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Implementacion de la Metodologia 5S en el Area de Tool Crib:
Mejora de la Eficiencia y Organizacion

Clarissa Denisse Ramirez Martinez', DR. Luis Alberto Rodriguez Picon?, Mtr. Carlos Alfredo Juarez Cerros®,
Dr. Ivan Juan Carlos Pérez Olguin*

Resumen- La metodologia 5S es una herramienta japonesa creada por Edward Demming que consiste en 5 etapas,
clasificar, ordenar, limpieza, disciplina y control. La aplicacion correcta y ordenada de estas etapas ayuda a la
implementacion de otras herramientas de ingenieria como la planeacion de instalaciones, entre otras que permiten gestionar
la etapa de forma correcta y consecutiva. El proyecto consiste en la implementacion de las 5S en el area de tool crib de una
empresa maquiladora en Cd. Juarez. Debido a que se identifico que durante el afio 2023 existié en promedio una pieza por
mes extraviada, un aumento del 30% en las salidas de material, asi como un aumento del 45% en el gasto de presupuestos.
El objetivo es mejorar la organizacion fisica, laboral y el control monetario del area, reducir un 20% los gastos, crear un
sistema de control de entradas y salidas.
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Introduccién

Las 5S es una herramienta de la manufactura esbelta creada en Japon en 1980, esta metodologia es el conjunto de
herramientas que se utilizan para eliminar las operaciones que no generan ningun valor al producto. Menciona Aldavert et
al. (2018) que las 5S tienen por objetivo realizar cambios agiles y rapidos, con una vision a largo plazo, en la que participan
activamente todas las personas de la organizacion para idear e implementar sus mejoras.

Las 5S consisten en 5 etapas, Seiri es la clasificacion de objetos en dos ideas principales, util y no util, esto se realiza
con el objetivo de deshacerse de los objetos que estorban al fujo del trabajo. Seiton, que implica identificar el mejor lugar
para cada objeto, tomando en cuenta sus caracteristicas fisicas y el flujo de uso de dicho objeto, para determinar qué tan
accesible debe ser. El tercero es Seiso, que es limpieza, es la limpieza por higiene, pero también el despejar de objetos no
necesarios que puedan provocar ruido en el entorno. Seiketsu es estandarizar, son las herramientas que permiten controlar
las 5S anteriores y realizar un andlisis del funcionamiento de dichas “S” como, por ejemplo, los sefialamientos o
delimitaciones. Y la ultima etapa es Shitsuke, que pretende crear un ambiente que compromete al personal a seguir con
disciplina los pasos anteriores, con el objetivo de mantener las 5S y de mejorar el proceso de trabajo. En la practica, la
aplicacion de este sistema se convirtid en el primer paso hacia la adopcion de la filosofia de la calidad total en las empresas
japonesas. Es por ello, que hablar de procesos con cero defectos, cero demoras y cero desperdicios, se debe inicialmente a
que las empresas desarrollaron el soporte de una operacion estructurada bajo el sistema de las 5’s (Soto R, 2007).

Tool crib es el departamento dedicado a la compra y abastecimiento de piezas y herramientas industriales que seran
necesarias para que otros departamentos ejerzan su trabajo, su proceso de trabajo consiste en que el personal de la planta
pueda pedir el material que necesita con solo llenar una requisicion con las especificaciones de lo que necesita, de esta forma
el personal de tool crib puede mantener el control de su inventario y de las salidas de material.

Se presenta una falta de organizacion en el departamento de tooling, 4rea de tool crib; desde junio del 2023 se localizan
en promedio una unidad (herramienta o material) perdida por mes de un valor de entre los $500 a $3,000 dolares, segun los
reportes de extravié que se otorgan al supervisor de tooling. De igual forma se presenta un aumento del 30% en las salidas
de material y un aumento del 45% en el gasto del presupuesto de los otros departamentos, seglin indica el reporte de gastos
departamentales del 2023, a causa de la falta de herramientas o material necesario que los lleva a buscar remplazos o crear
sus propias herramientas de forma insegura para no detener las lineas de produccion.

