UVAQ | iz

UNIVERSIDAD VASCO DE QUIROGA l"ltl‘t“:lﬂnal

REPOSITORIO ACADEMICO DIGITAL INSTITUCIONAL

Aplicacion de la herramienta de calidad 5 's en Pimmsa

Autor: Fernando Ulises Méndez Godoy

Tesina presentada para obtener el titulo de:
Ingeniero Industrial en Procesos y Servicios

Nombre del asesor:
Salvador Rojas Murillo

]

Este documento estd disponible para su consulta en el Repositorio Académico Digital
Institucional de la Universidad Vasco de Quiroga, cuyo objetivo es integrar organizar,
almacenar, preservar y difundir en formato digital la produccion intelectual resultante
de la actividad académica, cientifica e investigadora de los diferentes campus de la
universidad, para beneficio de la comunidad universitaria.

Esta iniciativa estd a cargo del Centro de Informacion y Documentaciéon “Dr. Silvio
Zavala” que lleva adelante las tareas de gestion y coordinaciéon para la concrecion de
los objetivos planteados.

Esta Tesis se publica bajo licencia Creative Commons de tipo “Reconocimiento-
NoComercial-SinObraDerivada”, se permite su consulta siempre y cuando se mantenga
el reconocimiento de sus autores, no se haga uso comercial de las obras derivadas.



http://creativecommons.org/licenses/by-nc-nd/3.0/deed.es_ES
http://creativecommons.org/licenses/by-nc-nd/3.0/deed.es_ES

LNIVERSIDAD
WSCO DE QUIROGA

ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL EN
PROCESOS Y SERVICIOS

APLICACION DE LA HERRAMIENTA DE
CALIDAD 5'S EN PIMMSA

TESINA

Que para obtener el titulo de:
Ingeniero Industrial en Procesos y Servicios

Presenta:
Fernando Ulises Méndez Godoy

Asesor:
M.I. Salvador Rojas Murillo

Ll

) ZAVALA " T900

Morelia, Mich., Diciembre de 2007.



" LNIVERSIDAD
8N VA SCO DE QUIROGA

ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL EN
PROCESOS Y SERVICIOS

APLICACION DE LA HERRAMIENTA DE
CALIDAD 5'S EN PIMMSA

TESINA

Que para obtener el titulo de:
Ingeniero Industrial en Procesos y Servicios

Presenta:
Fernando Ulises Méndez Godoy

Asesor:
M.l. Salvador Rojas Murillo

LIC000809 Clave: 16PSU0050V

Morelia, Mich., Diciembre de 2007.



(UVAQ. Aplicacién de la herramienta de calidad 5'S en

UNIVERSIDAD PIMMSA.
VASCO DE QUIROGA

CONTENIDO
L- OBJETIVOS e 3
IL- JUSTIFICACION e 3
HL- INTRODUCCION e, 5
IV.- MARCOTEORICO i 9
4.1.- DEFINICION DE LAS 5°S ...t 10
V.- COMO IMPLEMENTAR LAS 5'S ...ttt 23
VL- METODOLOGIA i, 25
VIL- ALCANCES e 26
VIIL-DESARROLLO e 37
8.1.- LASS'SENPIMMSA .ot 47
IX.- CONCLUSIONES e 61
X-  ANEXOS e 62

XI.- BIBLIOGRAFIA 70



(UVAQ. Aplicacion de la herramienta de calidad 5°S en

UNIVERSIDAD PIMMSA.
VASCO DE QUIROGA

LISTA DE FIGURAS

Figuras
(1,2,3,5,7.8,9,10,11,12,13,14,15,16,17,18,19,20,21,22,23,24,25,26,27,28,29,30,31,32,33
,34) Fotografias tomada bajo permiso de PIMMSA.

Figura (4 y 6) obtenidas de tesina: Guia basica para implementar la metodologia de las
5'S

Figura (30) obtenida de www.google.com/imagenescalidad5’s

LISTA DE TABLAS

Tabla 1: Implementacion por etapas de las 5'S 23
Tabla 2: Diagrama de Gantt 50
Tabla 3: Andlisis econdmico del proyecto 5'sen PIMMSA ... 58



(UVAQ. Aplicacién de la herramienta de calidad 5°S en

UNIVERSIDAD PIMMSA.
VASCO DE QUIROGA

I. OBJETIVO GENERAL

Realizaré un proyecto para la empresa PIMMSA donde se aplicaran varias herramientas
de calidad y basandome en las 5°S propondré algunos puntos para que esta empresa al
llevarlos acabo correctamente puedan inducir un cambio en la forma de trabajar de la
organizacion que garantice mejorar las condiciones de trabajo, y mejorar los resultados

en cuanto a tiempos de produccion.

Objetivos Particulares.

Creacion de propuestas de:

Y

Limpieza y organizacion en las areas de trabajo de recepcion de materia prima,

corte, rolado, doblado y perforado.

» Designacion de areas de trabajo para recepcion de materia prima, corte, doblado,
rolado y perforado.

» Clasificacion y organizacion de inventarios en las dreas mencionadas.

Definicion de un flujo de materiales para las areas mencionadas.

Identificar areas de oportunidad.

IL. JUSTIFICACION DEL PROYECTO 5°S EN PIMMSA

Muchas organizaciones que ingresan en el camino de la manufactura esbelta, buscando
reducir las operaciones que no tienen un valor agregado hacia sus productos finales,
inician la ruta implementando la filosofia percibida de 5°S. A través de las visitas a
empresas se hace aparente que la mayoria de las organizaciones no entienden realmente
el poder que ésta metodologia tiene para lograr ahorrar dinero, incrementar produccion

y mejorar la salud ocupacional de los empleados.

En la actualidad para la mayoria de las empresas contar con calidad ya no es solo un
lujo, sino una necesidad, por esto la aplicacion de la metodologia de 5°S en la empresa
PIMMSA serd la base para la introduccion de una cultura de calidad, mejorando la

forma de trabajar de esta empresa, no obstante que el producto es de calidad, es
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necesario aplicar la calidad en los procesos, en la forma de trabajar de todos los
miembros de la empresa, ya que esto beneficia a la organizacion , disminuyendo costos,

reduciendo tiempos en los procesos y aprovechando al maximo de los recursos.

Situacion actual:

En la actualidad la organizacion PIMMSA no cuenta con equipos automatizados y no
tiene sus procesos bien definidos, ni areas de trabajo bien marcadas, ademas existe
desperdicio de material, desperdicio en tiempos de transporte, por lo que es conveniente

aplicar las 5 ’S en la empresa para mejorar estas situaciones.

PIMMSA es una empresa que se encarga de la produccion de calderas. Para la
realizacion de este trabajo que tiene como finalidad guiarnos a través de la aplicacion de
las 5°S en PIMMSA fue posible acudir a dicha organizacion y observar las condiciones
y la forma en que se trabaja, gracias al desarrollo de este proyecto pudimos observar
que la empresa cuenta con su propio proceso establecido aunque no muy bien definido
en cuanto a areas de trabajo y flujo de los materiales para la manufactura de estos
productos, ademas de que trabaja de una forma artesanal a pesar de que es productora

de mediana tecnologia.
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1. INTRODUCCION

La definicién de calidad y su importancia dentro de la vida cotidiana de las empresas ha
cambiado mucho en los tltimos afios, ya que ha pasado de ser una herramienta que s6lo
utilizaban las empresas importantes a ser una cultura y una forma de vida que se puede
utilizar en todas las empresas por pequefias que sean y sin importar su rubro, inclusive

se puede aplicar a la vida diaria.

En la actualidad las empresas se ven comprometidas a estar trabajando con calidad para
asegurar la mejora continua de la organizacion, con el fin de cumplir con la mision y
vision de la corporacién, hoy en dia es necesario implementar alguna herramienta de
calidad comenzando con algunas pequefias reglas que si se aplican constantemente tanto
en empresas como en la vida diaria, tomandolas como un estilo de vida, haria mas

eficiente y eficaz a una empresa y a una persona.

Efectivamente de la forma en que se plantea la evolucion y la posicion que la calidad
tiene actualmente en el mundo, se puede decir que ya no es una herramienta que se
puede utilizar si se desea sino que mas bien es una necesidad, ya que es una herramienta
indispensable que no puede faltar pues esta es la que nos garantiza un proceso eficiente
y en constante evolucion para mejorar, asi como también puede ayudar a garantizar la
seguridad, el orden, el maximo aprovechamiento de los recursos y a preservar los
equipos y herramientas. Las empresas hacen uso de las herramientas de calidad ya que
pretenden que sus productos o servicios sean reconocidos, trayendo consigo prestigio,

confiabilidad y aceptacion de la marca o servicio.

Por medio de este documento presentaré y propondré una guia para implementar la
herramienta de calidad llamada 5°S, la cual favorece la identificacion de problemas
como tiempos de respuesta de la produccion en la organizacion, mayores niveles de
seguridad para los empleados, generando una mejor calidad de vida, ademas del
compromiso que se genera en la organizacion por parte del personal con los equipos de

trabajo, siendo asi una cultura de calidad.
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En este documento se presentardn los conceptos fundamentales de la metodologia de
5’S, para que puedan ser aplicados a los primeros cinco procesos de la produccion de
calderas en PIMMSA donde el éxito y su perpetuidad exigen un compromiso total por
parte del personal operativo, administrativo y de toda la empresa, para inducir un
cambio en la actitud y comportamiento de la corporacion lo que garantiza que se ponga
en marcha y se siga correctamente la aplicacion de la calidad logrando con el tiempo

implementar la Mejora Continua.
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DATOS DE LA EMPRESA PIMMSA

PIMMSA naci6 el 16 Julio de 1979 prestando servicios de mantenimiento a gran
variedad de equipos, y sistemas; un afio mas tarde comenzo a realizar sus propios
disefios de equipo, que facilitaran su mantenimiento y aumentara su eficiencia, y asi
hasta nuestros dias se ha mantenido como empresa lider en su 4rea en la ciudad de

Morelia Michoacan.
Mision.

