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Resumen.

El principio de orden y limpieza al que hago referencia y que se aplico
en la empresa Centro Herramental de Aguascalientesi, se denomina método

de las 5"s y es de origen japonés.

Este concepto no deberia resultar nada nuevo para ninguna
empresa, sin embargo desafortunadamente si lo es. El movimiento de las 5°s
es una concepcion ligada a la orientacion hacia la calidad total que se origind
en el Japdn bajo la orientacién de W. E. Deming hace mas de 40 afios y que
estd incluida dentro de lo que se conoce como mejoramiento continuo o
kaizen (Delgado, 1997).

Esta investigacion nace de la necesidad de la empresa CENHTAL, de
mejorar en general, y reducir sus costos, para optar por la competitividad y
subsistir en el mercado, dado el panorama econdémico incierto en México y

Latinoamérica.

Primeramente, se aplicd un cuestionario de deteccién de necesidades
de consultoria, para generar un diagnostico de la situacion inicial de la misma
empresa, que manifestaba un aumento de sus costos en general por los
desperdicios, descuidos, errores, falta de seguridad, orden y limpieza,
ademas del bajo compromiso de los trabajadores con sus areas y con una

cultura de mejoramiento continuo.

La implementacion de la estrategia de calidad 5's, en la empresa
CENHTAL, con ayuda y compromiso de todos, hizo mejorar notablemente la
seguridad, el orden y la limpieza, lo que trajo consigo reduccion en el numero
de accidentes, reduccion en el nimero de errores y tiempos muertos, mejora

en el clima laboral y mejora sustancial en la adecuacion de las instalaciones

! Centro herramental de Aguascalientes, con sus siglas CENHTAL

Vi



para la practica adecuada y digna del trabajo y la satisfaccion total de los
clientes; todo lo cual esta plasmado en este trabajo de tesis.

Vil
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Introduccion.

En un mundo donde dia tras dia se incrementa la competitividad entre
las naciones, empresas e individuos, la efectividad y eficiencia en el accionar
cobra fundamental importancia, maxime ante los graves problemas
econdmicos actuales, lo cual indica que se requiere un mejor uso de todos

los recursos.

Las empresas en la busqueda de la competitividad global tienen la
necesidad de lograr productos y servicios al menor costo, con el mejor nivel
de calidad y con la capacidad de responder a la demanda tanto en tiempo
como en cantidad. En esa incesante busqueda de una 6ptima utilizacion de
todos los recursos recurren a diversas metodologias y sistemas, no
existiendo entre las Ultimas y mas modernas técnicas de gestion ninguna que
no haga hincapié en la fundamental necesidad de lograr altos niveles de
calidad, tanto por la calidad en si y la satisfaccion que ello implique para los
consumidores, sino también para lograr mayores niveles de productividad y
menores costos de produccion, logrando de tal forma mayores niveles de

rentabilidad para la empresa.

Ello implica dar a la calidad el lugar central dentro de las estrategias
empresariales, pero también significa tener que dejar bien en claro una serie
de conceptos distorsionados que proliferan producto de los intereses
sectoriales, como de la falta de vision estratégica por parte de los

empresarios.

En un México en constante evolucion, las técnicas y métodos de
gestion deben actualizarse para dar respuesta a las nuevas inquietudes y
necesidades. La creatividad es el mayor recurso existente y debe ser
convenientemente utilizado para generar nuevas y poderosas herramientas e

instrumentos de gestion.



Producto de esa necesidad de generar nuevas estructuras de
pensamiento en materia de gestion, y lo que es mas aun la necesidad
imperiosa de producir ideas desde la cultura y la economia latinoamericana,
es que surge esta nueva forma de ver y generar proyectos de calidad para

nuestras industrias.

La insercion de estrategias de calidad para la productividad en las
empresas, pretende dar ese paso, dejando de utilizar so6lo las herramientas
generadas por los paises occidentales y orientales para empezar a producir
nuestras propias y poderosas metodologias de calidad. Ello no implica dejar
de lado las importantes aportaciones efectuadas por los grandes maestros y
consultores de la calidad, llamense estos Deming, Juran, Ishikawa,
Feigenbaum, Oakland, Taguchi y Mizuno entre otros, sino partiendo de sus
aportaciones y de la experiencia en el campo real, tratar de generar un salto

cualitativo en lo relativo a la calidad y su gestion.

Ante las ideas provenientes del occidente y oriente del mundo,
debemos generar nuevas ideas, que no so6lo permitan satisfacer las
necesidades del empresario y consumidor latinoamericano, sino ademas
empezar a generar las bases para el incremento competitivo de nuestras

empresas.

En el marco de estos hechos poco a poco estas filosofias de calidad
han hecho eco entre los empresarios de las micros y pequefias empresas en
México, los cuales no tenian acceso a estas metodologias, debido a factores
como los altos costos, el poco numero y nivel de los instructores o maestros
expertos en el tema. Ahora los facilitadores estan mas actualizados e
inmersos en los temas y los recursos ya no son vistos como un lastre para
las empresas, si no como una inversion, la cual en estos tiempos dificiles
para la economia latinoamericana estan rindiendo frutos en las empresas
mexicanas que prefirieron capacitarse y no quedarse atras. Tal es el caso de

la empresa CENTHAL en el parque industrial del valle de Aguascalientes, al
2



norte de la Ciudad. La cual es una empresa productora de herramental de
precision para sustitucion de importaciones, en el ramo automotriz en
Aguascalientes y la region, uno de los principales proveedores de Jatco de

México y Nissan mexicana.

Al visitar por primera vez la empresa y tomar los algunos registros,
evidentemente ésta carecia de compromiso en seguridad, orden y limpieza,
lo que estaba generando diversos problemas relacionados por la falta de
implementacion de 5’s, tales como desorden en las maquinas y
herramientas, falta de sefalizaciones, inseguridad en general, falta de
limpieza minima de areas estratégicas, falta de compromiso del personal y
bajo clima laboral, asi mismo las ventas y la atencién a los clientes estaban

en su nivel histérico mas bajo en la empresa.

Los empleados no se encontraban comprometidos ni motivados con la
empresa, por lo'que agentes como la falta de trabajo en equipo, ausencia de
seguridad, orden y limpieza, el desperdicio, la basura, el desorden, la falta de
prevencion de accidentes, la limpieza, inventarios, re procesos, demoras y
defectos, son latentes y restan margenes de optimizacion de recursos; por lo
tanto al iniciar los trabajos, el diagnéstico inicial se concentré en analizar el

problema de fondo.

En esencia, el aspecto central de la seguridad e higiene del trabajo
reside en la protecciéon de la vida y la salud del trabajador, del medio

ambiente de la familia y el desarrollo de la comunidad.

Solo en segundo término, si bien muy importantes por sus
repercusiones economicas y sociales, debemos colocar las consideraciones
sobre pérdidas materiales y quebrantos en la produccion, inevitablemente

gue acarrean también los accidentes y la insalubridad en el trabajo.



Estas pérdidas econdmicas son cuantiosas y perjudican no solo al
empresario directamente afectado, si no que repercuten sobre el crecimiento

de la vida productiva del pais.

De ahi que la prevencion en el trabajo interese a la colectividad ya que
toda la sociedad ve mermada su capacidad econOmica y padece

indirectamente las consecuencias de la inseguridad industrial.

En esta época que nos toco desarrollarnos profesionalmente, somos
testigos de la intensa competencia que hay entre las organizaciones con tal
de ganar un mercado o sobrevivir en él. Las experiencias pasadas nos han
dejado que la Unica manera de ser competitivos es aplicar la calidad total en

nuestros medios de produccion.

En la actualidad una empresa que no explota sus capacidades y no
realiza un 6ptimo uso de los recursos no puede competir en el mercado. Los
altos costos generados por el no compromiso de los trabajadores y de la
direccién tienen al borde de la desaparicion a empresas metalmecéanicas, en
Aguascalientes. La empresa CENHTAL era un claro ejemplo de que no se
puede laborar con altos indices de desechos y de basura en las areas de
trabajo, tampoco con solventes quimicos y material inflamable en areas
como él comedor y mucho menos podemos ser competitivos con los altos

costos que lo anterior genera.

El duefio de Centro Herramental de Aguascalientes tiene claro los
objetivos que se deben implementar y esta comprometido para reducir
gradualmente los costos derivados de la falta de una estrategia de seguridad,

orden y limpieza en su empresa.

Ademas es uno de sus objetivos el darle una nueva imagen de un
taller de produccion a una fabrica metalmecanica, y de reorganizar el destino

de los desechos, pero sobre todo el de incentivar al personal para que se



sientan parte de la empresa y se comprometan a utilizar 6ptimamente los

recursos con los que se cuenta.

El ¢por qué? de este proyecto es claro y en la actualidad 16gico; de no
implementar herramientas basicas de calidad para realizar las cosas de una
forma mejor y con organizacion, la empresa CENTHAL tendra serios

problemas los préximos meses.

Los clientes exigen en la actualidad piezas de de precision acordes a
los estandares internacionales los cuales ademas de ser disefios
especializados y hechos para los clientes mas exigentes, deben ser piezas
garantizadas al 100% desde su produccién hasta su venta debido a que
seran partes de un automovil o de maquinas que realizan algun tipo de
armado en los mismos autos, lo cual no permite el minimo el margen de

error, una de las directrices que se exige la empresa CENHTAL.



Capitulo |

El problemay la hipétesis de la investigacion.



1.1 El problema de investigacion.

En primer lugar hay que definir exactamente qué es lo que se
resolverd, de una forma directa sin ambigledades, para llegar la solucion

atacando la raiz del problema, y no solo las posibles soluciones.

Es de vital importancia que la empresa CENHTAL optimice en el corto
plazo la utilizacion de sus recursos, puesto que la situacion econdmica
actual, no solo esta cerrando mercados, si no se encuentra comercializando
productos y servicios de alta calidad y bajo costo, por lo que contar con una
herramienta mas en la empresa no solo servir4 para mejorar las condiciones
de cultura y capacitacion del recurso humano, ni para la sola reduccion de
costos laborales, si no, ademas permitird a la empresa insertar sus productos
en un mercado cada vez mas selecto a nivel mundial, y asi practicamente

garantizar la sobrevivencia de la empresa por lo préximos 10 afios.

El problema de la investigacién es como mejorar las condiciones de
seguridad, orden y limpieza y reducir los costos que se generan en la
empresa CENHTAL.

1.2 Objetivos de la investigacion.
Objetivo general.

Evaluar el impacto de la implementacion de una estrategia de calidad
como las 5’s en la seguridad, orden, limpieza y los costos, en la empresa
CENHTAL.

Objetivos especificos.

a) Aplicar un diagnostico inicial a la empresa CENHTAL, por areas y que

incluya evidencia de las condiciones generales en que se esta laborando.

b) Analizar los resultados del diagnéstico.



c) Implementar las estrategias necesarias para desarrollar en la organizacion

la herramienta de gestién de calidad 5's.

d) Evaluar los cambios y resultados de la implementacion de 5's en la
empresa CENHTAL.

1.3 Preguntas de investigacion.

¢,Cual es el costo por area en la empresa CENHTAL, de no utilizar una

estrategia para la gestion de la calidad, como las 5°s?

¢, Qué medidas tomar para aprovechar los recursos materiales y
humanos, y asi disminuir los costos y hechos que restan capacidad de
desarrollo y de competencia a la empresa Centro Herramental de

Aguascalientes?

¢Hay alguna relacion entre la falta de una estrategia para la gestion
de la calidad y la falta de seguridad, orden y limpieza en la empresa?

1.4 Justificacion del estudio.

Dentro del problema de estudio y de las preguntas de investigacion
encontramos la necesidad de hacer una primera evaluacién, necesaria e
indispensable para seguir con la viabilidad de la investigacién. La justificacion
de lo que se realizara, no solo incluye el aspecto econémico para la
viabilidad, si no el contenido interno para los aspectos propios de la empresa
incluido el factor humano y el aspecto externo y social, el cual también
incluye a la comunidad y a la gente que interactie con el mismo factor
humano de la empresa, llamese, proveedores, clientes, parientes, amigos,
vecinos, etc. Los cuales también veran un cambio de paradigma en los actos
de toda la empresa y sus actuantes. Por el lado de la educacion, al entender
y desarrollar una filosofia de calidad, estardn no solo mejorando las
condiciones de su trabajo, si no mejorando sus actitudes y su cultura, lo que

irradiara de forma positiva a su alrededor, comprometiéndose a ser mejores
8



ante los ojos de méas gente. Asi mismo las 5's son una herramienta que
tendran que dominar las personas de nuevo ingreso en la empresa, lo que

generara un mejor nivel y ambiente laboral en la misma.

Por otro lado, en su trabajo mejoraran las condiciones existentes y se
reduciran los accidentes, los errores, la falta de comunicacién y la mala
atencioén al cliente, debido primeramente al compromiso de toda la empresa
para cambiar, y después por los controles y los formatos que se
implementaran como parte de esta herramienta que es las 5’s. Lo anterior
mejorara de forma continua, notablemente, tanto el compromiso individual y
en equipo, como el apego a las reglas y a las nuevas disposiciones para
reducir costos que se generan en cada area de trabajo por la falta de
implementacion de una herramienta de gestion de calidad como lo son las
5’s.

Entonces, por lo anterior, los trabajos de esta investigacion que se
realizan en la empresa en cuestion, en cuanto a la aplicacion de la
herramienta de gestion de la calidad como lo es las 5's, son de gran valor
social e industrial, y totalmente viables por su bajo costo, ya que la mayoria
de los cambios de paradigma se veran reflejados en actitudes y mejoras en
las areas sin necesidad de gastar grandes sumas de dinero, en pocas

palabras esta herramienta logra el hacer mas con menos o con lo mismo.
1.5 Hipétesis

Asi pues la hipétesis que se propone para esta investigacion es la

siguiente:

“Implementando la herramienta para la gestion de la calidad 5’s,
en la empresa Centro Herramental de Aguascalientes, mejoraran los
niveles generales de seguridad, orden, limpieza y se reduciran sus

costos derivados”



En este estudio, la hipétesis establece relaciones de causalidad; ya
que hay relacién entre dos o mas variables y se propone un sentido de
entendimiento entre ellas. Las hipoétesis correlacionales se simbolizan como

X (una variable) - (influye o causa) - Y (otra variable) (Hernandez, 2006).

Asi pues la variable independiente es la implementacién de una
herramienta para la gestion de la calidad como lo es las 5’s, lo cual afecta o
causa la variable dependiente que es la mejora en los niveles de seguridad,
orden, limpieza y el aumento en los costos derivados en la empresa
CENHTAL.

X (5's en la empresa)

Y (mejora en seguridad, orden, limpieza y costos)

10



Capitulo Il
Marco teoérico

La calidad y las 5°s para mejorar la seguridad, orden y

limpieza industrial, y sus costos.
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2.1 Lacalidad

Calidad es un término dificil de definir, principalmente porque se ha
mantenido en constante evolucion, por lo que cada definicion que se
presente debe ser insertada en el contexto de la época en que fue
desarrollada. En general se puede decir que la calidad abarca todas las
cualidades con las que cuenta un producto o un servicio para ser de utilidad
a quien se sirve de él. Esto es, un producto o servicio es de calidad cuando
sus caracteristicas, tangibles e intangibles, satisfacen las necesidades de
sus usuarios. Entre estas caracteristicas podemos enunciar sus funciones
operativas (velocidad, capacidad, etc.), el precio y la economia de su uso, la
durabilidad, la seguridad, facilidad y adecuacion de uso, que sea simple de
manufacturar y de mantener en condiciones operativas, que sea facil de

desechar (ecolégico, etc.).

Las normas 1SO9000 interpretan la calidad como “la integracién de las
caracteristicas que determinan en qué grado un producto satisface las

necesidades de su consumidor”.

Desde sus origenes el hombre se ha preocupado por la calidad. Al
comienzo la calidad consistia en seleccionar los alimentos y vestido que le
beneficiaran, no habia proceso de manufactura. El surgimiento de
comunidades humanas trajo como consecuencia la creacion del mercado,
con la consiguiente separacion entre hacedor y el usuario, lo que di6 como
resultado un estado primitivo de lo que conocemos hoy como manufactura.
El usuario y el productor se conocian perfectamente y negociaban cara a
cara; no habia especificaciones, ni garantias, y cada usuario se protegia a

través de un estrecho contacto con el productor.

Posteriormente con el crecimiento de las ciudades y el aumento y
desarrollo del comercio proliferaron pequefios talleres, los comerciantes

interfirieron entre el fabricante y el usuario, y los productores se empezaron a

12



mover entre ciudades. Es en este momento es cuando surge la necesidad de
contar con especificaciones, muestras, garantias y otros medios para

proporcionar el contacto equivalente cara a cara entre fabricante y usuario.

La calidad, tal como la conocemos hoy, tuvo su origen en el sistema
de factorias que se desarrollo a raiz de la revolucién industrial. Los métodos
de produccién de aquellos tiempos eran rudimentarios en el mejor de los
casos. Los productos se elaboraban a partir de materiales no estandar, con
métodos que tampoco eran estandar. El resultado de eso eran productos de
calidad muy variable. Las Unicas normas reales que se aplicaban eran las
medidas de dimensiones, de peso y en ciertos casos de pureza. La forma
mas comun de control de la calidad era la inspeccion que realizaba el
comprador (Delgado, 1997).

Mas tarde se comenzaron a establecer normas de calidad para las
empresas en donde el punto predominante consistia en detectar los
problemas de manufactura. La alta gerencia se apartd de la idea de dirigir a
la empresa para el logro de la calidad y por afiadidura, la fuerza de trabajo no
tenia interés alguno por la calidad.

Las medidas tradicionales para el control de la calidad se disefiaban

como mecanismos de defensa para prevenir fracasos y disminuir defectos.

Un compromiso que a lo largo del tiempo no ha dejado de ser
estratégico es el compromiso y la participacion de la alta gerencia que tienen
qgue ser explicitos y visibles. Muchos gerentes ayer y hoy envian sefales
diciendo que daran apoyo a la calidad aunque esto signifique que cancelara
todos los cursos destinados a elevar la calidad. Otros piensan que el
problema de la calidad es de los trabajadores, desgraciadamente al cancelar
cursos y no otorgar incentivos para los empleados provoca un gran

descontento por parte del trabajador hacia la propia empresa.
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Para la gerencia y en general para toda la organizacion, la cultura es
el patrén por el cual todos los individuos que pertenecen a un grupo o
sociedad son educados e incorporados a la actividad del mismo. La cultura
es movil y dinamica, ya que cambia en funcion de los retos a los que

responden los grupos.

En la actualidad las empresas que compiten en mercados globales
sufren un cambio de paradigma. Este cambio es el que motiva que las
empresas introduzcan en sus practicas las teorias de calidad, ademas de
buscar nuevas formas de trabajo que les permitan sobrevivir en las

turbulentas épocas actuales.

En esta época de cambios, donde las reglas de la competencia, el
trabajo y la vida social estan en una etapa de transicion hacia un nuevo
orden de las cosas, el gerente debe tener un conocimiento de todo aquel que
labore en la empresa y una comunicacion personalizada, para evitar malos

entendidos y sobre todo que la informacidn se vaya distorsionando.

Otro factor importante es que cada gerente tiene que convencer a
quien no lo esté que la calidad y el compromiso hacia su empresa es lo mas

importante para poder dar un servicio y productos de calidad.

El proceso de mejoramiento de la calidad es un conjunto de etapas y
actividades complementarias entre si, que conforman para todos los
integrantes de la organizacién un entorno propicio para el mejoramiento de la
calidad de sus procesos, de sus productos y servicios. Es un proceso de

cambio en pro de la calidad.

La calidad es una nueva forma de trabajar dentro de la organizacion, a
través de la cual todos sus integrantes se comprometen, dia a dia, a

conseguir la mejora continua.
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Objetivos del proceso de mejoramiento de la calidad.

a)

b)

Implantar una estrategia de direccion que unifique y oriente los esfuerzos

hacia la calidad.

Diseflar y establecer una estructura que garantice la administracion y

permanencia del propdsito.

c) Fortalecer la cultura organizacional a través de un cambio educativo, hacia
la calidad.

d) Enfocar a toda la organizacion hacia los clientes; buscando satisfacer sus
necesidades y expectativas.

e) Establecer sistemas para medir el cumplimiento de los requisitos de
calidad.

f) Implantar procesos de analisis y prevencion de problemas.

g) Establecer sistemas de seguimiento, comunicacion y reconocimiento a los
resultados de calidad.

Beneficios.

No obstante que un proceso de mejoramiento es un plan a largo plazo,

implantarlo significa que se obtienen mejoras desde el primer momento ya

que se traduce en un mejoramiento continuo en todo el que hacer

organizacional. Los beneficios que pueden esperarse son:

Cuantitativos:

a)
b)
c)

d)

Elevacion de los niveles de satisfaccion de los clientes.
Aumento en la participacion del mercado, incremento en las utilidades.
Disminucion de costos de incumplimiento de la calidad.

Optimizacion de los procesos de trabajo e incremento de la productividad.
15



Cualitativos:

e) Desempefio superior en el liderazgo.

f) Mayor compromiso de todos por la calidad.

g) Mayor comunicacion, mayor integracion al trabajo en equipo.
h) Mayor participacion del personal.

i) Mejor clima laboral.

2.1.1 Las herramientas de calidad

La calidad significa llegar a un estandar mas alto, en lugar de estar
satisfecho con alguno que se encuentre por debajo de lo que se espera, las
empresas esperan cumplir con las expectativas y contemplan que es de
suma importancia para cualquiera de ellas, llevar a cabo alguna de todas las
herramientas que existen, para lograr producir productos o servicios de alta

calidad.

La calidad de cualquier producto o servicio depende de la suma de los
resultados obtenidos al extraer los métodos empleados por quienes
intervienen a lo largo de diferentes y consecutivas fases. En las ultimas
décadas es notable la incorporacién progresiva de diversos conceptos,
modelos y sistemas de gestion de la calidad aplicable a todas las actividades
econdmicas. Una de estas innovaciones constituye las denominadas

herramientas de control de calidad.

Las herramientas de control de calidad representan métodos para la
mejora continua y la solucion de problemas. A través del empleo de técnicas
gréficas, las herramientas de control de calidad permiten una transmision de
conocimientos que redunda en una trazabilidad y mejor comprension de los

procesos de trabajo de cualquier organizacion (Delgado, 1997).
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Estas técnicas graficas, y filosoficas, representadas a través de
diagramas y formatos de control, aportan y facilitan la comprension e
identificacion de problemas, promueven la creatividad de todos los
integrantes y ayudan a determinar las causas de un problema. Un conjunto
de técnicas que facilitan el desarrollo de una gestién planificada y que se
traducen en una considerable reduccién de costos para la empresa que los
aplica, logrando conciencia en los trabajadores y directivos de las

organizaciones.

Dentro de las herramientas de la calidad mas comunes se encuentran
las 5°s, diagrama de Pareto, diagrama causa efecto, medicién del
desemperio, trabajo en equipo, Kaizen, Poka Yoka, y mas actuales como
seis sigma, manufactura esbelta, etc, los cuales nos ayudan a cambiar los
paradigmas y tomar decisiones. Un ejemplo es el siguiente diagrama de

causa y efecto (Delgado, 1997).

ABANO DE OBRA R QUNA
DeamolmgEnss Maguing de costura
feect
Personal defectuosa
Mo-calificada Defeclos en |a costura
Cadena gastada
Falta de
mantenimiente
Falta de . _ .
entrenamiento e los equipos Tijera peouefia
Fatiga
CAVESAS
CONDEFECTO
Wiolde con )
defacto / Mala calidad
de hilo
Mirmem
excesivo de Tejido inadecuado
Telido demala
personal calidad
para el corte
NMETODO MATERIAL

La poca aplicacion de estos conceptos y herramientas, principalmente
en empresas manufactureras y de produccion en general, pequeias y

medianas, se observa desde la entrada de las mismas, y esta mala actitud
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muy pocas veces las ve el cliente final, el cual se llevaria una amarga
sorpresa al enterarse que su proveedor no cuenta con organizacion de
calidad alguna. En las pocas veces que un empresario recibe al cliente final
en sus instalaciones, este cliente final se preocupa de la falta de calidad en
los procesos. Esta actitud no deja de ser preocupante, no solo en términos
del desempefio empresarial sino humanos, ya que resulta degradante, para
cualquier trabajador, desempefiar su labor bajo condiciones insanas. Este
hecho hace pensar que bajo estos entornos sera dificil alcanzar niveles de
productividad y eficiencia elevados, lo que pone de manifiesto, la necesidad
de aplicar consistentemente las 5’s en nuestra rutina diaria, ya sea como
productores o administradores de algun servicio, siempre sera mejor

desarrollar nuestras actividades en ambientes seguros y motivantes.

En general las herramientas de calidad sirven para diferentes

problemas a medir y solucionar en las empresas, estos son algunos de ellos:
Organizacionales.

e Mejora de calidad del ambiente de trabajo.

e Mejor control de las operaciones, y de las redes de comunicacion.

e Incremento de la moral del empleado.

e Creacion de una cultura de responsabilidad, disciplina y respeto por

las normas.

e Aprendizaje permanente. Creacidbn de un ambiente donde la

participacion, colaboracion y creatividad sea una realidad.

e Dimensionamiento adecuado de las plantillas de personal.
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Seguridad.

Mejorar las condiciones ambientales.
Cultura de prevenciéon de eventos negativos para la salud.

Incremento de la capacidad de identificacién de problemas potenciales
y de busqueda de acciones correctivas.

Entender el por qué de ciertas normas, en lugar de cdmo hacerlo.
Prevencion y eliminacion de causas potenciales de accidentes.

