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Objetivo

Implantar un sistema 5°s, en el area de mantenimiento en la planta de Novartis de la Ciudad de México
, creando una cultura de orden, limpieza y seguridad dentro de la organizacion. Los departamentos involucrados, dentro
de esta implantacion en el area de mantenimiento seran:

Bunker y almacén de producto caduco
Casa de maquinas

Planta de tratamiento de aguas residuales
Mesas de trabajo

Taller de mantenimiento

Oficinas



Capitulo 1  Introduccién

Una de las mayores preocupaciones hoy en dia para las empresas es la productividad, es decir hacer mas con
menos, y asi a ser mas competitivas en el mercado. Es por ello que se han desarrollado herramientas que faciliten y
ayuden a alcanzar dicho objetivo.

Para alcanzar las metas de las empresas en materia de productividad se cuenta con la manufactura esbelta,
técnicas que ayudara a eliminar todas las operaciones que no le agregan valor al producto, servicio y a los procesos,
aumentando el valor de cada actividad realizada y eliminando asi lo que no se requiere, reducir desperdicios y
mejorar las operaciones, basandose siempre en el respeto al trabajador.

Una de las grandes herramientas de la manufactura esbelta son las 5°S que se basa en el orden y limpieza en
las areas de trabajo para hacerlas mas eficientes y con un mayor control en las actividades, todo esto se vera
reflejado en la calidad de los procesos , productos o servicios que se realizan dentro de la organizacion.

La aplicaciéon de las 5°S en una empresa requiere del trabajo en equipo de todo el personal y de todas
jerarguias, es por ello que también implica, cambios en la manera de pensar de todos los trabajadores, pues se crea
un habito de mejora continua, que mejora asi el clima laboral, la motivacion personal y por tanto la eficiencia.

Es en el &rea de mantenimiento del laboratorio farmacéutico Novartis donde se desarrolla la implantacion del
sistema 5’s, una empresa de clase mundial que necesita una mejora en el orden y limpieza de su area de
mantenimiento.

1. A Resefia de Novartis

Novartis se dedica a proporcionar soluciones sanitarias para las necesidades crecientes de los pacientes y las
sociedades de todo el mundo. Novartis se concentra intensamente en los pacientes: proporciona productos
innovadores para tratar y prevenir enfermedades, aumentar el acceso a medicamentos fundamentales, aliviar el
sufrimiento y mejorar la calidad de vida.

1. A1 Historia de Novartis

En un comienzo fueron tres compafiias: Geigy, cuya historia se remonta a mediados del siglo XVIII; Ciba
fundada alrededor de 1860, y Sandoz, que fue creada en 1886.

En 1970 Ciba y Geigy se fusionaron. La nueva empresa Ciba- Geigy Ltd. Y Sandoz continuaron operando
separadamente por 25 afios mas

Novartis fue creado en 1996 de la fusion de Ciba-Geigy y Laboratorios de Sandoz. Cuando fue dicho para ser
la fusion corporativa mas grande de la historia. Ciba-Geigy fue formada en 1970 por la fusién de J. R. Geigy (fundado
en Basilea en 1758) y Ciba (fundado en Basilea en 1859). En vista de las historias de los socios de la fusion, la
historia de la compafiia atraviesa 250 afios

La casa matriz se encuentra en la cuidad de Basilea, en Suiza y a la fecha tienen presencia en 140 paises en
los que colaboran alrededor de 98,500 personas

1. A2 Novartis en el mundo

Con mas de 98.000 empleados y operaciones en 140 paises. Novartis ofrece una gran variedad de productos
sanitarios a través de sus divisiones Farmacéutica, Vacunas y Diagndsticos, Sandoz y Salud del Consumidor.

Las tendencias fundamentales se dirigen a cambios importantes en la atencion sanitaria de todo el mundo. La
demanda de medicamentos aumenta rapidamente debido al envejecimiento de la poblacién mundial, a la emergencia
de enfermedades nuevas, al impacto de los cambios del sistema de vida sobre las enfermedades cronicas y al debate
publico acerca del acceso a los medicamentos y de sus precios. La poblacion no deja de demandar medicamentos
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innovadores que sean no s6lo mas eficaces y seguros sino también mas baratos, genéricos de alta calidad, vacunas
nuevas para prevenir enfermedades potencialmente mortales y productos de venta sin receta (OTC, over-the-counter
por sus siglas en inglés) rapidamente disponibles. Por esto y mas Novartis se hace presente en el mundo.

1. A3 Novartis en México

En México, Grupo Novartis esta conformado por Novartis Farmacéutica (medicamentos de patente), Sandoz
(productos genéricos intercambiables), OTC (medicamentos de libre prescripcion), CIBA Vision (proveedor de lentes
de contacto de alta tecnologia y productos para su cuidado), Novartis Salud Animal (al cuidado de la salud de
mascotas y animales productivos) y Novartis Vacunas y Diagnésticos (vacunas y productos de diagndstico clinico.).

Las ventas generadas en el 2007 en el pais fueron de mas de 5,497 millones de pesos. Novartis México cuenta con
1,649 colaboradores comprometidos con la salud y el bienestar de la sociedad. El Civismo Empresarial es una de las
maximas prioridades del Grupo, por eso se cre6 en México el programa de responsabilidad social Bajo el Cobijo de
Novartis, que se caracteriza por unir esfuerzos de voluntarios de la empresa, profesionales de la salud y otros
miembros de la sociedad para apoyar causas de beneficio sustentable.

1.AA4 Estructura Novartis

Novartis se encuentra estructurado por varias areas estratégicas, desde el desarrollo de medicamentos,
medicamentos genéricos y medicamentos veterinarios.

Las diversas empresas subgrupo de Novartis las enumeraremos a continuacion.
1.A4.1 Farmacéutica

La Divisiébn Farmacéutica de Novartis desarrolla y comercializa medicamentos innovadores, que son vendidos
con receta, protegidos por patentes, y estan indicados para importantes necesidades sanitarias.

1.A4.2 Sandoz

Sandoz, la divisiébn de medicamentos genéricos de Novartis, es uno de los lideres mundiales de este sector de
fuerte crecimiento.

1. A4.3 Novartis OTC

OTC es uno de los lideres mundiales en la investigacion, el desarrollo, la fabricacion y el marketing de
productos de automedicacion que no requieren prescripcion médica. Nuestros productos estan pensados para el
tratamiento domiciliario y la prevencion de afecciones y dolencias médicas y para mejorar la salud general y el
bienestar.