“Prestar un servicio de calidad a nuestros clientes anteponiendo ante todo sus

necesidades asi como fabricar productos de alta calidad cumpliendo con los estdndares
de calidad.”

Vision

“Ser lider en la fabricacion, reparacion y redisefio de calderas, estando a la vanguardia
en tecnologia de punta para poder aumentar la eficiencia en los sistemas y con ello
aumentar la productividad de procesos, buscando satisfacer las necesidades de nuestros

clientes con productos econémicos, confiables, ecoldgicos y de la mejor calidad.”

Productos y servicios

Calderas para Vapor y Agua Caliente

Equipos para Transferencia de Calor
Quemadores

Estudios para el Ahorro de Energia
Tratamiento, Filtracion y Purificacion de Agua
Equipos para Albercas

Proyectos Hidraulicos y Sanitarios

Instalaciones Industriales

L K R K K R I I I <

Mantenimiento Preventivo y Correctivo

Texto 1 y 27 proporcionados por PIMMSA
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Garantia

Todos los equipos tienen una garantia de doce meses a partir de la fecha de entrega

contra cualquier defecto de fabricacion en materiales y mano de obra.

Ademas cuenta con el respaldo de  Pimmsa® que es una empresa firme y bien

cimentada con 27 afios de experiencia.

Experiencia.

Pimmsa ha trabajado en sin numero de empresas a lo largo de 27 afios, prestando

asesoria técnica y colocando nuestros productos.

Calderas

Fabrica calderas de tubos de humo que van desde los 3c.c hasta los 500c.c. con

quemadores de todo tipo de combustibles (gas, diesel, combustibles sélidos, etc.)

Calderas de combustible sdlidos

Estas calderas consideradas ecoldgicas, aprovechan combustibles residuales solidos,

para producir vapor, son mas econémicas y tienen una alta eficiencia.
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IV. MARCO TEORICO DE LAS §'S

LAS §'S

Este concepto se refiere a la creacion y mantenimiento de dreas de trabajo mas limpias,
mas organizadas y mds seguras, es decir, se trata de imprimirle mayor "calidad de vida"
al trabajo. Las 5'S provienen de términos japoneses pero que no son parte exclusiva de
una cultura japonesa ajena a nosotros ya que diariamente los ponemos en practica en
nuestra vida cotidiana, es mas, todos los seres humanos, o casi todos, tenemos tendencia
a practicar o hemos practicado las 5'S, aunque no nos demos cuenta.

Las 5'S son:

e Seiri: Clasificar u organizar apropiadamente

e Seiton: Ordenar

e Seiso: Limpieza

o Seiketsu: Estandarizar

« Shitsuke: Disciplina

Cuando nuestro entorno de trabajo estd desorganizado y sin limpieza perdemos la

eficiencia y la calidad en el trabajo se reduce.

Beneficios de las 5'S

“La implantacién de una estrategia de 5'S es importante en diferentes areas, por
ejemplo, permite eliminar despilfarros y por otro lado permite mejorar las condiciones
de seguridad industrial, beneficiando asi a la empresa y sus empleados. Algunos de los

beneficios que genera la estrategias de las 3'S son:” ’

« Mayores niveles de seguridad que redundan en una mayor motivacion de los
empleados

« Aumenta la vida atil de los equipos y herramientas.

« Mayor Calidad en la forma de trabajar y por tanto en los resultados o productos.

e Genera cultura organizacional

“Texto 3 de (www.monografias.com/trabajos10/teca)”
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e Tiempos de respuesta mas cortos que agilizan la produccion.

¢ Reduccioén en las pérdidas y mermas por producciones con defectos o dafiadas.

4.1 DEFINICION DE LAS 5°S

SEIRI: Clasificar

“Clasificar consiste en retirar del area o estacion de trabajo todos aquellos elementos
que no son necesarios para realizar la labor, ya sea en dreas de produccion o en areas
administrativas. Una forma efectiva de identificar estos elementos que habran de ser

eliminados es llamada etiquetado en rojo”.*

Figura (1) Figura (2)

Fotografia de almacén de refacciones Fotogratia de mesa desordenada

Analisis del etiquetado en rojo

Primer paso, una tarjeta roja (de expulsion) es colocada a cada articulo que se considera
no necesario para la operacion. Segundo paso, estos articulos son llevados a un area de
almacenamiento transitorio. Mas tarde, si se confirm6 que eran innecesarios, estos se
dividiran en dos clases, los que son utilizables para otra operacién y los inttiles que

seran descartados o desechados.

Texto 4 de (www.monografias.com/trabajos15/cinco-s-plus/)
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Este paso de ordenamiento es una manera excelente de liberar espacios de piso
desechando cosas tales como: herramientas rotas, aditamentos o herramientas obsoletas,
recortes y excesos de materia prima. Este paso también ayuda a eliminar la mentalidad

de "Por Si Acaso", la cual es causante de muchos errores a la hora de la manufactura.

Clasificar consiste en:

o Clasificar lo necesario de lo innecesario para el trabajo rutinario

o Separar en el sitio de trabajo las cosas que realmente sirven de las que no sirven

e Mantener lo que necesitamos y eliminar lo excesivo

e Organizar las herramientas en sitios donde los cambios se puedan realizar en el
menor tiempo posible.

e Separa los elementos empleados de acuerdo a su naturaleza, uso, seguridad y
frecuencia de utilizacién con el objeto de facilitar la agilidad en el trabajo

o Eliminar elementos que afectan el funcionamiento de los equipos y que pueden
producir averias

e Eliminar informacién innecesaria y que nos pueden conducir a errores de

interpretacion o de actuacion.

Beneficios de clasificar:

Al clasificar se preparan los lugares de trabajo para que estos sean mas seguros y
productivos. El primer y mas directo impacto esté relacionado con la seguridad. Ante la
presencia de elementos innecesarios, el ambiente de trabajo es tenso, impide la vision
completa de las areas de trabajo, dificulta observar el funcionamiento de los equipos y
maquinas, las salidas de emergencia quedan obstaculizadas haciendo que el area de

trabajo sea mas insegura.
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"Clasificar permite:

o Liberar espacio util en planta y oficinas

e Reducir los tiempos de acceso al material, documentos, herramientas y otros
elementos

e Megjorar el control visual de inventarios de repuesto y elementos de produccion,
carpetas con informacion, planos, etc.

o Eliminar las pérdidas de productos o elementos que se deterioran por
permanecer un largo tiempo expuestos en un ambiente no adecuado para ellos;
por ejemplo, material de empaque, etiquetas, envases plasticos, cajas de carton y
otros.

o Facilitar control visual de las materias primas que se van agotando y que se
requieren para un proceso en un turno, etc.

e Preparar las areas de trabajo para el desarrollo de acciones de mantenimiento
autébnomo, ya que se puede apreciar con facilidad los escapes, fugas y
contaminaciones existentes en los equipos y que frecuentemente quedan ocultas

por los elementos innecesarios que se encuentran cerca de los equipos.”™

Figura (3)

Fotografia de mesa sin clasificar

"Texto 5 de (www.monografias.com/trabajos15/cinco-s-plus/)"
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DIAGRAMA DE FLUJO PARA LA CLASIFICACION

- -

Si

Figura (4)

Figura obtenidé de (tesina: Guia basica para implementar la metodologia de las 5°S)

Siguiendo este diagrama propuesto se podra realizar una buena y sencilla clasificacion.

SEITON: Ordenar

Consiste en organizar los elementos que hemos clasificado como necesarios de modo
que se puedan encontrar con facilidad. Ordenar en mantenimiento tiene que ver con la

mejora de la visualizacion de los elementos de las maquinas e instalaciones industriales.

Algunas estrategias para este proceso de "todo en su lugar" son: pintura de pisos
delimitando claramente 4reas de trabajo y ubicaciones, tablas con siluetas, asi como

estanteria modular y/o gabinetes para tener en su lugar cosas como un bote de basura,
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escobas, recogedor, cubeta, etc., es decir, "Un lugar para cada cosa y cada cosa en su

lugar." El ordenar permite:

e Disponer de un sitio adecuado para cada elemento utilizado en el trabajo de
rutina para facilitar su acceso y retorno al lugar

« Disponer de sitios identificados para ubicar elementos que se emplean con poca
frecuencia

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

e En el caso de maquinaria, facilitar la identificacién visual de los elementos de
los equipos, sistemas de seguridad, alarmas, controles, sentidos de giro, etc.

o Lograr que el equipo tenga protecciones visuales para facilitar su inspeccion
auténoma y control de limpieza

o Identificar y marcar todos los sistemas auxiliares del proceso como tuberias, aire
comprimido, combustibles, cableado eléctrico.

e Incrementar el conocimiento de los equipos por parte de los operadores de

produccion.

Beneficios de ordenar:

Beneficios para el trabajador

o Facilita el acceso rapido a elementos que se requieren para el trabajo
haciéndolos mas productivos.

o Se mejora la informacion en el sitio de trabajo para evitar errores y acciones de
riesgo potencial, ademas de que se facilitara la incursion de un nuevo trabajador.

« Elaseoy limpieza se pueden realizar con mayor facilidad y seguridad.

o La presentacion y estética de la planta se mejora, comunica orden,
responsabilidad y compromiso con el trabajo

o Se libera espacio valioso que se puede utilizar en otra cosa.

« El ambiente de trabajo es mas agradable

14
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o La seguridad se incrementa debido a la demarcacién de todos los sitios de la
planta y a la utilizacién de protecciones transparentes especialmente los equipos

o procesos de alto riesgo

Figura (5)

Fotografia de herramientas desordenadas

Beneficios organizativos

o La empresa puede contar con sistemas simples de control visual de materiales y
materias primas en inventario de proceso.

o Eliminaci6n de pérdidas por errores

e Mayor cumplimiento de las 6rdenes de trabajo

o El estado de los equipos se mejora y se evitan averias y por tanto recurrir al
mantenimiento urgente.

