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RESUMEN

Con el paso del tiempo se han desarrollado diferentes herramientas y técnicas que han brindado un
mejor desarrollo, rendimiento y gestion de actividades. Cabe mencionar que éstas no sélo se aplican en
el area de produccion, sino también en el desempefio del personal y en la manera que realizan sus
actividades, todo esto para mejorar la calidad en el servicio de las empresas, contar con mejores
condiciones de higiene, seguridad y un eficiente flujo de materiales. Al analizar la situacion de una
empresa automotriz, que cuenta con alrededor de 95 trabajadores en el area productiva, se identifico
gue los 31 trabajadores en la linea 1 realizan sus actividades de manera desordenada, sin limpieza y sin
conocimientos de alguna metodologia que ayude a tener mayor organizacién y, por ende, toda la linea
se encuentra con dicha problematica. La empresa debe mostrar calidad ante sus clientes, mejorando el
orden de los espacios, materiales, equipos y herramientas; por ello, es necesario la implantacién de la
metodologia 5S. La herramienta de calidad 5S tiene un impacto positivo en términos de la integracion
de los equipos de trabajo, la comunicacion, el desarrollo de la creatividad y la mejora continua, ante este
argumento se toma en cuenta la necesidad de implantarla para que la empresa mejore e incremente su
eficiencia.

ANTECEDENTES

La competencia en el ramo automotriz en México es cada vez mayor y, por ello, para estar
posicionado en el mercado hay que tener un plus que permita ofrecer mejor producto,
servicio y calidad a los clientes, por lo cual es un reflejo de las practicas internas de las
empresas automotrices y que redunda en acciones que incrementan la productividad. En
este sentido, la herramienta 5S es la implantacion de manera sistemética de los principios
de orden y limpieza en el puesto de trabajo que de una manera menos formal y
metodoldgica ya existian dentro de los conceptos clésicos de organizacion de los medios
de produccién (Hernandez y Vizan 2013). Las 5S constituyen una disciplina para lograr
mejoras en la productividad del lugar de trabajo mediante la estandarizacion de habitos de
orden y limpieza. Esto se logra realizando cambios en los procesos en cinco etapas, cada
una de las cuales servira de fundamento a la siguiente, para asi mantener sus beneficios en
el largo plazo (Socconini, 2008).

Este trabajo se desarroll6 en una empresa automotriz ubicada en Ciudad Sahagun, Hidalgo.
Al observar las actividades y el estado fisico de la linea 1 de produccién, presenta un
desorden en todas sus estaciones de trabajo, asi como, una falta de cultura en los operadores
para realizar las labores correspondientes las cuales originan el aumento de objetos
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innecesarios, basura y la falta de espacio lo que impide una produccion fluida. En este
articulo se presenta el andlisis y diagnostico del estado inicial de la linea 1 de produccién
para detectar qué tanto los operadores conocen y aplican la metodologia 5S y la
implantacién de éstas incluyendo capacitacién y auditorias internas.

Se destaca entre los resultados de este trabajo, la vinculacion escuela-empresa, que como
lo mencionan Hernandez, Jiménez y Saucedo (2015), favorece la consecucion de metas y
la adquisicion de competencias especificas tales como liderazgo, planeacion de proyectos,
poner en practica conocimientos, trabajo en equipo y otras mas para los estudiantes en este
caso de la carrera de Ingenieria Industrial participantes en este proyecto, permitiéndoles
involucrarse con los problemas que se presentan en el ambito profesional y laboral
(Sanchez, Nieto y Aradjo, 2016).

METODOLOGIA

Hoy en dia, uno de los términos que mas se escucha dentro del &ambito empresarial es Lean
Manufacturing (LM), el cual se define como una filosofia de produccion y, una manera de
conceptualizar el proceso de produccion, desde la materia prima o solicitud de compra
hasta el producto terminado para satisfacer al cliente final. Para la implementacion de LM
en el area de produccion, de servicio o disefio se tienen una serie de pasos ya establecidos
que pueden expresarse de diferentes formas, pero todos con el mismo fin (Contreras,
2007).

Cruz & Pérez (2010) sefialan que, el Manual para la implementacion sostenible de las 5S
indica lo siguiente: sensibilizacion de la alta gerencia, estructurar comités de aplicacién de
las 5S, entrenamiento de facilitadores, entrenamiento del personal involucrado, elaboracion
plan de trabajo, anuncio oficial de inicio del proyecto 5S y camparfia promocional. Para la
implantacion sobre la metodologia diferentes autores mencionan la forma de como se lleva
a cabo, sin embargo, no existe ninguna etapa 0, con excepcion de Socconini y Barrantes
(2005).

