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Resumen - La mejora continua permite a las empresas
gjecutar acciones constantes en relacién al mejoramiento
de la calidad de sus productos o servicios y la reduccién
de errores al producirlos para lograr un incremento en su
productividad.

El sector industrial eléctrico ocupa un lugar muy
importante en nuestro pais y muchas de las empresas que
se dedican a este rubro han logrado el éxito como
resultado de la aplicacion de un sistema de mejora
continua, para tal caso en este trabajo se implementa el
uso de diversas estrategias de mejora continua en una
empresa ubicada en el estado de Jalisco en el area de
almaceén con el fin de desarrollar e implementar un plan
sistematico para mantener continuamente una cultura de
orden, limpieza, seguridad y una efectiva gestion del
almacén con el objetivo de fortalecer el desarrollo
eficiente de las actividades diarias de la organizacion.
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l. INTRODUCCION

Hoy en dia, toda organizacién que elabore un producto o
servicio esta sujeta a disefiar o implementar un proceso
de calidad para llevar a cabo su produccion. Por lo tanto,
es de vital importancia que las empresas fortalezcan sus
procesos 0 actividades diarias a traves de la
implementacion de estrategias de mejora continua.

Este documento muestra el impacto de la aplicacion de
estrategias de mejora continua en el area de almacén de
una firma de la industria eléctrica ubicada en el estado de
Jalisco, con el objetivo de optimizar la productividad
gestionando y utilizando adecuadamente los recursos
para el buen funcionamiento del area de almacén de la
organizacion.
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La mejora continua tiene sus fundamentos en el Kaizen,
término acufiado por Masaaki Imai a mediados de los
anos ochenta en su obra “El Kaizen” considerado como
un elemento clave para la competitividad de las
organizaciones japonesas en las Ultimas tres décadas del
siglo XX.

El Kaizen significa mejoramiento continuo, pero
mejoramiento todos los dias y a cada momento, realizado
por todos los empleados de la organizacién, en cualquier
lugar de la empresa, que abarca desde pequefias mejoras
incrementales a innovaciones drésticas y radicales. Es
considerada también una filosofia de gestion que genera
cambios o pequefias mejoras incrementales en el método
de trabajo (o procesos de trabajo) que permite reducir
despilfarros y por consecuencia mejorar el rendimiento
del trabajo, llevando a la organizacion a una espiral de
innovacién incremental. Entonces la mejora continua es
considerada como "la habilidad que tiene la organizacién
para obtener ventaja competitiva a través de extender la
innovacion en una proporcidn significativa de sus
miembros" [3].

Al respecto, también se encuentra una linea de autores
gue indican que el Kaizen o la mejora continua en su
caso, puede ser entendido, como un elemento mas de la
gestion por calidad total o como la plataforma béasica de
sistema de produccién Toyota o el pensamiento esbelto
(Lean Thinking) caracterizado por la participacion de los
empleados en la solucion de los problemas o desperdicios
(Muda) que surgen en el trabajo cotidiano; la forma en
que se ejecuta dicha eliminacion es a través de equipos
de mejora o de la aplicacion de las 5’S y la
estandarizacion [3].

Las 5°S; al igual que otras metodologias son de origen
japonés y define précticas de mejoras en orden y
limpieza, a la vez que crea estandares en procesos
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eficaces y eficientes, también mejora e impacta en la
gestion empresarial, ayudando a anticipar y crear
escenarios que permitan manejar problematicas en las
areas de trabajo para elevar la productividad de los
procesos empresariales, motivando y manteniendo el
entusiasmo al generar espacios que impulsen las labores
diarias dando orden y sentido con resultados en el corto
plazo pues mejora el sentido de pertenencia del
trabajador y la eficiencia de los procesos.

La metodologia 5°S es aplicable a todo tipo de sistemas
productivos en empresas de transformacion, generacion
de procesos, en empresas de servicios, etc. [2].