« Se conserva y utiliza el conocimiento que posee la empresa

e Mejora de la productividad global de la planta.
Pasos propuestos para organizar.

1. En primer lugar, definir un nombre, cddigo o color para cada clase de
articulos. '

2. Decidir dénde guardar las cosas tomando en cuenta la frecuencia de su uso.

3. Acomodar las cosas de tal forma que se facilite el colocar etiquetas visibles
y utilizar codigos de colores para facilitar la localizacion de los objetos de

manera rapida y sencilla.
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DIAGRAMA PARA ORGANIZAR

Una vez seleccionado los objetos necesarios se pueden ubicar por frecuencia de uso.

Archivo,
Papeles,
Mobiliario,
Equipos
Herramientas,
Materiales,

Figura (6)
Figura obtenida de (tesina: Guia basica para implementar la metodologia de las 5°S)

SEISO: Limpieza

Limpieza significa eliminar el polvo y suciedad de todos los elementos de una fébrica.
Desde el punto de vista del TPM ) implica inspeccionar el equipo durante el proceso de
limpieza, se identifican problemas de escapes, averias, fallos o cualquier tipo de fuga.
La limpieza incluye, ademas de la actividad de limpiar las é4reas de trabajo y los
equipos, el disefio de aplicaciones que permitan evitar o al menos disminuir la suciedad

y hacer mas seguros los ambientes de trabajo.

(4) TPM.- Mantenimiento Preventivo Total
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Para aplicar la limpieza se debe:

o Integrar la limpieza como parte del trabajo diario

e Asumir la limpieza como una actividad de mantenimiento auténomo: "la
limpieza es inspeccion”

o Se debe abolir la distincion entre operario de proceso y operario de limpieza

o El trabajo de limpieza sirve de inspeccion para generar conocimiento sobre el
equipo. No se trata de una actividad simple que se pueda delegar en personas de
menor calificacion

e No se trata Gnicamente de eliminar la suciedad. Se debe elevar la accion de
limpieza a la bisqueda de las fuentes de contaminacion con el objeto de eliminar

sus causas primarias.

Como se puede observar en la figura (7) no existe limpieza en las 4reas de trabajo por lo

que es conveniente aplicar los puntos anteriores.

Figura (7)
Fotografia de taladro sucio

Beneficios de la limpieza

¢ Reduce el riesgo potencial de que se produzcan accidentes

e Mejora el bienestar fisico y mental del trabajador

17
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o Se incrementa la vida qtil del equipo al evitar su deterioro por contaminacion y
suciedad

o Las averias se pueden identificar mas facilmente cuando el equipo se encuentra
en estado 6ptimo de limpieza

e La limpieza conduce a un aumento significativo de la Efectividad Global del
Equipo

o Se reducen los despilfarros de materiales y energia debido a la eliminacion de
fugas y escapes.

e La calidad del producto se mejora y se evitan las pérdidas por suciedad y

contaminacion del producto y empaque.

SEIKETSU: Estandarizar

El estandarizar pretende mantener el estado de limpieza y organizacion alcanzado con la
aplicacion de las primeras 3'S. El estandarizar sélo se obtiene cuando se trabajan
continuamente los tres principios anteriores. En esta etapa o fase de aplicacion (que
debe ser permanente), son los trabajadores quienes adelantan programas y disefian

mecanismos que les permitan beneficiarse a si mismos.

Para generar esta cultura se pueden utilizar diferentes herramientas:

Una de ellas es la localizacion de fotografias del sitio de trabajo en condiciones dptimas
para que pueda ser visto por todos los empleados y asi recordarles que ese es el estado

en el que deberia permanecer.

Otra es el desarrollo de normas en las cuales se especifique lo que debe hacer cada

empleado con respecto a su area de trabajo. La estandarizacion pretende:
e Mantener el estado de limpieza alcanzado con las tres primeras S

o Ensefiar al operario a realizar normas con el apoyo de la direccién y un adecuado

entrenamiento.
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« Las normas deben contener los elementos necesarios para realizar el trabajo de
limpieza como: tiempo empleado, medidas de seguridad a tener en cuenta y
procedimiento a seguir en caso de identificar algo anormal

 En lo posible se deben emplear fotografias de como se debe mantener el equipo
y las zonas de cuidado

« El empleo de los estandares se debe auditar para verificar su cumplimiento

Beneficios de estandarizar

« Se preserva el conocimiento producido durante afios de trabajo

o Se mejora el bienestar del personal al crear un habito de conservar siempre
limpio el sitio de trabajo.

« Los operarios aprenden a conocer con detenimiento el equipo.

o Se evitan errores en la limpieza que puedan conducir a accidentes o riesgos
laborales innecesarios

« La direccion se compromete més en el mantenimiento de las areas de trabajo al
intervenir en la aprobacion y promocion de los estdndares

« Se prepara el personal para asumir mayores responsabilidades en la gestion del
puesto de trabajo

e Los tiempos de intervencién se mejoran y se incrementa la productividad de la

planta

Figura (8) Figura (9)
Fotografia de mesa de trabajo sin 5°S Fotografia de mesa de trabajo con 5°S
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Hay que recordar que el drea de trabajo que es visual es aquella que no necesita
explicacion, no necesita ser regulada, y puede ser ficilmente mejorada, y donde las
actividades que deben pasar, pasan, al momento correcto, todo el tiempo, a cualquier

tiempo, debido a las herramientas visuales que se han implementado.

Necesidad de la herramienta de calidad 5°S

La estrategia de las 5°S es un concepto sencillo que a menudo las personas le dan la
suficiente importancia, sin embargo, una fabrica limpia y segura nos permite orientar la

empresa y los lugares de trabajo hacia las siguientes metas:

> Dar respuesta a la necesidad de mejorar el ambiente de trabajo, eliminacion de
desperdicios producidos por el desorden, falta de aseo, fugas, contaminacion,
etc.

» Buscar la reduccion de pérdidas por la calidad, tiempo de respuesta y costos con
la intervencion del personal en el cuidado del sitio de trabajo e incremento de la
moral por el trabajo.

» Facilitar crear las condiciones par aumentar la vida util de los equipos, gracias a
la inspeccion permanente por parte de la persona quien opera la maquinaria.

» Hacer uso de elementos de control visual como tarjetas y tableros para mantener
ordenados todos los elementos y herramientas que intervienen en el proceso
productivo.

> Poder implantar cualquier tipo de programa de mejora continua de produccion
Justo a Tiempo, Control Total de Calidad y Mantenimiento Productivo Total.

» Reducir las causas potenciales de accidentes y se aumenta la conciencia de

cuidado y conservacion de los equipos y demés recursos de la compaiiia.

SHITSUKE: Disciplina

Significa evitar que se rompan los procedimientos ya establecidos. Solo si se implanta
la disciplina y el cumplimiento de las normas y procedimientos ya adoptados se podra
disfrutar de los beneficios que ellos brindan. La disciplina es el canal entre las 5'S y el

mejoramiento continuo. Implica control periddico, visitas sorpresa, autocontrol de los
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empleados, respeto por si mismos y por los demds, y mejor calidad de vida laboral,

ademas:

o El respeto de las normas y estandares establecidos para conservar el sitio de
trabajo impecable

e Realizar un control personal y el respeto por las normas que regulan el
funcionamiento de una organizacion

e Promover el habito de auto controlar o reflexionar sobre el nivel de
cumplimiento de las normas establecidas

e Comprender la importancia del respeto por los demés y por las normas en las
que el trabajador seguramente ha participado directa o indirectamente en su
elaboracion

e Mejorar el respeto de su propio ser y de los demés

Beneficios de la disciplina

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

e La disciplina es una forma de cambiar habitos

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

e La moral en el trabajo se incrementa

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

« El sitio de trabajo sera un lugar donde realmente sea atractivo llegar cada dia.

PASOS PROPUESTOS PARA CREAR DISCIPLINA

1.- Uso de ayudas visuales.
2.- Recorridos a las areas de trabajo por parte de los directivos.
3.- Publicacion de fotos del “antes” y “después.”

4.- Boletines informativos, carteles, uso de insignias.
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5.- Establecer rutinas diarias de aplicacion como “5 minutos de 5°S”, actividades
mensuales y semestrales.

6.- Concienciacion de los empleados de que también se benefician de la disciplina.

SE OBTENDRAN LOS SIGUIENTES BENEFICIOS

e Mgjora la eficacia.
e Se evitan sanciones y reprimendas
e El personal es mas apreciado por los jefes y compaiieros.

e Mejora la imagen.
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Aplicacion de la herramienta de calidad 5°S en
PIMMSA.

V. COMO IMPLEMENTAR LAS 5°S

Tabla 1.- Implementacion por etapas de las 5°S

Limpieza Optimizacion Formalizacion Perpetuidad
5'S inicial
Separar lo que | Clasificar las | Revisar y
CLASIFICAR es util de lo | cosas utiles. establecer las | ESTABILIZAR
inatil. normas de orden.
Tirar lo que es | Definir la manera | Colocar a la vista
ORDEN inatil. de dar un orden a | las normas asi | MANTENER
los objetos. definidas.
Limpiar  las | Localizar los | Buscar las causas
instalaciones lugares dificiles | de suciedad 'y
LIMPIEZA de limpiar y | poner remedio a MEJORAR
buscar una | las mismas.
solucion.
Eliminar lo | Determinar  las | Implantar las EVALUAR
ESTANDARIZAR | que no es | zonas sucias. gamas de | (AUDITORIA
higiénico limpieza. 5°S)
ACOSTUMBRARSE A APLICAR LAS 5°S EN EL EQUIPO DE
DISCIPLINA TRABAJO Y RESPETAR LOS PROCEDIMIENTOS EN EL

LUGAR DE TRABAJO.
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EXPLICACION DE LA TABLA 1 DE IMPLEMENTACION POR ETAPAS DE
LASS’'S

Primera etapa (limpieza inicial): la primera etapa de la implementacion se centra
principalmente en una limpieza a fondo del sitio de trabajo en, este proyecto inicia
donde va ser la nueva area de recepcion de materia prima que es el area final de la nave
que se encuentra desocupada y que bien es la que estd creando la suciedad, se debe de
sacar todo lo que no sirve del sitio de trabajo y limpiar todos los equipos e instalaciones
a fondo, dejando un precedente de como debe ser el area si se mantiene siempre asi, se

crea motivacion por conservar el sitio y el area de trabajo limpias.