El objetivo de este proyecto es mejorar la organizacion fisica, laboral y el control monetario del area de tool crib, planta
J1, reducir un 20% los gastos de compra de material a través de las etapas de las 5S.

H1: La organizacion actual del departamento afecta de forma negativa el presupuesto del mismo departamento (tool
crib) al tener que comprar mas material del necesario.
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H2: El método utilizado para el control de las salidas y llegadas de material nuevo afecta el proceso de trabajo que es la
entrega del mismo material al personal de la empresa.

Metodologia

A continuacion, en la figura 1. Metodologia propuesta para la realizacion de las 5S en el departamento de tool crib, se
presenta la metodologia, que describe las actividades a realizar para el proyecto.

Identificar el problema y w | Definir la causa raiz del « | BUsqueda y definicién de
las causas L problema LA la solucién
v
Implementacién de
clasificacion de L 3 Recoleccion de datos
inventarios
lizacién de un - alisis de las primeras

programa de limpieza "s" realizadas

Figura 1. Metodologia propuesta para la realizacion de las 5S en el departamento de tool crib.

Se identifica el problema con base al nivel de desempefio bajo, datos de falta de material o perdida de estos, aumento
de gastos del departamento. Se realiza un diagrama Ishikawa con las causas que ocasionan el problema, el diagrama permite
identificar donde se centra la problematica. Se realiza un analisis de las causas expuestas en el diagrama de Ishikawa, a
través de una matriz de causa- efecto, la cual permite ponderar las causas en relacion con el impacto que tendran en el
departamento. Al identificar las causas, se realiza un andlisis y una lluvia de ideas sobre posibles soluciones. La Iluvia de
ideas se realiza durante una junta donde se encuentran involucrados los supervisores o representantes de los departamentos
de tool crib, mantenimiento y tool room. Se comienza con la recoleccion de datos, esta se realiza de forma manual, se anotan
numero de parte de la empresa o del proveedor, ubicacion en la que se encuentra y la cantidad de existencias fisicas.

Para iniciar con la implementacion de la herramienta 5S, se realiza una clasificacion, esta se realiza a partir de los datos
obtenidos en el paso anterior, la clasificacion es sobre los temas de interés, sobre la nacionalidad del material, el estatus del
material, activo, obsoleto o inactivo, o sobre el precio del material. Como resultado debemos conocer el valor monetario del
material, asi como su estado para definir cuanto de lo que existe en tool crib es de valor para la empresa, es decir, que
material si se necesita tener en el departamento y cual es un estorbo por que ya no se utiliza.

Con los datos obtenidos en las “S™ anterior se debe realizar un layout; “es un término de la lengua inglesa. Este concepto
puede traducirse como —disposicion o —plan y tiene un uso en el ambito tecnoldgico-industrial. La nocién de Layout se
utiliza para nombrar el esquema de distribucion de los elementos del disefio” (Estrada L, Jiménez L, Lopez M, Peiia D,
Venegas A, 2014), que cumplen con los requisitos de facil entendimiento de la organizacion, habilitar la ruta de entrada,
mantener despejado el espacio del extintor de seguridad, estantes en zonas seguras, espacio suficiente para piezas de
dimensiones grandes y la entrada del montacargas. El layout debe tomar en cuenta la forma de almacenamiento, que es de
ordenado y de bloques, el almacén de bloques consiste en que las piezas estaran clasificadas en grupos que indique su
caracteristica principal como piezas hidraulicas, eléctricas, quimicos, etc. El sistema de almacenamiento es a través de
estantes para las piezas pequeiias, sin embargo, para las piezas grandes se hace uso de los pallets para su facil movilizacion,
estas piezas son movidas con el uso de montacargas o carritos de carga, debido a su peso o magnitud.