Las 5°S son universales, se pueden aplicar en todo tipo
de empresas y organizaciones, tanto en talleres como en
oficinas, incluso en aquellos que aparentemente se
encuentran suficientemente ordenados y limpios. Por
tanto, cualquier tipo de organizacién, ya sea industrial o
de servicios, que desee iniciar el camino de la mejora
continua puede implementarlo en é&reas como el
mantenimiento de activos e instalaciones.

Il. METODOLOGIA

El trabajo se elabora bajo las siguientes etapas utilizando
y aplicando algunas metodologias de mejora continua.

Etapa 1. Gestién de Almacén

La gestion de almacén es fundamental para lograr entre
otros propdsitos, un registro continuo y oportuno de los
materiales y medios de producciéon que la empresa
demanda para asegurar los servicios de forma ordenada,
controlada'y profesionalismo.

Dadas las diferentes dificultades que presenta la empresa
en torno a la gestion de almaceén, se realiza un diagrama
de Ishikawa para identificar la causa-efecto de las
problematicas existentes en la gestion de almacén de la
empresa.

El modelo Ishikawa es una forma de organizar y
representar las diferentes teorias propuestas sobre las
causas de un problema [4].

La Figura 1. muestra las diferentes causas que generan
inconvenientes en las areas de proceso, materiales,
organizacion y mano de obra, identificando que la
principal probleméatica es la inadecuada gestion del
almacén de la empresa.

Figura 1. Modelo Ishikawa
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Fuente: Elaboracion propia

Manc de obra

Derivado de la identificacion de causas se determina que
la empresa tiene algunas nociones de como llevar a cabo
una eficiente gestion de almacén, pero por falta de
constancia y de zonas especificas para un control interno
se recae en la misma situacion de problematicas por
superar, por lo gque se hace necesario implementar la
metodologia 5’S basada en la mejora continua.

La metodologia 5°S se inici6 en la empresa Toyota en los
afios 1960, con el objetivo de lograr lugares de trabajo
bien organizados, ordenados y limpios de forma
permanente, para lograr mayor productividad y un mejor
entorno laboral [2].

Las 5°S estdn compuestas por las cinco fases que
intervienen durante el proceso de implementacion del
proyecto y cada fase se define con una palabra japonesa
iniciada por la letra S.

e La 1% S Seiri-Clasificacion: implica seleccionar,
separando los elementos necesarios de los
innecesarios

e La22S Seiton-Organizacion: permite ordenar los
elementos necesarios en el lugar del trabajo.

e La 3* S Seiso-Limpieza: Eliminar fuentes de
suciedad, asegurar que todos los medios estén en
buen estado.

e La 4% S Seiketsu-Estandarizacion: permite
estandarizar las normas generadas por los
equipos, distinguir facilmente una situacion
normal de otra anormal, mediante normas
visibles y sencillas para todos.

e La 5% S Shitsuke- Disciplina: dinamiza las
auditorias de seguimiento y consolida el habito
de la mejora continua. Permite trabajar
permanentemente de acuerdo con las normas
establecidas [1].
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Mientras las tres primeras fases son operativas y
orientadas al entorno fisico, las dos Ultimas estan
orientadas a las personas. La cuarta tiende a mantener el
estado alcanzado en las anteriores y la quinta permite
adquirir el habito de su practica y mejora continua en el
trabajo.

Disefio de encuesta

Para analizar la situacion actual sobre el tema de la
gestion de almacén, se elabora y aplica una encuesta a los
trabajadores involucrados en el area de almacén con la
finalidad de identificar el nivel de gestion del almacén de
la organizacion, considerando la opcion de respuestas
como niveles: alto medio y bajo, la encuesta esta dirigida
a los colaboradores vy jefes, la aplicacion se realiz6 a 6
miembros de la empresa, la encuesta consta de 6
preguntas, las cuales van orientadas a determinar la
percepcion del nivel de control de entrada y salida de las
mercancias, asi como de herramientas y materiales, el
control de existencias o inventarios y en general sobre el
control de gestion del almacen, cabe sefalar que este
instrumento se aplic6 antes y después de la
implementacion de las herramientas de mejora continua.