Segunda etapa (optimizacion): la segunda etapa de la implementacion se refiere a la
optimizacion de lo logrado en la primera etapa, ya que se limpio el 4rea de trabajo asi
como la parte de atras de la nave y se hubo dejado solo lo que sirve, se tiene que pensar
en como mantener bien ubicados y organizados los elementos que quedaron con una
buena clasificacion, un orden coherente, ubicar los focos que crean la suciedad y

determinar los sitios de trabajo con problemas de suciedad.

Tercera etapa (formalizacion): la tercera etapa de la implementacion esta concebida
netamente a la formalizacidn de lo que se ha logrado en las etapas anteriores, es decir,
establecer procedimientos, normas o estandares de clasificacion, mantener estos
procedimientos a la vista de todo el personal, erradicar o mitigar los focos que provocan

cualquier tipo de suciedad e implementar las gamas de limpieza.

Cuarta etapa (perpetuidad): se orienta a mantener todo lo logrado y a dar una viabilidad

del proceso con una filosofia de mejora continua.
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VI. METODOLOGIA

Los pasos a seguir para llevar a cabo la elaboracion de la tesina Aplicacion de 5°S a los

procesos de Recepcion de materia prima, corte rolado, doblado y perforado en

PIMMSA son los siguientes:

I.- Investigacion bibliografica.

En esta primera etapa se realizé una investigacion a fondo en libros, Internet y articulos
sobre la implementacion de 5°S en empresas tanto de produccion como de servicios,
ademas de que se consultd el material de apoyo que se me otorgd durante el diplomado
de sistemas totales de calidad.

2.- Fase Practica.

Durante esta fase se realizaron propuestas para la empresa PIMMSA para que esta haga
de forma mas eficiente su produccion, ademas de tomar los datos necesarios para poder
aplicar la parte tedrica de la herramienta de calidad 5°S.

3.- Documentacioén.

Una vez concluidas las investigaciones y las propuestas 5°S, se documentan en la tesina

para que puedan servir a la empresa PIMMSA como guia en la implementacion de las

5°S.
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VII. ALCANCE DEL PROYECTO 5°S EN PIMMSA

El proyecto que presento va dirigido principalmente a guiar a la empresa a la
implementacion de la herramienta 5°S, mediante las propuestas en las cinco areas de
Recepcion de materia prima, corte, rolado, doblado y perforado de la empresa
PIMMSA, involucrando con esto los procesos que se llevan a cabo para la elaboracion
de las calderas de 10 hp. dentro de la planta, el proyecto también hace hincapié en la
importancia de que se le inculque a los trabajadores una cultura de calidad mejorando
los sentidos de limpieza, orden, autodisciplina, y seguridad. Lo cual beneficia no solo
al duefio de la planta o a los ingenieros a los cuales se les facilita el trabajo, sino que
también influye en la mejora del ambiente de trabajo, la seguridad y por tanto en los
resultados obtenidos, ademas de ser la base para iniciar una cultura de mejora continua
que permita a la empresa crecer y expandirse, todo esto serd posible obtener una vez que
se hayan implementado las cinco etapas de las 5°S y que se este dando seguimiento al

programa.
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VIII. DESARROLLO

La empresa tiene la capacidad de crecer, mejorar sus procesos y ser mas competitiva en
el mercado, para poder lograrlo es necesario que aplique técnicas de calidad, esto con la

herramienta de calidad 5°S logrard establecer:

Una Cultura de Calidad que sea el modo de vida de la empresa.

e Un flujo de materiales para recepcion de materia prima, corte, rolado,
doblado y perforado creando una produccion por procesos y reducir los

tiempos de produccion
e Aprovechamiento al maximo de los recursos.
e Areas de trabajo, asi se generard un proceso mas eficiente y organizado.

e Disminuir al maximo los desperdicios de materia prima, mano de obra,

tiempo y espacio.

e Generar mayores ganancias.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE LOS 5 PRIMEROS PROCESOS PARA LA
PRODUCCION DE UNA CALDERA DE 10HP.

RECEPCION DE MATERIA
PRIMA

CORTE

ROLADO DOBLADO PERFORADO

A continuacién se mostrara el plano actual de la planta de PIMMSA donde se puede

apreciar el desorden de materiales como de equipos de trabajo.
Después de ver el plano se explicard cada una de las cinco etapas del proceso para la

produccién de una caldera de 10hp, ademds de la creacién de propuestas para dichos

procesos.
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PLANO ACTUAL DE LA PLANTA DE PIMMSA

Almocenes e I

1

J

1
il

Hay desorden

No existen areas especificas

No hay un flujo del proceso

Los equipos no estan organizados
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DESCRIPCION DE LA DISTRIBUCION DE PLANTA ACTUAL

Actualmente no hay zonas designadas para cada 4rea de trabajo, esto representa un
problema ya que los equipos se encuentran dispersos por toda la planta generando
perdidas de tiempo en el traslado de equipos y material, asi como el empleo de un
mayor tiempo para la ubicacion de las herramientas que se ocupan en cada parte del

proceso.

Los almacenes de materia prima también estn distribuidos por toda la planta generando

la impresion de desorden y caos.

Debido a la falta de 4reas designadas los equipos como roladoras y plantas para soldar
entre otros, se encuentran por toda la planta, lo cual dificulta al obrero realizar su
trabajo, ya que se ve obligado a trasladar los equipos hasta donde esta la materia prima

y viceversa.

Figura (10) Figura (11)
Fotografias de almacenes en PIMMSA
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RECEPCION DE MATERIA PRIMA

En el diagrama de flujo se muestra que la recepcion de materia prima es el primer
elemento para poder comenzar con la elaboracion de las calderas, el material que se
necesita se encuentra almacenado en diferentes dreas como se muestra en las (figuras
12y 13).

Figura (12) Figura (13)
Fotografias de almacenes de PIMMSA

La siguiente lista de materiales es con lo que se cuenta en la fabrica, para estos
materiales existen estanterias pero no hay una clasificacion ni un orden por lo que es
necesario, etiquetarlos para una mejor identificacion, ademas de que se podré crear una

mejor imagen de orden y limpieza para la empresa.

Lista de tubulares que se utilizan, con especificaciones (calibres) y tamaifios

Los materiales (tubulares estructurales y perfiles) més frecuentes o basicos en la
manufactura de equipos son los siguientes:

Tubos de Acero al carbén de ced40 @1/2”, hasta ced40 @8

Redondo 6 cold roll de @14

PTR estructural de ©1/8”x4”x4”

Angulo de 1/8”x1” de fierro

Angulo de 1/8”x1 2" de fierro

Angulo de 3/16”x2” de fierro

Angulo de 3/16”x3” de fierro
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Canal de 4”

Solera de 1/8”x1” de acero inoxidable.
Solera de 3/16”x4” Fierro

La mayoria de estos vienen por tramos de 6 metros de longitud.

Lista y especificaciéon de las liminas y placas que se utilizan
Desde lamina hasta placa:

- Lémina de acero inoxidable cal26 de 1.22x30mts acabado espejo.
- Léamina cal18 1.22x244 Galvanizada.

- Placa call4 1.22x2.44 acero al carbono.

- Placa call0 1.22x2.44 acero al carbono.

- Placacal 3/16 1.22x2.44 y 1.22x3.05 acero al carbono.

- Placa cal 5/16 1.22x2.44, 1.54x6.10 acero al carbon SA-285-C.

- Placa cal 3/8 1.54x6.10 acero al carbén SA-285-C.

- Placa cal 1/2 1.85x6.10 acero al carbén SA-285-C.

- Placa cal 9/16 1.85x6.10 acero al carbén SA-285-C

La nomenclatura asignada en las placas es: el espesor-ancho-largo en metros.

Existe otra lista de materiales, estos se encuentra en un almacén de herramientas, dichos
materiales estdn mejor inventariados y se tiene un mayor control sobre ellos, como se

puede ver en la figura (14)

Figura (14) Figura (15)

Fotografia de almacén con inventario Fotografia de almacén desordenada
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Descripcion actual:

Como se puede apreciar en las fotografias los materiales estas distribuidos en diferentes
areas lo que hace que los trabajadores se estén trasladando de un lado a otro por los
materiales, ademéas de que no se encuentran clasificados por tamaiios, calibres y
frecuencia de uso; si el trabajador ocupa un tubo necesita estar buscandolo, lo cual es
pérdida de tiempo y es un costo para la empresa. Los anaqueles con los que cuentan
estan en mal estado, con mucho polvo y sin ninguna etiqueta que muestre que es lo que
contienen, ademds de que los objetos que se encuentran contenidos ahi estan

amontonados y sin orden (figura 15).
Propuesta 5°S

Se aplicara una clasificacion en las placas, ldminas, tubos y demads articulos, usando las
etiquetas rojas para facilitar su busqueda, ademas de clasificarlos de acuerdo a su

frecuencia de uso y los siguientes aspectos que se mencionan en el Seiri.

