conduce a la implementacién de la metodologia de la primera ‘s que es
seleccionar en el lugar de trabajo, con la ayuda de el método de tarjetas y procesos de evaluacién de los

objetos a organizar implementados y disefiados por los PDI.

Para el capitulo 3 que es organizacidn se considera la implementacién de esta, con ayuda de los indicadores
de objetos y la localizacién de los mismos y que no solo es por presentacidn estética sino también para

mejorar las condiciones del ambiente laboral y la seguridad del propio trabajador.

De igual manera el capitulo 4 que se refiere a la limpieza y que también contempla su implementacién, con

el apoyo del un mantenimiento predictivo y preventivo manteniendo las bases de fabricacién del producto.

En el siguiente capitulo 5 que es estandarizacidn se da a conocer su implementacién auxiliado por métodos
de acuerdo a cédigos de colores para adaptarse a la flexibilidad que el cliente requiera, y con esto se pueda

catalogar como una empresa moderna y de prestigio en la zona en la que se encuentra establecida.

El capitulo 6 que es la disciplina abarca su implementacién de acuerdo al circulo de valores humanos
disefiado por los PDI, y por que se considera que la empresa mejore continuamente las condiciones de la

organizacién y la motivacidén del personal.

Por ultimo el capitulo 7 que es la puesta en practica contempla parte de toda la implementacién con la
ayuda de métodos, gréficos y carteles visuales que permiten de manera facil la interpretacién de cémo

realizar las actividades de trabajo.



JUSTIFICACION.

El proyecto titulado Implementacién de la metodologia 5’s, en la empresa Tapiceria Jiménez, se refiere a la
metodologia Japonesa que proviene de cinco palabras del pais antes mencionado que seran utilizadas en la

empresa para lograr una mejora continua.

En la justificacién de esta investigacion se tomaron propuestas para mejorar la planta y lograr los cambios a
los que se pretende llegar, estos cambios incluye el proceso de fabricacidn, el disefio, programacion,
inspeccidn, y pruebas de fabricacidn, al final todas estas dreas tendran una repercusion positiva en la

calidad del producto.

Este proyecto se llevara acabo en el periodo Mayo 2008- Marzo 2009; en las instalaciones de la empresa
ubicada sobre la carretera Cd. Sahagun - Tlanalapa s/n, en Tlanalapa Hgo. En donde se va a implementar la
metodologia 5’s, en las diferentes areas de la planta, permitiendo ademds mejorar las condiciones de
seguridad, beneficiando asi a la empresa y a los empleados durante la jornada de trabajo, en un periodo de
tiempo se realizaran cursos adicionales involucrando el estatus de empleado - gerencia donde el

rn

aprendizaje obtenido de la “Implementacion de la metodologia 5's” se realice y se reflejen resultados

notorios con una competencia en el mercado que a esta le rodea.

Por lo tanto entre mejor sean las herramientas de mejora en la empresa mayor serd la competitividad en el
mercado, lo anterior se logra con las 5's que ayudaran a alcanzar el autocontrol. Una vez aplicado las 5°s, en
tiempo y forma se espera que toda persona conserve la aplicacién de las mismas, manteniendo la
productividad y mejorando cada vez mds el ambiente de trabajo para lograr tener una estandarizacién de
los procesos, lo anterior conducird a que el personal tenga un autocontrol en sus tareas de acuerdo a la
metodologia de trabajo establecida, en esta empresa sera necesario otorgar mayor calidad al producto por

lo tanto se tendrdn beneficios satisfactorios para nuestros clientes.



El alcance de esta investigacion incluye, el término kaizen, que se refiere al proceso de mejora continua de
manera gradual solo se hara mencidn en el texto, con respecto al uso de otras herramientas sera primordial
aclarar que en el caso de kanban, solo se usardn las tarjetas para identificar el material a organizar, en el
caso de la metodologia poka yoke? que significa a prueba de errores solo se usara este método en la
elaboracion de plantillas y formatos, el uso del sistema anddn serd para indicar por medio de una luz el
paro de alguna maquinaria en caso de emergencia o para darle mantenimiento. De lo anterior la
documentacion planteada para partes a ensamblar y utilizar no se contemplaran textualmente ya que de
alguna manera entran en otras herramientas como planeacién, Ingenieria de disefio, del producto entre
otras, que posteriormente se tendran que mejorar para beneficio de la empresa y que de lo contrario no
forman parte de esta metodologia. Por consiguiente solo forman parte de las primeras 3's por que son
herramientas sencillos y rdpidos de aplicar con referencia al poka yoke, sin tener que aplicar demasiada
documentacion estos solo se identificaran por una guia (rayas de colores, marcos, contornos y dispositivos
colgantes para objetos), para las diferentes piezas o herramientas a utilizar. Con respecto al mantenimiento
solo se hard mencién del mantenimiento correctivo y predictivo, para este proyecto se utilizarad el termino

de mantenimiento preventivo.

La ergonomia juega un rol importante en investigaciones de ingenieria industrial, como disefios de
dispositivos, distribucion de planta entre otras pero en esta ocasion solo se utilizaran elementos basicos de
ella, porque es una disciplina muy extensa mismas que se consideran en este trabajo, de lo anterior se optd
por mejorar las condiciones de trabajo para el operario a través de bancos de trabajo apropiados para el
proceso de fabricacién, a su vez los operarios estaran auxiliados por las hojas de instruccidon que estaran
colocados cerca de ellos, todo esto es para que el operador pueda realizar mejor su trabajo, por lo que no

se incluirdn otras herramientas o ciencias.

2 Manual de Practico de la Calidad y Productividad a Nivel Internacional del Instituto Mexicano de Contadores Publicos,
A.C.1994.
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PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA.

Tras varios afios de operacién la empresa se vio en la necesidad de aplicar una metodologia que le
permitiera mantener el orden y la limpieza por ello se eligid, la metodologia 5’s la cual ayudara a mantener
las actividades antes mencionadas. Por lo cual dicha necesidad de mejorar se da por el problema de una
desorganizacién dentro de la empresa ya que no se contaba completamente con esta por lo que se
dificultaba la realizacién de las operaciones en el proceso de fabricacion, como la busqueda de
herramientas, plantillas, materiales, entre otras cosas por que no se tenia un lugar especifico para ellos,
esto ocasionaba movimientos innecesarios que daban como resultado la demora de operaciones durante el

proceso trabajo.

Por lo tanto con estas mejoras la empresa estara sujeta a ofrecer un buen producto para el cliente, es en
esta parte donde la empresa luchara mas que nunca por atraer el mayor nimero de clientes, buscando
constantemente mejorar algunas actividades en el proceso de fabricacién y asi tener una mejor
competitividad dentro de su propio mercado. Estas razones conducen a la empresa tener buenas
condiciones de trabajo ya que por el momento cuenta con sus diferentes areas de trabajo en condiciones
no plenamente optimas, por lo que esta organizacion desea llegar a una mejora continua, esta es la razén
primordial por la que se implementara la metodologia y se pretende tener como resultado una disciplina en

la manera de ejecutar las tareas del trabajo en cada una de las dreas establecidas.

De esta manera se pretende alcanzar a mantener un area de seguridad adecuada para el trabajador, con los
cambios en el mercado la empresa no dejara de asimilar los puntos mencionados de las cinco palabras
japonesas que comienzan con una "S" y que se basan en el trabajo efectivo, organizacion del lugar y

procesos estandarizados de trabajo.



Esta empresa cuenta con una organizacion establecida con bases a la experiencia, es por eso que la
implementacién de las 5°s dard un soporte técnico sdélido para beneficio de la misma, donde cada palabra
tiene un significado importante para la creacién de un lugar digno y seguro donde trabajar®. Los
emprendedores deben aprender a trabajar con la idea de que no es sélo mantener el nivel alcanzado, sino
mejorarlo constantemente, donde cada vez que se repite el ciclo se debe de pensar que siempre existe un

escalén que hay que superar.

Es facil dar una propuesta para la mejora del entorno fisico en el que los empleados realizan su trabajo,
pero en este caso se estara apostando por mejorar la “Calidad de vida” en el trabajo. Como condicidn
necesaria, sera mejorar la gestiéon de la empresa, no tanto a través de grandes inversiones, donde los

recursos siempre son limitados, sino mediante la educacidon de las personas para la mejora.

Pero que la respuesta negativa de algunas personas no debe ser un obstaculo insuperable, sensibilizar no es
obligar al personal a pasar por el aro, sino es hacerles comprender la importancia de los beneficios de este
cambio. La educacién y el entrenamiento de las personas en la implementacién 5’s resultaran

indispensables para el cambio.

Posteriormente cada empleado sera consciente de la necesidad del cambio, las mejoras mas importantes y
espectaculares no se pueden lograr individualmente, si no hay que trabajar siempre en equipo para

obtener grandes y mejores beneficios.

3 Handley William. Manual de Seguridad Industrial. 2001.



OBIJETIVO GENERAL

El objetivo de este proyecto es llevar a cabo la implementacion de la metodologia 5’s en tapiceria Jiménez,
asi mismo lograr y mantener la seguridad laboral, la motivacion del personal y la eficiencia de la misma,
dando como resultado mejores condiciones de trabajo, obteniendo el autocontrol en la empresa y dandole

al cliente un mejor producto y servicio.

OBIJETIVOS ESPECIFICOS

e Dar a conocer las cinco palabras japonesas por medio de una capacitacion de acuerdo a la programacion

de5’s.

e |Implementaciéon de las 5's en el lugar de trabajo para mejorar y mantener las condiciones de la

organizacion.

e Estandarizar técnicas de trabajo de manera simple y sencilla con métodos visuales.



HIPOTESIS

e La implementacidn de la metodologia 5’s, proporcionard mejores condiciones para desarrollar el

trabajo.

e A mayor numero de ideas implementadas en la metodologia 5’s, mayor sera la optimizacién de los

recursos materiales disponibles.



METODOLOGIA.

En el presente proyecto es muy importante hacer mencién el tipo de estudio que tendra la implementacion

5's en la empresa.

El proyecto se apoyara de los siguientes tipos de investigacion®.

e Estudio documental, ya que se requiere de la extraccién de informacidn existente en libros, revistas

técnicas, manuales, entre otros.

e Estudio descriptivo que consiste en especificar propiedades, caracteristicas y rasgos importantes de la

situacidn que se analice, describe tendencias de un grupo o poblacion.

Este estudio indicara los niveles de:

a) Satisfaccion personal

b) Seguridad laboral.

c) Integracion con respecto al centro de trabajo.

“Hernandez Sampieri, Fernandez Collado, Baptista Lucio. Metodologia de la Investigacion. 2003.
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CAPITULO 1. ANTECEDENTES GENERALES.

Capitulo que aborda el origen de la metodologia 5’s y las metodologias de las cuales se va a auxiliar

durante la implementacion, asi como los beneficios que proporcionara dicha metodologia.

Los japoneses siempre se han destacado por su singular cultura, la cual es muy diferente a la de nuestro
pais y que no podemos negar que han dado a la humanidad importantes contribuciones encaminadas al
desarrollo tecnolégico, industrial y humano. De esta manera los japoneses crean la metodologia 5’s, un
método de limpieza y orden muy sistematico de gran aplicacidn y alcance, que se puede llevar a cabo su

realizacion practicamente en todos los aspectos de nuestra vida.

Es importante mencionar que el éxito de las 5’s, depende de la constancia y el compromiso de todo el
personal de la empresa y sus aplicadores, ya que si no se esfuerzan por cumplir con las normas vy
estandarizaciones implantadas no podrdn ver resultados concretos. La organizacién del lugar de trabajo es
una de las medidas prioritarias que deben llevarse a cabo, para alcanzar la eficacia requerida en la
produccién operativa. Un ejemplo de ello es cuando las compaiiias lideres se percataron que las plantas

estaban sucias o desorganizadas, optaron por buscar métodos para mejorar’.

En la actualidad la calidad en los productos son de suma importancia por lo que las grandes empresas han
aprendido que pueden mejorar la calidad de sus productos y servicios mas rdpidamente cuando se enfocan

a mejorar sus procesos que usan para elaborar sus productos y servicios con una mayor calidad.

El parrafo anterior se refiere a la creacién y mantenimiento de areas de trabajo mads limpias, mas

organizadas y seguras, es decir tratar de imprimirles mayor "calidad de vida" a los operarios.

5 www.elprisma.com/Ingenieria Industrial/5’s.
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Las 5's provienen de actividades que diariamente ponemos en practica en nuestra vida cotidiana y no son
parte exclusiva de una "cultura japonesa" ajena a nosotros, es mas todos los seres humanos tenemos
tendencia a practicar o hemos practicado estos conceptos aunque no nos demos cuenta. Esta metodologia
ayuda a los procesos manufactureros, como empresas de metalmecdnica y los no manufactureros, como
oficinas, maquiladoras de textiles, farmacéuticas, entre otras; donde estas actividades pueden ser flexibles,

facil de manejar, donde resulta ser efectivo y eficiente.