Etapa 2. Disefio de plan de trabajo para la
implementacion de metodologia.

Para la aplicacion de la metodologia 5°S, se comunica
oficialmente el inicio de la implementacién de la
metodologia de las 5°S, en la empresa a través de los
siguientes medios:

e Comunicacion oral.

e Reuniones con los trabajadores

Por los medios citados, se plantearon objetivos y los
beneficios de la implementacion, asi como, expectativas
del personal.

Se capacito al personal que participa en el proceso, con
el fin de explicar y mostrar los beneficios de la
metodologia 5’S y sus funciones.

Al finalizar la capacitacion los colaboradores y jefes de
area determinaron:

e Alcance del area a implementar la metodologia
5°S.

e Se formalizé y organiz6 el equipo de trabajo
encargado de la implementacion y seguimiento
de la metodologia. La Figura 2 muestra el
organigrama del equipo de trabajo donde se
describen los nombres de los puestos de las
personas que participan.
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Figura 2. Organigrama del equipo de trabajo

Lider operativo

Director del
proyecto

—————

Subjefe de
almacén

Jefe de almacén

Equipo de
colaboradores

Fuente: Elaboracion propia

e Posteriormente, se identificaron y describieron
las principales actividades que deberan
desempefiar algunos trabajadores de la empresa
en torno a la aplicacion de las 5°S como se
visualiza en la Tabla 1. descripcion de
actividades.

Tabla 1. Descripcion de actividades

Lider Operativo + Monitorear la  implementacion de la
metodologia.
Director del proyecto + Monitorear y supervisar el cumplimiento del

cronograma de limpieza.

» Recopilacién de informacion de las
observaciones.

Jefe de almacén + Dirigir la implementacién de la metodologia
delas b's.

+ Mantener ordenado y limpio el almacén.

+ Revisar el cumplimiento de la metodologia
5’s durante su jornada laboral.

Subjefe de almacén + Revisar el cumplimiento de la metodologia
5’s durante su jornada laboral.

» Mantener ordenado y limpio el almacén

Equipo de + Acatar las indicaciones de superiores.

+ Mantener ordenado y limpio el almacén. |

colaboradores

Para la implementacion de la metodologia de las 5°S, se
distribuyen en zonas las areas de la organizacion y se
plasman en un plano de la empresa, esta distribucién de
zonas es elaborada principalmente por el Director del
proyecto y validada por el Lider Operativo. La figura 3.
Distribucién de zonas muestra cdmo se organizaron las
areas de la empresa.
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Figura 3. Distribucién de zonas

Fuente: Elaboracion propia
Etapa 3. Ejecucion de metodologia 5°S

Para la ejecucion de la aplicacién de la metodologia 5°S
se dividié en tres fases, con la finalidad de tener una
ejecuciéon ordenada y progresiva: Implementacion: la
primera fase consiste en aplicar las primeras ‘S clasificar,
organizar y limpiar, la segunda fase es la aplicacion de la
cuarta S: estandarizacion y por ultimo la quinta S
autodisciplina.

Fase 1.

Clasificar o seleccionar (Seiri): Este principio va
vinculado a los espacios de trabajo, ya que los empleados
deben seleccionar lo que realmente es necesario e
identificar las herramientas y materiales que no
funcionan, asi como los que tienen una utilidad poco
periodica para eliminarlo de los espacios laborales. Por
lo tanto, el objetivo final es que los espacios estén libres
de herramientas que son funcionales, basura, entre otros
objetos que no se requieren para efectuar el trabajo y que
solo obstruyen su flujo. En la figura 3. Diagrama de
proceso clasificacion o seleccion, se puede observar el
proceso que se debe realizar para clasificar los objetos
que se utilizan en las distintas areas de trabajo.

Figura 3. Diagrama de proceso clasificacion y seleccion

Objetos Objetos Objetos
obsoletos dafiados necesarios

&5on (tiles?