1. A.4.4 Ciba Vision

CIBA Vision es uno de los lideres mundiales en investigacién, desarrollo y fabricacién de lentes de contacto y
de productos para el cuidado de los lentes de contacto, en mas de 70 paises de todo el mundo.

1. A45 Novartis Animal Health

Animal Health se centra en el bienestar de los animales de compafiia y en la salud y la productividad de los
animales de granja. La variedad de productos proporciona soluciones para la prevencion y el tratamiento de diversas
enfermedades animales e infecciones parasitarias ampliamente extendidas. La mayoria de estos productos puede
obtenerse mediante prescripcion veterinaria.

1. A.4.6 Novartis Vacunas y Diagnésticos



La Divisidon Vacunas y Diagnosticos es lider en productos para combatir mas de 20 enfermedades virales y
bacterianas que pueden prevenirse con vacunas, asi en como equipos de Ultima generacion usados para analizar la
sangre para descartar infecciones. Novartis cred esta divisibn como una nueva plataforma de crecimiento estratégico
tras la adquisicién en 2006 de Chiron Corporation.

1. A.4.7 Institutos Novartis para la Investigacién Biomédica (NIBR)

Los Institutos Novartis para la Investigacién Biomédica (NIBR, Novartis Institutes for BioMedical Research)
constituyen una organizacion mundial de investigacion comprometida con el descubrimiento de medicamentos
innovadores para tratar enfermedades y mejorar la salud humana. *

1. A. 4.8 Descripcion de operaciones en Novartis
Como toda empresa, Novartis cuenta con las 5 principales areas:

e Area de Direccion General de la empresa

Esta consiste en la cabeza de la empresa. Se encarga de establecer los objetivos de la misma, se basa en
su plan de negocios, sus metas personales y sus conocimientos por lo que toma las decisiones en situaciones
criticas.

e Area de Mercadeo y Ventas

En esta area se detallaran las funciones, capacidades y cualidades de para crear las estrategia de mercadeo
del negocio, es decir, la publicidad, el disefio del empaque y la marca del producto o servicio, la distribucién del
mismo y el punto de venta, la promocion y la labor de ventas.

e Area de Produccién
Es la encargada de la mano de obra, donde se transforma la materia prima en producto final.
e Area Contable y Financiera.

Toda empresa debe llevar un sistema contable en el que se detallen los ingresos y egresos monetarios en el
tiempo. La emision de facturas, las proyecciones de ingresos por ventas y los costos asociados con el desarrollo del
negocio son tomados en cuenta en esta area.

e Area de Administracion y Operaciones

Esta &rea toma en cuenta todo lo relacionado con el funcionamiento de la empresa. Es la operacion del
negocio en su sentido mas general. Desde la contratacion del personal hasta la compra de insumos, el pago del
personal, la firma de los cheques, verificar que el personal cumpla con su horario, la limpieza del local, el pago a los
proveedores, el control de los inventarios de insumos y de produccién, la gestién del negocio son parte de esta area.”

Dentro del area de administracidon y operaciones se encuentra el area de mantenimiento, esta es el area la
cual enfocada nuestro proyecto.

1http://www.nova rtis.com.mx/10ybrand/NOVARTIS_WEB_2009/Soft_Templates/ACERCA_DE/Grupo_Novartis.html

2 http://www.infomipyme.com/Docs/GT/Offline/administracion/areafuncional.htm



1.A5 Flujo de operaciones en Novartis

A continuacién presentamos diversos diagramas de procesos® que representan el flujo de actividades de la
farmacéutica para satisfacer la demanda de los clientes. Estos se presentan en tres niveles desde el general hasta el
particular que es el area de mantenimiento, esto con el fin de conocer la importancia y la relacién que tiene esta area
dentro de la empresa, ademas de ser esta area el area en el que se enfoca este proyecto.

Este nivel muestra como la operacién general de Novartis, desde los Accionistas hasta como llega el producto
a los clientes

Invierten en Que utilizan

I. Accionistas ITI. Operarios

A 4

IT. Maquinaria, planta y
equipo T

\A i

r

Para fabricar

A A

Que invierten IV Medicamentos

Que reparten a Que venden a

V. Mercado nacional
e internacional

Y obtienen

VI. Utilidades "

Que regresan a

El diagrama de procesos es un esquema grafico que sirve para describir un proceso y la secuencia general de operaciones que suceden
para configurar el producto o servicio. Es un diagrama descriptivo que sirve para dar una visidon general de cdmo transcurre el proceso.
Suiie Torres Albert, Manual practico de sistemas productivos. Ed. Diaz de Santos, México 2004, pag. 88



1. A5.2 Diagrama de operaciones a segundo nivel

En este nivel nos muestra el flujo de actividades dentro del area de administracion y operaciones, dentro de la
farmacéutica

Recursos Financieros

Accionistas

! I

+ Espacio Fisico ( Laboratorio Dinero
Farmacéutico)
- Personal
- Organizacion Ejecutiva
- Organizacion administrativa
Insumos | . Organizacion operacional
T ' hlg?g;:jrgifn - Sector Salud
' - Medicamentos | - Particulares
- Control de Calidad 2] - Exportacion
- Excipientes - Equipo de oficinas
- Activos - Transportes
- Materiales Directos - Bodegas
e indirectos
Aspecto legal
; Desechos
Dinero P
Quimicos Aspecto politico-
social
Competidores

Empresas de
desarrollo

Resto de la sociedad

1. A5.2 Diagrama de operaciones a tercer nivel

En este nivel se muestran las operaciones que se realizan en el area de mantenimiento que es el area al cual
se enfoca nuestro proyecto, desde las herramientas que se utilizan en el mantenimiento hasta tener como resultado
maquinaria e instalaciones en buen estado.

| Seguridad |\ *Mantenimiento

preventivo
Prgﬁﬁﬁ';’," *Mantenimiento
P correctivo Maquinaria e
- N > instalaciones en
| Conocimiento }_ *Mantenimiento buen estado
predictivo
| Mano de obra f/
*Limpieza

| Herramientas |'/




1.B Alcance en el area de Mantenimiento

Dentro de cualquier organizacion, el area de mantenimiento es primordial, para la 6ptima ejecucién de las
operaciones que se realizan en la industria, es por ello que el area es estratégica para cumplir con los objetivos de
produccion.

1.B.1 Mantenimiento

Hoy en dia los consumidores exigen productos de mayor calidad y menor costo esta demanda solo se puede
realizar con los estandares con los que la industria farmacéutica ha implementado, siendo hoy en dia una de las
industrias con mejores indices de calidad, seguridad y rentabilidad.

