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3. Resumen.

Actualmente las empresas tienen la necesidad de mejorar sus procesos a causa de las
exigencias crecientes del mercado, la competencia y la globalizacion. Las 5°s son un
método sencillo que permite establecer y mantener mejoras, con el compromiso de
cualquier organizacion. Es una herramienta que pertenece a Lean Manufacturing, es de
origen japonés y define practicas de mejoras en orden y limpieza, a la vez que crea
estandares en procesos eficaces y eficientes. Al mejorar efectivamente las areas de

trabajo, eleva la productividad de los procesos empresariales.

El presente proyecto tiene como objetivo implementar la metodologia de las 5's en el
proceso de jitomates de tercera calidad para poder obtener orden y control productivo en
la empresa Agricola Hermanos Mondragén SPR De RL.

Especificamente en el area de almacén de tercera calidad, para poder implementar el
proyecto primero tuve que observar que era lo sucedia en la empresa para poder detectar
el problema, después de haber detectado el problema se le presento al directivo, una vez
gue lo revisaron se visité el almacén donde se colocan los jitomates de tercera, después
se comenzO a tomar evidencia inicial: tiempo, fotos, encuestas. También se capacito al
personal en el método de las 5°s, luego se implement6 cada uno de los pilares de las
5's, a lo que se le dio seguimiento con auditorias y finalmente se realiz6 la evaluacion

final: encuestas, fotos, tiempos.

Con los resultados del proyecto se espera que la productividad sea mas satisfactoria, ya
gue con esto se pretende aumentar ingresos, reducir costos, disminuir el desperdicio del
producto y tener un mejor orden para que cuando los clientes lleguen se sientan en un
ambiente favorable, asi como un lugar limpio y ordenado. Todo esto con la ayuda del

personal, directivos y asesores.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO



5.- Introduccién

El presente proyecto muestra el trabajo realizado durante el periodo de agosto-diciembre
del presente afo, en la empresa Agricola Hermanos Mondragon S.P.R. DE R.L., tras la
implementacion de la metodologia de las 5°s aplicada en el &rea de jitomates de tercera
calidad en el area de almacén, ya que es una empresa que se dedica a la venta de

jitomate.

En la actualidad la competencia entre empresas es cada vez mas fuerte y para esto se
debe de tener un producto de calidad a bajo costo que permita satisfacer las necesidades

del consumidor.

Para satisfacer al cliente se deben de establecer objetivos, politicas y compromisos,
utilizando herramientas de calidad. Otro punto importante es la eficiencia, lo que significa

hacer las cosas bien, con la aplicacién del método indicado para lograr el objetivo.

El proyecto se presenta en 9 capitulos que se desglosan a continuacion, pero antes,
quiero agradecer a la empresa agricola Hermanos Mondragén por haber aceptado y
haberme dado la oportunidad y llegar mi proyecto en tiempo y forma con los siguientes

documentos (ver anexo 1 y anexo 2).

En el capitulo 1 tenemos los datos preliminares que se mostrara el contenido de este
documento como las generalidades, posteriormente en el siguiente capitulo 2 se tiene
una introduccién del proyecto, la descripcion de la empresa, posteriormente dar a
conocer la problematica a resolver dentro de la organizacion, la justificacion él porque es

necesario llevar este proyecto concluyendo con los objetivos: general y especificos.

El capitulo 3, marco tedrico se expone informacién que sustentara nuestro proyecto como
el origen y sus creadores de la metodologia de las 5°s, asi como sus principios y

beneficios de esta.



Capitulo 4 describird el desarrollo que se realiz6 paso a paso y en forma secuencial
explicando el proceso de cada paso como se fue elaborando posteriormente en el

capitulo 5 se mostraran los resultados de la implementacion de la metodologia 5°s.

Del capitulo del 6 al 9, complementarios del documento como lo son: conclusiones,
competencias desarrolladas, la fuente de informacion consultadas, y por dltimo los

anexos donde estan la carta de aceptacion y el oficio de autorizacion del proyecto.



6. Descripcién de la empresa u organizaciéon y del puesto o area del trabajo del

residente.

La empresa Agricola Hermanos Mondragdn esta ubicada en la, carretera federal 22
kilbmetro 6, Rincon de Romos, San Antonio Tepezala, Ags., México. Entre el entronque

el Mar negro y El aguila.

Es una empresa dedicada a la cosecha y venta de jitomates, su producto es de alta gama
ya que la mayor parte es exportado; para un mejor cultivo debe ser en una zona de clima
templado la mejor temperatura es de 20° a 25° grados, su sistema de produccién es por
medio de macro taneles(invernaderos), teniendo una superficie de 100 hectareas de
tierra, fraccionadas por 40 has que corresponden a 23 naves de tomate, mismos que se

encuentran en el municipio de Luis Moya, Zacatecas, en el rancho las liebres.

El producto al estar en su punto exacto es cortado y enviado al empaque para su lavado,
encerado y embalaje de los mismos, éstos son seleccionados de acuerdo a su tamafio y

calidad.
Actualmente el producto que se cosecha es de tipo saladet considerando el tamafio JB,
XL, L, MDY SM los cuales son exportados a los EE.UU. y los jitomates de tercera calidad

0 desecho que regularmente son para venta regional.

La temporada alta de produccion es de junio a diciembre; y de enero a mayo son los
meses destinados a la preparacion de las tierras para volver a cosechar.

Las areas funcionales que constituyen al ente econémico son Direccion, Administracion

y Finanzas, Produccién, Ventas, Compras y Capital humano.
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Organigrama

En la Figura 2.1 muestra el organigrama de la empresa con las areas que la conforman.

SUB DIRECTORA GENERAL

JEFA DE ADMINITRACIGN ¥
/ FINANZAS, \\
JEFE DE PRODUCCION / \
AUXILIAR CAPITALHUMANO Y TRASPORTES.
ADMINISTRATIVO(RESIDENTE).
| T
""—a,_\_\_\_\__\_\_ ‘
E“"H
SUPRERVISORES R
DE CUADRILLA
PERSONAL DE EMPAQUE
[
VELADORES -~ TRACTORISTAS - MONITORISTAS — —  VIGILANTES — — REGADORES

Figura 2.1 Organigrama

e Principales Clientes De La Empresa

Los principales clientes de primera y segunda calidad:
Hortalizas Hm SA de CV

Jitomate de tercera calidad:

Pudblico en general.
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7. Problemas a resolver, priorizdndolos.