El programa de limpieza debe contener nombre, quien realiza la actividad, material y/o herramienta requerida, tiempo
de ejecucion, area de ejecucion, etc. Para la realizacion de esta misma, se debe considerar los espacios que deben ser
limpiados, desde el inmobiliario hasta el piso, las medidas de superficie a limpiar y el tiempo que suele durar limpio, existe
la posibilidad de que cada espacio tenga distintos tiempos de limpieza, esto puede deberse a su uso, lugar de exposicion o
material del cual estd hecho. Rodriguez M. y Carcel F. (2019) mencionan que, para conseguir un grado de seguridad
aceptable en cualquier puesto de trabajo, tiene especial importancia mantener el orden y la limpieza. Son numerosos los
accidentes que se producen por golpes y caidas como consecuencia de un ambiente desordenado o sucio, suelos resbaladizos,
materiales colocados fuera de su lugar y acumulacion de material sobrante o de desperdicio.
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Se evalua el desempefio de cada “S™ de forma general, el andlisis final es la declaracion satisfactoria o no del proyecto,
esta se realiza en una junta con los supervisores de tool crib, tool room, mantenimiento y el superintendente de tooling para

debatir el impacto del proyecto y el cumplimiento de los objetivos.

Resultados

Se presentan los resultados de las actividades descritas en la metodologia del documento.

Se presenta el diagrama Ishikawa en la figura 2. Diagrama Ishikawa sobre las causas del problema mala organizacion,
el cual muestra las causas del problema en el area de tool crib, este diagrama permiti6 identificar a que area pertenece cada
causa, y de esa forma se realizo un analisis sobre que el departamento se ve mas afectado por su método de trabajo, seguido
de la organizacion del material. Sin embargo, se pudo observar que el problema si es perteneciente al departamento, ya que
en el apartado del medio ambiente la inica causa es la falta de espacio fisico.

MEDICION
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Las piezas no caben en’ material que se utiliza

los estantes

Personal nuevo sin
capacitar

Las piezas grandes no se guardan
donde corresponden por su peso

Acumulacion de material en

Comprar exceso de material

MATERIAL

el piso

Falta de material necesario

Surtido de material

Tool Crib no puede tener maquinas Clagification da wbterial

de transporte como un
montacargas

Compra de material
Organizacion de entreg
Perdida de material,

MAQUINA METODO

Falta de espacio fisico

MEDIO
AMBIENTE

Figura 2. Diagrama Ishikawa sobre las causas del problema mala organizacion.

Después de realizar el analisis del diagrama presentado en la figura anterior, se realiza una matriz de causa y efecto para
determinar cual de las causas ocasiona un mayor impacto en las actividades del departamento, dicha matriz se presenta en
la figura 3. Matriz causa-efecto sobre el impacto dentro del departamento. Se observo que la falta de material necesario, la
clasificacion del material, la compra de material, la perdida de material y la falta de equipo de transporte son las causas que
mas puntos generan, sin embargo, se identificé que en su mayoria todas las actividades crean un gran impacto al ejercer el

trabajo del departamento.
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Figura 3. Matriz causa-efecto sobre el impacto dentro del departamento
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En la figura 4. Solucién para la mala organizacion de tool crib, se presenta la lluvia de ideas que se realizo, con la
finalidad de encontrar una idea que permita dar solucion a la mayoria de las causas o a las que se consideran con un mayor
impacto. Esta lluvia de ideas se realizo con el apoyo del supervisor del area de tool crib.

LLUVIA DE IDEAS
Tema: | SOLUCIONES PARA LA MALA ORGANIZACION DE TOOL CRIB
Capacitacion al personal
Realizacion de inventario del material
Analisis de los gastos del departamento
Implementar un sistema automatizado de material
Implementar Kanban
Implementar 5S
Crear un sistema de recepcion de material
Figura 4. Solucién para la mala organizacién de tool crib
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Se presenta en la figura 5. Recoleccion de datos del departamento de tool crib, el formato que se utilizo para recolectar
la informacion del material que se encuentra en el departamento, se inicia con el numero de parte de la pieza, después la
descripcion es el nombre que le otorga el proveedor, seguido del nimero de parte que pertenece al proveedor, continua con
la ubicacion que tiene la pieza en el departamento, la cantidad encontrada, después su estatus en el sistema, los cuales varian
de activo, obsoleto e inactivo. Luego se presenta el costo unitario de la pieza y por ultimo la moneda en que la pieza fue
comprada, extranjera (dolares) o nacional (pesos).
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RTZKZIOF2ANNESL |554210-1€1 1N ACTIVO i _$60.00
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A 5334,
PRESSURE SWITCH 3-100 P5| IAGLIT-04C-015W 554210-2A1 2 OBSOLETO 5622.25| EXTRANIERA
RACINE PRESSURE REDUCING VALVE FEPAADMOESDZ |5s4210-282 ¢! ACTIVO 5549.36) EXTRANIERA

