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CAPITULO 1: PRELIMINARES
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2. Resumen

En el presente reporte se palpa el proceso de las 5s, asi como el resultado de estas aplicado
en la empresa Muelles de Aguascalientes como lo es su filosofia por lo que siempre se esta
buscando la mejor continua en todos los aspectos.

Existen metodologias que contribuyen en gran manera a mejorar continuamente los procesos
dentro de las empresas o como en este caso del taller, una de ellas es la conocida como las
5s, la cual nos permite mantener el ambiente de trabajo de manera organizada, limpia y sobre
todo segura. El desarrollo de esta metodologia se llevé a cabo en la empresa Muelles de
Aguascalientes, con la finalidad de mejorar el aspecto del almacén de refacciones y
herramientas, brindando asi un ambiente seguro, confortable para los trabajadores y por

ende hacer mas facil el poder encontrar las herramientas y refacciones. El objetivo de este



estudio es disefiar e implementar un programa de 5S’s en el area del almacén de refacciones
y componentes del taller Muelles de Aguascalientes, debido a que actualmente se han
detectado carencia de estandares de limpieza, seguridad en el almacén, y por lo tanto invertir
mucho tiempo en encontrar las refacciones. Antes de comenzar la implementacion de las
5S’s en el area de la empresa, se realiz6 un diagnostico de la situacién actual, para lo cual
se tomaron datos y fotos que seran comparados al final con los resultados obtenidos con el
fin de evaluar si se cumplié con los objetivos propuestos. Para dar conocer el contenido de
la metodologia se daran capacitaciones al inicio de cada etapa de la implementacion al
personal del taller. La ejecucion de la metodologia consta de etapas, la primera hace
referencia a Clasificar, en la cual se eliminan los objetos innecesarios del puesto de trabajo,
para ello se utilizé la técnica de las tarjetas rojas, las cuales deben colocarse sobre todos los
elementos previamente identificados como obsoletos y/o de poco uso, para luego ser
retirados del area. En la segunda etapa (Organizacién), se organizé el espacio dentro del
area, para la correcta ubicacion de los elementos de trabajo; asi mismo, se tratard de poner
en préactica la técnica de delimitacion del perimetro de trabajo, identificando los espacios
utilizados para el transito de las personas (pasillos), ubicacién de las herramientas y
refacciones, ubicacion de desechos, entre otros. En la tercera etapa S (Limpieza), se disefo
una hoja de limpieza. En esta etapa también se pretende realizar un mapa de 5s, el cual
muestra graficamente las areas que conforman cada uno de los elementos de trabajo. La
estandarizacion o cuarta s, permite mantener lo alcanzado con las anteriores etapas, en este
punto se establecieron politicas de orden y limpieza que fueron elaboradas para la gerencia
y por el personal que labora en la empresa, dentro de las politicas se resaltd la importancia
de la participacién de todos en cuanto a mantener limpio el puesto de trabajo en todo
momento. Por udltimo, la quinta S, se refiere a la disciplina, para lo cual se realizaran
seguimientos periédicos por parte de la direccidn, inspecciones y lo mas importante el
autocontrol por parte de cada uno de los participantes; si bien es cierto cambiar la cultura de
una organizacién no es tarea facil, pero una vez se toma conciencia de la necesidad de tener
a nuestro alrededor un ambiente de trabajo limpio, ordenado y seguro nos damos cuenta que

es mucho mas facil mantenerlo cuando se trabaja en equipo.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- Introduccion

Actualmente las empresas tienen la necesidad de mejorar continuamente sus procesos a
causa de las exigencias crecientes en el mercado, la competencia y la globalizacion. Las 5's
son un método sencillo que permite establecer y mantener mejoras con el compromiso de
toda organizacion.

En general, cuando se esta trabajando en una empresa, oficina 0 en un taller se observan
situaciones, en cuanto a orden y limpieza, que aparentemente se consideran normales, sin
embargo, esto estd muy lejos de la realidad que debe de ser.

Durante mucho tiempo las cosas han ido saliendo mas o menos bien en las empresas y las
costumbres adquiridas se han convertido, sin darse cuenta, en habitos. Las 5 “S” (seiri, Seiton,
Seiketsu, y Shitsuke, es decir separar, ordenar, limpiar, mantener y disciplinarse.) van a
ayudar, entre otras cosas, a mejorar el ambiente en el puesto de trabajo y hacerlo més
agradable para todas las personas en general.

Son numerosos los accidentes que se producen por golpes y caidas como consecuencia de
un ambiente desordenado o sucio, suelos resbaladizos, materiales colocados fuera de su
lugar y acumulaciéon de material sobrante o de desperdicio. ello puede constituir, a su vez,
cuando se trata de productos combustibles o inflamables, un factor importante de riesgo de
incendio que ponga en peligro la vida de los trabajadores si los materiales dificultan y
obstruyen las vias de evacuacion.

Las 5 “S” es un tema que se puede implementar en cualquier tipo de negocio inclusive en
casa propia, hay que tomar en cuenta que esta técnica no es muy costosa su aplicacion, esto
hace mas atractiva su implementacion ya que solo se requiere de tener habitos, de disciplina,
orden, limpieza y constancia que mejoran el desempefio de una empresa, area,
departamento, taller, etc. Por lo tanto, es hora de implementar un cambio.

En este proyecto se presenta la aplicacion de esta técnica japonesa en una Pyme (Pequefia
y Mediana Empresa) mexicana, se hara un diagnaostico de la situacion actual, y se presentaran
los resultados de la aplicacién de esta técnica, El presente proyecto tiene como objetivo
implementar el método de la 5's en la empresa llamada “Muelles de Aguascalientes”,
especificamente en el area del almacén de herramienta y componentes. Para poder

implementar las 5°s, se presento el proyecto al director y duefio de la empresa, posteriormente
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€l nos asigno el &rea a mejorar, una vez asignada el area se visitd y se tomé evidencia inicial,
tiempo, fotos. También se le explico al personal en qué consisten las 5°s y la importancia de
estas, luego se implementd cada uno de los pilares de las 5's, a lo que se le dio seguimiento
a través de auditorias periddicas y al término se realizo la evaluacion final. Los resultados de
obtenidos de este proyecto fueron satisfactorios, ya que el tiempo perdido en la busqueda de
la herramienta y los componentes se redujo en a si mismo, la imagen del area del almacén
mejord considerablemente en el aspecto de orden, limpieza y clasificacion, lo que ayudo a
reducir tiempos y a desarrollar el compromiso del personal al ver los beneficios obtenidos
ademas de evitar que los neuméticos de las camionetas se poncharan por partes de metal
tiradas en al area de estacionamiento de estas. Se llegd a la conclusién de que se logré
cumplir con el objetivo planteado y que la implementacion de las 5°s es de gran importancia
el compromiso de todas las personas que forman parte de esta empresa, ya que sin ello nos

seria posible la implementacion y desarrollo de las 5°s.