La implementacion de las 5°s, contribuye al fortalecimiento de las compaiiias a través del cambio de malos
habitos, en nuestro caso esto demandara cambiar habitos dependiendo del grado de madurez y los pasos
graduales de cada uno de los operarios estos podrian ser considerados radicales formando parte de una

mejora continua en la empresa.
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1.1 METODOLOGIAS AUXILIARES.

Las metodologias de las cuales se auxiliara este proyecto son: Poka Yoke (también denominada a prueba de
error) que permite hacer las cosas a la primera y asi evitar demoras en el procesos de produccién, el TPM
(mantenimiento productivo total) sistema desarrollado que hace uso de los planes de mantenimiento para
los equipos y la limpieza, Kanban (sistema que permite el lanzamiento de ordenes mediante la utilizacién
de tarjetas), el caso de la empresa se hara uso de tarjetas para evaluar elementos y materiales existentes a
organizar para indicar desperdicios, el control visual (representacién grafica de color muy facil de
relacionar) y por ultimo el sistema Anddn que por medio de una luz indicara el paro de las maquinas para su
mantenimiento o por alguna emergencia. Con estas diferentes herramientas se pretende mantener en

Optimas condiciones la planta

Un papel importante en este proyecto juegan los operadores por que ellos son los que pondrdn en practica
esta metodologia con la ayuda del control visual, que se hara uso de: letreros, carteles, figuras, fotografias,

que faciliten a los operadores hacer correctamente sus tareas.
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Las tablas siguientes se utilizaran en la implementacidon ya que se mantendrdn como un control visual el

cual la persona lo podra ver y estudiar. Los controles visuales se colocaran en el drea de trabajo, con esto el

propdsito de estas tablas sera crear en los operarios habitos y disciplina.

La tabla 1 muestra los diferentes significados de las 5’s, en espafiol, Japonés e Ingles®, por lo tanto, para

efectos de este proyecto tomaremos el significado tradicional que es: espafiol-japonés.

ESPANOL

JAPONES

INGLES

HOUSEKEEPING

SELECCIONAR Seiri Sort Clear out
ORGANIZAR Seiton Straighten | Configure
LIMPIAR Seiso Scrub Clean and check
ESTANDARIZAR | Seiketsu | Systematize Conform
DISCIPLINA | Shitsuke | Standarize |Custon and Practice

Tab. 1 Slgnlflcado de las 5’s. (Elaborado por el PDI: Alejandro Jiménez Garcia)

6Masaaki imai - McGraw Hill. Cémo implementar el Kaizen en el sitio de trabajo (Gemba). 1998.
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En la tabla 2 se puede observar que las primeras 3’s se aplican en el area fisica de trabajo, la cuarta

directamente a la persona y la quinta viene siendo el resultado o consecuencia de mantener

permanentemente las primeras cuatro eses.

Sin embargo aunque sea un resultado, es necesario tomar en cuenta ciertas acciones para que los

beneficios sean permanentes donde se apliquen a las cosas y a la personas.

Seiso: Limpiar

Seiri: Seleccionar
Seiton: Organizar

Con las
cosas

Shitsuke: Disci

Seiketsu: Estandarizar

nlina

Con Usted
Mismo

Tab. 2 Las 5's con las cosas y con las PErsonas. (Etaborado por los PDI: Alejandro Jiménez Garcia y Pedro De la Cruz Cortes)

Como se menciond anteriormente las primeras 3’s se aplican al area de trabajo; es decir hacen referencia

las cosas que se encuentran en ella y la manera de organizarlos, por ejemplo: mantener solo lo necesario,

mantener todo en orden y mantener todo limpio. Las 2’s siguientes hacen referencia de manera general

hacia la persona por lo tanto perseveran en los buenos habitos y la disciplina.

1.2 BENEFICIOS QUE APORTAN LAS 5°s.
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Las 5’s estan sustentadas en principios universales de aplicacién practica, los cuales debemos fomentar

para lograr ser una organizacién mas prdspera, estos son los siguientes.

e Menos productos defectuosos.

e Aumenta la vida util de los equipos.

e Menor nivel de existencias de inventarios.

e Menos accidentes y mayor seguridad.

e Menos movimientos y traslados.

e Mejora la imagen ante nuestros clientes por el lugar en donde se trabaja.

e Mayor cooperacion en el trabajo en equipo, mayor responsabilidad en las tareas.

e Desarrollar el Auto-Control.
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CAPITULO 2. ANTECEDENTES DE SEIRI.

Este capitulo trata de la primera palabra de la metodologia seleccion, la manera en que se implemento, el
uso del método de las tarjetas de selecciéon y el uso del diagrama proceso de evaluacion de objetos a

organizar.

Un ejemplo mas claro y preciso es como "Podar el césped’", cuando cortamos el césped, es posible
identificar las rocas ocultas que se encontraban cubiertas por la hierba alta, estas rocas ocultas son

problemas serios que permanecen escondidos dentro del lugar de trabajo.

Cuando se aplico las 5’s en forma disciplinada se eliminaron numerosas fuentes de problemas, para

mantener lo necesario de lo innecesario.

2.1 SELECCIONAR (Seiri).

La primera “S” llamada seiri, se refiere a seleccionar en el area de trabajo todo aquello que no sea
necesario. Esta tarea no es facil; el seleccionar lo necesario de lo innecesario, requiere de trabajo en equipo
y disposicidn, ya que se debe tener una mente dispuesta al cambio y un buen criterio de seleccién, para

esto se aplicara de lider a operador y su drea de trabajo.

Es muy factible en la mayoria de los casos, descubrir que una gran parte de problemas, son provocados por
causas derivados de actividades cotidianas que no generan ningun valor agregado y por el contrario
generan costos. De lo anterior puede extenderse, sobre todo cuando no exista un area de trabajo adecuada
y que se encuentra desorganizada, sucia por lo tanto es recomendable que se practique con eficiencia y
disciplina por parte de todo el personal de la planta, es importante mencionar que cuando se realiza un
esfuerzo por tratar de disminuir el desperdicio en los procesos, se requiere principalmente de una
deteccion y analisis de las causas que lo estan provocando para no reaccionar cuando el problema ya estd

presente.

“Agustin J. Cardenas, Cecsa. Administracién con el método Japonés. 1995.

17



Este paso también ayudara a eliminar la mentalidad de las personas de gerencia asi como el trabajador en
un concepto de "POR SI ACASO®". Las 5°s se basan en la creencia de cada individuo y este puede contribuir

con el mejoramiento de su lugar de trabajo.

Por otro lado cada una de estas herramientas tendra metas y beneficios propios para la empresa aplicando
asi en cada drea y cada momento dichas disciplinas obteniendo mejores resultados es por eso que en cada
una de estos métodos se podran mostrar el antes y después de la aplicacién y la relacidon operador -
gerencia que permitird que todo el personal participe activamente en el proceso de seleccién de acuerdo al

tipo de materia prima, piezas, herramienta, entre otras.

Seleccionar los objetos innecesarios en el lugar de trabajo y descartarlos, de una forma similar deben de
actuar las personas en su forma de pensar, eliminando todas las actitudes negativas que no le permiten

crecer.

8 Groover Mikell. Ed. Prentice Hall. Fundamentos de Manufactura Moderna.2005.

18



2.2 COMO IMPLEMENTAR LA SELECCION.

Al hacer un analisis se determino que se pueden tener reglas para implantar Seiri esto significa que se va a

tener un mejoramiento visual de los elementos de trabajo, materiales en proceso y producto final.

Para la implementacidn serd importante seleccionar y eliminar lo que no es necesario, esto permitirad tener
una mejor drea y acondicionamiento fisico de la misma, para esto se mencionan los siguientes puntos

donde:

e La seleccidn significa identificar y retirar de las estaciones de trabajo todos los elementos que no son

necesarios para las operaciones de produccién, hacia una mesa de trabajo para su seleccidn.

e La seleccion significa dejar solo lo necesario.

e La estrategia de tarjetas y diagrama de objetos a organizar seran un método simple, para identificar los

elementos y evaluar su utilidad.

Dentro de la implementaciéon la persona que desarrolle esta funciéon se apoyara en una mesa de trabajo
pintada de rojo, la cual significa las condiciones de alerta, esto quiere decir que las piezas, herramienta de
trabajo o materia prima segin sea el caso se habra de seleccionar con ayuda de una tarjeta y de un
diagrama llamado proceso de evaluacién de objetos a organizar de color azul la cual indica una obligacién

ver fig.1.

La implementacién de este método traera un gran beneficio en la planta ya que consistira en colocar
tarjetas azules sobre los elementos de la empresa que tienen que evaluarse después de haber sido traidos

de las diferentes areas.
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2.3 COMO IMPLEMENTAR EL METODO DE TARJETAS DE SELECCION.

Crear un area de tarjetas para evaluar a los elementos durante un tiempo determinado del dia, habrd que
ver si realmente son necesarios o innecesarios los objetos seleccionados, en el caso de que sean un gran
numeros de objetos habrd un contenedor de color rojo donde se podra depositar los objetos y
posteriormente se hara el proceso de seleccién. Es recomendable el uso de tarjetas ya que en el momento
gue se adhieran a los objetos esto llamara la atencidn de la gente, para esto la etiqueta se debera de llenar
con un minimo de informaciéon que sea entendible, facil de entender y manejar para toda persona. La

tarjeta azul®, se muestra en la figura 1.

"\ PROCESO DE EVALUACION PARA OBJETOS A ORGANIZAR ~ /

. ORGANIZAR []
\OBJETO- VENDER [0 DONAR [
CLASIFICAClCIOt:l i
] Materia Prima Necesario ™

[ Maquinaria / equipo | Damnado []

[—1Herramientas | ]
[CIContenedores Obsoleto

Otros

\ AREA: aesponsAsLy

Flg 1 Tarjeta AzZUl. (Elaborado por el PDI: Alejandro Jiménez Garcia)

9 Color asignado que indica obligacién, de acuerdo al cédigo de colores que establecié la empresa.
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La tarjeta azul utiliza de la siguiente manera:

e Elegir el objeto a organizar o eliminar.

e Anotar el nombre del objeto.

e (Clasificarlo llenando el cuadro segun corresponda, este puede ser materia prima, maquinaria y equipo,

herramienta, contenedor, otros.

e Analizar el objeto si es necesario, si esta dafiado y en su caso si es obsoleto.

e Llenar el cuadro segun el caso si se va a organizar, vender o donar.

e Por ultimo llenar los espacios de manera ldgica y sencilla como pueden ser de que area proviene, el

responsable, la fecha y la accidn que se haya tomado.
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Se puede dar el caso de que el operador u otra persona utilice o realice esta operacién de llenado de la
tarjeta azul y en el caso especifico de que no supiera llenar ¢ utilizar la tarjeta debe de observar el diagrama
localizado en la parte superior de la mesa de trabajo como se muestra en la fig.2 y fig.3, para descartar

objetos y asi poder llevar a cabo esta actividad correctamente.

Fig. 3 LLenado de tarjeta azul.
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2.4 PROCESO DE EVALUACION PARA LOS OBJETOS A ORGANIZAR.

Una vez identificados los elementos pueden evaluarse y tratarse adecuadamente, la tarjeta se usa primero
ya que esta ayuda a seleccionar y etiquetar los objetos, posteriormente se ocupard el diagrama llamado
proceso de evaluacién para organizar objetos como se muestra en la fig. 4. Se utiliza de igual manera que la
tarjeta azul, solo que este sera para casos esporadicos ya que después de hacer la primera seleccién con
respecto a maquinaria, herramientas, equipos, material entre otras cosas en su mayoria solo este se
ocupara para los desperdicios industriales o piezas dafiadas entre otras por que una vez implementada la

metodologia se espera que sean un minimo de objetos a seleccionar.

Taplociia Jﬂg@@z PROCESO DE EVALUACION PARA
= OBJETOS A ORGANIZAR

}

OBJETO
OBSOLETO

OBJETO
DANADO

F|g4 Proceso de evaluacion. (aboradoporios P Aandro iménez Garcay Pero e a CuzCotes),
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CAPITULO 3. ANTECEDENTES DE SEITON.

Seiton es una Actividad que permite organizar de manera adecuada las herramientas o dispositivos, asi
como la eleccién de lugares éptimos para su colocacién, al organizar los objetos en forma adecuada sera

mas visible su ubicacion.