Figura 5. Recoleccion de datos del departamento de tool crib

Se inicio el proyecto con la primera etapa de las 5S que es clasificar, en esta etapa se identificaron los siguientes datos:
En la figura 6. Representacion grafica de la existencia de material, se puede observar que la mayoria del material existente
esta activo, es decir si es utilizado, y representa el 56.7% de todo el material, sin embargo el material obsoleto que aun se
conserva, el material inactivo y el material que no deberia estar en la planta representa el 43.3%, de todo el material, lo cual
es preocupante, porque es material que genera gastos y es espacio fisico que podria aprovecharse de mejor manera para el
material nuevo.

EXISTENCIA DE MATERIAL

Activo, 56.7%

Figura 6. Representacion grafica de la existencia de material.

la figura 7. Representacion monetaria de la existencia de material, sé identifico que del total de material activo es
$456,369.03 dolares, pero el material obsoleto, inactivo ¢ incluso el que no esta dado de alta en la planta pero que se

ACADEMIA JOURNALS

ISSN 1946-5351 online Tomo 06 - Ingenierias
Vol. 16, No. 7, 2024 6.362




Articulos del Congreso Internacional de Alcadia de Iztapalapa, México, México
Investigacion Academia Journals CDMX 2024 © Academia Journals 2024 17 y 18 de octubre,, 2024

encuentra ahi es en total $165,849.69 dolares, hay una diferencia de $290,519.34 dolares, para la empresa esta acumulacion
de dinero podria ahorrarse y utilizarse en otras situaciones como la reparacion fisica del departamento.

EXISTENCIA MONETARIA
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Ciudad Juarez

MATERIAL DE TOOL CRIB

Figura 7. Representacion monetaria de la existencia de material

El seguimiento de la segunda etapa es organizar, para ello se realizo una propuesta de layout, para una nueva
organizacion espacial del area. Se presenta la figura 8. Propuesta de Layout para el area de tool crib, en esta propuesta se
eliminaron 7 estantes conocidos por la empresa como racks, dichos estantes se encuentran identificados en color naranja.
El area blanca son los espacios libres a excepcion de los pasillos que son de 1 metro para la facil movilidad del personal.
En este layout se agrego espacios delimitados para el material de limpieza, seguridad y colocados de forma estratégica botes
de basura y escaleras de apoyo.
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Figura 8. Propuesta de Layout para el area de tool crib.

Se realizo un formato de limpieza, el cual se presenta en la figura 9. Programa de limpieza general del departamento de
tool crib; este formato considera la limpieza del area de forma general, por lo cual el programa es aplicable durante todos
los turnos, el personal se maneja como un solo grupo y no por turnos. Este formato de limpieza ayudo a identificar los
espacios que deben ser limpiados, los recursos con los que cuenta el departamento para la limpieza, asi como la
identificacion de material de muebleria, estantes, cajones, etc. que ya no son Utiles y deben ser remplazados para conservar
la seguridad.

PROGRAMA DE LIMPIEZA Folio 252674
F?ﬁ?j}:e Actividad Descripcion Materiales Tiempo Duracién
01/04/2024 Limpieza Se debenvaciar lo§ racks, hgmegece elespacio con aguay Atomizador con somin. | 2 sem.
de racks posteriormente limpia con un trapo. agua, trapos, EPP
Limpieza Escoba, recogedor,
02/04/2024 de Hay que barrer el polvo, despggar las ethuetas-del p|§o, l}mplar las botfe de basura, 2min. | 2sem.
R manchasy colocar el aviso de que se realiza la limpieza. espatula, trapos,
pasillos
EPP
limpiezas Se limpiard todos los soportes, inicamente con un trapo, observar | Trapos humedos
03/04/2024 | de P \ BIREEs, UL . L] P * | 10min. | 1mes
el nivel de pintura e informar si se requiere repintar las zonas. EPP
soportes
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limpieza se debe despejar el escritorio, cuidando las conexiones que se Abrillantador de
04/04/2024 de pueden encontrar,_ele‘qmpo comp_)utacmn’al se debe move_r unp mueb!es, trapos, 15 min. 2 dias
escritorios por uno durante la limpieza. El equipo de computo se debe limpiar atomizador con
con agua a través de un trapo himedo. aguay guantes

