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1.2.- Resumen:

En la actualidad las empresas estan en una gran balanza de competitividad en las cuales
tienen que ajustar precios, productos del mercado para que tengan un mejor auge y
compatibilidad con las caracteristicas que el cliente desea, pero aqui emerge a la luz un
complemento importante “Calidad” si se tiene esto en cualquier producto o servicio que
se desee vender se puede confiar en que tendr4 gran aceptaciéon en el mercado
competitivo, ya que este es factor de que el producto adquirido por el cliente sea
adecuado, confiable y duradero. De aqui pues surge de la calidad va de la mano con las
5’s las cuales son una serie de métodos los cuales se tienen que poner en practica
diariamente para tener un resultado favorable. Esta comprobado estadisticamente que
toda empresa cuenta con este sistema, pero el gran error es que no lo llevan a cabo, tanto
por altos mandos, ingenieros y operadores.

Se me asigno trabajar con un proyecto el cual implementara este sistema en el area de
almacén planta metal mecénica por lo cual mis asesores me guiaron por un camino viable
y me otorgaron conocimientos distintos a los de clase para combatir las probleméticas de
la empresa. Entre la realizacion de este proyecto se capacito la gente para que cumpliera
con lo establecido, se reordeno el almacén tanto; Aceros, solubles, lubricantes, lay out,
roles de limpieza, estandarizacidon para entrega de cortes a produccién, aprovechamiento
de espacio para posicionar tarimas con piezas de nuestros proveedores llegando a la
conclusién de que el proyecto se realizé de manera satisfactoria agradeciéndome por
parte de directivos, y empleados haciendo referencia en que los riesgos laborales
desaparecerian, los insumos estan controlados y se estandarizo el material de desecho.



1.3.- Introduccion:

Las 5S son universales, se pueden aplicar en todo tipo de empresas y organizaciones,
tanto en talleres como en oficinas, incluso en aquellos que aparentemente se encuentran
suficientemente ordenados y limpios. El objetivo es mejorar y mantener las condiciones de
organizacion, orden y limpieza en el lugar de trabajo. Se trata de mejorar las condiciones
de trabajo, de seguridad, el clima laboral, la motivacién del personal y la eficiencia y, en
consecuencia, LA CALIDAD, LA PRODUCTIVIDAD Y LA COMPETITIVIDAD DE LA
ORGANIZACION. Las 5S se han aplicado en diversos paises con notable éxito y son las
iniciales de cinco palabras japonesas que nombran a cada una de las cinco fases que
componen la metodologia:

e SEIRI — ORGANIZACION: consiste en identificar y separar los materiales necesarios
de los innecesarios y en desprenderse de éstos ultimos.

e SEITON — ORDEN: consiste en establecer el modo en que deben ubicarse e
identificarse los materiales necesarios, de manera que resulte facil y rapido
encontrarlos, utilizarlos y reponerlos.

e SEISO - LIMPIEZA: consiste en identificar y eliminar las fuentes de suciedad,
asegurando que todos los medios se encuentran siempre en perfecto estado.

e SEIKETSU-CONTROL VISUAL: consiste en distinguir facilmente una situacién
normal de otra anormal, mediante normas sencillas y visibles para todos.

e SHITSUKE—-DISCIPLINA Y HABITO: consiste en trabajar permanentemente de
acuerdo con las normas establecidas.

Las tres primeras fases — ORGANIZACION, ORDEN Y LIMPIEZA — son operativas. La
cuarta fase — CONTROL VISUAL — ayuda a mantener el estado alcanzado en las fases
anteriores -Organizacion, Orden y Limpieza — mediante la estandarizacion de las préacticas.
La quinta y tltima fase — DISCIPLINA Y HABITO — permite adquirir el habito de su practica
y mejora continua en el trabajo diario. Las 5 fases se abordan sucesivamente.



1.4- Descripcion de la organizacion.

La empresa Conexiones plasticas de Aguascalientes y soluciones metal mecanicas S.A,
de C.V. esta ubicada en El estado de Aguascalientes, esta empresa se dedica a hacer
tubos de plastico para ser distribuidos en todo el estado mexicano, cabe mencionar que
alun no exportar mercancia a algun otro pais, en la Parte metal mecénica hacen
punzones de primer y segundo paso, anillos, botones, asi también como ensamble de
piezas como capuchones y vélvulas para clientes como Donaldson, Tenneco, Yy
Voestalpine por mencionar algunos.

1.5.- Antecedentes de la empresa.

Conexiones plasticas de Aguascalientes, S.A de C.V. fue fundada el 06 de noviembre de
1987 por el ingeniero Ricardo Daniel Solis serna.

En un principio contaba con: 3 maquinas manuales para la inyeccion de plastico, una
Con la experiencia y conocimiento que el Ing. Solis Serna tenia en el mercado, logro
abrirse paro y poco a poco la empresa fue creciendo, asi como la lista de clientes, por lo
que hubo necesidad de comprar mas maquinaria. En 1998 se adquiere la primera
méaquina total mente automatica, la cual marco el comienzo de la introduccion de la
tecnologia de punta a la empresa.

En 1999, por el crecimiento de la fabrica y los planes de expansion, se realiza la compra
de un terreno ubicado detras de su domicilio, logrando asi hacer 5 veces mas grande su
espacio fisico, dando la oportunidad de construir instalaciones mas adecuadas para una
empresa de su naturaleza.

Actualmente se cuenta con una nave industrial de casi 3 mil metros cuadrados, maquinas
de inyecciones total mente automaticas, mas de 70 empleados, 10 vehiculos y presencia
en toda la republica mexicana.

También se cuenta con area dedicada a la fabricacion de piezas para la industria metal
mecdénica con equipo de ultima generacidon que nos ha permitido incursionar en un nuevo
sector de la industria.



2.- Misién:
Ofrecer rentabilidad a nuestros clientes a través del disefio y fabricacion de productos
de la mas alta calidad en inyeccion plastica, asi como soluciones en la industria metal
mecanica.

2.1.- Visién

Ser una empresa competitiva en la industria metal mecanica en la region centro del pais,
manteniendo nuestro liderazgo en el mercado nacional e internacional.

2.2.- Valores:

Somos una empresa honesta, responsable, altamente productiva, plenamente humana,
innovadora, competitiva y enteramente enfocada a la satisfaccion del cliente, con el que
tenemos un gran compromiso, al igual que el bienestar de nuestros colaboradores.

2.3.- Organigrama:

Gerencia
General.

Gerencia de
finanzas.

Mercadotecnia.

Relaciones
publicas. (Anexo A)




2.4.- Descripcion del problema en la empresa Conplasa.

El problema de este almacén observandolo a grandes rasgos es: La Organizacion,
Orden, Clasificacion, Limpieza y estandarizacion. Area de trabajo en funcionamiento con
muchas delimitantes para ser operada de forma eficiente y eficaz.

2.5.- Descripcion de la empresa u organizacion y del puesto o area del trabajo el
estudiante:

La empresa Conplasa (Conexiones plasticas y soluciones en metal — mecanica del
estado de Aguascalientes. S.A. de C.V.) importante en el sector agrobnomo ya que se
elaboran y distribuyen a lo largo del pais (tubos para instalaciones en hogares,
aspersores, conectores y abrazaderas etc. Cabe mencionar que tiene un gran peso en
el estado mexicano por su gran calidad de plasticos siendo esta empresa una de las
preferidas como abastecedora de productos. De igual forma se les da solucién a tareas
metal — mecanicas Como botones, punzones primer paso, punzones segundo paso,
capuchones, dados, bafle, y ensamble de gaskeet para empresas como: Donaldson,
Tenneco, Sakiya, Voestalpine, por mencionar algunas. La empresa cuenta con 2 naves
industriales, en la #1 se elaboran los plasticos por lo cual tenemos areas de: Inyeccion
Automatica, Inyeccidbn manual, Ensamble, rebabeo, Almacén de productos para los
trabajadores, embarque, almacén para la materia prima asi también como
Mantenimiento.

En la planta #2 Area metalmecéanica esta constituido por las siguientes areas: almacén
de Herramientas e insumos, Area de disefio, Taller de pintura y soldadura, Area de
fresadoras y tornos manuales, area de piezas en serie, area de ensamble, Calidad y
embarque. Se me asigno el almacén de la planta 2 Herramientas e insumos para darle
un cambio radical y una estandarizacion por el motivo de que esta en Optimas
condiciones de trabajo.
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3.- Problemas a resolver, priorizandolos.

Los problemas que tiene la empresa conexiones plasticas y soluciones metal mecanicas
del estado de Aguascalientes son:

11

Desorden en todo el almacén.

Niveles de Scrap en grandes proporciones y aparte de esto no se sigue un
control de acomodo ni de desechar lo que real mente ya no se utiliza.

Estantes de material para proceso en malas condiciones y material
desorganizado.

Materiales e insumos desorganizados sin alguna etiqueta de clasificacion.

Desajuste de material al momento de entregar tochos a area de produccion en
serie.

Materiales ajenos en almaceén.

Espacio insuficiente por parte de materiales que son ajenos a almacén. Lay-
Out.

Inventario incorrecto fisico de aceros, herramientas e insumos.

Inventario actualizado en el sistema de Admin Pack.

Identificacion de los procesos de almacén.

Catalogo de herramientas e insumos.



3.1.- Justificacion

La empresa Conexiones plasticas y soluciones metal — mecanicas del estado de
Aguascalientes Cuenta con 2 almacenes siendo el segundo con mayor importancia
establecido en el area metal — mecanica. Su importancia se basa en que el dinero que
esta invertido es bastante aunado a piezas de la cuales dependen las maquinas como
Cnc autométicas, manuales, cierra cinta, fresadoras. Estos son algunos de los insumos:
insertos, porta insertos, plaquitas, pistolas de aire o mototools, Aceros h-13, cobre,
aluminio, ptr's, pulidoras, taladros, Afiladoras de brocas con punta de diamante etc.
Importante para la empresa ya que se evitaran robos hormiga, mayor eficiencia y eficacia
al momento de almacenar materiales en base sus caracteristicas y orden de trabajo,
ergonomia de los trabajadores, aprovechamiento de espacios, clasificacion de scrap,
habilitar de manera rapida tochos y tener un inventario sustentable y éptimo.

* Se redujo el tiempo de entrega de materiales e insumos a operarios, Mejor
ergonomia al trabajador de almacén para operar.
» Almacén limpio.

» Clasificacion de Aceros, insumos y herramientas.

» Ahorro econémico por desperdicio de material.

» Aprovechamiento de espacio dentro del almacén.

» Eficiencia en los cortes de acero H-13.

« Estandarizacion maximos y minimos para el inventario de almacén.