Eliminar radicalmente las fuentes de contaminacion.

Productividad.

Eliminar pérdidas que afectan la productividad de las plantas.
Mejora de la fiabilidad y disponibilidad de los equipos.
Reduccion de los costos de mantenimiento.

Mejora de la calidad del producto final.

Menor costo financiero por cambios.

Mejora de la tecnologia de la empresa.

Aumento de la capacidad de respuesta a los movimientos del

mercado.
Crear capacidades competitivas desde la fabrica.

Para todas aquellas personas que desempefien funciones como

gerentes, responsables técnicos, técnicos y auditores de calidad, y cualquier

trabajador de una empresa, la calidad es un util instrumento formativo para

toda persona que quiera formar parte de un proceso de produccion, llevando
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a cabo un producto de calidad, con los mejores lineamientos, conociendo las
herramientas de control de calidad y las ventajas de su aplicacion en

cualquier empresa, independientemente del sector al que pertenezca.

Debe ser un objetivo de la empresa que los trabajadores adquieran los
conocimientos, habilidades y actitudes necesarias para la mejora de los
procesos de la organizacion a través de la utilizacion de herramientas que
permitan una facilidad en la transmisién del conocimiento, puesto que es
fundamental en la actualidad, ya que las empresas estan en constante

competencia. Asi pues, el trabajador debe ser capaz de comprender:
e Las ventajas de establecer una cultura de calidad.

e La metodologia necesaria para la implantacion de procesos de

produccion de calidad.

e La aplicacién de criterios normalizados en el control de los costos de

calidad.

e La importancia de los equipos de mejora dentro de un sistema de

gestion.

Esto por citar algunas; en la actualidad el consumidor cada dia exige
mas, y las empresas deben entrar en esta exigencia, ya que de no ser asi,
sera muy dificil que sobrevivan a tan grande competencia, sea el giro que
sea. Ademas el manejo y la eficacia de las herramientas de calidad deben
incrementar el desarrollo y crecimiento de los trabajadores en la empresa y

de la empresa en la competencia global.
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2.1.2 Seguridad, orden y limpieza industrial.

Desde el origen mismo de la especie humana y debido a la necesidad
innata de proveerse de alimentos y medios de subsistencia, surge el trabajo
y en consecuencia la existencia de accidentes y enfermedades producto de

la actividad laboral.

Los primeros vestigios de la preocupacion por el bienestar de los
trabajadores en el medio laboral, los encontramos en el afio 400 a.C. cuando
Hipdcrates, conocido como el padre de la medicina, realizd las primeras
observaciones sobre enfermedades laborales de que se tenga noticia. Otros
cientificos e investigadores en los siglos posteriores efectuaron valiosos
estudios relacionados con las condiciones de trabajo, las caracteristicas de
los medios ambientes de trabajo y las enfermedades que aquejaban a los
trabajadores y sus familias.

Aproximadamente 500 afios mas tarde Plinio “El Viejo”, un médico
romano hizo referencia a los peligros inherentes en el manejo del zinc y del
azufre y propuso lo que pueden haber sido el primer equipo de proteccién
respiratoria, fabricado con vejigas de animales, que se colocaban sobre la
boca y nariz para impedir la inhalacién de polvos.

Fue en 1473 cuando Ulrich Ellembog escribié su libro sobre las
enfermedades relacionadas con el ambiente de trabajo y cémo prevenirlos, e

hizo renacer el interés de esta area (Delgado,1997).

En 1556 fue publicado el libro mas completo en la descripcion de los
riesgos asociados con las actividades de mineria, su autor “Georgious
Agricola“, en el que se hacen sugerencias para mejorar la ventilacion en las
minas y fabricar mascaras, que protejan efectivamente a los mineros; se
discuten ampliamente los accidentes en las minas y sus causas; describe los
defectos del “pie de trinchera”, el cual es una enfermedad debida a la

exposicion de los pies por largo tiempo a la humedad a las minas; también
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trata de silicosis; enfermedad producida en los pulmones y causada por la

inhalacion de polvos de silicio o cuarzo.

Durante ese siglo el doctor Paracelso, observé durante cinco afios a
los trabajadores de una planta de fundicion y public6 sus observaciones;
este libro reforzé el interés en el estudio sobre la toxicidad del mercurio y

otros metales.

Fue hasta el siglo XVII cuando Bernardino Ramazzini inicié la practica
de lo que actualmente se conoce como medicina del trabajo, al escribir de
manera sistematica y ordenada las enfermedades relacionadas con los

diferentes oficios que se desarrollaban en aquella época.

Ramazzini siempre pugné porque el ejercicio de la medicina del
trabajo se llevara a cabo en los lugares de trabajo y no en el consultorio

médico.

Mas tarde con el inicio de la revolucion industrial en Europa, los
procesos y ambientes de trabajo se transformaron radicalmente, la principal
caracteristica de este periodo fue el inicio del uso de maquinas con el
objetivo de aumentar la velocidad con que se desarrollaba el trabajo y
mediante este método, incrementar también la productividad y las ganancias
(Delgado,1997).

Desde luego estos cambios repercutieron en la salud y bienestar de
los trabajadores, en la mayoria de los casos de manera negativa; los
accidentes de trabajo incrementaron su incidencia y aparecieron
enfermedades profesionales hasta entonces desconocidas creadas por los

nuevos agentes agresores utilizados durante los procesos de trabajos.

A partir de esos afios y a causa de las multiples propuestas y
revueltas de los obreros contra semejantes condiciones de trabajo, se formo

una conciencia internacional referente a la conveniencia de cuidar la salud de
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los trabajadores por dos motivos fundamentales, el primero consiste en el
derecho de todo ser humano tiene de trabajar y vivir en el mejor nivel posible;
y en segundo lugar por factores econdmicos ya que es aceptable que la

productividad esta estrechamente ligada a la salud de los trabajadores.

En los ultimos treinta afios, la salud en los trabajadores y las medidas
para la disminucion de los accidentes se ha desarrollado aceptablemente en
la mayoria de los paises industrializados, sin que esto quiera decir que han
resuelto todos sus problemas al respecto, pero han avanzado de manera
trascendente en aspectos como la implantacion del servicio de salud en el
trabajo y en las empresas, la formacion de recursos humanos dedicados a
esta area del conocimiento, la promulgacion de leyes y normas para regir de
modo mas justo el desempefio del trabajo.

Ante este panorama, adquieren mayor valor las acciones individuales,
colectivas, institucionales, nacionales o internacionales que se efectian con
un afan real de colaborar en las mejoras de las condiciones de higiene y

seguridad industrial.

Charles Trackrak escribié un libro sobre riesgos en diversas industrias,
pero lo mas importante fue que declaré que: “cada patron es responsable de

la salud y seguridad de sus trabajadores”.

A fin del siglo XVII y principios del XIX en Inglaterra, el gobierno
comenzO a preocuparse por las condiciones laborales, esto a raiz de un
incendio en Londonderry, Irlanda, en un barrio de talleres de confeccion de
ropa y el cual costé mas de 600 vidas, el parlamento inglés nombré una
comision investigadora, para evaluar la seguridad e higiene en los centros de
trabajo (Delgado, 1997).

Las malas condiciones que fueron encontradas, dieron como resultado

que en 1833 se promulgara la “Ley sobre las fabricas” esta era la primera
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vez que un gobierno mostraba un real interés por la salud y seguridad de los
trabajadores.

En 1970 se publica en E.U.A. “la ley de seguridad e higiene
ocupacional”’, cuyo objetivo es asegurar en lo maximo posible que todo
hombre y mujer que en esta nacion viva, trabaje en lugares seguros y
saludables, lo cual permitird preservar nuestros cuerpos. Esta ley es
posiblemente el documento més importante que se ha emitido a favor de la
seguridad y la higiene, ya que cubre con sus reglamentos, requerimientos
con casi todas las ramas industriales, los cuales han sido tomados por

muchos otros paises.

En México fue hasta la década de los afios treinta cuando surgieron
las primeras dependencias gubernamentales encargadas de vigilar las
condiciones de trabajo existentes en las industrias; La secretaria de
salubridad y asistencia, con su direccion de higiene industrial, el
departamento del Distrito Federal, con su direccion de trabajo y con su

oficina médica del trabajo.

El aspecto legislativo se inicio en 1931 con la promulgacion de la “Ley
Federal del Trabajo”, en la cual se formularon las tablas de enfermedades
profesionales y las valoraciones de las incapacidades y se di6 el primer paso

sélido para obtener mejores y mas seguras condiciones de trabajo.

En 1978 se emitié el Reglamento General de Higiene y Seguridad en
el trabajo en el cual se dan los lineamientos para proporcionar en areas

especificas un ambiente de trabajo seguro y sano (Delgado, 1997).

Como vemos, la seguridad e higiene aunque lentamente, a través de
los afios ha logrado cimentarse como una parte muy importante de cualquier
empresa y es que principalmente se ha reconocido y entendido su
importancia y utilidad para el buen desempefio de las operaciones, por las

tres partes directamente involucradas: trabajadores, empresarios y gobierno.
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La seguridad y la higiene aplicadas a los centros de trabajo tiene como
objetivo salvaguardar la vida y preservar la salud y la integridad fisica de los
trabajadores por medio del dictado de normas encaminadas tanto a que les
proporcionen las condiciones para el trabajo, como a capacitarlos y
adiestrarlos para que se eviten, dentro de lo posible, las enfermedades y los
accidentes laborales.

La seguridad y la higiene industriales son entonces el conjunto de
conocimientos cientificos y tecnolégicos destinados a localizar, evaluar,
controlar y prevenir las causas de los riesgos en el trabajo a que estan
expuestos los trabajadores en el ejercicio o con el motivo de su actividad
laboral. Por tanto es importante establecer que la seguridad y la higiene son
instrumentos de prevencion de los riesgos y deben considerarse sin6bnimos

por poseer la misma naturaleza y finalidad.

Ante las premisas que integran las consideraciones precedentes, se
establece la necesidad imperiosa de desarrollar la capacidad y el
adiestramiento para optimizar la seguridad y la higiene en los centros de
trabajo, a fin de que, dentro de lo posible y lo razonable, se puedan localizar,

evaluar, controlar y prevenir l0s riesgos laborales.
Higiene industrial.

Es el arte dedicado al reconocimiento, evaluacién y control de aquellos
factores de riesgos ambientales o tensiones provocadas por o con motivo del
trabajo y que pueden ocasionar enfermedades, afectar la salud y el
bienestar, o crear algun malestar significativo entre los trabajadores o los

ciudadanos de la comunidad.
La higiene en el trabajo.

La higiene se define como la "parte de la medicina que tiene por objeto

la conservacion de la salud y los medios de prevenir las enfermedades”; en
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consecuencia, para aplicar la higiene en el trabajo se deberd observar,
establecer y ademas, vigilar las condiciones que conlleven y ayuden a
conservar y mantener un medio de trabajo lo suficientemente sano, y de esta

manera evitar al maximo enfermedades.

La higiene industrial es un sistema de principios y reglas dedicados al
reconocimiento, evaluacion y control de factores del ambiente, psicoldgicos o
estresantes de riesgo, que provienen del trabajo y que pueden causar
enfermedades o deteriorar la salud. Cuando se habla de higiene industrial,
esas actividades se realizan sobre aquellos factores de riesgos ambientales
0 tensiones provocadas por o con motivo del trabajo y en ocasiones hasta

pueden originar cuadros epidémicos o endémicos.

Con lo anterior evitaran la enfermedad profesional que se define como
un estado patologico que sobreviene por una causa repetida durante largo
tiempo, como obligada consecuencia de la clase de trabajo que desempefia
la persona, 0 del medio en que tiene que trabajar y que produce en el
organismo una lesion o perturbacion funcional o mental, trastornos
enzimaticos 0 bioquimicos, permanentes o transitorios, pudiendo ser
originada por agentes quimicos, fisicos, biolégicos, de energia o

psicolégicos.

Existe una relacion muy estrecha entre los términos higiene y
seguridad industrial, debido a que ambos estan representados por un
conjunto de principios, leyes, criterios y normas formuladas con el objetivo de

prevenir acciones que puedan ocasionar dafios a los trabajadores.

Los indices de ausentismo debido a enfermedades comunes
motivadas por infecciones de tipo gastrointestinal, vias respiratorias, etc.,
reducen considerablemente la productividad y el desarrollo de las empresas,

por lo que la higiene en el trabajo es un renglon muy importante.
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La higiene industrial tiene que ver con la integridad fisica. Disciplina
que se ocupa del reconocimiento, evaluacion y control de los factores
accidentales o intencionales, enfermedad, dafios de la salud o indiferencia en

los trabajadores y ciudadanos.

Distinguimos tres pasos para evitar riesgos laborales, el
reconocimiento, evaluacion y control: reconocer la relacién entre un factor y
una enfermedad no es facil, por ejemplo los que estan en las maquinas
planchadoras que toman la maquina caliente continuamente y suele pasar
asi todo el dia laboral, y que puede ocasionar un accidente en caso de no
usar el equipo necesario. En una enfermedad que aparece por descuido, un
caso de reconocimiento puede ser que una persona joven tenga una
enfermedad, el médico empieza a investigar y se da cuenta que toma alcohol
un poco, pero esta expuesto a la condicion de tener una sudacion excesiva,
entonces toma mas y mas alcohol del qgue puede tener el organismo, dado
que no le afecta tanto por qué suda en el trabajo, hasta qué su organismo
colapsa. Una vez que se reconoce la enfermedad, se tiene que controlar y
evaluar lo que se tiene en el ambiente. Qué factores fisicos, quimicos o
biologicos tenemos, vy finalmente tenemos que llevar un control; esto
responsabiliza a la ingenieria por ejemplo, para control de ruido, control de

contaminantes, control de residuos, etc.

La higiene y seguridad industrial y las diferentes metodologias que se

usan:

Una disciplina para funcionar, tiene que presentar un método de
investigacion y los enfoques suelen ser bastante diferentes. Lo primero que
ocurre es que los accidentes de trabajo son actividades metddicas. Los
accidentes se dan por diferentes causas no por una sola. Puede ser por
factores propios de la persona, por problemas de organizacion, problemas de

disposiciones de seguridad.
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La higiene industrial busca un factor ambiental relacionado con la
consecuencia. Una correlacion entre el factor implicado y la enfermedad.
Cuando se ven todos los factores que causaron el accidente se distinguen
cudles fueron los mas frecuentes, entonces se evita la aparicion de la

enfermedad y se evita que la persona se lesione.
La seguridad industrial.

Es una obligacion que la ley impone a patrones y a trabajadores y que
también se debe organizar dentro de determinados canones (reglas) y hacer

funcionar dentro de determinados procedimientos.

El patrén estara obligado a observar, de acuerdo con la naturaleza de
Su negociacion, los preceptos legales (cada una de las instrucciones o reglas
gue se dan o establecer para el manejo o conocimiento de un arte o facultad)
sobre higiene y seguridad en las instalaciones de su establecimiento, y
adoptar las medidas adecuadas para prevenir accidentes en el uso de las
magquinas, instrumentos y materiales de trabajo, asi como a organizar de tal
manera el trabajo, que resulte en una mayor garantia para la salud y la vida
de los trabajadores, y del producto de la concepcion, cuando se trate de
mujeres embarazadas. Las leyes contendran al efecto, las sanciones

procedentes en cada caso (STPS, 2007).

La seguridad industrial se define como un conjunto de normas y
procedimientos para crear un ambiente seguro de trabajo, a fin de evitar

pérdidas personales y/o materiales (STPS, 2007).

En los inicios de la seguridad industrial, esta se basaba solo en la
productividad. Con la automatizacion se originaron ciertos métodos
organizativos y de fabricacion en serie, se dieron cuenta que se explotaban
magnitudes fisicas por encima de lo que puede soportar el cuerpo humano y

fue entonces cuando cobra importancia el factor de la seguridad.
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Esta actividad es consecuencia de la etapa histérica, conocida con el
nombre de revolucion industrial, la cual se inicia en 1776, a raiz de haber

inventado el ingeniero inglés James Watt, la maquina de vapor.

No es que antes de este invento no existieran medios de produccion,
ya funcionaban motores hidraulicos y molinos de vientos, pero la escasez de
estos medios de produccién, su baja velocidad y escasa potencia, hacian
irrelevante la ocurrencia de accidentes, que a Su vez proporcionaran graves

lesiones.

Los prototipos de maquinas de vapor, no eran ni sombra de lo que hoy
existe, carecian de manometros, controles de temperatura, niveles de flujos,
termostatos y sobre todo, la importante e indispensable valvula de seguridad,
a través de la cual se libera presion del interior de la caldera, para evitar el
estallido de la misma. Por tanto, los accidentes comenzaron a multiplicarse,

ademas de los dafios y las pérdidas.

Las primeras medidas en cuanto a seguridad se refieren, comenzaron
a tomarse en Inglaterra, al nombrarse inspectores, los cuales visitaban a las
empresas y recomendaban la colocacién de protectores de los llamados
puntos criticos de las maquinas, lugares en los que podian ser afectados los
obreros, al ser atrofiados en manos, brazos y piernas. Estas
recomendaciones no surtian los efectos apetecidos, por carecer de
sanciones para aquellos patrones que no la pusieran en practica y como no
existian precedentes al respecto, desde el punto de vista de justicia social,
eran los obreros los que soportaban la peor parte (Delgado, 1997).

Para el afio 1868, durante el gobierno de Bismark, a casi un siglo de
iniciarse la revolucion industrial, se emite en Alemania la Ley de
compensacion al trabajador, dicha ley establecia, que todo trabajador que
sufriera una lesidn incapacitante, como consecuencia de un accidente

industrial, debia ser compensado econdmicamente por su patron. Dicha ley
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se fue adoptando rapidamente en los paises industrializados de Europa y en
los Estados Unidos.

Debido a los fuertes desembolsos que tenian que hacer los
propietarios de empresas, dispusieron que los accidentes que produjeran
lesiones incapacitantes fueran investigados, con la finalidad de descubrir los
motivos que los provocaban y hacer las correcciones de lugar, para que en el

futuro por una causa similar, no ocurrieran hechos parecidos.

Otros autores, definen a la seguridad industrial como el proceso
mediante el cual el hombre, tiene como fundamento su conciencia de
seguridad, minimiza las posibilidades de dafio de si mismo, de los demas y
de los bienes de la empresa. Otros consideran que la seguridad es la
confianza de realizar un trabajo determinado sin llegar al descuido. Por tanto,
la empresa debe brindar un ambiente de trabajo seguro y saludable para
todos los trabajadores y al mismo tiempo estimular la prevencion de
accidentes fuera del area de trabajo. Si las causas de los accidentes
industriales pueden ser controladas, la repeticion de éstos serd reducida
(Delgado, 1997).

La seguridad industrial se ha definido como el conjunto de normas y
principios encaminados a prevenir la integridad fisica del trabajo, asi como el
buen uso y cuidado de las maquinarias, equipos y herramientas de la

empresa.

La seguridad industrial es una actividad técnico administrativa,
encaminada a prevenir la ocurrencia de accidente, cuyo resultado final es el

dafio que a su vez se traduce en pérdidas.
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Objetivo de la seguridad e higiene industrial.

El objetivo de la seguridad e higiene industrial es prevenir los
accidentes laborales, los cuales se producen como consecuencia de las
actividades de produccion, por lo tanto, una produccién que no contempla las
medidas de seguridad e higiene no es una buena produccion. Una buena
produccion debe satisfacer las condiciones necesarias de los tres elementos
indispensables, seguridad, productividad y calidad de los productos. Por
tanto, esto contribuye a la reduccion de costos de los socios y clientes.

La funcion de seguridad e higiene.

La funcién de seguridad e higiene tiene caracteristicas tanto de
funcién en linea como de asesoria, y el gerente de seguridad e higiene
necesita reconocer qué parte corresponde a cada categoria. El logro material

de tener seguridad en el trabajo es una funcién de linea.

El grado de interés del personal de linea por recibir esta asesoria y
ayuda del encargado de seguridad e higiene dependera de la importancia
que el objetivo de la seguridad y la higiene tenga para la alta direccion. El
encargado de seguridad e higiene estard consciente de la necesidad del
apoyo de la alta direccion, cuyo respeto y aprobaciébn se ganard con
decisiones y acciones, lo cual es el reconocimiento de un principio
importante, dado que el objetivo no es eliminar todos los riesgos, sino los

irrazonables.

Las siguientes son las principales funciones que un encargado de
seguridad e higiene debe realizar como tarea periddica en su centro laboral y
gque se toma como adiestramiento para los integrantes de la organizacion y

para la toma de decisiones de los equipos de trabajo.
e Revisar y aprobar las politicas de seguridad.

e Realizar inspecciones periddicas de seguridad.
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e Establecer normas adecuadas de seguridad, deben concordar con las

disposiciones legales.
e Poner en funcionamiento y perfeccionar el programa de seguridad.
e Asesorarse sobre problemas de seguridad.
e Ocuparse del control de las enfermedades ocupacionales.
e Asesorarse sobre problemas del medio ambiente.

¢ Identificar los riesgos contra la salud que existen.

Ejecutar un plan de primeros auxilios.

Riesgos de la carencia de un plan de seguridad, orden y limpieza en las

empresas.

Las lesiones laborales pueden deberse a diversas causas externas

como: quimicas, bioldgicas o fisicas, entre otras.

Los riesgos quimicos pueden surgir por la presencia en el entorno de
trabajo, de gases, vapores o polvos téxicos o irritantes. La eliminacion de
este riesgo exige el uso de materiales alternativos menos toxicos, las
mejoras de la ventilacion, el control de las filtraciones o el uso de prendas

protectoras.

Entre los riesgos fisicos comunes en las empresas, estan el calor, las
guemaduras, el ruido, la vibracion y las descargas eléctricas. El encargado
de seguridad e higiene en la organizacion, intentara eliminar los riesgos en
su origen o reducir su intensidad; cuando esto es imposible, los trabajadores
deben usar equipos protectores. Segun el riesgo, el equipo puede consistir
en gafas o lentes de seguridad, tapones o protectores para los oidos,

mascarillas, trajes, botas, guantes y cascos protectores contra el calor o la
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radiacion. Para que sea eficaz, este equipo protector debe ser adecuado y

mantenerse en buenas condiciones.
Riesgo y su prevencién.

Los estudios relacionados con el tema del riesgo industrial son
relativamente nuevos, principalmente porque la problematica ha adquirido
una mayor importancia en las ultimas décadas producto del aumento de las
actividades industriales y del desarrollo tecnologico. Para una aproximacion

al tema analizaremos algunas definiciones de riesgo.

En este contexto resulta necesario hacer una distincion. El idioma
espafiol utiliza como sinénimos las palabras riesgo y peligro. Sin embargo,
en el idioma inglés dichos conceptos presentan diferencias. De hecho, la
palabra risk (riesgo) significa la probabilidad de que ocurra un peligro
especifico. En cambio, hazard (peligro) es una amenaza potencial a los
humanos y a su bienestar. El peligro es la consecuencia. El riesgo es la

causa.

“La distincion fue ilustrada por Okrent , que consideraba dos personas
cruzando un océano, uno en un barco y el otro en un bote a remo. El
principal peligro de aguas profundas y grandes olas es el mismo en ambos
casos, pero el riesgo (o sea la probabilidad de ahogarse) es mucho mas

grande para la persona en el bote”.
Riesgo = Vulnerabilidad * Amenaza

El concepto de vulnerabilidad es un medio para traducir procesos
cotidianos de segregacion socioecondémica y politica de la poblacién en una
identificacion mas especifica de aquellos que estarian expuestos al riesgo en

ambientes expuestos a amenazas (Delgado, 1997).

De esta forma el concepto de riesgo, se ha transformado en una

construccion social y que, de seguir un incremento en el numero de
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desastres con menores posibilidades de recuperacioén, tanto por la situacion
de pobreza de la poblacion, como por los pocos recursos que manejan los
paises para invertir en reconstruccion, entonces los efectos en la poblacién
cada vez serdn mas negativos. Es por ello que no sélo se requiere de
prevencion, sino que se requiere de un manejo ambiental del territorio que

minimice las &reas de riesgos.
Conceptos relacionados con el riesgo industrial.

El riesgo industrial obedece a un concepto que no ha sido
completamente definido; existen ciertas ambiguedades en cuanto a su
significado. Por lo tanto, es prioritario partir analizando diversos conceptos
asociados con el tema para asi poder proponer algunos lineamientos
conceptuales que permitan contribuir a este debate. Los peligros, riesgos y
desastres operan en diferentes escalas y conforme a la severidad se les

pueden reconocer las siguientes amenazas:
e Peligro para la gente (muerte, lesiones, enfermedad, stress)
e Peligro para los bienes (dafios a la propiedad, pérdida econémica)
e Peligro para el ambiente (pérdida de flora y fauna, contaminacion)

Los riesgos industriales graves suelen estar relacionados con la
posibilidad de incendio, explosiéon. En el primer caso, “los incendios se
producen en la industria con mas frecuencia que las explosiones y las
emanaciones de sustancias toxicas, aunque las consecuencias medidas en
pérdidas de vidas humanas suelen ser menos graves”. Sin embargo,
presentan efectos letales, sobre todo porque al producirse un incendio
disminuye el oxigeno en la atmdésfera debido al consumo de este elemento

quimico en el proceso de combustion.
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En este contexto es importante sefialar que no solo la presencia de
riesgos de accidentes mayores forma parte de los peligros tecnolégicos, sino
que también la permanente contaminacibn que desarrollan estos
establecimientos, los que sélo pueden ser analizados a través de mediciones

de sus contaminantes y de estudios médicos en la poblacién circundante.
La prevencion de riesgos laborales.