Este trabajo se realizd en 7 etapas: diagnostico, capacitacion (etapa 0), implantacion de la
primera S (Seiri), implantacion de la segunda S (Seiton), implantacion de la tercera S
(Seiso), implantacién de la cuarta S (Seiketsu), e implantacion de la quinta S (Shitsuke).

En la primera etapa se realizé un analisis exhaustivo de la linea de produccion 1, mediante
la cual se generaron una serie de puntos a evaluar respecto de cada “S” y, asi generar un
concentrado de las 5S para poder identificar qué parte de la metodologia no se realiza en
esta linea. Para tal efecto se utilizd la hoja de célculo modificando los cddigos del
desarrollador, como se muestra en la Figura 1 para obtener una calificacion final, por medio
de una serie de preguntas y al seleccionar la respuesta automaticamente dirige un resultado
que determina si estd o0 no implantada la metodologia.
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Figura 1. Apartado de desarrollador de la barra de ment de Excel. Microsoft Excel

Una evaluacion sobre la primer S (Seiri) implantada al 100% se muestra en la Figura 2:
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Figura 2. Evaluacién de la 12 S. Elaboracion propia

De igual manera, se aplicaron evaluaciones para las otras 4 S, si la calificacién obtenida
tiene 10 puntos, se dice que la S esta 100% implantada, si el resultado est& entre 9y 6, se
dice que se ha implantado la mitad de ésta y el ultimo criterio es que si el resultado da
menor o igual que 5 se dice que no hay implantacién (este puntaje lo asignaron los directivos
de la empresa). Después se realiz6 un concentrado de los resultados de las evaluaciones de
las 5S (Tabla 1), el cual dio un total de 22 puntos de 50, por ello se dice que de acuerdo a la

evaluacion de la linea 1, no se tiene la metodologia 5S implantada.

Tabla 1. Concentrado de evaluacion de las 5S.

Descripcion Calificacién
s1 Seleccionar Remover Fiel area todos los 5
articulos que no son
necesarios
s2 Organizar Ordengr los articulos necesarios, 6
estableciendo un lugar para cada
uno
S3 Limpiar Eliminar la suciedad 4
Lograr que los procedimientos
S4 Estandariza y actividades se ejecuten 5
r constantemente
S5 Seguimiento Hacer un habito las actividades de 2
5's
TOTAL 22

Nota fuente: Elaboracion propia
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Lo anterior se graficd para detectar las areas de oportunidad que como se observa fueron: 1.
Organizar, 2. Seleccionar y estandarizar, 3. Limpiar, tal y como se muestra en las Figuras 3
y 4.

EVALUACION 5°s CALIFICACIONES 57s
Seleccionar
10

VO N® 0O

Seguimiento ' Organizar % -
Figura 4. Evaluacion de las 5S gréafica Figura 3. Evaluacion de las 5S
de radar. Elaboracion propia Histograma. Elaboracion propia

Posteriormente, se realizd una evaluacion a los operadores de la linea 1, por medio de
entrevistas a 22 de 31 trabajadores que laboran en ésta, aplicando la misma entrevista para
todos (Tabla 2), la cual arroja un resumen de datos (Figura 5) donde indica el conocimiento
de la metodologia 5S de cada operador tomando en cuenta que si se tiene 5 puntos, se dice
que el conocimiento es alto, si el resultado esta entre 4 y 3 indica que es un conocimiento
medio y menor o igual que 2 se dice que es un conocimiento bajo. Finalizado el analisis a
los operadores, se observa que no se tiene idea de la metodologia 5°s, por ello hay que
implantar esta técnica desde cero.

Tabla 2. Encuesta diagndstica a operadores

Criterio

1 sCuenta con algun i de la 557

2Ha recibido sos O itacione: T acerca del orden y limpieza en su
area de trabajo?

sSabias que los dltimos 6 minutos de la jornada laboral son para ordenar y limpiar tu
Area de trabajo?

4] ;Tiene un lugar designado para colocar sus herramientas objetos personales?

iSe encuentra de acuerdo con las condiciones de orden y limpieza en su area de
trabajo?

CALIFICACION = -

Nota fuente: Elaboracion propia
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Figura 5. Resumen de datos de encuesta a trabajadores. Elaboracion propia

La segunda etapa de este trabajo consistio en capacitar a los operadores, para lo cual se
realizd un disefio con diapositivas y se aplicé en las instalaciones de la empresa, con una
duracion de 6 horas, donde se explicé cada una de las 5S, buscando crear conciencia de la
metodologia. En esta capacitacion participaron 31 operadores como se observa en la Figura
6.

Figura 6. Capacitacion a trabajadores en Giant Motors Latinoamérica 2019. Elaboracion
propia.