La exigencia de calidad de la industria farmacéutica y en este caso de Novartis, ha incitado a realizar mejoras
en los procesos productivos, y para llevar a cabo estos procesos el area de mantenimiento es fundamental pues de
esta depende la calidad y la seguridad en los procesos de produccion.

El area de mantenimiento también se encuentra muy relacionada con la seguridad, es decir, prevencién de
accidentes y lesiones, pues mantiene en buenas condiciones la maquinaria y herramienta, lo que permite una mejor
operacion y seguridad, evitando asi los riesgos en el &rea laboral.

La necesidad de organizar adecuadamente el servicio de mantenimiento con la introduccién de programas de
mantenimiento preventivo y el control del mantenimiento correctivo tiene como objetivo el optimizar la disponibilidad
de los equipos productores.

Posteriormente, la necesidad de minimizar los costos propios de mantenimiento acentla esta necesidad de
organizacién mediante la introduccion de controles adecuados de costos.

1.B.2 Objetivo del mantenimiento

El objetivo del mantenimiento es el de mantener en 6ptimas condiciones los bienes, sus acciones son evitar,
reducir y en caso necesario el de reparar las fallas sobre los bienes todo esto para prolongar la vida util de los
bienes.”

El mantenimiento adecuado, tiende a prolongar la vida util de los bienes, por lo cual obtienen un rendimiento
aceptable durante mas tiempo, pues reducen el nimero de fallas.

El mantenimiento también evita los paros de maquinas por alguna falla, es por ello que el area es primordial
para cumplir con los costos de produccién.

1.B.3 Alcance en el area de mantenimiento en Novartis

El area de mantenimiento en Novartis es un area estratégica para la ejecucion de la empresa, en ella laboran
20 empleados, y cuenta con varias sub-areas dentro de ella.

Los sub-areas que se encuentran involucradas en el proyecto de implantacién dentro del area de
mantenimiento son:

1.B.3.1 Mesas de trabajo
Es el &rea de trabajo encargada de realizar trabajos eléctricos, de manufactura y de aire acondicionado. Esta

area cuenta con 6 mesas de trabajo las cuales estdn asignadas a varios empleados para que realicen sus tareas
cotidianas.

4 http://www.monografias.com/trabajos15/mantenimiento-industrial/mantenimiento-industrial.shtml, 06/06/2010
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Las mesas de trabajo cuentan con almacenamiento en la parte inferior en las cuales los empleados guardan las
herramientas y material de trabajo, asi como uniformes y algunas refacciones de maquinaria.

Esta zona de trabajo cuenta también con dos tornos y una dobladora, mismos que son utilizados cuando se
requiere algun trabajo de manufactura.

1. B.3.2 Taller de mantenimiento

Es la zona aledafa a las mesas de trabajo en donde se operan la soldadura y cortadora de metales; en esta
zona se tienen mesas de trabajo para realizar las acciones necesarias. Aqui encontramos muebles de
almacenamiento para refacciones y tornillos, ademas de una zona de almacenamiento de perfiles y varillas. En la
Zzona se maneja con magquinaria que deberd ser utilizada con cuidado para no tener accidentes.

1.B.3.3 Almacén de productos peligrosos y caducos

Es la zona en la que se encuentran los medicamentos caducos y en donde esperan a ser auditados por las
autoridades para poder ser destruidos, después estos productos son confinados por empresas de productos
peligrosos.

La principal tarea del area es la destruccion de los medicamentos caducos, misma que se lleva a cabo por un
operario en el molino de destruccion. El molino de destruccion debe ser operado de una manera Optima para que no
surjan accidentes.

Para entrar y trabajar en la zona es necesario contar con equipo de seguridad, tales como calzado, lentes,
mascarilla y orejeras que impidan que las particulas peligrosas entren en contacto con nuestro organismo.

1.B.3.4 Planta de tratamiento de aguas residuales

Es la zona donde se llevan a cabo los proceso de tratamiento de las aguas residuales, dentro del area se
cuentan con equipo para el tratamiento, tal como tanque de lodos activados, clarificador, potabilizador vy filtros que
son operados por un panel dentro de una oficina.

La oficina cuenta con herramienta necesaria para la operacion y el mantenimiento del equipo, dicho
mantenimiento se encuentra programado y es fundamental el uso de equipo de seguridad como traje y lentes, dado
gue ademas de trabajar con agua altamente contaminada por los procesos de produccién, también se manejan
productos quimicos para la limpieza.

1.B.3.5 Area de almacenes exteriores

Esta zona cuenta con tres almacenes, material peligroso, pintura y otro de gasolina y diesel.

Para entrar y trabajar dentro del bunker de material peligroso es necesario el uso de equipo de proteccién
personal para evitar la contaminacién por parte de los residuos peligrosos.

1.B.3.6 Calderas

Esta es la zona en la que se encuentran las calderas que operan los diversos procesos en la planta de
produccion. Se cuenta con tres sistemas de calderas que son operadas por un panel dentro de una oficina que cuenta
con material de apoyo para la operacion.

En esta area también se encuentra un almacén de refacciones, asi como de material de limpieza y sustancias

peligrosas. Para laborar y entrar en esta zona se debera utilizar equipo de proteccién para oidos, dado que se
manejan altos indices de ruido.
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1. B.3.7 Oficinas de mantenimiento

Esta es la zona de trabajo de los supervisores de los empleados de mantenimiento, cuentan con lo dispuesto
para la operacion, tales como equipo de computo y eléctrico.

Dentro de esta implantacion solo se trabajara en dos oficinas, mismas que cuentan con escritorios y almacenes
de documentos.

1.B4 Lay Out del &rea de mantenimiento

La planta de Novartis se encuentra localizad en Calzada de Tlalpan No. 1779, Col. San Diego Churubusco,
C.P. 04120, México, Distrito Federal

A continuacién presentamos el Lay Out de la distribucion que tiene la planta, asi como la localizacién de las
areas donde se desarrollo el proyecto.

Areas

. Almacén producto terminado
. Zona de embarques

. Edificios Administrativos

. Centro de capacitacion

. Planta de produccién

. Edificios Operativos

. Edificio de ventas

. Caseta de vigilancia

O~NOO O, WNE

Areas de implantacion

A. Almacén producto caducos y
peligrosos.

B. Oficinas, taller de
mantenimiento y mesas de trabajo
C. Almacenes exteriores

D. PTAR

F. Calderas

Diagrama 1.1 Layout Novartis

12



1.C Problemaética
Para Novartis la productividad y eficiencia son conceptos bien fundamentados en sus procesos, asi como en su

personal, es por ello que se busca la implantacion de las 5 S’s dentro de la empresa, para asi mejorar la calidad y
continuar con la excelencia de sus productos.