Prevenir las pérdidas de tiempo en la busqueda y transporte de objetos, las cuales son actividades que no
generan valor agregado y con esto se pretende reducir los retrasos en los tiempos de entrega, por lo que
cada objeto o elemento tendrd una buena ubicacién y un nombre ID°, mismo que fue dado por la ayuda de

la tarjeta azul y proceso de evaluacién para organizar.
3.1 ORGANIZAR (Seiton).

La segunda “S” llamada (Seiton), consiste en ordenar los diversos articulos que se poseen, de modo que
estén disponibles para su uso en cualquier momento es decir, disponer en forma ordenada de todos los
elementos dentro de la empresa, en la planta algunos elementos se encontraban desorganizados y solo con
algunos nombres para identificar, por lo que ahora luego de aplicar la seleccién, se obtendran los objetos
con mayor facilidad. Algunas estrategias para este proceso sera definir claramente las areas de ubicacidn,

asi como el utilizar estanterias 6 gabinetes para tener cada cosa en su lugar, entre otros.

Para la empresa asegurar que lo que entra primero sale primero, es la base de la prevencion de pérdidas
por deterioro, debido a la vida util de algunas materias primas para la produccidn, aqui es recomendable
aplicar un término de inventarios PEPS (Primeras entradas, primeras salidas). Hacer el flujo de produccién
estable y facil de trabajar, esto con el fin de evitar re trabajos aplicando un buen rol de trabajo para
eliminar los tiempos de demora o tiempos de espera y establecer procedimientos e instrucciones que

faciliten la ejecucién de las operaciones siguientes.

10 Significa identificador o nombre de referencia de algtin objeto, herramienta o materia prima.
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Establecer sistemas visuales que permitan a toda persona, ubicar facilmente los lugares y los objetos con

una correcta ubicacidn, esto es buscar "un lugar para cada cosa y poner cada cosa en su lugar'!".

Asi como también eficientar los procesos y los procedimientos existentes, mismas que ayudaran a definir
un lugar para todos los elementos identificados como necesarios, definir que cantidad de cada elemento
serd almacenada en cada ubicacién designada vy asi facilitar a cualquier persona encontrar, usar y regresar
estos elementos cuantas veces sea necesario, esto pretende ir creando una disciplina a todo el personal. La

fig. 5 y 6 muestran los apoyos visuales utilizados en la planta.

Cabe mencionar que una recomendacidn o aportaciéon de ayuda fue considerar a la ergonomia como una
herramienta que permita que los dispositivos, herramientas, materia prima entre otros se acondicionen en

forma adecuada para su utilizacion reduciendo el desgaste fisico durante la jornada de trabajo.

COLOCA LA
HERRAMIENTA
EN SU LUGAR

COTENEDORES

Fig. 5 Antes de laimplementacion. Fig. 6 Después de la implementacion.

Lwww.monografias.com
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3.2 COMO IMPLEMENTAR LA ORGANIZACION.

La organizacidn se debe implementar con la ayuda de seiri, ya que no importa que tan ordenados estén los
objetos es decir una vez que se han desechados los objetos innecesarios los restantes hay que organizarlos
e identificarlos con su respectivo nombre de tal manera que sean faciles de encontrar, tomar y regresar a
su lugar por cualquier persona. En la practica una vez que se han seleccionado y organizados los objetos, es
recomendable limpiar los espacios generados y posteriormente proceder a organizar los objetos

adecuadamente como se muestra en la fig.7 y fig.8.

L LAVES DA '1'1;5'
! |

C [ 45 4 g

. ("

. i JETTIEL [N

L

Fig. 8 Herramienta organizada.
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Las estrategias para este proceso de seiton es buscar un lugar para cada cosa y colocar cada cosa en su
lugar, por lo tanto se enfocara a colocarlos en sus respectivos lugares e identificarlos. Con esto se va a
delimitar claramente 4reas de trabajo y ubicaciones, para colocar los tableros indicadores, estanteria,
gabinetes y mesas de trabajo; también para tener un bote de basura, una escoba, trapeador, cubeta, entre
otros. Un ejemplo de la pérdida de tiempo es cuando se busca una escoba que no estd en su lugar, esa
simple escoba debe tener su lugar donde colocarse para todo el que la necesite. Por lo que se debe
mantener una buena organizacién durante y después de la implementacién de la metodologia 5’s, tal como
se muestra en la figura 9, las preguntas que se deben de hacer para alcanzar una buena organizacién son

los siguientes:
éDonde? Indicacién del lugar donde debera colocarse un cierto objeto y este debe respetarse siempre.
éQué? Identificacidon de que objeto se debe colocar en un determinado lugar previamente seleccionado.

éCuantos? Indica la cantidad (en ocasiones el maximo y el minimo) que debe existir de cierto objeto en un

determinado lugar.

Liile g

1/

oy
‘

/ RN

(@S

Fig. 9 Objetos seleccionados y organizados.
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Una vez aplicando lo anterior, se debe ubicar aquello que necesitamos con frecuencia e identificarlos para

eliminar el tiempo de busqueda y facilitar su retorno al sitio una vez utilizado, para esto la empresa tendra

que:

Disponer de un area o sitio adecuado para cada elemento utilizado en el trabajo de rutina para facilitar

su acceso y retorno al lugar.

Disponer de lugares para ubicar el material o elementos que no se usaran en el futuro.

En el caso de maquinaria, facilitar la identificacidn visual de los elementos de los equipos, sistemas de

seguridad, alarmas, controladores, sentidos de giro, entre otros.

Lograr que el equipo tenga protecciones visuales para facilitar su inspeccidn auténoma y control de

limpieza.

Identificar y marcar todos los sistemas auxiliares del proceso como tuberias, aire comprimido,

combustibles, entre otros.

Incrementar el conocimiento de los operadores sobre los equipos y herramientas.

Marcacion de lineas preventivas.

Marcacion y codificacién de colores.

De lo anterior al aplicar seiton, se tendra que actuar para identificar localizaciones en pisos y pasillos, esto

representara una mejora de la visualizacidon de los elementos de trabajo, materiales, la herramienta e

instrumentos de medicion, asi como de las maquinas y la instalacion industrial en la empresa siendo

representadas por colores determinados que identifiquen las areas.
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3.3 DECISION DE LAS LOCALIZACIONES APROPIADAS.

Localizar los elementos en la estacién de trabajo de acuerdo con su frecuencia de uso tendrd una
marcacién y utilizacién de ayudas visuales. Estas ayudas sirven para estandarizar acciones y evitar
desperdicios de tiempo, dinero, materiales y lo mas importante, eliminar riesgos potenciales de accidentes

del personal.

3.3.1. IDENTIFICAR LOCALIZACIONES.

Una vez que se han decidido las mejores localizaciones en la empresa se buscara la manera para
identificarlas de modo que cualquier persona sepa donde estan las cosas, es por eso que dentro de la
empresa se colocaran indicadores visuales que ayuden a identificar rdpidamente las cosas u objetos de un
area de trabajo, areas de seguridad, plantillas, contenedores entre otras cosas como se muestra en la figura

10.

3.3.2. TIPOS DE INDICADORES DENTRO DE LA EMPRESA.

¢ Indicadores de localizaciones (Donde tienen que estar los elementos).

¢ Indicadores de elementos (Muestra que se colocara en cada lugar).

e Indicadores de contenedores (Donde deben de estar las cosas).

AREA

TIPO DE
MODELOS
DENTIFICADO
POR SU
CONTORNO

MODELOS

Fig. 10 Contenedores e indicadores.

29



CAPITULO 4. ANTECEDENTES DE SEISO.

Seiso contempla la manera de implementar y mantener la limpieza con la ayuda de formatos de

mantenimiento y equipo de trabajo.

Se debe abandonar la inadecuada tradicion de limpiezas de verano o de final de afio, la
limpieza debe estar en los habitos diarios de trabajo. Un operador que limpia su maquina
o herramienta en la jornada de trabajo puede descubrir muchos defectos de
funcionamiento; por tal razon seiso es fundamental para los efectos del mantenimiento de
maquinas e instalaciones, que con el apoyo de los formatos de mantenimiento disefiados

por los PDI fueron disefiados de acuerdo a los requerimientos de la empresa.
4.1 LIMPIAR (Seiso).

La tercera palabra Seiso que es limpiar y consiste en quitar la suciedad de todo lo que
conforme la estacion de trabajo, identifica y elimina las fuentes de suciedad de las
diferentes areas de trabajo problema que tenia la empresa y ahora forma parte de un
mantenimiento en la planta, la herramientas de trabajo 6 la maquinaria se habran de
adaptar a una la limpieza como una forma de inspeccidon que expone condiciones de
funcionamiento y que permita corregir condiciones de la falla, eliminando suciedad, polvo,
aceite, desperdicio y cualquier otro material por lo que se mantendré limpio el lugar de

trabajo.

De alguna manera las problematicas con las que contaba la empresa con respecto a seiso
y gracias a esta practica se reduciran problemas como averias de las maquinas,
contaminacion, entre otras cosas. Facilitando asi la elaboracion de productos de calidad,
combinando la limpieza con la inspeccién de tal forma que se detecten fallas a tiempo

haciendo del lugar de trabajo un sitio seguro y confortable.
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Por otra parte al detectar los problemas en la planta se determino que limpiar el entorno de trabajo,
incluye maquinas, herramientas, lo mismo que pisos, paredes y otras dreas del lugar de trabajo, se le

considera como una actividad fundamental para los efectos de verificar.

Una vez reconocidos estos problemas, pueden solucionarse con facilidad, ya que la mayor parte de las
averias en las maquinas comienzan con vibraciones (debido a tuercas y tornillos flojos). Por esta razon,
seiso constituye una gran experiencia de aprendizaje para los operadores, ya que pueden hacer muchos
descubrimientos utiles mientras limpian las maquinas, ademds de calendarizar las actividades y definir los

métodos.

4.2 COMO IMPLEMENTAR LA LIMPIEZA.

Después de ver los problemas en las diferentes areas de trabajo se determinaron las acciones a realizar
para eliminar los desperdicios y cosas inutiles, reorganizando lo que se necesita, posteriormente viene una
limpieza de las dreas. Se habra que mantener una limpieza diaria a fin de conservar la seguridad un buen
aspecto y comodidad para el personal. Al mismo tiempo, comenzara a reflejarse los resultados del esfuerzo
por cambiar el aspecto de la empresa, en donde se resaltan detalles que antes eran ocultados por el

desorden y suciedad.

Las asignaciones se llevaran acabo mediante la acciéon de limpieza y una inspeccidn visual para, asi poder
detectar el deterioro y las anormalidades en las maquinas, equipos u objetos, en caso de que el operario
tenga la capacidad de repararlas que lo realice, de lo contrario que lo reporte con un superior para que el

técnico revise y repare.
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El operador como parte de su trabajo tendra la responsabilidad de inspeccionar su herramienta, maquina o
equipo de trabajo, pero especificamente se tendrd que enfocar en las aspectos como: la lubricacidn, la

bandas, transportadores, tornillos, tuercas arandelas, pernos flojos, vibracién, ruido y calor excesivo.

Asi como también aportando en el sistema de sugerencias; llenando un formato con la descripcion de falla
y de la accién de mejora atendiendo los siguientes pasos que habran de mantener su seguridad como e la
tabla 3, que muestra solo un ejemplo del programa de mantenimiento que se realizara en el drea de

pintura y de acuerdo a este se mantendra una inspeccidon mas para la limpieza.

=51 J@@Z EVALUACION DE MANTENIMIENTO

Mtto. preventivo Iﬁ Herramienta: Fecha: 9 deenero del 09
Mtto. correctivo [ | Maquinaria: Wacyra de coser

Equipo: —/4mMm8M .
Responsable: Erick J.| Area: Cortey costura | No-delequipo: _=
ACT. DE MATTO. LUN MAR MIE JUE VIE SAB ANOTACIONES
Limpieza L L L Ly L Li
Lubricacion Lu Lu
Ajuste Ay | solo cangrejo

Observaciones: ____ solo gyuste de cangrejopara

una mejor puntada de la costura.

LI: Limpieza  LU: Lubricacion AJ: Ajuste

Tab.3 Evaluacion de Mantenimiento. (Estandarizado por los PDI: Alejandro Jiménez Garcia y Pedro De la Cruz Cortes)
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4.3 PASOS PARA TENER UNA BUENA LIMPIEZA.
Paso 1. Campafia o jornada de limpieza.

