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RESUMEN

El presente articulo esta basado en un proyecto que fue realizado en el
area de almacén de una empresa metalmecanica ubicada en Cérdoba,
Veracruz. Este consistio en la implementacién de la metodologia 5's con
la finalidad de administrar los tiempos de busquedas de materiales y
equipos, asi como evitar almacenar materiales obsoletos o dafiados que
pudiera afectar la salud del trabajador.
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Abstract

This article is based on a project that was carried out in the warehouse
area of a metalworking company located in Cérdoba, Veracruz. This con-
sisted in the implementation of the 5’s methodology in order to manage
the search times for materials and equipment, as well as avoid storing
obsolete or damaged materials that could affect the health of the wor-
ker.
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~ INTRODUCCIGN -

Z

Actualmente las empresas buscan ser competi-
tivas para poder mantenerse en el mercado, pero
esto no es posible si no se realiza un cambio de
paradigma a partir de establecer técnicas o he-
rramientas que permitan mejorar los procesos
administrativos. El area de almacén es un area
vital de las empresas, ya que se vuelve un espacio
donde se maneja desde la materia prima hasta el
producto terminado en sus diferentes etapas de
produccién, asi como el resguardo de herramienta
y/o maquinaria que permite a la empresa realizar
su trabajo (L. Krajewski, 2008).

Cabe destacar que la administracién es parte fun-
damental de cualquier empresa, la cual, no solo
compete a la gerencia y al departamento que
maneja los recursos econdémicos, también debe
involucrar a las demas areas; las funciones ad-
ministrativas que se realizan deben ser en forma
secuencial cuyo proposito principal es ayudar a la
empresa a hacer un mejor uso de sus recursos y
alcanzar sus objetivos de forma mas eficiente.

Por otro lado, se dice que, si se desea conocer que
tan bien administra una empresa sus recursos,
basta con recorrer el almacén. De ahi que este es-
pacio es clave de la organizacion y debe ser consi-
derado como tal.

Este proyecto se desarrollo en la empresa metal-
mecanica que ofrece trabajos de construccion y
metalmecanica aplicada al desarrollo de proyec-
tos industriales con mas de 30 anos de experien-
cia. Sus principales clientes son las industrias:
siderudrgica, azucarera-alcoholera, subacuatica y
alimenticia. Esta cuenta con un area de almacén
donde se resguardan las herramientas, asi como
todos los materiales necesarios para el desarrollo
de los proyectos solicitados por los clientes; sin
embargo, este espacio carecia de una buena ad-
ministracion tanto de espacio como de acomodo
de herramientas y consumibles, lo cual ocasiona-
ba que existieran retrasos en la entrega de los he-
rramentales al area de produccion, lo que a su vez
repercutia en los tiempos de entrega de pedidos a
los clientes.

Por otro lado, habia herramientas y equipo que
se estaban deteriorando por falta de uso, ademas
de que se guardaban materiales obsoletos ocasio-
nando un peligro para salud del trabajador aligual
que una pérdida economica. De igual manera, se
estaba desperdiciando el espacio dejando herra-
mientay equipo, que esta en buenas condiciones,
en lugares inapropiados donde se podian danar o
generar condiciones inseguras y accidentes a los
trabajadores.

Ante esta situacion se decidio aplicar el ciclo de
la administracion mediante las 5 s, (J.C.H. Matias
2005), que es una metodologia japonesa que tiene
como objetivo lograr lugares de trabajo mejor or-
ganizados, mas ordenadosy limpios de forma per-
manente para conseguir una mayor productividad
y un mejor entorno laboral mediante la discipli-
na en los trabajadores. De manera que se busca
sistematizar los principios de orden y limpieza a
partir de eliminar lo innecesario, ordenar, limpiar,
inspeccionar, estandarizar y crear el habito de la
disciplina en el area.