» Control de actividades bajo formatos; Bitacora de actividades, Salida y entrada de
materiales e insumos, Horas extras, Entrega de Tochos.
» Usuarios externos satisfechos por el desempefio de almacén.

« Control primeras entradas ultimas salidas.

« Control Scrap.

3.2.- Objetivos (General y Especificos)

e Objetivo General:

Aumentar la calidad y productividad del almacén mediante la implementacién de la
metodologia 5’s, a partir de la creacion de un entorno de trabajo ordenado, limpio y
seguro.

12



Objetivos especificos:

e Implementacion de metodologia 5’s:
e redisefo de lay-out de almacén

e Identificar, seleccionar y organizar la materia prima segun la demanda de productos
de orden abierta que tiene la empresa.

e Verificar que el almacén esté en su capacidad adecuada de materiales, basandose
en Maximos y minimos.

e Analizar una nueva estructura de formatos de almacén para: préstamos,
requisiciones, vales, auditorias, salidas de mercancia, diagrama de actividades y
bitacoras.

e Establecer rutinas de limpieza diaria.

3.3- Marco Teoérico (fundamentos tedricos).

3.4 Como empezaron las 5’s:

Fernando Jorge Tomati Menciona en su documento de suma importancia para la época
de conflicto entre dos naciones la cual fue la finalizaciéon de la segunda guerra mundial
dejando a Japo6n total mente destrozado, dando lugar a un levantamiento o una
restauracion después de la guerra. Mientras tanto todo el sector japonés decay6 ante el
mercado mundial, Ya que todos sus productos que este pais creaba eran de: “baja
calidad y precio barato”, surgiendo la necesidad de implementar un modelo que corrigiera
este problema.

Las 5 “S”, fueron desarrolladas como un plan de trabajo correctivo aunados mas por el
movimiento manufacturero, con el paso del tiempo se aplicaron en todos los sectores y
hasta en nuestra vida cotidiana. Las empresas presentan problemas en todas sus areas
si es que no se lleva este programa cabo al pie de la letra, se puede ver simplemente en
la acumulacion de scrap o mejor dicho como desperdicio o basura, entorpecimiento de
lineas de produccion basadas en una mala planeacion de estandarizacion, falta de aseo,
desorganizacion etc. Siendo importante atender esto para tener mayor competitividad en
el mercado no solo hay sino como ayuda vital para la empresa, siendo asi que la empresa
sea redituable econémicamente hablando.

Después de la gran derrota sufrida en la Il Guerra Mundial, Japon buscé en todas sus
industrias la principal y pronta recuperacion econémica. Como hasta ese momento la
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gran mayoria de los productos japoneses no tenia una buena imagen en los mercados
europeos y norteamericanos, la industria requeria producir productos de alta calidad y
con precios muy bajos para lograr ser competitivos y ser vistos como un pais confiable
para la distribucion de los productos a lo que exigia alta productividad de estos.

Con el paso de los dias y trabajo arduo surge el movimiento creado por: Sakichi y Kiichiro
Toyoda, asi como el ingeniero Taiichi Ohno llamado: las 5 eses (5S), que trata sobre la
organizacion del lugar de trabajo. 5S es una técnica desarrollada por la empresa Toyota
(empresa #1 que en estos tiempos se caracteriza por sus productos de alta calidad) que
se enfoca en la eliminacion de actividades que no agregan valor al producto. El nombre
5S deriva de las iniciales de las palabras que en idioma japonés detallan los pasos a
seguir para alcanzar lo que se denomina un lugar de trabajo limpio y bien organizado.

3.5 Para que nos sirven las 5's

Uno de los primeros mitos relacionados con el 5S, que afirma que esa es una
metodologia para aplicar en industrias, en el piso de fabrica. De hecho, el origen del
método es incluso industrial. Pero hoy, su dinamica sali6 de ese medio y pasé a ser
implantada en empresas de todos los segmentos y portes, en distintos ambientes de
trabajo e incluso en la vida personal de los colaboradores.

Asi como el momento actual de varios paises, la metodologia 5S también naci6é en un
escenario de crisis economica. Esto ocurrié a principios de los afios 50, luego del final
de la Segunda Guerra Mundial. En ese momento, el devastado Japon necesitaba
reestructurar su economia rapidamente y traer competitividad a sus productos, que
comenzaban a entrar en el mercado internacional. Su objetivo era asegurar la calidad de
los procesos y transformar el pais en una potencia econémica. jY funciond! Gracias a
esto, hoy el método se adopta en organizaciones de todo el mundo, como un modelo de
gestion de la calidad. En la préactica, la metodologia 5S es mas que una herramienta de
gestion: se trata de una filosofia. Su aplicacion consiste en comprometer colaboradores
y ayudarles a desarrollar habilidades, como disciplina y organizacion, que garantizaran
mucha mas calidad y seguridad en el trabajo, ademas de mejorar el clima organizacional.

4.Las 5°s se basan en:

Un programa de trabajo Optimo para talleres, empresas, oficinas etc. El cual consiste en
desarrollar actividades de orden: limpieza, y deteccion de anomalias en el puesto de
trabajo, que permite la participacion de todos atreves a nivel de un nivel grupal e
individual, mejorando el ambiente de trabajo, la seguridad de las personas y equipos asi
también como la productividad.
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4.1 Beneficios de utilizar esta practica:

La aplicacion de este método, por su propia naturaleza, permite que los procesos se
vuelvan mas organizados y sistematizados con el paso del tiempo, facilitando las
operaciones, reduciendo pérdidas de material y optimizando el tiempo empleado en las
tareas.

Y por supuesto, la mayor organizacion y el mejor aprovechamiento del tiempo tienen un
impacto positivo sobre la productividad del equipo, con la seguridad en el lugar de trabajo,
asi como mayores posibilidades de que los procesos se adecuen mejor a los estandares
de calidad.

Otros beneficios se ven en el aumento de la previsibilidad de las operaciones, en la
facilidad de gestion de crisis y en la distribucion de demandas y responsabilidades, lo que,

por consiguiente, aumenta la confianza en la relacion entre lideres y colaboradores.

4.2 ;COmo aplicarla?

Para obtener un resultado eficaz con la implementacién de la metodologia 5S, no basta
con pedir que los empleados mantengan la mesa y el stock arreglados. Ella va mucho mas
alld. De la forma en que se presentan, los 5 sentidos ya vienen practicamente con el guion
de aplicacion listo, ya que cada uno de los conceptos remite a una fase de implantacion
del proyecto. ¢ Pero eso no significa que el trabajo acaba en el momento de su aplicacion,
ok? Esto es porque, como dijimos al principio, mas que una herramienta de gestion se trata
de una filosofia, un modelo de excelencia a ser anhelado por el negocio. Por esta razon,
después de aprender su funcionamiento, las empresas necesitan seguir determinadas
estrategias de implementacion, de acuerdo con la realidad de cada una, o nada tendra
sentido.

Para posibilitar la aplicacion adecuada de la metodologia 5S en su compaifiia, preparamos
un pequefo paso a paso. Salida:

4.3 Creer en el potencial del 5S

Antes de introducir la metodologia 5S al equipo, usted, como gestor, necesita entender y
creer en el poder de cambio que ella posee. Para ello, estudie a fondo casos de éxito de
este método en otras empresas y cree una presentacion motivadora para el equipo sobre
los efectos positivos que su implementacion tendra en el aumento de la productividad y en
la busqueda de resultados.

e Crear una comision de control
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Seleccione algunos empleados para la comision de implantacién de la metodologia 5S,
ofreciendo capacitacion y mostrando a ellos la importancia del nuevo sistema para la
conduccion de los negocios.

Estos colaboradores seran responsables por el control de calidad y por auxiliar al resto del
equipo en la mejora continua de las estrategias utilizadas en cada uno de los 5S.

Antes de elegir a estos profesionales, tenga en cuenta que ellos seran los multiplicadores
de sus ideas y, por eso, también necesitan creer en ellas y tener disposicién para ponerlas
en practica.

Evaluar, junto con la comision, los puntos criticos de la empresa

La primera tarea de la comision debe ser enumerar los principales problemas de la
compainiia, siempre con base en los preceptos de la metodologia 5S. Hagan un analisis
critico del dia a dia del negocio y descubra qué puntos necesitan mas atencion. Esta
asociacion es importante, ya que no siempre el gestor, solo, tiene una vision amplia de los
problemas del equipo y de los puntos a ser mejorados. Muchas veces, por ejemplo, la falta
de organizacion no es causada por los colaboradores, sino por la falta de equipamientos
adecuados o por el exceso de objetos en el espacio de trabajo. Este problema puede
resolverse facilmente con Seiri, el sentido de uso.

e Comience a implementar los sentidos
En esa fase, finalmente, los sentidos son efectivamente implantados, uno a uno, en el
orden en que fueron presentados. Se percibe que, naturalmente, un sentido lleva al
préjimo, siguiendo un guién cohesivo que consiste en evaluar y organizar lo que es Uutil,
limpiar y eliminar los excesos, normalizar la practica y disciplinarse.

Todos los empleados deben estar involucrados — no sélo la comision de implantacion. El
secreto es tener siempre en mente que los 5S forman una filosofia, y no una simple
herramienta de gestion. jEntonces, aproveche el momento y revolucione la cultura de la
empresa!

4.4 Adopte sistemas de evaluacion

Después de la implantacion de todos los “sentidos”, es importante prever evaluaciones
periddicas para acompafiar si cada uno de los 5S continta siendo aplicado.

Establezca un mecanismo de monitoreo que permita que el empleado reflexione sobre sus
habitos y se autodisciplina para mantener la nueva cultura y el nuevo patron siempre
presentes en el dia a dia, sin que usted necesita actuar como un «fiscal».

La metodologia 5S, si se comprende por toda la organizacion, puede ser una oportunidad
de adoptar un estilo de trabajo (y de vida) mucho méas productivo y organizado. Y la
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implementacion de estos comportamientos puede ayudar a su empresa a avanzar varios
pasos hacia la calidad total.

¢ Después de leer nuestro articulo fue mas facil apuntar en qué aspectos su compafia

puede mejorar con la ayuda de ese método? ¢ Hay alguna duda? jDeja aqui tu comentario
y participa en la conversacion!

4.5 Que es lo que quieren decir las 5’s

e Seiri — desechar o eliminar lo que ya no se necesita.

Clasificar y esto consiste en retirar del area o estacion de trabajo todos aquellos
elementos que no son necesarios para realizar la labor, ya sea en &reas de produccién
0 en areas administrativas. (En conplasa se elimind todo el scrap que no cumplia con las
normas de reutilizacion.)

e Seiton — Designar un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar.