,—I—

L
Vender.
Eliminar.

Fuente: Elaboracion propia

Por lo general, hacer tal seleccion puede ser dificil ya que
se puede llegar a pensar que ciertos articulos se pueden
necesitar en un futuro. Por lo que en esta etapa el
colaborador debe de aprender a liberarse de las cosas de
trabajo que no utilizard& mas. Para identificar los
elementos que se van a desechar se debe colocar una
etiqueta roja lo cual significa que es un articulo que va a
expulsar.

Tarjeta roja

NOMBRE DE MATERIAL, HERRAMIENTA, ETC

CANTIDAD:

DISPOSICION FINAL

[

[
[

FECHA PARA CONCLUIR CON LA DISPOSICION

responsacie: [

COMENTARIOS:

REPARAR
VENDER
ELIMINAR

Fuente: Elaboracion propia

Organizar (Seiton): En esta etapa se habréa de ordenar y
organizar un lugar especifico para cada objeto y cada uno
debe estar en su lugar previamente asignado de tal forma
que se minimice el desperdicio de movimiento y tiempo
a la hora de preparar materiales y/o herramientas para su
jornada laboral. La idea es que lo que se ha decidido
mantener o conservar en la primera S se organice de tal
modo que cada cosa tenga su ubicacion clara, que esté
disponible y accesible para que cualquier trabajador lo
pueda usar en el momento que sea necesario.
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Figura 4. Diagrama de proceso de organizacion

¢,Con queé frecuencia
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m Semanal/Mensual Una vez cada cierfos

meses

Ubicar cerca del lugar Jl Ubicar en un lugar de Ubicar lejos del lugar
de trabajo facil acceso. de% =

Fuente: Elaboracion propia

Limpiar (Seiso): Consiste en limpiar e inspeccionar el
sitio de trabajo y los equipos para prevenir o disminuir la
suciedad y hacer mas seguro los ambientes de trabajo no
solo es ir a quitar polvo y limpiar, pues constituye una
gran experiencia de aprendizaje para los colaboradores,
ya que pueden hacer muchos descubrimientos Utiles
mientras limpian las areas de trabajo, ademéas del
conocimiento adquirido inconscientemente, como se
muestra en la figura 5. Area de trabajo limpia.

Figura 5. Area de trabajo limpia

La figura 6. Programa de limpieza se disefia con la
intencion de calendarizar los dias de limpieza de las
diferentes areas y el equipo asignado, asi como la
identificacion de zonas o &reas a limpiar.
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Figura 6.- Programa de limpieza

PANEL 5'S

me S5

Programade limpieza Enero 2022
lugar: ALMACEN
Sibedos | sbadols | sibedolz | sibadod |
Responsable: | | | |
Fuente: Elaboracion propia
Fase 2

Estandarizar (Seiketsu): Una vez logrado el nivel de
ordeny limpieza deseado, se deben estandarizar las zonas
y actividades de una manera visual para asegurar que los
logros alcanzados no se degraden con el paso del tiempo
o por falta de disciplina, se recomiendan entre otros, los
siguientes recursos:

¢ Indicaciones visuales que ayuden a evitar errores
operacionales.

e Rotulos que indiquen nombres de areas, zonas y
subzonas.

¢ Indicaciones de seguridad.
Sefalizacion de pisos: lineas de transito,
ubicacion de equipos, entre otros.

e Péneles con siluetas de herramientas en su lugar
de colocacion.

Figura 7. Area de trabajo estandarizada
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Fase 3

Autodisciplina (Shitsuke): Esta Ultima fase consiste en
gue los colaboradores conviertan en habito el empleo y
utilizacién de los métodos establecidos y estandarizados
para el orden, limpieza, organizacion y estandarizacion
gue se han llevada a cabo a lo largo de los meses
anteriores; es también una fase de control riguroso de la
aplicacién de las fases anteriores ya que son una
comprobacion continua y fiable de la correcta aplicacion
de la metodologia 5°S y el apoyo de los colaboradores
implicados.