1. Iniciar el proyecto
- Organizar un equipo
- Organizar el material
- Crear un calendario
- Disedar el area de almacenamiento
- Planear el retiro de material

2. Identificar un objetivo ; g _
Materia prima, material
procesado, partes de

Articulos < ensamble, etc.
- Objetivos <:

Inventario—»

Equipo — maquinas, herramientas, etc.

Areas—— Produccion (evaluar las 4reas de trabajo)

3. Criterio
- El uso del articulo
- La frecuencia con que se necesita

- La cantidad necesaria
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4. Tarjetas rojas

,‘1“ Fecha:
irMMMM1s/A
; Reporte:
Area:
Materia Prima
Categoria Material en proceso
Equipo o herramienta
Nombre:
Cantidad: Valor: $

5. Colocacion de tarjetas
6. Evaluar que hacer con el articulo ——— planear 4rea de almacenamiento

7. Documentar los resultados

Para el almacenaje de los tubos se propone clasificarlos de la misma manera con la
opcion de disefiar una estanteria vertical para ocupar menos espacio en la planta, lo cual
mejora el control visual de los inventarios, ademas de reducir los tiempos de acceso al

material.

Figura (16) Figura (17)

Fotografias de almacenes desordenados

Dentro de la clasificacion se pretende lograr que se eliminen todos los elementos que no
son necesarios, logrando asi que las 4reas de almacenes como las que se muestran en las

figuras (16 y 17), estén mejor ordenadas y se pueda apreciar con facilidad lo que se
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encuentra en ellas. En ese anaquel existen articulos que no los ocupan frecuentemente o
bien que ya no sirven, pero los dejan ahi por si algiin dia los ocupan, con la clasificacion
se desecharan y acomodaran los que sean necesarios, facilitando el control visual de las

materias primas que se van agotando.

En el plano que propongo se muestran las dreas para cada tipo de almacén, estas areas
seran delimitadas por lineas de color para una mejor imagen, los almacenes estaran

ubicados al final de la nave.

CORTE

Placas y laminas

Corte Tubos

Descripcion actual

El corte es el es siguiente proceso en el diagrama de flujo, actualmente las placas se
encuentran tiradas en el suelo y ahi mismo es donde se realiza el corte como se ve en
las figuras (18 y 19), las 1aminas se encuentran en una estanteria, de ahi las toman y las
cortan figura(20), este proceso lo realizan con la cortadora de gas o la de plasma
depende del grosor de la placa, esto se hace a pulso por lo que el corte no resulta muy
preciso y después se pierde tiempo en pulir los bordes, no se cuenta con ninguna

herramienta de soporte o apoyo para la ayuda de este proceso.

Figura (18) Figura (19)

Fotografias de corte de placas
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Propuestas 5°S

- Crear una herramienta de corte mas exacta porque la que se usa actualmente es
vieja y tiene desgastes, esta herramienta es como un compds que tiene un
sujetador para detener el soplete o la punta de la cortadora de plasma y asi
solamente se debera girar la herramienta haciendo un corte mas preciso, esto
solo para el caso de cortes de forma circular.

- Crear un éarea de corte donde se puedan realizar simultineamente distintos
cortes, ya sea para placas, laminas o tubos, ademas de colocar en el sitio los
soportes y prensas para que estos sean usados para cortar los tubos, en el plano
propuesto se puede observar mejor la ubicacion y area de la zona destinada para
este proceso.

- Implementar la limpieza después de cada corte que se realice, el trabajador debe
ver la limpieza como parte del proceso de su trabajo.

- En cada area tener botes de basura para que el empleado se sienta obligado a
tirar los desperdicios de material en los botes.

- Los botes indicarén si son para desperdicios reciclables, organicos e inorganicos.

- El area de corte necesita ser disefiada con estaciones o mesas de trabajo que
permitan a los trabajadores sujetar los materiales que van a cortar, ya sean
placas, laminas o tubulares, para que estos puedan tener un mejor apoyo a la
hora de cortar realizando asi un mejor trabajo, que posteriormente proporcionara

ahorros importantes en procesos de maquinado y pulido de las piezas cortadas.

ROLADO

Después de realizar el corte de las placas sigue el proceso de rolado, este lo realizan de
1 a 3 personas dependiendo del tamafio y grosor de la placa ya que estas son muy
pesadas, por otra parte cuando es una lamina pequefia como se muestra en la figura (22)
solo se encarga una persona de realizar la tarea, pero le es tardado acomodar la ldmina
porque necesita levantar un rodillo para introducirla y a la vez empujarla, normalmente
esta operacion la realiza la misma persona, pero si no es una persona que tenga la

experiencia en el rolado puede tardar mas tiempo y atrasar los procesos siguientes.
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Figura (22)

Fotografia de rolado de limina

La roladora mediana es empleada comiinmente para rolar placas desde 1/4” hasta 3/8” y

menores con limitante en el ancho de placa hasta 1.54 m.

La roladora grande se usa principalmente en placas de 3/8”, 1/2" y 9/16”, s6lo en casos
particulares se han usado espesores de hasta 3/4". El ancho maximo soportado por esta
roladora es de 1.85 metros., para este tipo de trabajo es muy tardado por estar operando

las placas, aparte de ser cansado.

Propuestas 5°S

e Se propone designar un area especifica para la operacién de rolado, como se
muestra en el plano propuesto.

e Se propone que se tenga en almacén de placas previamente cortadas de los
tamafios que se utilizan con mas frecuencia en la produccién de calderas, con el
fin de realizar esta operacién al mismo tiempo que otras y asi reducir los
tiempos de proceso.

e Se propone designar algunas personas para que desarrollen esta operacién en
especifico con el fin de que se especialicen en esta tarea y asi la realicen con

mayor rapidez.
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Figura (23) Figura (24)

Fotografias de rolado de limina

PERFORADO

Esta operacion se realiza simultineamente con el rolado y el doblado, para este proceso
se utilizan los taladros que se mencionaron en la lista del equipo, en la (figuras 25 y 26)
se muestran los dos taladros grandes, en este proceso lo que se hace es perforar los
espejos, que previamente habian sido cortados, este operacion requiere mucho tiempo y

no tanto esfuerzo.

Figura (25) Figura (26)

Fotografias de los dos taladros de banco grandes

Como es una operacién que requiere bastante tiempo, cuentan con espejos perforados

en “almacén”, para agilizar el proceso de produccion de la caldera.
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Propuestas 5°S

Primeramente como se puede apreciar en las fotografias (25 y 26) los taladros estan
completamente sucios y llenos de rebabas, grasa y demds material impuro, lo primero

seria limpiarlos y darles mantenimiento, en seguida al operario inculcarle la filosofia de

la limpieza, al término de cada perforado limpiar el taladro ademés del drea, con esto el
trabajador podra detectar facilmente si existe alguna falla en alguno de los taladros,

ademads de que se puede aumentar el tiempo de vida de la herramienta.

Destinar un 4rea especifica para todos los taladros, en el plano que he propuesto esta

especificada el area de perforado.

Etiquetar y clasificar el almacén de los espejos ya perforados para reducir el tiempo de

busqueda.

Figura (27)

Fotografia de almacén de espejos

DOBLADO

En este proceso lo que se hace es doblar las orillas de las tapas de las calderas, esto se

hace mediante un martilleo constante como se aprecia en las (figuras 28 y 29).
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Figura (28) Figura (29)
Fotografias del proceso de doblado de las tapas

Se puede observar que el trabajador no tiene proteccién alguna, el martilleo es muy
fuerte y genera un ruido excesivo que puede generar dafio a los oidos, al estar realizando
esta operacion el golpe es muy fuerte lo que hace que los objetos que se encuentran en
la mesa de trabajo estén brincando constantemente, se puede ver que a un costado de la
tapa esta una pulidora, esta herramienta al estar saltado puede generar un accidente

hacia el empleado.

La postura del trabajador no es la adecuada, la curvatura de la espalda con el tiempo
generara molestias, ademés de que el desgaste es mayor por la posicion en la que se

encuentra.
Propuestas 5°S
Para realizar esta operacion es necesario que se le proporcione al trabajador los

elementos correctos para su seguridad, comenzando con unos tapones para los oidos o

bien unas orejeras.

Tapones con Guante
banda de soldador.

sujecion ligera
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e Al implementar la limpieza y tener las herramientas de trabajo en el lugar
correcto y a la mano de quien las necesita, se evitara tener la mesa llena de

objetos y herramientas que pueden crear algiin accidente.

e Se propone comprar una mesa elevador para que la postura del trabajador sea la

adecuada, ademas de que se puede utilizar en otros procesos.

e Se disefiara el area especifica para este proceso, como se muestra en el plano

propuesto.
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APLICACION DEL DIAGRAMA DE RELACIONES

Para la realizacion del plano propuesto se realizé el siguiente diagrama de relaciones,
para poder determinar donde y cémo iba a ser la distribucion de las 4reas de: recepcion
de materia prima, corte, doblado, rolado y perforado, especificando las actividades y la

importancia que tienen una con otra.

Por medio de este método la empresa tendrd una mejor perspectiva sobre el area de los
procesos, ademds de generar mds limpieza y orden en cada parte de la creacion de una

caldera.

DIAGRAMA DE RELACIONES PARA PLANO PROPUESTO EN PIMMSA
Proyecto: 5'S en PIMMSA

Fecha: 22 de Noviembre de 2007

Referencia: Libro de Ingenieria Industrial (métodos, estandares y disefio del trabajo),
autor Niebel y Freivalds

ACTIVIDAD mits’
R DEMATERIA
PRIMA
AREADE
CORTE
AREADE
ROLADO
AREADE
DOBLADO
AREA DE
PERFORADO
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Los valores que se tomaron en cuenta son los siguientes:
A= Absolutamente necesario

E= Especialmente importante

I= Importante

O= Ordinario

U= No importante

X= No deseable

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

El proceso comienza en el drea de almacén con la recepcion de las materias primas,
posteriormente se realizan los cuatro procesos que restan de este proyecto, se realiza el
corte de las placas, laminas y tubos para enseguida llevarlos a sus respectivas dreas para

realizar los procesos correspondientes a los materiales que se van a trabajar.