Mas que apariencia. El orden empresarial dentro del concepto de las 5S se podria definir
como: la organizacion de los elementos necesarios de modo que resulten de facil uso y
acceso, los cuales deberan estar, cada uno, etiquetados para que se encuentren, retiren
y devuelvan a su posicion, facilmente por los empleados. (Orden en materiales, insumos
y herramientas.)

e Seiso — limpiar el sitio de trabajo y los equipos asi también como el prevenir la
suciedad y el desorden.

Limpieza incluye, ademas de la actividad de limpiar las areas de trabajo y los equipos, el
disefio de aplicaciones que permitan evitar o al menos disminuir la suciedad y hacer mas
seguros los ambientes de trabajo. So6lo a través de la limpieza se pueden

identificar algunas fallas. (Se establecié un calendario de aseo.)

e Seiketsu — preservar altos niveles de organizacion, orden y limpieza.

Limpieza estandarizada pretende mantener el estado de limpieza y organizacion
alcanzado con la aplicacion de las primeras tres S, el seiketsu solo se obtiene cuando se
trabajan continuamente los tres principios anteriores. En esta etapa o fase de aplicacion
(que debe ser permanente), son los trabajadores quienes adelantan programas y
disefian mecanismos que les permitan beneficiarse a si mismos (como ya se mencioné
se cred un calendario de limpieza para el aseo y organizacion de todo el almacén.

e Shitsuke — crear habitos basados en las 4’s anteriores
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Disciplina significa evitar que se rompan los procedimientos ya establecidos. Solo si se
implanta la disciplina y el cumplimiento de las normas y procedimientos ya adoptados se
podra disfrutar de los beneficios que ellos brindan. (se concientizo a todos los operarios
de almacén para trabajar y cumplir con lo dictaminado en las reglas de almacén.

Ejemplo de un mapa conceptual basandose en las 5’s de almacén. Elaborado por Cesar
Reyes.

Objetos de mas.

Objetos obsoletos

objetos dafiados

£Son utiles?

Organizarlos.

; Son utilizables para alguien mas? w—— | Regresar o Transferir

Separarlos

No +

No

(Anexo B)

5. Cualquier empresa puede hacer uso de las 5°s

Héctor Vargas Rodriguez Menciona que no es necesario pertenecer a algun tipo de
sector econdmico alto esta metodologia es apta para cualquier tipo de organizacién ya
sea de manufacturera o de servicios etc. Pequefia, mediana o grande, siendo esta
consiente de crear un cambio con el sistema universal basado en el programa ya antes
mencionado. Se pueden aplicar en todo tipo de empresas y organizaciones, tanto en
talleres como en oficinas, incluso en aquellos que aparentemente se encuentran
suficientemente

Ordenados y limpios. Siempre se pueden evitar ineficiencias, evitar desplazamientos, y
Eliminar despilfarros de tiempo y espacio.

5.1 Forma mas apropiada para definir las 5”7 S”

Xavier Aldbert (2002) Las 5S es definen como una técnica de gestion original de Japon
y que se basa en 5 fases simples.
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e /;Los materiales y utiles innecesarios se han eliminado?

e /Todo se encuentra ordenado e identificado?

e ¢Se han eliminado las fuentes de suciedad?

e (Existe un control visual mediante el cual saltan a la Vista las desviaciones o
fallos?

e ¢ Todo lo anterior se mantiene y mejora continuamente?

5.2 Personajes importantes

e Shingd Shingeo, (1909-1990),

Fue el pionero importante en construir las 5”s siendo asi un ingeniero mecanico japonés
gue se distinguio por ser uno de los lideres en practicas de manufactura en el Sistema
de control Produccion de Toyota. Se le acredita haber creado y formalizado el Cero
Control de Calidad, que resalta mucho la aplicacion de los Poka Yoke, un sistema de
inspeccion en la fuente.

Durante la década de los 40 Shingo estudio y aplico el Control Estadistico de la Calidad.
En 1961, luego de una visita en Yamada Electric, Shingo comenzé a introducir
instrumentos mecanicos sencillos en los procesos de ensamblaje, con el objetivo de
prevenir que las partes sean ensambladas errbneamente, entre otras que daban sefiales
de alerta cuando un operario olvidaba una de las partes.

En 1977, luego de una visita a la planta de la division de maquinas de lavar de Matsushita
en Shizuoco, se consiguio un mes entero sin defectos en una linea de ensamblaje con
23 operarios. Asi, Shingo llego a la conclusion de que el Control Estadistico de la Calidad
no era necesario para conseguir cero defectos, sino que bastaba la aplicacién de Poka
Yoke e inspeccion en la fuente, siendo esto la base del Cero Control de Calidad.

e Edward Deming (1922)

Nacié el 14 de octubre de 1900 en Wyoming, Estados Unidos. Estudio y este fisica y
matematica. Algunas de sus ideas de la administracién surgieron de su experiencia en
Hawthorne, donde los trabajadores eran remunerados de acuerdo con lo que producian.

En 1951, en Japon, se fundé el premio a la calidad Deming, el cual se otorgaba en dos
categorias, a una persona por sus conocimientos en teoria estadistica y a compaiiias
por logros obtenidos en la aplicacion estadistica.

SU FILOSOFIA CONTABA EN:

Los catorce principios gerenciales, que constituyen el pilar para el desarrollo de la
calidad:
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Ser constantes en el propdsito de mejorar el producto y el servicio con la
finalidad de ser mas competitivos, mantener la empresa y crear puestos de
trabajo.

Adoptar la nueva filosofia para afrontar el desafio de una nueva economia y
liderar el cambio.

Eliminar la dependencia en la inspeccion para conseguir calidad.

Acabar con la practica de comprar en base solamente al precio. Minimizar el
coste total en el largo plazo y reducir a un proveedor por elemento
estableciendo una relacién de lealtad y confianza.

Mejorar constantemente y siempre el sistema. Esto mejorara la calidad y
reduciré los costes.

Instituir el entrenamiento de habilidades

Adoptar e instituir el liderazgo para la direccion de personas, reconociendo sus
diferencias, habilidades, capacidades y aspiraciones. El proposito del
liderazgo es ayudar al equipo a mejorar su trabajo.

Eliminar el miedo, de forma que todos puedan trabajar con eficacia.

Eliminar las barreras entre departamentos asegurando una cooperacion ganar
ganar. Las personas de todos los departamentos deben trabajar como un
equipo y compartir informacion para anticipar problemas que pudieran afectar
al uso del producto o servicio.

Eliminar los esléganes y exhortaciones a la calidad. Esto solo puede dafar las
relaciones ya que la mayoria de las causas de baja calidad son del sistema y
los empleados poco pueden hacer.

Eliminar los objetivos numéricos, las cuotas y la direcciébn por objetivos.
Sustituyen el liderazgo.

Eliminar las causas que impiden al personal sentirse orgullosos de su trabajo.
Esto es eliminar la revision anual de méritos o cualquier tipo de clasificacion
gue solo creara competitividad y conflicto.

Instituir un vigoroso programa de educacién y auto mejora.

Poner a todo el mundo a conseguir la transformacion ya que ésta es el trabajo
de todos.



ES DE SUMA IMPORTANCIA RECALCAR EL CICLO DEMING EL CUAL:

Era un de los aportes significativos de Deming es el ciclo PHVA, que es de gran utilidad
estructurar y ejecutar planes de mejora de calidad a cualquier nivel ejecutivo u operativo.
El ciclo que es también conocido como: “el ciclo de calidad” y también como “Espiral de
mejora continua” aunque en 1980 los japoneses le cambiaron el nombre a CICLO DE
DEMING: PLANEAR: Se desarrolla de manera objetiva y profunda un plan. ¢ Qué hacer?
¢,Como hacerlo? HACER: Se comprueba en pequefia escala o sobre la base de ensayo
tal como ha sido planeado. VERIFICAR: Se supervisa si se obtuvieron los efectos
esperados y la magnitud de estos.

ACTUAR: De acuerdo con lo anterior, se actla en consecuencia, ya sea generalizando el
plan si dio resultados y tomando medidas preventivas para que la mejora no sea
reversible, o reestructurando el plan debido a que los resultados no fueron satisfactorios.

e Philip Crosby (1926)

Nacié en Wheeling, Virginia, Estados Unidos, el 18 de junio 1926. Trabajé para Martin-
Marietta de 1957 y para ITT de 1965 a 1979. A partir de 1979 fundd su despacho de
consultoria y hasta su muerte, el 18 de agosto de 2001 se dedicé a la calidad.

Para Crosby la calidad es gratis, definiéndola como:

“conformidad con los requerimientos” e indicando que el 100% de la conformidad es igual
a cero defectos. “Hacerlo bien a la primera vez” “Hacer que la gente haga mejor todas las
cosas importantes que de cualquier forma tiene que hacer” “Promover un constante y
consciente deseo de hacer el trabajo bien a la primera vez”.

SU FILOSOFIA

Cero defectos, se enfoca a elevar las expectativas de la administracion y motivar y
concientizar a los trabajadores por la calidad. Las empresas despilfarran recursos
realizando incorrectamente procesos y repitiéndolos.

Crosby propuso catorce pasos basados en cuatro principios absolutos que son:

. Compromiso de la gerencia

o Equipo de mejora de la calidad

o Medicion de la calidad

o Costo de la evaluacion de la calidad

o Concientizacion de la calidad

o Acciones correctivas

o Establecer un comité especifico ad hoc para el programa de cero defectos
o Capacitacion a los supervisores
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° Dia de cero defectos

o Fijar metas

o Estableciendo de la causa de errores
o Reconocimiento

. Consejos de calidad

o Hacerlo todo de nuevo

e Joseph Moses Juran (1904)
Nacié el 24 de diciembre de 1904 en la ciudad de Braila, ahora parte de Rumania y es
otra de las grandes figuras de la calidad. Se traslada a Minnesota en 1912.

e SU FILOSOFIA

Los jefes de cada éarea tienen que hacer lo mejor o lo posible para involucrarse para
dirigir el sistema de calidad al 100%.

Un aporte importante es la trilogia de calidad la cual: Es uno de los aportes se conoce
como la trilogia de la calidad, que es un esquema de administracion funcional, esta se

compone por tres procesos administrativos: como lo son, PCM.

5.3 Que son los PCM

Que es la planificacion de |la calidad: | Que es el control de la | Que es la mejora de la calidad:

calidad:
Quienes son los clientes. Evaluar el desemperio |Calidad es parte de toda la direccion.
Necesidades de este. del proceso. - Con la mejora de esta se le da
Desarrollar producto que responda a esasg - Comparar el satisfaccion tanto al cliente como
necesidades. desempefio actual con una competencia a los que vendan el

Desarrollar el proceso Adecuado pard |zs metas de calidad. mismo producto al nuestro.
cumplir con las caracteristicas del . Actyar sobre la - Las metas de despliegan a los niveles de
producto. diferencia. accion.