La prevencion de los riesgos laborales son técnicas que se aplican
para determinar: los peligros relacionados con tareas, el personal que
ejecuta la tarea, personas involucradas en la tarea, equipos y materiales que

se utilizan y ambiente donde se ejecuta el trabajo.

Con el procedimiento que a continuacion se describe se persigue
minimizar tales pérdidas en funcion de la productividad y la consolidacién
econOmica de la empresa; en tal sentido se plantean objetivos orientados a
optimizar las labores, se definen politicas y normas que caracterizan el deber
ser del procedimiento; de la misma manera se describe el procedimiento en
si mismo a través de un diagrama de flujo y se disefian formularios para su

operacion.

Objetivos del Procedimiento.
a) ldentificar peligros en areas especificas.
b) Mejorar procedimientos de trabajo.

c) Eliminar errores en el proceso de ejecucion de una actividad

especifica.
Politicas de operacion del Procedimiento.

Entre las politicas concebidas por la empresa para la prevenciéon de

riesgos laborales deberian contarse con las siguientes:
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a)

b)

d)

Ejecutar procesos de capacitacion y actualizacion permanentes que

contribuyan a minimizar los riesgos laborales.

Asesorar permanentemente al personal involucrado en el area
operativa sobre normas y procedimientos para la prevencion de

riesgos laborales.

Mantener los equipos de seguridad industrial requeridos para cada

tarea.

Ejecutar campafias de prevencién de riesgos laborales a través de

medios publicitarios dentro de la empresa.

Normas de Operacién del Procedimiento.

Entre las normas propuestas a la empresa para la prevencion de

riesgos laborales se cuentan las siguientes:

a)

b)

d)

Uso permanente de implementos de seguridad tales como: zapatos de
seguridad, casco de seguridad, faja, entre otros requeridos para cada

tarea.
Atender a las sefales de prevencion.

Evitar el acceso de visitantes al area laboral sin el uso de los

implementos de seguridad.

Mantener el orden en el &rea de trabajo.

Diagrama de Flujo.

a)

b)

Primero se debe seleccionar el sitio y el personal que desarrolla el

proceso.

Luego de realizado el primer paso se debe seleccionar la tarea a

evaluar, los criterios de seleccién, la accidentalidad y complejidad.
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c) Se debe elaborar un andlisis de riesgos en el sitio de la tarea

mediante la observacion de la ejecucion de la misma.
d) Identificar los riesgos.

e) Y por ultimo, aplicar las medidas y normas necesarias para la

prevencion.
Accidente de trabajo.

Es toda lesion funcional o corporal, permanente o temporal, inmediata
0 posterior, o la muerte, resultante de la accion violenta de una fuerza
exterior que pueda ser determinada o sobrevenida en el curso del trabajo por
el hecho o con ocasion del trabajo; serd igualmente considerado como
accidente de trabajo, toda lesion interna determinada por el esfuerzo
violento, sobrevenida en las mismas circunstancias (wikipedia, 2007).

Tomando en cuenta esta definicion, se deben presentar las siguientes
condiciones, para que un accidente sea considerado como accidente

industrial:
e Que ocurra en el horario de trabajo.
e Que se relacione con el trabajo que efectla.
e Que ocurra en el sitio de trabajo.
Motivos por los que ocurren los accidentes de trabajo.

La mayoria de los accidentes se desarrollan por actos inseguros y
condiciones inseguras. Hacemos énfasis en como prevenir los accidentes

eliminando estas causas.
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Actos inseguros.

Es la ejecucion indebida de un proceso, o de una operacion, sin
conocer por ignorancia, sin respetar por indiferencia, sin tomar en cuenta por
olvido, la forma segura de realizar un trabajo o actividad. También se
considera como actos inseguros, toda actividad voluntaria, por accion u
omision, que conlleva la violacion de un procedimiento, norma, reglamento o
practica segura establecida tanto por el estado como por la empresa, que
puede producir un accidente de trabajo o una enfermedad profesional
(wikipedia, 2007).

Los actos inseguros se presentan por realizar una operacion sin estar
autorizado para ello, no obtener la autorizacion o no advertir que se va

realizar esa operacion, por ejemplo:

e Poner a funcionar un motor sin avisar cuando otro se encuentra

haciendo ajustes en él.

e Realizar una operacion o trabajar a velocidad insegura (con

demasiada lentitud o rapidez).

e Impedir el funcionamiento de dispositivos de seguridad (retirar las

guardas protectores o ajustarlas mal, desconectar la iluminacion).

e Adoptar una posicién o una postura insegura (permanecer o parar bajo
cargas suspendidas, levantar objetos muy pesados o levantarlos mal).

e Distraer, molestar, sorprender (juegos de manos, rifias, etc.).

e No usar equipos de proteccion personal (lentes, respiradores, guantes,

etc.).
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Condiciones inseguras.

Es el estado deficiente de un local o ambiente de trabajo, maquina,
etc., o partes de las mismas susceptibles de producir un accidente
(wikipedia, 2007).

Otro concepto de condiciones inseguras puede ser, cualquier situacion
o caracteristica fisica 0 ambiental previsible que se desvia de aquella que es
aceptable, normal o correcta, capaz de producir un accidente de trabajo, una

enfermedad profesional o fatiga al trabajo.

Es el estado deficiente de un local o ambiente de trabajo, maquina,
etc., o partes de las mismas susceptibles de producir un accidente.

2.1.3 Importancia de la seguridad, orden y limpieza industrial.

Con frecuencia las personas que actuan en el campo de la prevencion
de los riesgos en el trabajo, se desalientan porque no encuentran el eco
necesario a sus esfuerzos; muchas veces es preciso poner el incentivo de
una mayor produccién para que se adopten medidas de seguridad en los
centros de trabajo, como si los mandatos de la ley fuesen malas reglas de
cortesia industrial y no de necesidades para proteger la mayor riqueza de

México, que son sus trabajadores.

Ciertamente es necesario estimular y recetar con los recursos de la
administracion para que se implanten los mas eficientes medios de
produccion en el trabajo pero hay que pensar, al mismo tiempo, que una
administracion laboral verdaderamente responsable, tiene la obligacion de
tomar, en primer término, las medidas necesarias para garantizar la

seguridad de los trabajadores.

En esencia, el aspecto central de la seguridad e higiene del trabajo
reside en la proteccion de la vida y la salud del trabajador, el ambiente de la

familia y el desarrollo de la comunidad.
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Solo en segundo término, si bien muy importantes por sus
repercusiones econémicas y sociales, debemos colocar las consideraciones
sobre pérdidas materiales y quebrantos en la produccion, inevitablemente

gue acarrean también los accidentes y la insalubridad en el trabajo.

Estas pérdidas econdmicas son cuantiosas y perjudican no solo al
empresario directamente afectado, si no que repercuten sobre el crecimiento

de la vida productiva del pais.

De ahi que la prevencion en el trabajo interese a la colectividad ya que
toda la sociedad ve mermada su capacidad econ6mica y padece

indirectamente las consecuencias de la inseguridad industrial.

El acelerado crecimiento economico de Meéxico ha llevado a la
industria a una constante y mas frecuente necesidad de modernizacion de
equipos y procedimientos tecnoldgicos. Pero, a su vez, esta mayor
complejidad ‘industrial trae como consecuencia varios riesgos para los
trabajadores, que aumentan la probabilidad de contingencias que pueden
causar lamentables y hasta irreparables dafios al obrero, a su familia, a la

empresa y a la comunidad.

Todo esto indica que, no obstante las prevenciones de la ley es
necesario un fuerte impulso y una accion coordinada para desarrollar la
seguridad e higiene industrial en México. La promocion de politicas
preventivas, sobre todo, permitirA superar los riesgos de las nuevas
condiciones de la industria mexicana y mejorar en general las condiciones de

todas clases que se dan en los ambientes de trabajo.

La salud en el trabajo utiliza los métodos y procedimientos de las

ciencias y disciplinas en las cuales se apoya para cumplir con sus objetivos.

La higiene y seguridad industrial, trata sobre los procedimientos para

identificar, evaluar y controlar los agentes nocivos y factores de riesgo,
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presentes en el medio ambiente laboral y que, bajo ciertas circunstancias,
son capaces de alterar la integridad fisica y/o psiquica del ser humano; y ya
gue estos procedimientos son reglamentados legalmente y considerando que
la ley protege al trabajador desde su hogar para trasladarse a su centro de
trabajo su accion recae en la vida cotidiana del trabajador, pues también
existen riesgos tanto en el hogar como en todos los servicios publico. Asi, se

hace uso de:

e La medicina del trabajo, disciplina afin, cuya principal funcién es la de
vigilar la salud de los trabajadores, valiéndose de elementos clinicos y

epidemiologicos.

e La ergonomia, que se dedica a procurar la implementacion de lugares
de trabajo, disefiadas de tal manera que se adapten a las
caracteristicas anatomicas, fisiolégicas y psicoldgicas de las personas

que laboren en ese sitio.

e La psicologia laboral, que se ocupa de lograr una 6ptima adaptacion
del hombre a su puesto de trabajo y asi mismo la de estudiar las
demandas psicolégicas y cargas mentales que el trabajo produce al
trabajador.

e La ingenieria industrial, la arquitectura, la fisica, la quimica, la biologia,
la medicina, la psicologia, que estudian los efectos negativos del
trabajo sobre las personas y la forma de evitarlos; tienen que ampliar
su campo de accion con un tratamiento ergonémico, del estudio del
trabajo, de forma que no solo se intervenga para corregir situaciones
peligrosas, sino que ademas, se estudien nuevos métodos de trabajo

que favorezcan el desarrollo integral de los trabajadores en general.

e La psicologia, que se encarga de prevenir los dafios a la salud

causados por tareas monoétonas y repetitivas, y por la propia
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organizacion del trabajo cuando ésta no toma en cuenta al trabajador

como humano que es.

e La administracion del trabajo, disciplina clave para el buen
funcionamiento de cualquier centro de trabajo, ya que son su

responsabilidad las politicas generales y la organizacion del trabajo.

Resumiendo, se puede decir que el campo de accién de la seguridad
industrial, comprende entre otros &mbitos: las condiciones materiales del
ejercicio del trabajo, esfuerzo, fatiga, temperatura, ventilacion, presencia de
agentes contaminantes, el interés de la propia tarea, monotonia el caracter
competitivo de la tarea, las estimulaciones, la tension y cargas mentales, las
oportunidades de aprender algo nuevo y adquirir una calificacion mayor, ser
promocionado, duracién de la jornada; grado de exposicion a los agentes
contaminantes, el rolar turnos, grado de flexibilidad y caracter de los
supervisores y todo lo que se pueda concebir que corresponda al ambiente

laboral.
2.1.4 El campo de accién de la seguridad e higiene industrial.

La implementacion de programas de Seguridad e Higiene en los
centros de trabajo se justifica por el solo hecho de prevenir los riesgos
laborales que puedan causar dafios al trabajador, ya que de ninguna manera
debe considerarse humano él querer obtener una maxima produccion a costa
de lesiones 0 muertes, mientras mas peligrosa es una operacion, mayor
debe ser el cuidado y las precauciones que se observen al efectuarla,
prevencion de accidentes y produccion eficiente van de la mano; la
produccion es mayor y de mejor calidad cuando los accidentes son
prevenidos; un Optimo resultado en seguridad resultara de la misma
administracion efectiva que produce articulos de calidad, dentro de los limites

de tiempo establecidos.
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El implementar y llevar a efecto programas de seguridad e higiene
para lograr un ambiente seguro en el &rea de trabajo y que los trabajadores
trabajen seguramente y con tranquilidad, es parte integral de Ia
responsabilidad total de todos, ya que haciendo conciencia a todos

acarrearia beneficios. Beneficios tales como:

1. La reduccibn de los riesgos laborales que, autométicamente,
disminuira los costos de operacion y aumentaria las ganancias (pues
tras la aplicacion efectiva de los programas, el objetivo primordial es el

de obtener ganancias).

2. Controlar las observaciones y las causas de pérdidas de tiempo

relacionadas con la interrupcion del trabajo efectivo.

3. Aumentar el tiempo disponible para producir, evitando la repeticion del

accidente y:

4. Reducir el costo de las lesiones, incendios, dafios a la propiedad, crea

un mejor ambiente laboral.

Dentro de los efectos negativos que el trabajo puede tener para la
salud del trabajador, los accidentes son los indicadores inmediatos y mas
evidentes de las malas condiciones del lugar de trabajo, y dada su gravedad,
la lucha contra ellos es el primer paso de toda actividad preventiva; los altos
costos que genera, no son las Unicas consecuencias negativas; la seguridad
social, no resucita a los muertos; no puede devolver los érganos perdidos

gue cause una incapacidad laboral permanente

Ademas de los sufrimientos fisicos y morales que padece el trabajador
y su familia, los riesgos reducen temporalmente o definitivamente la
posibilidad de trabajar, es un freno para el desarrollo personal del individuo
como ser transformador, ya que lo priva total o parcialmente de poderse

realizar como miembro activo de la sociedad.
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Las pérdidas son generalmente los costos directos y que son
facilmente cuantificables, ya que involucran el costo de los equipos, edificios
y materiales; ademas existen los costos como: pago de indemnizacion,
pérdida de la produccion, del mercado, entrenar a personal de reemplazo,

etc.

En forma méas general sobre los costos indirectos podemos
ejemplificar: sanciones, partes de repuesto obsoletas, recuperacion, labores
de rescate, acciones correctivas, pérdida de eficiencia, primas de seguro,

desmoralizacién, pérdida de mercado, pérdida de imagen y prestigio.

2.2 Reglamento y normas de seguridad e higiene de la secretaria del

trabajo y prevision Social.

Debido a todos los problemas que se han creado por los malos
manejos de la seguridad, orden y limpieza en las empresas, y a la falta de
cultura de los trabajadores para llevar a cabo tales trabajos, y también debido
a la inconsciencia de los duefios de las empresas, los cuales no tiene una
vision preventiva sino de correctiva; se cred en la secretaria del trabajo y
prevision social un reglamento de seguridad e higiene industrial, el cual tiene
por objetivo coadyuvar a que el entorno en general de la empresas se
desenvuelva de manera normal y con bajos indices de accidentes, debido a

sus normas y leyes preventivas. Este reglamento es el siguiente:

Este reglamento comprende 13 titulos, los cuales a su vez se dividen
en capitulos y estos a su vez se subdividen en articulos. El reglamento en

general consta de 271 articulos y cuatro transitorios (STPS, 2007).
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2.2.1 Reglamento general de seguridad de seguridad e higiene en el

trabajo.
Titulo I.- Disposiciones generales.

Titulo Il.- Condiciones de seguridad e higiene en los edificios y locales de

trabajo.
Titulo Ill.- Prevencion y proteccion contra incendios.
- Edificios, aislamientos y salidas.
- Equipos para combatir incendios.
- Simulacros y brigadas contra incendios.
Titulo IV.- Operacion, mantenimiento y modificaciones del equipo.
- Autorizaciones para la maquinaria.
- Proteccion para la maquinaria.
- Equipo e instalaciones eléctricas.
Titulo V.- Herramientas.
- Herramientas manuales.
- Herramientas eléctricas, neumaticas y portétiles.
Titulo VI.- Manejo, transporte y almacenamiento de materiales.
- Equipo para izar.
- Ascensores para carga.
- Montacargas, carretillas y tractores.

- Transportadores.
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- Sistema de tuberias.
- Estibas.
- Ferrocarriles en los centros de trabajo.

Titulo VII.- Manejo, transporte y almacenamiento de sustancias inflamables,

combustibles, explosivas, irritantes o toxicas.
- Sustancias inflamables o combustibles.
- Sustancias explosivas.
- Sustancias corrosivas e irritantes.
- Sustancias toxicas.
Titulo VIII.- Condiciones en el ambiente de trabajo.
- Ruido y vibraciones.
- Radiaciones ionizantes.
- Radiaciones electromagnéticas, no ionizantes.
- Contaminantes solidos, liquidos y gaseosos.
- Presiones ambientales normales de la iluminacion.
- Condiciones térmicas del ambiente de trabajo.
Titulo 1X.- Equipo de proteccion personal.
- Disposiciones generales.
- Proteccion de cabeza y oidos.
- Proteccion de cara y oidos.

- Proteccion de cuerpo y miembros.
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- Proteccion respiratoria.
Titulo X.- Condiciones generales de higiene.
- Servicios para el personal.
- Asientos para el trabajo.
- Limpieza.
Titulo XI.- Organizacién de la seguridad e higiene en el trabajo.
- Disposiciones generales.

- Organizacion y funcionamiento de las comisiones mixtas de

seguridad e higiene.
- Servicios de medicina del trabajo.
- Prevencion de riesgos en los centros de trabajo.
- Avisos de seguridad e higiene en el trabajo.
- Informes estadisticos de accidentes de trabajo.
Titulo XIl.- Comisiones constructivas de seguridad e higiene en el trabajo.

Titulo XIII.- Vigilancia e inspeccion, sanciones.
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2.3 Deteccion de necesidades de capacitacion y propuesta de
implementacion de un sistema de gestion de calidad en las

empresas.
2.3.1 Aplicacion de documento de DNC.

Los cuestionarios de diagndstico inicial o de deteccién de necesidades
de las empresas, son instrumentos actuales que nos ayudan a analizar de
viva voz de los integrantes principales de la empresa, los problemas con los
que se encuentra en esos momentos una organizacion. Los cuestionarios de
deteccion de necesidades de capacitacion deben ser documentos que no
sean tediosos, faciles de leer, y con parametros definidos a investigar, deben
realizarse en las primeras visitas que se tiene a la organizacién y con
personal bien definido, que sepa los procesos y las oportunidades de cada
area. Ademas deben servir para arrojar un resultado objetivo y prioritario,

sobre los problemas a atacar en las empresas.

El cuestionario debe contar con los siguientes puntos generales a

indagar:

1.- Datos generales de la empresa.
2.- Andlisis situacional.

Objetivos empresariales.
Procesos productivos.
Estructura organizacional.
Recursos disponibles.
Clientes y proveedores.
Fuerzas y debilidades.

3.- Diagnostico de necesidades de capacitacion y consultoria.

e Organizacionales.
e Ocupacionales.
e Individuales.
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4.- Plan de capacitacion y consultoria.

Objetivos de aprendizaje.

Seleccion de contenidos.

Evaluacion de aprendizaje.

Material de apoyo didactico y formatos para medicion y control.

5.- Ejecucion de planes y programas.

Organizacion y logistica.

Coordinacion y supervision.

Seleccion de instrumentos de evaluacion.
Seleccion y formacién de instructores.

6.- Evaluacion y seguimiento.

2.3.2

necesidades de capacitacién y consultoria podemos contar con informacion
directa y fidedigna de la organizacion en general, lo cual es muy valioso,
dado que a partir de este levantamiento de informacion se inician los trabajos
de capacitacién, orientados claro, a lo que arroj6 tal herramienta. Por
supuesto que después de obtener estos datos se programan reuniones con
los gerentes y encargados de cada area, para mostrarselos, y después se
documenta un cronograma de actividades para iniciar la capacitaciéon, donde

se pone de manifiesto el compromiso de cada uno de los empleados y un

Aplicacion de instrumentos de evaluacion por area.
Evaluacion de los trabajadores al final del curso y post-curso.
Andlisis e informes de evaluacion.

Propuestas y comentarios

Cronograma de actividades para la capacitacién en las empresas.

Después de la aplicacion de un cuestionario de deteccion de

tiempo limite para cada actividad.

49



Lo anterior estimula la identificacion de los trabajadores con la
empresa en general y por su area de trabajo en particular, lo que hace a los

centros laborales mas eficientes y seguros.

2.4 El cambio de cultura y la adopcion de la herramienta de las 5's en

las empresas.

La adopcidon de una nueva estrategia en cualquier organizacion crea
barreras para su aplicacion, sobre todo del factor humano, el cual esta
acostumbrado a trabajar con una metodologia a través de los afios de
servicios en su empleo. Esto dificulta mas el proceso de adaptacion de los

trabajadores a una nueva cultura laboral como lo es las 5°s.

La metodologia de esta herramienta de la calidad nos ayuda a realizar
en su organizacion numerosas mejoras a bajo costo. Hay que invertir unos
minutos en leer, evaluar la situacion en la que se encuentra la organizacion y

decidirse a mejorar.

A la hora de planificar la mejora de nuestras organizaciones
frecuentemente nos vemos atraidos solo por soluciones complejas. Hablar
de organizar, ordenar y limpiar puede ser considerado por muchos algo trivial
o demasiado simple. Sin embargo, estos tres conceptos tan sencillos en una
primera impresion, son el primer paso que debe dar cualquier organizacion
en su proceso de mejora y una premisa basica e imprescindible para

aumentar la productividad y obtener en un entorno seguro y agradable.

Cuando se subestiman las actividades de seguridad, orden y limpieza
se desaprovecha una excelente oportunidad de mejora. Adoptando un plan
sistematico de gestion que mantenga y mejore continuamente la
organizacion, el orden y la limpieza, se consigue de forma inmediata una

mayor productividad y un mejor lugar de trabajo.
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Las 5°s son para cualquier tipo de organizacion, ya sea industrial o de
servicios que desee iniciar el camino de la mejora continua, universales y 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.

Shingo (1985) sefialé: “siempre se pueden evitar ineficiencias,

desplazamientos, y eliminar despilfarros de tiempo y espacio”.

El objetivo de las 5's es mejorar y mantener las condiciones de
seguridad, orden y limpieza en el lugar de trabajo. No es una mera cuestion
estética. 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.
2.4.1 ¢(Qué es la estrategia de las 5's?
Antecedentes histoéricos.

Surgié a partir de la segunda guerra mundial, sugerida por la unién
japonesa de cientificos e ingenieros como parte de un movimiento de mejora
de la calidad y sus objetivos principales eran eliminar obstaculos que impidan
una produccion eficiente, lo que trajo también consigo una mejora profunda

de higiene y seguridad durante los procesos productivos.

Para las 57s, su rango de aplicacion abarca desde un puesto ubicado
en una linea de montaje de automdviles hasta el escritorio de una secretaria

administrativa.

Se llama estrategia de las 5°s porque representan acciones que son
principios expresados con cinco palabras japonesas que comienzan con la
letra s. Cada palabra tiene un significado importante para la creacion de un

lugar digno y seguro donde trabajar. Estas cinco palabras son:
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Clasificar. (Seiri).

Desechar lo que no se necesita.

Frecuentemente nos "llenamos" de elementos, herramientas, cajas con
productos, carros, Utiles y elementos personales y nos cuesta trabajo pensar
en la posibilidad de realizar el trabajo sin estos elementos. Buscamos tener al
rededor elementos o componentes pensando que nos haran falta para
nuestro préoximo trabajo. Con este pensamiento creamos verdaderos stocks
reducidos en proceso que molestan, quitan espacio y estorban. Estos
elementos perjudican el control visual del trabajo, impiden la circulacion por
las areas de trabajo, induce a cometer errores en el manejo de materias
primas y en numerosas oportunidades pueden generar accidentes en el

trabajo.

La primera “s” de esta estrategia aporta métodos y recomendaciones

para evitar la presencia de elementos innecesarios. El Seiri consiste en:

Separar en el sitio de trabajo las cosas que realmente sirven de las que

no sirven.
¢ Clasificar lo necesario de lo innecesario para el trabajo rutinario.
e Mantener lo que necesitamos y eliminar lo excesivo.

e Separar los elementos empleados de acuerdo a su naturaleza, uso,
seguridad y frecuencia de utilizacion con el objeto de facilitar la agilidad

en el trabajo.
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¢ Organizar las herramientas en sitios donde los cambios se puedan

realizar en el menor tiempo posible.

e Eliminar elementos que afectan el funcionamiento de los equipos y que

pueden conducir a averias.

e Eliminar informacion innecesaria y que nos puede conducir a errores

de interpretacion o de actuacion.
Beneficios del Seiri.

La aplicacién de las acciones Seiri preparan los lugares de trabajo para
gue estos sean mas seguros y productivos. El primer y mas directo impacto
del Seiri esta relacionado con la seguridad. Ante la presencia de elementos
innecesarios, el ambiente de trabajo es tenso, impide la vision completa de
las areas de trabajo, dificulta observar el funcionamiento de los equipos y
maquinas, las salidas de emergencia quedan obstaculizadas haciendo todo

esto que el area de trabajo sea mas insegura.
La préactica del Seiri ademas de los beneficios en seguridad permite:
e Liberar espacio util en planta y oficinas.

e Reducir los tiempos de acceso al material, documentos, herramientas y

otros elementos de trabajo.

e Mejorar el control visual de stocks de repuestos y elementos de

produccion, carpetas con informacion, planos, etc.

e Eliminar las pérdidas de productos o elementos que se deterioran por
permanecer por un largo tiempo expuestos en un ambiente no
adecuado para ellos; por ejemplo, material de empaque, etiquetas,

envases plasticos, cajas de carton y otros.
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¢ Facilitar el control visual de las materias primas que se van agotando y

que requieren para un proceso en un turno, etc.

e Preparar las éreas de trabajo para el desarrollo de acciones de
mantenimiento autébnomo, ya que se puede apreciar con facilidad los
escapes, fugas y contaminaciones existentes en los equipos y que
frecuentemente quedan ocultas por los elementos innecesarios que se

encuentran cerca de los equipos.
Propdsito de Seiri

El proposito del Seiri o clasificar significa retirar de los puestos de
trabajo todos los elementos que no son necesarios para las operaciones de
produccién o de oficina cotidianas. Los elementos necesarios se deben
mantener cerca de la "accion”, mientras que los innecesarios se deben retirar

del sitio o eliminar.