6. Descripcion de la empresay area de trabajo del estudiante.

La empresa en la que se desarrollara el proyecto es una compafiia ubicada en la ciudad de
Aguascalientes, que se dedica a la reparacion y cambio de muelles de tracto camiones con
bastante experiencia en el mercado local, ellos tienen solo una sucursal, pero tienen planes
a futuro de expandir sus negocios y abrir mas sucursales lo largo del estado en los municipios
conurbados ellos dan servicio entre otras empresas a Gonzales Truking, la coca cola, entre
otras muy reconocidas.

La Empresa Muelles y Servicios de Aguascalientes, se fundé cuando aln no existian
pequefias empresas que ofrecieran la reparacion de Muelles o suspensiones en el lugar
donde el tracto camion fallara o la suspension se tronard, sino que solo existian los grandes
talleres de reparacion de muelles y habia que mover de alguna manera el camion al taller.
Muelles y Servicios de Aguascalientes nace en el mes de agosto del 2014 como proveedora
para la industria del transporte pesado dandole a las empresas de transporte pesado una
opcidn mas cémoda y sencilla, pero sobre todo mucho mas econdmica en la reparacion de

muelles o suspensiones.

Entré a la reparacion de transporte pesado en 2014. Mas tarde, en 2015 crecid y fue

equipando lo que seria su primera camioneta con el equipo y herramienta mas elemental,
8



para poder atender reparaciones a domicilio o hasta el lugar donde el tracto camién se haya
guedado varado, lo que le abrié un amplio mercado a nivel regional dentro de la industria
del transporte pesado.

Atraida por la ubicacion geografica y la oferta de reparacion de camiones de carga y de
grandes dimensiones. Convertida en Muelles y servicios de Aguascalientes en el afio 2020,
actualmente es una de las fuentes de empleo que intentan crecer en el estado de
Aguascalientes. Su taller se ubica en la ciudad capital de Aguascalientes, donde labora

actualmente, siendo una de las pequefias empresas punta de lanza en su rubro.

Cabe mencionar los perfiles profesionales: La mayoria de sus colaboradores son técnicos
automotrices. Pero su plantilla también incluye perfiles de ingenieria, financieros, de
administracion y de recursos humanos.

Mision: Ser el principal reparador regional de muelles y suspensiones a domicilio.

Vision: Ser un lider regional y un innovador en la reparacion de muelles y suspensiones.
Valores: Integridad, Innovacion y compromiso.

A continuacion, observaremos el organigrama de la empresa:

REPRESENTANTE LEGAL
Tec. Erika Janeth Garcia Velazquez

l

DUENO Y ENCARGADO
Tec. Rigoberto Gonzalez Macias

I

Tec. José Luis Tec. Claudio Tec. Armando

Figura Nam. 1 Organigrama de la empresa



MATERIALES

Dafados o rotos

Exceso de contaminacién

Componentes mezclados

ELEMENTOS

Falta de limpieza

Obsoleto, aspecto sucio

Demasiada chatarra

Falta de mantenimiento

Falta de limpieza

HERRAMIENTAS

Sus principales clientes son: Transportes Gonzalez Truking, Transportes Mapa, Transportes

Falta de colaboracién

—>

Falta de interés por el rea

PERSONAL

Figura Num. 2 diagrama de Ishikawa

A\ 4

LIMPIEZA EN EL
TALLER MUELLES
DE
AGUASCALIENTES

Coca Cola, Transportes Traka, Transportes Keenworth, Transportes InterPec, etc.

Area de trabajo del estudiante

Se desarrolla dentro del area del almacén de Muelles y Servicios de Aguascalientes, este

negocio comenzo en el taller desde el mes agosto del 2014, y es donde se repararan muelles,
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bujes, tornillos, pernos peinetas, amortiguadores y suspensiones por lo tanto se necesita un
area de almacén que esté en orden para poder ahorrar tiempo en a la busqueda de los

componentes antes mencionados ademas de las herramientas.

7.- Planteamiento del problema.

En la actualidad las empresas se encuentran inmersas en un mundo globalizado, por lo tanto,
es importante las organizaciones implementen metodologias, de mejora continua al menor
costo posible en el desarrollo de sus procesos, por lo tanto, es de vital importancia que dichas
metodologias puedan aportar en gran proporcion al desarrollo integral de una organizacion.
El taller de Muelles de Aguascalientes es consciente de la importancia de emplear
metodologias para la mejora de sus procesos para aumentar su efectividad, y se ha
identificado que dentro de sus instalaciones existen variables por mejorar, las cuales no han
permitido que las actividades se lleven en perfecto orden y exista un clima laboral confiable.
Dentro de estos aspectos podemos mencionar algunos: el mal aprovechamiento del espacio,
lo cual genera una pérdida de tiempo al momento de llevar a cabo las actividades, asi mismo
las herramientas no se encuentran con rapidez. Ante esta situacion se percibe la necesidad
de implementacién de un programa de 5 “s”. Que dé respuesta a las carencias dentro de una
organizacion o en este caso en el taller, para ello se realizara un diagnéstico de la situacion
inicial y de esa forma tener parametros de referencia para que permitan visualizar un antes y
un después luego de implementar cada uno de los componentes de esta metodologia, y asi.
por medio de la organizacion, el orden, la limpieza, el control visual, la disciplina y habito,

poder dar respuesta integral a las falencias existentes en la empresa.

8. Justificacion.

Muelles y servicios de Aguascalientes es una empresa que se resalta por su enfoque a la
satisfaccion total del cliente, siendo este su punto de identificacion esencial, para continuar

en este estandar se propone llevar acabo esta implementacion a la mejora continua en cada

una de sus areas empezando con una en especifico.
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Actualmente, la imagen de este taller no es buena ya que se tiene mucho desorden, y la
seguridad de los trabajadores no es la 6ptima y deja mucho que desear, por el riesgo de
accidentes o golpes con las misma herramientas y refacciones, la constante pérdida de tiempo
por buscar estas mismas disminuyendo asi su productividad y su eficiencia. Por esta razon el
principal motivo de estudio de este proyecto es aplicar la técnica de las 5" S” en el taller para
crear un habito de orden, limpieza y eficiencia y este aplicarlo en el servicio que se brinda,
solo asi se lograran establecer bases para crecimiento y apoderamiento en el ramo frente a
los demas talleres de reparacion de muelles para poder ser mas competitivos y sobresalir
ante tanta competencia ademas de saber que realmente se tiene en inventario y desechar lo
gue ya este obsoleto y vender para su reciclaje el metal que ya no se use y asi obtener una
ganancia.