Transferir planes a areas de empresa - Capacitacion es para todos en general.

La medicion se efectia en cada area.
Directivos analizan regularmente los
progresos con respecto de las metas.

Se reconoce la performance superior.

Verificar: (Anexo C)
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Kaouru Ishikawa (1915) Naci6 en Japon en el afio 1915. Se gradud en el Departamento
de Ingenieria de la Universidad de Tokio. Obtuvo el Doctorado en Ingenieria en dicha
universidad y fue promovido a profesor en 1960. Describe el papel clave que juegan las
siete herramientas estadisticas basicas para la calidad, al ayudar a controlar el proceso y
orientar en la busqueda de causas para contar con mejoras. DIAGRAMA DE ISHIKAWA
(CAUSA Y EFECTO/ ESPINA DE PESCADO).

Verificar (Anexo D)

Falta de Mantenimiento Falta de entrenamiento
Equipos Obsoletos Conversaciones paralelas
Producto
Jornada de trabajo excesiva Materia prima con defecto
Falta de control de calidad =, Herramienta sin corte

con defecto
Métodos Materiales

Es un método grafico que refleja la relacién entre una caracteristica de calidad y los
factores que posiblemente contribuyan a que exista. Relaciona el efecto con sus causas
potenciales.

e Pasos para la construccion de un diagrama de Ishikawa

1. Definir y delimitar claramente el problema o tema a analizar.

. Decidir qué tipo de diagrama de Ishikawa se usara.

3. Buscar todas las causas probables, lo mas concretas posibles, con apoyo del
diagrama elegido y por medio de una sesién de lluvia de ideas.

4. Representar en el diagrama de Ishikawa las ideas obtenidas y analizar el diagrama 5.
Decidir cuales son las causas mas importantes mediante el dialogo.

6. Decidir por qué causas actuar

7. Preparar un plan de accion para cada una de las causas a investigarse o corregirse

N
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e CIRCULOS DE CALIDAD

La naturaleza de estos circulos de calidad varia junto con sus objetivos segun:

* Que la empresa se desarrolle y mejore.

« Contribuir a que los trabajadores se sientan satisfechos mediante talleres, y respetar
las relaciones humanas.

» Descubrir en cada empleado sus capacidades para mejorar su potencial. En los circulos
de calidad se aplican las siete herramientas de Ishikawa:

Los diagramas de Pareto, Su objetivo es mostrar los factores méas significativos del
proceso bajo estudio: Tomada de la base de datos de la UFG. Los diagramas de causa-
efecto (diagramas “espinas de pescado” o Ishikawa.

e GENICHI TAGUCHI (1924)

Nacié en Japon el 1 de enero de 1924. Es Ingeniero Textil y Doctor graduado de la
Universidad Kyushu. FILOSOFIA Su filosofia es el control de calidad, que le llamo
“‘Disefio Robusto”. “disefio robusto” (control de calidad) Cada vez que se disefia un
producto, se hace pensando en que va a cumplir con las necesidades de los clientes,
pero siempre dentro de un cierto estandar; a esto se le llama “calidad aceptable”. La
contribucion mas importante del Dr. Taguchi, ha sido la aplicaciéon de la estadistica y la
ingenieria para la reduccion de costos y mejora de la calidad en el disefio de productos
y los procesos de fabricacion.

En sus métodos se emplea la experimentacion a pequefia escala con la finalidad de

reducir la variacion y descubrir disefios robustos y baratos para la fabricacién en serie.
El pensamiento de Taguchi se basa en conceptos fundamentales a la calidad total:

o Las organizaciones deben ofrecer productos mejores que sus competidores en
cuanto a disefo y precio.

o Productos atractivos al cliente y con un minimo de variaciéon entre si. 3. Ser
resistentes al deterioro y a factores externos a su operacion.

ESTOS CONCEPTOS SE CONCRETAN EN LOS SIGUIENTES 7 PUNTOS:

. Funcion de pérdida

o Mejora continua

o Variabilidad

) Disefio del producto

o Optimizacion del disefio del producto 6.
o Optimizacion del disefio del proceso

. Ingenieria de la calidad.



CUALES SON LAS VENTAJAS DE UTILIZAR O IMPLEMENTAR 5’S EN LA EMPRESA:

* Mejor ergonomia para el trabajador.

» Seguridad y confiabilidad por parte del operario y segundas personas.
* Mejor control.

* Mejor Administracion.

* Limpieza.

* Cultura de limpieza.

» Estandarizacion.

« Calidad.

* Mejor disposicion para laborar que es una de las frases que mas recuerdo en mis
clases de universidad, ya que si cualquier persona en general entra a laborar en
cualquier area de trabajo y esta no se encuentra en condiciones excelentes “no
se tendra el mismo entusiasmo o energias” de completar las actividades
correspondientes.

5.4 Implementemos las 5°s en nuestra vida

A riesgo de caer en una generalizacion excesiva, podemos afirmar que, en gran medida,
Japon, como sociedad culta y civilizada, esta conformado por personas con autodisciplina
y respetuosas de sus semejantes, que hacen un culto a la pulcritud, al orden y limpieza, al
deseo de superacién permanente, al respeto por las normas de higiene, seguridad y
preservacion del medio ambiente, y a muchos valores relacionados con la ética y la
estética.

Tanto en el seno de las familias como en las escuelas del Japdn no es casual que una de
las primeras herramientas que se transmite para educar a los nifios y jovenes es el
“Programa de las Cinco S”, muy simple y a la vez muy poderoso, que ayuda a eliminar las
causas de gran cantidad de problemas y que contribuye a mejorar la calidad de vida de las
personas. El contenido de este programa es muy sencillo y es muy facil de entender, pero
su implementacion representa un gran desafio ya que requiere disciplina y constancia en
nuestro compromiso por ser mejores. El espiritu de este programa esta descripto en las
siguientes maximas:
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* Respetemos a los seres humanos que nos rodean.

* Ninguna cosa esta tan en nuestro poder como la voluntad misma.

* La confianza en nosotros mismos es el primer secreto del éxito.

» Para que el hombre sea realmente feliz, es necesario que se respete a si mismo.
» Debemos preguntarnos siempre como podemos hacer mejor las cosas mafana,
* Debemos fijar permanentemente metas mas altas para ser cumplidas.

* Debemos pensar en como hacer lo que nos hemos propuesto.

* Las mejores soluciones son las soluciones simples.

* No importa lo que hagamos, debemos hacerlo bien; no nos llevard mas tiempo
gue hacerlo mal.

* Las cosas grandes se hacen de cosas pequenas.

* El proceso de mejorar no es una inversion por una sola vez; debe ser un modo de vida,
debe convertirse en un asunto para las veinticuatro horas del dia. Es bueno recordar que,
para recorrer grandes distancias, es necesario dar un primer paso, pero siempre con un
objetivo como meta.

* A lo largo del camino en busqueda de la excelencia, debemos establecer metas
intermedias a modo de hitos. Procurar alcanzar el hito siguiente nos acerca un poco mas

hacia la meta final.

» El proceso y los esfuerzos de las personas para solucionar y mejorar una situacion
problematica son considerados de tanta importancia como el resultado mismo.

* Es necesario mantener el impulso sobre los cambios, y es importante saber por donde
empezar la tarea.

* Los problemas son las llaves de un tesoro oculto. Reconocerlos es el punto de partida
para encontrar ese tesoro.

* Reconocer un problema no equivale a confesar una debilidad o un fracaso ignorar o tapar
un problema nos conduce a un problema mayor.
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» Debemos dejar de estar interesados por resolver los problemas crénicos para pasar
comprometidos en lograr el objetivo propuesto.

* Lo maravilloso de proponerse una meta no es en si cumplirla, sino ver que se va
cumpliendo.

* Para solucionar los problemas diarios, muchas veces alcanza con poner el sentido comun
en practica, y olvidarnos del habito de ensayar tecnologias cada vez mas complejas.

* Es necesario poner énfasis en la ensefianza del conocimiento, pero sin olvidarnos del
aprendizaje en grupo de valores fundamentales derivados del sentido comun, la
autodisciplina y el orden. En consonancia con el respeto hacia el projimo, la sociedad
japonesa valora en general el orden, la pulcritud, la responsabilidad, la calidad, la
solidaridad, y el respeto por las normas y estandares establecidos. La educacion juega un
papel primordial en el desarrollo de estos valores, que impregnan la vida en familia, en las
aldeas y en las empresas. Cuando el espiritu de mejora, por la educacion y el ejemplo, se
contagia a todos los integrantes de la organizacion, entonces todos trabajan juntos para
seqguir tres reglas de procedimientos:

 EI mantenimiento del orden y la limpieza.
* La eliminacion de los desperdicios, que no agregan valor.
+ La estandarizacion.

Ya sea en una empresa manufacturera o de servicios, en nuestros hogares, en las
universidades, en cualquier lugar y tiempo, el mantenimiento del orden y la limpieza se
fundamenta en un programa de actividades llamado “5 S”. Este programa, aplicado en el
ambito de las empresas, tiene como objetivo fundamental elevar la calidad de vida en el
trabajo, para lo cual utiliza como estrategia fundamental una metodologia muy sencilla
para crear un entorno de trabajo ordenado, limpio y seguro, en el que se facilita la
realizacion de las tareas cotidianas, y se generan productos y servicios con calidad y bajos
costos. Requiere que las personas se concentren en realizar las tareas que generan valor,
eliminando de plano las que no lo agregan, como buscar las cosas que no estan en su
sitio, repetir un trabajo, hacer lo que no se tiene que hacer, etc. La adecuada
implementacion requerira voluntad, constancia y convencimiento de que es posible
abandonar una situacién cadtica y crear un lugar de trabajo del que estemos orgullosos.
Debemos estar convencidos de que podemos lograrlo, ya que por mas sencilla que
parezca esta técnica, seguramente nos pondra frente a la dificil situacion de vencer
costumbres muy arraigadas en nosotros. La recompensa es muy grande, sin ninguna
duda.
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Al implementar el programa de las “5S”, la gerencia establece los estandares para cada
uno de los cinco pasos, los que deben abarcar las formas de evaluacidn del progreso en
cada una de las etapas. La autodisciplina es fundamental para todo proceso de Mejora
Continua, ya que podremos confiar en que las personas con autodisciplina se presentaran
puntualmente a trabajar, mantendran ambientes de trabajo limpios, ordenados y seguros,
en que se respeten los estandares existentes. Un lugar de trabajo disciplinado se
caracteriza porque todas las personas, comenzando por su lider, cumplen habitualmente
con los aspectos siguientes:

* Respetan la puntualidad y la asistencia.