En el area de mantenimiento de Novartis se habian tenido algunos problemas por falta de orden y limpieza en
las areas de trabajo, algunos de estos problemas se convertian en cuellos de botella dificiles de observar, y que
afectaban directamente el desempefio, calidad y seguridad de trabajo de sus empleados.

Algunos problemas a los que se enfrentaban cominmente por falta de orden y limpieza en el area de trabajo:

e Solo los empleados conocen donde se encuentran ciertos materiales y herramientas, por lo tanto cuando
una persona nueva, o alguna persona buscaba un material se perdia mucho tiempo y se dedicaba gran esfuerzo.

e EIl personal tiene dificultad en encontrar sus propias herramientas e instrumentos de medicion. Esto
ocasionaba robos de dichas herramientas, pues eran muy faciles de ser tomadas por otras personas.

e Se pierden constantemente llaves de gavetas, asi como de ciertas areas a las que tiene acceso el personal,
esto ocasionaba pérdida de tiempo.

¢ No se ubican ciertos documentos cuando sean urgentes.
¢ Se hallan materiales y basura en los pasillos, obstruyendo el paso y pudiendo causar algln accidente.
e Los escritorios terminan atiborrados de lapices, marcadores, borradores y papeles.

e No existe una cultura de limpieza instaurada en el personal, ya que muchas mesas y areas de trabajo se
encontraban sucias y no se limpiaban cotidianamente.

e Los lugares de almacenaje no presentan etiquetas claras se cometeran equivocaciones al recoger
materiales.

e Los clientes pierden la confianza en su capacidad de ofrecer una operacion competitiva de clase mundial.
e Equipos sucios, que seguramente resultan en produccion defectuosa

e Problemas potenciales de los equipos quedan cubiertos bajo suciedad y mugre

e El personal no tiene orgullo por su lugar de trabajo

e Las paredes y ventanas acumulan suciedad, oscureciendo y opacando el lugar de trabajo

e Los pasadizos son menos obvios y como resultados se dejan objetos en ellos

e Los defectos y los factores que causan defectos y desperfectos son menos obvios.

¢ El aceite y agua derramados en el piso pueden causar accidentes que resulten en lesiones, ademas Las
maquinas pueden estar tan sucias que es dificil ver bien los medidores de niveles de aceite
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Como formacién de ingenieros industriales utilizamos una herramienta que nos facilita la vision de cualquier
problema que se presenta, esta herramienta es llamada Diagrama de Ishikawa o Diagrama de pescado o Diagrama
de causa-efecto.’

Por eso es que resumiendo todos los puntos observados dentro de la problemética en el area de
mantenimiento en Novartis, se realiza el siguiente diagrama de Ishikawa:

Procesos Mano de
obra

Desconocen el lugar de

Tiempos muertos por buscando No tienen
falta de insumos o .
herramientas a la mano

material en proceso

Tiempo de

reaccion

Tiempos muertos en buscar Perdida de

una herramienta especifica

materiales
Pérdida de tiempo No existe
i almacenamiento
lugar siempre por recompra
Herramientas Materiales

Diagrama 1.2 Diagrama Ishikawa problemdtica

1.D Manufactura esbeltay las 5 S’s

Las 5 S’s se relaciona con la organizacién del lugar de trabajo y es la base para la aplicacién de los conceptos
de Lean Manufacturing. Es una metodologia que mejora la organizacion y el orden en las areas de trabajo.

El objetivo es mostrar, reducir, eliminar y prevenir los desperdicios y residuos para que no ocurran en el futuro.

LT

“Todo tiene un lugar y todo en su lugar”, “Si no tiene etiqueta, no garantiza tener lugar en la zona”, estas son
frases alusivas a la cultura de las 5 S’s. ¢ Cudl es la importancia del orden y la limpieza? De acuerdo a los autores
Henderson and Lacro (Lean Transformation: How to change your business in to a lean Enterprise), la mayoria de las
personas subestima la importancia de la seguridad, orden y limpieza en las areas de trabajo. Algunos especialistas de
Toyota y Honda estiman que del 25 al 30 % de los defectos de calidad estan relacionados directamente con este
aspecto.

g Diagrama de Ishikawa, también llamado diagrama de causa-efecto, es una de las diversas herramientas surgidas a lo largo del siglo
XX en dmbitos de la industria y posteriormente en el de los servicios, para facilitar el analisis de problemas y sus soluciones en esferas
como lo son; calidad de los procesos, los productos y servicios. Fue creado por el ingeniero japonés Dr. Kaoru Ishikawa en 1943. Se trata de
un diagrama que por su estructura ha venido a llamarse también: diagrama de espina de pescado, que consiste en una representacién
grafica sencilla en la que puede verse de manera relacional una especie de espina central, que es una linea en el plano horizontal,
representando el problema a analizar, que se escribe a su derecha.

Escalante Edgardo J., Seis-Sigma: Metodologia y técnicas, Ed Limusa, México 2006, pag. 44.
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Son llamadas 5S’s pues para la practica representa algo simple y estructurado, el nombre se debe a las
iniciales de los principios japoneses mencionados por Toyota, estos son:

Seiri (Seleccionar)
Seiton (Ordenar)

Seiso (Limpieza)
Seiketsu (Estandarizar)
Shitzuke (Mantener)

agrwNE

Aunque las 5 S’s también podrian ser llamadas por sus iniciales en inglés:

Sifting (Seleccionar)
Sorting (Ordenar)
Sweeping (Limpieza)
Standarize (Estandarizar)
Sustain (Mantener)

agrLONE

1.D.1 Definicion Manufactura esbelta

Manufactura Esbelta son varias herramientas que le ayudara a eliminar todas las operaciones que no le
agregan valor al producto, servicio y a los procesos, aumentando el valor de cada actividad realizada y eliminando lo
gue no se requiere. Reducir desperdicios y mejorar las operaciones, basandose siempre en el respeto al trabajador.

La Manufactura Esbelta nacié en Japon y fue concebida por los grandes gurls del Sistema de Produccion
Toyota: William Edward Deming, Taiichi Ohno, Shigeo Shingo, Eijy Toyoda entre algunos.

El sistema de Manufactura Flexible o Manufactura Esbelta ha sido definida como una filosofia de excelencia de
manufactura, basada en:

La eliminacion planeada de todo tipo de desperdicio
El respeto por el trabajador: Kaizen
La mejora consistente de Productividad y Calidad®

1.D.2 Objetivos de Manufactura Esbelta

Los principales objetivos de la Manufactura Esbelta es implantar una filosofia de Mejora Continua que le
permita a las compafiias reducir sus costos, mejorar los procesos y eliminar los desperdicios para aumentar la
satisfaccion de los clientes y mantener el margen de utilidad.