En este se busca abarcar los servicios que los clientes requieren dia con dia en el estado o
fuera de él.

9. Objetivos (General y Especifico).

Objetivo general

Implementar las 5S en el almacén de la Empresa Muelles y Servicios de Aguascalientes 2021.

Objetivos especificos.

Objetivo especifico 1. Mejorar el area del almacén de la empresa muelles de Aguascalientes.
Objetivo especifico 2. Mejorar la salida de herramientas y equipo del almacén de la empresa
muelles de Aguascalientes

Objetivo especifico 3. Mejorar el control de existencias de herramientas componentes y

refacciones en el almacén de la empresa muelles de Aguascalientes.
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CAPITULO 3: Marco Teorico

10. Marco tedrico (fundamentos teéricos)

“La técnica de las 5S’s son practicas de calidad, las cuales se refieren a un mantenimiento
integral de la empresa, en lo que en inglés se llama “housekeeping”, esta técnica no solo se
aplica en los lugares de trabajo sino también en los diferentes ambitos de la vida. Se les llamé
asi porque estan representadas por las iniciales de las 5 palabras que representan acciones
0 principios de expresion para la productividad en la industria. Fue creada en Japon en la
década de los 70’s y hoy en dia se aplica en fabricas, oficinas o lugares que requieran uso de
esta técnica.

La estrategia de las 5S’s es un concepto sencillo que a menudo las personas no le dan
suficiente importancia, una fabrica limpia y segura permite orientar la empresa y los talleres
de trabajo a las siguientes metas:

Dar respuesta a la necesidad de mejorar el ambiente de trabajo, la eliminacién de despilfarro
producido por el desorden, falta de aseo, fugas, contaminacion, etc.

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

Facilitar las condiciones para aumentar la vida uatil de los equipos, gracias a la inspeccion
permanente por parte de las personas que operan la maquinaria.

Mejorar la estandarizacién y la disciplina, en el cumplimiento de los estandares al tener el
personal la capacidad de participar en la elaboracién de procedimientos de limpieza,
lubricacion, etc.

Hacer uso de elementos de control visual como tarjeta de tablero para mantener ordenado
todos los elementos y herramientas que intervienen en el proceso productivo.

Conservar el sitio de trabajo mediante controles periddicos sobre las acciones de

mantenimiento de las mejoras alcanzadas con la aplicacion de las 5S’s.

Poder implantar cualquier tipo de programa en mejora continua de produccion, justo a tiempo,
control total de calidad y mantenimiento productivo total.

Reducir las causas potenciales de accidentes y aumentar la conciencia de cuidado y
conservacion de equipos y demas recursos de la compaiia.

13



EXPLICACION DE LAS 5s

1) SEIRI = ELIMINAR. El primer paso en el camino hacia la consecucién de un taller limpio y
ordenado, lo constituye la primera S, la cual obliga a los empleados a clasificar los elementos
Gtiles e indtiles, presentes en sus respectivas areas de trabajo. Para lograr este objetivo se
realiz6 un proceso minucioso en todas las areas de la empresa y del taller, en donde se trato
de establecer los elementos que son realmente necesarios, y separa los que no. El proposito
de la clasificacion es el de retirar de los puestos de trabajo todos los elementos que no son
necesarios para las operaciones del mismo. Para la implementacion de esta primera S, se
llevd a cabo la técnica de tarjetas rojas, las cuales se colocaron sobre todos los elementos de
poco uso o0 ningun uso, que se deseaban eliminar dentro del &rea de produccion. Identificacion
de elementos innecesarios. Lo mas importante de ésta etapa es revisar minuciosamente cada
uno de los puestos de trabajo e identificar los elementos que son necesarios y los que no, la
determinacion de la frecuencia de uso de las herramientas de trabajo es vital para la posterior
ubicacion y/o eliminacion de aquellos cuyo uso es esporadico. Colocacion de Tarjetas Rojas.
Previamente identificados los elementos que se encuentran en el area de produccién de la
empresa Taller Industrial de Torno y Soldadura San Lorenzo, se realizé una reunion con el
gerente en donde se analiz6 el estado de cada uno de los elementos, ya sea obsoleto,
dafiado, poco uso, etc., es en ese momento donde se decide el método de eliminacion y/o
reubicacién de cada uno; toda la informacién anterior es necesaria para el diligenciamiento

de las tarjetas y proceder a la colocacién de las mismas.

Plan de accion retiro de elementos. Una vez colocadas las tarjetas se llevo a cabo el método
de eliminacion o accién a tomar para cada uno de los elementos sobre los cuales se coloco
la tarjeta; este plan de accion estuvo enfocado a dejar en el puesto de trabajo solo los
elementos estrictamente Gtiles y necesarios, lo cual generd un entorno de trabajo con mucho

mas espacio que el disponible inicialmente.

Podemos observar que, de la lista general de elementos, un gran porcentaje fue organizado,
reubicado o eliminado, lo mas importante es que las decisiones tomadas fueron objetivas y la

actividad se realiz6 a cabalidad.
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Por ultimo, también se quiso prestar atencion a un aspecto que a veces las personas no creen
importante, pero es un factor del cual todos tienen la obligacion de generar conciencia, se
trata del medio ambiente. El proceso de clasificacion también involucra, la clasificacion de la
basura, de no hacerlo se genera mas trabajo para las personas encargadas de la limpieza,
sumado a posibles multas por dafios ambientales. Para garantizar que se realice una buena

clasificacion de basuras, se dispuso de recipientes diferentes para cada tipo de desperdicios.

2) SEITON = ORDENAR. Una vez implementada la primera S (Seiri), el paso siguiente es
“Organizar”. Esta etapa de la implementacién, al igual que las demas, es muy importante;
debido a que con ella se organiza el espacio dentro del area del almacén del taller y permite
gue todos los elementos necesarios sean faciles de encontrar, ubicar y utilizar. El orden, es
el asunto a tratar en esta etapa. Poder establecer un ambiente ordenado, no solo mejora el
aspecto fisico de la empresa, sino que también, agiliza los procesos, de manera que cualquier
elemento que se necesite sea facil de encontrar, porque se sabe especificamente en donde
esta. Para lograr cumplir con el objetivo de esta fase, se realizd una inversién de tiempo, la
primera para ensefar al personal las normas de orden que debian existir en el almacén, y la
segunda para disponer de los recursos que los empleados necesitan para llevar a cabo dicha
tarea. Lo segundo que, en combatir en el interior del taller, fue el orden con respecto a las
maquinas y herramientas, explicando a los técnicos que el deber ser, era colocar las maquinas
en los sitios designados para estas cuando no se estan utilizando, y las herramientas el mismo
procedimiento. Para obtener el mayor beneficio en esta etapa se trabajé de manera conjunta
con la clasificacién de los elementos necesarios del area, debido a que, si se ejecuta la
organizacion de todos los instrumentos y a su vez la mayoria de estos no son necesarios en
la produccion esto hard que los elementos que realmente sean necesarios no sean tan
asequibles como se desea. Continuando con el plan de trabajo, se realizé la capacitacion con
respecto a la organizacion del ambiente de trabajo, comenzando con la explicacién de lo que
se queria realizar y cual era el alcance del mismo. En esta segunda sesion, se discutio
también sobre como impacto al area de trabajo la eliminacion de los articulos innecesarios y
como esto tenia relacion con la presente etapa. Los trabajadores mostraron gran interés y

motivacion para continuar con el plan propuesto.