La autodisciplina se puede promover con algunas de las
siguientes acciones:

e Las cosas deben ser acomodadas segin su
frecuencia de uso o de manera que se ahorre
tiempo y esfuerzo.

e Colocar desperdicios, chatarra, basura, etc., en
lugares destinados para dichos fines.

e Colocar siempre en el lugar de origen, los
materiales, herramientas y equipos, después de
usarlos.

e Después de realizar alguna actividad, dejar
limpias las areas de uso.

e En casos de incumplimiento de acuerdos o
normas establecidas tener una platica breve con
el infractor a fin de sefalar la falta que esta
cometiendo, aun cuando éste no pertenezca al
area.

Etapa 4. Seguimiento y mejora continua

Para esta etapa final, se programan auditorias de
seguimiento y mejora continua, al menos una vez al mes
en el area de almacén, empleando formatos de control
para la fase 1, otro para la fase 2 y fase 3. Estos formatos
son aplicados por un auditor designado por la empresa a
los responsables de las areas de la organizacion.

Los formatos se disefian con la intencion de identificar el
nivel de aplicacion de las 5'S considerando aspectos de
evaluacidn de acuerdo a las ‘S correspondientes de cada
fase y el grado de cumplimiento de esta, la metodologia
utilizada para evaluar cada aspecto se considera los
criterios y puntajes de acuerdo a la tabla 2. Medicion de
criterios, donde se asigna un determinado puntaje a cada
criterios mismo que serd utilizado para evaluar los
aspectos considerados en los formatos de control y
posteriormente se calcula una ponderacion final
considerandose como “buena” practica de aplicacion de

S si el promedio es > a 2 y “mala” practica si el promedio
es<a?2.

Tabla 2. Medicion de criterios

Criterio Puntaje
Malo 0
Regular 1
Bueno 2
Excelente 3

La figura 8. Formato de control 5°S fase I, se utiliza para
llevar el control de la aplicacion de las ‘S que conforman
la fase de implementacién 1l, este formato consta de 12
aspectos a evaluar en relacion al correcto uso de objetos
o articulos a utilizar en las areas de trabajo, asi como la
eficiente utilizacion de archiveros o espacios para
ordenar documentos y el seguimiento de limpieza de
areas de trabajo de acuerdo la figura 6. Programa de
limpieza.

Figura 8. Formato de Control 5’°S Fase |.

—
TE—— FORMATO DE CONTROL &'
SlaA— N
TmERRmmET—— FASE | Seleccionar, Organizar y Limpieza.
FECHA: [ |

Area/ Zora: |

Responsable del area: \

Auditor. |

[Leyenda [ Malo]Regular|Bueno| Excelente |

[Puntaje [ o 12 | 3 |

£

ASPECTOS A EVALUAR  [PUNTAJE| OBSERVACIONES | EVIDENCIAS
En el drea de trabajo no existen
objetos innecesarios (herramientas,
mobiliario, equipos, etc.) inservibles

-

o dafiados.

Objetos dafiados o inservibles
tienen tarjeta rojay estan dentro del
plazo solicitado para su retiro.

~

En el drea de trabajo no existen
objetos que pertenezcan a otras
areasy que no estén en uso.

w

La figura 9. Formato de control 5’S fase II se utiliza para
llevar el control de la aplicacion de la estandarizacién que
conforma la fase de implementacion I, en el formato se
evallan 5 aspectos que se consideran importantes para la
realizacion de auditoria, en relacion a la estandarizacion
de documentos, correcta aplicacion de rotulos para
archiveros, areas con herramientas e identificacion de
zonas o areas de trabajo.
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Figura 9. Formato de Control 5°S. Fase Il

T —— FORMATO DE CONTROL 5's
Sl A= FASE Il Estandarizacion.
—_— —

Area / Zona: |

Responsable del area” |

Auditor:

[Leyenda  [Malo|Regular|Bueno] Excelente |

[Putage [ o | 1+ [ 2] 3 |

# ASPECTOS A EVALUAR |PUNTAJE| OBSERVACIONES | EVIDENCIAS

Se cuenta con la documentacion
1 (fisica y digital) ordenaday
clasificada de acuerdo al estandar
establecido.