* Limpian cotidianamente lo que ensucian.

« Cumplen lo que prometen.

« Utilizan el uniforme y equipos de seguridad segun las normas establecidas.
* Realizan las actividades rutinarias conforme a los estandares.

» Devuelven a su lugar los objetos que han utilizado.

* Ejecutan las auditorias del Programa “56S” conforme a lo programado.

En uno de los grupos de trabajo en que participé durante mi entrenamiento en el Japon,
realizamos una “tormenta de ideas” para buscar las diversas formas en que podemos
contribuir a la construccion de autodisciplina en los empleados de la empresa. Las ideas
sugeridas fueron:

* Predicar con el buen ejemplo.

 Sorprenderlos y felicitarlos mientras estan haciendo las cosas correctamente.

» Tener una actitud abierta hacia sus preguntas.

* Desarrollar una cultura de reconocimiento hacia las tareas bien hechas, recompensando
cada paso hacia el crecimiento.

« Dar capacitacion en el proceso para mejorar los estandares.

« Comunicar con claridad las expectativas.

* Realizar con frecuencia revisiones del proceso.

* Fomentar un clima de cooperacion.

» Ensefar el como y el porqué.

» Hacer visibles los progresos, a través de graficos.

* Eliminar las barreras.

« Estimular la motivacion grupal.

 Crear un ambiente libre de amenazas.

» Confeccionar boletines periddicos para la educacién en las “5S”, y difusién de las
actividades realizadas, destinados a los trabajadores y a sus familias.
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5.5 Unarama super importante aunadaalas 5°s

La filosofia Kaizen es una metodologia que se emplea de forma diaria para el
mejoramiento continuo de los individuos y las empresas. En este articulo conoceremos
qué es y en qué consiste la filosofia Kaizen, los pasos para realizarla y ejemplos préacticos
de todo ello.

6. ¢/0Qué es lafilosofia Kaizen?

La palabra Kaizen proviene de los términos japoneses “Kai”: modificaciones y “Zen”: para
mejorar, por lo que se podria definir como “proceso de mejora continua”. Adoptar la
filosofia Kaizen supone asumir la cultura del mejoramiento continuo, que se centra en la
eliminacion de los desperdicios y derroches en los sistemas productivos.

El origen del Kaizen se remonta a Japon, donde al terminar la Segunda Guerra Mundial,
el pais se enfrentaba a muchos problemas en su industria, por lo que decidieron crear la
JUSE (Unién Japonesa de Cientificos e Ingenieros) e invitar a Dr. William Edwards
Deming y a Joseph Juran en varios de sus seminarios, creando en uno de ellos esta nueva
metodologia para mejorar el sistema empresarial.

Los fundamentos mas importantes en la realizacion de la filosofia Kaizen son
“Compromiso” y “Disciplina”, a todo el nivel de la organizacion.

6.1 ;En qué consiste la filosofia Kaizen?

El Kaizen sirve para detectar y solucionar los problemas en todas las areas de la
organizacién y tiene como prioridad revisar y optimizar todos los procesos que se realizan
en la misma. El método Kaizen retoma las técnicas del Control de Calidad, disefiadas por
Edgard Deming, pero incorpora la idea de que la forma de vida debe ser mejorada de
forma constante.

Se debe ser muy riguroso y encontrar la falla o problema y solucionarlo. La complacencia
es el principal enemigo del Kaizen. En la idea de mejoramiento continuo se involucra la
gestion y el desarrollo de los procesos, enfatizando en reconocer las necesidades de los
clientes, reducir los desperdicios y maximinzar el tiempo.

El éxito de la filosofia Kaizen en la actividad empresarial proviene de la incitacion a mejorar
estandares, ya sean niveles de calidad, costes, productividad o tiempos de espera, entre
otros. La metodologia kaizen permite establecer estandares mas altos y grandes
empresas como Toyota, Walt Disney o Sony la han empleado para la mejora continua de
sus estandares productivos.
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6.2 La filosofia Kaizen en la administracion empresarial

En Japon, la administracion se aprecia desde dos perspectivas: EI mantenimiento y el
mejoramiento. Por mantenimiento se refieren a todas las actividades encaminadas a
mantener los estandares de calidad de la empresa, mediante la disciplina y arduos
entrenamientos de todo el personal que da vida a los negocios, por mas pequefos que
estos sean.

Al hablar de mejoramiento, se refieren a que deben a toda costa mejorar los actuales
estandares, es decir, estos deben mejorar exponencialmente a medida que la empresa
crece. En resumen, la administracion japonesa busca mantener y mejorar los estandares.

Ellos entienden que el mejoramiento crece a través del kaizen y la innovacion,
entendiéndose el kaizen como pequefias mejoras en la actualidad laboral, suponiendo un
progreso gradual y paulatino en los procesos y en el crecimiento de la empresa. A su vez,
la innovacion requiere de una gran inversion en tecnologia, equipos, la introduccion de
nuevos conceptos administrativos, técnicas de produccidén, entre otras cosas, que
suponen una mejora exponencial.

Aplicando esta filosofia empresarial en el area administrativa, a través de esta teoria,
llegan a la conclusiéon de que existen tres tipos de empresas: Las que hacen que las cosas
pasen, las que miran como las cosas pasan y las que se preguntan que habra pasado.

Como es evidente, las peores compafiias son las que solamente pueden mantenerse,
pero no innovar, en ellas no existe el kaizen, ya que el kaizen requiere que ambos
conceptos (mantenimiento y mejoramiento) estén en conjunta armonia para funcionar
Optimamente.
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6.3 Otros factores que regulan el Kaizen en la administracion de la empresa

Son dos, el control total de calidad y la produccion justo a tiempo. Podriamos pasar mucho
rato hablando de estos factores, por lo que los mencionaremos de forma clara y concisa.
Al hablar de calidad, no solo se habla de altos estandares de los productos, sino que la
calidad va més alla, hay calidad cuando el factor humano trabaja de forma eficiente,
cuando las maquinas son operadas de forma correcta, cuando todos los sistemas y
procedimientos se cumplen a cabalidad. Una empresa que tiene un proceso de produccion

de calidad tendra productos de calidad.

Por otra parte, al hablar de produccion justo a tiempo, se refieren a todas aquellas
acciones dirigidas a minimizar el tiempo total requerido desde el comienzo de la
fabricacion a la facturacion. En pocas palabras, el objetivo es tener un procesamiento
continuo de los productos, sin interrupciones y mas eficiente conforma pasa el tiempo.
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6.4 Pasos para implementar la filosofia Kaizen

El kaizen se basa en el Circulo de Deming como herramienta para conseguir la mejora
continua: planear, hacer, verificar y actuar. Estos son los pasos para seguir para
implementar la filosofia Kaizen en la empresa:

o Seleccion del tema: el tema a seleccionar puede ser decidido por la presidencia o
la gerencia siempre que éste sea acorde con los objetivos de la empresa. Posibles temas
para tratar pueden ser la productividad (mejora de tiempos), calidad (requerimientos del
cliente) o la seguridad (reduccién de accidentes).

o Creacion de equipo de trabajo: el equipo debe ser siempre que se pueda
multidisciplinario, es decir, formado por personas de diferentes areas, para que todas
ellas aporten el conocimiento y la experiencia de su area de trabajo. Es recomendable
qgue cada grupo cuente con un lider, que sea el responsable de coordinar las reuniones
e informar sobre el progreso.

o Obtencién y andlisis de datos: la recoleccion de datos por parte del equipo tiene
como finalidad determinar las causas principales para arreglar el problema. Para ello, se
utilizan diferentes herramientas:

o Gembutsu Gemba: esta fase consiste en acudir al area donde se produce el
problema y verificar los datos obtenidos en la fase anterior junto con las personas que
trabajan en dicha area.

o Plan de contramedidas: es necesario tomar contramedidas para aquellos
32roblemas que son criticos para la mejora del proceso de la empresa, que se registraran
en un plan que incluya fechas para implementarlas y responsables de la ejecucion de las
mismas.

o Seguimiento y evaluacion de resultados: el equipo llevard un seguimiento
mediante gréaficos del problema y si es necesario volvera a realizar los pasos anteriores
para su verificacion en el area de trabajo.

o Estandarizacion y expansion: tras varios meses con buenos resultados se define
gue el problema esta en control y se registra para que, posteriormente, puedan ser
aprovechados los cambios introducidos.
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6.5 Ejemplos de la filosofia Kaizen

Por ultimo, mostramos algunos ejemplos de aplicacion en la empresa, basados en la
filosofia Kaizen:

Reuniones de empleados y jefes. Un buen ejemplo del Kaizen seria establecer reuniones
periddicas entre empleados y jefas para analizar y resolver los conflictos existentes en la
empresa y crear tacticas para mejorarlos. Organizacién del trabajo en grupos: otra de las
metodologias del Kaizen que pueden llevar al éxito en el trabajo seria la organizacion del
trabajo en pequefios grupos que realicen distintas labores o proyectores, garantizando asi
una mayor implicacion de los trabajadores.

Fijacion de objetivos: principalmente destaca de la filosofia Kaizen el establecimiento de
un objetivo comun, de forma que todos los trabajadores unan fuerzas y se esfuercen en
alcanzarlo.

Como ves, la filosofia Kaizen es un método que consiste en la mejora continua de la
empresa, mejorando asi su productividad y sus resultados. ¢Te parece un método
interesante? ¢ Lo aplicarias en tu empresa? Recuerda que, si tienes alguna pregunta o
requieres de mas informacion, puedes comentar a continuacion y te atenderemos
encantados.

7 — Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas.

o Como Primera tarea en mi area de trabajo se les dio una mejora a los estantes de
herramientas e insumos ya que se encontraban ocupando demasiado espacio, no
estaban organizados y se perdia mucho tiempo en encontrarlos. La evidencia de este
trabajo es por fotografias ya que no se realizé ningan formato en digital o en fisico.

Verificar los siguientes anexos: (Anexo F & G)

e Clasificacion de la materia prima o Aceros:

La segunda tarea fue darles un acomodo a los aceros como: H-13, Ptr, Perfil tubular,
inoxidables, acero 41-40 etc. Organizandolos por material, por su uso (frecuente,
moderado, escaso.) agregandole de igual manera con su nombre.

El material, se elimind material que ya no contaba con otro segundo proceso y etiquetando
para una mejor visualizacién.
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Verificar: (Anexo H)

e Seleccionar y eliminar materia prima reprocesada.