La problematica de la empresa Agricola Hermanos Mondragon S.P.R. DE R.L., se ha
detectado en especifico, en el area de jitomates de tercera calidad, ya que existe un
descontrol y mala organizacién, por ejemplo: el acomodo de tarimas del jitomate por la
clase (lacra y bola), asi como el desperdicio tirado en el piso, el espacio utilizado por
tarimas y gran cantidad de rejas vacias, ocasionando malos olores como una mala

imagen, lo cual conlleva a tener perdidas.

Por lo que afecta drasticamente, ya que los trabajadores no estan delimitados y bien
organizados en el area, de la misma manera el espacio da un mal aspecto a la vista de
los compradores, ya que al ver un espacio deplorable quieren adquirir el producto por un
menor costo, lo que esta ocasionando una pérdida econdémica para la empresa.

12



8. Justificacién

Las 5S’s forman parte de una metodologia que integra 5 conceptos fundamentales, en
torno a los cuales, los trabajadores y la propia institucion pueden lograr condiciones

adecuadas para ofrecer un servicio de calidad.

Es necesario llevar este proyecto en la organizacion por que el ente econémico cuenta
con la norma SRRC SENASICA (ver anexo 3), Reduccion de Riesgos de Contaminacion,
gque son una serie de medidas y procedimientos para garantizar las condiciones

sanitarias de los alimentos durante el proceso de produccion primaria.

Disminuyendo la contaminacion fisica, quimica y microbiolégica de cada producto a
través de la aplicacion de las buenas préacticas, por lo que es necesario tener un buen
control y orden, para que sigan contando con la norma SRRC, ya que de no ser asi la

importacion del jitomate se podria ver cancelada.

Una vez que se implante la metodologia de las 5s se pueda obtener mayor calidad y
servicio para tener una venta mayor de jitomates de tercera, logrando beneficios
econdmicos para la organizacion, esperando un incremento de un 5% en la calidad de

servicio.
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9. Objetivos (General y Especificos)

Objetivo general:
Implementar la metodologia de las 5 s en el proceso de jitomates de tercera calidad para
poder obtener orden y control productivo de ventas en la empresa.

Obijetivo especifico:

1. Generar un diagnostico para conocer la situacion actual de la empresa, determinar
el proceder del proyecto de implementar la metodologia de las 5°s en el proceso
de jitomates de tercera calidad.

Dar a conocer la metodologia de las 5’s, para adoptar una nueva cultura.
Involucrar a todo el personal a participar en este proyecto.

Disefiar una estrategia en la implementacién de las 5’s.

o M DN

Generar un seguimiento y evaluacion para lograr cambiar habitos malos por

habitos buenos.

14



CAPITULO 3: MARCO TEORICO

15



10. Marco Tedrico (fundamentos tedricos).

La realizacion de modelos de gestion que llevaron al mejoramiento continuo, dio origen
a mediados del siglo pasado al Sistema de Produccion Toyota (TPS), el cual bajo la
premisa de producir lo necesario, en las condiciones requeridas y en el momento
oportuno, integrado con la participacién de los colaboradores y centrando esfuerzos en
actividades que no aportan valor para el cliente, transmite beneficios sostenidos en:
calidad, productividad, seguridad y oportunidad; agrupando una serie de técnicas para
mejorar y optimizar los procesos operativos de cualquier compafia industrial (Pérez R,
2011)

Lean Production, es conocido en el mundo empresarial como resultado de una

investigacion realizada por (Womack, 1991)

El objetivo de los conocimientos apunta a contar con una empresa libre de desperdicio,
eliminandolos por medio de la implementacion de diferentes métodos y actividades, lo
gue hace el Lean Manufacturing es reunir todas las filosofias con el objetivo de hallar los
desperdicios que no agregan valor y suprimirlos, para incrementar la productividad y
establecer habito de mejora continua. (Womack, 1991)

El cliente siempre tiene la razén por ende el Lean Manufacturing le da valor a lo siguiente:
gue es lo que el cliente desea, como lo desea, en qué medida lo desea y cuando lo desea
(Womack, 1991). El cliente es el motivo por el que las empresas buscan implementar
métodos de mejora, que supla la necesidad del cliente.

El Lean Manufacturing es una estrategia de mejora continua orientada a incrementar la
competitividad, haciéndola méas productiva mediante la identificacion y eliminacién de los
desechos que no aportan ningun valor, fijando metas a corto y largo plazo, para que sirva

como guia en las mejoras de las actividades del dia a dia. (De Orbegoso A, 2005).
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LAS5'S

La practica de las 5S es una técnica usada para establecer y mantener un ambiente de
calidad en la organizacion. EI nombre proviene de 5 palabras japonesas: Seiri
(organizacion), Seiton (clasificacion), Seiso (limpieza), Seiketsu (estandarizacién) y

Shitsuke (disciplina).

La técnica se ha llevado a la practica en Japén desde hace ya mucho tiempo. La mayoria
de los que ejercen esta practica en Japon consideran que las 5S no solo son utiles para
mejorar el ambiente fisico sino también para mejorar el proceso de pensamiento de la
misma manera. Aparentemente las 5S pueden ayudarnos en nuestras labores diarias.
Muchos de los problemas diarios podrian ser resueltos a través de la adopcion de esta
practica. (Osada, 1991).

EL SIGNIFICADO DE CADA UNA DE LAS 5S.

v SEIRI (Clasificar)
Eliminar del area de trabajo todos los elementos innecesarios y gue no se requieren para

realizar labor alguna.

Se busca tener alrededor elementos o componentes pensando que hara falta para el
proximo trabajo, estos elementos innecesarios perjudican el control visual del trabajo,
impide la circulacion por las areas de trabajo, induce a cometer errores en el manejo de

materias primas y en numerosas oportunidades pueden generan accidentes en el trabajo

La primera S de esta estrategia aporta métodos y recomendaciones para evitar la

presencia de elementos innecesarios.