De igual manera, se elaboraron kits de limpieza e instructivos de ejecucion de éstos, con la
autorizacion y el apoyo econdémico de la empresa para comprar el material necesario:
escobas, recogedores, cintas, cuteres, papel mural, papel ilustracion, tiralineas entre otros,
para ser utilizados en las siguientes etapas.

En la tercera etapa, seleccionar (Seiri), se identificd lo que hay que separar, donde y como,
tomando como criterio definir lo que es necesario para poder ejecutar el trabajo en la linea,
ya que el tener cosas innecesarias causa retrasos, riesgos y, por ende, accidentes.

El criterio para seleccionar los objetos innecesarios fue: si el articulo estd de méas se dice
que puede ser util para alguien y hay que transferirlo, regalarlo o venderlo y si éste no es
atil para nadie, se descarta (articulos obsoletos). Por Gltimo, para objetos dafiados se debe
de tomar un criterio de decision: si se necesita hay que repararlo, pero si no se necesita se
descarta. A todos los articulos descartados se les coloc6 una etiqueta roja (Figura 7), las
etiquetas tienen distintos apartados que ayudan a identificar cada articulo por medio de un
folio.
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Figura 7. Etiqueta roja. Elaboracion propia

La Figura 8 es una evidencia de como el dia de la implantacién los trabajadores se
encontraban en sus estaciones de trabajo, etiquetando los articulos que no son necesarios
dentro del area, asi como, seleccionando los materiales o herramientas que si son
necesarias. Una vez finalizada la semana de la implantacién se generé un reporte para
documentar los articulos en la zona roja.

Figura 8. Llenado de etiqueta roja, estaciones 60 y 70. Elaboracion propia

En la cuarta etapa de este trabajo se aplico la 22 S (Seiton) organizando todos los articulos,
asi como, herramientas y materiales de manera que se facilite encontrarlos, liberar los
espacios, tomando en cuenta la frecuencia de uso. Los operadores de la linea ayudaron a
organizar los articulos como se puede ver en la Figura 9.
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Figura 9. Ordenando estaciones de trabajo 60 y 7. Elaboracion propia

La 5% etapa consistio en implantar la tercera S (Seiso), lo cual se hizo con ayuda de los Kits
que ya se habian armado previo a la capacitacion y que contenian franelas, desengrasantes,
escobas y recogedores. Los operadores de la linea ayudaron con la limpieza de la misma, los
equipos quedaron libres de suciedad, todos sus componentes funcionando; las mesas de
trabajo s6lo contenian la herramienta necesaria para llevar a cabo el ensamble; los armarios,
estanterias y tableros en su lugar y limpios los pisos, paredes, pasos peatonales, escaleras y
ventanas limpias tal y como se muestra en la Figura 10.

Figura 10. Limpieza en estaciones de trabajo. Elaboracion propia.

Una vez implantadas las 3S anteriores, fue necesario estandarizar las areas de trabajo
aplicando la 4% S y sexta etapa de este trabajo, por ello, se generaron marcas para cada
objeto con un procedimiento rigido, se hicieron unas plantillas de acuerdo a lo que se
marcaria, para areas del piso son plantillas amarillas, para articulos en mesas de trabajo son
plantillas verdes. En la Figura 11 se muestra el uso de las plantillas y la estandarizacion de
algunos articulos de la linea 1de produccion.
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Figura 11.Aplicacion de plantillas en estaciones de trabajo. Elaboracion propia.

Para que la parte de estandarizacion quedara concluida se estandarizaron las mesas de
trabajo donde se colocan las herramientas, pegando calcomanias con el nombre y medida
de cada herramienta. Para poder pegar estas etiquetas se coloc6 como fondo un papel mural
y asi generar mayor atractivo para el operario (Figura 12).

Figura 12. Estandarizacion de herramienta linea 1. Elaboracion propia

La ultima etapa del trabajo es la implantacion de la quinta S (Shitsuke). Para aplicar la
quinta S se generaron estandares de cada estacion de trabajo, los cuales fueron firmados por
cada responsable de la estacion y el supervisor inmediato, teniendo como objetivo que se
mantengan las areas en orden.

El seguimiento es la parte esencial de la metodologia, ya que hay que mantener todo lo
realizado haciendo auditorias, revisiones y retroalimentaciones si asi se requiere. Las
auditorias se efectian de forma periddica de acuerdo a la jerarquia mostrada en la Figura
13.
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Figura 13. Jerarquia de supervision. Elaboracion propia

Para realizar las auditorias se generd un formato, el cual evalGa las areas con 5 preguntas
para cada una de las 5S. Se llevd a cabo una auditoria por cada estacion de trabajo
perteneciente a la linea 1, sefialando que ésta se realizé un mes después de la implantacion,
dando resultados positivos que se presentan en el siguiente apartado.