Es muy frecuente que una empresa realice una campafia de orden y limpieza como un primer paso para
implantar las 5’s, pero antes de empezar con la campafia hay que definir lo que se limpiara en cada drea y
las herramientas a utilizar. En esta jornada se eliminan los elementos innecesarios y se limpia el equipo,
pasillos, contenedores, almacenes, entre otras. Las acciones de seiso deben ayudarnos a mantener el
estandar alcanzado en el dia de la jornada inicial, esta creara la motivacién y sensibilizaciéon para iniciar el

trabajo de mantenimiento de limpieza y progresar a etapas superiores con la participacion del personal.
Paso 2. Bitacora de actividades de la limpieza.

El encargado del drea serd el operador que debe realizar la actividad de trabajo de limpieza en tiempo y
forma, si se trata de un equipo, drea de gran tamano o una linea compleja, serd necesario dividirla y asignar

responsabilidades por zona a cada operador y esta se debe registrar en un programa de actividades.
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En el caso especifico la empresa utilizard una bitacora de actividades de limpieza por area (5’s) como se
indica en la tabla 4, que muestra en detalle los responsables de la limpieza de cada area y los dias de

inspeccidn.

—=E=SoRj.=——= | BITACORA DE ACTIVIDADES
o e an. DE LIMPIEZA POR AREA
Area- Observacion O Mantenimiento del Equipo o Espacio
Responsable: v/, Limpieza X Falla
Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio

LIM|M|J|V|S||LIM|M|JI|VI|S||LIM|M|JI|VIS||LIM|M|JI|V|S||LIM|M|J|V|S||LIM|M|JI|VIS

Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre

Tab4 Bitacora de lim pieza . (Elaborado por los PDI: Alejandro Jiménez Garcia y Pedro De la Cruz Cortes)

Paso 3. Definir métodos de limpieza.

Es necesario detallar la forma del cémo realizar la limpieza, por ejemplo determinar el equipo, los métodos
a utilizar y el tiempo necesario, es importante también organizar los articulos de limpieza para que sean
faciles de localizar por el personal y que puedan reincorporarse a su lugar de origen. Al implementar la
limpieza se tendra que asegurar los métodos, objetos, espacios o equipos que al final se encuentre en sus
condiciones originales. Asi mismo hay que lograr que en esta actividad participe toda, la gente que trabaja
con los articulos de limpieza y estos deben retirar: polvo, aceite, grasa, la suciedad de las grietas del suelo,
paredes, cajones, maquinaria, ventanas entre otras cosas. Es necesario remover grasa y mugre en los

equipos, para rescatar los colores de la pintura del equipo oculta por el polvo.
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Paso 4. Los cinco minutos de las 5°s.

Uno de los métodos importantes dentro de la empresa y como parte de una estandarizacién que ayuda a
mantener la limpieza obligatoria en las areas o en la empresa en general son los “5 minutos de las 5's”,
accion que consiste en que cada persona dedique 5 minutos todos los dias a la limpieza de equipo, espacios
u objetos que utiliza en su trabajo diario. Para esta actividad se debe fijar un horario, al final o durante la
jornada de trabajo, pero en este proyecto se determino que los 5 minutos para la limpieza seran al final de
cada jornada de trabajo como lo muestra la fig. 11 y figura 12, asi mismo se debe tener bien claro las areas
a limpiar y cdmo limpiarlas aportando la seguridad para el mismo operador, ya que una buena limpieza

conduce a una buena inspeccion.

COTENEDORE

‘U

Fig.11 Los5mindelas5’s Fig.12 Contenedores y equipo de limpieza
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Paso 5. Verificar la limpieza.

Ademas del Programa de actividades por area 5's, es necesario definir los métodos de cémo llevarlas a
cabo, es importante verificar su cumplimiento y para ello se recomienda el uso de listas de verificacién?? en
donde se registren las areas especificas a evaluar. La estructura del formato utilizada por la empresa es la

siguiente.

Lpiocepymeacs | Lista de verificacién de limpieza

Area: Fecha:
Aspectos Puntos a verificar Si | No

¢ Se ha removido polvo y suciedad de maquinas?
Equipo ¢, Se ha removido polvo y suciedad de herramientas de corte?
¢ Se ha removido basura, grasa,etc.., de areas y equipos?
¢ Se ha removido agua, aceite y basura de pasillos?
ESpaCiO (',_Se ha removido polvo y siciedad de pasillos paredes y techos?
¢ Se ha removido polvo y siciedad de lamparas y focos?

.. Se ha removido polvo de contenedores y racks?
Almacenes ¢ Se ha removido polvo de productos almacenados?
¢ Se ha removido polvo pallets?

Observaciones:

Reviso: Autoriz6:

Tab.5 Lista de verificacion de Iimpieza. (Elaborado por los PDI: Alejandro Jiménez Garcia y Pedro De la Cruz Cortes)

129 Aspectos clave para la calidad total. Tec de monterrey campus Hgo. 1998
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4.4 MANTENIMIENTO.

Por otra parte dentro de esta metodologia el mantenimiento esta intimamente ligado a las 5’s, por que
tiene la aplicacidn practica dentro en ella, este sistema consiste en colocar a todos los integrantes de la
organizacion, en la tarea de ejecutar un programa de mantenimiento preventivo, correctivo y predictivo
con el objeto de maximizar la efectividad de los bienes, en este proyecto descartaremos el uso del
mantenimiento correctivo, el motivo es por que este tipo de mantenimiento es mds costoso y provoca

mayores retrasos®>.

4.4.1 Mantenimiento predictivo: En este método el operario analizara las condiciones del equipo mientras,
este se encuentra funcionando y buscara un intervalo apropiado para repararlo, este es mucho menos
costoso y mas confiable que el anterior. Generalmente este tipo de mantenimiento es la que siempre se
realiza, por que advierte una descompostura antes de que ocurra, localiza la causa, se aplica al equipo
existente y lo mas importante del mantenimiento, puede que no requiera que se pare la maquina. Es tipo

de mantenimiento es el mas usado en la empresa.

4.4.2 Mantenimiento preventivo: Consiste en determinar a tiempo el mantenimiento necesario para
garantizar la mayor disponibilidad de equipos e instalaciones, prolongar la vida de los activos y reducir
costos. En el caso especifico este mantenimiento abarca la inspeccion, la limpieza, lubricacién, reemplazo y
reparacion. Para realizarse a intervalos regulares, en este proyecto se utilizara este mantenimiento por que
trata de anticiparse a la aparicidn de fallas, la base de la informacidn surge a partir de fuentes internas de la
organizacidn como historiales de reparaciones existentes, los cuales nos informan sobre todas las tareas de

mantenimiento que el equipo ha sufrido durante su permanencia en la empresa.

13 K. Hodson William. Maynard.Mac Graw Hill. Manual del Ingeniero Industrial. Tomo 11.2001.
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Una caracteristica de este proyecto es que son los propios operarios quienes llevaran a cabo el
mantenimiento, algunas de las tareas serd mantener el orden y limpieza en la maquinaria, en el equipo de

produccién y transporte, la herramienta y el lugar de trabajo del operador.

El papel de los operadores en el mantenimiento es realizar revisiones diarias a su equipo de trabajo

(maquinas o equipos) para encontrar fallas y repararlas, de este modo evitar paros en la produccion.

A continuacién se muestra una asignacion de mantenimiento, que se utilizara para los equipos vy
magquinaria en la empresa. En esta tabla 6 se anotaran la descripciéon de las fallas y en la parte de

observaciones la manera en el que se solucionaron.

SEESTR=—="| ASIGNACION DE MANTENIMIENTO | Fecha:

= Felorion o iar J

Carr. Tlanalapa - Sahagin, Tianalapa Hgo. SN. | Maquina y/o Herramienta # de magq. y/o her.
Tel.(01791) 9134180 Cel.7717956641 —
Area / Ubicacion Tipo de Mantenimiento | Frecuencia

Preventivo [  Predictivo []
Tipo de trabajo: | Descripcidn de la taréa y/o trabajo.

Limpiar []

Remplazar []

Reparar []

Verificar [

Lubricar [

Observaciones:

Responsable: Autorizd:

Tab.6 Asignacion de mantenimiento. (Eiaborado po os PDI: Aljandro Jiménez Garci y Pedro De fa Crz Cores)
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CAPITULO 5. ANTECEDENTES DE SEIKETSU.

Esta actividad permite seguir la estandarizacion de las primeras 3’s. SoOlo se obtiene
cuando se trabajan continuamente los tres principios anteriores, en esta etapa de
aplicacion (debe ser permanente), para generar este ambiente se pueden utilizar las
herramientas, una de ellas es la localizacion de fotografias del sitio de trabajo coédigo de
colores en condiciones Optimas para que pueda ser visto por todos los empleados y asi
recordarles que ese es el estado en el que deberia permanecer la empresa.

5.1 ESTANDARIZAR (Seiketsu).

La cuarta “S”, Seiketsu significa estandarizar, regularizar, normalizar o fijar

especificaciones sobre algo, a través de normas, procedimientos o reglamentos.
La estandarizacion debe:
e Mantener acciones de acuerdo a las primeras 3’s.

e Ensefiar al operador a realizar acciones o técnicas con el apoyo de la direccién y un adecuado

entrenamiento.

e Tener los elementos necesarios para realizar el trabajo de limpieza, tiempo de la actividad, medidas de

seguridad y procedimiento a seguir en caso de identificar algo anormal.

e Emplear fotografias de como se debe mantener el equipo y las zonas de cuidado como gréficos o

carteles de 5's.

e Auditar para verificar su cumplimiento.
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Para mantener las condiciones de las primeras 3's, cada operario debe conocer
exactamente cuéles son sus responsabilidades sobre lo que tiene que hacer, cuando,
donde y como hacerlo. Si no se asignan a las personas tareas claras relacionadas con
sus lugares de trabajo, Seiri, Seiton y Seiso tendran poco significado. Deben darse
instrucciones sobre las 3's a cada persona sobre sus responsabilidades de las acciones
que debe cumplir en relaciéon con los trabajos de limpieza y mantenimiento autébnomo, los
estandares pueden ser preparados por los operarios, pero esto requiere una formacion de

practica que vayan mejorando los tiempos de limpieza y métodos.

Como se habia mencionado anteriormente estandarizar implica regularizar, normalizar o
fijar especificaciones sobre algo atreves de normas, procedimientos que imponga la
empresa y que de alguna manera se lleven acabo es decir es un resultado que se
mantiene de acuerdo a un tipo de modelo o norma con la finalidad de obtener un
resultado como por ejemplo, el evitar exceso de inventarios, el manejo de materia prima,

el uso de plantillas o métodos, la entrega de producto terminado entre otros.

En el contexto de las 5’s el sistema de estandarizacién esta compuesto por las reglas impuestas en la
seleccidn, la organizacién, la limpieza y bienestar personal, los cuales deben cumplirse y formar parte del
trabajo diario. Por esta razén también se dice que la estandarizacién existe solo en aquellos lugares donde
las 5's se mantienen. Seiketsu es la metodologia que nos permite mantener los logros alcanzados con la
aplicacion de las primeras 3’s, si no existe un proceso para conservar los logros, es posible que el lugar de
trabajo nuevamente llegue a tener elementos innecesarios y se pierda la limpieza alcanzada con nuestras

acciones.

Seiketsu implica elaborar estandares de limpieza y de inspeccién para realizar acciones de auto control
permanente. Nosotros debemos preparar estandares para nosotros. Cuando los estdndares son impuestos,
estos no se cumplen satisfactoriamente, en comparaciéon con aquellos que desarrollamos gracias a un

proceso de formacién previa.
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5.2 COMO IMPLEMENTAR LA ESTANDARIZACION.

Para implementar la estandarizacién, donde en los tiempos de intervencion se mejoraran y se apoyara en la
productividad de la planta, preparando al personal para asumir mayores responsabilidades en la gestidn del
puesto de trabajo, donde se evitaran errores en la seleccion, la desorganizacion, la indisciplina, o en la
limpieza que puedan conducir a los accidentes o riesgos laborales y una mala comunicaciéon o
funcionamiento de la planta siendo que la estandarizacién se llevo a cabo por medio de las sugerencias y
aportaciones de los operarios en la cual solo basto para estandarizar métodos y piezas de ensamble en los
diferentes modelos de cascos de las salas esto reduciendo el numero de partes a ensamblar ya que de
alguna manera afectaba e incrementaba el inventario en el numero de partes y que tenian una variacion de
0.5cm, 1cm y 1.5cm, posteriormente se determino que estandarizar las piezas reduciria el inventario los
diferentes desperdicios como costal tela, hule espuma etc. No afectando esto a los métodos de ensamble,
de corte, o de produccién y teniendo como resultado una mejor area de trabajo, una reduccién de costos
por sus diferentes materiales requeridos y mejorando el tiempo de produccidn .por otra parte el bienestar
del personal se mejora y se dard con ayuda de los diagramas de evaluacidn, tarjetas, programas de
mantenimiento y controles visuales creando y conservando un habito impecable en cada sitio de trabajo y

gue servird para tener una estandarizacién adecuada como se menciond anteriormente.
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Para evitar errores en el proceso de produccién se tuvo que recurrir a la herramienta a prueba de error

también conocido como poka yoke.