Orden- estandarizacion. En este paso para lograr la organizacion de los elementos de

acuerdo a su frecuencia de uso, se utilizé un formato de implementacion de orden, el cual fue
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facilitado a los trabajadores de cada una de las areas para determinar los elementos que
realmente se necesitan en el puesto de trabajo, su ubicacion correspondiente y la cantidad
necesaria del mismo. Una vez diligenciado el formato, se procedi6é a ordenar los elementos y
a establecer controles visuales para que todos los trabajadores identifiquen los sitios en donde
deben ubicarse los mismos. Sefalizar. En este paso, se recurrio a la técnica de delimitacion
del perimetro de trabajo mediante la marcacion de lineas divisorias en el suelo, para separar
sectores como pasillos, ubicacion de maquinas, entre otros. Para aplicar la estrategia de
pisos, se realiz6 un esquema en donde deben ser pintadas las lineas en el area teniendo en
cuenta los pasillos y elementos que requiere el sitio de trabajo. Posteriormente se realizé una
limpieza en el suelo, para pintar sin problema las lineas. Se utilizaron pinturas de color amarillo
para demarcar los procesos, verde en la ubicacion de las maquinas, y pintura blanca para

demarcar pasillos y/o transito de personas.

Un taller ordenado, debe permanecer asi durante todo el turno de trabajo, sin importar las
pausas que se hagan en las labores. Ir al bafio, a comer, a tomar agua, etc., no pueden ser
excusa para dejar las herramientas en cualquier lugar. Este era uno de los mayores problemas
en cuanto al orden, teniendo en cuenta la variedad de instrumentos que un técnico debe
utilizar para realizar hasta la tarea mas basica. Herramientas y piezas eran dejadas sobre los
componentes o en el piso, lugares en donde pueden extraviarse, dafarse, generar tropiezos,
contaminar el componente, etc., ante ello se tuvo que trabajar mucho para lograr producir
conciencia en los técnicos, para que estos adoptaran el habito de dejar las cosas en el lugar

dispuesto por la empresa sin importar ningun tipo de excusa.

3) SEISO = LIMPIAR E INSPECCIONAR. La siguiente S (Seiso) consiste en realizar la
limpieza general del lugar, hay que promocionar mucho esta actividad debido a que la mayoria
la toma como una simple limpieza del polvo sobre los equipos y pisos, pero este paso va
mucho mas alla que una simple jornada de limpieza. Esta S se debe asociar a la inspeccidn,
ya que se trata de revisar cOmo se encuentra toda el area, para poder evitar dafios de los
equipos manteniéndolos en excelente estado, evitar problemas en la produccion, y en general
mejorar el bienestar fisico y mental del trabajador. La limpieza, es un aspecto que se debe
entender, va mas alla de la labor desempefiada por los empleados encargados de realizar la
limpieza en la empresa. Este aspecto demanda de cada empleado, realizar un alto durante el
turno de trabajo para realizar la limpieza de su puesto de trabajo. Lo mas recomendable es
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gue esta labor se desempefie dos veces durante el turno, la primera cuando haya transcurrido
la mitad del tiempo de trabajo, y la segunda al finalizar el turno, de esa manera al empezar
las labores en el dia siguiente, el puesto de trabajo sea encontrado limpio y organizado. Se
comenzo a impartir este habito en los empleados, dandole un cambio de 180°, para bien, a la
imagen de la planta. Partiendo de esta idea, se llevd a cabo la capacitacion del personal con
respecto a esta S, trasmitiéndoles la necesidad de reforzar en esta etapa el compromiso tanto
de la gerencia como por parte de los operarios para continuar con la implementacion de la
metodologia 5S’s y mantenerla. El tema central de esta capacitacion fue el de explicar el
siguiente paso en la implementacion, que es la limpieza, en lo cual no hubo muchas
inquietudes y se mostraron motivados a realizar esta etapa, debido a que no consideraron

gue sea algo dificil de cumplir.

Planificar la limpieza. Para dar inicio a la implementacién de Seiso, se definieron equipos de
trabajo en cada proceso para que el tiempo utilizado sea menor. De igual forma, se asignaron
lideres en cada equipo, para que estos realicen la inspeccion y mantengan la limpieza
correspondiente. Todo esto fue plasmado en un Mapa de 5S’s. Luego se procedio con la
elaboracién del manual de limpieza, el cual fue entregado a cada uno de los trabajadores para
gue llevaran a cabo las actividades descritas en el mismo. Preparacién de utensilios para la
limpieza. Una vez elaborado el plan de limpieza, se adquirieron los utensilios mencionados
en el plan, estableciendo un sitio especifico en donde deben ser ubicados los elementos para
gue una vez utilizados sean devueltos a su lugar de almacenamiento. Implementar el plan de
limpieza. En esta fase se inicia con el manual de limpieza elaborado. Los lideres de cada
proceso se encargaron de guiar la ejecucion del mismo y de identificar las fuentes comunes
de suciedad en el area de trabajo, como son los residuos generados durante todo el proceso

en torno, soldadura, fresadora y fundicion.

En la fase de limpieza es muy importante no descuidar el trabajo hecho en las fases
anteriores, por eso durante las jornadas de limpieza, se reforzé el orden y la clasificacion. En
general la etapa de limpieza no requiere grandes fundamentos tedricos o estructurales, por el
contrario, lo Unico que se requiere es la buena voluntad del empleado, en donde cada
elemento de la empresa procure mantener su sitio de desempefio en correctas condiciones

higiénicas.
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Una herramienta de preservacién de las maquinas, es la limpieza. Al realizar continuos
mantenimientos y limpiezas sobre las maquinas, se previenen fallos por acumulacién de polvo
y el mismo deterioro de ellas. Para esto es crucial el trabajo del técnico, ya que es el técnico
la persona que esta en contacto con la maquina diariamente y es el Unico que conoce las
condiciones en las que esta esta. Ante esto se hizo énfasis en las charlas a los técnicos sobre
la limpieza de las méquinas, lo cual después se aplicé y revisé por medio de los controles y
reportes diarios. Para finalizar con todo el proceso de limpieza se pondra a disposicion del

area un formato para que después de cada limpieza se realice un chequeo de la misma.