Cabe destacar que (L. Socconini 2019) destaca en
su libro que si una empresa no ha funcionado al
implementar las 5 s, entonces cualquier otro sis-
tema de mejoramiento de los procesos esta des-
tinado a fracasar, por lo tanto, surge la necesidad
de tener un autocontrol de cada uno de los miem-
bros del area a estudiar con la intencidén de que
integren el orden y la limpieza como un estilo de
vida.
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——DESARROLLO

Para dar solucién al problema previamente
descrito en el almacén, se llevaron a cabo las fases
del ciclo de la administracion:

«Fase 1:Planificacion.

«Fase 2:0rganizacion.

Fase 3:Direccion.

Fase 4:Control.

Fase 1: Planificacion

Dentro de la primera fase, se llevo a cabo el diag-
noéstico de la situacion actual de forma cuantitati-
va; para ello se realizé una grafica de radar, que es
una herramienta que permite mostrar las diferen-
cias entre el estado actual y el estado ideal (J.Gar-
cia Dihigo,2016), en ésta se consideraron los cinco
aspectos claves de la metodologia 5”s:

«Seleccionar.

«Ordenar.

sLimpieza.

Estandarizar.

+Disciplina.
Cada aspecto es evaluado mediante una serie de
preguntas que deben ser calificadas con un valor
entre 1y 5; donde 5 es la calificacion mas alta aso-
ciada con el éxito y 1 es la calificacién mas baja
asociada con el fracaso. Para este caso en parti-
cular, las preguntas fueron hechas al responsable
del areay los resultados de la evaluacion se mues-
tran en la Tabla 1.

“ Calificacion
e Preguntas para la evalua- del 1 (Fra- .
‘n P pa
s cion en el drea caso) al 5 Promedio
(éxito)

;Cuenta con material obsole- 1
5 toen el area?
.§ (Tiene accesorios en el rea
S | que pueden dafar otros equi- 1 1
L pos?
&

;Cuenta con material dafiado 1

en el area?
;Dispone de un sitio para 1

ordenar el equipo en el area?
=
= ¢Los accesorios y equipo
L | estanidentificados debida- 1 1
S mente?

¢Cuenta con sitio exclusivo 1
para material peligroso?

;Mantiene limpia su area de 1
trabajo?
x -
S ;Cuenta con material para 2
g limpieza en el 4rea? 1
=~ | ;Laimagen en generaldesu
area de trabajo se observa 1
limpia?

¢Los pasillos y ruta de emer-
5 | gencia cuentan con sefializa- 1
N cion?
S
S ;Cuenta con un rol estableci- 1 1

o PN

g do para limpiar en el area?
W [ ;1 os operadores cuentan con 1

tareas de limpieza asignada?
s iLos operadores cumplen con
£ | lasactividades de limpieza 1
= asignada? 1
8
a | ¢Los operadores respetan las 1

sefializaciones del area?

Tabla 1. Analisis general del area.

A continuacion, los resultados obtenidos en la Ta-
bla 1 se convirtieron en la grafica de radar de la
Grafica 1 en la cual se puede visualizar el estado
actual (linea azul) y el estado deseado (linea na-
ranja) para el almacén.
EVALUACION 5°S
—@— ESTADO ACTUAL ESTADO IDEAL

SELECCIONAR
5

Q
LIMPIEZA

Gréfica 1. Estado inicial y deseado del almacén.

DISCIPLINA ORDENAR

ESTANDARIZAR

Con lo anterior, se obtuvo el diagnéstico de la si-
tuacion actual y se decidio establecer tres indica-
dores para evaluar los beneficios de la implemen-
tacion del proyecto, los cuales son:

Indicador 1. Tiempo empleado en entregar la
herramienta o consumibles que piden los traba-
jadores.

Para este indicador se realizé un estudio de
tiempos en los que se registraron 50 busquedas
de material en el almacén durante un periodo de
una semana y se obtuvo que el tiempo requerido
para atender las solicitudes de materiales erade 1
hora'y 50 minutos.
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eIndicador 2. Materiales obsoletos o sin uso
dentro del almacén.