La implantacién del Seiri permite crear un entorno de trabajo en el que
se evitan problemas de espacio, pérdida de tiempo, aumento de la seguridad
y ahorro de energia. Al implantar Seiri se obtienen entre otros los siguientes
beneficios: Se mejora el control visual de los elementos de trabajo, materiales
en proceso y producto final. El flujo "suave" de los procesos se logra gracias
al control visual. La calidad del producto se mejora ya que los controles
visuales ayudan a prevenir los defectos. Se mejora el TMFE o tiempo medio
entre fallos de los equipos. Es mas facil identificar las &reas o sitios de trabajo
con riesgo potencial de accidente laboral. El personal de oficina puede

mejorar la productividad en el uso del tiempo.
Justificacion de Seiri.

Al no aplicar el Seiri se pueden presentar algunos de los siguientes

problemas:
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La planta de produccion y los talleres es insegura, se presentan mas
accidentes, se pierde tiempo valioso para encontrar algan material y se

dificulta el trabajo.

El producto en proceso o final en exceso, los cajones y armarios que
se utilizan para guardar elementos innecesarios crean el efecto "jaula
de canario" el cual impide la comunicacion entre compafieros de

trabajo.

En caso de una sefial de alarma, las vias de emergencia al estar
ocupadas con productos o materiales innecesarios, impide la salida

rapida del personal.

Es necesario disponer de armarios y espacio medido en metros

cuadrados para ubicar los materiales innecesarios.

El costo financiero también se ve afectado por este motivo. Es mas
dificil de mantener bajo control el stock que se produce por productos

defectuosos.

El volumen existente de productos en proceso permite ocultar mas

facilmente los stocks innecesarios.

El cumplimiento de los tiempos de entrega se puede ver afectado
debido a las pérdidas de tiempo al ser necesario mayor manipulacion
de los materiales y productos.
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Orden. (Seiton).
Un lugar para cada cosa, y cada cosa en su lugar.

—

SEITON

Seiton consiste en organizar los elementos que hemos clasificado
como necesarios de modo que se puedan encontrar con facilidad. Aplicar
Seiton en mantenimiento tiene que ver con la mejora de la visualizacion de los

elementos de las maquinas e instalaciones industriales.

Una vez que hemos eliminado los elementos innecesarios, se define el
lugar donde se deben ubicar aquellos que necesitamos con frecuencia,
identificandolos para eliminar el tiempo de busqueda y facilitar su retorno al

sitio una vez utilizados (es el caso de la herramienta).
Seiton permite:

e Disponer de un sitio adecuado para cada elemento utilizado en el
trabajo de rutina para facilitar su acceso y retorno al lugar.

e Disponer de sitios identificados para ubicar elementos que se emplean

con poca frecuencia.

e Disponer de lugares para ubicar el material o elementos que no se

usaran en el futuro.

e En el caso de maquinaria, facilitar la identificacion visual de los
elementos de los equipos, sistemas de seguridad, alarmas, controles,

sentidos de giro, etc.
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e Lograr que el equipo tenga protecciones visuales para facilitar su

inspeccion autbnoma y control de limpieza.

e Identificar y marcar todos los sistemas auxiliares del proceso como

tuberias, aire comprimido, combustibles.

e Incrementar el conocimiento de los equipos por parte de los

operadores de produccion.
Beneficios del Seiton para el trabajador.
e Facilita el acceso rapido a elementos que se requieren para el trabajo.

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

acciones de riesgo potencial.
e El aseo y limpieza se pueden realizar con mayor facilidad y seguridad.

e La presentacion y estética de la planta se mejora, comunica orden,
responsabilidad y compromiso con el trabajo.

e Se libera espacio.
e El ambiente de trabajo es mas agradable.

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

especialmente los de alto riesgo.
Beneficios organizacionales.

e La empresa puede contar con sistemas simples de control visual de

materiales y materias primas en stock de proceso.
e Eliminacion de pérdidas por errores.

e Mayor cumplimiento de las érdenes de trabajo.
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e El estado de los equipos se mejora y se evitan averias.
e Se conserva y utiliza el conocimiento que posee la empresa.
e Mejora de la productividad global de la planta.

Propdsito.

La practica del Seiton pretende ubicar los elementos necesarios en
sitios donde se puedan encontrar facilmente para su uso y nuevamente

retornarlos al correspondiente sitio.

Las metodologias utilizadas en Seiton facilitan su codificacion,
identificacion y marcacion de éareas para facilitar su conservacion en un

mismo sitio durante el tiempo y en perfectas condiciones.

Desde el punto de vista de la aplicacion del Seiton en un equipo, esta
"s" tiene como propdsito mejorar la identificacion y marcacion de los controles
de la maquinaria de los sistemas y elementos criticos para mantenimiento y

Su conservacion en buen estado.

En las oficinas Seiton tiene como propdésito facilitar los archivos y la
busqueda de documentos, mejorar el control visual de las carpetas y la
eliminacién de la pérdida de tiempo de acceso a la informacién. El orden en el
disco duro de una computadora se puede mejorar si se aplican los conceptos

Seiton al manejo de archivos.
Justificacién.

El no aplicar el Seiton en el sitio de trabajo conduce a los siguientes

problemas:
e Incremento del nimero de movimientos innecesarios.

e Eltiempo de acceso a un elemento para su utilizacion se incrementa.
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Se puede perder el tiempo de varias personas que esperan los

elementos que se estan buscando para realizar un trabajo.

No sabemos dénde se encuentra el elemento y la persona que conoce

Su ubicacion.
Esto indica que falta una buena identificacion de los elementos.

Un equipo sin identificar sus elementos (sentido de giro o movimiento
de componentes) puede conducir a deficientes montajes, mal

funcionamiento y errores graves al ser operado.

El tiempo de lubricacion se puede incrementar al no saber facilmente el
nivel de lubricante u otro componente requerido, tipo, cantidad y sitio

de aplicacion.
Todo esto conduce a despilfarros de tiempo.

El desorden no permite controlar visualmente los stocks en proceso y

de materiales de oficina.
Errores en la manipulacion de productos.

Se alimenta la maquina con materiales defectuosos no previstos para

el tipo de proceso.

Esto conduce a defectos, pérdida de tiempo, crisis del personal y un
efecto final de pérdida de tiempo y dinero.

La falta de identificacion de lugares inseguros o zonas del equipo de
alto riesgo puede conducir a accidentes y pérdida de moral en el

trabajo.
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Estandarizacion.

La estandarizacién significa crear un modo consistente de realizaciéon
de tareas y procedimientos. La estandarizacion de la maquinaria significa que
cualquiera puede operar dicha maquinaria. La estandarizacion de las

operaciones significa que cualquiera pueda realizar la operacion.

El orden es la esencia de la estandarizacion, un sitio de trabajo debe
estar completamente ordenado antes de aplicar cualquier tipo de

estandarizacion.
SEISO - Limpiar.

Limpiar el sitio de trabajo y los equipos y prevenir la suciedad y el

desorden.

Seiso significa eliminar el polvo y suciedad de todos los elementos de
una fabrica. Seiso implica inspeccionar el equipo durante el proceso de
limpieza. Se identifican problemas de escapes, averias, fallos o cualquier tipo
de fuga. Esta palabra japonesa significa defecto o problema existente en el

sistema productivo.

La limpieza se relaciona estrechamente con el buen funcionamiento de
los equipos y la habilidad para producir articulos de calidad. La limpieza
implica no Unicamente mantener los equipos dentro de una estética agradable
permanentemente. Seiso implica un pensamiento superior a limpiar. Exige
gue realicemos un trabajo creativo de identificacion de las fuentes de

suciedad y contaminacion para tomar acciones de raiz para su eliminacion, de
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lo contrario, seria imposible mantener limpio y en buen estado el area de
trabajo. Se trata de evitar que la suciedad, el polvo, y la rebaba se acumulen

en el lugar de trabajo.
Para aplicar Seiso se debe:
e Integrar la limpieza como parte del trabajo diario.

e Asumirse la limpieza como una actividad de mantenimiento autbnomo:

“la limpieza es inspeccion”.

e Se debe abolir la distincion entre operario de proceso, operario de

limpieza y técnico de mantenimiento.

e El trabajo de limpieza como inspeccion genera conocimiento sobre el
equipo. No se trata de una actividad simple que se pueda delegar en

personas de menor cualificacion.

e No se trata Unicamente de eliminar la suciedad. Se debe elevar la
accion de limpieza a la busqueda de las fuentes de contaminacion con

el objeto de eliminar sus causas primarias.
Beneficios del Seiso.
¢ Reduce el riesgo potencial de que se produzcan accidentes.
e Mejora el bienestar fisico y mental del trabajador.

e Se incrementa la vida util del equipo al evitar su deterioro por

contaminacion y suciedad.

e Las averias se pueden identificar mas facilmente cuando el equipo se

encuentra en estado 6ptimo de limpieza

e La limpieza conduce a un aumento significativo de la efectividad global
del equipo.
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e Se reducen los despilfarros de materiales y energia debido a la

eliminacién de fugas y escapes.

e La calidad del producto se mejora y se evitan las pérdidas por suciedad

y contaminacion del producto y empaque.

SEIKETSU - Estandarizar.

Preservar los altos niveles de organizacion, orden y limpieza.

Seiketsu es la metodologia que nos permite mantener los logros
alcanzados con la aplicacion de las tres primeras "s". Si no existe un proceso
para conservar los logros, es posible que el lugar de trabajo nuevamente
llegue a tener elementos innecesarios y se pierda la limpieza alcanzada con

nuestras acciones.

Un operario de una empresa de productos de consumo que ha

practicado 5°s por varios afios manifiesta:

“Seiketsu implica elaborar estandares de limpieza y de inspeccion para
realizar acciones de autocontrol permanente”. "Nosotros debemos preparar
estandares para nosotros". “Cuando los estandares son impuestos, estos no
se cumplen satisfactoriamente, en comparacion con aquellos que

desarrollamos gracias a un proceso de formacion previo” (Delgado, 1997).
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Desde décadas conocemos el principio escrito en numerosas
compafiias y que se debe cumplir cuando se finaliza un turno de trabajo:
"Dejaremos el sitio de trabajo limpio como lo encontramos”. Este tipo de
frases sin un correcto entrenamiento en estandarizacion y sin el espacio para
que podamos realizar estos estandares, dificilmente se podran cumplir.
Seiketsu o estandarizacion pretende:

e Mantener el estado de limpieza alcanzado con las tres primeras “s”.

e Ensefar al operario a realizar normas con el apoyo de la direccion y un

adecuado entrenamiento.

e Las normas deben contener los elementos necesarios para realizar el
trabajo de limpieza, tiempo empleado, medidas de seguridad a tener

en cuenta y procedimiento a seguir en caso de identificar algo anormal.

e En lo posible se deben emplear fotografias de cobmo se debe mantener

el equipo y las zonas de cuidado.

e El empleo de los estandares se debe auditar para verificar su

cumplimiento.

e Las normas de limpieza, lubricacién y aprietes son la base del

mantenimiento autbnomo.
Beneficios del Seiketsu.
e Se guarda el conocimiento producido durante afios de trabajo.

e Se mejora el bienestar del personal al crear un habito de conservar

impecable el sitio de trabajo en forma permanente.

e Los operarios aprender a conocer en profundidad el equipo.
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e Se evitan errores en la limpieza que puedan conducir a accidentes o

riesgos laborales innecesarios.

e La direccion se compromete mas en el mantenimiento de las areas de

trabajo al intervenir en la aprobacion y promocion de los estandares.

e Se prepara el personal para asumir mayores responsabilidades en la

gestion del puesto de trabajo.

e Los tiempos de intervencibn se mejoran y se incrementa la

productividad de la planta.

SHITSUKE - Disciplina.

Crear habitos basados en las anteriores 5°s.

SHITSUKE

Shitsuke o disciplina significa convertir en habito el empleo y
utilizacion de los métodos establecidos y estandarizados para la limpieza en
el lugar de trabajo. Podremos obtener los beneficios alcanzados con las

primeras “s” por largo tiempo si se logra crear un ambiente de respeto a las

normas y estandares establecidos.

Las cuatro “s” anteriores se pueden implantar sin dificultad si en los
lugares de trabajo se mantiene la disciplina. Su aplicacidon nos garantiza que
la seguridad sera permanente, la productividad se mejore progresivamente y

la calidad de los productos sea excelente.
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Shitsuke implica un desarrollo de la cultura del autocontrol dentro de la
empresa. Si la direccion de la empresa estimula que cada uno de los
integrantes aplique las 5°s en cada una de las actividades diarias, es muy
seguro que la practica del Shitsuke no tendria ninguna dificultad. Es el

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

Los habitos desarrollados con la practica del ciclo se constituyen en un
buen modelo para lograr que la disciplina sea un valor fundamental en la

forma de realizar un trabajo.
Shitsuke implica:

e El respeto de las normas y estandares establecidos para conservar el

sitio de trabajo impecable.

e Realizar un control personal y el respeto por las normas que regulan el

funcionamiento de una organizacion.

e Promover el habito de auto-controlar o reflexionar sobre el nivel de

cumplimiento de las normas establecidas.

e Comprender la importancia del respeto por los demas y por las
normas en las que el trabajador seguramente ha participado directa o

indirectamente en su elaboracion.
e Mejorar el respeto de su propio ser y de los demas.
Beneficios de aplicar Shitsuke.

e Se crea una cultura de sensibilidad, respeto y cuidado de los recursos

de la empresa.

e Ladisciplina es una forma de cambiar habitos.
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e Se siguen los estandares establecidos y existe una mayor

sensibilizacion y respeto entre personas.
e La moral en el trabajo se incrementa.

e El cliente se sentird mas satisfecho ya que los niveles de calidad seran
superiores debido a que se han respetado integramente los

procedimientos y normas establecidas.

e El sitio de trabajo sera un lugar donde realmente sea atractivo llegar
cada dia.

Propdsito.

La practica del Shitsuke pretende logra el habito de respetar y utilizar
correctamente los procedimientos, estandares y controles previamente

desarrollados.

Un trabajador se disciplina asi mismo para mantener "vivas" las 5°s, ya
gue los beneficios y ventajas son significativas. Una empresa y sus directivos
estimulan su practica, ya que trae mejoras importantes en la productividad de

los sistemas operativos y en la gestion.

En lo que se refiere a la implantacion de las 5's, la disciplina es
importante porque sin ella, la implantacion de las cuatro primeras “s” se
deteriora rapidamente. Si los beneficios de la implantacion de las primeras

cuatro “s” se han mostrado, debe ser algo natural asumir la implantacién de

la quinta o Shitsuke.

Las 5°s son el fundamento del modelo de productividad industrial
creado en Japon y hoy aplicado en empresas occidentales. No es que las 5°s
sean caracteristicas exclusivas de la cultura japonesa. Todos practicamos las
5’s en nuestra vida personal y en numerosas oportunidades no lo notamos.

Practicamos el Seiri y Seiton cuando mantenemos en lugares apropiados e
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identificados los elementos como herramientas, extintores, basura, toallas,

libretas, reglas, llaves etc. (Delgado, 1997).

Cuando nuestro entorno de trabajo esta desorganizado y sin limpieza

perderemos la eficiencia y la moral en el trabajo se reduce.

Son poco frecuentes las fabricas, talleres y oficinas que aplican en
forma estandarizada las 5°s en igual forma como mantenemos nuestras
cosas personales en forma diaria. Esto no deberia ser asi, ya que en el
trabajo diario las rutinas de mantener el orden y la organizacion sirven para
mejorar la eficiencia en nuestro trabajo y la calidad de vida en aquel lugar
donde pasamos mas de la mitad de nuestra vida, puesto que, si hacemos
nameros es en nuestro sitio de trabajo donde pasamos mas horas al dia en
nuestra vida. Ante esto deberiamos hacernos la siguiente pregunta: ¢ Vale la

pena mantenerlo desordenado, sucio y poco organizado?

Es por esto que cobra importancia la aplicacion de la estrategia de las
5’s en la empresa. No se trata de una moda, un nuevo modelo de direccion o
un proceso de implantacion de algo japonés que "nada tiene que ver con
nuestra cultura latina". Simplemente, es un principio basico de mejorar
nuestra vida y-hacer de nuestro sitio de trabajo un lugar donde valga la pena
vivir plenamente. Y si con todo esto, ademds, obtenemos mejorar nuestra

productividad y la de nuestra empresa, ¢,Por qué no lo hacemos?
Necesidad de la estrategia 5°s.

La estrategia de las 5's es un concepto sencillo que a menudo en la
gran mayoria de empresas, las personas no le dan la suficiente importancia,
sin embargo, una fabrica limpia y segura nos permite orientar la empresa y

los talleres de trabajo hacia las siguientes metas:
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Dar respuesta a la necesidad de mejorar el ambiente de trabajo,
eliminacién de despilfarros producidos por el desorden, falta de aseo,

fugas, contaminacion, etc.

Buscar la reduccion de pérdidas por la calidad, tiempo de respuesta y
costos con la intervencion del personal en el cuidado del sitio de

trabajo e incremento de la moral por el trabajo.

Facilitar crear las condiciones para aumentar la vida util de los
equipos, gracias a la inspeccién permanente por parte de la persona

quien opera la maquinaria.

Mejorar la estandarizacion y la disciplina en el cumplimiento de los
estandares al tener el personal la posibilidad de participar en la
elaboracion de procedimientos de limpieza, lubricacion y apriete.

Hacer uso de elementos de control visual como tarjetas y tableros
para mantener ordenados todos los elementos y herramientas que

intervienen en el proceso productivo.

Conservar el sitio de trabajo mediante controles periddicos sobre las
acciones de mantenimiento de las mejoras alcanzadas con la

aplicacion de las 5's.

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

productivo total.

Reducir las causas potenciales de accidentes y se aumenta la
conciencia de cuidado de la vida humana y la conservacion de los

equipos y demas recursos de la compafia.
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2.4.2 Como se implementan las 5's.
Como dar el primer paso: Seiri.
Identificar elementos innecesarios.

El primer paso en la implantacion del Seiri consiste en la identificacion
de los elementos innecesarios en el lugar seleccionado para implantar las

5’s. En este paso se pueden emplear las siguientes ayudas:
Lista de elementos innecesarios.

La lista de elementos innecesarios se debe diseiar y ensefiar durante
la fase de preparacion. Esta lista permite registrar el elemento innecesario,
su ubicacion, cantidad encontrada, posible causa y accidn sugerida para su
eliminacién. Esta lista es complementada por el operario, encargado o

supervisor durante el tiempo en que se ha decidido realizar la campafa Seiri.
Tarjetas de color.

Este tipo de tarjetas permiten marcar o “denunciar’ que en el sitio de
trabajo existe algo innecesario y que se debe tomar una accion correctiva. En
algunas empresas utilizan colores verde para indicar que existe un problema
de contaminacion, azul si esta relacionado el elemento con materiales de
produccion, roja si se trata de elementos que no pertenecen al trabajo como
envases de comida, desechos de materiales de seguridad como guantes
rotos, papeles innecesarios, etc. En Japén se utiliza frecuentemente la tarjeta

roja para mostrar o destacar el problema identificado.

Las preguntas habituales que se deben hacer para identificar si existe

un elemento innecesario son las siguientes:
1. ¢Es necesario este elemento?

2. ¢ Sies necesario, es necesario en esta cantidad?
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3. ¢Si es necesario, tiene que estar localizado aqui?

Una vez marcados los elementos se procede a registrar cada tarjeta
utilizada en la lista de elementos innecesarios. Esta lista permite
posteriormente realizar un seguimiento sobre todos los elementos
identificados. Si es necesario, se puede realizar una reunion donde se decide
qué hacer con los elementos identificados, ya que en el momento de la
"campafa” no es posible definir qué hacer con todos los elementos
Innecesarios detectados.

En una reunibn se toman las decisiones para cada elemento
identificado. Algunas acciones son simples, como guardar en un sitio,
eliminar si es de bajo costo y no es atil o moverlo a un almacén. Otras
decisiones mas complejas y en las que interviene la direccion deben
consultarse y exigen una espera y por lo tanto, el material o equipo debe
guedar en su sitio, mientras se toma la decision final, por ejemplo, eliminar

una maquina que no se utiliza actualmente.
Criterios para asignar Tarjetas de color.

e EIl criterio mas comun es el del programa de produccién del mes

proximo.

e Los elementos necesarios se mantienen en el area especificada. Los

elementos no necesarios se desechan o almacenan en lugar diferente.

e Utilidad del elemento para realizar el trabajo previsto. Si el elemento

Nno es necesario debe descartarse.

e Frecuencia con la que se necesita el elemento. Si es necesario con

poca frecuencia puede almacenarse fuera del area de trabajo.
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e Cantidad del elemento necesario para realizar el trabajo. Si es
necesario en cantidad limitada el exceso puede desecharse o

almacenarse fuera del area de trabajo.
Caracteristicas de las tarjetas.
Las tarjetas utilizadas pueden ser de diferentes tipos:

e Una ficha con un nimero consecutivo. Esta ficha puede tener un hilo
que facilite su ubicacion sobre el elemento innecesario. Estas fichas
son reutilizables, ya que simplemente indican la presencia de un
problema y en un formato se puede saber para el nuamero

correspondiente, la novedad o el problema.

e Tarjetas de colores intensos. Estas tarjetas se fabrican en papel de
color fosforescente para facilitar su identificacion a distancia. El color
intenso sirve ayuda como mecanismos de control visual para informar

que sigue presente el problema "denunciado".
Estas tarjetas contienen la siguiente informacion:

e Nombre del elemento innecesario.

e Cantidad.

e Por qué creemos que es innecesario.

e Area de procedencia del elemento innecesario.

e Posibles causas de su permanencia en el sitio.

¢ Plan de accion sugerido para su eliminacion.

e Plan de accion para retirar los elementos innecesarios.
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Durante la jornada o dia de campafa se logra eliminar una gran
cantidad de elementos innecesarios. Sin embargo, quedan varias
herramientas, materiales, equipos, etc. que no se pueden retirar por
problemas técnicos o por no tener una decision clara sobre qué hacer con

ellos.

Para estos materiales se debe preparar un plan para eliminarlos

gradualmente. El plan debe contener los siguientes puntos:
e Mantener el elemento en igual sitio.
e Mover el elemento a una nueva ubicacién dentro de la planta.
e Almacenar el elemento fuera del &rea de trabajo.
e Eliminar el elemento.

e EI plan debe indicar los métodos para eliminar los elementos:
desecharlo, venderlo, devolverlo al proveedor, destruirlo o utilizarlo,

etc.
Control e informe final.

Es necesario preparar un informe donde se registre y se informe el
avance de las acciones planificadas, como las que se han implantado y los
beneficios aportados. El jefe del area debe preparar este documento y

publicarlo en el tablén informativo sobre el avance del proceso 5°s.
Como implantar Seiton.

La implantacion del Seiton requiere la aplicacion de métodos simples y

desarrollados por los trabajadores. Los métodos mas utilizados son:
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Controles visuales

Un control visual se utiliza para informar de una manera féacil entre

otros los siguientes temas:
e Sitio donde se encuentran los elementos.

e Frecuencia de lubricacién de un equipo, tipo de lubricante y sitio donde

aplicarlo.

e Estandares sugeridos para cada una de las actividades que se deben

realizar en un equipo o proceso de trabajo.

e DoOnde ubicar el material en proceso, producto final y si existe,
productos defectuosos.

e Sitio donde deben ubicarse los elementos de aseo, limpieza y residuos

clasificados.
e Sentido de giro de motores.
e Conexiones eléctricas.
e Sentido de giro de botones de actuacion, valvulas y actuadores.
e Flujo del liquido en una tuberia, marcacion de esta, etc.
e Franjas de operacion de mandémetros (estandares).

e Dodnde ubicar la calculadora, carpetas boligrafos, lapices en el sitio de

trabajo.

e Los controles visuales estan intimamente relacionados con los

procesos de estandarizacion.

e Un control visual es un estandar representado mediante un elemento

gréfico o fisico, de color o numérico y muy facil de ver.
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La estandarizacion se transforma en graficos y estos se convierten en
controles visuales. Cuando sucede esto, s6lo hay un sitio para cada
cosa, y podemos decir de modo inmediato si una operacion particular

esta procediendo normal o anormalmente.

Mapa 5’s.

Es un gréafico que muestra la ubicacion de los elementos que

pretendemos ordenar en un area de la planta. El mapa 5°s permite mostrar

donde ubicar el almacén de herramientas, elementos de seguridad, extintores

de fuego, duchas para los ojos, pasillos de emergencia y vias rapidas de

escape, armarios con documentos o elementos de la maquina, etc.

Los criterios o principios para encontrar las mejores localizaciones de

herramientas y utiles son:

Localizar los elementos en el sitio de trabajo de acuerdo con su

frecuencia de uso.

Los elementos usados con méas frecuencia se colocan cerca del lugar

de uso.

Los elementos de uso no frecuente se almacenan fuera del lugar de

uso.

Si los elementos se utilizan juntos se almacenan juntos, y en la

secuencia con que se usan.

Las herramientas se almacenan suspendidas de un resorte en posicion

al alcance de la mano, cuando se suelta recupera su posicion inicial.

Los lugares de almacenamiento deben ser mas grandes que las

herramientas, para retirarlos y colocarlos con facilidad.
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e Eliminar la variedad de plantillas, herramientas y utiles que sirvan en

multiples funciones.
e Almacenar las herramientas de acuerdo con su funcién o producto.

e El almacenaje basado en la funcion consiste en almacenar juntas las

herramientas que sirven funciones similares.

e EIl almacenaje basado en productos consiste en almacenar juntas las
herramientas que se usan en el mismo producto. Esto funciona mejor

en la produccion repetitiva.
Marcacion de la ubicacion.