17



BENEFICIOS DEL SEIRI

e Libera espacio

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

e Mejorar el control visual de stocks en el area de jitomates de tercera.

e Eliminar las pérdidas de productos o elementos que se deterioran por permanecer un
largo tiempo expuesto en un ambiente no adecuado para ellos

e Preparar el area de trabajo para el desarrollo de acciones.

NORMAS PARA SEIRI

Usar tarjetas de color permite marcar o denunciar que en el sitio de trabajo existe algo

innecesario y que se debe tomar una accion correctiva.

e Tarjetas de color Rojo: para destacar objetos que no pertenecen al area y deben
colocarse lejos del lugar de trabajo o para marcar todo aquello que debe desecharse.
Como se muestra en la Figura 3.1

EJEMPLO DE SEIRI: ESTA TABLA SE UTILIZA PARA IDENTIFICAR LOS OBJETOS

INNECESARIOS

Implementacion de Seiri
Departamento:

Elemento Innecesario Cantidad Localizacion

Fecha: de de
Nombre del Evaluador:

Hoja de Campo para Localizacion de Elementos Innecesarios

Figura 3.1 Implementacion de Seiri
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v/ SEITON (Organizacion)

Consiste en organizar los elementos que se han clasificado como necesarios de modo
gque se puedan encontrar con facilidad. Una vez que se han eliminado los objetos
innecesarios, se define el lugar donde se deben ubicar aquelloOs que necesitamos con
frecuencia, identificandolos para eliminar el tiempo de busqueda y facilitar su retorno al

sitio una vez utilizado.

BENEFICIOS DEL SEITON PARA EL TRABAJO

e Facilita el acceso rapido a elementos que se requieren para el trabajo

e Se mejora la informacion en el sitio de trabajo para evitar errores y acciones de riesgo

e El aseo y limpieza se puede realizar con mayor facilidad y seguridad, la presentacion y
estética de la planta se mejora, comunica orden, responsabilidad y compromiso en el
trabajo.

e Se libera espacio

e El ambiente de trabajo es mas agradable

e La seguridad se incrementa debido a la demarcacion de todos los sitios de la planta y

a la utilizacion de protecciones transparentes especialmente los de alto riesgo.

NORMAS PARA SEITON

e Organizar racionalmente el puesto de trabajo (proximidad, objetos pesados faciles de
coger o sobre un soporte)

e Definir las reglas de ordenamiento

e Hacer obvia la colocacion de los objetos

e Clasificar los objetos por orden de utilizacion.

v SEISO (Limpiar)
Significa eliminar el polvo y suciedad de todos los elementos de una fabrica. Este paso

de limpieza realmente desarrolla un buen sentido de propiedad en los trabajadores.
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La limpieza se relaciona estrechamente con el buen funcionamiento de los equipos y la
habilidad para producir articulos de calidad. Esta va mas alla de mantener los equipos

dentro de una estética agradable permanente.

SEISO implica un pensamiento superior a limpiar.

Exige que se realice un buen trabajo creativo de identificacion de las fuentes de suciedad
y contaminacién para tomar acciones inmediatas en su eliminacion, de lo contrario, seria

imposible mantener limpio y en buen estado el area de trabajo.

BENEFICIOS DEL SEISO

e Reduce el riesgo potencial de que se produzcan accidentes

e Mejora el bienestar fisico y mental del trabajador

e Se incrementa la vida util del equipo al evitar su deterioro por contaminacion y suciedad
e La limpieza conduce a un aumento significativo de la efectividad global del equipo

e Se reducen los despilfarros de materiales y energia debido a la eliminacion de fugas.
e La calidad del producto se mejora y se evitan las perdidas por suciedad y contaminacion

del producto.

NORMAS PARA SEISON

e Limpiar, inspeccionar, detectar las anomalias

e VVolver a dejar sistematicamente en condiciones
e Facilitar la limpieza y la inspeccion

e Eliminar la anomalia en origen

20



PLAN DE ACCION DE LIMPIEZA.

Se debe definir las tareas a realizar dando responsabilidades de limpieza a cada
funcionario, manteniendo el orden de la organizacion en Optimas condiciones para la
comodidad del funcionario en su puesto del area de trabajo. La pregunta frecuente es
que, como y cuando formar el “comité de planteamiento” (son las personas que

conforman el plan de accion) Propuestas a considerar:

¢ Que se quiere alcanzar.

e Cuanto se quiere logar.

e En donde se debe realiza la actividad.
e Cuando se quiere lograr.

e Con quien se debe realizar.
Se debe desarrollar un plan de accion trimestral para el mejoramiento continuo de la

limpieza, dando paso a los lugares de trabajo mas propensos a riesgos como: golpes,

desorden, enredos. Con la ayuda de la tarjeta de evaluacién Figura 3.2
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Tarjeta De Evaluacion Seisd
Departamento:
Nombre del articulo
Categoria del Elemento encontrado:

1.- Desechos de materia prima | 2.- Papeles o material de oficina
3-Agua | 4-Polvo
5.- Mugre | 9.- Otros Especificar
Lugar donde se encontro el Elemento

Soluciones
Accidn correctivaimplementada:

Solucion definitiva

Fecha: de
Evaluado por
Observaciones.

Figura 3.2 Tarjeta de evaluacion

v SEIKETSU (Estandarizar)

Significa extender hacia uno mismo el concepto de limpieza y practicar los tres pasos
anteriores en forma continua diariamente. Seiketsu es la metodologia que permite
mantener los logros alcanzados con la aplicacion de las tres primeras S, si no existe un
proceso continuo, es posible que el lugar de trabajo nuevamente llegue a tener elementos

innecesarios y se pierda la limpieza alcanzada con las acciones.
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BENEFICIOS DEL SEIKETSU

e Se guarda el conocimiento producido durante afios de trabajo

e Se mejora el bienestar del personal al crear un habito de conservar el sitio de trabajo
en forma permanente

¢ L0os operarios aprenden a conocer con profundidad el equipo

e La direccion se compromete mas en el mantenimiento de las &reas de trabajo al
intervenir en la aprobacion y promocién de los estandares.

e Se prepara al personal para asumir mayores responsabilidades en la gestidén del puesto
de trabajo

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

v/ SHITSUKE (Disciplina)
Significa convertir en habito el empleo y utilizacion de los métodos establecidos y
estandarizados, para la limpieza en el lugar de trabajo. Se podran obtener los beneficios

alcanzados con las primeras S.