Los dispositivos poka yoke, tienen un enfoque para crear procesos a prueba de errores mediante el uso de
herramientas o métodos para evitar el error humano simple!®. Los seres humanos tienden a cometer
errores sin darse cuenta. Los errores tipicos en la produccidn pueden presentarse por olvido, por falta de
concentracién, malos entendidos causados por la falta de familiaridad con un proceso o algunos
procedimientos, mala interpretacion de la actividad de trabajo, falta de experiencia o mal funcionamiento
del equipo. El culpar a los trabajadores no solo los desanima y baja la moral, sino que ademas no solucionan
los problemas. Muchas aplicaciones del método poka-yoke son muy sencillas, pero creativas y su

implementacion no fue costosa.

Las plantillas o dispositivos se pintaron de un color para su rapida identificacion y colocacién asi como su
nombre y su marca o contorno de colocacidon de acuerdo al siguiente cédigo de colores que la empresa
solicité y que dicha plantilla tiene una estandarizacién de acuerdo a su color, su nombre de identificacion

(ID) solo por mencionar algunos cambios.

14 James R. Evans. William M. Lindsay. Administracion y control de la calidad. Sexta edicién. Editorial Thompson.2003.
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De lo anterior mencionado se puede establecer que este sistema nos ayuda a manejar la
estandarizacion, como en este caso la plantillas se coloca sobre el material que se va a
trazar y cortar posteriormente y se distingue por su color, un ejemplo en la modificacion de
las plantillas fue de que antes era de carton y actualmente son de un material denominado
MDF (madera del futuro) mas resistente que el carton, con tinta naranja para su rapida

identificacion y con un mayor tiempo de vida util ( ver fig. 13 y fig. 14).

La actividad de las 5’s es la mejor forma de realizar el trabajo y precediendo a la eliminacién de desperdicio,

actividad que no agrega valor alguno.

PLANTILLA
SINCOLORY

SIN RANURA

POKAYOKE ELEMENTOS
« COLGANTES

CONCOLOR
Y NOVBRE

. MODELO
IDENTIFICADO

PORSU
CONTORNO

PEROSIN
NOMBRE

Fig.13 Muestra de plantillas anteriores. Fig.14  Plantillas actuales estandarizadas.
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5.3 CODIFICACION DE COLORES.

Para efectos de la empresa se decidio utilizar el siguiente codigo de colores que utilizara

como base de estandarizacion para facilitar la rpida identificacion y/o utilizacion, misma

gque se usara para sefalar claramente el paro de maquina, piezas, herramientas,

contenedores, conexiones, lubricantes, salidas y entradas de emergencia entre otras, de

acuerdo al término japonés Andén'®, aportando mejorar la calidad y que estaran pintados

o identificados de acuerdo al cédigo de colores como lo muestra la tabla?.

COLOR [SIGNIFICADO

INDICADOR Y APLICACION

SEGURIDAD

Botiquin
Indicadores de seguridad
Maquinaria en servicio

PELIGRO

Extintores
Parada de emergencia
Maquinaria descompuesta

PRECAUCION

Lineas de sequridad
Esperando cambio por modelo

USOS

Color de plantillas para indicar [a colocacion
Sobre el material a cortar

OBLIGACION

Uso obligatorio de equipo de trabajo
Hacer uso de indicadores visuales

ATENCION

Finde lote

Tab.7 Codigo de colores. (estdaizadopor s PD: Asando iménez Garoiay Pedo Dela Crz Cres)

15Indicador visual o sefial de alarma, linterna o luz indicadora, utilizada para mostrar las condiciones de trabajo.
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5.4 LAS 5°S Y LAS SEIS DIMENSIONES DE LA CALIDAD.

En el siguiente esquema se presentan las 5°s, actuando como un sistema, impactando directamente en seis
dimensiones de la calidad®®, como lo son (calidad, costo, entrega, seguridad, moral y medio ambiente). Por
lo que, los beneficios se logran cuando se aplican de manera conjunta y que se manifiestan de manera

notoria en las operaciones y en la personas.

Fig.15 Las 5'sy las seis demensiones da la calidad.

Tal y como se menciond anteriormente las 5°s, esta integrada por seis conceptos fundamentales, en donde
tanto trabajadores como la empresa tendrd condiciones adecuadas para lograr una competitividad y un

ambiente mas seguro asi como la de satisfaccién del personal.

16 9 Aspectos Clave para la calidad Total. Tec. de Monterrey Campus Hidalgo. 1998.
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Un ejemplo de este impacto se aprecia en la fig.15, donde los colores que se le aplicaron son con relacion a
lo informativo como lo es el color verde y el azul que induce a la obligacién formando un impacto como por
ejemplo cuando tenemos una empresa bien organizada, automaticamente impacta en su calidad y costo,
otro ejemplo es cuando en la empresa hay una estandarizacidn, la moral y la seguridad de los trabajadores
se eleva; como consecuencia los objetivos que persigue la organizacién con respecto de las 5’s, siendo un

grafico mas de una mejora que ayude al desempefio de las personas que laboran dia a dia.

CAPITULO 6. ANTECEDENTES DE SHITSUKE.

Por medio de Shitsuke se mantendran y respetaran los valores y normas establecidas por la empresa.
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La disciplina mantiene las normas o estandares definidos por la organizacion en la zona
de trabajo de acuerdo a la ayuda de un circulo de valores humanos, y la presentacion de
videos relacionados con la disciplina y la calidad creando impresiones positivas en la
gente que labora ahi aumentando la eficiencia en la organizacion, no solo los trabajadores
se sienten mejor en el lugar donde trabajan, sino que se sienten mas motivados, para
realizar sus tareas de la mejor manera y asi responder rapidamente a la competitividad

que hay en el mercado.
6.1 DISCIPLINA (Shitsuke).

La quinta y ultima palabra japonesa es Shitsuke o disciplina, que significa apegarse a un
conjunto de reglamentos o leyes que rigen a una comunidad, empresa o0 nuestra vida

propia.

Una vez implantadas las 5°s, crea impresiones positivas en la gente que labora ahi
aumentando la eficiencia en la organizacion, no sélo los trabajadores se sienten mejor en
el lugar donde trabajan, sino que se sienten mas motivados, para realizar sus tareas de la

mejor manera y asi responder rapidamente a la competitividad que hay en el mercado.

Los empleados deben acatar los estandares establecidos y acordados en cada paso, por
el momento en que llegan a shitsuke razén por la que el Ultimo paso de las 5’s recibe el
nombre de autodisciplina, en esta etapa final es donde la gerencia debe establecer
estandares para cada paso de las 5's y asegurarse de que se estén cumpliendo dichos
estandares ya que de alguna manera la cultura y los valores no son los mismos de cada

persona.
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Cabe recordar que la educacion del personal debe ser permanente y no debe verse como
algo que termina al iniciar la implantacion de las 5's o que después de haberse
implantado ya no sea necesario. Hay que tener en cuenta que la empresa ira cambiando
gradualmente con mejoras pequefias y frecuentes, con una inversion financiera minima y
la participacion de todos en la organizacion, lo que conlleva a la necesidad de una
educacion adecuada para los sistemas y asi se vuelvan mas dindmicos haciendo

obligatoria la capacitacion permanente en la gente.
6.2 COMO IMPLEMENTAR LA DISCIPLINA.

La disciplina es diferente al resto de los pilares en el sentido de que se puede reflejar en cada una de las
personas, existe solo en la voluntad de las mismas y solo su conducta muestra su presencia, es aqui donde

la direccidn juega un rol muy importante.

Por otra parte es importante hacer mencion que dentro de la disciplina, se mantendra un circulo de valores
humanos como se muestra en la fig. 16, que elevan el autoestima de las personas que laboran en la
empresa; es por eso que se muestra de una manera detallada y precisa el circulo de los valores humanos

que se a de aplicar en las personas y ser mejores cada dia.

Se requieren de condiciones que faciliten la implementacién de la herramienta 5’s donde antes de iniciar el

proceso de educacién, es necesario tomar en cuenta los siguientes puntos:
e Definir temas y técnicas que se utilizaran en la implementacién
e Desarrollar los temas relacionados con la disciplina (capacitacién).

e Hacer que los conocimientos obtenidos en la implementacidon y capacitacién se lleven acabo, de tal
manera que se inculque un sentido de cooperacién entre los miembros de la organizacién con la ayuda

de controles visuales.
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Para promover la disciplina serd necesario concientizar a la gente y recordarles la importancia de las 5’s,
estas herramientas pueden ser muy bdsicas y sencillas como por ejemplo: el circulo de valores humanos, las
fotografias que muestren un antes, un después de cada area, a si como las visitas 5s a otros
departamentos, la utilizacién de diagramas, los programas de mantenimiento, los 5 min de 5’s y las

actividades de las campaiias 5’s.

Todo lo anterior es para promover el habito del autocontrol o reflexionar sobre el nivel de cumplimiento de
las normas establecidas, comprender la importancia del respeto por los demas y por las normas en las que
el trabajador seguramente ha participado directa o indirectamente en su elaboracién mejorando el respeto

de su propio ser y de los demas.

Cuando un area ha implementado con éxito las 5°s puede servir como modelo para que en la mente y en la
voluntad de las personas exista una conducta que demuestre la presencia de una autodisciplina dentro y
fuera de la empresa sin embargo, se pueden crear condiciones que estimulen la practica de la disciplina en

su hogar.
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6.3 CIRCULO DE LOS VALORES HUMANOS.

Antes de utilizar técnicas para solucionar los problemas en la empresa, es muy importante hacer mencion
sobre las cualidades de las personas para ello se considero los valores fundamentales de las personas para
establecer condiciones basicas que aseguren el funcionamiento apropiado de la empresa. Teniendo como
base la responsabilidad que se considera fundamental para cumplir los deberes dentro de la organizacion y
que esta ligado con el respeto que viene siendo la valoracion de las cualidades de los empleados, ambos
conducen a la tolerancia, logrando asi un equilibrio personal de todas las personas que integran la empresa
y asi tener una buena cimentacién en la base de este circulo, cabe hacer mencidn que este circulo fue

disefado exclusivamente para la empresa.

Fig.16  Circulo de valores humanos. - (Estandarizado por los PDI: Aljandro Jiménez Garcia y Pedro De la Cruz Cortes)
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Los siete valores empezando por el primero que es la puntualidad, honestidad, voluntad, autoestima, y que
se consideran como primordiales para que la empresa logre establecer un equilibrio de calidad humana®’
con la responsabilidad, el respeto y la tolerancia aplicando su color base como lo es el tono azul para que se
identifique como obligacidn, de todos aquellos que laboran en la misma dando como resultado un mejor
ambiente de trabajo y como consecuencia la calidad de sus productos. Estos puntos se determinaron por
un estandar y politicas que la empresa solicito en la cual se desempefan gracias a la participacion de todo

el personal y mismo que a continuacién se definen para el beneficio de la misma.

6.3.1 PUNTUALIDAD. Valor que se construye por el esfuerzo o disciplina de estar a tiempo en el lugar de
trabajo para cumplir nuestras obligaciones, es necesario para dotar a nuestra personalidad de caracter,
orden y eficacia, para estar en condiciones de realizar y desarrollar mas actividades esto conduce a mejorar

nuestro trabajo y ser merecedores de confianza.

6.3.2 HONESTIDAD. Esta actitud siembra confianza en uno mismo y en aquellos quienes estan en contacto
con la persona, no consiste sélo en franqueza si no en la capacidad de decir la verdad y también en asumir

gue la verdad es sélo una, que no depende de personas o consensos dentro de la planta.

6.3.3 VOLUNTAD. Es la accidn de realizar las cosas, es decir que la voluntad opera principalmente en los
sentidos, como cuando las personas se sienten motivados y convencidos a realizar algo y de forma
consciente, cada vez que debemos esforzarnos a realizar las cosas de la mejor manera para la satisfaccién

de nuestros clientes y de nosotros mismos.

17 www.portalplanetasedna.com.ar/valores.
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6.3.4 AUTOESTIMA. Sera un instrumento para generar seguridad en uno mismo, por lo tanto este valor nos
hace tener plena seguridad en nuestras capacidades, y de hacer las cosas como lo requiera el cliente
superando asi las expectativas del mismo, los momentos dificiles de la vida, evitara caer en el pesimismo y

en la desmoralizacion siendo mejores cada dia.