Una vez que se ha decidido las mejores localizaciones, es necesario
un modo para identificar estas localizaciones de forma que cada uno sepa

donde estan las cosas, y cuantas cosas de cada elemento hay en cada sitio.
Para esto se pueden emplear:
1. Indicadores de ubicacion.
2. Indicadores de cantidad.
3. Letreros y tarjetas.
4. Nombre de las areas de trabajo.
5. Localizacion de stocks.
6. Lugar de almacenaje de equipos.
7. Procedimientos estandares.
8. Disposicién de las maquinas.

9. Puntos de lubricacion, limpieza y seguridad.
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Marcacioén con colores.

Es un método para identificar la localizacion de puntos de trabajo,
ubicacion de elementos, materiales y productos, nivel de un fluido en un
depdsito, sentido de giro de una maquina, etc. La marcacion con colores se
utiliza para crear lineas que sefalen la division entre areas de trabajo y
movimiento, seguridad y ubicacién de materiales. Las aplicaciones mas

frecuentes de las lineas de colores son:
e Localizacion de almacenaje de carros con materiales en proceso.
e Direccion de pasillo.

e Localizaciébn de elementos de seguridad: grifos, valvulas de agua,

camillas, etc.
e Colocacion de marcas para situar mesas de trabajo.

e Lineas cebra para indicar areas en las que no se debe localizar
elementos ya que se trata de areas con riesgo.

Implantacién del Seiso o limpieza.

El Seiso debe implantarse siguiendo una serie de pasos que ayuden a
crear el habito de mantener el sitio de trabajo en correctas condiciones. El
proceso de implantacion se debe apoyar en un fuerte programa de
entrenamiento y suministro de los elementos necesarios para su realizacion,

como también del tiempo requerido para su ejecucion.
Paso 1. Campafia o jornada de limpieza.

Es muy frecuente que una empresa realice una campafna de orden y
limpieza como un primer paso para implantar las 5°s. En esta jornada se
eliminan los elementos innecesarios y se limpia el equipo, pasillos, armarios,
almacenes, etc.
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Esta clase de limpieza no se puede considerar un Seiso totalmente
desarrollado, ya que se trata de un buen inicio y preparaciéon para la practica
de la limpieza permanente. Esta jornada de limpieza ayuda a obtener un
estandar de la forma como deben estar los equipos permanentemente. Las
acciones Seiso deben ayudarnos a mantener el estandar alcanzado el dia de
la jornada inicial. Como evento motivacional ayuda a comprometer a la

direccidon y operarios en el proceso de implantacion seguro de las 5°s.

Esta jornada o campafia crea la motivacion y sensibilizacion para
iniciar el trabajo de mantenimiento de la limpieza y progresar a etapas

superiores Seiso.
Paso 2. Planificar el mantenimiento de la limpieza.

El encargado del area debe asignar un contenido de trabajo de
limpieza en la planta. Si se trata de un equipo de gran tamafio 0 una linea
compleja, sera necesario dividirla y asignar responsabilidades por zona a
cada trabajador. Esta asignacion se debe registrar en un gréafico en el que se

muestre la responsabilidad de cada persona.
Paso 3. Preparar el manual de limpieza.

Es muy util la elaboracion de un manual de entrenamiento para
limpieza. Este manual debe incluir ademas del grafico de asignacion de
areas, la forma de utilizar los elementos de limpieza, detergentes, jabones,
aire, agua; como también, la frecuencia y tiempo medio establecido para esta
labor. Las actividades de limpieza deben incluir la inspeccién antes del
comienzo de turnos, las actividades de limpieza que tienen lugar durante el
trabajo, y las que se hacen al final del turno. Es importante establecer tiempos
para estas actividades de modo que lleguen a formar parte natural del trabajo

diario.
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El manual de limpieza debe incluir:
Propésitos de la limpieza.

Fotografia o grafico del equipo donde se indique la asignacion de

zonas o partes del taller.

Mapa de seguridad del equipo indicando los puntos de riesgo que nos

podemos encontrar durante el proceso de limpieza.

Fotografia del equipo humano que interviene en el cuidado de la

seccion.

Elementos de limpieza necesarios y de seguridad.
Diagrama de flujo a seguir.

Estandares para procedimientos de limpieza.

Conocer el procedimiento de limpieza para emplear eficientemente el
tiempo. El estandar puede contener fotografias que sirvan de

referencia sobre el estado en que debe quedar el equipo.

Paso 4. Preparar elementos para la limpieza.

Aqui aplicamos el Seiton a los elementos de limpieza, almacenados en

lugares faciles de encontrar y devolver. El personal debe estar entrenado

sobre el empleo y uso de estos elementos desde el punto de vista de la

seguridad y conservacion de éstos.

Paso 5. Implantacion de la limpieza.

Retirar polvo, aceite, grasa sobrante de los puntos de lubricacién,

asegurar la limpieza de la suciedad de las grietas del suelo, paredes, cajones,

maquinaria, ventanas, etc., Es necesario remover capas de grasa y mugre

78



depositadas sobre las guardas de los equipos, rescatar los colores de la

pintura o del equipo oculta por el polvo.

Seiso implica retirar y limpiar profundamente la suciedad, desechos,
polvo, oxido, limaduras de corte, arena, pintura y otras materias extrafias de
todas las superficies. No hay que olvidar las cajas de control eléctrico, ya que
alli se deposita polvo y no es frecuente por motivos de seguridad, abrir y

observar el estado interior.

Durante la limpieza es necesario tomar informacion sobre las areas de
acceso dificil, ya que en un futuro sera necesario realizar acciones kaizen o
de mejora continua para su eliminacion, facilitando las futuras limpiezas de

rutina.

Debemos insistir que la limpieza es un evento importante para
aprender del equipo e identificar a través de la inspeccion las posibles
mejoras que requiere el equipo. La informacién debe guardarse en fichas o

listas para su posterior andlisis y planificacion de las acciones correctivas.

Esta técnica sera muy util para ayudar a difundir practicas y acciones
de mejora a los comparieros del area de trabajo. Se emplea para estandarizar
acciones, informar sobre posibles problemas de seguridad, conocimiento
basico sobre el empleo de un producto de limpieza, etc. Con esta técnica se
podra mantener actualizado al personal sobre cualquier cambio 0 mejora en

los métodos de limpieza.
Como implementar la limpieza estandarizada.

Seiketsu es la etapa de conservar lo que se ha logrado aplicando
estdndares a la practica de las tres primeras “s”. Esta cuarta “s” esta
fuertemente relacionada con la creacion de los hébitos para conservar el

lugar de trabajo en perfectas condiciones.
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Para implantar Seiketsu se requieren los siguientes pasos:
Paso 1. Asignar trabajos y responsabilidades.

Para mantener las condiciones de las tres primeras “s”, cada operario
debe conocer exactamente cuales son sus responsabilidades sobre lo que
tiene que hacer y cuando, donde y como hacerlo. Si no se asignan a las
personas tareas claras relacionadas con sus lugares de trabajo, Seiri, Seiton

y Seiso tendran poco significado.

Deben darse instrucciones sobre las tres “s” a cada persona sobre sus
responsabilidades y acciones a cumplir en relacion con los trabajos de
limpieza y mantenimiento autbnomo. Los estandares pueden ser preparados
por los operarios, pero esto requiere una formacién y practica kaizen para
gue progresivamente se vayan mejorando los tiempos de limpieza y

métodos.

Las ayudas que se emplean para la asignacion de responsabilidades

son:
e Diagrama de distribucion del trabajo de limpieza preparado en Seiso.
e Manual de limpieza.

e Tablén de gestion visual donde se registra el avance de cada “s”
implantada.

e Programa de trabajo Kaizen para eliminar las areas de dificil acceso,

fuentes de contaminacién y mejora de métodos de limpieza.
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Paso 2. Integrar las acciones Seiri, Seiton y Seiso en los trabajos de

rutina.

El estdndar de limpieza de mantenimiento auténomo facilita el
seguimiento de las acciones de limpieza, lubricacion y control de los
elementos de ajuste y fijacion. Estos estandares ofrecen toda la informacién
necesaria para realizar el trabajo. EI mantenimiento de las condiciones debe

ser una parte natural de los trabajos regulares de cada dia.

En caso de ser necesaria mayor informacion, se puede hacer
referencia al manual de limpieza preparado para implantar Seiso. Los
sistemas de control visual pueden ayudar a realizar "vinculos" con los
estandares, veamos su funcionamiento. Si un trabajador debe limpiar un sitio
complicado en una maquina, se puede marcar sobre el equipo con un
adhesivo la existencia de una norma a seguir. Esta norma se ubicara en el
tablon de gestion visual para que esté cerca del operario en caso de
necesidad. Se debe evitar guardar estas normas en manuales y en armarios
en la oficina. Esta clase de normas y lecciones de un punto deben estar

ubicadas en el tabl6n de gestidn y este muy cerca del equipo.
Como implantar Shitsuke.

La disciplina no es visible y no puede medirse a diferencia de la
clasificacion, orden, limpieza y estandarizacién. Existe en la mente y en la
voluntad de las personas y solo la conducta demuestra la presencia, sin
embargo, se pueden crear condiciones que estimulen la practica de la

disciplina.
Vision compartida.

La teoria del aprendizaje en las organizaciones sugiere que para el
desarrollo de una organizacion es fundamental que exista una convergencia

entre la vision de una organizacion y la de sus empleados. Por lo tanto, es
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necesario que la direccion de la empresa considere la necesidad de guiar
esta convergencia hacia el logro de metas comunes de prosperidad de las
personas, clientes y organizacion. Sin esta identidad en objetivos sera
imposible de lograr crear el espacio de entrega y respeto a los estandares y

buenas practicas de trabajo (Delgado, 1997).
Formacion.

En la implementacion de las 5°s no se trata de ordenar, en un
documento por mandato "implante las 5°s" a tiempo. Es necesario educar e
introducir mediante el entrenamiento de "aprender haciendo" cada una de las
5’s. No se trata de construir "carteles” con frases, esldganes y caricaturas
divertidas como medio para sensibilizar al trabajador. Estas técnicas de
marketing interno servirdn puntualmente pero se agotan rapidamente. En
otras empresas fue necesario eliminar a través de acciones Seiri, los "carteles
y anuncios" ya gue eran innecesarios y habian perdido su propaésito debido a

la costumbre.

El Dr. Kaoru Ishikawa manifestaba que: “estos procesos de creacion de
cultura y habitos buenos en el trabajo se logran preferiblemente con el
ejemplo. No se le puede pedir a un mecanico de mantenimiento que tenga
ordenada su caja de herramienta, si el jefe tiene descuidada su mesa de
trabajo, desordenada y con muestras de tornillos, juntas, piezas y recambios

que esta pendiente de comprar”.
Tiempo para aplicar las 5's.

El trabajador requiere de tiempo para practicar las 5°s. Es frecuente
gue no se le asigne el tiempo por las presiones de produccion y se dejen de
realizar las acciones. Este tipo de comportamientos hacen perder credibilidad
y los trabajadores crean que no es un programa serio y que falta el

compromiso de la direccion. Es necesario tener el apoyo de la direccién para
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sus esfuerzos en lo que se refiere a recursos, tiempo, apoyo y reconocimiento

de logros.
El papel de la Direccion

Para crear las condiciones que promueven o favorecen la Implantacion del

Shitsuke la direccion tiene las siguientes responsabilidades:

e Educar al personal sobre los principios y técnicas de las 5's y

mantenimiento autbnomo.
e Crear un equipo promotor o lider para la implantacién en toda la planta.

e Asignar el tiempo para la practica de las 5°s y mantenimiento

autonomo.
e Suministrar los recursos para la implantacion de las 5°s.
e Motivar y participar directamente en la promocion de sus actividades.

e Evaluar el progreso y evolucion de la implantacion en cada area de la

empresa.

e Participar en las auditorias de progresos semestrales o anuales.
e Aplicar las 5’s en su trabajo.

e Ensefar con el ejemplo para evitar el cinismo.

e Demostrar su compromiso y el de la empresa para la implantacion de

las 5°s.
El papel de trabajadores
e Continuar aprendiendo mas sobre la implantacion de las 5°s.

e Asumir con entusiasmo la implantacion de las 5°s.
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e Colaborar en su difusion del conocimiento empleando las lecciones de

un punto.
e Disefar y respetar los estandares de conservacion del lugar de trabajo.
e Realizar las auditorias de rutina establecidas.

e Pedir al jefe del area el apoyo o0 recursos que se necesitan para

implantar las 5°s.

e Participar en la formulacion de planes de mejora continua para eliminar
problemas y defectos del equipo y éareas de trabajo. Y participar

activamente en la promocion de las 5's.
2.4.3 El cambio de paradigma para la introduccion de 5’s en la empresa.

En una empresa han existido y existirdn paradigmas que imposibilitan
el pleno desarrollo de las 5°s. La estrategia de las 5°s requiere de un
compromiso de la direccién para promover sus actividades, ejemplo por parte
de los supervisores y apoyo permanente de los jefes de los sitios de trabajo.
El apoyo de la direccion con su mirada atenta permanente de la actuacion de
sus colaboradores, el estimulo y reconocimiento es fundamental para
perpetuar el proceso de mejora. La importancia que los encargados y
supervisores le den a las acciones que deben realizar los operarios sera

clave para crear una cultura de orden, disciplina y progreso personal.

Sin embargo, existen paradigmas habituales para que las 5's no se

desarrollen con éxito en las empresas son:
Paradigmas de la direccion.

Estas son algunas de las apreciaciones de directivos ante el programa
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Paradigma 1. Es necesario mantener los equipos sin parar.

La direccion ante las presiones de entregar oportunamente y en
cantidades suficientes los productos que se fabrican, no acepta facilmente
gue un puesto de trabajo es mas productivo cuando se mantiene impecable,
seguro, en orden y limpio. Se considera que la limpieza es una labor que
consume tiempo productivo, pero no se aprecia los beneficios de ésta, de
ayudar a eliminar las causas de averias como el polvo, lubricacion en exceso

y fuentes de contaminacion.
Paradigma 2. Los trabajadores no cuidan el sitio.

Para que perder tiempo; la direccion considera que el aseo y limpieza
es un problema exclusivo de los niveles operativos. Si los administradores no
poseen los recursos 0 no se establecen metas para mejorar los métodos,
sera dificil que el operario tome la iniciativa. Es seguro que los trabajadores
apreciaran los beneficios, ya que son ellos los que se ven afectados

directamente por la falta de las 5°s.

Paradigma 3. Hay numerosos pedidos urgentes para perder tiempo

limpiando.

Es frecuente que el orden y la limpieza se dejen de lado cuando hay
que realizar un trabajo urgente. Es verdad que las prioridades de produccién
a veces presionan tanto que es necesario que otras actividades esperen, sin
embargo, las actividades de las 5°s se deben ver como una inversion para
lograr todos los pedidos del futuro y no solamente los puntuales requeridos

para el momento.
Paradigma 4. Creo que el orden es el adecuado no tardemos tanto tiempo.

Algunas personas consideran solo los aspectos visibles y de estética
de los equipos son suficientes. Las 5°s deben servir para lograr identificar

problemas profundos en el equipo, ya que es el contacto del operario con la
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maquina la que permite identificar averias o problemas que se pueden
transformar en graves fallos para el equipo. La limpieza se debe considerar
cOmo una primera etapa en la inspeccion de mantenimiento preventivo en la

planta.

Paradigma 5. Contrate un trabajador inexperto para que realice la

limpieza...sale mas barato.

El trabajador que no sabe operar un equipo y que es contratado
Unicamente para realizar la limpieza, impide que el conocimiento sobre el
estado del equipo sea aprovechado por la compafiia y se pierda. El contacto
cotidiano con la maquinaria ayuda a prevenir problemas, mejorar la
informacion hacia los técnicos expertos de mantenimiento pesado y aumenta

el conocimiento del operario sobre el comportamiento de los procesos.
Paradigma de los operarios

La aplicacion de las 5°s tiene sus barreras en ciertos pensamientos de

los operarios:
Paradigma 1. Me pagan para trabajar no para limpiar.

A veces, el personal acepta la suciedad como condicion inevitable de
su estacion de trabajo. El trabajador no se da cuenta del efecto negativo que
un puesto de trabajo sucio tiene sobre su propia seguridad, la calidad de su

trabajo y la productividad de la empresa.
Paradigma 2. ¢ Llevo 10 afios asi... porqué debo limpiar?

El trabajador considera que es veterano y no debe limpiar, que ésta es
una tarea para personas con menor experiencia. Por el contrario, la
experiencia le debe ayudar a comprender mejor sobre el efecto negativo de
la suciedad y contaminacion sin control en el puesto de trabajo. Los

trabajadores de produccion asumen a veces que su trabajo es hacer cosas,
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no organizarlas y limpiarlas. Sin embargo, es una actitud que tiene que
cambiar cuando los trabajadores empiezan a comprender la importancia del

orden y la limpieza para mejorar la calidad, productividad y seguridad.
Paradigma 3. Necesitamos mas espacio para guardar todo lo que tenemos.

Esto sucede cuando al explicar las 5's a los trabajadores, su primera
reaccion ante la necesidad de mejorar el orden es la pedir mas espacio para
guardar los elementos que tienen. El frecuente comentario es “jefe

necesitamos un nuevo armario para guardar todo esto".

Es posible que al realizar la clasificacién y el ordenamiento de los
elementos considerados, sobre espacio en los actuales armarios y la

mayoria de los elementos sean innecesarios.
Paradigma 4. No veo la necesidad de aplicar las 5’s.

Puede ser muy dificil implantar las 5°s en empresas que son muy
eficientes o muy limpias como en el caso de las fabricas de productos
personales o farmacia. Sin embargo, no todo tiene que ver con la eliminacién
de polvo o contaminacion. Las 5°s ayudan a mejorar el control visual de los
equipos, modificar guardas que no dejan ver los mecanismos internos por
guardas plasticas de seguridad que permitan la observacion del
funcionamiento de los equipos; o la aplicacion de las 5°s en el cuidado de

nuestras mesas de trabajo y escritorios.
2.4.4 Ventajas de trabajar con una culturade 5's.

La implementacion de una estrategia de 5°s es importante en
diferentes areas, por ejemplo, permite eliminar despilfarros y por otro lado
permite mejorar las condiciones de seguridad industrial, beneficiando asi a la
empresa y sus empleados. Algunos de los beneficios que generan las

estrategias de las 5°s son:
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Mayores niveles de seguridad que redundan en una mayor motivacion

de los empleados.

Reduccion en las pérdidas y mermas por producciones con defectos.
Mayor calidad.

Tiempos de respuesta mas cortos.

Aumenta la vida util de los equipos.

Genera cultura organizacional.

Acerca a la compafiia a la implantacion de modelos de calidad total y

aseguramiento de la calidad.

Una empresa cuando aplica las 5s obtiene que:

Produce con menos defectos.

Cumple mejor los plazos.

Es mas segura.

Es mas productiva.

Realiza mejor las labores de mantenimiento.
Es altamente motivante para el trabajador.
Aumenta sus niveles de crecimiento.

Las 5°s son un buen comienzo hacia la calidad total y no le hacen mal

a nadie, esta en cada uno aplicarlas y empezar a ver sus beneficios.
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2.5 Costos generales derivados de la no implementaciéon de 5°s en las

empresas.
2.5.1 El diagnostico general de los costos en las empresas.

Los costos que genera el no implementar una estrategia de calidad
como las 5’s para las empresas son cuantiosos, y son datos que la empresa
no siempre acepta como pérdidas reales, por qué para ellos los desperdicios

y los errores de los operarios, son comunes:

1. Costos del tiempo perdido por un trabajador lesionado, por la falta de
espacio para llevar a cabo el proceso de produccion, por tener la
herramienta en todos lados, por tener la materia prima en diferentes
lugares; por tener el desperdicio acumulado en diferentes zonas de la

empresa.

2. Costos del tiempo perdido por otros trabajadores que interrumpen sus

tareas en caso de haber un accidente:
e Por curiosidad.
e Por compasion.
e Por ayudar al trabajador lesionado.
e Por otras razones.

e Por buscar una herramienta que no esta en su lugar.

Por no usar el razonamiento preventivo.
3. Costo del tiempo perdido por supervisores para:
e Lograr controlar la produccién con tanto desecho y suciedad

(herramentales) tirado.
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e Presentar asistencia al trabajador en caso de accidente.
e Investigar las causas del accidente.

e Disponer tiempo para que otro trabajador realice las labores del
otro trabajador lesionado.

Preparar los informes sobre el accidente.

Costo de los dafios ocasionados por maquinas, herramientas u otros

bienes, por falta de mantenimiento periddico a las maquinas.

Costos por la imposibilidad de entregar los pedidos en la fecha

convenida.
Costos de las prestaciones al personal.

Costos por el pago a una persona por hacer la limpieza (mal hecha)

cada semana.

Costos de debilitamiento que causa el personal moralmente al ver un
accidente, o ver que la empresa donde trabaja es un desorden, con
inseguridad y falta de higiene.

Relacion de costos por area por falta de un sistema de gestion de
la calidad en las empresas de herramentales de precision.

1. Entrada de la materia prima (en el lugar que sea), generando:
gue se deteriore la materia prima, que se confunda con otros

desechos, que se ocasione un accidente.

2. Pase al area de orden de produccion (sin orden y sin un lugar
especifico), generando: maltrato de la materia prima, que se
confunda con otros desechos, suceda un accidente, que se

utilice para otro obijetivo.
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3. Pase al area de fresado, de torneado, o pavonado (area sin
seguridad, orden o limpieza), generando: malestar del
empleado de llevar entre tanto desecho su tarea, con el peligro
de provocar un incidente algin material o en la maquina, sin

control de calidad ni orden.

4. Pase al area de metrologia (si sefalizaciones, sin formatos de
alta), sin alta de entrada, ni lugar especifico en donde colocar

las piezas terminadas.

5. Pase al &rea de producto terminado (sin area especifica),
generando: no correcto control de calidad ni orden de
terminacion de producto, por lo que el reproceso se inicia, los
herramentales que ya estan listos para su entrega, pero unos
encima de otros, por lo regular se atrasan en la entrega dado
gue se olvida a la persona de calidad reportar que ya esta lista

la pieza, debido al desorden.

6. El cliente ve por lo regular desde la entrada que las condiciones
de este tipo de empresas son lamentables, puesto que en
algunos casos, hasta el comedor que esta en la misma entrada,

no cumple con los requerimientos minimos de limpieza.
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Capitulo Il

Disefio de la investigacion.
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3.1 Poblacion.

La poblacion de estudio en esta tesis es el cien por ciento de los
trabajadores de la empresa CENHTAL, dado que la poblacion total es muy
reducida y los trabajos se realizaran por areas para mejorar cada una de

ellas de la empresa.

Asi pues “N” es el total de los trabajadores de la empresa que suman
doce. Por lo anterior no hay muestra especifica en la investigacion, si no que

se estudiaré al total de la poblacion de la empresa CENHTAL.
3.2 Descripcion del procedimiento empleado en la investigacion.

El estudio que se propone de acuerdo a Hernandez (2006) es de tipo
descriptivo/correlacional, ya que intenta identificar cambios en una situacion

y reflejarla en un momento dado.

El disefio de la investigacion corresponde a un estudio experimental
ya gque se implementara una modificacion en una de las variables para
analizar el antes y después, por lo que se clasifica como un estudio
longitudinal ya que se analizardn eventos durante un periodo de tiempo
determinado, asi mismo la variable dependiente se analizar4 respecto al
efecto presencia-ausencia o respuesta al estimulo y finalmente se clasifica
como un estudio Trend (disefio de tendencia) ya que analizaran cambios a

través del tiempo.

La correlaciéon entre las dos variables de estudio es positiva dado que
X: mientras mas y mejor los empleados trabajen con 5’s en las areas; vy:
mejores resultados se obtendran en cuanto a seguridad, orden y limpieza en
la empresa CENHTAL.

X (5’s en la empresa); Y (mejora en seguridad, orden, limpieza y

costos)
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3.3 Desarrollo de los trabajos.

Para el inicio de los trabajos de esta investigacion se realiz6 un
diagndstico inicial para la empresa, CENHTAL.

Primeramente se aplicO un cuestionario con validez oficial de
deteccion de necesidades de capacitacion y consultoria que nos proporcioné
la secretaria del trabajo y prevision social a través del programa CAPACITA,

con la intencion de identificar las areas de oportunidad que tiene la empresa
en general. El cuestionario fue el siguiente:

CUESTIONARIO PARA LA
DETECCION DE NECESIDADES
DE CAPACITACION ( DNC)

Fecha en que se realizo la consulta

Este cuestionario tiene por objeto conocer su opinion con respecto a su trabajo y atodo lo
relacionado con sus necesidades de capacitacion De la exactitud de sus respuestas
dependera la utilidad del estudio

Nombre de la

Direccion: _ e 5 S
Mail;___ _tel = e
Giro: Servicios, Comercio_____________ Transformacion_ T
Sector / Tamano. _____Num.deT § y Emp! 7 .
Nombre del P ble del area de cap 6n / empresario

Cada pregunta tiene cinco respuestas équivalentes a: 5 Excelente, 4 Muy Bien, 3 Bien,
2 Regular y 1 Mal. Por favor marque con X la que corresponda

A 3 ~ Administraci6n / Vision del Negocio

1.1 [Objetivos ___ e ==

T 'tlﬁ,lc objetivos y metas generales por escrito? _ [1 2 [3 14 15 |
2 ¢ Cuenta objetivos ymetasporarea? |1 203 |4 s
(12" _Planes ___ TR
| «Cuenta con planes para lgafaxmemov,e@?f’_ﬂsq i ‘2; ‘ 3:@1
5| ¢Participa el personalen la planeacion? (1 ]2 13 T4 |5 |
1.3 | Organizacién e ) ]
4| zTiene organigrama general de la empre i [4 |5
2| ¢ Tiene la mision y vision definida y por 1 a_1s
3| ¢Es conocida por el personal 1 4 15
4| ¢Cuenta con descripcién d 2R O 3 T L

5 ¢Estan tas LR B a4 |5
[Eesallamignadons . e

6 ¢Estan las que | 1 2 3 4 5
__|serequierenencadapuesto? ___________

F—{ e de i st daala N 23 R 7

de con las
requeridas por el puesto? |

| 1.4 | Liderazgo BN .