Las cuatro S anteriores se pueden implementar sin dificultad si en los lugares de trabajo
se mantiene la disciplina Su aplicacion garantiza que la seguridad sera permanente, la
productividad se mejorara progresivamente y la calidad de los productos sea excelente.
Shitsuke implica un desarrollo de la cultura del autocontrol dentro de la empresa.es el

Shitsuke el puente entre las 5S y el concepto de Kaizen o de mejora continua.

SHITSUKE IMPLICA:

e 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 nhormas 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.
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BENEFICIO DE APLICAR SHITSUKE

e Se crea una cultura de sensibilidad, respeto y cuidado del recurso de la empresa.

e La disciplina es una forma de cambiar los habitos.

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

e La moral en el trabajo se incrementa.

(sigconsulting, 2018)

POR QUE SON NECESARIAS LAS 5S.

Las organizaciones se mueven y cambian en forma flexible de acuerdo al medio
ambiente que las rodea. En el mundo de los negocios, las especificaciones o
requerimientos de los clientes estan constantemente cambiando, nuevas tecnologias
estan desarrollandose de continuo y productos nuevos aparecen en el mercado
generacion tras generacion. Mientras tanto, la competencia de venta crece de manera
muy rpida afio tras afio y las empresas se esfuerzan por manufacturar de una manera
mas sofisticada sus productos a un menor costo. Viviendo bajo estas condiciones de
competencia las empresas procuran de una forma desesperada asegurar su
supervivencia en el mercado, si éstas no se adaptan a los cambios que se presentan en
el ambiente que los rodea, desapareceran. Para subsistir, las empresas deben aprender
del medio ambiente; deben de deshacerse de aquellos usos y costumbres
tradicionalistas que no contribuyen al crecimiento y solidez de la organizacion misma.
(Hirano, 1990).
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CAPITULO 4: DESARROLLO
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11. Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas.

En la empresa Agricola Hermanos Mondragon S.P.R. DE R.L. La situacion actual se
muestra un desorden como la falta de una organizacion adecuada dentro de la empresa
como el servicio que ofrece. Para lo cual se empezé dando a conocer a todo el personal
gue se involucraran a un cambio de cultura por lo cual en una hora se les informé de que
se trata la metodologia 5’s, el origen, como los procedimientos, también se le hiso saber
la importancia de que se involucren y que participen en el seguimiento y evaluaciones
como sus aportaciones, con la finalidad de tener una mejora continua, y con el tiempo
generar un buen ambiente de trabajo para que ellos desarrollen sus actividades con

mayor seguridad.

Actividad 4.1 Identificar la empresa

El primer paso fue crear un cuestionario para identificar que personal a escuchado sobre
la metodologia de las 5’s, inicio que nos llevé a realizar una entrevista.

Entrevista
Es en esencia, una conversacién bien planificada. En ella, el residente plantea una serie
de preguntas y aplicarlo a todo el personal, con el fin de obtener informacién especifica
(ver figura 4.1).

ENTREVISTA

1.- ¢Haz escuchado hablar de las 5°s?

2.- ¢Como las definirias?

3.-¢ Crees que son importates?

4.- ¢ Consideras que las 5's ayudarian a la empresa?

5.-¢ Como crees que ayudarian?

Figura 4.1 Cuestionario
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Este trabajo de investigacion se elabor6 de forma descriptiva analitica dada la necesidad
de disefar, estudiar y explicar una propuesta para mejorar la organizacion, donde se
garantice situaciones de limpieza, control, organizacién y eficiencia en la empresa caso

de estudio.

Actividad 4.2 Andlisis y antecedentes de la empresa

Diagnostico: reconocimiento del area
Para este proceso se realizaron recorridos en la empresa caso de estudio, especificando

el sector a trabajar, en el area de jitomates de tercera.

Donde se observara detalladamente el area, adquiriendo informacion relevante con el
objetivo de conocer el estado actual de orden, y limpieza de la misma, por medio de una
lista de verificacion el cual nos facilita el registro de los objetos que contiene el lugar y

sus condiciones.

Lista de verificacion

Una lista de verificacion, en inglés: checklist, como se muestra en la Figura 4.2 lista de
chequeo, es una herramienta que se utiliza para determinar la situacién del area y de
otras en diversos ambitos de la gestion de la organizacién para conocer una serie de
propiedades de aquello que se somete a estudio y proponer cambios encaminados a la

mejora continua.
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LISTA DE CHEQUEO
AREA DE JITOMATES DE TERCERA

NOMBRE:

PUNTOS CHECADQOS: 5 PUNTOS FECHA:

FORMA DE CALIFICAR: 1 Muy mal , 2 Mal, 3 Regular, 4 Bueno

CLASIFICACION

ORDEN

LIMPIEZA

ESTANDARIZACION

DICIPLINA

TOTAL

OBSERVACIONES:

Figura 4.2 Lista de chequeo

Disefio
Con base en los criterios y andlisis realizados, se plantea una estrategia de mejora para
el adecuado orden y organizacion del area, de tal manera que se controle orden, con el

fin de mejorar la mala imagen de la empresa.
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Actividad 4.3 Anédlisis de FODA

En este proceso se realiza a fondo para conocer cuales son las fortalezas y debilidades
de la empresa, dentro de este estudio del FODA se identificaron las fortalezas de la
empresa Agricola Hermanos Mondragon S.P.R. DE R.L. como lo son:

e Muy posesionada en el mercado

e Son productores de su propio producto que tienen a la venta en el mercado.

e Es 100% mexicanay se identifica con sus propios clientes.

e Laempresa trabaja apegada a las normas para poder exportar.

e Cuenta con el espacio disponible para ofrecer en 6ptimas condiciones su producto.

En las debilidades se encontraron los siguientes puntos:
¢ En la clasificacién de su producto Jitomate cuenta con la calidad de tercera.
e Tener una mala organizacion de su personal.
e Contar con una publicidad muy débil.
e Contar con una mala organizacion dentro de la empresa ocasionando perdidas.
¢ No contar con la separacion de su producto ocasionando que algunas veces se
mescle el jitomate de tercera con el de segunda y primera calidad.

¢ No contar con un programa de limpieza y el involucramiento del todo el personal.