A continuacion se describen de manera general las operaciones que se llevan a cabo

para la elaboracion de una caldera en PIMMSA
SIMBOLOGIA
Operacion, valor agregado @

Transporte

Demora

Inspeccion

Almacenamiento A
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DESCRIPCION DEL FLUJO DEL PROCESO ACTUAL

1) Recepcion de materia prima (laminas, tubos, placa, vélvulas, sensores,
etc.)

2) Corte de placas, ldminas y tubos.

3) Se traslada las placas, ldminas y tubos a sus respectivas areas

4) Se rolan las laminas o placas.

5) Se realiza el doblado de las tapas

6) Se perforan los espejos.

7) Los espejos se trasladan al drea de almacén.

8) La placa rolada es llevada al 4rea de soldadura

9) Se transportan los espejos al 4rea de soldadura

| Descripcién de la Actividad Simbolo

Recepcion de materia prima (laminas, DO A
fubos, placa, vilvulas, sensores, efc.)
Corte de placas, laminas y tubos. D O A
Se traslada las placas, ldminas y tubos a sus

vas dreas D O A
Se rolan las ldminas o placas. O O A
Se realiza el doblado de las tapas DB A
Se perforan los espejos. P B A
Los espejos se frasladan al rea de almacén. P B A
La placa rolada es llevada al area de
soldadura O O A
Se transportan los espejos al drea de D O A
soldadura

46




(UVAQ | Aplicacion de la herramienta de calidad 5°S en

UNIVERSIDAD PIMMSA.
VASCO DE QUIROGA

LAS 5 'S EN PIMMSA

No lirmiprar mis, sino evitar
Laimpieza que se ensucie

Un lugar para cada cosa y cada cosa
en su lugar
Dasnnguir enire lo que es necesario y lo
que no lo es

Figura (30)
| Figura (30) obtenida de www.google.com/imagenescalidad5’s

PROPUESTA DE APLICACION EN PIMMSA
SEIRI: CLASIFICAR

Para llevar a cabo la clasificacion en PIMMSA se deben revisar los inventarios de
materiales y herramientas que se tienen en la planta o cerca del area de trabajo,
identificar los que sean inservibles u obsoletos y desecharlos, posteriormente separar y
buscar un lugar para los elementos que no cuentan con un almacén o sitio especifico

para colocarse. En otras palabras se deben crear o clasificar algunos almacenes y

redisefiar la estanteria.

Otros elementos que se deben clasificar y separar en areas especificas de trabajo son los
equipos, la empresa cuenta con un 4rea muy grande para los procesos que realiza,
cuenta con 1620 m”> de los cuales solo tiene un 4rea utilizada de 1080 m*> 6 67%, se

propone llegar a utilizar un drea de 85%.
Lista de equipo y maquinaria con la que se cuenta:

3 roladoras de distintos tamafios y calibres.
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1 guillotina.

1 cortadora.

1 cortador de plasma.

2 sopletes para corte.

2 taladros de banco chicos.

2 taladros de banco grandes.

1 tarraja eléctrica de uso industrial mediana.

1 tarraja de uso industrial grande.

Todo este equipo se debera distribuir de acuerdo a las areas de trabajo de R. de materia

prima, corte, doblado, rolado y perforado.

Otra situacion en PIMMSA es que se maneja una gran variedad de elementos como
son: refacciones, consumibles, y otras diferentes piezas que se utilizan en la produccion,
las cuales también deben ser inventariadas correctamente y ubicadas en lugares
accesibles, limpios y marcados para cada tipo de material o herramienta.

Los objetivos de clasificar en PIMMSA son:

B Mejorar el control visual de inventarios y elementos de produccion.

B Facilitar control visual de las materias primas que se requieren para un proceso

€n un turno.

B Reducir los tiempos de busqueda de material, equipo y herramientas.

B Aprovechar espacio util en planta

B Eliminar las pérdidas de producto o elementos que se deterioran por permanecer

un largo tiempo expuesto en un ambiente no adecuado para ellos.

B Reducir el tiempo en traslado de materiales y producto.
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B Eliminar elementos no necesarios o inservibles.

Para lograr la clasificacion en PIMMSA es necesario comenzar por la limpieza del area
total de trabajo, durante esta limpieza identificar los articulos que sirven, los que no
sirven, los articulos que son obsoletos, y los necesarios pero que no se usan con mucha
frecuencia. Se deberan separar estos articulos y en el caso de los que sean innecesarios
deberan desecharse.

Figura (31)

Fotografia de area sin uso especifico

Dentro de la organizacion definir correctamente la localizacién de los almacenes para
los diferentes tipos de elementos (materia prima como tubulares, placas, productos
terminados y productos en procesos) que se necesitan para el proceso de produccion,
esto permitird comenzar a organizar el proceso, ya que no se encuentra bien definido, es
decir, no hay una linea de produccién o una secuencia estricta que se siga para la
manufactura de los productos, por lo que se debe disefiar una ruta de transporte de
material, especificando: donde se empieza a producir, que articulo, y con que
elementos, para asi asignar el almacén de los elementos que se requieren para iniciar el
proceso cerca d¢ esa area, siguiendo estos pasos hasta el final de la linea de produccion,
con esto se logrard reducir los tiempos de traslado del producto y de las materias

primas.
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A continuacién se presenta un diagrama de Gantt, donde se puede observar la duracién
de cada actividad de las areas de R. de materia prima, corte, doblado, rolado y perforado
que son parte del proceso de producciéon de una caldera de 10 hp, ademds de los

recursos que se necesitan para desarrollar estos procesos.

DIAGRAMA DE GANTT
ACTIVIDAD

1. R.DE MATERIA
PRIMA

2. CORTE
3. ROLADO

4. DOBLADO

5. PERFORADO R

1 2 3 4
Dias
Tabla 2
ACTIVIDAD | TIEMPO RECURSOS
(dias)
R. de materia 2 Patines, palancas, cuerdas
prima
Corte Ya Equipos de oxigeno y gas
Rolado Ya Roladoras, marros, equipos de corte
Doblado Ya Marro, plantilla radial
Perforado 2 Taladro, puntg de golpe, taladro pequefio
Tiempo total = 4% dias
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Como se puede observar en la tabla 2 el total de tiempo es de 4 dias y % pero al aplicar
el diagrama de Gantt y al hacer las actividades de rolado, doblado y perforado al mismo
tiempo reducimos el tiempo Y dia lo cual es muy bueno, si este diagrama se aplicara a

todo el proceso se reduciria mucho mas tiempo.

También es importante que se adquieran o se fabriquen mesas de trabajo y estanteria
para herramientas y materiales, y que posteriormente estas se identifiquen mediante

etiquetas.

Para lograr la clasificacién de los almacenes para cada area de trabajo es necesario que
anteriormente se fijen las rutas del producto, esto se lograra aplicando una produccién

por proceso separando las dreas como se propone en el plano.

La empresa cuenta con un anaquel grande donde tienen refacciones usadas y en mal
estado, hay suciedad y no existe orden alguno, por lo que es necesario que se
clasifiquen y separen las refacciones que sirven, y las que no sirven eliminarlas para
poder utilizar ese espacio con herramientas de los trabajadores o bien con piezas que si

se utilicen aunque no sea frecuentemente.

Existen 2 estanterias de hierro las cuales se utilizan para almacenar las placas de acero y
los tubulares, ver figura (32) primeramente clasificar de acuerdo al tipo y clase, ya que
todo el material esta sin un orden y los empleados tardan mucho tiempo en buscar el

material que ocupan para la produccién de los equipos.

B i
Figura (32)
Fotografia de almacén de tubulares
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PROPUESTAS APLICACION EN PIMMSA
SEITON: ORDENAR

Una vez que se ha logrado la clasificacién de los elementos y equipos, podremos
ordenar en los diferentes anaqueles las herramientas que se utilizan en esa drea de
trabajo de acuerdo a su frecuencia de uso, de modo que el trabajador los pueda ubicar
visualmente con facilidad, ademas de etiquetar los espacios del anaquel para una mejor
visualizacion de los elementos que necesita para su trabajo, con respecto a piezas
pequeiias valvulas o herramientas se hara de igual forma etiquetando los cajones o cajas
de herramientas, dentro de la caja de herramientas también deberdn etiquetarse cada
espacio para mayor facilidad, lo ideal seria que los cajones de herramientas estén
disefiados para que cada elemento tenga su lugar, facilitando al empleado la ubicacion

del elemento que necesita, u observar si hace falta.

Se propone ordenar las mesas de trabajo, previamente limpiarlas y clasificar las

herramientas que necesita el empleado para evitar lo que se observa en la figura (33).

Figura (33)

Fotografia de mesa de trabajo sucia y desordenada

Esto permitira obtener los siguientes beneficios en el drea de trabajo:

B Disponer de un sitio adecuado para cada elemento utilizado en el trabajo de

rutina para facilitar su acceso y retorno al lugar.
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B Disponer de sitios identificados para ubicar elementos que se emplean con poca

frecuencia.

B Disponer de lugares para ubicar el material o elementos que no se usarén en el

futuro.

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

comprimido, combustibles, cableado eléctrico.

B Ahorros en tiempos y costos de mano de obra e indirectos.