Uno de los problemas mas arandes de almacén es que se desperdicia mucho material v
en base a eso se estaba acumulando mucho desperdicio. Como pueden ver estos tenian
un desastre total esto provocaba tiempo gastado en buscar material.

Verificar: (Anexo I, J)

o En el anexo J podremos ver detenidamente la apariencia que tenia el almacén
antes de poner manos a la obra con nuestro proyecto algo interesante que paso estando
en ese lugar fueron: accidentes, robos, perdida de material, pérdida de tiempo etc.

o En este cuadro podremos observar el gran cambio que se hizo desde 0 como se
dieron cuenta fue una tarea nada facil ya que esto fue cuestidén de diciplina, trabajo en
equipo, dedicacién, enfoque, paciencia, fuerza mental y fisica. Se preguntaran por qué
utilice la palabra fuerza mental pues bueno las personas de almacén ciertas veces no
me ayudaban por falta de tiempo porque ellos se desempefaban en su trabajo del
almaceén y ocupaba ayuda fisica para mover estantes, permiso para mover cosas, etc.
Entonces si es algo desesperante y estresante, pero al final quedo.

Verificar: (Anexo K).

Como ya se mencioné antes la evidencia que se tiene es fotografia ya que se requirié
trabajo fisico para lograr los resultados esperados que se tenian previstos. (el tablero de
control fue creado para abastecer a la linea de piezas en serie con la finalidad de entregar
el material exacto y con el scrap minimo, el formato de limpieza se cred pensando en
mantener la costumbre o cultura de un area segura, limpia y en 6ptimas condiciones
laborales.)

o Definir con los coordinadores o jefes de area los insumos que entraran a almacén.

A continuacion, se muestra el siguiente formato en el cual el coordinador del area decidira
la cantidad y los materiales que se almacenaran. Deshacernos de material almacenado
intruso que ocupe espacio de mas y de mal aspecto a nuestra area de almaceén.
Almacén.
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. Insumos para el proceso:
Herramientas

Material
Solventes
Aceites
* Insumos Genéricos:
Botiquin
Pinturas
Limpieza
Uniformes
Papeleria
EPP

. Equipos:
Maquinas

Herramienta general desarmadores, pinzas p. pinzas ele

. Partes de magquinaria. Ventiladores. Maquinaria de procesos. Productos de
limpieza como cloros y fabulosos. (Material de desecho “si se es utilizable dejarlo
en almacén” y si no pues que la misma persona lo tirara al contenedor.

Area de calidad, la sefiorita Norma hizo énfasis en muy pocas cosas a las cuales se

necesitan: pilas para Dinamo, pilas AAA y AA asi también como un lente 6ptico. Siendo
los usuarios Juancho y Norma los indicados para recogerlos.

Para area de Taller y piezas en serie: Insumos, lubricantes, herramientas, epp, aceros.
G) Realizar una lista de todo lo que se debe que almacenar:
Materiales (Anexo L)

Cabe resaltar que todos los usuarios de estas areas estan autorizados para recoger
estos insumos.

o Enviar a disefio un estante para el acomodo de aceros en area de almacén. Se
cred un nuevo estante para almacén, la funcionalidad de este es almacenar todos los
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aceros clasificAndolos en base a su forma de panal ahorrando espacio en almacén y
eliminando los otros estantes obsoletos.

7.1 Metodologia de las 5°s en almacén.

Se crea la metodologia 5°s conscientemente dirigido hacia el area de almacén
documento importante para llevar a cabo las operaciones diarias.

Al comienzo de mi estadia en la empresa Conplasa se me asigno el lugar de trabajo
“‘Almacén” para darle una mejora y darle seguimiento en base a la metodologia 5's, pero
para esto debemos tener el siguiente conocimiento basico: es una técnica de origen
japonés con una amplia trayectoria de éxito en empresas de todo tipo alrededor del
mundo, que ayuda a transformar el ambiente fisico de las empresas y organizaciones en
lugares mas seguros, agradables y productivos, a través de fortalecer el orden, la
limpieza, la estandarizacion y la disciplina entre sus profesionales.

Las 5s son acciones expresadas con cinco palabras japonesas que comienzan con S 'y
cada palabra tiene un significado para la creacion de un lugar digno y seguro donde
trabajar.
Verificar: (Anexo M&N)
«  ORGANIZACION-SEIRI

Tener en el lugar de trabajo aquello que realmente se necesitay en la cantidad adecuada.
Eliminar los materiales y elementos innecesarios conservando todos los que se utilizan.
Identificar, separar y eliminar.

Verificar: (Anexo N)

+ ORDEN-SEITON

Establecer la manera en que los materiales necesarios se deben ubicar e identificar de
modo que se puedan encontrar con facilidad. Clasificar, ubicar e identificar.

Verificar: (Anexo O)

+ LIMPIEZA-SEISO

Identificar y eliminar las fuentes de suciedad, lugares dificiles de limpiar y establecer y
aplicar procedimientos de limpieza. Identificar, planificar y eliminar.

Verificar: (Anexo P)

« ESTANDARIZACION- SEIKETSU
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Mantener las fases anteriores para preservar altos niveles de organizacion, orden y
Impieza. Consiste en distinguir facilmente una situacion normal de otra anormal, mediante
normas sencillas y visibles para todos. Estandarizar, cumplir y mantener.

Verificar: (Anexo Q)

«  DISCIPLINA Y HABITO-SHITSUKE

Trabajar permanentemente de acuerdo con las normas establecidas. Asumir el
compromiso de todos y todas para mantener y mejorar el nivel de organizacion, orden y
limpieza. Crear habito y mejorar.

Verificar: (Anexo R)

Propuesta para aplicar esta metodologia en almacén.

La implantacion de las 5s en el almacén permite crear espacios formativos acordes y
coherentes con una formacion integral y de calidad. No podemos olvidar que se basa en
el trabajo en equipo, por lo que se debe involucrar a todo el personal en el proceso de
mejora.
e Pasos para implementar la metodologia 5s de forma consiente, cognitivo y cultural:
Verificar: (Anexo S&T)
e Pruebas veridicas del esfuerzo y gran trabajo que se logr6 implementar:
Verificar: (Anexo V&X)
e Digitalizar el inventario de todo lo que hay en almacén: Se digitalizo todos los

insumos y materiales de almacén ya que se contaba con uno desactualizado eh
incompleto.

Verificar: (Anexo Y)

o Crear un catdlogo con insumos y herramientas para una facil localizacién de estos
y de esta manera saber medidas, marcas, formas y con cuanta cantidad cuenta almacén.
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Verificar: (Anexo Z, AA, AB)

7.2-. Cronograma de actividades

INICIO
FECHA DE DURACION FECHA DE PORCENTAIJE
ACTIVIDAD RESPONSABLE DEL
INICIO DEL PLAN FINAL COMPLETADO
PLAN

PASAR IDEA A
DISENO DE STAND
PARA ACOMODO DE 12/02/2019 20/03/2019
BARRAS DE
MATERIAL Hugo Cesar
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Verificar: (Anexo AC)

7.3-. Resultados.

o Clasificacion de la herramienta: Antes se observaban los insumos y herramientas
en un estante, pero no estaban clasificados y al entregar al usuario lo que necesitaba
tardaban 8 minutos a lo maximo para poder encontrarlos. Ahora con la organizacion y
etiquetado fue mucho mas facil dar con los insumos y herramientas ahorrandose 7
minutos. Se entregan en 1 minuto los insumos contando con el registro de salida.30
segundos para entregar el insumo o herramienta + 30 segundos de registro.

Clasificacion de la materia prima: Antes se observaba la materia prima como lo son aceros
para taller o piezas en serie desorganizadas y sin una clasificacién, pero con la aplicacién
de las 5’s se organizé por material y por su uso utilizando las primeras entradas ultimas
salidas dandole un ciclo al material. Se mejoré el tiempo de corte de material y de
despacho en su determinado caso.

Seleccion y Eliminacién de la materia prima o reprocesada: Para esta actividad se tomo
en cuenta reacomodar la materia reprocesada ya que esta no estaba clasificada. Una vez
hecho esto se habl6 directamente con el jefe de area de taller (Area que en ocasiones
utilizan el material reprocesado.) Dando como acuerdo lo siguiente:

Seleccionar material por material que estaba en estante y tomarle medida de 10 cm, el
material que media menos de lo dicho iria directamente a contenedor de aceros.

Una vez echa esta actividad mejoro el espacio de almacén un 60% ya que aparte del
estante habia scrap en el piso.

Definir con los coordinadores del area los aceros e insumos que se almacenaran: Se tenia
en cuenta cierto disgusto en el area de almacén ya que operadores almacenaban
cualquier cosa reduciendo espacio. El resultado de la operacién es que se aumento6 el
espacio la mitad de almacén 50%.
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Realizar una lista de materiales a almacenar: tomando en cuenta la eficiencia de los
meses que el almacén cuenta con todos los materiales.

Verificar: (Anexos AD&AE)

En octubre la empresa se dio cuenta que tenian que hacerse cargo de tener el almacén
surtido de insumos y materiales para cuando llegaran los usuarios no entorpecer la
produccion o actividades encargando a las sucursales lo que se requeria. El personal de
almaceén trato de darle solucion como se observa en los meses de noviembre a marzo,
hasta que en abril se le dio término por parte mia.

Apoyarse con disefio la creacion de un estante el cual sea abastecedor de todos los
materiales de acero.
Verificar: (Anexo AF, AG, AH)

Una vez que se tenia el 50% de espacio en el almacén queria un poco mas, llegando a
un 75% de espacio libre para el acomodo de valvulas y empagues que manda la empresa
Sakaiia. En almacén hay 3 estantes los cuales ocupan gran espacio de almacén y se
deseaban eliminar. El estante que se disefié contaba con un didmetro de 4 mts y de largo
6 mts en forma de panal con capacidad de almacenaje y clasificacion para todos los
materiales de acero. Este se cre6 al 100% pero no se llevé a cabo la realizacion por
ordenes de altos mandos ya que su costo estaba entre los $45.000. Cancelandolo por
estos motivos.

o La metodologia 5’s fue una de las hazafias mejor efectuadas ya que se observo el
cambio tanto visualmente como laboralmente.

Linea roja (Actividades basandose en los meses eje x y Porcentaje eje y.)

o Digitalizar el inventario de almacén se decidié con el motivo como ya se mencioné
antes para regularizar la entrada y salida de materiales el cual se llevé al [ll8#8 haciendo
el conteo riguroso de cada material y necesidad del usuario de cada area de la planta
metal mecanica.

o Cuando se crea el catalogo de insumos, herramientas y materiales se 44ficiente
el tiempo de entrega.
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(Anexo Al)

7.4. Conclusiones del Proyecto

Es muy importante aclarar que el estudio de las 5’s es base esencial primordial para
cualquier empresa, ya que tienen todos los fundamentos basicos para tener en orden,
areas de produccion, oficinas, almacenes, negocios propios, casa etc.