Las oportunidades que tiene la empresa son:
e Poder expandirse contando con los recursos.
e Tener personal adecuado para el buen manejo del producto en venta (jitomate)
e Contar con una historia y reconocimiento en el mercado.
¢ La mayor venta es directa con el cliente.

e Eluso de nuevas tecnologias para mejorar el control y manejo del producto.
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Las amenazas de la empresa estan identificadas en los siguientes puntos:
Se han generado nuevos competidores.

El servicio y producto de los competidores son mas innovadores.

En la regién también se han generado mas competidores.

Desconocimiento del uso de las tecnologias de comunicaciones.

Actividad 4.4 Objetivos

Los objetivos que persigue en esta actividad, uno de ellos fue convencer a la empresa de
llevar a cabo mi proyecto. Otro de los objetivos es demostrar la funcionalidad de esta
metodologia 5’s, también como objetivo y creo el que més trabajo y tiempo me costo fue

el que todo el personal pudiera involucrarse con animo al desarrollo de la implantacion.

Otro objetivo es lograr la funcionalidad de esta metodologia de las 5’s en un corto plazo
lo que duro el periodo de mis residencias fue alcanzar las metas impuestas. Otro de los
objetivos sera generar un cuestionario para recopilar informacion importante que podria
ayudarnos a determinar estrategias y tomar decisiones para el desarrollo de este proyecto

de implementar la metodologia de las 5°s en el proceso de jitomates de tercera calidad.

Este es otro objetivo que se persigue en el proyecto es elaborar como un seguimiento y
evaluacion de la metodologia 5’s, con la finalidad que no decaiga la funcionalidad de esta
metodologia. También otro de los objetivos sera dar a saber a todo el personal los

beneficios que obtendriamos, al implementar las tres primera S (Seiri, Seiton y Seiso).

Habiendo mas objetivos que se pueden perseguir, pero estos son los mas importantes
para proceder con las actividades y el desarrollo de cada una, exponiendo las mejoras
en poco tiempo a la vista de todos obteniendo como respuesta el estar contentos con el

cambio.
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Actividad 4.5 Metodologia

Para el procedimiento de esta actividad se deberé realizar un diagndéstico de inicio con el
proposito de saber en qué condiciones se encontraba el area de jitomates de terceray a
partir de alli comenzar a trabajar, se elabora un primer diagnéstico (mes de septiembre),

el cual estuvo basado en la metodologia 5’s por ser esta la que nos ayudaria a resolver

la situacion de esta area.

Para ello fue creada una tabla de evaluacion mas concreta en la cual fueron colocadas
de forma numérica las condiciones en que se encontraba el area basandose en cada una
de las 5”s que se aplican en la metodologia, se muestra en la Tabla 4.1 evaluacion de 5’s

(mes X). Para el resultado se mostraran en graficas de radar o conocidas también como

graficas de arana.

Evaluacion de Diagnostico (mes septiembre)

Pasos de la metodologia
Seiri (clasificar)
Seiton (Ordenar)
Seiso ( Limpiar)
Seiketsu (estandarizar)

Shitsuke ( mantener)

Puntuacion

Estado

Puntuacion maxima
20
20
20
20
20

Tabla 4.1 evaluacion de las 5s (mes septiembre)

En la tabla 4.2 se muestran los parametros que se asignaron para evaluar la condicién

del estado de cada, son:

Parametros de asignacidon para evaluar el estado

Calificacion Condicion
Del0Oal3 Muy mal
Del4al6 Mal
Del7al9 Regular

Del10al 13 Bien

Del 14 al 17 Muy bien

Del 17 al 20 Excelente

Tabla 4.2 parametros para evaluar el estado.
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Actividad 4.6 Desarrollo del problema

A continuacién, se muestra en las siguientes figuras el nivel del problema que tiene la

empresa Agricola Hermanos Mondragéon S.P.R. DE R.L.

En la Figura 4.3, se observa claramente el mal estado del area ya que las cajas no se

acomodan correctamente por lo que ocurren accidentes.

SRS - .

Figura 4.3 Consecuencias de un mal acomodo de cajas
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Figura 4.4 y Figura 4.5 Se presenta un desorden del material de trabajo como los riesgos

gue puede sufrir el jitomate (en cajas).

Figura 4.5 Desorden de cajas aun sin producto.
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En la Figura 4.6, se muestra el mal acomodo de cajas, como se puede observar los tipos

de jitomate revueltos.

Figura 4.6 Mal acomodo de cajas.

Implementacion de la metodologia 5°s:

SEIRI (Clasificacion)

Antes de la implementacion de la metodologia 5’'s fue necesario dar una breve
capacitacién sobre que son las 5’s, el origen, el desarrollo de cada una, asi como los
beneficios que se obtendrian una vez que se tenga la aceptacion del todo el personal de

esta cultura, la importancia y lo que se piensa lograr.

Se procedio en esta secuencia para implementar la metodologia 5’s.

1. Identificar el area de oportunidad para la implantacion de la metodologia.
2. lIdentificar elementos innecesarios. La primera etapa, actividad para lograr la

implementacion de la primera S en el area de jitomates de tercera calidad, fue identificar
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los elementos innecesarios y anotarlos en una lista y determinar que se eliminaria y otros
tenerlos ubicados e identificados. En los elementos necesario son los que se procederan

a la etapa siguiente.

3. La tarjeta de roja. Figura 4.7, el uso de esta tarjeta permitira resaltar objetos en el lugar
de trabajo el cual se considere innecesario o fuera de lugar y se debe hacer algo al

respecto.

Fecha: |
Area:

Mtoen:
Cantidad:

Accion sugrids

AQrupar en sspacio separado:
Eliminar:
Reaparar:

Reublcar:

Fecha de inicio:_____/
Fecha Finalk: / J

Figura 4.7 Tarjeta roja

4. Plan de eliminacién de objetos, esto se deriva en decidir que se va hacer con los

objetos que no tienen nada que ver con las actividades de la empresa.

5. Evaluacion. Dentro de las actividades se elabora una primera evaluacion para conocer

la situacion actual del area y con esto determinar como se procedera.
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SEITON (Ordenar)

Una vez identificado los elementos necesarios, ahora se procede en conseguirle un lugar
definido a cada objeto utilizado en el lugar de trabajo. El darles ubicacion estratégica a
los objetos de labor en el lugar indicado, teniendo en cuenta la frecuencia de uso para

encontrarlo rapidamente.