PROPUESTAS DE APLICACION EN PIMMSA
SEISO: LIMPIEZA

La limpieza significa eliminar el polvo, la suciedad y las fuentes contaminacién de una
fabrica, la limpieza que se debe realizar en PIMMSA para iniciar con la implantacion de
esta etapa debera ser una limpieza general, ya que se hayan clasificado y ordenado los
elementos que se utilizan en el proceso serd mucho mas sencillo eliminar el polvo y la
suciedad, teniendo en cuenta que se debe ir generando una cultura de limpieza, donde
cada trabajador al final de su periodo de trabajo limpie su 4rea, pero no como una

obligacion sino como algo que es parte de una cultura.

Una de las principales fuentes de contaminacion es el drea que se encuentra sin uso,

debe de ser limpiada para poderla utilizar como se muestra en el plano propuesto.

L IR |
3

Figura (34)

Fotografia de drea sin uso especifico
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Para esto cada area contard con los elementos necesarios para la limpieza del lugar,

ademas de botes de basura, franelas, escobas y demas articulos.

Una ventaja de realizar la limpieza es que cuando un trabajador a sido designado a un
equipo especifico y que tiene conocimiento del mantenimiento del mismo, le servira al
mismo tiempo para realizar una inspeccion rutinaria del equipo para determinar si es
necesario darle mantenimiento a la herramienta o equipo, o bien si serd necesario

llamar al técnico de mantenimiento para componer el equipo.
Estos son los puntos que se deben de seguir en PIMMSA:
B [ntegrar la limpieza como parte del trabajo diario
B Asumir la limpieza como una actividad de inspeccion.
B Buisqueda de las fuentes de contaminacion con el objeto de eliminar sus causas
primarias.
PROPUESTAS DE APLICACION EN PIMMSA
SEIKETSU: ESTANDARIZACION
La estandarizacion se obtendra al manejar correctamente las 3 etapas anteriores, lo cual
da por resultado un proceso que se comporta de manera similar en cada etapa cada vez
que se realiza, facilitando la identificacion de variaciones y haciendo que sea mas fécil
capacitar a nuevos trabajadores.
Como obtener la estandarizaciéon en PIMMSA
Para obtener la estandarizacion en esta empresa, ya que se han aplicado las 3 etapas

anteriores y que se haya disefiado la propuesta de produccioén por procesos, la cual se

realizard después de haber analizado la distribucion, ubicacion y el area disponible de la
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planta y tratando de acortar las distancias de traslados de material y los tiempos.

Entonces se definirdn las areas de trabajo como son:

e Recepcion de materia prima
e Area de cortes.

e Area de rolado.

e Area de perforado.

e Area de doblado.
Es importante que se sensibilice al trabajador para crear en €l una cultura de respeto y
cuidado hacia los recursos de la organizacion, haciéndole saber que el hecho de crear un
ambiente laboral serio, organizado y limpio, también lo beneficia a €l, pues con esto se
crea también un lugar de trabajo mucho mas seguro y sano.

Beneficios de la estandarizacion en PIMMSA

e Se obtendra un proceso de produccion mds estable para cada producto,

obteniendo menos variacion en la calidad de sus procesos y productos.

e Sera posible obtener ahorros a través de la optimizacion en el uso de los recursos

como el tiempo, espacio, dinero, personal y equipo etc.

e Se aprovechara mejor la mano de obra y ayuda a generar una cultura de trabajo

en equipo y calidad que es la base para lograr la mejora continua.
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PROPUESTAS DEAPLICACION EN PIMMSA
SHITSUKE: DISCIPLINA

B Significa evitar que se rompan los procedimientos ya establecidos.
B |a disciplina es una forma de cambiar habitos.

Esta etapa ayuda a los empleados a adquirir autodisciplina; los empleados con
autodisciplina estan siempre participando en las 5°S, asumen un interés real en el nacleo

del trabajo y se puede confiar en su adhesion a los estandares.

Es importante que los lideres de la organizacion creen propuestas de motivacion hacia
los empleados que mejor realicen sus labores, siendo disciplinados y cumpliendo con el
proyecto de 5 ’S, este reconocimiento se puede hacer cada determinado tiempo, ya sea
cada 3 semanas o un mes, esto con el fin de crear motivacion hacia los trabajadores,

para ir desarrollando la cultura de 5 ’S.

También se debe introducir un reglamento de operaciones y procedimientos que
refuerce los esfuerzos de los trabajadores y de la direccion por generar disciplina dentro

de la empresa.
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EQUIPO DE SEGURIDAD

Es necesario que el empleado se sienta satisfecho con su trabajo, y lo principal es que se
sienta seguro con lo que estd haciendo, que no sienta o piense que puede estar expuesto
a un accidento o algo similar por no estar bien protegido, por lo que es primordial
proveerlo de equipo de seguridad, logrando que haga su trabajo de forma mas tranquila
y mejor, es por esto que se propone que se le proporcione el siguiente equipo, ya que no

se usa actualmente.

e Mandil de cuero Tapones con banda de

sujecion ligera

e Gafa EURO para soldadura Guante soldador.
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ANALISIS ECONOMICO DEL PROYECTO 5'S EN PIMMSA

Tabla 3

ETAPA

COSTO

DESCRIPCION

BENEFICIOS

$ 4200

Se realizarad la limpieza de la
nave, incluyendo el area sin
uso, durante una semana por
parte de una empresa externa y
consta de una limpieza general,
reordenamiento y pintado las

areas de trabajo.

Reduccion en tiempos de
traslado de material.
Reduccion en el tiempo
total del proceso.
Especializacion del trabajo.
Facil identificaciéon de

problemas en el equipo.

Facilita el mantenimiento.

Indefinido
$ 5000

aprox.

Etapa a cargo de PIMMSA, se
propone que se realice durante
algunos fines de semana (3 ¢
4), en esta etapa la empresa
etiquetara los articulos,
equipos, almacenes,
refacciones y herramientas
para poder designarles un lugar
especifico segln su frecuencia
de uso y eliminar lo que no

sirve.

Elimina elementos
innecesarios.

Mejora la visualizacion de
elementos en almacén.
Reduce tiempos de
busqueda.

Aumenta la eficiencia del

proceso.

Indefinido

Mejora continua

La empresa se vuelve cada
vez mejor y mas eficiente
en sus procesos.

Megjora la calidad de sus

productos constantemente.
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ANALISIS ECONOMICO DEL PROYECTO APLICACION DE 5°S

La produccion mas comun en Pimmsa es la Caldera de 10 hp.

El costo de herramientas perdidas y consumibles es de $2,000 pesos por mes

Costo de herramientas perdidas es de $200 pesos por mes
Costo de retrasos de pedidos es de $230 pesos por mes

La empresa tiene a 11 trabajadores en ndbmina

Son 5 oficiales y 6 ayudantes
El sueldo de cada oficial es de $2,000 por semana.

El sueldo de cada ayudante es de $1,200 por semana

Cada trabajador realiza en promedio 3 operaciones por dia y cada uno pierde 15 minutos

aproximadamente en busqueda de herramientas y tiempo desperdiciado.

(11 empleados) x (15minutos) = 165 minutos por dia de tiempo desperdiciado
Sueldo:

(5 oficiales) x ($2,000) = $10,000
(6 ayudantes) x ($1,200) = $7.200
+ $17,200 pesos por semana
($17,200) / 6 dias = (82,867 pesos por dia ) / 8 horas = $354 pesos por hora
($354 pesos por hora) x (0.25 horas de tiempo desperdiciado) = $90 pesos por dia

A la empresa le cuesta $90 pesos diarios, en mano de obra desperdiciada

($90 pesos por dia)x(30 dias) =$2,700 pesos por mes de mano de obra desperdiciada
(82,700 pesos por mes) + ($200 pesos por pérdida de herramientas por mes) + ($230
pesos por mes en retrasos de pedidos) = $3,130 pesos por desperdicios en mano de

obra, tiempo, consumibles y herramientas por mes.

Ahora bien la produccion de una caldera de 10 hp. tarda 15 dias

(11 empleados) x (15minutos) = 165 minutos por dia de tiempo desperdiciado

(165 minutos) / (60 minutos) = 2.75 horas por dia

(2.75 horas por dia) x (15 dias) = 41.25 horas por caldera en tiempo muerto
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(41.25 horas por caldera) / (8 horas de trabajo por dia) = 5.15 dias

Si se logran eliminar estos tiempos muertos se lograra reducir la produccion de

una caldera de 15 dias a tan solo 10 dias.

ANALISIS DE COSTOS CON 5°S

Costos de la produccion de una caldera de 10 hp. construida en 10 dias

Pero como ahora la caldera se realiza en 10 dias el costo se reduce y margen de
ganancia aumenta, ademas de que la empresa dispone de mas tiempo para producir otros

equipos, lo que aumenta su productividad.

Precio de venta de la caldera de 10 hp. = $ 90,000.00

Costos Mensuales En 10 dias | Costo por caldera de 10 hp.
De produccion $30,000.00
Herramientas y $2,000.00 $800.00 $ 800.00
consumibles mensuales

Herramientas $200.00 mensuales | $80.00 $ 80.00
perdidas y

desperdicios de

consumibles

Pedidos retrasados | $230.00 mensuales | $92.00 $ 9200
Mano de obra $68,800.00 $27,520.00 $27,520.00
mensuales

Precio de venta de la caldera = $90,000.00
Costo total de la caldera de 10 hp. $58,492.00
Margen de ganancia con §5°S $31,508.00
Margen de ganancia actual $24,385.00
Notas: 1.- El mes laboral en esta empresa es de 25 dias

2.- El tiempo muerto en mano de obra que cuesta $900.00 no es tomado en
cuentaya que para que la caldera pueda ser producida en 10 dias estos

tiempos se deben eliminar.
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IX.- CONCLUSIONES

+ Con la elaboracion de esta tesina he logrado aprender a desarrollar la
herramienta de calidad 5°S, ademas de lograr hacer propuestas de aplicacion
para la empresa PIMMSA, las cuales al ser bien aplicadas seran de gran utilidad
para mejorar los procesos de produccion, ademas de mejorar la calidad en el
trabajo del personal que labora en dicha empresa, por otra parte he aprendido
que esta herramienta es muy util en cualquier empresa ya sea de manufactura o
servicios, tanto pequefias como grandes industrias,  al aplicar de manera
correcta las 5°S se logra minimizar los costos de producciéon, mano de obra,
materia prima, tiempo y espacio, incrementando la productividad y la calidad de

vida de quien aplica esta herramienta.