Manufactura Esbelta proporciona a las compafiias herramientas para sobrevivir en un mercado global que
exige mayo calidad, entrega mas rapida a mas bajo precio y en la cantidad requerida. Especificamente, Manufactura
Esbelta:

Reduce la cadena de desperdicios dramaticamente

Reduce el inventario y el espacio en el piso de produccién

Crea sistemas de produccion mas robustos

Crea sistemas de entrega de materiales apropiados

Mejora las distribuciones de planta para aumentar la flexibilidad y beneficios

6 Feld, Lean Manufacturing, tools techniques, and how to use them, CRC press, EEUU, 2001, pag. 76 a 85
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La implantacién de Manufactura Esbelta es importante en diferentes areas, ya que se emplean diferentes
herramientas, por lo que beneficia a la empresa y sus empleados. Algunos de los beneficios que genera son:

Reduccion de 50% en costos de produccion
Reduccidn de inventarios

Reduccion del tiempo de entrega (lead time)
Mejor Calidad

Menos mano de obra

Mayor eficiencia de equipo

Disminucioén de los desperdicios
Sobreproduccion

Tiempo de espera (los retrasos)

Transporte

El proceso

Inventarios

Movimientos

Mala calidad

1.D.3 Pensamiento Esbelto

La parte fundamental en el proceso de desarrollo de una estrategia esbelta es la que respecta al personal, ya
gue muchas veces implica cambios radicales en la manera de trabajar, algo que por naturaleza causa desconfianza y
temor. Lo que descubrieron los japoneses es, que mas que una técnica, se trata de un buen régimen de relaciones
humanas. En el pasado se ha desperdiciado la inteligencia y creatividad del trabajador, a quien se le contrata como si
fuera una méquina. Es muy comudn que, cuando un empleado de los niveles bajos del organigrama se presenta con
una idea o propuesta, se le critique e incluso se le calle. A veces los directores no comprenden que, cada vez que le
‘apagan el foquito’ a un trabajador, estan desperdiciando dinero. El concepto de Manufactura Esbelta implica la
anulacion de los mandos y su reemplazo por el liderazgo. La palabra lider es la clave.

1.D.4 Los 5 Principios del Pensamiento Esbelto
Los cinco principios del pensamiento esbelto son los siguientes:

1. Define el Valor desde el punto de vista del cliente: La mayoria de los clientes quieren comprar una solucién,
no un producto o servicio.

2. Eliminar desperdicios encontrando pasos que no agregan valor, algunos son inevitables y otros son
eliminados inmediatamente.

3. Identifica tu corriente de Valor: Haz que todo el proceso fluya suave y directamente de un paso que agregue
valor a otro, desde la materia prima hasta el consumidor

4. Crea Flujo: Una vez hecho el flujo, seran capaces de producir por ordenes de los clientes en vez de producir
basado en prondésticos de ventas a largo plazo

5. Produzca el "Jale" del Cliente.’

1.D.5 Las5’s
Las 5 S’s son cinco principios japoneses cuyos nombres comienzan por S y que van todos en la misma
direccion:

“Tener una empresa limpia, ordenada y con un excelente ambiente de trabajo"

La mayoria de empresas de clase mundial practican el principio de las 5 S’s. Al aplicar las 5S’s se crea un
lugar de trabajo visual y se incrementa la productividad al facilitarse

7 Feld, Lean Manufacturing, Tools techniques, and how to use them, CRC press, EEUU, 2001, pag. 76 a 85
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A continuaciéon se mencionan cada una de las S’s
1.D.5.1 S1. Separar y Descartar

La clave de la S1 es eliminar todos los objetos no esenciales en el lugar de trabajo. La aplicacién de la S1
ayuda a eliminar el desorden y desbarajuste en el entorno laboral, creando, por el contrario, un ambiente de trabajo
agradable y eficiente

Separar y descartar es el primer paso en la creacién de un lugar de trabajo visual. Separar y descartar es la
base del principio de gestion de clase mundial que dice: “Mantenga solo lo necesario, en la cantidad necesaria y
solamente cuando sea necesario”. De manera que cuando se aplica Separar y descartar hay que asegurarse que no
solamente se termine por arreglar el desorden en montafias ordenadas

El promedio de las fabricas solamente utilizan un 30% de su espacio como fabrica, el 70% restante es utilizado
como almacenes y depdésitos para equipos, materiales, inventarios y otros objetos innecesarios que obstaculizan las
verdaderas actividades productivas. Esta es una gran oportunidad de mejorar las cosas implantando efectivamente
Separar y descartar

Para llevar a cabo la implantacion de la S 1 se debera llevar a cabo tareas como las siguientes:

e Hacer inventarios de las cosas Utiles en el area de trabajo.
e Entregar un listado de las herramientas o equipos que no sirven en el area de trabajo
e Desechar las cosas inttiles

Se debe aplicar S1 a todo incluso a los inventarios y equipamiento. Los inventarios incluyen objetos como
materia prima, repuestos, productos semi-manufacturados, subconjuntos de ensamblajes y productos terminados.

Equipamiento incluye herramientas, montajes y matrices, fotocopiadoras, méaquinas de fax, de datos,
proyectores, etc.

En el siguiente diagrama se grafica el proceso de clasificacion S1, también se explica que accién tomar cuando
los objetos han sido clasificados.
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1. D.5.1.1 Diagrama de Flujo de la Clasificacién de Objetos para S1°

Necesario
A
|
|
1

Si Confinamiento
Objetos Repararlos
o I —_— -
Dafiados 5
1
1 No » MP,PPy PT
Objetos Separarlos
Obsoletos [~ = = = = = > — — ——
| R
: ]
1 Activo Fijo
. - No
Objetos ¢Son dtiles I
o — para alguien — o o o - —
de mas e I
|
Si 2
! Finanzas
L 4
* Regalar
* Transferir
* Donar
* Vender

1.D.5.2 S2. Sefalary Organizar

Una vez que todos los objetos innecesarios han sido descartados, los objetos restantes deberan ser ordenados
cuidadosamente.

Todo debe tener y estar en su lugar. Todo debe estar sefializado de manera que el lugar de cada cosa este
visualmente claro, incluso para una persona nueva en el equipo o un visitante.