1. Organizar. Consiste en determinar un orden para cada una de las herramientas y

materiales de trabajo en la empresa, tomando como referencia la frecuencia de uso.

2. Determinar el puesto para cada herramienta. Después de ordenar la herramienta y
clasificar por frecuencia de uso, se determina un puesto a cada uno donde sea facil la

utilizacién del mismo.

3. Senfalizar. En este paso se marcan los espacios para saber donde va cada objeto,
material, maquina entre otros, generalmente se utiliza pintura o cinta para que sea

visualmente notorio.

4. Evaluaciéon. Se hace de forma visual para identificar de manera eficiente la completes
de las herramientas, maquinas, con el fin de que al inicio de la jornada no falte ninguna

como al final de la jornada estén completas.

SEISO (Limpieza)
En esta etapa de limpieza en el entorno de trabajo, es la eliminacién de toda suciedad
gue pueda afectar las condiciones del jitomate como eliminar todo tipo de riesgos por no

tener un orden las cosas.

1. Se realizara un plan de limpieza platicado con todo el personal. El plan de limpieza es
donde se explica las acciones que debe hacer cada trabajador en los casos respectivos,
con el objetivo de identificar las fuentes de suciedad e identificar las causas para tratarlas

mejor.
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2. Después de hacer el plan de limpieza, se definen las personas que van a hacer el aseo
en el area de la empresa. Se hara un listado de los empleados que lo realizaran,

asignando a una persona como jefe de limpieza para que inspeccione periédicamente.

3. Objetos de limpieza. De definen los elementos de aseo necesarios para el
cumplimiento del mismo. En este paso se le hace aseo a los implementos de limpieza.
También se les da una platican para optimizar el manejo de estos recursos y asi poder

tener una excelente labor.

4. Evaluacion. El responsable de limpieza tendra la labor de inspeccionar en el area que
se encuentre en Optimas condiciones, es decir, libre de polvo y suciedad que pueda dar

mal aspecto y mal olor.

SEIKETSU (Estandarizar)
Para hablar de estandarizacion se deben tener finalizadas las tres anteriores S las cuales

son clasificacion, orden y limpieza, donde busca sostener el resultado obtenido.

1. Para esta etapa se impondran acuerdos para que sean respetadas las indicaciones
dadas por el residente y fortalecer los avances con el involucramiento y participacion de
todos y con esto contar que estemos mejorando constantemente nuestro lugar de trabajo.
Lograr el sostenimiento y mejora de este proyecto y de lo obtenido con la implementacién

de las tres S anteriores, con el propdsito de fijar estandares de cumplimiento.

2. Asignar trabajos. En este paso se distribuyen tareas de obligatorio cumplimiento para
cada uno de los empleados, como también se establecen lideres que se encarguen de la

supervision del cumplimiento de las tareas.

3. El &rea administrativa participa en evaluar el desempefio. Es hacer el seguimiento de
las tareas y actividades con el objetivo de sostener las condiciones logradas en la

empresa con las anteriores S.
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SHITSUKE (Disciplina)

En esta ultima etapa es crear una disciplina en todo el personal con un cambio de
mentalidad de ser la mejor empresa del mercado. En este caso se crea un formato para
dar seguimiento a la implementacion de las 5°s, mediante una evaluacion que se haran
mensualmente, con la funcién de cambiar habitos malos por habitos buenos. Haciendo
rutinario las actividades mencionadas en cada S. Logrando asi el cumplimiento y
responsabilidad de cada persona como parte de esta empresa, sin importar el puesto que
tengan, somo parte de esta familia, somo parte de Agricola Hermanos Mondragén S.P.R.
DE R.L.

1. Control. Para conservar todos los logros alcanzados con las 5’s se debe evaluar
constantemente cada una de las S, y evitar que se pierda los resultados con el pasar del
tiempo. Las revisiones se deben hacer con periodos que no superen los dos meses y es
recomendable hacerlo en periodos cortos, como revisiones visuales diariamente para

detectar irregularidades que obstruyan el cumplimiento de las 5’s.

2. Importancia de la gerencia de la empresa. Para promover la implementacién de la
ultima 5’s, en la empresa Agricola Hermanos Mondragon. Tiene que haber motivaciones,
promoviendo la importancias de la metodologia 5’s, pegar algunos poster para incentivar
a la participacién de todos y lograr un cambio de culturaca, hacer mencién de los
beneficios que se obtendrian, todo esto durante la semana del 15 al 19 de noviembre
2021.

3. Crear grupos de trabajo y una persona que lidere con el objetivo de controlar el
cumplimiento de las actividades encomendad. Se debe aportar los recursos necesarios,
participar y evaluar el desempefio de la implementacion de la 5’s en el area de trabajo.
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En la figura 4.8 se mostrara las actividades realizadas durante el desarrollo del proyecto
de implementar la metodologia de las 5’s en el proceso de jitomates de tercera calidad

(ver figura 4.8)

Cronograma de actividades

ACt'V'?:‘g:rfapor AGO | AGO | SEP | SEP | OCT |OCT | | NOV | Dic-
Qu la 2a la 2a la 2a 1a 2a la

Identificar la empresa

Elaboracion de
cuestionario

Andlisis foda
(Fortalezas,
Debilidades,
Amenazas Yy
Oportunidades)

Metodologia de las 5s

Desarrollo del
problema
Conclusiones y
recomendaciones

Figura 4.8 Cronograma de actividades.
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CAPITULO 5: RESULTADOS
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12. Resultados

Con la informacion reclutada de la entrevista se logré observar que los trabajadores de
la empresa no tienen conocimiento alguno de las 5, por lo que es el principal factor

negativo por el que la empresa tiene desorganizacion entre otras cosas.

Se mostraran los resultados que se pueden alcanzar con la implementacién de las 5°s

en el area de jitomates de tercera calidad en la empresa agricola Hermanos Mondragoén.

Espacio libre disponible. En el &rea de jitomates de tercera calidad se liberé espacio
después de elaborar la herramienta de las 5’s, puesto que en la actualidad hay muchas
cosas tiradas en el suelo, después de ordenar y clasificar los materiales como tarimas y
rejas, en el area se optimizara el espacio y se podra caminar mas tranquilo por el area,

ademas tendra una mejor imagen con lo que los compradores estan mas satisfechos.