¥ Al estar en contacto con PIMMSA me he dado cuenta de que algunas empresas
no tienen bien definido la aplicaciéon de alguna herramienta de calidad, siendo
hoy en dia algo necesario para cualquier compaiiia, con el desarrollo de esta
tesina, he aprendido que puede servir para varias empresas como guia para
iniciar un nuevo proyecto de calidad de 5°S, ayudando a reducir fugas de dinero
generadas debido al mal aprovechamiento de espacio, reducir la mano de obra,
mejorar el porcentaje de utilizacion de la maquinaria y equipos, disminuir los
tiempos de produccion, eliminar gastos por extravio de herramientas entre tanto
desorden, ademas de disminuir el desgaste que sufren algunos equipos y

herramientas debido a la falta de limpieza.

< Por otra parte con la aplicacion de esta tesina en PIMMSA se podréan obtener los
siguientes resultados en la empresa: desarrollo de una cultura de calidad por
parte de los trabajadores, disefio de flujos de material y estaciones de trabajo que
permitan producir mas rapida y eficientemente los productos que elaboran,
definicion de las areas de trabajo de cada parte del proceso que permitiran
realizar todo con mas orden, facilitando asi la limpieza y el mantenimiento, asi

como la ubicacion de las cosas cuando se requieran.
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X.- ANEXOS
Anexo 1

NOTA ACLARATORIA:

La investigacion del marco tedrico y los datos de la empresa fueron realizados de
manera conjunta entre los alumnos Fernando Ulises Méndez Godoy y Octavio Martinez
Perea, por lo que es muy probable que los dos proyectos tengan similitudes en algunos
de los temas, por lo cual no existe plagio, ni dolo alguno y ambos autores se autorizan

mutuamente para el uso de dicha investigacion. La aplicacion del proyecto fue realizada
de manera individual.

Fernando Ulises Méndez Godoy Octavio Martinez Perea

Ing. Salvador Rojas Murillo
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Anexo 2
Manual de Implementacion de las 5°S
s‘?‘ Version del documento. Pagina.
FiMMS5A
Proceso de Cambio “(1S) Seleccion y Clasificacion,
Equipo, Herramientas y Elementos Innecesarios.
Descripcion del Cantidad Justificacion
articulo
Fecha de elaboracion: Fecha de entrega:
Elaboro:
Firma:
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PIMMSA Documento

Manual de Implementacion de las 5°S

s
'?w Versién del

Pagina.

Encuesta Inicial 5°S

1.- Marque con una X la respuesta a cada pregunta:

No.

Descripcion

Si No

Se tiene material acumulado en las areas de trabajo.

Se han realizado malos trabajos debido a la suciedad.

Consideras que las areas de trabajo estan ordenadas.

Estan los materiales y herramientas accesibles para su uso.

Wi iwIN| -

Tienes articulos el drea que no son tuyos y no sabes de
quien son.

Esta a la vista lo que requieres para trabajar.

Se cuenta con materiales de mas para hacer el trabajo.

Retiras la basura con frecuencia de tu area.

Cuentas con un érea para colocar tus cosas personales.

— | \O [0 2|

Consideras que tu area de trabajo esta limpia.

2.- RESPONDA BREVEMENTE (Utilice una linea por idea)

(Qué te disgusta de tu area de trabajo?

(Qué arreglarias de tu area si tuvieras la oportunidad?
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Anexo 4

Manual de Implementacion de las 5°S

Version del Pagina.
PIMMSHA documento.
Proposicion de Mejora:
Area; Propuesta:
Grupo 5°S:
Propuesto Por:

Fecha de elaboracién:

Revisado Por:

Fecha de aplicacion:

1.- ;Qué Problema esta sucediendo?

2.- ;Cual es la Propuesta de mejora?

3.- ( Qué recursos necesita para su trabajo?

4.- (Cuanto tiempo se demorara una vez que se entreguen los recursos?
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s
‘,.{‘" Version del

FPIMMSA Documento

Manual de Implementacion de las §'S

Pagina.

Encuesta Inicial 5°S

TRABAJADOR |

1.- Marque con una X la respuesta a cada pregunta:

No.

Descripcion

Se tiene material acumulado en las areas de trabajo.

Se han realizado malos trabajos debido a la suciedad.

Consideras que las areas de trabajo estan ordenadas.

Estén los materiales y herramientas accesibles para su uso.

Nl |W N —

Tienes articulos el drea que no son tuyos y no sabes de
quien son.

Esta a la vista lo que requieres para trabajar.

Se cuenta con materiales de mas para hacer el trabajo.

Retiras la basura con frecuencia de tu érea.

Nl o RN Bie)N

Cuentas con un area para colocar tus cosas personales.

(=]

Consideras que tu area de trabajo esta limpia.

D K| K| | <

TRABAJADOR 2

1.- Marque con una X la respuesta a cada pregunta:

No.

Descripcion

Si No

Se tiene material acumulado en las 4reas de trabajo.

Se han realizado malos trabajos debido a la suciedad.

Consideras que las dreas de trabajo estan ordenadas.

Estdn los materiales y herramientas accesibles para su uso.

N (W —

Tienes articulos el drea que no son tuyos y no sabes de
quien son.

PP oo

Esta a la vista lo que requieres para trabajar.

Se cuenta con materiales de mds para hacer el trabajo.

Retiras la basura con frecuencia de tu area.

Noj o NN o))

Cuentas con un rea para colocar tus cosas personales.

X PR R PR

<

Consideras que tu area de trabajo esta limpia.
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TRABAJADOR 3

1.- Marque con una X la respuesta a cada pregunta:

No.

Descripcion

Si

Se tiene material acumulado en las dreas de trabajo.

Se han realizado malos trabajos debido a la suciedad.

Consideras que las areas de trabajo estan ordenadas.

Estan los materiales y herramientas accesibles para su uso.

DNk W N —

Tienes articulos el area que no son tuyos y no sabes de
quien son,

|

Esta a la vista lo que requieres para trabajar.

Se cuenta con materiales de mas para hacer el trabajo.

Retiras la basura con frecuencia de tu area.

K| <<

Cuentas con un érea para colocar tus cosas personales.

— ORI

Consideras que tu area de trabajo esta limpia.

TRABAJADOR 4

1.- Marque con una X la respuesta a cada pregunta:

No.

Descripcion

Si

No

Se tiene material acumulado en las areas de trabajo.

Se han realizado malos trabajos debido a la suciedad.

Consideras que las dreas de trabajo estan ordenadas.

Estan los materiales y herramientas accesibles para su uso.

DN —

Tienes articulos el area que no son tuyos y no sabes de
quien son.

Esta a la vista lo que requieres para trabajar.

Se cuenta con materiales de més para hacer el trabajo.

ORI

Retiras la basura con frecuencia de tu area.

| X

Cuentas con un drea para colocar tus cosas personales.

=

Consideras que tu area de trabajo esta limpia.

TRABAJADOR 5

1.- Marque con una X la respuesta a cada pregunta:

No.

Descripcion

No

Se tiene material acumulado en las dreas de trabajo.

Se han realizado malos trabajos debido a la suciedad.

Consideras que las areas de trabajo estan ordenadas.

Estan los materiales y herramientas accesibles para su uso.

NP WM | —

Tienes articulos el area que no son tuyos y no sabes de
quien son.

Esta a la vista lo que requieres para trabajar.

Se cuenta con materiales de mds para hacer el trabajo.

Retiras la basura con frecuencia de tu area.

Cuentas con un area para colocar tus cosas personales.

— (OR[N

Consideras que tu drea de trabajo esta limpia.
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PORCENTAJES DE LAS RESPUESTAS

TRABAJADOR 1 2 3 B} 5 % SI | % NO
PREGUNTA
1 SI SI SI SI SI 100 0
2 NO NO NO NO SI 20 80
3 NO NO NO NO NO 0 100
4 SI NO SI SI SI 80 20
5 NO NO SI NO SI 40 60
6 SI SI SI SI SI 100 0
7 SI SI SI SI - 80 0
8 SI SI SI SI SI 100 0
9 SI SI NO NO SI 60 40
10 SI NO NO NO SI 40 60
Anexo 6
RESPUESTAS DEL ANEXO 2
. Qué te disgusta de tu drea de trabajo?
A B C D E
El polvo y el Que no hay Que me estén No hay un Falta de equipo
desorden de las | limpieza en las | viendo, que me espacio y herramienta
cosas areas digan dos apropiado
veces lo que (suficiente
voy a hacer, | espacio), no hay
que me pongan | extractores de
dos cosas a la aire de giro
misma vez, que natural; hay
no recojan mis maquinaria
compaifieros abandonada.
GRAFICA 1
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Respuesta

@ Polwo y desorden

m Que sea
obsenado

O Falta de
instalaciones

0 Falta de equipo y

herramienta
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. Qué arreglarias de tu drea si tuvieras la oportunidad?

A B L D E
Tener todo Pondria otra 1.- Adaptar Limpieza en
limpio y todo mesa para unos el 4rea de
en orden trabajar, pondria | extractores de trabajo
Mantenerla mejor tuberia | aire para una
siempre limpia para que no se mejor
y ordenada meta el agua, | limpieza en el
pondria aire area de
acondicionado trabajo. No
hay
maquinaria
avanzada
2.- Equipar el
area de trabajo
con
magquinaria
més avanzada.

Respuesta

@ Mejorar equipo de
Trabajo

@ Mejorar la limpieza
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