4) SEIKETSU = ESTANDARIZAR. Continuando con la implementacion de la filosofia 5S’s
entramos a la accion de estandarizacion, que permite que la clasificacion, orden y limpieza se
mantenga en el tiempo dentro del lugar de trabajo y continlen hasta que formen parte del
diario vivir en el area de produccion y en un futuro pronto de toda la empresa. El primer paso
para la estandarizacion fue la elaboracion de planos de cada bahia, en donde se especificaran
los elementos de los cuales estad compuesta cada una. Cuando se menciona la palabra
estandar, se hace necesario, para quien desee establecerlo, entender que es un factor que
dicta la forma en que debe estar o hacerse algo. Por ello la formalizacion de los planos
requeridos para establecer, una norma que establece el orden de las bahias. Lo anterior
quiere decir que en cualquier momento del dia los elementos designados en cada bahia deben
estar en el sitio indicado, en la cantidad indicada, cuidando el cumplimiento de las fases

anteriores.

5) SHITSUKE = DISCIPLINA. Quizas esta sea la fase mas importante de la implementacion
de las 5S’s. Lo que no se mantiene con el tiempo se pierde, y los problemas solucionados
volveran a surgir. Con las 4 fases anteriores aplicadas, es el momento de desplegar acciones,
normas, campafias y estrategias que permitan que los cambios realizados perduren. Se
realizaron formatos de inspeccion y seguimiento de las bahias para garantizar el cumplimiento
y mantenimiento del programa 5S’s. El verdadero propdsito de las listas de chequeo de
herramientas, es hacer responsable al técnico de los recursos que tiene a su disposicion, de
esa forma se logra obtener un compromiso por parte del empleado, haciendo que el cuidado
de sus implementos de trabajo sea su principal labor. En primera instancia se realizé la
capacitacion correspondiente, la cual comenzo con la revision por parte del personal

involucrado, en donde algunos de los asistentes dieron su punto de vista de la evolucion de
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la implementacion y comentaron como habia sido esta experiencia; luego se explicaron las

actividades a realizar en esta etapa, dentro de la cual se contempla:
« Establecimiento de Politicas de orden y limpieza.

* Integrar las acciones de Clasificar, Organizar y Limpiar.

» Seguimiento y Control.

evolucion de las fases del método de las 5s es la siguiente:

1.- SEIRI
ORGANIZAR

LIMPIAR

Figura nam. 3 Diagrama de la Evolucion de las Fases del Método de las “5s”

En esta parte se hizo énfasis en la importancia de asimilar y cumplir con los estandares que
se establezcan para el sostenimiento de la metodologia, lo cual solo es posible con el
compromiso de todos. Finalmente, se agradecié la participaciéon y el empefio de todos por el

desarrollo del proyecto, y gerencia expresoé su satisfaccion con lo alcanzado.

Denominacién Concepto Objetivo Particular

En Espariol En
Japonés

Clasificacion Seiri Separar lo -Eliminar del espacio de trabajo lo que sea
necesario innecesario o indtil, ya sean herramientas,
equipos, materiales o informacion.

Orden Seiton Ordenar lo -Organizar el espacio de trabajo de forma
necesario eficaz.

-Disponer de un sitio adecuado para cada
elemento

-Que se ha considerado necesario.
-ldentificar el grado de utilidad de cada
elemento,

-Para disminuir los movimientos
innecesarios
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Limpieza Seiso Suprimir suciedad -Mejorar el nivel de limpieza de los lugares.
-Integrar la limpieza como parte del trabajo.
-Eliminar fuentes de contaminacion no solo

la suciedad.
Estandarizacion Seiketsu Senfalizar -Prevenir la aparicion de la suciedad y el
anomalias desorden

- (sefalizar y repetir).

-Establecer normas y procedimientos.
-Mantener el grado de organizacion, orden y
limpieza.

Disciplina Shitsuke Seguir mejorando -Fomentar los esfuerzos en este sentido.
-Establecer una cultura con respeto por los
estandares

-Establecidos. Ensefiar con el ejemplo.

Tabla nim. 6 explicacién de las 5's

CAPITULO 4: DESARROLLO DEL PROYECTO

11. Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas (aplicacién del método
de las de las 5s en el taller).

Se desarrollara a continuacion una forma de aplicacion del método de las 5s” contemplando
cada una de las fases “S” como si de una etapa separada se tratara, pero con la idea de que
solo puede pasarse a la etapa siguiente, una vez cumplidos y estabilizados los requisitos de
la etapa anterior.

El proceso comienza con la seleccién del area piloto de implantacion. El objetivo es
seleccionar un area fisica reducida, para una vez concluida en proyectos posteriores extender
la implantacién de la metodologia a otras areas del taller.

La participacion del personal del taller es fundamental debido al conocimiento que tienen del
lugar donde se implementara la metodologia, asi como la realidad del mismo, pudiendo
aportar soluciones reales a los problemas que vayan surgiendo en el transcurso del proyecto
en el taller.

Lo que se puede observar en el taller es que hay un poco de desorden por que los
componentes y las demas cosas no se encuentran en su lugar y es muy complicado
encontrarlas a la hora de ir por un rescate 0 a una empresa por lo tanto el equipo se tiene que
trasladar y el tiempo es vital para realizar la reparacién de tracto camion y se puede observar
en las imagenes que hay bastantes fierros o nUmeros de parte tirados en el piso ademas de

gue esto obstaculizara el paso de la camioneta cuando se requiera estacionarla poniendo en
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riesgo los neumatico porque comentan los trabajadores que se han ponchado los neumaticos
con los fierros ademas de que estos puede que se puedan reutilizar para alguna reparacion
en dado caso de que no se pueden vender como fierro viejo y obtener buenas ganancias en
el caso de los anaqueles se ordenaran los componentes para su facil identificacion como se
muestra en las imagenes, ya que si se observa un orden los trabajadores no tendran
impedimento para encontrar los componentes y refacciones ademas de trabajar con mas
confianza y como se dice un lugar limpio de trabajo es seguro ademas de que se tendréa lo
necesario para realizar el trabajo y no habra elementos de mas y no se vera desordenado y
cuando se realice una auditoria externa no se tendré problema alguno cuando esta se lleve a
cabo. Es por eso la importancia de este proyecto que voy a realizar para ayudar al taller a
mejorar en algunos aspectos y hacer conciencia del personal que forma parte del taller la
importancia de las 5s y poder capacitarlos y explicarles en qué consisten cada una de ella
para que las pongan en practica y que sean contantes y decirles que las pueden realizar en
su propio hogar para que se les haga una cultura ya que estas tiene muchos beneficios en

general ya sea en las empresas en este caso el taller y en general de nuestra vida diaria.