Ambiente laboral. Se logro un ambiente laboral de mayor confort y comodidad para los
trabajadores como clientes de Agricola Hermanos Mondragon. Puedan mas facil saber

identificar los tipos de jitomate y escoger, se obtiene un mayor flujo de clientes.

La imagen de la empresa mejoro con los clientes desde el momento que llegan
sintiéndose mas seguros, invirtiendo menos tiempo a lo que se tenian acostumbrados.

Se logro que incrementaran los ingresos a la empresa.

Tiempo del servicio. En el tiempo de servicio se logré una mejora, ya en el area de
jitomates de tercera calidad estara ordenada y limpia, con la cual se encontrara facil y
rapidamente los jitomates lacra y bola. Asi se disminuira el tiempo de atender a los

clientes con que estara mas satisfecho ya que el proceso de compra sera mas rapido.

En las imagenes siguientes se muestran algunos de los resultados obtenidos con la

implementacion de la metodologia 5°s.
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En la Figura 5.1 se muestra como se logré mantener un control y nivel de organizacién

en el area.

Figura 5.1 Control y orden de las cajas.

En la Figura 5.2 y 5.3, Se puede observar el acomodo y separacion de tipos de jitomate,

asi como un buen estado del area con lo que todos se sienten satisfechos.

Figura 5.2 Acomodo y separacion.
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Figura 5.3 Delimitar e identificacion para evitar riesgos.

Condiciones del area de jitomates de tercera

Se realizo el primer diagnostico teniendo como los primeros registros (ver tabla 5.1),
mostrando de manera mas visual en una gréfica de radar (ver figura 5.4) la situacion
actual en gue se encuentra el area del jitomate de tercera, este diagnéstico nos ayuda a
determinar, mediante el analisis de datos como proceder la implantacion de la
metodologia 5°s.

Tabla 5.1 Primer diagndstico de implementacion de las 5's.
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Puntuacion calificada Puntuacion maxima

Seiri (clasificar)
20

15

10

Shitsuke ( mantener ) Seiton (Ordenar)

5

0

Seiketsu (estandarizar) Seiso ( Limpiar)

Figura 5.4 Grafica de radar de la primera evaluacion.

Como se observa en la tabla 5.1 y figura 5.4, muestra las condiciones en cada S son
altamente deplorables lo cual se traza un camino largo para iniciar con las primeras
mejoras. La evaluacion por cada una de las 5’s muestran que se encuentra debajo de la
calificacion de 6, el indica que ésta muy mal el area de estudio.

Con este primer diagnéstico se detono la gran necesidad de empezar a desarrollar cada

una de las 5’s.

En la segunda evaluacion se obtuvo una mejora que en su ver aun estamos por debajo
del promedio, esta evaluacion se realiz6 en mes de octubre, 30 dias después de la

primera. Los datos se muestran en latabla 5.2 y en la figura 5.5 se reflejara el avance en

la gréfica de radar, que aun no es satisfactoria, pero se deja de ver un avance.

Evaluacion de Diagnostico (mes octubre)

Pasos de la metodologia Puntuacion Estado
Seiri (clasificar) 8 Regular
Seiton (Ordenar) 9 Regular
Seiso ( Limpiar) 8 Regular
Seiketsu (estandarizar) 8 Regular
Shitsuke ( mantener ) 8 Regular

Puntuacion maxima
20%
20%
20%
20%
20%

Tabla 5.2 Segunda evaluacion de implementacion 5’s.
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s Puntuacion calificada s Puntuacdion maxima

Seiri (clasificar)
20

15

10

Shitsuke ( mantener) Seiton (Ordenar)

Seiketsu (estandarizar) Seiso ( Limpiar)

Figura 5.5 Grafica de radar de segunda evaluacion.

Como se muestra en tabla 5.2 y en grafica 5.5, se tuvo en poco mas de 30 dias un cambio
favorable pero no satisfactorio, ya que aun nos encontramos por debajo del promedio de
bien, pero el logro nos hace ver que hay un avance. Lo cual nos indica poner mas
atencion a las siguientes S: Seiri, Seiso, Seiketsu y Shitsuke. Sin descuidar con el

seguimiento de Seiton.

En la tercera evaluacion llevada a cabo en mes de noviembre, se obtuvieron mayores
calificaciones que a continuacién mostraremos en la tabla 5.3 y nuevamente reflejado en
la gréfica de radar (ver figura 5.6) ya que esta forma la lectura de un resultado es mejor

visualizada y entendible.

Tabla 5.3 Tercera evaluacion de la implementacion de las 5’s.
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Puntuacion calificada Puntuacdon maxima
Seiri (clasificar)
20
19
18

Shitsuke ( mantener ) 1 Seiton (Ordenar)

16

15

Seiketsu (estandarizar) Seiso ( Limpiar)

Figura 5.6 Grafica de radar de la tercera evaluacion.

Para esta tercera evaluacion se mostro un mayor avance satisfactorio, ya que esto
muestra el esfuerzo de todos. Al ver este resultado todo el personal se vio contento por
el logro que se obtuvo y al ver ahora la organizacion, y limpieza en toda el area se vio
reflejada en la evaluacion.

Esto nos hiso creer en la funcionalidad de la metodologia 5°s, logrando que las personas
gue trabajamos juntos en esta aventura nos sentimos mas a gusto trabajar en un area
segura sin riesgos y nuestros clientes hacen sus compras mas confiables teniendo la
entera satisfaccion.

Una de las metas fundamentales fue haber logrado el incremento de ingresos a la

empresa Agricola Hermanos Mondragon S.P.R. DE R.L.
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13. Conclusiones del Proyecto

A lo largo de esta investigacion se llego a la conclusion de que la adecuada utilizacion e
implementacion de las 5°S resultan indispensables para cualquier organizacion, gracias
a ello se logra la mayor eficiencia de los recursos, tanto humanos, asi como financieros,
ya que facilitan la estandarizacion del proceso de jitomates de tercera. Por otra parte, se
puede concluir que sin una adecuada implementacion de las 5°s la empresa dificilmente

podra operar correctamente.