En la escuela cuando se me impartié este tema lo abordamos por arriba como vulgar
mente se dice, pero no me di cuenta de que tenia gran importancia e impacto en una
empresa. Entrando de lleno en mis residencias profesionales me sumergi en
conocimientos que no se adquiria en la materia. Se le agradece viéndolo desde un punto
de vista como el desarrollador del proyecto a el sefior Shigeo Shingo precursor y uno de
los inventores importantes de este movimiento, su forma de pensar, sus aportes, su
inteligencia, disciplina y cabe destacar (su prospecto e iniciativa de reactivar la
econOmica de su pais son dignos de admirar.) Gracias a él y a otros personajes que de
igual forma contribuyeron con el logro de este surgen las 5°s o también conocidos como
los 5 soles. Cuando se me asigno este proyecto de darle un cambio a el almacén de 360
grados no podia creer que llegaramos a un resultado ya que estaba en pésimas
condiciones, estaba totalmente bloqueado y mas cuando me di a la tarea de organizar
insumos y herramientas del estante, sin embargo con dedicacién y saliendo un poco mas
tarde de lo comun se realiz6 esa tarea, asi pues fue con cada una de las tareas que se
me asignaron, un punto del que estoy orgulloso es cuando cree los tableros de control
para la entrega de tochos a piezas, reducimos el robo hormiga, llevamos un control
estandarizado al momento de entregar cortes de acero y lo mas importante es que se
redujo el scrap considerablemente dando paso al ahorro de capital a la empresa
conplasa. Terminados todos los puntos de mejora en almacén ahora estd a un 100% de
funcionamiento teniendo en cuenta que se tiene que seguir la cultura de limpieza,
organizacion, orden, estandarizacién y seguimiento por parte del personal para que este
sea viable para la empresa.

Me senti excelente como persona y mucho mas como estudiante al colaborar con este
proyecto, ya que implemente conocimientos, aptitudes, cultura y filosofia que adopte en
mi vida cotidiana y mayormente en la escuela, lo que me llevo de aprendizaje como lo
mencione en su momento es que lo que aprendes y observas en la empresa es mas
interesante y practico que lo ensefiado en un aula.
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7.5.- Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

o Se Clasifico la herramienta y etiquete en base a sus caracteristicas para una mejor
localizacion al momento de hacer entrega a un usuario con necesidades exigencias
drésticas laborales para la finalizacion de un proyecto externo.

o Se clasifico la materia prima reprocesada para una mejor organizacion e
identificacion al momento de ser elegido por miembros trabajadores de taller.

o Se selecciond y elimine materia prima reprocesada la cual aun se utilizaba como
para darle terminacion a algun proyecto, basandome en las reglas generales del lider de
taller.

o Se definié con los coordinadores de cada area los insumos que se tenian que
almacenar segun sus necesidades fundamentales para trabajar en caso de que
requieran alguna herramienta o insumo. Asi también como los elegidos para ir a poder
pedir los materiales.

o Se realiz6 una lista de materiales y herramientas que se tenian que almacenar esto
con el fin de tener solo lo que se requeria en almacén retirando lo que no pertenecia a
esta area.

o Se realiz6 junto con disefio un estante para los diferentes tipos de aceros que se
requerian para la realizacién de determinado proyecto, todo se llevo acorde fechas y
tiempos de entregas, pero fue rechazado por el alto costo.

o Se establecié un seguimiento de metodologia 5’s para arle seguimiento continuo
al area de almacén y de esta forma contribuir con un area estandarizada donde este
satisfaga a los usuarios coordinadores del area y hasta el mismo gerente dando
resultados positivos y satisfactorios.

o Se digitalizo todo el inventario que se encuentra en el almacén basandome en
areas de andlisis de mas necesidad manejando maximos y minimos.
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o Se realiz6 en formatos tangibles impresos de un manual de herramientas e
insumos ya que el almacén no contaba con uno de estos, basandome en las necesidades
de los consumidores y de los propios usuarios de almacén.

o Se definid entrada y salidas del proceso para un sistema mas riguroso, asi como
un instructivo para la entrada de mercancia general.

8 -Fuentes de informacion.
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8.1. Anexos

F&G: Orden en herramental y estanteria.

s rreneni 0
S T A AR
e " §
5 iy

I, J: Desorden en estanterias de material secundario y cuadro demostrativo de todo el
almacén metalmecanica del como era antes de implementar las 5°s.




K: Cuadro demostrativo del trabajo que se hizo en el almacén después de implementar
las 5's.
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L: Inventario a realizado en la computadora personal para un mejor control.




Lubricante Desmoldante
Antiadherente 276 Grs

Grasa De Silicon En Aerosol

320 Grs.

Afloja Todo Wd40

Envase Plastico Aplicador De
Tinte
Envase Plastico
Atomizador 500 M
Envase De 47lastico Atomizador,
1000 M

Interruptor De Tambor 2601
Ag2

Base Completa Para Luz 4
Tubos

Base Completa Para Luz 2
Tubos

Resis T.Boquilla 49mm X 16cm
Cierre Ceja Terma Tor 220v
700w

Resistencia Térmica 440V

500 W

Resistencia Térmica 220 V 660
w

Resistencia Térmica 220 V 400
w

Resistencia Térmica 220V 1600
w

Terminal “J” Cable Con Forro De
Malla 3 Mts.

Balero 6214-2rs1/C3

Balero Ak 30 P/B

Balero 6201-2rsh/C3

Balero 6206-2rs1/C3gjn

Lampara (Foco) 400 W 39
Usados

Lampara (Foco) 400 W 39
Cadena Paso 40

Candado  Completo
Cadena Paso 40
Relevador 16 A 250 Vac 24vdc
Base Para Relevador 10 A 250
Vv

Balastra Electréonico 3 X 14 W
Interruptor De Pedal Hrf-

Para

Md212y

Taps Borneras Inyector
Automatico 6 Chico 600 V 200 A
Taps Borneras Inyector

Automatico 6 Grande 400 A
Chumacera Horizontal 1 %"
Pasta Para Soldar 250 Grs
Relevador Térmica Lrd 14
Contactor Lc 1d12f7 Inyector
Manual

Valvula Solenoide De Paso 3/8
Valvula Hidraulica Direccional
4/3

Fusible Tipo Botella 6 A 500 V
Fusible Cartucho 40 A 500 V
Foco Ahorrador Rojo 60 W
Foco Ahorrador Verde 60 W
Foco Ahorrador Blanca 15 W
Foco Ahorrador 2 Tubos 13 W
Lampara De Luz En Tubo
F14t5/841

Lija 120

Disco Desbaste De Metal 4
1,

Motor Hidrdulico 28710 Ab
1225

Alternador 105 A Serie
104803884

Turbina De Cargador De
Material

Filtro De Aire No. 88171913
Filtro De Refrigerante No.
39329602

Filtro Separador De Aceite No.
24121212

Filtro De Aire Ta

Filtro De Aire Ga-71
Pre-Filtro 22421853

Banda A-30

Banda A-32

Banda A-33

Banda A-35

Banda A-37

Banda A-38

Banda A-39

Banda A-40

Banda A-41

Banda A-42

Banda A-44

Banda A-48

Banda A-49

Banda A-50

Banda A-51

Banda A-52

Banda A-53

Banda A-57

Banda A-1280

Banda M-27

Cinta Plastica De Precaucion
Amarillo Rollo.

M: Estante creado en Solid Works en el area de almacén.
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[T |RACK PARA ALMACEN |Genenc 1 I | e s | |
2500.000
| 5000.000 | 403967 |
= X
375.000 - ‘ 416.666
397.617
§ —y ————
2
3
L g
=3
= 7 - 355.950
g ?
1218.250 + 1250.000 - 1250.000 + 1218250
o) sis | t t t —ay po— 1218250 —=fe—1281.750 —=]
101.600 202.450
-
361.792
el 373800
b E
=4
]
F
I
G
ECTO! REV. TOLERANCIAS NO ELO: [FECHA I <
19.014 - CONPLASA - RACK PARA ALMACEN ESPECIFICADAS G PEREZ  [12/02/2019 *
0 DETALLO: [FECHA
v FRACCION +1/32
. DIBUIO: ANGULOS +1° crerez 17/022080 BONPPLASA
RACK PARA ALMACEN ENSAMBLE FOIA: 1PL £.050 3PL +.005 0B0: [FECHA, e el
n 1DE1 |2pL £.010 4PL +.0005]| A ZARATE SOLUCIONES EN METALAECANICA

=}

1 T 2 T 3 T 3 T 5 T G T 7 4 8 T g I T o 1T 21T 5. 71T 1

N: Diagrama de pastel basandose en los cambios que se le hicieron al almacén.

1.
"~ ORGANIZACION-
: SEIRI
~ Desechar lo que no
: se utiliza

. Establecer un
. lugar para cada.
cosa,

N: Organizacion que se le dio en el estante de materia secundaria de desechos Antes y
después.
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O: Orden implementada en estanteria del herramental para los operadores antes y
después.

Q: Estandarizacién implementada en el area de materiales peligrosos.
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S: Mapa y cuadro de implementacion del proyecto en el area de almacén metalmecanica

50

empresa conplasa.
1. Seleccién de un lider responsable que
coordine las actividades del area.

2. Implementacion de cronograma de
actividades diarias, entendibles para todas los

Forchiér_\ inter_media para _com_partir
experiencias y ajustar planificacion.

Crear informes finales para darle seguimiento y
mejoras




Limpieza Cada tercer dia, se ara limpieza general
en donde todos los usuarios de almacén
participaran en equipo aclarando (piso,
maquinaria, estantes y herramientas.)

Organizacion Clasificar herramientas y materiales en
su lugar de origen, de igual forma
cuando lleguen a almaceén.

Material que no esté en su lugar sera
motivo de una falta laboral.

Corregir errores que sucedan en el
almaceén para darles seguimiento y que
las operaciones funcionen al pie de la
letra. (Operaciones como entrega de
material, recibo, cortes a produccion y
aseo del area.

Disciplina Crear conciencia y seguir el paso al
aseo cada 3 dias, que se haga parte de
nuestra vida diaria.