6.3.5 RESPONSABILIDAD. Tiene un efecto directo con el personal donde ponemos nuestra fe y lealtad en
aquellos que de manera estable cumplen con lo que se pide siendo un signo de madurez, pues el cumplir

una obligacién de cualquier tipo no es generalmente algo agradable, pues implica esfuerzo.

6.3.6 RESPETO Y TOLERANCIA. Implica marcar los limites ante las personas y es una forma de
reconocimiento, de aprecio y de paciencia ante las cualidades de los demas ya sea por su conocimiento o

experiencia de cada persona.
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CAPITULO 7. ANTECEDENTES PUESTA EN PRACTICA.

En este capitulo se explicara las actividades a realizar para mejorar gradualmente las diferentes areas de

trabajo y asi obtener una mejor calidad de vida en la planta.

La puesta en practica de cada uno de los capitulos de la metodologia 5’s, se realizo de acuerdo a la
programacion de actividades 5°s (ver pagina 67) y plasmar de manera fisica las ayudas visuales,
sefalizaciones e imdgenes, es decir todo aquellos elementos que conduzcan a mejorar gradualmente las

diferentes dreas de trabajo y asi obtener una mejor calidad de vida en la planta.
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7.1 LA PRACTICA.

Ante la seguridad y el desempeno laboral se pone y se mantendrd en practica la metodologia para obtener
las mejoras, motivo para tener una base solida para la empresa es decir en caso que si no se tiene bien
contempladas los métodos que componen las 5’s no podemos establecer otras metodologias ya que estas

son las bases para después aplicar otras que conduzcan a tener una mejora continua.

En la practica para reducir accidentes en la planta es necesario poner atencion a los defectos menores
como a los mayores, sin embargo la metodologia 5's puesta en practica se ve reflejada en sus diferentes

areas, siguiendo y valorando las propuestas que se han disefiado para la empresa.

Razdén por la cual los procedimientos y las practicas se irdn mejorando de acuerdo como la empresa lo vaya
necesitando, de acuerdo a los métodos, técnicas o dispositivos que se apliquen en tiempo y forma donde
las pruebas piloto que se realicen seran bases primordiales para una mejora, aplicando las herramientas de
esta metodologia, como lo es la capacitacidn, estandares de diagramas o tarjetas a utilizar, la ergonomia de
algun dispositivo o dreas nuevas, las inspecciones, las campafias, entre otras, que llevaran a obtener el

éxito.

No es posible garantizar la seguridad en el trabajo si no se logran eliminar los pequefios problemas, cuando
contamos con esto es posible identificar los problemas ocultos y por lo regular se encuentran serios
problemas que permanecian escondidos, cuando se aplican las 5’s en forma disciplinada logramos eliminar
numerosas fuentes de problemas, incrementando la satisfaccion, el autoestima, el nivel econémico, entre
tantas y que de acuerdo a los resultados obtenidos por encuestas en algunos pasos se trabajara mas que en
otros considerando que las menores cosas son las mas importantes por lo tanto al implantar la metodologia

en tiempo y forma conforme a los pequefios pasos graduales, se obtuvo grandes resultados.
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7.2 FOTOS DE EXHIBICION 5°s.

El objetivo de las fotos 5°s es mostrar el antes y el después de la organizacion es decir la representacion de
trabajé ante la metodologia aplicada dando asi de una manera visual de los problemas y las soluciones
dentro de la organizacidn, y por las politicas de la empresa estas fotos extremas se muestran con toda
claridad para exhortar a mantener las zonas de trabajo en buen estado y mantener una calidad clara y
precisa dentro y fuera del ambiente de trabajo. Por otro lado se estableceran fotos donde el operador
interpretara facilmente dichos indicadores, y esto permite que se adapte una filosofia de calidad dentro de

la empresa donde: “la calidad es hacer bien mi trabajo y orgullo de mi familia”.

Es necesario tener el apoyo de la direccién en lo que se refiere a recursos, tiempo, apoyo y reconocimiento
de logros. En las imagenes de las fig. 17 y fig. 18 se puede observar el cambio que se ha hecho en la

empresa.

Fig. 17 Antes de la implementacion 5's. Fig. 18  Despues de la implementacion 5.
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7.3 CARTELES 5°S.

Dentro de un proceso de trabajo las 5’s se contara con los carteles 5’s, graficos los cuales muestran el area
o centro de trabajo en la planta, las herramientas, elementos de seguridad, extintores, lava ojos, pasillos de
salida de emergencia y vias de rapidas de acceso armarios o dispositivos de la maquinaria, entre otros como

se muestran en las fig.19, fig.20, fig.21 y fig.22.

B usa TU
gaul PO

DE
SEGURIDA

Fig. 21 Muestra cartel 5's. o F|g 22 Muestra pub||C|dad

Estos graficos normalmente estaran colocados en sitios estratégicos, visibles al operador, esto le permite

participar en la mejora de su drea de trabajo y de su empresa en general. Permite que asimilen y
consideren el antes y el después de cada una de las areas de trabajo siendo asi una estrategia para realizar

su trabajo y tener una mejor calidad de vida.
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7.4 CONTROLES VISUALES.

Por otro lado un control visual también considerado como indicador grafico, que por
ejemplo muestra la localizacion de los elementos de trabajo de acuerdo a la frecuencia de
su uso o funcion, o donde estan las cosas y cuantas cosas hay en cada sitio. Esto se
utiliza para informar de manera facil, los estandares sugeridos para cada actividad que se
debe realizar en un equipo o0 proceso de trabajo El control visual estara reflejado con
respecto a su estandarizacion, un elemento grafico o fisico que indique un color o ID*8,

Facil de observar, como se muestra en los ejemplos de la siguiente fig. 23.

INDICADOR DE CONTENEDORES

Fig. 23 Ejemplos de controles visuales, indicadores y carteles 5's en la empresa.

18 (ID)Simbolo de identificacion nombre del objeto, pieza, producto o parte a encontrar.
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CONCLUSIONES.

Son poco frecuentes las empresas, oficinas o talleres, entre otras las que aplican en forma
adecuada las 5’s, de igual forma como las personas mantienen las cosas personales en
su vida diaria Esto no deberia ser asi, ya que en el trabajo diario las rutinas de mantener
el orden y la limpieza sirven para mejorar la eficiencia en nuestro trabajo y la calidad de
vida. La estrategia de implementar las 5’s es un concepto sencillo que las personas no le
dan la importancia, sin embargo una empresa limpia y segura permite mejorar el ambiente
de trabajo, eliminando despilfarros producidos por el desorden, la indisciplina, la
contaminacion, etc. Parte de nuestras conclusiones sabemos que una seleccion, una
organizaciéon y una limpieza son de cualquier forma un poco mas faciles de aplicar y que
en el caso de las otras dos se dio a la tarea de mejorar la estandarizacion y la disciplina
gue forman parte de un ambiente y valores con los que cuentan cada persona sin importar
directores u operarios, razén por la cual se trabajo y se apoyo al personal de una forma de
trabajo en equipo empleando mas tiempo para un entrenamiento de las 5’s, por medio de
las encuestas, las capacitaciones y retroalimentacion de las mismas y la proyeccion de
videos para cambiar y reflexionar sobre los malos hébitos de cada persona teniendo asi la
posibilidad de participar en la elaboracion de procedimientos y aportacién de ideas

mejorando la implementacion de las 5’s.

En este caso fue mejor trabajar en pequeinos grupos obteniendo mejores resultados, para
un buen entendimiento y una excelente participacion de los mismos. Por otro lado nuestra
meta como futuros profesionistas es poder aplicar los conocimientos y las diferentes
técnicas para mantener una mejora continua dentro y fuera de cualquier empresa, pero
también mantener un autocontrol eficiente y asi poder ser Utiles a la sociedad para poder
desarrollarnos como mejores personas, y por lo tanto, es trascendental la comprension de
los conceptos que en este trabajo se aplican. Es importante recalcar que la practica,
mediante la ejecucion de un caso real, permite ver el funcionamiento de esta importante

metodologia y asi dominarla para después desarrollarla en futuros empleos.
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Una vez implementa la metodologia 5's se espera que se eleve la moral, crear
impresiones positivas en los clientes y aumentar la eficiencia en esta organizacién. No
sélo se sienten los trabajadores mejor acerca del lugar donde trabajan, sino que el efecto
de superacion continua genera menores desperdicios, mejor calidad de productos los
cuales, hace a nuestra organizacion mas competitiva. Los resultados palpables de este
proyecto se pueden ver en las imagenes de las fotografias actuales y las imagenes
anteriores de la implementacion, asi como en los resultados de las encuestas o

cuestionarios aplicados a todo el personal de la empresa

Con estos resultados llegamos a la conclusién de que las hipdtesis se llevaron de acuerdo a la programacion
de la metodologia, asi como la participacion del personal, en general las reglas y métodos que se
establecieron en esta implementacién. También se pueden observar los cambios que hizo la empresa en
cuestiones de entrenamiento al personal, la seguridad, organizacion de herramienta y materiales,
obteniendo mayores espacios en las areas de trabajo, el almacenamiento en el lugar adecuado del
producto, piezas o partes de la fabricacidn, entre otras siendo asi que los cambios anteriores se puede

observar en estas imagenes fig. 24 ilustradas en este proyecto.

Fig. 24 Entrenamiento al personal.
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COMPROBACION DE LA PRIMERA HIPOTESIS.

La implementacién de la metodologia 5’s, proporcionara mejores condiciones para desarrollar el trabajo.

Las 5’s no fueron ni tampoco seran una moda, ni el programa del mes sino una conducta de vida diaria.
Haciendo frente a la resistencia de las personas ante el cambio, donde como primer paso y para la
comprobacién de la primera hipdtesis se realizaron encuestas sobre la importancia de la organizacion, el
orden, la limpieza, la estandarizacién, la disciplina. Se preparé mentalmente a los empleados para que
acepten las 5’s, antes de dar comienzo con la metodologia se analizaron herramientas o técnicas de las
cuales se apoyaria asi como sus beneficios a obtener, en esta implementacion se mejoro las condiciones de
trabajo, evitando asi accidentes, creando un ambiente de trabajo limpio, agradable y seguro. Mejorando
principalmente el estado de dnimo, la moral y la motivacién de cada uno de los empleados, se eliminaron
las diversas clases de desperdicios, se minimizé la necesidad de buscar herramientas, se hizo mas facil el
trabajo de los operadores, se redujo el trabajo fisicamente agotador y se liberé espacios. Por otra parte al
operador se le conceden 10 min, tiempo estimado para que el operador tome un desayuno, platique o

simplemente se relaje permitiendo que el resto del dia realice actividades y operaciones de calidad.

Esta hipotesis se cumpliod y los resultados se pueden observar en la parte de anexos especificamente en las
encuestas de la pdgina 91.Tambien es importante hacer mencién que la parte directiva de la empresa
manifestd que esta metodologia ha provocado cambios positivos en los operarios, asi como también
cambios en el area de trabajo y lo mas importante se tiene una mejor organizacidn, esto con lleva a que la

empresa tenga una mejor presentacion.
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COMPROBACION DE LA SEGUNDA HIPOTESIS.

A mayor numero de ideas implementadas en la metodologia 5’s, mayor serd la optimizacion de los recursos

disponibles.

Ante las ideas la gerencia debe comprender muchos de los beneficios que aportan las 5’s, el personal de la
empresa ayudo a detectar excedentes de inventario reduciendo asi los movimientos innecesarios en el
trabajo y resolviendo problemas de transporte de manera simple, con esto se trata de evitar accidentes y
enfermedades de trabajo. También se identificaron problemas relacionados con escasez de materiales y
averias en las maquinas, estos problemas se erradicaron con la ayuda de los operarios, se mejoré la
relacion de la empresa con los consumidores y la comunidad donde se encuentra aportando la calidad de
su producto ante la competencia. Como se ha venido mencionando en esta segunda hipdtesis se
optimizaron los recursos materiales existentes en la planta esto significa menores costos y como
consecuencia se obtienen mayores ingresos. Ver la figura 25 que hace referencia a la comparacion de las
utilidades antes y después de la implementacién de la metodologia. Como resultado de la implementacion
de cada una de las 5's, se alcanzé una estandarizacién de piezas de ensamble se redujo el inventario de
diferentes materiales en la produccién, como consecuencia se obtuvo un incremento de utilidad econémica
de un 10% por lo cual ahora de un 30% pasa a un total de un 40% de utilidad y por motivos de la politica de

la empresa no se manejan expresiones monetarias.

Antes de la implementacion 5's Despues de la implementacion 5's
UTILIDAD

Graficas compasggtwa iicremento de utiidades obte

UTILIDAD
30%

Fig. 25 Comparacion de utilidades.
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GLOSARIO.