Se revisaron los equipos y materiales en el al-
macén, se encontraron 29 equipos y materiales
obsoletos; por lo que se realizé el reporte de baja
y se solicito al departamento de compras que se
encargara de reponerlos.

eIndicador 3. Espacios mal utilizados dentro del
almacén.

Se analizaron los espacios utilizados y sin uti-
lizar del almacén y se encontr6 que el area total
desaprovechada en el almacén era de 72.5 metros
cuadrados.

En latabla2 se muestra el resumen de los indica-
dores, asi como sus valores, los cuales se utiliza-
ran como parametro de avance.

Indicador Valores totales

Tiempo empleado en brindar la

herramienta solicitada 1.83 Minutos

Materiales obsoletos 29 materiales obsoletos

Espacios mal utilizados 72.5m2

Tabla 2. Resumen de los indicadores.

Fase 2: Organizacion

Como parte de esta fase, se trabajé con el perso-
nal a fin de darles a conocer los indicadores del
proyecto, la razon de ser del mismo y el impacto
que se esperaba tener. Para ello se asignaron res-
ponsables de las actividades y se capacit6 al per-
sonal.

Lo anterior fue necesario ya que para gestionar
adecuadamente todo lo relacionado al orden y
limpieza era esencial dar a conocer la metodolo-
gia a utilizary explicar cada una de sus fases con la
intencion de facilitar la comunicacion y participa-
cién de los trabajadores (F. Rey Sacristan, 2005),
de manera que el equipo empezara a tomar con-
ciencia de la importancia de cambiar habitos y
forma de pensar al realizar su trabajo, asi como la
forma de mantener las mejoras mediante la disci-
plina a fin de no solo lograr el objetivo plateado en
el momento sino mantenerlo a lo largo del tiempo.

La capacitacion se dio a todo el personal del area
bajo estudio, el cual esta integrado por el encar-
gado del almacén, dos auxiliares y dos residentes.
Los temas incluyeron la sensibilizacion al perso-
nal, asi como la comprensién de la metodologia
a implementar (L. Socconini,2019), se abordaron
temas como: el concepto de la metodologia 5°s,
el objetivo de cada S, la forma de llevarlas a cabo
y laimportancia de hacer de ello un estilo de vida.
Cabe mencionar que se dio por etapas iniciando
con el encargado del almacén, teniendo una du-
racion de 4 horas divididos en 2 dias, posterior-
mente se dio la capacitacion a los auxiliares y los
residentes, después de su jornada de trabajo. Con
esto, se logré que al aplicar la metodologia 5°s el
personal ya sabia lo que se haria, la razén y los re-
sultados esperados.

Fase 3: Direccion

Con el diagnostico inicial y la capacitacion al per-
sonal involucrado, se procedié a aplicar las cinco
etapas de la metodologia 5°s como se describe a
continuacion, prestando en todo momento aten-
cion a las necesidades de los colaboradores, asi
como favoreciendo mecanismos de comunicacion
efectiva que dieran soporte al trabajo realizado.

«Implementacion de la primera S “Seleccionar”,

Se tomé como criterio la opinion del encargado
de almacén, siendo éste el experto del proceso y
valorando su experiencia en ello, para poder ca-
talogar como necesario e innecesario todo lo que
se encontraba en el area. Cabe mencionar que no
existia un inventario del equipo y materiales con
los que contaban, por lo tanto, al realizar la selec-
cion de estos, se procedié a realizar los inventarios
pertinentes. En la Figura 1 se muestra el estado en
el que se encontraba el almaceén.

Figura 1. Estado inicial del almacén.
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«Implementacion de la segunda S “Ordenar”’

Se continu6 con la segunda S, la cual consiste
enordenaryorganizartodo lo necesario dentro del
almacén. Para realizar esta fase se disend y aplico
un formato con la intencion de conocer el flujo de
trabajo de los involucrados y de esa manera poder
analizar el cumplimiento de esta segunda S, y asi
poder reducir el tiempo y el costo requeridos para
la preparacion del area (L. Krajewski, 2008) y por
lo tanto poder organizar el espacio y el trabajo.