7 | ¢La responsabilidad para dinigir, fomar decisiones es [1 42 |3 a 15
| | aceptadaporelpersonal? ____________

e ¢Existe un sistema de ‘evaluacién del desempefio de | 1 2 3 a 5
___| las jefaturas y gerencias? S NS bt

3 ¢ Tienen los jefes y gerentes habilidades para 1 2 3 a 5
| establecer relaciones interpersonales adecuadas? | <

4| ¢(ETtrabajo en equipo es funcional? 1 jerds ge 48 |
1.5 | Po y procedimientos e ol
T W .= establecidas 1as politicas y los procedimientos [ 1] 2 3 |4 |5
T T ——— S S

2 2Existen indicadores de rendimiento para cadauna (1 |2 |3 |4 |5 ¥

| delas dreasde la empresa? . 7

Este es un programa do cardcler .m0 o5 palrociadd ni promovido por partido POlco BIgUNG Y SUS FECUrsas provienon de Ios
Impussios aue pagan fodos fos contribiyentas. Esth prohivso of uzo da este programa con fines pollticas. electorsles. daWcro y olros
O R D it ol dnewencinety v o do a¢
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1.6

CUESTIONARIO
DETECCION DE NECESIDADES
DE CAPACITACION (DNC)

PARA

Toma de decisiones

Tiene una metodologia en la toma de decisiones? | 1 2 3 4 5
¢ Cuenta con los canales de comunicacion 2 8. |4 5
adecuados? e T R
2. Servicio
2.1 | Atencion al cliente
1", Conoce el personal los requerimientos de sus 1 2 3 4 3
| clientes internos y externos? =,
¢ Sise reciben quejas, toman acciones concretas para | 1 2 3 4 5
corregir y prevenir? |
¢ Existe un responsable de esta area? d 2 3 4 5
Calidad
;Estan definidos ios parametros de la calidad parael | 1 2 g 4 5
servicio o producto?
¢Revisa la calidad de los productos que adquieren 1 2 3 4 5
con sus proveedores?
2.3 | 2.4 Uso de t logi:
1 ¢El personal conoce y usa los equipos : 1 2 3 4 5
ici ? 5
2. | ¢Se actualizan en los avances que en este aspecto | 1 2 3 4 5
hay en el mercado?
2.4 | C =
4 ;Cuenta con un sistema eficiente de cobranza? 1 2 3 4 5
2 ¢La cartera vencida de la empresa esta reducidaal | 1 2 3 4 5
minimo? :
3 (Elp | de cob trabaja j te con | 1 2 3 4 5
el de ventas y ini ion? =
3. Produccién
1 ¢Actualmente utiliza toda la capacidad de produccion | 1 2 3 4 |5
del equipo? %
2 ;El equipo con el que cuenta es capaz de cumpliral | 1 2 3 4 5
100% las exp ivas de los clientes?
3 Se tiene algtn sistema para medir 1a ef icienciade | 1 2 ST T 1S
produccién?
4 ¢Se tiene forma de medir la wn(ldad de desperdicio | 1 _#|°2 3 4 3
que genera el area de pi ?
5 ¢ Existe un prog de imient do? |1 2 3 14 |5
4. Ventas
1 LCuenta la p con estrategias de ventas? 1 2 3 4 5
2 E: icadt de ventas? 1 Z 3 4 5,
3 ¢ Proyecta pronésticos de ventas7 11 2 3 4 5
4 ¢Cuenta con p dos? 1 2 3 4 S
5. Clientes °
Il ¢Tiene un inventario de clientes y prospectos? 7 [20sifanm)s

Este es un programa de caracter pibiico, no es palrocinado
imouestas aue pagan todos los contribuyentes

LA

por particdo politico alguno y sus recursos provienen de 1os ;
Estd prohibido i de este programa con fines politicos. electorales. de lucro y olros
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CUESTIONARIO ~ PARA LA
DETECCION DE NECESIDADES
DE CAPACITACION ( DNC )

2 3 ;Ega}; clasificados para optimizar sus visitas? | 15 !
E ,Conoce los distintos habitos de compra de ellos? 15 B

Sl S - —

|

6. Canales de distribucion ]

7 | ;Satisfacen en forma y tiempo las demandas de sus
clientes?

Hay proyectos de mejora de estos canales?

e
| - 7. Precio .
= ecto ey g oAl

i1 (Tiene planes para hacer sus precios mas 1 2: 3 4 “{ 5 |
| competitivos?
.[2 | (Se da valor agregado a su cliente? d 2 3 4 5_{
3 ,Conoce los margenes de utilidad real de sus il 2 3 4 5
productos-servicios?
8 Gestion de personal
1 [ (Ha evaluado el dima laboral? T2 13 T4
2 ;La rotacion de personal es similar a otras empresas | 1 2 3 4 S
del sector?
3 iLas relaciones sindicato-empleador son adecuadas? 1 ] 3 4 5
4 ;Cuenta con un sistema de pago establecido con 1 2 3 4 5
criterios claros?
5 ¢ Tiene un disefio de evaluacion del desempefio? 1 20708 4 5!
6 iLa empresa cuenta con equipo de seguridad? 1 2 3 4 5
7/ :Se fomenta la cuitura de seguridad entre los i) 2 3 4 5
empleados?
- 8 ¢La empresa opera en condiciones de ordeny 1 2 3 4 5
limpieza? i
9 Entrenamiento y capacitacion
1 ¢Estan definidas las necesidades de capacitacion? 1 2 |3 4 5
2 ¢ Cuenta con un programa organizacional de 1 2 3 4 5
capacitacion? - 3
3 ¢ Evalaa los itados de Ia capacitacion? 1 2 3 4 5
4 ¢ Determina indicadores de mejora para ser 1 2 3 4 5
- alcanzados d és de los cursos?
5 ;La capacitacién contempla las competencias 1 2 3 4 5
laborales que se requieren en los puestos?
Diagnéstico de idades de Capacitacié
&3

Cursos sugeridos:

Nombre del Consultor:

Eﬁeeswﬂwﬂmademyﬂbhw.mspal{ocmadnmmvmpupaﬂmncﬂ!baalwmysusmmprwemdek)s
impuestos que pagan todos ks contribuyent ‘Esta prohibido el uso de este programa con fines politicos, electorales. de hicro y offos
== cuerdo

Después, en las areas en general, se aplicé un cuestionario de
inspeccion de seguridad, orden y limpieza, para integrar el diagndstico inicial

de la empresa CENHTAL por areas. El formato que se utilizé fue el siguiente:
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CODIGO:
AREA:

n

TODALA FECHA DE INSPFECCION:
PLANTA

INSPECTOR: LEe SALVADOR EDUARDORODRIGUEZNIETO

22

23.
24

32

33

34

LOCALES

Las escaleras y plataformas estdn limpas, en buenesiado
y libres denbshg:hs -

Las paredes estin limpias v en buen egtado

Las ventanas ytragaluces estin limpias sin impedir la
entrada de hiz natxral

El sistema de iluminacion estd mantenido de forma
eficients ylimpia

Las sefiales de seguridad estin visibles y correctamente
distribusdas

L osextintores estin en su lugarde ubicacion yvisbles
SUELOSY PASILLOS

Los suslos estin limpios, secos, sin desperdicios ni
material innecesario

Estan lasvias de cireulacion de personas y vehieulos
diferenciadas y sefializadas

L os pasillos v zonas de trinsito estén libres de obsticulos
Losarchiveros sstin aparcados en los lugares sspeciales
panaello

ALMACENAJE

Las dreas de almacenamiento y deposicion de maeriales
estin sefializadas

Los materiales ysustancias almacenadas se encuzntran
correctamente identificadas

L os mateniales estin apilados en su sifio sn invadr zonas
de paso

Losmateriales se apilan o cargan de manera segum, limpia
yordenada

si

JC O 3dJ0 DO [

C OO O

(-

A
MEDIAS

(I | []

C OO O3IJC O OC

C

OCT. HORA:13:00A
19:00 HRS

NO

SIS [ [

"~

[ O O OooaCc O 0 —

.

PROCEDE

L o 40 ] 1L U

L 0
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4 MAQUINARIA Y EQUIPOS
4.1 Se encuentran impras y libres en su entomo de todo
matenal innecesario
42 Se encuentran libres de filtraciones innecesarias de
quimicos y humedad.
43 Poseen las protecciones adecuadas y los dispositivos de
seguridad en funcionamiento
5. HERRAMIENTAS
S.L Estin almacenadas en cajas o paneles adecuados, donde
cada herramienta tiene su lugar
52 Se guardan impras de quimicos yhumedad
53. Las eléctricas tienen el cableado ylas conexionesen buen
estado L L
54 Estin en condiciones seguras para el trabajo, no ]
defectuosas u oxidadas D D D
6. EQUIPOSDE PROTECCION INDIVIDUAL Y ROPA
DE TRABAJO
6.1, Se encuentran marcados o codificados para poderios M E —|
1dentificar por su usuario '
6.2. Se guardan en los lugares especificos de uso personalizado -—]
(armanos o taquillas) =
6.3. Se encuentran limpios y en buen estado —‘l
6.4. Cuando son desechables, se depositan enlos contenedores I B W
adecuados ‘ |
. RESIDUOS
1.1 Los contensdores estan colocados proximos yacessibles a 1
los lugares de trabajo
2. Estin claramente identificados los contenedores de |
resduos especiales -J
13, L os residuos se colocan en bidones metilicos cemados i
T.5. La zona de alrededor de los contenedores da residuos est _|
limpia
7.7. Existen los medios de Bmpiez a disposicion del personal :I
del drea
B CURAPL AR T D - w 104G
Cuadre 1. Fermulario de inspeccidn de orden v Hmpieza
200+ II64-21 ) =*100 : DE CUMPLIMIENTO

Después se tomaron las fotos para conservar las evidencias del

la seguridad colectiva.
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“‘antes” de la aplicaciobn de las 5's; asi las siguientes fotografias nos
muestran la situacion inicial de la fabrica CENHTAL, lo cual dejaba ver la

falta de compromiso de la direccion y las demas areas consigo mismos y con




Areas de comedor y administrativa.

gk e § ¢
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Areas de electro-erosionado y metrologia (calidad).

i
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Areas de produccion y gerencia general.

| 1L
11
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El siguiente paso fue analizar los resultados de los instrumentos
anteriores y tomar decisiones en cuanto a los trabajos a realizar en la

empresa.

Se dividieron las actividades por equipos, segun su area; produccion,

calidad, administracion, electro erosionado, direccion general.

Se aplicaron cuestionarios de satisfaccion de cliente interno (anexo 1),
y se formularon formatos de control para mantener los trabajos de 5°s a lo
largo del tiempo, hasta hacerlo como una cultura parte de la empresa (anexo
3).

Ademas se levantdé un cuestionario de diagnostico de clima laboral,
para observar como se encuentra el personal de la empresa y su nivel de

disposicion para este cambio de paradigma (anexo 2).

Gracias a este cuestionario, se pudo analizar e identificar los puntos
clave donde se enfocan los problemas de calidad en las empresas. Puntos
clave como el que no cuentan con objetivo, mision, vision, ni reglamento y
filosofia a la vista, aunque menciono el duefio que si los tenia bien claros en
su memoria. Asi mismo los trabajadores no tienen nocién de estos
elementos; no cuentan con organigrama, planes para saber como lograr sus
objetivos en el rubro de seguridad, orden y limpieza, no cuentan con mapa
de las instalaciones de la empresa, ni han evaluado el desempefio de los
trabajadores. No cuentan con equipo de seguridad actualizado, ni se fomenta

una cultura de seguridad ni trabajo en equipo en la empresa.

Al final se evaluaron los cambios y resultados de la implementacién de
5's en la empresa CENHTAL, observando y analizando los formatos
propuestos por todos en las reuniones, mejorandolos hasta dejar las reglas a
seguir por area en los rubros prioritarios en cuanto a la seguridad, orden y

limpieza.
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Para llegar a alcanzar los niveles de calidad requeridos por la empresa
CENHTAL y mejorar su seguridad, orden y limpieza, y desde luego reducir
los costos que generan todos los incumplimientos, los desperdicios y las
fallas de los trabajadores, se desarrollaron en forma especifica las siguientes

acciones:
Procedimiento para el aseo en el area de trabajo.

Destacando la importancia del orden y limpieza de integré y difundio
un procedimiento para mejorar este aspecto en las areas, determinandolo de

la siguiente manera:

1. Al terminar las labores del dia o del turno, los trabajadores deberan
limpiar el area de trabajo. Asi pues, retiraran las herramientas
utilizadas, las limpiaran y las colocardn en el lugar que les
corresponda. Asearan la maquina que hayan empleado, y retiraran
todas las rebabas, aceites, estopas, para dejarla en condiciones de
trabajo para el dia siguiente o para el turno posterior; asi mismo
limpiaran el piso correspondiente a su area de trabajo, cuidando de no

dejar manchas de aceite, u otros materiales resbalosos o inflamables.

2. Enseguida, procederan a despojarse de la ropa de trabajo y la
colocaran en los sitios que se hayan asignado para tal efecto. La ropa
de trabajo no debera ser muy holgada, pero tampoco muy ajustada;
por supuesto, tendra un aseo ciclico determinado por el tipo de trabajo

de que se trate.

3. Para trabajar con maquinas, herramientas tales como tornos, cepillos,
fresadoras, sierras de cinta, etc., se sugiere usar calcetines de lana y
poner tarimas para auxiliar al operador y para evitar el contacto directo

con el piso, que regularmente esta frio.

103



4. En cuanto a los horarios, se sugiere limpiar en etapas de trabajo que

no sean igual a los horarios de alimentos.

5. Por lo que respecta a los sanitarios, éstos deberan conservarse
siempre limpios, ausentes de todo tipo de desperdicios, papeles, ropa,
etc. que puedan constituir un peligro o, en ultima instancia, un foco

contaminante.

Se les prohibié usar el celular en el trabajo, y distraerse con cualquier
aparato electrénico, asi como desde ahora se van a premiar econémicamente
a los trabajadores que cumplan con las siguientes variables al mes:
puntualidad y asistencia, menos errores, cumplir con el trabajo en tiempo,
mantener su area con 5°s, demostrar disponibilidad, dar por lo menos una
idea en el buzon al mes y darle una mejora continua a las actividades de

equipo.

El encargado principal de calidad, y de la seguridad e higiene, que en
el caso de la empresa CENHTAL es el propio duefio, desempefia una
funciébn de asesoria en tanto que actua como facilitador que, motiva y

aconseja en areas para la seguridad y la higiene del trabajador.

Asi pues, se formulé un cronograma de actividades por realizar en la
empresa, lo cual generé un compromiso de cada equipo por mejorar sus

areas y los sitios en comun en la organizacion.
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3.3.1 La creacion de roles de trabajo para las primeras actividades de

5's.
Roles de trabajo paralos primeros Fecha de Fecha de Responsables
trabajos de 5's inicio término

1. Reunién para definir equipos de 1de 1de Todos los
trabajo para la mejora en la septiembre septiembre convocados.
seguridad, orden y limpieza.

2. Definicion de roles de trabajo y 1de 1de Equipo 1 produccion,
planeacion de formatos piloto septiembre septiembre 2 calidad, Equipo 3
como herramientas para la produccioén, 4
mejora en 5’s. administracion.

3. Documentacién de evidencias de 17 de 4.de Cada equipo.
cada area laboral. (fotos) a la septiembre octubre
par de curso en 5’s, una hora
diaria.

4. Auditoria de 5’s por area laboral septiembre octubre Cada equipo reporte
(seguridad, orden y limpieza). quincenal.

5. Portar gafete cada trabajador. septiembre indefinido Mejora inmediata.
6. Implementacion y monitoreo del septiembre indefinido Cada equipo reporte
reglamento de 5's en las areas. quincenal.

7. Evaluacion y mejora de las| 18 de octubre 18 de Accion correctiva de
areas. noviembre cada equipo.

8. Auditoria de procesos de 5’s. octubre diciembre Facilitador.

9. Presentacion de las mejoras de diciembre diciembre Resultados y
cada equipo en su area y por mejoras.
persona.

10. Presentacion de resultados, diciembre diciembre Resultados.
primera etapa de 5’s.

3.3.2 Curso-entrenamiento en 5°s para los trabajadores

El siguiente paso fue implementar las estrategias necesarias
para desarrollar en la organizacion la herramienta de gestion de calidad 5’s.
Esto se logré con el curso de 5°'s, en donde ademas de estudiar la teoria se

aplicaron los conocimientos en las diferentes areas de toda la empresa.
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Se implemento6 en la empresa CENHTAL un curso de 50 horas sobre

el andlisis y la implementacion de las 5's en el area laboral. Todos los

trabajadores (doce) se dieron cita en las sesiones de dos horas diarias,

participando y mejorando dia con dia su actitud, las siguientes laminas son

parte del contenido del curso.

SEMINARIO DE LAS 58°s
KAIZEN

- SEIR| - SEITON - SEISOU - SEIKETSU -
SHITSUKE

¢Que son las 5°87?
Conferencista: Salvador Eduardo Rodriguez

Nieto

| —

CLASIFICAR ( SEIRI)

METODO DE IMPLANTACION

IMAGEN TOTAL DE LAS 55" s

Clasificar lo
necesarioy lo
innecesario,
desalojando lo
innecesario.

Tirar de manera
decisiva. Las
condiciones para tirar
alguna cosa son
cuando:

Este descompuestay no
se pueda usar.

Se tenga otra cosa mejor.
No exista la posibilidad de

. |
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Como impulsar 5S

-Buen entendimiento desde el Director
-General hasta el nivel de operarios.
Establecimiento de una Secretaria para

5S

*Reuniones de informacion
<Capacitaciones Periddicas

-Completa terminacion

+Establecer. .un sistema de premiacion

ORDENAR ( SEITON )

METODO DE IMPLANTACION

IMAGEN TOTAL DE LAS 55" s

Crear un lugar
organizado
funcionalmente, en
donde se pueda
tomar enseguida lo
gue se necesite, al
momento que se
requiera.

Para Sequridad

Las cosas se
encuentran en el lugar
debido. Se sabe a
simple vista donde se
encuentran las cosas.
Se puede sacar las
cosas al instante y
usarlas. Esta claro
donde se guardan las
cosass




LIMPIAR ( SEISOU )

IMAGEN TOTAL DE LAS 55" s

Hacer limpieza
continuamente que se
veay se sienta.
Higiene Personal
Verificar los
inconvenientes.
< Filosofia de
Mejoramiento >

METODO DE IMPLANTACION

Con ingenio y ayuda
de todos:

Erradicar causas por
las que se ensucian,
se desordenan y se
forzan las cosas.

No gastar el dinero,
usar ingenio y mejora.
Realizarlo con sus
Propies recursos.

DISCIPLINA ( SHITSUKE )

IMAGEN TOTAL DE LAS 5S"s

Acostumbrarse a
obedecer lo decidido
(regla) y cumplir
correctamente con el
trabajo por si mismo de
maneradisciplinada.

< Formacién de Habitos >

METODO DE IMPLANTACION

Observar lo que se
decidio hacer.

Continuar hasta que

la disciplina forma

parte de la cultura y

costumbres de la
empresa.

MANTENER ( SEIKETSU )

IMAGEN TOTAL DE LAS 5S"s METODO DE IMPLANTACION

Mantener el
ambiente
confortable para el
trabajo, logrando
clasificar, ordenar y
limpiar.

< Estandarizar >

Tener limpio el lugar,
es importante limpiar
todas las partes que
sirven para el
mejoramiento.
Cualquiera puede
darse cuenta de la
limpieza del lugar
inmediatamente.

‘ EJERCICIO

*5 MEJORAS EN MI AREA
LABORAL EN BASE A 55

* 5 MEJORAS EN MI CASA 558
+ 5 MEJORAS EN MI PERSONA 35S
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4.1 Resultados de laimplementacién de estrategias.

El diagnéstico inicial para la empresa CENHTAL se dividio en dos, un
cuestionario de necesidades de capacitacion y consultoria, y un formato de

control de seguridad, orden y limpieza en cada area de la empresa.

El primero nos mostré las areas de oportunidad que presenta la
empresa en general en los rubros de capacitacion, y dado los resultados que
aparecen a continuacion en el cuestionario ya llenado, se llega a la conclusion
que la empresa necesita trabajos prioritarios en 5°s, y una capacitacion en
este tema. Asi pues, se programO un curso diariamente, abarcando dos
horas, una para teoria y otra para practica en las areas. Ademas se realizaron
trabajos en equipo con roles de actividades para abarcar y mejorar todas las
areas. Por otra parte en cuanto a la consultoria se realizaron trabajos como
levantar un inventario en general, el cual no se habia realizado jamés en la
empresa, ademas se formularon y difundieron la mision, visidén, objetivos, y
reglamento a la vista de todo el personal, y por Gltimo se cre6 un area de la
calidad, donde se tomaron fotos de todos los trabajadores y se colocaron ahi
para designar a los mejores equipos del mes, y también se coloc6 ahi mismo

un buzdn de ideas y sugerencias.

Se propone que lo anterior se revise cada mes en una reunién entre
todos los integrantes de los equipos, los cuales presentaran un informe al

duefio de la empresa.

En cuanto al curso de 5’s el resultado fue inmediato, al observarse a
simple vista la mejoria en las éareas, las cuales presentaban menos
desperdicio y mas espacio entre una y otra, asi mismo los trabajadores al dia
siguiente llegaron con la bata limpia y dejaron de igual forma limpia su area
laboral cuando se retiraron a su casa por la tarde. Fue un cambio de

paradigma y un compromiso de los trabajadores con cada uno y con sus
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areas de trabajo, lo cual quedo registrado en las fotografias de

después de la aplicacion del curso.

Los resultados de este primer formato son los siguientes:

CUESTIONARIO PARA LA
: DETECCION DE NECESIDADES

apac'ta DE CAPACITACION ( DNC)

Fecha en que se realizo la consulta

Este cuestionarno tiene por ob;eto conocer su oplmon con lespemo asutrabajoyatodolo
relacionado con sus de cap . De la
dependera la utilidad del estudio

d de sus respuestas

Nombre de la empresa
Direccion:

Mail:
Giro: Servicios, Ci

Sector/ Tamaio_Fequesa . Nam. de Tr j y 12
Nombre del responsable del area de capacitacion / empresario

__log Joe Manvel Garza Durman

Cada pregunta tiene cinco respuestas &quivalentes a: 5 Excelente, 4 Muy Bien, 3 Bien,
2 Regulary 1 Mal. Por favor marque con X la que corresponda.

i Admlqlstracgv! IVV|s|onAdeI Negocio

3.3 Objeuvos g

1| ¢ Tiene objetivos y metas generales por escfito? <2 |3 4 |5
2 LCuen(a con obj s y metas por Area? <l 3|4 |S
1.2 Planes

1 ; Cuenta con planes para lograf objetivos detallados? | 1 3 4 5
| 2| ¢ Participa el personal en la planeacién? R R
13O E

1 "¢ Tiene organigrama general de la emgesa? e 3 a

2 , Tiene la mision y vision definida B 3 4
(3 ¢Es conocida por el personal? < 3 a
["a__| ¢Cuenta con descripcion de puestos por escrito? =< 3 4

5 ¢(Estan las y deberes ‘3( 4 15

__| asignados? _
6 ¢Estan i que | 1 <] 4 3
sergmeren en cada puesto? X
74 (La de esta e ala 3] 2 4 5
I con las i X
requeridas por el puesto?
1.4 | Li
1 ¢La responsabilidad para dirigir, tomar decisiones es | 1 2 3 X 5
| aceptada por el personal?
2 ¢ Existe un sistema de evaluacién del desempefio de 2 3 4 5

las jefaturas y gerencias?
3 2Tienen los jefes y gerentes habilidades para

3 4 5

establecer relaciones nales adecuadas? X

4 ‘ EI%vaba‘o en equipo es funcional? 1 b
1.5 | Politicas y p! i B
1 ZEstan establecidas fas politicas y los procedimientos | 2 13 14 |5

por escrito?
2 ¢,Ex|s(en indicadores de rendimiento para cada una U 2 3 4 5
de las areas de la empresa? ,

-

Este es un programa s patrocinado ni promoviso por partido POico kgUND Y SUS rECUFSTS provinen de oS
mdosm-p_llmbsw‘mmla En:pmmaad uso de este programa con oloctonses. de Wcro y Of0S
potssis <anconado de ACUBTO

—- Sl pad priamesragn)
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CUESTIONARIO ~ PARA LA
DETECCION DE NECESIDADES
DE CAPACITACION (DNC )

-y
°
3
]
o
o

o o

Tiene una logia en la toma de decisiones? 1 2 X T4 51
¢ Cuenta con los canales de comunicacion 1 2 14 |5 |
adecuados?_ . '7L X 771\

|
~ | 2. Servicio P
2.1 Atencion al cliente i
;T_—Tmoce el personal los requerimientos de sus 1 v R T
{ clientes internos y externos?
2 ¢Sise reciben quejas, toman acciones concretaspara | 1 2 3 X 5
corregir yprevenir?
!—3- ¢Existe un resp de esta area? 1T 12 |3<]4 |5
| 2.2 | Calidad :
1 Estan definidos los parametros de Ia calidad parael | 1 2 3 X S
servicio 0 producto?
5| zRevisa la calidad e los productos que adquieren {1 |2 |3 \5( 5
con sus proveedores?