Sefalar y Ordenar significa disefiar el lugar de trabajo de manera que haya un impacto visual de existir un alto
grado de orden. Una vez que se ha establecido plenamente la S2 ya no sera necesario preguntar donde estan las
cosas ya que todo estara visualmente claro. Esto eliminara muchas actividades de desperdicio o pérdida de tiempo
como “buscar cosas inutilmente” o “dificultades en retornar objetos a su lugar”

Para llevar a cabo esta implantacion se deben colocar las cosas Utiles por orden seguln criterios de Seguridad,
Calidad y Eficacia elaborando procedimientos que permitan mantener el orden

» Seguridad: Que no se puedan caer, que no se puedan mover, que no estorben.
+ Calidad: Que no se oxiden, que no se golpeen, que no se puedan mezclar, que no se deterioren.
» Eficacia: Minimizar el tiempo perdido.

Un concepto clave de la S2 es que toda persona debera poder reconocer a simple vista, que el lugar de trabajo
esta en orden. Por ejemplo, si se supone que solo debe haber un objeto de trabajo entre estaciones correspondiente
a “trabajo en proceso”, debera haber una sefal que indique “almacenaje de unas sola pieza”. De manera que si
hubiera 2 o 3 objetos en este lugar de almacenaje, seria obvio a la vista que algo no anda bien.

& Mendoza M. Pablo, Manual Modulo Novartis, México 2009, pag 10
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1. D.5.2.1 Diagrama de colocacién de objetos °
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1.D.5.3 S3. Sacar brillo e inspeccionar

Es decir, limpiar la suciedad, la mugre y el polvo de toda la maquinaria, equipos, pisos y paredes del lugar de
trabajo. Al limpiar se pueden ir identificando desperfectos y defectos tales como fugas de aceite, tonillos, etc.
Sacar brillo e inspeccionar, enfatiza el mensaje que se debe limpiar toda suciedad, mugre y polvo del lugar de

trabajo para hacer del ambiente laboral uno en el que el personal se siente més seguro, pueden disfrutar del trabajo y
se facilitan los procesos.

Algunas tareas para implantar con éxito esta S:

Recoger y retirara lo que estorba

Limpiar con un trapo o brocha

Barrer

Desengrasar con un producto adaptado y homologado
Pasar la aspiradora

Cepillar en los lugares que sea preciso

Eliminanr los focos de suciedad

Uno de los beneficios obvios de practicar limpieza diaria es que el lugar de trabajo se transforma en un

ambiente laboral brillante y placentero que todos disfrutan, con el resultante impacto positivo directo en la moral,
seguridad y calidad.

Sacar brillo e inspeccionar, impacta también en la optimizacion del equipo, al prestar atencion frecuente en las
inspecciones y mantenimiento.

9. Mendoza M. Pablo, Manual Modulo Novartis, México 2009, pag. 19
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Por ejemplo: cuando uno mantiene su auto limpio, se nota cualquier problema, como pintura descascarada,
oxido, raspaduras, neumaticos gastados, fugas de aceite, etc. Si se atienden estos problemas inmediatamente se
puede prevenir mayores gastos o accidentes.

La limpieza diaria debe convertirse en un habito
Se debe hacer habito realizar la limpieza diaria como barrer pisos, limpiar toda suciedad, mugre y polvo.

e Barrer y fregar pisos, asi como estanterias y otras superficies horizontales hasta sacarles brillo.

e Quitar la suciedad, mugre y virutas que se apelmazan en el aceite viejo de los equipos.

e Saque brillo a los equipos y revise que no hayan fugas, mangueras cuarteadas, ajustes incorrectos u otros
defectos.

Pasos para la implantacion de Sacar brillo e Inspeccionar, siga los siguientes pasos para la puesta en practica:

Definir el area de cobertura, incluyendo maquinaria y equipos
Regularizar los métodos y controlar visualmente

Asignar responsabilidades de limpieza

Preparar los materiales y equipamiento de limpieza necesarios
Implantar y sostener

agrwONE

1. D.5.3.1 Asignacién de responsabilidades

Se divide la planta en areas especificas y se asignhan responsabilidades a cada miembro del equipo. Asimismo,
se les debe asignar la limpieza de equipamiento e inventario. Se podra usar un Lay out de la planta, conjuntamente
con el programa de limpieza.

La limpieza de las areas comunes como salas de reuniones, areas de recreo y bafios también deberan ser
responsabilidad de miembros del equipo. Lo mejor es rotar responsabilidades entre todos los miembros del equipo ya
gue todos hacen uso de estas areas.

1. D.5.3.2 Mejora en la Limpieza

Durante la aplicacién, los defectos o problemas saltan a la vista. Los operadores deben recibir entrenamiento y
tener la oportunidad para embarcarse en actividades de mantenimiento preventivo, asi como realizar ellos mismos
mantenimiento de maquinarias. Se debera hacer mantenimiento de mejoras para eliminar a causa de suciedad y
otros problemas en el lugar de trabajo.

Si el operador no puede rectificar el problema, se debera colocar una etiqueta de mantenimiento sobre el area
problema e inmediatamente enviar un pedido de servicio de mantenimiento a la corresponde seccion.

Se deberan hacer mejoras a los equipos para eliminar la necesidad de limpieza, también se debera facilitar el
acceso a areas dificiles para realizar la limpieza.

1.D.5.4 S4. Simplificar y Estandarizar

Se aplican principios de ergonomia para eliminar actividades que causen despilfarros, y crear un ambiente de
trabajo mas seguro y sencillo. El estandarizar o uniformar reduce el nimero de objetos que uno necesita tener y
controlar.

Mediante la aplicacion de Simplificar y estandarizar en el lugar de trabajo se pueden hacer uso de los principios
de ergonomia en el disefio de las practicas laborales. Al eliminar actividades indtiles, se facilita el trabajo y se hace
mas seguro. La estandarizacion de las actividades, es decir, al formalizar los procesos de trabajo en normas laborales
se ayuda a reducir la complejidad de administrar los diferentes tipos de objetos en el trabajo.

Si uno repite movimientos continuamente, incluso si son movimientos ligeros, puede ser causa de lesiones
serias. Esto sucede en estaciones de trabajo que no son disefiadas ergonémicamente.
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No se alcanza una competitividad de clase mundial trabajando fuertemente sino inteligentemente. Al fomentar
la participacion de los miembros del equipo para encontrar la mejor manera de facilitar el trabajo, no solamente se
mejora la seguridad sino la eficiencia, la moral y se reducen los costos.

Para implantar esta S deberemos establecer procedimientos y planes para mantener orden y limpieza y asi
facilitar el trabajo de varias maneras, como:

N

TP O0OON O

Regularizar las herramientas para reducir la cantidad que hay que administrar

Observar la ergonomia del lugar. ¢Es la disposicion del area la ideal? ¢ Esta el panel del operador cerca de
la maquina o esta a distancia?