Lo que se obtuvo como resultado al aplicar esta
técnica fue la separacion, organizacion y sefali-
zacion de los equipos y materiales existente en el
almacén, cambiando las gavetas y racks en mal
estado y eliminando el espacio desperdiciado por
basura, materiales y equipos obsoletos, quedan-
do el area como se muestra en la figura 2.

eImplementacion de la tercera S “Limpiar”

Se procedi6 a realizar el mantenimiento y lim-
pieza de toda el area de almacén con ayuda de
los almacenistas y residentes, empezando por la
limpieza general de pisos, paredes, racks dentroy
fuera del almacén. Se estableci6 la limpieza como
uno de los pilares para evitar enfermedadesy para
el 6ptimo funcionamiento del almacén. Como re-
sultado se logré liberar 72.5m2 de basura, mate-
riales y equipos obsoletos y mal acomodados.

Fase 4: Control

La ultima fase se llevo a cabo mediante las tGltimas
dos S, las cuales corresponden a la estandariza-
cion y la disciplina. A continuacion, se explica la
aplicacion de cada una de ellas.

eImplementacion de la cuarta S “Estandariza-
cion”

Cuando ya se realizaron las actividades de or-
deny limpieza, se procedi6 a disefiar una hoja de
verificacion para que el encargado y el jefe del al-
macén puedan revisar continuamente su area de
trabajo. Este formato contempla los puntos a eva-
luar exclusivamente para el area de almaceén. El
puntaje depende directamente de las inconformi-
dades encontradas en el area, es decir, mientras
menos inconformidades sean encontradas, mayor
sera el puntaje obtenido.

Hacer estas supervisiones, ha ayudado a que el
equipo de trabajo pueda ver el beneficio que se
genera al tener el area ordenada y limpia, lo cual
propicia un mejor ambiente de trabajo, elimina
condiciones inseguras, incidentes, accidentes y
lesiones que puedan sufrir los trabajadores, moti-
vandolos a tener en buen estado las instalaciones.
De igual manera el jefe del area estableci6 un re-
glamento para el mejor funcionamiento del area
que permita mantener los logros alcanzados.

«Implementacion de la quinta S “Disciplina”

Con la implementacion de esta ultima etapa,
todo el personal se comprometié con el jefe de
almacén a tener autodisciplina, para poder man-
tener en orden y limpieza tanto su area de trabajo
como todo el almacén en general. Para formalizar
esta disciplina se propuso al jefe del almacén que
se realicen revisiones apoyandose con una hoja de
verificaciéon disefiada para ello, con la intencién
de evaluar si se estan cumpliendo con las normas
establecidas (J.C.H.Matias, 2013). Actualmente se
realiza cada 15 dias, especificamente los viernes
alfinal de la jornada laboral.
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—— RESULTABOS —

Los resultados obtenidos con la aplicacién de
ciclo de la administraciéon y la metodologia 5°s
fueron realmente satisfactorios, ya que se pudo
observar una mejora considerable. Para medir di-
cho avance se evaluaron los indicadores tomados
al inicio, en la Tabla 2 se muestra los resultados
obtenidos después de las mejoras en el almacén.

2 Preguntas para la Calificacion
o o
i del 1 (Fraca- Pr:ir:e
a evaluacion en el area so) al 5 (éxito)
iCuenta con material obso- 4
< leto en el &rea?
©
S | Tiene accesorios en el area
S que pueden dafiar otros 4 4.0
% equipos?
< ;Cuenta con material dafia- 4
doen el drea?
¢Dispone de un sitio para 3
ordenar el equipo en el area?
o ¢Los accesorios y equipo
8 | estanidentificados debida- 3 3.0
o mente?
(Cuenta con sitio exclusivo 3
para material peligroso?
¢Mantiene limpia su area de 3
trabajo?
& | :Cuenta con material para 4
=3 limpieza en el area? 3.7
— | ¢{Laimagen en general de su
area de trabajo se observa 4
limpia?
¢Los pasillos y ruta de emer-
_ | gencia cuentan con sefiali- 3
S zacion?
S (Cuenta con un rol estableci-
_rg“ do para limpiar en el area? 4 e
o
0 ;Los operadores cuentan
con tareas de limpieza asig- 3
nada?
;Los operadores cumplen
con las actividades de lim- 4
pieza asignada?
3.5
¢Los operadores respetan las 3
sefializaciones del area?