2.4 Uso de t logi:
El personal conoce y usa los equipos
i ?

hay en el mercado?

2.3
‘ X
2. |éSe actualizan.en los avances que- en este aspecto X 2, 13 |4 |5

24 |C 3

1 ;Cuenta con un sistema eficientt de cobranza? 1 2 3 |4

2 ,;Lamneravenddadehempmmedéredwidaal 1 2 3 |4
minimo?

3 | ¢Elp | de trabaja conj nte con | 1 2 3 |4
el de ventas y administracion?
3. Produccié

T A fe utiliza toda la capacidad de produccid 2 2 5
del equipo?

2 | ¢Elequipo con el que cuenta es capaz de cumplir al

100% las exp ivas de los clientes?

3 .Se tiene algan sistema para medir Ia e iencia de
R

4 ESe tiene forma de medir la cantidad de desperdicio
que genera el area de produccion?

2 3

..->< - _.._.
IR

(Existe un programa de mantenimiento do? 2 5
4. Ventas
1 [ ¢Cuenta la emp con ias de ventas? 1 2 SIS
2 | (Establece indi de ventas? A< | 2. c[amiAn]5
3 (Proyecta p icos de ventas? (2 3 |4 S
4| (Cuenta con vended: pacitad: e 12 Uy & S
5. Clientes -
1 |¢Tieneunii io de clientes y prospectos? [T 12 13 %[5
Este es un programa de cardcler i promovida por partido politico alguno y suss recursos provienen de Jos ;

pibico, no es patrocinado
imovesias cue pagan 10dos ks contribuyentes. Ests prohibido el uso de este programa con fines politicos. electorales. de loro y olros
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=
2
L3ﬁ]7,(:0no<:e: los distintos habitos de compra de ellos?

CUESTIONARIO ~ PARA LA
DETECCION DE NECESIDADES
DE CAPACITACION ( DNC )

Lgan clasificados para optimizar sus visitas?
itos de comprace ===

S T————
|'6. Canales de distribucion

| 6. Canales de o -
1 l ¢ Satisfacen en forma y tiempo las demandas de sus | |
| clientes? B . =
royectos de mejora de estos canales?

; 7. Precio 71‘._"41

[ 58 ¢ Tiene planes para hacer sus precios mas 2 |3 4 5
1 it 7
|2 Se da valor agregado a su dliente? 1 2 4 5
3 | (Conoce los margenes de utilidad real de sus 1 2 |3 ]4 x
roductos-servicios?
8 Gestion de personal
1 Ha evaluado el clima laboral? x |2 |3 4 S
2 ¢ La rotacion de personal es similar a otras empresas 1 2 x 4 5
| |del sector?
(3 |elas i indicat pleador son das? |A<[2 |3 |4 |5
4 | (Cuenta con un sistema de pago establecido con 1 2 (3 |4 X
|| criterios claros?
|5 | ¢Tieneun disefo de evaluacion del desempeio? |2 |3 |4 |5
|6 | (Laempresa cuenta con equipo de seguridad? 12 [3 (4 |5
7 ¢ Se fomenta la cultura de seguridad entre los X 2 13 |4 3
| lem leados?
8 | ¢Laempresa operaen condiciones de orden y 1 % 3 |4 |5
{impieza? =
::1 3 - J capacitacié
=l Estan definidas las necesidades de ctacion? |1 |2 [3 |4
2 | ¢Cuenta-con un programa organizacional de x 2 |3 |4 _}5
oggens L <
e L —
13| ;Eval\’nlosresunzdosdelaag itacion? *<[2 |3 |4 |S
4 | (Determina indicadores de mejora para ser 2 |3 |4 |5
. alcanzados después de los cursos?
5 | ¢ La capacitaci la las competenci 112 [3 |4
borales que se requi en los puestos?

Diagnéstico de Necesidades de Capacitacién: -

Nombre del Consuitor._Leac. Sahvodor Eduarcks iedriguez Viebo, -

Este es un programa de caricter piblio. msmmwwmpammmmymmmam
impuestos que pagan todos los ‘st prohiido el Uso de este programa con fines poltcos, eleclorales, de ke y alros
S . 12 e meswen de aste proorama deberd ser denunciadoy sanclonado de 3cuerdo
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En este otro formato para el diagnostico inicial de la empresa
CENHTAL, corroboramos que los trabajos en cuestion de seguridad, orden y
limpieza en esta empresa son prioritarios y urgentes. Dado el indice de
inspeccion de seguridad industrial tan bajo de 8.06% que nos resulté en este
ejercicio, esta empresa estaba en riesgo latente de accidente laboral o de una
desgracia mayor. A este formato le acompafan fotografias de las evidencias

de la falta de una estrategia en control de calidad en la empresa.

Los resultados son los siguientes:

| copico: o1
AREA- TODA LA FECHA DE INSPECCIOM: OCT, HORA: 1500 A
PLANTA 19:00 HRS

INSPECTOR: LEc SALVADOR EDUARDORODRIGUEZNIETO

] A NO
§1 MEDIAS NO PROCEDE
1 LOCALES
1.1. L as escaleras y plataformas estan limpias, en buen estado vl —
y libres de obstaculos .. —
12 L as parades estin limpias v en buen estado | X [l
1.3. Las ventanas yiragaluces estin limpias sin impedir la 6
entrada de hor nateral =
14 El sistema de iluminacion esti mantenido de forma 5 =
eficients ylimpia =
1.5. Las sefiales d= seguridad estin visibles y correctaments x
distribuidas | z —
1.6. Losextintores estin en su lugar de uvbicacion yviables X 1
2 SUELOSY PASILLOS
21. L o= suelos estin limpios, secos, sin desperdicios ni x =
material innecesano =
22 E stdn las vias de circulacidn de personas yvehiculos 5
diferenciadas y sefializadas | z —
23. L os pasillos v zonas de trinsito e stdn libres de obstaculos X W
24 Losarchiveros estin aparcados en los lugares especiales ' b
para ello | |
3 ALMACENAJE
3.1 Las dreas de almacenamiento y deposicion de maeriales
estin sefializadas
32 L os materiales ysustancias almacenadas se encusniran
correctamente identificadas *
33 L os matenales estin apilados en su sitie sin invadr zonas %
de paso
34 L os mateniales se apilan o cargan de manera segum, limpia %
y ordenada
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MAQUINARIA Y EQUIPOS

41 Se encuentran limpias v libres en su entorno de todo

material i.ﬂ.ﬂecesnrli:r Y D D E' :|
42 Se encuentran libres de filtraciones innecesarias de

quimicos v humedad. D EI EI :I
43 Poseen las protecciones adecuadas v los dispositivos de

sepuridad en funcionamiento U U E J
3. HERRAMIENTAS
51 E stin almacenadas en cajasz o paneles adecnados, donde

cada herramienta tiene 511 11.13:11;‘5II ' |_| |_| E' —|
532 Se guardan limpias de quimicos yvhumedad D D E :|
53. Las eléctricas ienen el cableado vlas conexionesen buen

aztado 4 u E U J
54 E stdn en condiciones seguraz para el trabajo, no

defectuozazu nxidad::g P . D D E' :|
6. EQUIPOSDE PROTECCION INDIVIDUAL Y ROPA

DE TRABAJO
6.1 Se encuentran marcados o codificados tloz

identificar por su usuaric i |_| |_| E' —|
6.2. Se guardan en los lugares especificos de uso personalizado

(armarios o taguillas) D D E' :|
6.3. Sz encuentran limpios ven busn estado |_| |_| E' —|
6.4. Cuando son desschabl depositan enl tenedor

adecﬁad;:ﬂ sechables, se depositan enlos contenedores |—| |—| E| —|
1. RESIDUOS
11 Loz contensdores estin colocados proximos yaceesibles a

loslugares de trabajo D D E' :|
72, E stdn claraments identi ficadoz loz contenedores de

residuos especiales U U M J
13. L os residuos z2 colocan en bidones metilicos cermdos D D E| :|
74 L oz reziduos in tiblez =2 recogen en confenedores

separados S - D D E' :|
TS Se evita 2l rebose de los contensdores |_| |_| m —|
7.6, {_.i:];:r:a de alrededor de los contenedores de residuos es U U Iil J
7.7 E,:li;hiilosmedios de limpiesa a dispos=icion del personal D D EI :l

e o 2 - (HESh e dNCAMEDIAS)
e B3 -2 - [ N°ND PROCEDE)

Cuadro 1. Formulario de inspeccion de orden ¥ limpieza

20+ (5)S64 -2 (1) =100 : B.06% DE (UMPLIMIENTO
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El siguiente informe de actividades sintetiza lo realizado en la empresa
en conjunto con las evidencias fotograficas de después de la aplicacion de la
filosofia de 5°s, y se enumera por area prioritaria segun la urgencia del duefio
por mejorar tales areas. Se enumera la actividad, se hace una accion
correctiva, se nombra un responsable, se da un plazo y se toman de nuevo

evidencias.

El siguiente formato es el informe de actividades en la empresa, por

equipos:
INFORME DE ACTIVIDADES
FECHA: 30 oct. Del 2008
INTERNAS POR EQUIPO
ACCION
CORRECTIVA/
NC | AGTIVIDAD RESPONSABLE | STATUS | EVIDENCIAS
REPARADORA
1| mEIORAR g | P50 PINTARICH O T0D0S LOS 100% FOTOGRAFIAS ¥
COMEDOR: COLOCAR NUEVO. TRABAJADORES Y FORMATOS
MEIORAR 145 | CERRAR CON  TABLA A
CONDICIONES DE jg?CAR o
£ ¥ SUPERVISION DIRECCION.
GENERAL
MEJORAR )1
REFRIGERADOR
EXTINGUIDOR - Y COMO
SABER USARLO.
MANTENER 5°S
2 INVENTARIAR CADA  ENCARGADO  DE T0DOS EN LA fog2 FORMATO
CADA AREA AREA - RESPALDANDOSE EMPRESA
CON SUS COMPANEROS,
ENTREGARAN UN
INVENTARIO DE TODO
LO QUE SE ENCUENTRE
DENTRO DE SU AREA
3 DOCUMENTAR CONFORMAR EL MANUAL |  PERSONAL DE capa | 190% DOCUMENTO ~ EN
PROCESOS DE | DE SEGURIDAD, ORDEN AREA MEDIOS
SEGURIDAD, Y LIMPIEZA EN LAS MAGNETICOS ¥
ORDEN Y LIMPIEZA | AREAS POR ESCRITO.
DE CADA AREA
4 ENTRENAMIENTO | MEJORAR CADA AREA DE SALVADOR 100% MATERIAL DE5'S Y
DE5’S LA EMPRESA Y CREAR | RODRIGUEZ NIETO ACTIVIDADES
UNA  CULTURA  DE
TRABAJO EN EQUIPO
s | HACRR UN | BUZON DE IDEAS Y | DIRECCION GENERAL | 100% LONAS CON LOS 10
REGLAMENTO SUGERENCIAS PUNTOS
INTERNO FOTOS DE TODOS LOS PRINCIPALES ~ DEL
CREAR EL AREA DE | EMPLEADOS REGLAMENTO
CALIDAD PASILLO | RECADOS
DE ENTRADA EMPLEADO DEL MES
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INFORME DE ACTIVIDADES
INTERNAS POR EQUIPO

FECHA: 30 oct. Del 2008

NC

ACTIVIDAD

ACCION
CORRECTIVA/

REPARADORA

RESPONSABLE

STATUS

EVIDENCIAS

SENALIZAR AREAS
Y COLOCAR LINEAS
DE SEGURIDAD

SENALIZAR AREAS
ENTRADAS Y SALIDAS DE
LA EMPRESA

PINTAR LINEAS
AMARILLAS DE
SEGURIDAD

AUDITAR IMPLEMENTOS
DE SEGURIDAD

TODOS
DIRECCION GENERAL

100%

LAY OUT
FOTOGRAFIAS

ENTRADA

ARREGLAR ACCESO DE
LOS CARROS (RAMPA)
ROTULAR  NOMBRE Y
LOGOTIPO  DE LA
EMPRESA (SLOGAN)
MANTENER LIMPIAS LAS
AREAS VERDES
SENALAMIENTOS
(PLANTA DE LUZ Y
ENTRADA)

TODOS
DIRECCION GENERAL

100%

FOTOGRAFIAS

ESTACIONAMIENTO

MARCAR EL LUGAR DE
CADA AUTO Y FLECHAS
DE CIRCULACION.
MARCAR ~ AREAS — DEL
PEATON. DAR  LUGAR
ESPECIFICO AL
CONTENEDOR ~ GRANDE
DE BASURA. COLOCAR
EXTINGUIDOR EN
ESTACIONAMIENTO.
MOVER MAQUINARIA A
ALMACEN.  MANTENER
585

TODOS

100%

FOTOGRAFIAS

BANOS,
ESPECIFICAR
(HOMBRES y
MUJERES)

PONER TAPA EN TANQUE
DE AGUA EN (WC EN
HOMBRES)

PINTAR

MANTENERLOS LIMPIOS
COLOCAR BOTES DE
BASURA A CADA BANO

TO0DOS
DIRECCION GENERAL

100%

FOTOGRAFIAS
FORMATOS
SENALIZACION

10

ALMACEN DE
RESIDUOS
PELIGROSOS

SEPARAR ACEITE, METAL
Y REBABA

PONER  REBABA  EN
CONTENEDORES Y
MANDAR A LUGAR DE
BASURA
MANTENER  EL
LIMPIA
INICIAR CULTURA DE
RECICLAR

AREA

TODOS

100%

FOTOGRAFIAS
SENALIZACION

11

PASILLO DE
ENTRADA

RAMPA DE
DISCAPACITADOS SI ES
NECESARIO

MARCAR  RUTA  DE
EVACUACION

MANDAR ~ MAQUINA A
ALMACEN

TODOS

100%

FOTOGRAFIAS
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INFORME DE ACTIVIDADES
INTERNAS POR EQUIPO

FECHA: 30 oct. Del 2008

NC

ACTIVIDAD

ACCION
CORRECTIVA/

REPARADORA

RESPONSABLE

STATUS

EVIDENCIAS

12

ALMACEN DE
HERRAMIENTAS
ENTRADA DE
PRODUCCION

ACOMODAR ~ MATERIAL
POR CLASE, LETRA Y
NUMERO

ASIGNAR 'Y ACOMODAR
HERRAMIENTAS DE
TRABAJO EN SU LUGAR
ASIGNAR AREA
ESPECIFICA A
COMPUTADORA DE
PRODUCCION

PRODUCCION

100%

FOTOGRAFIAS
SENALIZACION
FORMATOS

13

FRESADORAS

MARCAR AREA DE CADA
HERRAMIENTA

COLOCAR HERRAMIENTA
EN SU LUGAR DESPUES
DE UTILIZARLA

MARCAR EL AREA DE
ESMERILES

PRODUCCION

100%

14

TORNO

MARCAR O SENALAR
AREA DE ENERGIA
COLOCAR HERRAMIENTA
DE TRABAJO DESPUES
DE USARSE
MANTENER ~ EL
LIMPIA

AREA

PRODUCCION

100%

SENALIZACION
FOTOGRAFIAS

15

TRATAMIENTO
TERMICO Y
RECTIFICADO

NOMBRAR
HERRAMIENTAS DE
TRABAJO (INVENTARIO)
USAR EQUIPO DE
SEGURIDAD

COLOCAR
HERRAMIENTAS EN  SU
LUGAR

PRODUCCION

100%

FOTOGRAFIAS
SENALIZACION

16

ALMACEN DE
MATERIA ~ PRIMA
CORTADORAS
EROSIONADO POR
PENETRACION

ACOMODAR™ MATERIAL
SEGUN NUMERACION.
ACOMODAR CHAMUCO Y
MONTACARGAS EN
LUGAR ESPECIFICO
ASIGNAR LUGAR PARA
MAQUINA SOLDADORA
TENER MAS
MOSTRADORES SI  ES
NECESARIO

ELECTROEROSIONADO

100%

FOTOGRAFIAS

17

METROLOGIA,
CALIDAD

NOMBRAR ~ ARCHIVOS,
LOKERS Y MAQUINARIA
DE TRABAIO
ACOMODAR
PRUEBAS DE
MATERIALES
NOMBRAR LIQUIDOS Y
ACOMODARLOS
ACOMODAR ALAMBRE

LAS
LOS

CALIDAD

100%

FOTOGRAFIAS
SENALIZACION

18

ELECTRO
EROSIONADO POR
ALAMBRE

PONER BOTE DE BASURA
EN CADA MAQUINA
ACOMODAR ARCHIVOS Y

NOMBRARLOS
ACOMODAR MATERIAL Y
HERRAMIENTA DE
TRABAJO

ELECTROEROSIONADO

100%

FOTOGRAFIAS
SENALIZACION
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INFORME DE ACTIVIDADES
INTERNAS POR EQUIPO

FECHA:

30 oct. Del 2008

NC

ACTIVIDAD

ACCION
CORRECTIVA/

REPARADORA

RESPONSABLE

STATUS

EVIDENCIAS

19

BODEGA FRENTE A
ESTACIONAMIENTO

MARCAR  ZONAS DE
TRABAIO

RUTAS DE CIRCULACION
Y FLECHAS

PONER MAS VISIBLE LAS
INSTRUCCIONES DE
CARGA Y DESCARGA
PONER MAS VISIBLE LAS
INSTRUCCIONES DE EN
CASO DE EMERGENCIA
MARCAR Y SENALAR EL
TIPO DE MATERIAL QUE
SE DESCARGA

CALIDAD
ADMINISTRACION

100%

FOTOGRAFIAS
SENALIZACION

20

BODEGA
DOCUMENTOS

DE

ACOMODAR ARCHIVOS
ACOMODAR
HERRAMIENTAS
TRABAIO
ACOMODAR TAMBOS
ASIGNAR AREA
ESPECIFICA DE
PINTURAS

ORDENAR ARCHIVOS Y
PAPELES

ACOMODAR TARIMAS

DE

CALIDAD
ADMINISTRACION

100%

FOTOGRAFIAS
ORGANIZACION DE
LA INFORMACION

21

ALMACEN (WC)
EXTERNO

SENALAR Y ACOMODAR
DOCUMENTOS
ACOMODAR UTENSILIOS
DE LIMPIEZA. MANDAR
HERRAMIENTAS A
ALMACEN

ADMINISTRACION

100%

FOTOGRAFIAS
SENALIZACION

22

AUDITORIA
PERIODICA
SEGURIDAD,
ORDEN Y LIMPIEZA

EN

MANTENER LAS - AREAS
CoN5'S

REVISION PERIODICA DE
UTILIZACION DE
IMPLEMENTOS. DE
SEGURIDAD ~DE  LOS
TRABAJADORES
REQUISICION DE
EQUIPO DE SEGURIDAD
SEGUIMIENTO AL
REGLAMENTO
AUDITORIA INTERNA EN
EL 2009.

ENCARGADOS
AREA

DE

100%

FORMATOS
FOTOGRAFIIAS

Por otra parte el resultado que nos arrojo el diagnostico de clima
laboral fue el siguiente: los empleados estaban trabajando a un 60% de
actitud dentro de su clima laboral. Lo anterior era muy importante que se
proyectara en aumento, ya que como deciamos anteriormente: “un empleado

desmotivado es un empleado sin productividad”.
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Otros indicadores de resultados se presentan en la siguiente tabla de
comparacion de mejora en los costos, antes y después de implementada la

estrategia de 5’s en la empresa.

COMPARATIVO DE COSTOS EN GENRAL POR AREA, ANTES Y DESPUES DE
IMPLEMENTAR LA ESTRATEGIA DE 5°S EN LA EMPRESA CENHTAL SADE CV

DE ALTA EN MEDIOS MAGNETICOS

ARCHNO MUERTO

ALMACENAR EN PC PAPELES

COSTO IMPLEMENTACION DE §'8 |
AREA CONCEPTO 6 MESES ANTES | IMPLEMENTACION |2 MESES DESPUES| RESULTADO
PRODUCCION LIMAS PERDIDAS, TRADAS, 30 LIMAS AL MES CONTROL DE REQUISICIGN DE 10 LIMAS AL MES AHORRO DE 20 LMAS
ROBADAS, DESGASTADAS, ETC. MATERIALES, HERRAMIENTAS $2000.00
¥ EQUIPD
PRODUCCIGN | EQUIPO DE SEGURIDAD Y BATA NADE USABA ESTE PORTAR EL EQUIPO DE EVIDENCIAS DE QUE TODOS | CERO ACCIDENTES
EQUPC, 3 ACCIDENTES | MANERA OBLIGATORIA Y PORTAN EL EQUIPO DE
MENORES AL MES. REVISADO PERIODICAMENTE SEGURIDAD
PRODUCCION FALTA DE MANTENIMIENTO DE | MAQUINAS CON AVERIAS, | CONTROL Y SEGUIMIENTO DEL NINGUNA MAGQUINA AHORRO MENSUAL
LAS MAQUINAS TEMPOS MUERTOS, MANTENIMIENTO DE LAS AVERIADA HASTA EL DE § 5,000.00 EN
REPARACIONES MAQUINAS MOMENTO REPARACIONES
PRODUCCIGN | USAR CELULAR, POD, RADIOS, | 6 A 10 ERRORES A LA CERO ARTICULOS 1ERROR A LA SEMANA POR | MENOS ERRORES
BOCINAS, STEREOS, ¥ SEMAMNA DE CADA PERSONALES EN EL AREA DE TRABAJADOR MENOS COSTOS
ARTICULOS PERSONALES TRABAJADOR TRABAIO PARA LA ENPRESA
PRODUCCIGN  |ARTICULOS PARA LA LIMFEZA EN|  CADA AREA ERA UN CERO ARTICULOS AREAS LIMPIAS Y LIBRES DE | MEJORA ENEL
CADA AREA Y ROPA EN LAS LOCKER PERSONAL, | PERSONALES Y DE LIMPIEZA ACCIDENTES ACOMODO DE LA
MAQUINAS ARTICULOSDE TODOTPO | EN EL AREA DE TRABAIO LINEA
ADMINISTRACION | ARCHIVOS MUERTOS EN OFICNA | OFICINA QUE TIENE UTILIZACION DEL ALMACEN | LIMPEZA Y ORDENEN LA | MEJOR ASPECTO DE
PRINCIPAL, PAPELES NO DADOS | ASPECTO DE ALMACENDE |  PARA ARCHIVO MUERTO Y OFICINA PRINCIPAL LA OFICINA

PRINCIPAL, CON 5°5

COMEDOR AREA TOTALMENTE DESCUIDADA | AREA TOTALMENTE SUCIA, | 5°5, SE PINTO, SE PUSO PISO, | AREA LIMPIA Y DIGNA PARA | EVIDENCIAS DE EXTO
¥ SIN LOS MiNIMOS REQUISTOS POCO DIGNA PARA EL SE LIMPIO, SE CERRO, SE LOS TRABAJADORES EN APLICACION DE
DES'S TRABAJADOR COLOCO MOBILIARIO LIMPIO 55
CALIDAD PEZAS NO ENTREGADAS A PIEZAS SIN ENTREGAR, FORMATO DE REPORTE DE ENTEGAS A TEMPO AL 100% SATISFACCION
TEEMPO, O CON ERRORES, SN CON ERROR, SIN REPORTE | INGRESO Y REVISION, SALIDA | CON UN REPORTE QUE TIENEN TOTAL DE LOS
REPORTE DE ENTREGA DE ENTRADA ¥ SALIDA DE PIEZA DE CALIDAD QUE LLEMAR EN EL PROCESO CLIENTES
ELECTROEROSION | FALTA DE AGUA DIRECTA EN LAS | AREA DE ELECTRO LLENA ROTOPLAS DIRECTO DEL MENOS GASTO DE AGUA, MEJOR ASPECTO DE
ADO MAQUINAS DE TAMBOS CON AGUA TECHO A LAS MAQUINAS MAYOR ESPACIO EN LA AREA ¥ AHORRO DE
AFUERA EN L& ENTRADA ENTRADA DEL AREA ESFUERZO Y AGUA
ELECTROEROSION | FALTA DE ESPACIO EN EL AREA, | ACCIDENTES MENORES DE SE ABRIO PARED A UN AREA MAS VENTILADA Y CON| CERO ACCIDENTES,
ADO CERCA DE MAGNETISMO DE LAS | TOQUES, HERRAMIENTAS COSTADO QUE DIVIDiA MAYOR ESPACIO PARA COMUNICACION
MAQUINAS LOS TRABAJADORES | QUE CAEN A MAQUINAS CALIDAD DE ESTA AREA EVITAR ACCIDENTES ENTRE AREAS
DIRECCION OFICINA LLENA DE DESORDEN, [ ASPECTO DE ALMACEN DE | 5°S ¥ MEJORAR EL MOBILIARIO AREA CON ASPECTO MENOR ESTRES
GEMERAL ESTRES, CERO LIMPEZA PAPELERIA SIN ORDEN AGRADABLE, LIBRE DE MAL GENIO DEL
ESTRES GERENTE GENERAL
BANOS SIN LIMPIEZA, GASTO DE PAPEL |ASPECTO DESAGRADABLE | ROLES DE TRABAJO PARA MEJOR ASPECTO ¥ BANO  (MAYOR COMPROMISO
EL MISMO Di& QUE SE COLOCA TOTALMENTE CUIDAR LA LIMPIEZA DEL BARIO DIGHO DE LA EMPRESA DE TODOS CON LA
NUEVO, SIN SERALAMENTOS SE SENIALIZARON LIMPIEZA
SENALIZACIONES AREAS SIN SENALIZAR, SIN AREAS PELIGROSAS Y SIN | SE SENALIZARON TODAS LAS | EMPRESA SENALIZADA Y DE CUMPLE CON LAS
EN GEMERAL EXTINTORES, SIN RUTA DE ALGON TIPO DE AREAS Y SE IMPLEMENTARON | FACIL ENTRADA Y SALIDA NORMAS DE
EVACUACION, ETC. SERALZACION WMAS POR SEGURIDAD DIRIGIDA SEGURIDAD
MISION, VISION, NO HAY VISION, MISION, EL EMPLEADO NO TIEME SE HICERON ESTOS EMPRESA CON UN CUMPLE CON
OBJETVO, OBJETWO, REGLAMENTO ESPECIFICADO HACLA DOCUMENTOS, * SE REGLAMENTO INTERNO ¥ | NORMAS MINIMAS DE
REGLAMENTO INTERNO, BUZON DE IDEAS DONDE WA LA EMPRESA MOSTRARON A TODOS RUMBO A SEGUIR A LA VISTA CALIDAD

Las siguientes fotografias son la evidencia de que, en efecto, los
trabajos después de la aplicaciéon de las 5°s rindieron frutos en el corto plazo,
mostrandose los trabajadores a ellos mismos que en la actitud estan las
ganas de cambiar, y que haciendo las cosas bien el entorno de trabajo se
transforma en areas amables, lo que da por resultado menos estrés y mejor

trabajo en equipo.
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Cambios notables en las areas de: comedor, administrativa, electro-

erosionado, metrologia, produccion y gerencia general.
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4.2 Conclusiones.