Existen una serie de condiciones previas que se considera que hay que establecer para el
éxito de la implantacién del método. El objetivo perseguido es sensibilizar, inicialmente al
personal del taller del &rea piloto de implantacion o en general a todo el personal incluso a los
altos mandos, estas medidas afectaran a todo el personal en general.

Existen una serie de condiciones previas que se considera que hay que establecer para el
éxito de la implantacion del método. El objetivo perseguido es sensibilizar, inicialmente al
personal del area piloto de implantacion, y finalmente al resto del personal, del alto nivel de
compromiso y participacion activa necesarios por parte de todos. Estas medidas afectan
principalmente a la direccion de la empresa, al equipo de trabajo encargado de la
implantacion, asi como a los trabajadores del taller. Las acciones de sensibilizacion se pueden
resumir en las siguientes:

Asumir el liderazgo por parte de la direccion. Este hecho refleja la implicacién de la direccion
del taller en el proceso de implantacion de la metodologia, asi como la participacion en la

toma de decisiones. Conseguir implicar tanto al director de area como al personal donde se
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realice la implantacion, e incluir el “proyecto 5S’s” como parte de las tareas de cada
trabajador.

Informar adecuadamente de la importancia de la implantacién para conseguir que todos
entiendan y se sientan participes del proyecto.

Recorrer todos y cada uno de los pasos segun el orden establecido por quien realizara el
proyecto en este caso un servidor.

Inspeccion periddica y critica al méas alto nivel de cada uno de los avances llevados a cabo a

lo largo de cada una de las fases, perseverancia y constancia.

Cronograma de actividades

Actividades Septiembre Octubre Noviembre

. Planificacién de las 5°S
. Anuncio oficial/ difusion

. Capacitacion 5°S

. Seiri (seleccionar)
. Seiton (ordenar)

. Seiso (limpieza)

. Seiketsu (estandarizar)

. Shitsuke (sostener)

©| 0 N| OO O M| WO N P

. Evaluacion de resultados

Figura nim. 4

4. Resultados
Evaluacion de la Metodologia 5S°s.

Evaluacion de la primera S. En el desarrollo de la actividad se mostré interés por parte del

personal, tanto en el diligenciamiento de las tarjetas como al momento de colocarlas,
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permitiendo la ejecucion de esta etapa en el tiempo establecido y alcanzando el objetivo de la

misma.

Evaluacion de la segunda S. El desarrollo de esta etapa de la implementacion, se llevé a cabo
de manera exitosa debido a que el director estaba realmente comprometido con la metodologia
y gestiond la consecucién de los recursos necesarios para la misma. La direccién y la parte
operativa quedaron satisfechas con las delimitaciones realizadas, evidenciandose una mejora
en la imagen interna de la empresa para los clientes debido a la facil identificacion de las areas

y de las vias de circulacion.

Evaluacion de la tercera S. La técnica de limpieza en el area de produccion de Industrias
Metalmecanicas San Lorenzo, se realizé sin mayor novedad, a causa que la limpieza es una de
las actividades con menor grado de dificultad dentro de la metodologia debido a que hace parte
de la cultura diaria de trabajo y todos los trabajadores mostraron gran empefio en la ejecucion
de la misma. Se aplic6 un mapa 5S’s, que nos ayudd a delegar responsabilidades a los
operarios para que se mantenga una cultura de orden y limpieza en la empresa. Y para concluir
con la limpieza del lugar de trabajo se requiere que se manejen ciertos formatos para mantener
el control y realizar una correcta inspeccion de todos los elementos que se deben limpiar, el cual
solo se lo realizara para cada vez que se ejecute la limpieza.

Evaluacion de la cuarta S. Esta S tiene como objetivo mantener lo que ya se logré en las tres
S anteriores. para que se pueda lograr una mejora continua en el area de almacén de
refacciones.

Se reglamentaron los logros alcanzados con las tres primeras S, a través de una cultura de
mejora continua y disminucion de la resistencia al cambio.

Evaluacion de la quinta S. En la Ultima S se dispuso a evitar que los procedimientos ya
establecidos se ignoren y a la larga se olviden, ya que respetando cada uno de los parametros
establecidos para cada S, se obtendran los beneficios encontrados de manera momentanea
con la implementacion de la metodologia 5S.

Se debe comprender la importancia del respeto por los demas y por las normas establecidas

para el bien del taller en el area del almacén de refacciones y herramientas.
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Auditoria visual #1 PUNTAJE
Inicial, (agosto)
No cumple Con observaciones Cumple

Clasificar 5 1 0
Ordenar 6 2 1
Limpieza 5 0 0

Estandarizacion 3 1 0
Disciplina 4 5 0
TOTAL 23 6 1

No cumple Cumple con observaciones Cumple totalmente
Porcentaje (%) 76.67 20.00 3.33
Tabla Nim. 1
Auditoria visual #2 PUNTAJE
(septiembre)
No cumple Con observaciones Cumple

Clasificar 1 6 2
Ordenar 1 5 3
Limpieza 1 3 1

Estandarizacion 1 2 1
Disciplina 1 3 1
TOTAL 6 16 8

Porcentaje (%) 20.00 53.33 26.67

Tabla Nam. 2
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Auditoria visual #3 PUNTAJE
(octubre)
No cumple Con observaciones Cumple
Clasificar 0 4 2
Ordenar 1 3 5
Limpieza 0 3 2
Estandarizacion 1 2 1
Disciplina 1 3 2
TOTAL 3 15 12
Porcentaje (%) 10.00 50.00 40.00
Tabla Nam. 3
Auditoria visual #4 PUNTAJE
(Noviembre)
No cumple Con observaciones Cumple
Clasificar 0 2 2
Ordenar 0 1 8
Limpieza 0 2 3
Estandarizacion 0 2 2
Disciplina 1 2 3
TOTAL 1 10 19
Porcentaje (%) 3.33 33.33 63.33
Tabla Nim. 4
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Auditoria visual #3 PUNTAJE
Final (Diciembre)
No cumple Con observaciones Cumple

Clasificar 0 1 5

Ordenar 0 0 9

Limpieza 0 1 4

Estandarizacion 0 1 3

Disciplina 1 2 3

TOTAL 1 5 24
Porcentaje (%) 3.33 16.67 80.00

Tabla Nim. 5

Total de Muelles Recuperadas en el Taller
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PRECIOS:

-Muelle maestra $ 3000

-Muelle para tortéon $ 2000

-Muelle para camion volvo $ 2600

-Bolsa de aire para camion Cascadia $ 1950
-Muelle para Keenworth $ 1650

-Muelle para Freightliner $ 1700

-Muelle para tracto camion $ 1400

-Muelle para camiones Rigidos $ 1350
-Muelle para camionetas Nissan $750
-Muelle para camionetas Ranger $ 650