Laszonas y equipos se encuentran
rotuladas.

TOTAL:
FROMEDIC

BUENA
A LA

PONDERACION FINAL

AUGITOR JEFE DE AREA

Nota:
Ponderacién final "Buena” s5i Promedio == 2
Ponderacidn final "Mala” si Promedio <2

La figura 10. Formato de control 5°S fase 1l se formula
el formato con el objetivo de analizar y evaluar la
autodisciplina y se califican 6 aspectos en relacion al
cumplimiento y seguimiento de la aplicacion de las 5°S
por parte de los trabajadores de la empresa.

Figura 10. Formato de Control 5s Fase 11l

»

————— FORMATO DE CONTROL 5's
Sl Sr— FASE lll Autodisciplina.

Arca /Zona: |

Responsable del area: |
Auditor:

[Leyenda |Malc|ﬁaqular|§uano| Excelsrte |
[Purtaie [ o[ EE | 3
f ASPECTOS A EVALUAR __ |[PUNTAJE| OBSERVACIONES | EVIDENCIAS

Se pramueven reunionesperiddicas
B hir e duiasE e solvidede sy
mevim e nts de aquipos o
herramientas,

wearal taller @l parsonal
avuares de Uabsjio impiay

somal mantione Hmpls suFRRy
o trabajo durante su jornada

Clpersonsl conuce los lundam e nlos

delametodolor

s le
mportancia de su sporte para
levarla a caba,

N

ran inducciones s todo al
raomal nuave dol drea de traba)o.

. RESULTADOS

Para la generacion de resultados se midi6 el impacto de
la implementacion de las 5°S realizando nuevamente la
encuesta, analizando la percepcion de los empleados
involucrados.
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En la figura 10. Gréafico de control de entrada de
mercancias. El 0% de los colaboradores encuestados
indicaron un nivel alto respecto al control de entrada de
mercancias antes de ser implementada la metodologia de
las 5°S y después de la metodologia indicaron un
aumento considerable, el cual indica que el 66.67% de
los trabajadores vieron resultados mejorables.

Figura 10. Gréafico de control de entrada de mercancias

Comparacion del control de entrada de mercancias
100.00%
90.00%
80.00%

88.33%

70.00% 66.67%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00% 16.67% 16.67% 16.67%
10.00% .

0.00% 0.00%

Antes Después

mBajo ®Medio mAlto

En la figura 11. Grafico de control de salida de
mercancias El 0% de los colaboradores encuestados
indicaron un nivel alto respecto al control de salida de
mercancias antes de ser implementada la metodologia de
las 5°S y después de la metodologia indicaron un
aumento considerable, el cual, indica que el 83.33% de
los trabajadores vieron resultados mejorables.

Figura 11. Grafico de control de salida de mercancias

Comparacion del control del salida de mercancia

90.00% 83.33%
80.00%
70.00% 66.67%
60.00%
50.00%
40.00% 33.33%
30.00%
20.00% 16.67%
10.00%
0.00% 0.00%
0.00%
Antes Después

mBajo =Medio mAlto

En la figura 12. Gréfico de control de salida de
herramientas y materiales. el 0% de los colaboradores
encuestados indicaron un nivel alto respecto al control

de salida de herramientas y materiales antes de ser
implementada la metodologia de las 5°S y después de la
metodologia indicaron un aumento considerable, el cual,
indica que el 83.33% de los trabajadores vieron
resultados mejorables.
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Figura 12. Gréafico de control de salida de herramientas
y materiales

Compracion del control de salida
de herramientas y materiales

120.00%

100.00% 10000%
o 83.33%

80.00%
60.00%
40.00%

20.00%

0.00% 0.00% 0.00%
0.00%

Antes Después
uBajo wMedio wAlto

En la figura 13. Gréafico de control de entrada de
herramientas y materiales. EI 0% de los colaboradores
encuestados indicaron un nivel alto respecto al control de
entrada de herramientas y materiales antes de ser
implementada la metodologia de las 5°S y después de la
metodologia indicaron un aumento considerable, el cual,
indica que el 83.33% de los trabajadores vieron
resultados mejorables.