Asegurar que las herramientas correctas se encuentran en el lugar correcto y siempre a la mano

Tener el equipo de limpieza siempre disponible y en el lugar correcto

Eliminar la mayor cantidad de trabajo manual posible como caminar, cargar o levantar objetos, etc.

Usar el equipo de manipulacion de desechos correctos

Implantar controles visuales como un panel para herramientas con las siluetas marcadas.

Demarcar areas en los talleres y en la linea de ensamblaje haciendo uso de normas de cddigos de color.
Buscar las oportunidades para eliminar el uso de herramientas para realizar inspecciones:

Usar tuercas de orejetas o0 mecanismos de afloje rpido en las cubiertas de inspeccion

Usar cubiertas transparentes que no requieran sacarlas para efectuar la inspeccion

10 Tener las carretillas apropiadas, por ejemplo para repuestos de cambio y mantenimiento

11.Eliminar la necesidad de herramientas haciendo uso de mecanismos de afloje rapido, tuercas mariposa, etc.
12.Almacenar herramientas montajes y matrices a la altura correcta para evitar tener que agacharse y levantar
13.Instalar mecanismos corredizos para acceder a matrices pesadas

1.D.5.5 S5. Sostener

La quinta S se refiere a la disciplina necesaria para sostener las mejoras logradas al poner en practica S1, S2,
S3 y S4. La quinta S requiere hacer lo posible para que las cuatro anteriores se conviertan en un habito y por ende
sean sostenidas. Para esto se necesita el apoyo de todos los integrantes, realizando las siguientes actividades:

Respetando a los demas

Respetando y haciendo respetar las normas del sitio de Trabajo
Llevando puesto los equipos de proteccién

Teniendo el habito de limpieza

Convirtiendo estos detalles en habitos reflejos

Para asegurar la sostenibilidad de la quinta S, es necesario se tomen medidas necesarias como las siguientes:

Aplicar con regularidad la estrategia de etiquetas rojas

Hacer una evaluacion mensual de lista de control y competicion

Revisién diaria de 5 minutos de actividades 5S’s y revision de fin de turno de las 5S’s

Desplegar fotografias que muestren las oportunidades para implantar las 5 S’s de herramientas y técnicas
Crear lugares de trabajo modelo para que los demas aprecien y aprendan

Uso de ayudas visuales

Recorridos a las areas por parte de los directivos

Publicacién de fotos “antes” y “después”

Boletines informativos, carteles, usos de insignias

Concursos de lema y logotipo™

% Mendoza M. Pablo, Manual Modulo Novartis, México 2009, pag. 8-26
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1.D.6 Importancia de un sistema de orden y limpieza en la empresa

El desorden y suciedad son claros generadores de accidentes, improductividades, pérdidas de tiempo, déficit
de calidad, menores niveles de satisfaccion tanto de clientes como de operarios y empleados, excesos de stock,
sustraccién de piezas, partes e instrumentos, entre otros y numerosisimos efectos.

La falta de orden no solo esta motivada en cierta forma por razones psicologicas, sino que ademas afectas
psicoldgicamente a los integrantes de la organizacion.

Debemos partir que la primera impresion que tienen los externos a la empresa cuando visitan sus recintos y
dependencias es el orden y limpieza que en ello se observa, a tal punto de que muchos clientes pueden prescindir de
los servicios o productos de una empresa al observar en ella desorden, inseguridad, falta de control, suciedad, y un
mal ambito laboral; suponiendo que una organizacion que presenta esas falencias no esta en condiciones de ofrecer
ni productos ni servicios de calidad, a un coste aceptable y dando cumplimiento a la entrega en cantidad y plazos.

Es importante pensar que opinién se llevaria si algun visitante llega a un taller mecanico sucio y desordenado,
0 si entrara a la cocina de un restaurante y éste estuviera o presentara pésimas condiciones, con malos olores y
suciedad entre otros. Ni dejaria su auto Ultimo modelo, ni se sentaria a comer producto alguno.

Una gran parte de los individuos tiene una clara tendencia a la acumulacion de insumos o papeles, a no
guardar las cosas donde corresponde, extraviar elementos o componentes, archivar o guardar elementos en lugares
donde no corresponde y esperar que otros limpien y ordenen las cosas. Esto es posible de corregir.

1.D.7 Las 5 S’s y la comunicacion

El propdsito de la comunicacion es el de poder transmitir un mensaje a través de la organizacion y en el cual
existe un comunicador y un receptor que comparten clara y entendible cuales seran las acciones a tomar dentro del
proyecto.

La comunicacién organizacional cubre muchos conceptos que algunas veces llegan a ser complicados y
persuasivos alrededor de todos los niveles jerarquicos de la empresa y en el que se combinan mecanismos formales
e informales de comunicacion. Por lo que se puede identificar la comunicacién se puede llevar a cabo entre
empleados y supervisores, empleados a empleados, departamentos a departamentos, entre diversas areas, entre
unidades de negocio y también en viceversa.

Todo esto se suma el hecho de que un pequefio mensaje puede ser faciimente malinterpretado o
distorsionador por influencias que operan en el proceso de comunicacion. Es por ello que debe considerares que el
proceso de comunicacion puede ser mejorado para tratar de omitir los malentendidos o reducirlos por lo menos. En
esencia hay dos principales maneras de comunicacion, la oral y la escrita, las cuales nos ayudaran en el proceso de
la comunicacién efectiva, para logarla se debera tener en cuenta el proceso de la retroalimentacion, pues solo con
ella nos daremos cuenta en los puntos de comunicaciéon que estan fallando y que crean malentendidos; entre mas
rapido sea el proceso de la retroalimentacién, mas rapido serd la correccién de los errores de interpretacién que
tengan los miembros del equipo.

La comunicacion para llevar a cabo un proyecto de 5 S’s es fundamental, pues los miembros del equipo
recibiran toda la informacién de las auditorias y la capacitaciéon, es una herramienta fundamental que nos ayudara a
llegar a los objetivos planeados. Se debera de ser exhaustivo en el momento de la comunicacion con los miembros
del equipo pues solo asi se daran cuenta de los procedimientos que se encuentran realizando diferentemente con la
cultura de las 5 S’s.

1.D.7.1 Comunicacion Verbal

La mayoria de las personas prefiere la comunicacién directa (cara a cara) pues se tiene replica instantanea, en
la practica la comunicacion cara a cara representa también otra ventaja que es la capacidad de reaccion que tiene el
equipo para convencer a los miembros del equipo en participar en el proyecto.