Andodn: Sistema de control visual situado en el drea de fabricacion, compuestos de un tablero electrénico a
base de luces o indicadores de colores que informa la situacion de las operaciones de produccion y alerta a

los miembros del equipo de los problemas que surgen.
Clasificacion: Distinguir lo innecesario de lo necesario, para trabajar productivamente.

Cinco ‘s (57s): Cinco palabras que empiezan por la letra ese en japonés, utilizadas para crear un entorno de

trabajo adecuado para el control visual y la produccién.

Calidad: Conjunto de propiedades y caracteristicas de un producto o servicio que les confieren la actitud

para satisfacer las necesidades explicitas o implicitas preestablecidas.
Capacitacion: Educacidn del personal hacia la calidad.
Cliente: Quien recibe un producto o un servicio suministrado por un proveedor.

Competitividad: Capacidad de permanecer en el mercado. Comparacién del numero de clientes y procesos

de la empresa con los de su competencia.
Conformidad: Cumplimiento de los requisitos especificados.

Control de Calidad: Conjunto de métodos y actividades de caracter operativo que se utilizan para satisfacer

el cumplimiento de los requisitos de calidad establecidos pro el cliente.
Control: Conocimiento de las variables que forman o deforman un proceso.

Disciplina (Shitsuke): Es el apego a un conjunto de reglamentos o leyes que rigen a una

comunidad, empresa o nuestra vida propia. orden y control personal.

Desperdicio: Es todo aquello que no agrega valor, y por lo cual el cliente no esta
dispuesto a pagar. Los siete tipos de desperdicios son: sobreproduccion, espera,
Transporte, sobre procesamiento, procesamiento incorrecto, inventario, movimiento, re

trabajos.
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Ergonomia: Ingenieria humana (procurar las mejores condiciones de salud y confort del cuerpo humano

durante el desempefio de algun trabajo).

Especificacion: Documento que establece los requisitos o exigencias que el producto o servicio debe

cumplir.
Estandar: Patron de comparacion o de medida.

Estandarizacion: (Seiketsu): Regularizar, normalizar o figurar especificaciones sobre

algo, a través de normas, procedimientos o reglamentos.

Estrategia: Accion futura sistematica para alcanzar la mision y/o el requerimiento del beneficiario de los

productos y servicios ofrecidos.

Evaluacion: Estudio de investigacion de procesos disefiados para incrementar la efectividad y minimizar(o

eliminar hasta donde sea posible) los costos.
Frecuencia: Periodicidad con que aparecen los datos, de los valores en las graficas.
Gemba: Lugar, espacio o drea de trabajo donde se aplican técnicas de mejora continda.

Graficos: Técnicas de gréficos que proporcionan informacién sobre la tendencia central, y forma la
distribucidn de datos, representando la grafica de alguna caracteristica del proceso que representa valores

estadisticamente reunidos.

Inspeccién: Una actividad tal como la medicidn, comprobacidn, prueba o comparacién de una o mas

caracteristicas.

Inventario: Acumulaciéon de bienes o recursos utilizados en una organizacion como: materia prima,
productos en proceso, producto terminado, refacciones para mantenimiento, bienes de consumo, entre

otros.

Kaizen: Se enfoca hacia las mejoras pequefias, graduales y frecuentes a largo plazo, con una inversion

financiera minima y la participacidn de todos en la organizacion.
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Kanban: Es el sistema que permite el lanzamiento de ordenes de aprovisionamiento y produccién mediante
la utilizacion de tarjetas, que sirven para solicitar al proceso anterior un numero determinado de materiales

o componentes que deben de reponerse o producirse puesto que ya han sido consumidas.

Lider: Alto ejecutivo que se preocupa por crear y sostener un enfoque de retencion de clientes, asi como

promover los valores claros y visibles integrados ala calidad del sistema administrativo de la empresa.

Limpieza: (Seiso): Significa quitar la suciedad de todo lo que conforme la estacion de

trabajo.

Mantenimiento productivo total (TPM): Este mantenimiento, esta dirigido a la maximizaciéon de la
efectividad del equipo durante toda la vida del mismo, involucra a todos los empleados de un
departamento y de todos los niveles; motiva a las personas para el mantenimiento de la planta a través de
grupos pequenos y actividades voluntarias, comprende elementos bdsicos como el desarrollo de un sistema

de mantenimiento, educacién en ele mantenimiento bdsico, entre otros.

Mejora Continua: Mejora continua de la calidad significa; costos cada vez mas bajos, menos procesos en la
presentacién de un servicio o fabricacién de un producto y menos desperdicios; Este concepto se deriva de

la continua insatisfaccidn que le producen los productos y servicios ofrecidos al cliente.

Organizacion (Seiton): Consiste en ordenar los diversos articulos que se poseen, de

modo que estén disponibles para su uso en cualquier momento.
Operacién: Una o mas actividades realizadas sobre un producto por una sola maquina.
Poka yoke: Es una técnica para evitar los simples errores humanos en el trabajo.

Planeacion: Programacion de actividad para resolver o innovar un producto, sistema y/o proceso.
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Procedimiento: Descripcion detallada y secuencial de como se efectuaran las actividades
que afectan la calidad, respondiendo a las preguntas: ¢Como?, ¢Quién?, ¢Ddnde?,

¢, Cuando?, ¢ Cuanto?, ¢ Por qué?

Proceso: Combinacion y transformacion de una serie especifica de entradas en una serie
de salidas, un proceso es lo que hacemos para producir un producto, completar una tarea

O proporcionar un servicio.

Productividad: Es la relacion entre bienes y/ o servicios producidos y los recursos
empleados. Relacion entre el nimero de clientes que tiene una organizacion y él nimero

de procesos que requiere para obtenerlos (productividad total).
Productos: Resultado de un proceso de cualquier bien producido para su venta.

Programas: Listado de trabajos a ser procesados a través de un centro de trabajo,

departamento o planta y sus respectivas fechas de iniciacion.

Proveedor: Persona que proporciona un producto y/o servicio. Persona o empresa
encargada de abastecer de acuerdo a necesidades a una persona, empresa O

comunidad.

Rentabilidad: Condicion de una empresa mercantil para producir beneficios en consonancia con el capital y

el trabajo en ellas invertidos.
Requerimientos: Caracteristicas de productos y servicios solicitados por el cliente.

Retroalimentacion: El flujo de informacion que retorna al sistema de control de manera

gue los resultados reales pueden ser comparados con los planeados.

Seleccionar: (Seiri): Se refiere a seleccionar en el area de trabajo todo aquello que no

sea necesario.

Servicios: Trabajo realizado para otra persona. Es el resultado de la relacion entre el

proveedor y el cliente.

Verificacion: Medir el comportamiento real de los cambios implementados.
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CYBERGRAFIA.

e www.elprisma.com/Ingenieria Industrial/5’s

e www.google.com/elprisma/ingenieriaindustrial

e www.kaizen-institute.com

e www.monografias.com

e www.portalplanetasedna.com.ar/valores.

e www.yahoo.com/gestiopolis/ingenieriaindustrial
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ANEXOS 1. PROGRAMACION DE ACTIVIDADES 5s.

La programacién de actividades se determino sobre el conocimiento o encuestas de las 5°s, que se realizd
inmediatamente después de dichos resultados se dio a la tarea de hacer una programacion como se
muestra en la tabla 8, que ayuda a planificar las actividades a realizar como la capacitacién como primer
paso y sucesivamente una actividad de acuerdo al tiempo ya programado. Observando el grado de
aprendizaje que tienen los operarios con respecto a la metodologia pasando a un punto importante como

lo es la retroalimentacién hacia sus mismos comparieros y tener un mejor entendimiento de la misma.

T@E iaeris JimSnez

Programacion de actrvidades 5's

Carr. T - S TI Hgo. S/N.
Tel.(01791) 9134180 Cel.7717956641

MES
MAY [JUN | JUL|AGO |SEP|OCT |NOV |DIC|ENE [FEB |MAR

ACTIVIDA

Encuesta antes de |i:
la implementacién |

Encuesta sobre
las 57s

Encuesta sobre los
cambios de las 57s

Entrenamiento
delas 5°s

Retroalimentacion de las
5’s por los operadores

Video 57s:
trabajando en equipo

Videos : calidad, avtoestim,
5"5y valores humarios

Evaluacién de
las 57s y video

[ Tiempo para la investigacion e inplementacién de las 5°s Actividad a realizar
Tab.8 Programacion de actividades 5°s. - (Elaborado por los PDI: Aleandro Jménez Garcia y Pedro De la Cruz Cores)
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ANEXOS 2.

CAPACITACION.

Antes de iniciar con este proyecto se analizo el alcance que obtendria la planta con cada una de las ventajas
y objetivos establecidos en un principio para posteriormente proceder con la implementacién de la
metodologia 5’s, se hizo una programacién de las actividades a realizar, se comenzd con una encuesta el
objetivo fue conocer los diferentes puntos de vista sobre la metodologia japonesa y el estado en el que se
encuentra la planta con respecto a la seleccién, organizacion, y limpieza. Posteriormente se dio un curso de
capacitacidn para dar a conocer la metodologia 5’s, en el asistieron los operarios y el personal de la planta,
en este curso se dio a conocer el objetivo de la metodologia, el significado de cada palabra y la forma de
implementarlo. Se dio un lapso de tiempo entre la capacitacion y la segunda encuesta sobre los resultados
de la metodologia. En este tiempo se llevé acabo la implementacién de cada una de las etapas de las 5’s,
como se menciond anteriormente se realizd una segunda encuesta sobre los cambios que se estaban
llevando a cabo. Después de esto se realizé una retroalimentacion de la metodologia 5’s, solo que en esta
vez dicha capacitacién fue impartida por los mismos operarios. Esto se hizo por que se considerd que ya
tenian los conocimientos tedricos y practicos para trasmitir a sus compafieros, quienes fueron apoyados

por los PDI para despejar algunas dudas y aclarar algunos puntos.

Para concientizar a los operarios sobre los beneficios y la importancia de la metodologia 5’s, se les mostro
una serie de videos y se les dieron platicas sobre la manera de hacer mejor su trabajo cada dia utilizando

esta metodologia, y algunos de estos videos utilizados son:

e Trabajando en equipo: Video que trata sobre, el trabajo en equipo, comunicacién e intercambio de
ideas entre directivos — operarios y reconocimiento del trabajo de los operarios. El objetivo de este
video es sensibilizar a los operarios de lo importante de llevar acabo los tres puntos antes mencionados,
para lograr un buen ambiente de trabajo, recibir una felicitacidon por su trabajo o una remuneracion,

evitando asi la fabricacion de productos defectuosos por falta de comunicacidn, entre otras cosas.
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Calidad: Video que trata sobre el cumplimiento de las expectativas del cliente con respecto al producto,
es decir la calidad empieza desde la materia prima, produccion y entrega del producto. Objetivo de este
video es hacer notar a los operarios lo importante de elaborar productos con calidad, esto implica evitar
re trabajos que solo generan costos innecesarios, por consecuencia la calidad de los productos conduce

mantener los clientes y a la entrada de otros mercados.

Valores Humanos: Trata de la importancia de los valores humanos en la empresa, el respeto, la
tolerancia, la disciplina, puntualidad entre otros, son valores importantes para que se mantenga un
buen ambiente laboral. El objetivo es hacer notar a los operarios que los valores son importantes dentro

de una planta.

5’s: Video que se presentd al personal para que viera la implementacion de la metodologia 5°s (en una
tienda de ropa), haciendo notar al operario que las 5’s se pueden aplicar en cualquier lugar, siempre y

cuando se tenga la disposicién de mejorar.

Orden y Limpieza: Video que trata de la importancia de estas dos actividades en la planta y la
dedicacién de 5 minutos para realizar la limpieza, de hacer concientizar a los operarios sobre la

importancia de mantener el orden y la limpieza en el area de trabajo, para evitar accidentes.

¢Quién movidé mi queso? Trata sobre el cambio en el trabajo o en cualquier otra actividad, cambiando la

forma de pensar de manera gradual de los operarios.
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ANEXO 3. GRAFICOS DE ENCUESTA SOBRE LA IMPLEMENTACION 5’s.

Encuesta realizada con las mismas preguntas pero distintas fechas de aplicacion.

Antes de aplicacién de 5's. Después de la aplicaciéon de 5's.

12 de enero del 2008. 5 de enero del 2009.

POBLACION: 15

1. ¢ Te satisface tu area de trabajo?

60%

60%
40%

20%

0%
Si No

El 40% de los operarios no estan
satisfechos con su area de trabajo.

2. ¢ Como percibes el ambiente de trabajo?

539%
0,
60% 34%

40%
20%
0%

13%

Este grafico indica que hay que
mejorar el ambiente de trabajo.