Esta metodologia se ha mantenido constantemente y como parte del seguimiento se realizd
un video que ayuda a retroalimentar a los trabajadores, ya que se proyecta continuamente
en las pantallas del comedor de la empresa automotriz. La siguiente liga permite verlo:
https://drive.google.com/file/d/IWUxbVdTvMkINNGrHfjUrgozEe2VtQz5
W/view?usp=sharing

RESULTADOS

En la Tabla 3, se presenta un concentrado con las calificaciones de las 5S con un total de
47 puntos, aumentando 25 puntos en comparacion con su estado inicial (55% de
incremento), lo cual significa que las 5S estan implantadas.

Tabla 3. Concentrado de evaluacién de las 5S.
FORMATO DE EVALUACION DE LAS 5°S

= Fecha de evaluacion: 22-may-18 5
= Evaluador: Equipo Linea 1
Bl L N hd Area evaluada: Linea de Praduccion 1 w v

Descripcién Calificacién

Remover del drea todos los articulos
S1 Seleccionar 9
que No 50N NEcesarios

Ordenar los articulos necesarios,

s2 Organi
rganizar estableciendo un lugar para cada uno

S3 Limpiar Eliminar la suciedad 9

Lograr que los procedimientos y
sS4 Estandarizar actividades se ejecuten 10
constantemente

85 Seguimiento Hacer un habito las actividades de 5's 10
TOTAL = 47

Nota fuente: Elaboracion propia

En la Figura 14 se muestra una grafica radial de la evaluacion de las 5S, donde se aprecia
con claridad las S con mayor falla que necesitan tener un seguimiento mas rigido y
también se muestra la grafica de barras de la calificacion de 5S.
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Figura 14. Gréafica de la evaluacion después de implantar las 5S. Elaboracion propia
Como se menciond con anterioridad se realizaron auditorias para darle seguimiento a la
quinta S que es disciplina y el resultado final de todos los datos obtenidos se muestra en la
Tabla 4.

Tabla 4. Informe final de auditorias en linea de produccion 1.

AUDITORIA DE 5°S EN LINEA DE PRODUCCION 1 GC-PG-04

Oitima Fecha de revisiéa: 82 de Abeil de 2083, l Peviaitns Pig. 1det

LINEA DE PRODUCCION 1
Est 60  Ese 60 Est 90 Puwga Est 90 Puwga
Fluidos de Fi

Retrabajo Linea 1 Columna Est. 70 enos  de Trancmiside a5z 1 Chasis2 Awolavado

2ls|z|z|a
2|28

g
o
eI

|
|

@
by
i
H
&

Nota fuente: Elaboracién propia

Como resultado de la implantacion se pueden apreciar algunas evidencias de la prueba final
en las estaciones de trabajo. En la estacion 60 Ilamada fluidos afectaba principalmente el
derrame de éstos que podia llegar a provocar caidas entre el personal que camina por esta
zona o al mismo operador, por lo que, se logré con la implantacion llevar a cabo una
organizacion de sus racks, asi como de los contenedores que estan en esta zona de forma que
el derrame se minimizara lo que se puede apreciar en la Figura 15

Figura 15. Estacién 60 antes y después de implantar las 5S. Elaboracion propia
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CONCLUSIONES

La metodologia 5S parece ser sencilla y facil de implantar, pero conforme se avanza en este
proceso se detecta que es muy rigurosa, ya que se deben cumplir muchos puntos. Para esta
empresa automotriz la implantacion fue muy importante, debido a que ahora se trabaja con
mayor compromiso, también los directivos quedaron satisfechos de los cambios en la linea
1 de produccion, puesto que se encuentra ordenada, limpia y estandarizada.

Para darle continuidad se requiere disciplina y esto se logra con las auditorias periédicas,
por lo que los directivos necesitan fortalecer lo implantado con esta préctica. Ahora los
trabajadores se sienten mas a gusto, ya que no se exponen a situaciones que afecten su
trabajo y, ademas se reducen los accidentes porque ya estan trabajando con mayor
comodidad, limpieza y seguridad. Se alcanzé el objetivo planteado, no obstante, para que
esta metodologia siga teniendo éxito debe tener una secuencia de disciplina tanto en lideres
como en operadores.

Finalmente se destaca que la realizacion de este trabajo favorecid el desarrollo de
competencias especificas en la estudiante que participo en el mismo tales como capacidad
de analisis y sintesis, planeacion de proyectos, trabajo en equipo, habilidad de aplicar
conocimientos en la practica e investigacion y, ademas le permitio crecer personalmente
logrando de esta forma enriquecer su perfil profesional.
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