Figura 13. Gréfico de control de entrada de
herramientas y materiales
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En la Figura 14. Grafico de control de existencias. El 0%
de los colaboradores encuestados indicaron un nivel alto
respecto al control de existencias antes de ser
implementada la metodologia de las 5°S y después de la
metodologia indicaron un aumento donde el 83.33% de
los trabajadores vieron resultados mejorables.

Figura 14. Gréfico de control de existencias
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En la figura 15. El 0% de los colaboradores encuestados
indicaron un nivel alto respecto a la gestion general del
almacén antes de ser implementada la metodologia de las
5°S y después de la metodologia indicaron un aumento
donde el 66.67% de los trabajadores vieron resultados
mejorables.

Figura 15. Gréfico de gestidn de almacén
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\V2 CONCLUSIONES

Se puede concluir que la propuesta de mejora para el area
de almacén implementando la metodologia de las 5°S
esta bien disefiada y mejora la gestion general del area,
ya que inicialmente se obtuvo un nivel bajo del 100% y
después de la implementacion de la metodologia se
obtuvo un nivel alto del 66.67% mejorando notablemente
la gestion del almacén en la organizacion; se pudo reducir
ese 100% totalmente, dejando el nivel de gestion de
almacén en bajo y en un nivel medio se obtuvo una
ponderacion del 33.33% lo cual rectifica que la propuesta
esta bien disefiada y con la cual se pretende eliminar ese
33.33% del nivel medio y sumarlo al nivel alto,
cumpliendo siempre con las expectativas de la
metodologia.
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Se analiz6 visualmente el flujo que tenian las
herramientas y materiales desde que salian del area de
almacén hasta el lugar donde iban a ser utilizados y de
regreso al area de almacén, con la finalidad de verificar
si los resultados medidos eran verdaderos, en tal caso
cumplieron perfectamente con el analisis.

Con la implementacion de la metodologia también se
observd que la acumulacion de materiales y equipos eran
los que causaban la pérdida de tiempo que se tenia a la
hora de llegar y preparar las herramientas, equipos y
materiales que se iban a ocupar en ese dia; una vez
implementada la metodologia, la eficiencia en cuanto al
tiempo que se tuvo fue notable.

Si bien, la propuesta planteada y llevada a cabo es buena,
existen algunas recomendaciones las cuales ayudaran a
mejorar significativamente la implementacion de la
metodologia, algunas de estas recomendaciones son:

e Utilizar los espacios definidos para ciertas
actividades.

e Utilizar mas elementos de control visual para
facilitar y mantener ordenados las herramientas,
materiales y equipos.

e Mejorar la disciplina en cuanto al cumplimiento
del modelo.

e Evitar cualquier tipo de desorden, por mas
minimo que éste parezca.

e Si llegara a existir cualquier tipo de desorden
darle solucion lo antes posible.

e Estar mas comprometidos con el seguimiento de
la metodologia.

e Respetar el programa de limpieza al pie de la
letra.

e Implementar cualquier programa de mejora
continua para facilitar las actividades diarias.

La metodologia de las 5’°S es un concepto que muchas de
las veces no se le da la suficiente importancia como para
tratar de implementarlo en las organizaciones, sin
embargo, una organizacion que implementa este tipo de
metodologias se permite orientarse a nuevas visiones, tal
es el caso de esta empresa donde se mejoré la gestion de
almacén y con ello los servicios que ofrece han sido mas
rapidos y puntuales, lo que le genera una imagen de
puntualidad, orden y eficiencia.
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