80%
80%
60%
40% 20%
8
0% /
Si No

Se obtuvo una mejora del 20% mas
de satisfacion del area de trabajo.

20% 67%

60%
40%
20% 6%

0%

27%

Bien Regular Mal

Se ha mejorado gradualmente el
14% del ambiente de trabajo.



Antes de aplicacion de 5’s.

12 de enero del 2008.

5 de enero del 2009.

Después de la aplicacién de 5’s.

3. ¢Como es la limpieza que existe y que mantienes en tu area de trabajo?

80%
60%
40%
20%

0%

80%

Buena Mala

100%
80%
60%
40%
20%

0%

94%

6%

Buena Mala

Muestra que hay que mejorar la
limpieza en el area de trabajo

Se a mejorado gradualmente

la limpieza en un 14%.

4. ; La seleccion, la organizacion y la limpieza de tu area de trabajo son adecuadas?

80%
60%
40%
20%

0%

66%

28%
6%

o \_\O \;.-:b{\‘
("b

Se deben atacar las
primeras 3’s de manera inmediata.

100%

50%

0%

85%

6%

9%

>

O
‘\‘{3\“

>

Se ha mejorado un 19% con respecto

ala encuesta anterior.
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Antes de aplicacion de 5’s.

12 de enero del 2008.

Después de la aplicacién de 5’s.

5 de enero del 2009.

5. ¢, La organizacion de tu equipo de trabajo es el adecuado?

60% 47%
40% 24% 29%
20%

0%

< Q,O @{\"'
&

Observamos en la gréfica que hay que mejorar
la organizacion del equipo de trabajo.

100% 85%

50%
° 6% 9%

0%

o QQ \K_,b(\‘
<<’b

La grafica muestra que ha mejorado un

38% la organizacion del equipo de trabajo.

6. ;Qué te parece la organizaciéon de herramientas y materiales?

74%

(i] 0,
40% 6% 9%
20% | -

o~ ~
% 'é\'b o&b
<R
o\
X

Mejorar la organizacion de las
herramientas y los materiales de trabajo.

88%
100% -

50% 6% 6%
0% |2 - a

N .
&
&

Se ha mejorado el 14% con respecto
de la herramientas y materiales.

7. ;Conoces que son y para que sirven los controles visuales?

85%
100% ©

0,
50% 15%

Si No

Dar capacitacion para explicarles y
para que sirve un control visual

94%
100%

50%

0%
Si No

Observamos que un 79% de los operarios
han asimilado un control visual.
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ANEXO 4. MUESTRA DE LA PRUEBA 5°s.

Prueba que se aplico a los operarios con el fin conocer el nivel de conocimientos sobre la metodologia 5's y

que favorablemente los resultados fueron positivos.

Examen de conocimiento de la metodologia 5°s.

Nombre: =g - SN

. - - — . <y
AP AN i et € Fecha: I2— o | — O
}

Subraya la respuesta correcta.

p1. Cuales sonla5’s.
A) Saber, Conocer, Limpiar, Disciplina, Buscar.
B) Disciplina. Estandarizacién, Limpieza, Organizacion, Seleccién..
C) Seleccionar, Organizar, Limpiar, Almacenar, Disciplina.

2. De donde proviene esta metodologia.
A) China. B) Taiwan. C) Japén.

. ¢A quienes van dirigidas las primeras 3's?
A) los ejecutivos. B) A las cosas. C) A ias personas.

4. ¢Menciona las 2’s que por su contenido se dirigen a las personas?
A) Disciplina, Seleccion.
B) Seleccion, Organizacion.
C) Estandarizacion, Disciplina._
5. ¢(Busca mostrar de una manera visual y en forma clara, todas las condiciones de la
planta?
A) Foto 5's. B) Mapa 5°'s. C) Controles visuales.
,6. ;Cémo se llama la imagen que muestra solo el antes y el después?
A) Foto 5’s. B) Mapa 5's. C) Controles visuales.

Relaciona ambas columnas.

Y Objetivo de las 5’s. Regularizar o normalizar especificaciones
sobre algo, a través de normas,

procedimientos o reglamentos.

+ Estandarizacion es: S : Es implementar las 5°s en todas las areas
existentes en una planta de produccion.
/
v/Disciplina. <A Es el apego a un conjunto de reglamentos
o~ que rigen a una comunidad, empresa o

nuestra propia vida.

VFunciéon de los 5minde las5's. _ i Tiempo estipulado para realizar actividades
~ de limpieza antes de terminar la jornada de

trabajo.

V .
Controles visuales: e Busca mostrar de una manera visual y en
- forma clara, todas las condiciones de la
planta, a todos los companeros de trabajo.

“El cédigo de colores sirve para: ks Indican un significado y su aplicacién es
"~ de acuerdo a su color.

Indican un significado y su aplicacion es
de acuerdo a su color.

Fig. 26 Prueba de conocimientos de la metodologia 5°s.
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# 1. ¢Después del curso has aplicado las 5's?

Si v No ¢Explica por qué?
’ 1 A A ™ ¢
2 (,Dg‘h?etupersonah’da‘d? et 5ot w plaricar , dox oL nonls
Crca ) 3 I \
rect\be orvtiCed
3. (Parati que son los valores? p
Son' normeat ‘gue d& dehewm dC Hogu\ Pafa pedar
veleClonearSC f_ov' weed QqenTcg y Ver mcvo« VAD = o
~ 4. ¢Enumera algunos valores ; N e
Vo Jv"\v/ ';3""”“‘3'?“ - 3
S ,onestded
V5. LOue valores plensas que hacen talta en el taller? 8
< .
d~ ‘, "L '\\'4’,\’.4 Vil » POW _TL“\ -
O ACy
v’ 6. ¢ Explica como funciona los siguientes esquemas de acuerdo al objeto o parte que se muestra
fisicamente?

== PROCESODE EVALUACIONPARA | '\ TARJETA AZUL PARA OBJETOSADESCARTAR  /
R OBJETOSAORGANZAR o [ORGANZAR CST

VENDER [0 DONAR O
Mu,fql\)\\\ (£ 8 MO ./' 9

Coler Vender YT Fd ,&\

|Obsoleto 34 0

\nw’\Qi‘ O\ O

Fig. 27 Continuacion de la prueba 5°s.



ANEXO 5.PUNTOS DE VISTA DE LOS OPERADORES.

La fig. 28 muestra los puntos de vista (lado derecho), a mejorar en el drea de corte y ensamble, escritos por

el operador del drea de corte y costura quien por el lado izquierdo describe los puntos a mejorar en su

propia drea de trabajo

/ pvnfvo 1750/ pevo enfvor / T ¢ pev Jdicrav > ChHOS g vepe
2 /;MP""‘Q 2 (v“n(!(' oy ha(/evo- ./(( de,fe-‘lu
3 Oy3 Gy’ S acrow 3 /l "PI,CS" en 0 oveq

L/ 0""5"'/04- & acemeoedor SU vrnodeva.

C) o._.;-fuo // dodipevoreliivebalo c: B Vs m‘n/m Y A TS o

c Orj 64/12‘,( 3 ye y o 6 ‘\un'fv 6fl o Sr1evvo.

? e JTCrev 7 onT - cj;xp‘r‘/:'(, =7,

o :/e- fe /05

g g

7 ¥
/o ) e

FPveopias e»sawmbple y cCo A
\ diez pvaTOS Coprre i e p el

REPrap,cppa
cosfve p

4 " Q ve 'Los Rollc S )
Lo AL se

RO FPros

I /J»ﬂ( V’)‘yl/"/

2 Ffeorve MASL ¢
doade [ )& s
s 4°A becaq: (g Z &K . 2
-~ CO‘/71O,J’C;.’,£' l/()lcc ie Zﬁ "if("
: , . AR Y
l //', ‘ y f)/ [DJ f/':/u //( 3

Fig. 28 Puntos de vista de los operarios.

Como se puede observar ambos operadores coinciden en el drea y en los puntos que se deben mejorar.

Como estos puntos existen otras, mismas que se perfeccionaron de manera gradual.
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ANEXO 6. FORMATO CHECK LIST 5's.

T@@@@Tﬂ@ JimeEnes
Fmlorice e Solas
Carr. Tlanalapa - Sahagan, Tlanalapa Hgo. S/N.
Tel.(01791) 9134180 Cel.7717956641 _
Area: Valoracién de las 5°s
Responsable: Si = 4 puntos No = O puntos
5°s | No.|Revision de la actividad Descripcion de la operacion Si|No
= 1 .| Materiales Han sido seleccionados e identificados corretamente.
<2 | 2.| Herramienta Es la adecauada para utilizarla en el area de trabajo
& | 3-|Plantillas o dispositivos | Estan actualizados e identificados para utilizarlos por los operadores.
g 4 .| Maquinaria o piezas | Son utilizadas y colocadas en su lugar para trabajar.
<3 | 5 | Formatos y documentos | Son los nesesarios y los correctos en cada area de trabajo.
| Subtotal de Seiri
5°s | No.|Revision de la actividad Descripcion de la operacion Si|No
= | 1. Herramienta Se encuentran en su lugar de tal manera que facilite tomarlos y regresarlos a su lugar.
= 2 .| Maquinaria Permanece en su lugar.
TE/ 3.| Materiales Se encuentra en su lugar correctamente e identificados
§ <1 Los raks y dispositivos | Estan en su lugar e identificados para utilizarlos correctamente.
< | 5] Los contenedores | Estan ensulugar e identificados y actualizados para ser utiizarlos correctamente.
| Subtotal de Seiton
5°s | No.|Revisién de la actividad Descripcion de la operacion Si |No
= 1 .| Herramienta Se encuentra en condiciones correctas para trabajar
B [2:| Maquinaria Esta limpia, libre de rebabas 0 aceite para prevenir averias.
\g 3 .| Los racks y contenedores | Permanecen limpios y en condiciones para utilizarlos y trabajar.
g— “.| Las areas y pasillos | E| operador limpia su area para trabajar adecuadamente.
— 5 | Los formatos y pizarrones | Esta en buen estado y actualizados para ser utilizados correctamente.
| Subtotal de Seiso
5°s | No.|Revision de la actividad Descripcion de la operacion Si|No
= | 1 .| Las primeras 3's  |Se realiza la (Seleccion,la Organizacion,y la Limpieza.) en toda area de trabajo.
% 2 .| Dispositivos Estan siendo utilizados correctamente por los operadores.
&= | 3| Formatos en tableros_[Son entendibles y utilizados correctamente para toda persona.
£ | 4] Controles Visuales Son entendibles y actualizados para presentarlos ante todo el personal.
53 | 5 | Plan de inspeccién [Los resultados son presentados a todo el personal para una mejora confinua.
| Subtotal de Seiketsu
57°s | No. |Revicion de la actividad Descripcion de la operacion Si |No
= | 1.
2 | 2.
<2 3.
S
= [
3 [5.
Subtotal de Shitsuke
Observaciones: % Total de las 5°s es de:
La calificacion en general de las 5°s es:
Buena Regular Mca?a

F|g 29 Check list 5°s. (Elaborado por los PDI: Alejandro Jiménez Garcia y Pedro De la Cruz Cortes)
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La manera de llenar el formato anterior check list 5’s, fig.29, es de la siguiente manera cada una de las
actividades de la 5’s tienen un valor de 4 puntos si la actividad se realizo de manera eficiente, se dan2 0 3
puntos a la actividad que se considera que se realizé de manera regular y por ultimo se da un punto a la

actividad que se realizé de manera deficiente, es decir tiene el calificativo de actividad mal realizada.

El % total de las 5's, se obtiene sumando el total de cada una de las 5’s y por ultimo se determina la

calificacidon general del check list, tomando en consideracion el siguiente criterio.
81% - 100% Buena.
51% - 80% Regular.

0% - 50% Mala.
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ANEXO 7. APLICACIONES DEL SISTEMA POKA YOKE.

Este sistema se apoya simplemente de plantillas y solo se basa en la colocacién de las mismas sobre la parte
a cortar. Por lo que no es necesario hacer un manual de instruccion para su uso, por que las plantillas son

muy faciles de identificar y utilizar.

Sisterma Poka voke

SECUENCIA

Usar la plantilla
siguiendo la posicion de los nimeros,como
se indica en la figura.

Fig. 30 Corte de esponja.

Fig. 31 Colocacion de plantillas a prueba de error.
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ANEXO 8. CAPACITACION “USO Y MANEJO DEL EXTINTOR”.

Se dio una capacitacion para actualizar los conocimientos del personal de la planta sobre el uso y manejo

del “extintor”, impartida por personal de proteccién civil.

Fig. 32 Capacitacion sobre el uso del extintor.

80



81