-Muelle para camioneta lobo $ 1600

En las graficas anteriores pudimos observar la cantidad, tipo de muelles, abrazaderas y
bujes que se encontraron y recuperaron en el taller ademas de ver los precios de cada uno
para sacar el total de dinero que recuperara el duefio del Taller de Muelles después de
realizar nuestro proyecto de 5’s dentro este. En el area donde se implementd nuestro
proyecto fue el area del almacén, enseguida daremos y observaremos los resultados de
capital que se recuperé con el proyecto en la siguiente tabla ya que el duefio en si no sabia
que tenia en el taller y que se podia reutilizar, que se podia vender como fierro viejo y que
muelles eran totalmente nuevos por que como observaremos en las imagenes el lugar

estaba en total desorden y nuestro proyecto se baso en implementar cada una de las 5°s.
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Concepto Cantidad Precio Total
Muelle maestra 10 $3,000 $30,000
Muelle para Torton 8 $2,000 $16,000
Muelle para camion volvo 6 $2,600 $15,600
Bolsa de aire para camion Cascadia 2 $1,950 $3,900
Muelle para Kenworth 14 $1,650 $23,100
Muelle para Freightliner 8 $1,700 $13,600
Muelle para tracto camion 16 $1,400 $22,400
Muelle para camiones rigidos 12 $1,350 $16,200
Muelle para camionetas Nissan 8 $750 $6,000
Muelle para camionetas Ranger 4 $650 $2,600
Muelle para camioneta Lobo 6 $1600 $9,600
Gran total = $159,000

Tabla nam. 7 capital recuperado en cuestion de muelles
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3

4 Total de Abrazaderas y bujes Recuperadas en el
Taller

ABRAZADERAS BUJES TRASEROS ~ GRANADAS PARA BUJE ROSCADO BUJE DE METALY BUIJE DE PLASTICO
VARIAS MEDIDAS  CAJA DE TRAILER TORTON KENWORTH PLASTICO PARA MUELLE

k w serie 2 ‘

Graficaniim. 2

PRECIOS

-Abrazaderas varias medidas $ 500 par
-Bujes traseros de caja de trailer $ 1000
-Granadas para suspension $ 700
-Buje roscado $900

-Buje de metal y plastico $ 500

-Buje de plastico para Muelle $ 400
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Concepto Cantidad Precio Total
Abrazaderas 120 $500/par $30,000
Bujes traseros de trailer 30 $1,000 $30,000
Granadas para suspension 20 $700 $14,000
Buje roscado 30 $900 $27,000
Buje de metal y platico 40 $500 $20,000
Buje de plastico para muelle 38 $400 $15,200

Gran total = $136,200

Tabla nam. 8 capital recuperado en cuestion de abrazaderas y bujes

IMAGENES

Antes Después

Imagen nim. 1
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Antes después

Imagen nam. 2

Antes despues

Imagen nim. 3
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CAPITULO 6: CONCLUCIONES
Conclusiones

Al término de mi residencia de la implementacion de las 5’s en el Taller de muelles de
Aguascalientes, puedo concluir que los resultados principales que se dieron al momento de
realizar el primer diagnostico fueron consecuencia de la existencia de falta de habitos de orden,
limpieza y compromiso en el lugar donde se resguardan las refacciones y los componentes, por
parte de los empleados. “Nuestra experiencia nos dice que la persona mas importante y
determinante en todo proyecto de las 5S, es la propia persona que las lleva a cabo. (Cada
persona es experta en la actividad que desempefia).Como conclusion personal, quedé
satisfecho con el trabajo que realicé en el taller, ya que me sirvidé para aprender cosas nuevas,
asi como tener un compromiso con la empresa para aportar al logro de la mejora continua,
aplicar mis conocimientos adquiridos que me brindaron mis docentes de mi carrera, capacidad
de andlisis, capacidad para aprender, y aunque aun quedan cosas por mejorar en el area, se
logré hacer conciencia sobre lo importante que es contar con compromiso por parte de los
empleados para lograr tener un mejor ambiente laboral, disminuyendo los tiempos a través de
procesos mas rapidos facilitando la basqueda de las refacciones, asi como optimizando los

espacios.

Aterrizar el estudio de la metodologia 5S’s, a un caso practico, permiti6 entender el gran
despliegue que se debe realizar por parte de la empresa o en este caso el taller que desee la
implementacion de esta, en cuanto a recurso monetario y compromiso grupal. Una empresa o
taller que contemple las 5S’s como medida de cambio y optimizacion, debe entender que la
continuidad y el esfuerzo que ponga cada empleado con lo establecido por la metodologia, es
un factor que determina el éxito o el fracaso del objetivo planteado. El primer desafio al que se
enfrenta una empresa en la implementacion de las 5S’s, es el entendimiento que se debe tener
sobre los conceptos que se van a aplicar, ya que es imposible generar una consciencia acerca
de un pensamiento en todos los niveles del taller, cuando no ha sido totalmente entendido desde
la parte gerencial o administrativa. Es importante que los niveles mas altos de la empresa o0 en
este caso del taller dé ejemplo y se demuestre que, la consecucion de la meta es labor de todos.
Cada etapa de las 5S’s tiene su importancia, y se debe realizar cuidadosa y detenidamente,
garantizando que cada empleado del taller esté totalmente involucrado en el proceso y que se

transmita claramente el objetivo que quiere lograr el taller por medio de la metodologia. Se logro
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observar este aspecto en el Taller Muelles de Aguascalientes, en donde se hizo énfasis en el
trabajo grupal que conllevaba cada etapa y que determind las ventajas y beneficios percibidos
por la empresa luego de la implementacion del programa. El paso mas importante para
garantizar que los cambios establecidos permanezcan a través del tiempo, lo constituye la Ultima
etapa de las 5S’s, la etapa de mantenimiento. Es parte importante que los empleados del taller
adquieran un habito de accionar en donde cada dia se apliquen las primeras 4 etapas (de pronto
no en la magnitud principal, pero si de una forma oportuna), de manera que se busque estar
mejor continuamente. Se logré presentar la forma debida en la que se debe aplicar la
metodologia 5S’s, teniendo en cuenta las condiciones iniciales del taller, y los factores que
representaban restricciones para la implementacion. Ante esto se pudo concluir que las 5S°s,
no solo brindan una mejora al aspecto fisico del taller, por medio de la limpieza y el orden, sino
gue el impacto de sus beneficios va mucho mas alla de lo que se puede pensar. Las 5S’s brindan
un proceso productivo mas eficiente y consciente con el medio ambiente, al mismo tiempo
permiten mejorar la seguridad y salud de los empleados, eliminando factores de riesgo para
ellos; por ultimo, las 5S’s, ayudan a que se pueda tener una fluidez productiva Optima,
desembocando en disminucién de costos y desperdicios, logrando de esa manera mayor
competitividad en el mercado y aumento en las utilidades, asi como evitar fuga de capital por
no saber realmente con que se cuenta. Otras conclusiones que puedo mencionar serian las

siguientes:

Al implementar la metodologia de la 5s que se realizara en el area del almacén, se lograra
incrementar progresivamente la productividad y la eficiencia laboral de la misma gracias al buen

trabajo y compromiso de los trabajadores del taller

Es importante saber que no es facil cambiar la forma de trabajo dentro del taller y atin menos la

de los trabajadores de este taller, pero lo mas dificil es el mantener ese cambio.