Figura 9. Programa de limpieza general del departamento de tool crib.

Se realizo una breve junta para hablar sobre el desarrollo del proyecto, lo integrantes de la junta opinan sobre el
desarrollo, otorgan sus puntos de vista, con el fin de mejorar o erradicar lo que podria ser un problema en el futuro. Los
puntos son anotados para darles seguimiento y como prueba de dicha junta de los involucrados se encuentra la figura 10.
Andlisis de la implementacion de las 5S. El nivel de las 5S es aprobado, es decir, que a pesar de los puntos en contra del
proyecto se puede continuar con su implementacion.

Tool Crib, analisis 5S Folio 0001
Fecha: 14 de mayo del 2024 Turno: 1
Personal involucrado:
Jesus J. Aguirre (Supervisor de Tooling)
Jorge E. Diaz (Supervisor de Tool Crib)
Clarissa D. Ramirez (Practicante de Tool Crib)
Puntos a favor:
-Otorga la oportunidad de dar solucién a problemas de otros tool crib de otras plantas.
-Se identifica el nivel monetario del departamento, el dinero a favor del departamento como el perdido.
-Se identifican incongruencias de mayor magnitud entre la base de datos del departamento y la existencia fisica del material.
-Se identifican condiciones inseguras para el control del departamento, asi como el fracaso de soluciones empleadas hace
afos.
Puntos en contra:
-La nueva reorganizacion altera la rutina del personal.
-La acumulacién de trabajo no permite realizar la limpieza de forma 6ptima en el tiempo establecido.
-La implementacion de las “S” es de larga duracién.
Nivel de las 5S hasta el momento:
Aprobado

Figura 10. Analisis de la implementacion de las 5S
Conclusion

La metodologia 5S es una herramienta que funciono para identificar circunstancias desconocidas del departamento, se
identifico el gasto innecesario, los recursos que aun se pueden aprovechar de mejor manera, asi como también la sobrecarga
de recursos. Se identifico el flujo de trabajo durante un mes, es decir, el tiempo muerto que se genera en el departamento.

Esta misma herramienta permitié dar solucion a los problemas que se presentan en los tool crib de otras plantas, como
por ejemplo en una planta secundaria se presentd un problema de espacio a causa de la llegada de material nuevo que
terminaba en el piso o sobre otras piezas; parte de ese material fue guardado en la planta donde se realizo el proyecto, y asi
mantener el orden visual de ambos tool crib. En otra planta se presento una falta de estantes, lo que provoca que las piezas
se mantengan en las cajas con las que se reciben y estén en el piso, provocando un Unico pasillo para moverse, el proyecto
elimina el uso de algunos estantes, por lo cual fueron trasladados a la planta que los necesita para su mejor aprovechamiento.

Como se menciono antes, el proyecto permitio aprovechar los recursos con los que ya se cuenta, en lugar de comprar y
gastar dinero. De igual forma se ahorra tiempo, esto se debe a que para poder tirar o deshacerse de material hay que realizar
un proceso que conlleva tiempo e incluso dinero, pero el traslado de recursos conlleva muy poco tiempo y no requiere una
autorizacion de los altos ejecutivos. Otro punto favorable es el flujo del trabajo, al mejorar de forma fisica el departamento,
permitid que el personal pueda trasladarse con mayor rapidez y seguridad, de igual forma se actualizo la base de datos para
que funcione de forma correcta y se mantenga el control de las piezas evitando asi la perdida o la falta de material.
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