Habito De forma inconsciente hacer las 5s

V, X: Implementacién de los 5 soles con pruebas veridicas de lo realizado en la empresa
y la funcionalidad en grado de colores.

objetos dafiados Objetos obsoletos Objetos de mas.
B2
v — e — _— .
<« ¢Sonutiles? =—» I’ 7Separarlosr | < ¢ Son tilizables para alguien mas? w—— | Regresar o Transferir
o No A = = ~ — — — e ——8

|

| organizarlos. “
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5s

Descripcion.

Visual.

ORGANIZACAION-
SEIRI

Colocar piezas,
herramental,
material, scrap y

utensilios de limpieza
en su lugar asignado
eliminando lo
innecesario.

Clasificar material segun sus
caracteristicas, en caso de que
no cumpla con los 10 cm
reglaméntales, desecharlo.

Cada Elemento de trabajo tiene
asignado un codigo.

Que todo el material,
e insumos este en su
lugar correcto.

Si  los elementos
estan fuera de su
lugar, se le llamara la
atencibon a todo
almacén ya que son
un equipo de trabajo.
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Cada recogedor, escoba vy
trapeador, asi como bote estan
designados.

La limpieza es base
de todo, asi que se
requiere tener para
un mejor ambiente
laboral y ergondémico.

ESTANDARIZACION-
SEIKETSU

La estandarizacion se
da lugar desde que
entra la orden de
trabajo a almacén.

En la orden de trabajo se
especifica el material y # de
piezas a maquinar.
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DISCIPLINA'Y Concientizar al

HABITOSHITSUKE equipo de almacén, T
de tener el almacén a
la perfeccion.
Cumpliendo las
actividades diarias.

En la parte de organizacién, se
eliminaran los materiales que midan
menos de 10 cm, se tomara con guantes
de trabajo para depositarlos, en al
contenedor rojo de la empresa.

Para el orden, los insumos y materias
primas iran exactamente en su lugar ya
gue estan identificados con su clave o
nombre real. Si no estan dentro de este
se les llamara la atencion a las personas
de almacén.

La limpieza se llevara a cabo cada 3 dia
sin importar que sea un fin de semana
esto con el fin de crear cultura de
seguridad e higiene.

Cuando se tiene la o.t. pasa el material
a corte para produccion, cuando viene el
usuario por material se le da de alta

en el tablero de control de produccion.

Estar activos las 8 horas trabajadores de
almacén para hacerles habitos.

Y: Representacion del inventario que se cre6 desde 0 en el computador personal.

D803 - ES
= o E G H K %
1 comco - |oEscmPcion CAanNTIDAL EDID
2 ZLUBRI-01 LUBRICANTE DESMOLDANTE ANTIADHERENTE 276 GRS 86 Pz
3 ZLUBRI-02 GRASA DE SILICON EN AEROSOL 320 GRS 6 oz
4 ZLUBRI-03 AFLOJATODO WD40 2 =3
s ZENVAS-04 ENVASE PLASTICO APLICADOR DE TINTE B 3
6 ZENVAS-05 ENVASE PLASTICO ATOMIZADOR 500 ML 3 =3
7 ZENVAS-06 ENVASE DE PLASTICO ATOMIZADOR 1000 ML 3 Pz
8 ZINTERR-07 INTERRUPTOR DE TAMBOR 2601 AG2 10 Pz
% ZBASEC-08 BASE COMPLETA PARA LUZ 4 TUBOS 2 23
10 ZBASEC-09 BASE COMPLETA PARA LUZ 2 TUBOS o 3
11 ZRESIST-10 RESIS TBOQUILLA 49MM X 16CM CIERRE CEJA TERM TOR 220V 700W 18 =3
12 ZRESIST-1 RESISTENCIA TERMICA 440V S00W o 3
13 ZRESIST-12 RESISTENCIA TERMICA 220V 660W 1 =3
1a ZRESIST-13 RESISTENCIA TERMICA 220V 400 W 1 Pz
15 ZRESIST-14 RESISTENCIA TERMICA 220V 1600 W 3 Pz
16 ZSENSOR-15 TERMINAL “J° CABLE CON FORRO DE MALLA 3 MTS. 1 Pz
17 ZBALERO-16 BALERO 6214-2RS1/C3 1 =3
1s ZBALERO-17 BALERO AK 30 P/B 2 3
15 ZBALERO-18 BALERO 6201-ZRSH/C3 3 =3
20 ZBALERO-19 BALERO 6206-2RS1/C3GJN a 3
21 ZBALERO-20 BALERO 6305-2RS1/C3GJN s =3
22 ZBALERO-Z1 BALERO 6201 ZZC3 75 Pz
23 ZCINTAT-22 CINTA TEFLON 3/4~ 1a 3
"4 ZCINTAA-23 CINTA DE AISLAR 19 M 15 =3
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Z, AA, AB: Catalogo, Control de entradas y salidas tanto de herramental, material de
produccién entre otras cosas.

<
CONPLASH

INYECOION PLASYICA ¥
BOLUCIONER EM AMETAL-MECANICA

Estante “A”.
Conexiones plasticas y soluciones Metal

2 . 1.A Piso #1
mecénicas del estado de Aguascalientes

SAdeCV.
Catalogo De insumo',s y Herramientas en el area de e T T o
almacén 2 Area Metal Mecanica.
'/(,/l/ e .
; . l'l/I’ b
Matraca y juego de dados. @ s B

13 mm, 18mm, 17mm, 16mm, 15mm,
14mm, 13mm, 12mm, 11mm.

Pinzas pericas Medida: §, 10, 12.

Desarmador cabeza hexagonal.

-
CONEXIONES PLASTICAS DE AGUASCALIENTES
Ny ECCION BLAGTICA Y S.A. DEC.V.
TITULO PROCESOFFBES?WREEE;?AEELRHECANICA
INSTRUCTIVO DE RESIVO DE e —
MATERIAL

OBJETIVO: Establecer mediante este instructivo la forma correcta para controlar, disponer,
clasificar y contener la materia prima entrante a almacén “AREA METAL MECANICA”.

ALCANCE: Determinary verificar lo que va a entrar a almacén, hasta generar un correcto
control para su distribucionen “AREA METAL MECANICA”.

|

HERRAMIENTAS, MAQUINARIAY MATERIALES REQUERIDOS: Para establecer un clima
laboral apropiado en el area productiva se tiene disponible lo siguiente:

Equipo de seguridad PP HERRAMIENTAS A UTILIZAR
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-
CONPFPLASH

R e e
- B N L L e

CONEXIONES PLASTICAS DE AGUASCALIENTES

S.A. DEC.V.

TmMuULo
Controles para el proceso.

PAGINAS L2 SEOOGN

PROCESO DE METAL MECANICA

e Proceso para la requisicion de material:
1.- El usuario acude nuestra area en el momento de que tiene una necesidad
establecida en su area de trabajo.
2.- Almacén hace uso de un formato llamado (requisicion de material) para hacer
encargo de ese material o insumo.

AD, AE: Imagen del resultado en tiempo antes y después de los beneficios del proyecto e
imagen de reduccién de espacio en el estante gracias a la estandarizacion e higiene.

Tiempo de despacho de material (Ptr,
Perfil tubular, Angulos, Inoxidables,
Aluminio, acero 41-40, nailamit.

Acero H-13.

Antes: 10 minutos en sacar uno por uno el
material y entregarlo al usuario.

Después: 1.5 minuto de entrega + 50
segundos de darle salida.

Antes: 5 minutos para trasladarlo del
estante de aceros a sierra cinta para corte.

Después: La accion duraba 2 minutos.
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AF, AG: Tabla de los meses productivos con el este programa en funcionamiento.

Octubre Noviembre | Diciembre | Enero Febrero Marzo Abril
30% 35% 35% 40% 40% 55% 100%
Implementacién de metodologia 5's: 50%
redisefio de lay-out de almacén -
Identificar, seleccionar y organizar la -

materia prima segun la demanda de
productos de orden abierta que tiene la
empresa.

Verificar que el almacén esté en su -
capacidad adecuada de materiales,
basandose en Maximos y minimos.

Analizar una nueva estructura de -
formatos de almacén para: préstamos,
requisiciones, vales, auditorias, salidas de
mercancia, diagrama de actividades vy
bitacoras.

Establecer rutinas de limpieza diaria. -
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AH: Tabla de variacion sobre la efectividad del sistema en el almacén ya funcionando en
Vivo.

0.6

A
N
o)

\

o /\_ /\
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8.2 Liberacion de practicas profesionales.
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E

CONPLASA

INYECCION PLASTICA Y
SOLUCIONES EN METAL -MECAN!CA

AGUASCALIENTES AGS, 6 DE JUNIO DE 2018

ASUNTO: Finalizacion de
residencias profesionales.

MATI. Humberto Ambriz Delgadillo
Director Del Instituto Tecnologico
De Pabellon De Arteaga.

At'n: M.A. Magdalena Cuevas Martinez

Encargada del Departamento de Gestion Tecnolégica y Vinculacion

PRESENTE.

El que suscribe M. EN D. Roberto de Jests Padilla Romo, en mi caracter de
GERENTE DE RECURSOS HUMANOS Y SEGURIDAD INDUSTRIAL, por medio
del presente me permito hacer de su conocimiento que el C. HUGO CESAR
GON_ZALEZ REYES, quien es alumno de carrera de ‘INGENIERIA EN
LOGISTICA”, EN LA MODALIDAD ESCOLARIZADA CON EL NUMERO DE
CONTROL 131050057 en la institucion que usted dignamente preside, concluyo
sus residencias profesionales en CONEXIONES PLASTICAS DE
AGUASCALIENTES, S.A. DE C.V., cubriendo un total de 580 horas en el periodo
comprendido de enero a junio del afio 2019; cabe mencionar que durante éste
lapso de tiempo destacé por su profesionalismo entrega y dedicacion, asi como un
gran don de gente al saber liderear al personal que tuvo a su cargo.

Sin otro particular por el momento y agradeciendo las finas atenciones
prestadas al presente quedo a sus oOrdenes para resolver cualquier duda o

aclaracion al respecto.
CONEXIONES PLASTICAS

TR =% DEAGUASCALIENTES S.A.DE C.V
R.F.C. CPA 8711067M2

CONPLASAH 20 0 NovieMaRE N* 1604

couomie e ssiay. . COL. MORELOS C.P. 20140
AGUASCALIENTES, AGS

ATENTA

TELY FAX: (449) 9120122, 912 05 85 Y 996 44 84

M. END. ROBER’}"D DE JESUS PADILLA ROMO

GERENTE EN RECURSOS HUMANOS Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

CONEXIONES PLASTICAS DE AGUASCALIENTES, SA.DEC.V.

Calle 20 Noviembre 1604 Col, Morelos CP. 20140 Aguascalientes, Ags
£.(01) 449 912 06 86 y 996 &4 84 conplasa com mx

v-