Tabla 2. Analisis general del almacén después de la
aplicaciondelas5°s.

Una vez analizada la informacion anterior, se rea-
lizo la grafica de radar que se muestra en la Gra-
fica 2 donde se detallan los resultados obtenidos

con la realizacién del proyecto. La grafica muestra
el estado inicial o anterior (linea azul), el estado
ideal (linea naranja) y el estado actual o después
de las mejoras (linea gris).

4 .
EVALUACION 5'S
—@— ESTADO ANTERIOR ESTADO IDEAL —@— ESTADO ACTUAL

SELECCIONAR
5

2

¥

DISCIPLINA ORDENAR

LIMPIEZA

Grafica 2. Estado actual del area, después de las mejoras.

Aunque los objetivos no fueron alcanzados en un
100%, se logré un 70% de mejoria en el area des-
puésde la aplicacion de la metodologia5s. Lo que
deja el inicio para la mejora continua en el alma-
cén, recordando que todo es perfectible.

De igual manera se volvieron a analizar los indi-
cadores de evaluacién, obteniendo el siguiente
resultado:

eIndicador 1. Tiempo empleado en entregar la he-
rramienta o consumibles que piden los trabajado-
res.

Se realizd el estudio de tiempos nuevamente y se
obtuvo un tiempo de solo 15 minutos 8 sequndos en
promedio para poder atender a todas las solicitu-
des de materiales.

eIndicador 2. Materiales obsoletos o sin uso dentro
del almacén.

Se volvié a dar un recorrido en almacén en busca
de material o equipos dafiados u obsoletos, pero no
hubo, por lo que el resultado del indicador dos es 0.
eIndicador 3. Espacios mal utilizados dentro del al-
macén.

Una vezimplementada la metodologia 5 s, el espa-
cio del almacén fue aprovechado en su totalidad,
teniendo un 0% de espacios mal empleados
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Enla Tabla 3 se muestra la comparacion de los indi- Teniendo de esta manera un ahorro de 1.62 mi-
cadores antes y después de las mejoras implemen- nutos en cada una de las busquedas. El nUmero

tadas. de materiales, herramientas o equipos obsoletos
Valores totales dentro del area de trabajo disminuyd en un 100%,
Indicador ANTES DESPUES pasando de 29 materiales ot?soletos resguarda-
Tiempo empleado en T3 e dos en.e.llmacen, ao. E,l espacio que antes estaba
T T mal utilizado se ocup6 para resguardar en orden
solicitada Segundos los materiales de almacén, cuidando asi el recur-
Materiales obsoletos 29 materiales 0materiales [ so de la empresa.
obsoletos obsoletos
Espacios mal utilizados | 72.5 m? om?

Tabla 3. Comparacion de los indicadores de evaluacion.

-~ CONGLUSIONES -

Realizar este proyecto fue una tarea con un alto grado de dificultad, ya que se tenian que hacer gran-
des cambios en el area, asi como la concientizacion de cada uno de los trabajadores sobre la impor-
tancia de tener su area de trabajo limpia y con una buena organizacion. Ademas de lograr transformar
esa conciencia en la disciplina necesaria para la mejora continua a fin de que la empresa se consolide
en un mercado de gran competitividad (M. Gutiérrez, 1989).

En conclusién, se logré cumplir con lo establecido, ya que se eliminé el material obsoleto que estaba
dentro del almacén obteniendo asi areas limpias y libres de condiciones inseguras para los trabajado-
res. Se consiguieron nuevos espacios para almacenar de manera correcta los equipos y herramientas
de la empresa con nuevos racks proporcionados por el departamento de compras, se lograron mejores
condiciones de almacenaje, permitiendo las entregas a produccion de manera eficiente.
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