Las conclusiones de este estudio para la empresa CENHTAL, son las

siguientes:

Dado que se trabajaba con un minimo de seguridad, orden y limpieza
en la empresa, se mejoré la responsabilidad y la cultura laboral entre los
trabajadores, con el curso de 5's, ademas se llevo a la practica en cada una
de las areas; asi pues el 100% de las areas sufri6 cambios favorables, los
cuales se pueden observar en las evidencias tomadas después de estos
primeros trabajos.

Se ha mejorado la actitud del trabajador el cual se mostraba
desmotivado 1y sin identificarse plenamente con la empresa. Se hizo
conciencia al .empleado que su area de trabajo es su segunda casa, y se le
pidi6 también trasladar los conocimientos de 5’s a su hogar. Las areas de
trabajo son ajenas a la cultura de los trabajadores, y por ende no sentian
responsabilidad sobre ellas; se les doté de un uniforme acorde a los
requerimientos de las necesidades de cada area, y un gafete de identificacion

con su nombre.

Se mejord el trabajo en equipo, y de ahora en adelante una de la
directriz principal de la empresa es que todos los cambios que se realicen en
la empresa van a ser orientados al cliente interno y externo; la persona o el

equipo que falle, hace fallar a toda la empresa.

En las reuniones de trabajo tuvieron efectos positivos en la conducta
entre todos los equipos, y se realizaron actividades para mejorar el trato entre

comparieros.

Se mejoré notablemente el desempefio laboral, la productividad y
ahora trabajan concentrados y asi, evitan los re-procesos por lo que son mas

competitivos.
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Se redujeron notablemente los costos, lo cual se logré gradualmente y
tiene su base en que se mejore en los trabajos de 5's, y se responsabilice el
personal. Esto los esta haciendo mas competitivos en precio y calidad, y a
pesar de estos tiempos de crisis y con respecto a sus dos competidores mas
cercanos, CENHTAL es la fabrica de herramental especializado, que mas
ventas tiene en Aguascalientes, debido en parte a que todos sus esfuerzos se

orientan ya hacia los clientes.

Encuesta de venta de piezas totales en 3 empresas de la industria metalmecanica de Aguascalientes
20 semestre del 2008

empresa piezas vendidas al 30 de noviembre 2008

cenhtal 1,234,582
bolca 268,000
el puente 590,000

| Encuesta realizada por la consultoria en estrateaias para la aestién de calidad. en tres emnresas metalmecanicas. noviembre del 2008 |

Con la aplicacion del curso de 5°s se detonaron las buenas practicas
de calidad en el trabajo, se redujeron los tiempos muertos y los errores,
ademas los costos gradualmente han ido disminuyendo. Todo esto debido a
la mejor atencién, compromiso y motivacion de los empleados y de la

organizacion en general de CENHTAL.

Se entregd a la empresa un manual de seguimiento de 5°s, con los
formatos realizados y aplicados en las areas para su seguimiento, con las
evidencias y los compromisos de cada equipo de trabajo y con los logros y
avances en los trabajos. En el afio del 2009 se realizara una evaluacion en

cada area y a cada equipo.

Mejor6 también la actitud y la productividad de los empleados, pues
se convencio el duefio y su departamento administrativo, que un empleado

rinde mas y mejor, si cuenta con los elementos necesarios y las condiciones

122



seguras y adecuadas de trabajo. Los costos en general mostraron una

reduccion importante en cada area.

4.3 Recomendaciones.

Una vez realizadas y evaluadas las acciones se propone dar

continuidad a los siguientes elementos para mantener dinAmico el proceso de

mejora continua iniciado.

L,

Mantener altos indices de seguridad, orden y limpieza en todas las

areas.

Llevar al dia los formatos de control e informacion realizados.
Supervisar en forma constante los indices de trabajo en equipo.
Respetar las disposiciones de los roles de trabajo en las areas.

Mejorar la iluminacién de la empresa, colocando traga luces o mas

lamparas.
Seguimiento de mejora en la calidad con capacitaciones continuas.

Continuar con la cultura de mejoramiento en la reduccién de costos,
ahorrando en materiales y equipos, y llevando un inventario

actualizado.

Programar reuniones periédicas para evaluar los resultados de las

estrategias a sequir.

Evaluar los resultados obtenidos por equipo e individual e instaurar el

premio al empleado y equipo del mes.

10.Tomar en cuenta las ideas y sugerencias de los clientes, que se

depositen en el buzén de sugerencias al mes.

11.Medir el desempeiio individual y colectivo periédicamente.
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4.4 Anexos.

1. Cuestionarios de satisfaccion del cliente interno y externo.

Fecha:

Cuestionario al cliente extemo. Favor de contestar y comentar sobre las siguientes reas:

Excelente__  Bueno___  Regular__  Malo__
ACTITUD DEL
PERSON AL . Bueno___  Regular__  Malo__
Excelente__  Bueno___  Regular__  Malo__
Excelente__ Bueno___  Regular__  Malo___ Hoconozco__
MAQUINARIA Y
EQUIFD Ercelente Bueno_ Regular__ Malo__ Mo conozco__
Excelente_  Bueno__  Regular__  Malbo__
Excelente__  Bueno___  Regular__  Malo__

Bueno___  Regular__  Malo___
Bueno__ Regular__ Malo___
no:

NOMERE: COMPAIiiA:

DOMICILIG: TELEFONO:

Gracias por suamable colaboracion.

Fecha:

Cuesfionario al EMPLEAD O. Favor de contestar y comentar sobre lo siguiente:

Comentarios generales sobre esta semana/mes de trabajo:

El ambiente de trabajo es en este period o:
Excelente. Bueno___ Regular___ Malo____

La satisfaccion del CLIENTE O PROVEEDMOR ha side en este pericdo:
Excelente Bueno___ Regular___ Male___ MNolosé

Las instalaciones de la lempresa estan en este periodo:
Excelente. Bueno___ Regular___ Malo____

Las ideas y sugerencias que he tenido en este pericdo para la organizacién son:
Excelente. Bueno___ Regular___ Male___ Minguna

Mi asistencia y puntualidad ha side en este periodo:
Excelente. Bueno___ Regular___ Malo___

Mi desemp efic y productividad en este periodo ha sido:
Excelente. Bueno___ Regular__ Malo___

El respeto y la conwivencia en la organizacién ha sido en este periodo:
Excelente. Bueno___ Regular___ Malo____

Mi satisfaccion en general ha sido:
Excelente Bueno___ Regular___ Malo___

Gue te gustaria que fuera diferente en esta organizacian y por que?:

Gue fue lo que no me gustd en este Mes y por que?

Gracias por su amable colaboracion.
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2. Cuestionario de clima laboral.

ENCUANTRAN MEJORES Y NUEVAS FORMAS DE HACER LAS COSAS?

siempre algunas veces nuna

PROPONEN METODOS CREATIVOS PARA REALIZAR MEIOR SU TRABAIO?

L

siempre algunas veces nuna

DIFICILMENTE INCURRE EM DUPLICIDAD DE FUNCIONES?

[ r [

siempre algunas veces nuna

ESTIPULADOS POR LA ORGANIZACION?

L

siempre algunas veces nuna

ESPERADOS POR LA ORGANIZACION?

siempre algunas veces nuna

3. TRABAJO EN EQUIPO.

METAS Y OBIETIVOS DE LA ORGANIZACION?

L]

siempre algunas veces nun@

E LA ORGANIZACION RECOMPENSA A AQUELLOS TRABAJADORES OQUE

F. LA GENTE DE LA ORGANIZACION ES MUY INQUIETA, YA QUE SIEMPRE

G. LA ORGAMIZACION TIENE SUFICIENTE VISION DE LO QUE REALIZA Y

H. EL ENFOQUE QUE EL TRABAJADOR DA ASU TAREA ES TAN BIEN DIRIGIDO Y
CIMENTADO QUE SE LOGRAM RESULTADQS DE CALIDAD, ACORDES COM LOS

L LOS TRABAJADORES UTILIZAN METODOS DIFERENTES PARA REALIZAR SUS
TAREAS, SEGUN SU CRITERIO, PERO SIEMPRE CON LOS RESULTADOS

A. LOS MIEMBROS DEL EQUIPO (EMPLEADOS DE UNA DIRECCION, CUALQUIERA)
SABEM EXACTAMENTECUAL ES SU MISION Y SE COMPROMETEN A LOGRAR LAS

B. LOS MIEMBROS DEL EQUIPO SE RETROALIMENTAN CONSTANTEMENTE YA
QUE EXISTE BNTRE ELLOS UNA COMUNICACTION FRANCA Y ABIERTA?

siempre a\gunas veces nunca
C. DENTRO DE UN EQUIPO EXISTE UN AMBIENTE DE CONFIANZA ¥ SINCERIDAD
ENTRE LOS MIEMBROS DEL MISMO?

siempre algunas veces nun@
D. LOS MIEMBROS DEL EQUIPO TIEMENM LA SUFICIENTE CAPACIDAD PARA LA
TOMA DE DECISIONES Y RESOLUCION DE LOS PROBLEMAS?

[

siempre algunas veces nun@
E. LA PARTICIPACION DE CADA UNO DE LOS MIEMBROS DEL EQUIPO ES
CREATIVA Y LAS DIFERENCIAS SON VISTAS COMO SAMAS Y NECESARIAS?

[

siempre algunas veces nun@
F. ENTRE LOS MIEMBROS DEL EQUIPO, EXISTE HABILIDAD NECESARIA PARA
REALIZAR DIFEREMTES TAREAS, DE TAL FCRMA QUE HAYA EFECTIVIDAD BM EL

TRABAJO?
[

siempre algunas vecas nun@

G. EL LIDERAZGO EW EL EQUIPO, ES COMPARTIDO, SIN QUE EXISTA EL
SEMTIMIENTO DE COMPETENCIA MALSANA Y LA MAYORIA DE LAS DECISIOMES
SE TOMAN POR CONCENSO?

siempre algunas veces nun@

A SU PROPIO CRECIMIENTO, MADUREZ Y EXITO

siempre algunas veces nuna

4. SATISFACCION.

ESTIMULAPARA SUPERARSE?
siempre algunas veces nunca

REALLZA, PORQUE HAN SIDO PLANEADAS EFICIENTEMENTE?

[ ]

siempre algunas veces nuna

[ — [

siempre algunas veces nuna
PORQUE NO SE ENCUENTRA VIGILADO Y CONTROLADO PARA HACERLO?

siempre alguras veces nunca

ABIER TAMENTE POR LA ORGANIZACION?
algunas veces nunca

siempre

SOLVENCIA ECONOMICA Y MORAL QUE LA ORGANIZACION LE PROPORCIONA?

siempre algunas veces nunca

H. LOS MIEMBROS DEL EQUIPO VEN EL E}(ITO DE UNA ORGANIZACION LIGADO

A. LA ORGANIZACION RECONOCE EL BUEN DESEMPERIO DEL TRABAJADOR Y LO
B. H TRABAJADOR SE SIENTE SATISFECHO CON LAS ACTIVIDADES QUE
C. LOS RESULTADOS DE LA TAREA SOM SATISFACTORIOS, PORQUE EL
TRABAJADOR RECIBE TODO TIPO DE APOYO POR PARTE DE LA ORGANIZACION?
D. EL TRABAJADOR CUMPLE CON LAS METAS ESTABLECIDAS Y A TIEMPO

E. POR CADA ACIERTO EN LA TAREA, EL TRABAJADOR ES RECOMPENSADO

F. LA EFECTIVIDAD EM LAS TAREAS DEL TRABAJADOR ESTA LIGADA A LA

G. EXISTE UM AMBIENTE DE CAMARADERIA ENTRE LOS TRABAJADORES Y
TODOS LOS MIEMBROS DE LA ORGANIZACION, POR LO QUE LA COLABORACION
EN EL LOGRO DE LOS OBJETIVOS ES SATISFACTORIA?

siempre algunas veces nuna

H. EN LA ORGANIZACION, EL FACTOR HUMANO ES EL MAS IMPORTANTE, POR LO
QUE ES ESCUCHADO Y ATENDIDO EM SUS DEMANDAS?

slempre algunas veces nunc

1. EL TRABAJADOR. SE SIENTE COMPROMETIDO COM SU ORGANIZACION POR LO
QUE COLABORA CON ELLA, AUN BN HORAS RUERA DE SU JORNADA?

slempre algunas veces nunc

5. DESEO DE CAMBIO.

A. EL PERSONAL MUESTRA ADAPTABILIDAD AMTE LOS CAMBIOS REALIZADOS
POR LA ORGANLZACION?

siempre algunas veces nun@

B. LA PLANEACION DE LOS RECURSOS HUMANOS ES ADECUADA A LAS
NECESID ADES DE LA INSTITUCION?

siempre algunas veces nun@

C. HAY GRAM INTERES Y COLABORACION, TODOS SE SITUAN, MO HAY
MONOPOLIZACION EN EL TRABAIQ?

slempre algunas veces nunc
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D. EL DIMAMISMO DE LOS TRABAIADORES IMPULSA EH. CAMBIO
CONSTAMTEMENTE, YA QUE ELLOS MISMOS SE VEM BEMNEFICIADOS COM LOS
RESULTADOS?

L |

siempre algunas veces nuna
E. EL PORCENTAIE DE DESERCIOM Y AUSENTISMO ES MINIMO, YA QUE LAS

ACTIVIDADES QUE REALTZA SON INHOVADORAS?

slempre algunas veces nuna
F. LA ROTACION DE TAREAS REPREENTA OPORTUNIDADES PARA EL

TRABAJADOR, YA QUE SIEMPRE HAY ALGO POR APREMDER?

slempre alguras veces nuna
G. LAS BUENAS RELACIONES EXISTENTES BN LA ORGANIZACION SE REFLEIAN

BN LA VIDA COTIDIANA DEL TRABAJADOR?

siermpre alguras veces nuna

6. RESPON SABILIDAD.

A, EL TRABAJADOR TIEWE LA SUFICIENTE CAPACIDAD PARA MANEIAR
SITUACIONES DE BEMERGENCIA?

siermpre alguras veces nuna

B. SE DELEGAN RESPOMSABILIDADES A LOS TRABAJADORES EN LA TOMA DE
DECISIONES?

siermpre alguras veces nuna

C. LA ORGANIZACION HACE PARTICIPE AL TRABAJADOR BN LA PLANEACION Y
REALIZACION DE PROGRAMAS DE CALIDAD?

siempra alguras veces nuna@
D. LA RESPONSABILIDAD ES UNO DE LOS VALORES MAS IMPORTANTES PARA LA

ORGANIZACION EN EL LOGRO DE SUS DBJETIVOS?

L
nung

siempre algunas veces

E. EXISTE LA PLENA CONFIANZA EM LOS BENEFICIARIO Y SOLICITADORES DE
ALGUN APOYO, DE QUE LOS TRABAJADORES DE LA ORGANIZACION TIENE LA
CAPACIDAD PARA DECIDIR 515U TRABAIO SATISFACE LOS REQUISITOS PARAEL
LOGRO DE LOS OBIETIVOS DE SU COMUNIDAD (DE LOS BENEFICIARIOS)?

[ [ [ ]

siempre algunas veces nn@

F. EN LA ORGANIZACION LA VIGILANCIA A TRABAJADOR PARA QUE REALICE
CON EFICIENCIA SUS TAREAS ES NULA?

’_ ’_ nuna

siempra alguras veces

G. SE PONE ENFASIS BN LA RESPONSABILIDAD PERSONAL DE LA

ORGANIZACION?

siempre algunas veces nun@

EVALUACTON .

[formula siguiente

s+avi2
s+av+n

pertinentes en Ia organizacisn.

PARA REALIZAR LA EVALUACION CUANTITATIVA reslice los siguientes pasos:
. sume los reactives que corresponden @ SIEMPRE

. sume los reactivos que corresponden a ALGUNAS VECES

. surme los reactivos que corresponden a NUNCA

una vez realizad realizado lo anterior organice la informaddn de acuerdo a I3

el resultado obtenido dard un porcentaje, gue permitird hacer las observadoneq

por su tiempo.

3. Formatos de control.

A. Higiene de sanitario.

=8

Ho. NOMERE

INFORME DE HIGIENE DE SANITARIO

HORA ENTRADA/SALIDA

PERIODO O FECHA:

COMBENTARIOS CONTROL DIARID
M R B E

M

FIRMA

Z(I=|=

m|lm|m o=
m|m|m m
m|m|m m
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B. Gasolina y mantenimiento de vehiculos.

g BITACORA DE INFORME DE RUTA, COMBUSTIBLE Y MENTENIMIENTO DE VEHICULOS

FECHA KILOMETRAJE RUTA MNOMBRE O FIRMA Mo. WALE O NOTA FERF:N{}E:;?T;&:?E
C. Seguridad personal y limpieza en las areas.
| CHECK LIST DE SEGURIDAD PERSONAL Y DE AREA LABORAL
NOMERE AREA U[LE[FAJuUN|TU|BA |La [MP |BT |[Cas PERICDO CESERVACONES

GUANTES, LENTES, FAJA, UNIFORME, TAPONES AUDITIVOS, BATA LIMPIEZAEN AREA, MANTENIMIENTC DE MAQUINA, BOTAS CON CASQUILL O, CASCO,

D. Control de comedor.

INFORME DE ORDEN Y LIMPIEZA DE COMEDOR

1 | INTEGRANTES EQUIPO | HORARIO FIRMA M TRERE COMENTARIO
2 M R B E

M R B E

M R B E

M R B E

E. Informe de producto terminado.

g INFORNE DE PRODUCTO TERMINADO
.,;5;.4 PARA AREA DE CONTROL DE CALIDAD

PERICDO O FECHA:

Me.  No.PLANOC ENTREGOEN  ORDENDE  FECHAENTRADA ) - , FECHA ENTREGA FIRMA
PIEZA FEDIDO METROLOGIA COMFRA ACONTROLQ,  NOMBREDELAFEZA  GLIENTEEMPRESA A CLENTE RESPONSABLE
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F. Informe de puntualidad y asistencia.

g INFORME DE PUNTUALIDAD Y ASISTENCIA

NOMEBRE AREA LM |[Wm | ]V |s PERICCC CESERVATICNES

G. Requisicion de materia prima y herramienta.

g INFORME DE REQUISICION DE MATERIAL Y EQUIPO
NOMERE AREA MATERIAL O EQUIPO  CANT IDAD PERICDODE ENTREGA CESERVACONES
DURACICON

H. Misién, vision y objetivo de la empresa.

Misidn: Proveer de herramientas hechas con calidad a nuestros clientes con
los maximos beneficios.

Visidn: En los proximos 5 afios, ser la empresa mas importante del
rama en la region, enfocada a la satisfaccion del clierte a través de nuestros
métodos innovadores, generando asi oportunidades vy beneficios para la
compafiia, nuestros colaboradores v 1a comunidad en genaral.

Dbjetive: Desarrollar continuamente 1a fabricacidn de herramentales
de alta precisidn y calidad, buscando |a sustitucion de importaciones con el
propadsito de reducir costos e inventarios para nuestros clientes.
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|. Filosofia interna.

10.

FILOSOFIA INTERNA CENTRO
HERRAMENTAL DE AGUASCALIENTES

. DAREMOS SIEMFRE AL CLIENTE UN SERVICIO ¥ ATENCIOM COM

CALIDAD Y CALIDEZ

RESPETAREMOS SIEMPRE A TODOS LOS COMPAREROS Y
TRABAJAR EN EQUIFO PARA LOGRAR LA SATISFACCION TOTAL
DE NUESTROS CLIENTES

. RESPETAREMOS LAS REGLAS DE PUNTUALIDAD % ASISTENCILA.

. MANTENDREMOS ALTO GRADO DE RESPETO A NOSOTROS

MISMOS ¥ A NUESTROS EQUIPOS DE TRABAJIOD ¥ MEIORAREMOS
BUENA  ACTITUD ANTE COMPARNEROS, CLIENTES, Y
PROVEEDORES.

. MANTENDREMOS LA SEGURIDAD, EL ORDEN ¥ LA LIMPIEZA EN

MI AREA LABORAL ¥ EN TODA LA EMPRESA.

. RESPETAREMOS LA CONFIANZA QUE CENTRO HERRAMEMTAL DE

AGS, ME HA BRINDADO CUIDANDO LA INTEGRIDAD DEL
MOBILIARIO, EL EQUIPO Y MAQUINASL,

MEJORAREMOS LA ATENCION AL CLIENTE, INTERNO Y EXTERNO,
MI FILOSOFIA SERA: NO COMETER ERRORES.

. RESPETAREMOS LAS IDEAS Y SUGERENCIAS DE LOS DEMAS PARA

BEMEFICIO DEL TRABAJO EN EQUIPO PARA LA MEIOR ATENCION
AL CLIENTE

. COLABORAREMOS COM LAS DISPOSICIOMES DE LA GEREMCIA

GENERAL PARA LA MEIORA CONTINUA DE  CENTRO
HERRAMENTAL DE AGS.

RESFETARE LAS NORMAS, REGLAMENTO ¥ VALORES DE ESTA
EMPRESA.
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J. Mapas de la empresa, anuncios y sefializaciones.

ANUNCIOS ¥ SENALIZACIONES

ANUNCIOS ANUNCIOS ANUNCIOS ANUNCIOS FALTANTES
SUGERIDDS EXISTENTES POR COMPRAR
Extiniores PRECALCION - [3) extinores Soldadura
Cetenga |z maguinaris
para impiar, aoeitar o
TEQSTaT.
Prohibido 2l paso Frohibido correr en areas  Bano hombres Tomeado
IEMmadss
Conserve cerrada esta | Obligaoric odo el Oibligatorio lentes de Frazado
puers _ equipe de seguridad. seguridsd
Peligro slta tension U=ar casco protector Frecaucon pienss antes | Esmerilado

Conserve limpia est
arss

Colocar en su lugar
Vehiculos de
man uEncon

e SChuar

Trzbaje con seguridsd

Almacen de materis
prima

Cuide sus manos

Prohibido 2l paso 3

Dbligatornio usar
care®(area soldadurs)

Ahorre enenges

Cologue |3 harramisnta

Cortadoras

Edim

STSONSE MO 2n su lugar
o
suforzadas
Ponga s basuras ensu Un lugar limpie &5 un Tratamisnto termico
legar legar seguro

Futas de evaouacion
Punio da rewnidn

Bofiguin

Oibligatorio tapones
suditivos

Feligro bguidos
inflamables

Ponga I basurs en su
lugar

Rectficado
Rectificads clindrico

Metrologia (calidad)

Wiedm

Balto mujeres
Administracion
Direcoion General

Comedor

Futa de ewscuscon (T}

Estacionamisnio

Polticas de calidad
R=glamento

Buzon de ideas y
SUgETEnCiss

Mznual de aplicacidn de
£°s en gl sres de rabsjo

Consene cemads esta
puerts (F)

Almscen de herramientas
N
L=y

ares pars imadores

Area de fumar

S efial amiento

Prohibide jugar con el aire
Prohibide vsar las maguinas en movimiente.. G-114
Otligatorio equipe de proteceion..............

Otligatorio careta (area de soldadura)... ...
Conserve impiosu bafio... ...

Bafio mujeras. ..o G-221
El papel depositeloenla taza ..

Lavess las manos después de ir al bafio ... G223
Comedor. ... G227
Conserve impiosu comedor................ G-228
Prohibide ] mgreso sin uniforme G111(2)
Ponga la basura en sulugar G226 (3)
Coleque la herramiznta en s lugar. 323403
Ruta de evacuacion ... (7
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