Se ha analizado la situacién actual a través de la recoleccién de la informacién mediante

observacion directa, entrevistas a supervisores, encuestas a directivos, personal.

No importa el lugar ni el tamafio en donde se apliquen las 5s de la calidad, si se aplican en orden

y con responsabilidad segun su metodologia siempre se tendra un resultado progresivo.

Se puntualizaran indicadores de disponibilidad, productividad, calidad, tiempo de busqueda de

herramienta, porcentaje de desperdicio y el indicador 5s, los mismos que seran medidos en

33



cada aplicacion de la esta técnica, con el fin de darle seguimiento y controlar el avance del

programa 5s.

Se realizara un analisis costo — beneficio para determinar cuanto ahorrara el taller con la
metodologia aplicada. Luego de este analisis observar si se logra cumplir este proposito, ya que
al mantener esta herramienta de mejora continua se conseguira un ahorro en el taller de

muelles.

Los resultados seran satisfactorios no solo a nivel individual sino también colectivo, en cuanto

a desempefio de esta metodologia.
Recomendaciones.

Al momento de implementar las 5s es conveniente determinar los agentes que permitan actuar
sobre la motivacién de los trabajadores del taller para emplearlos como instrumentos que

promuevan el desarrollo del programa.

Como recomendacion para el taller, se sugiere dar seguimiento al desarrollo de la técnica y le
den a su personal, la capacitacion necesaria. Esto ayudara a que cuando se presenten algunos

problemas puedan ser detectados a tiempo y asi encontrar de forma rapida de corregirlo.

Es primordial crear instrumentos que contribuyan en hacer participes a todo el personal del taller
de muelles, de manera que se distinga la participacion directa o indirectamente de ellos, en el
desarrollo del programa y en la obtencion de los resultados.

Capacitar de manera mas profunda y detallada sobre las 5s de la calidad no sélo a los

trabajadores sino también a los directivos y asi poder obtener una certificacién en calidad.

Para lograr el interés de los participantes en el desarrollo de esta herramienta de mejora

continua en el area del almacén, se deberia motivar frecuentemente a los mismos trabajadores
a medida que alcanzan los logros, mediante charlas demostrativas, folletos, propaganda.

Proseguir con encuentros semanales o quincenales del equipo de implementacion 5s, para
lograr mantener el programa, ya que a futuro se evidenciaran mas problemas, se corregiran y si
se mantiene controlado correctamente el programa, sera facil detectar los problemas incluso

hasta prevenirlos.
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Incentivar a los trabajadores, para que estén motivados en el proceso de aprendizaje de esta
técnica. Al terminar cada trabajo guardar los materiales utilizados y colocarlo en sus lugares

correspondientes, para ayudar a mantener el orden.

CAPITULO 7. COMPETENCIAS DESARROLLADAS

1.Apliqué habilidades directivas y de ingenieria en el disefio, gestion, fortalecimiento e
innovacion de las organizaciones para la toma de decisiones en forma efectiva, con una

orientacion sistémica y sustentable.

2.Disefié e Innové estructuras administrativas y procesos, con base en las necesidades del taller

para competir eficientemente en el mercado.

3. Gestione eficientemente los recursos de la organizacion con vision compartida, con el fin de

suministrar bienes y servicios de calidad.

4.Apliqgue métodos cuantitativos y cualitativos en el analisis e interpretacion de datos y modelado
de sistemas en los procesos organizacionales, para la mejora continta atendiendo estandares

de calidad mundial.

7. Implemente planes y programas de seguridad e higiene para el fortalecimiento del entorno

laboral.

8.Gestione sistemas integrales de calidad para la mejora de los procesos, ejerciendo un

liderazgo estratégico y un compromiso ético.
9. Dirigi equipos de trabajo para la mejora continua y el crecimiento integral del taller.

10. Utiliza las nuevas tecnologias de informacién y comunicacion en la organizaciéon, para

optimizar los procesos y la eficaz toma de decisiones.

11.Promovi el desarrollo del capital humano, para la realizacion de los objetivos

organizacionales, dentro de un marco ético y un contexto multicultural.

12. Apligue métodos de investigacion para desarrollar e innovar modelos, sistemas, procesos y

productos en las diferentes dimensiones de la organizacion.

13. Actie como agente de cambio para facilitar la mejora continua en el taller.
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14. Aplique métodos, técnicas y herramientas para la soluciéon de problemas en la gestion

empresarial con una vision estratégica para la implementacion de las 5s.

Competencias Especificas:

¢ Aplicacion de los conocimientos, habilidades y actitudes necesarias requeridas en la Gestion

Empresarial que me permitieron mejorar la limpieza en el taller.

e Capacidad de analisis para lograr identificar los elementos tedricos de la auditoria, asi como
la aplicacion del proceso de la auditoria, capacidad para interpretar la informacion obtenida, asi

como brindar un resultado.

e Hacer propuestas de solucién que brinden opciones de mejora y llevarlas a ejecucion de las

mismas para obtener mejores resultados en él taller.

e Integrar los elementos que conforman al taller y que estdn relacionados con el
comportamiento humano en un ambiente globalizado, que propicie el desarrollo de

organizaciones sanas.

e Aplicar los conceptos teorico-practicos de la Gestion empresarial para el mejoramiento del

area, a traves del andlisis de su cultura y ambiente organizacional.
Otras competencias adquiridas:

e Capacidad de andlisis y sintesis.

e Capacidad de organizar y planificar.

e Conocimientos béasicos de la carrera.

e Capacidad critica y autocritica.

e Apreciacion de la diversidad y multiculturalidad.

e Capacidad de tener iniciativa para resolver problemas.

e Compromiso ético.

e Capacidad de aplicar los conocimientos.

e Habilidades de investigacion.
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e Habilidad para buscar y procesar.

e Capacidad de aprender.

e Capacidad de generar nuevas ideas (creatividad).
e Habilidad para trabajar en forma autonoma.

e Busqueda del logro. (MarcadorDePosicion2)

(s.f).
(s.f).
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