La herramienta de las 5’s, como fundamento para la propuesta de este modelo en la
empresa Agricola Hermanos Mondragon. La propuesta de mejora, en este proyecto es
la herramienta de las 5’s, el cual tiene como enfoque principal en organizar, mejorar la
imagen y suprimir los desperdicios que se presentan en un proceso determinado, por la
cual tienen que ser analizados mediante la observacion, para organizar de una mejor

manera el area.

Con este proyecto se propone un modelo de la implementacion de las 5s en una de las

areas de la empresa Agricola.

La cual es el area de jitomates de tercera calidad, que por medio de una checklist y
observacion detallada se dio un diagndstico, con el cual se logro identificar la mala
organizacién y los tipos de desperdicios que se presentan en esta area, determinando

causas y posibles alternativas de solucion para esta.

La herramienta de las 5’s propuesta en este proyecto, permitira aproximar a la empresa
en un ambiente de mejora ya que se obtendra un cambio sustancial en los procesos y
actividades, generando un ambiente de trabajo idoneo, higiénico y agradable tanto como

para el personal como para los clientes, ya que con el cual se verareflejado en los costos
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y la satisfaccion del cliente, aumentando la productividad del personal y competitividad
de la organizacion. Es por esto que se propuso esta herramienta, ya que permite tener

un ambiente de trabajo mas limpio, organizado y seguro.
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14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

1. Se aplicaron habilidades directivas y de ingenieria en el disefio, gestion,
fortalecimiento e innovacién de las organizaciones para la toma de decisiones en

forma efectiva.
2. Se aplicaron métodos cuantitativos y cualitativos en el analisis e interpretacion de
datos y modelado de sistemas en los procesos organizacionales, para la mejora

continla atendiendo estandares de calidad mundial.

3. Se implementaron planes y programas de para el fortalecimiento del entorno

laboral.

4. Se dirigié equipos de trabajo para la mejora continua y el crecimiento integral de

las organizaciones.

5. Se gestiond la cadena de suministro de las organizaciones con un enfoque

orientado a procesos para incrementar la productividad.

6. Se actudé como agente de cambio para facilitar la mejora continua y el desempefio
de las organizaciones.
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17. Anexos

Anexo 1. Carta de aceptacion del proyecto.
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Anexo 2. Oficio de autorizacion del proyecto.
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Anexo 3. Senasica.

DICTAMEN DE LA COMISION DE AGRICULTURA, GANADERIA, PESCA Y
DESARROLLO RURAL, QUE APRUEBA CON MODIFICACIONES LA
PROPOSICION CON PUNTO DE ACUERDO EN RELACION CON EL
CUMPLIMIENTO IRRESTRICTO DE LA LEY FEDERAL DE SANIDAD VEGETAL.

internacional de las mercancias reguladas, asi como coadyuvar con las

instancias de seguridad nacional, en términos de la legislacién aplicable.

Es importante mencionar que la desconcentracion administrativa tiene por objeto

dar mayor atencion a los temas de politica publica; para el caso especifico, la

desconcentracion administrativa otorgada al SENASICA permite a la

SADER atender de manera directa todo lo relacionado con la importaciéon y

exportacion de mercancias, productos y subproductos en todo el territorio

nacional, para efecto de brindar un control y vigilancia fitosanitaria.

El Reglamento del SENASICA es preciso respecto de las facultades y

atribuciones que tiene su Titular en Jefe, entre las que destacan:

Detectar las mercancias de importacién que estaran sujetas al
cumplimiento de las disposiciones emitidas por el SENASICA y las
autoridades aduaneras en puntos de entrada al pais, por la fraccién
arancelaria correspondiente, en términos de las disposiciones juridicas
aplicables, asi como ordenar su publicacién en el Diario Oficial de la
Federacion conjuntamente con la Secretaria de Economia;

Detectar las mercancias que estaran sujetas a regulacion por parte de
la Secretaria para su movilizacion, exportacion, reexportacién y
transito, con base en su nivel de riesgo y sujetandose para tal efecto en
las disposiciones juridicas aplicables; y

Conducir la activacion e instrumentacion de los Dispositivos Nacionales
de Emergencia de Sanidad Animal, de Sanidad Vegetal y el de Sanidad
Acuicola, que ordene el secretario mediante acuerdo que se publique en
el Diario Oficial de la Federacion.
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DICTAMEN DE LA COMISION DE AGRICULTURA, GANADERIA. PESCA Y
DESARROLLO RURAL, QUE APRUEBA CON MODIFICACIONES LA
PROPOSICION CON PUNTO DE ACUERDO EN RELACION CON EL
CUMPLIMIENTO [RRESTRICTO DE LA LEY FEDERAL DE SANIDAD VEGETAL.

Por todo lo anteriormente expuesto, los integrantes de la Comision de
Agricultura, Ganaderia, Pesca y Desarrollo Rural; que suscribimos el presente
Dictamen, aprobamos con modificaciones la Proposicion con Punto de
Acuerdo y nos permitimos someter a la consideracién de la Honorable Asamblea
de la Camara de Senadores de la LXIV Legislatura del H. Congreso de la Union,
el siguiente:

PUNTO DE ACUERDO

UNICO. El Senado de la Repliblica exhorta respetuosamente a la Secretaria de
Agricultura y Desarrollo Rural (SADER) para que, en el ambito de sus facultades
y a través del Servicio Nacional de Sanidad, Inocuidad y Calidad Agroalimentaria
(SENASICA), observe el cumplimiento irrestricto de la Ley Federal de Sanidad
Vegetal en cuanto a los requisitos para la importacion de maiz y trigo, para uso
y consumo Yy/o industrial con origen y procedencia de los Estados Unidos de
América, a efecto de que:

1) Se aplique el tratamiento fitosanitario ya sea en origen o punto de ingreso en
el pais, para evitar |a introduccién y diseminacién de plagas;

1) Se establezcan medidas necesarias para la importacién de mercancias
reguladas, con la finalidad de preservar y conservar el estatus fitosanitario del
pais, proteger a los productos nacionales, a los consumidores de bienes y
producto de origen vegetal y a la sociedad en general.

Dado en el salén de sesiones del Senado de la Republica a los 27 dias del mes
de febrero del 2020.

COMISION DE AGRICULTURA, GANADERIA, PESCA Y DESARROLLO
RURAL

-
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