22


http://www.monografias.com/trabajos901/evolucion-historica-concepciones-tiempo/evolucion-historica-concepciones-tiempo.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/conge/conge.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/empre/empre.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/elproduc/elproduc.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/empre/empre.shtml
http://www.monografias.com/trabajos/inseguridad/inseguridad.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/control/control.shtml
http://www.monografias.com/trabajos13/renla/renla.shtml
http://www.monografias.com/trabajos/adolmodin/adolmodin.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/elproduc/elproduc.shtml

El ejercicio de la comunicacién por tanto, debera estar encaminado hacia los miembros del equipo como a la
direccion principal ya que esta hablando de los objetivos, de cdmo se encuentran enmarcados dentro de la
planeacién estratégica y como se lograran.

1.D.7.2 Comunicacion escrita

En paralelo con la comunicacién verbal, la comunicacion escrita es usada para refrendar el mensaje, como es
bien sabido por Len Holden 1, la oportunidad de retroalimentacién en la comunicacién escrita es limitada. Uno de los
principales métodos de diseminacion de informacién estratégica en una organizacion son las revistas, folletos,
periodicos y boletines que se encuentran dentro de la empresa.

Se debe tomar mucho cuidado con los mensajes ambiguos que muchas veces traeran mas confusion que
informacion a los empleados.

La comunicacién a través de medios podria ser usada también para transmitir el mensaje de los planes
estratégicos, la mayoria de las empresas cuentan con infraestructura tecnolégica para que sus empleados conozcan
los objetivos a través de este medio.

Una vez que las decisiones han sido tomadas acerca de coOmo una organizacion implantara el plan de
desarrollo de las 5 S’s, el siguiente paso es comunicar y vender las propuestas a toda la organizacion.™

1. D.7.3 Rompiendo Paradigmas"”

Las influencias suceden en nuestras vidas (la familia, la escuela, la Iglesia, el ambiente de trabajo, los
amigos y los paradigmas sociales corrientes) tienen un efecto silencioso e inconsciente en nosotros, y contribuye a
dar forma a nuestro marco de referencia, a nuestros paradigmas.

Cuanta més conciencia tengamos de nuestros paradigmas o0 supuestos basicos, y de la medida en que nos
ha influido nuestra experiencia, en mayor grado podremos asumir la responsabilidad de tales paradigmas,
examinarlos, someterlos a la prueba de la realidad, escuchar a los otros y estar abiertos a sus percepciones, con lo
cual lograremos un cuadro mas amplio y una modalidad de visiébn mas objetiva

Resulta obvio que si lo que pretendemos es realizar en nuestra vida cambios relativamente menores, puede
gue baste que nos concentremos en nuestras actitudes y conductas. Pero si aspiramos a un cambio significativo,
equilibrado, tenemos que trabajar sobre nuestros paradigmas basicos.

Es decir uno de las primeros obstaculos que nos encontramos al implantar las 5 S’s en el area fueron los
paradigmas que cada uno de los colaboradores tenian, cuando uno veia que era un problema el otro lo veia algo
cotidiano. Nuestra labor como ingenieros es romper esos paradigmas.

El trabajo en equipo es otro elemento que provee la conexién entre concepto y realidad. La gente entiende
la necesidad del cambio, cuentan con las herramientas correctas y son exhortadas a entrar en accion.

El preceptor mas importante en el rompimiento de paradigmas de la Mejora continua es la Creatividad, la
Innovacién y el Liderazgo.

u Cooper Dominic, Improving a safety culture, a practical guide, 1 ed, EEUU, 1999, pag. 140a 172.

213 palabra paradigma proviene del griego. Fue originalmente un término cientifico, y en la actualidad se emplea por lo general con el
sentido de modelo, teoria, percepcion, supuesto o marco de referencia.
Covey Stephen, Los 7 habitos de la gente altamente efectiva, Ed Paidos Plural, Nueva York 1990, pag. 32-41.
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1.D.8 Persistencia al cambio

Por su naturaleza los cambios dictados por un proyecto remplazan lo familiar por algo totalmente desconocido,
esto la mayoria de las veces causa un sentimiento de incertidumbre durante el periodo de cambio.

¢Sera esto mucho trabajo?, ¢ Cuanto tiempo me va a llevar? Son las tipicas preguntas que se realizan a la
hora de implantar un nuevo proyecto. Inevitablemente el factor a la resistencia es el miedo a lo incierto y que afecta el
grado de aceptacion del proyecto entre los miembros del equipo.

Ser capaz de reconocer y hacer frente a esta resistencia hara conllevara a la introduccion con éxito de un
proyecto de orden y limpieza en el lugar de trabajo.

Resistencia al cambio es una reaccién natural, y algo con lo que nos hemos encontrado en alguna etapa de
nuestra vida. La funcién de la resistencia es la de desmotivar la aceptacion al cambio. La reaccioén inicial de muchas
personas es negarse a necesitar el cambio, no quieren salir de su zona de confort, lo cual resulta en mayor
resistencia a los cambios, hacer menos los méritos y negarse a realizar los cambios.

El cambio para muchas personas es estresante, este estrés es debido a que las personas que se sienten
amenazadas por un cambio y que ven este cambio como un incremento de trabajo o al tener que tomar mayor
capacitacion en sus labores diarias y es por ello también que se sienten independientes al problema que se trata de
resolver con la implantacion.

1. D.8.1 Formas de resistencia al cambio

En la practica la Unica manera de atacar a la resistencia, es identificando sus causas sin dejar de ser flexible
para superarla. En la implantacién debes apoyar y fomentar en las personas la exploracion de las oportunidades
presentadas por el cambio y empezar a comprometerlas con este.

Denton, menciona en su bibliografia que existen varios tipos de resistencia y que los principales son:

Emocional: La manera en que las personas se sienten antes los cambios y nuevas ideas.
Cognitiva: La manera en que las personas piensan acerca de los cambios.

Social : La manera en que los grupos de personas enfrentan los cambios

Conductual : La manera en que las personas se comportan con el cambio

Organizacional: La manera en que los departamentos ayudan o dificultan el proceso de cambio.

La resistencia emocional es cuando las personas crean una situacién de enojo o de minimizacién a cambio con
fin de avergonzarse del cambio. Un ejemplo es cuando el equipo de trabajo comenta que concentrarse en el proyecto
es trivial y una completa pérdida de tiempo.

La resistencia cognitiva es aquella en la cual las personas buscan las maneras de reducir los cambios. Un
ejemplo es cuando los equipos nos dicen que llevan afios sin tener un accidente y porque que en ese momento
deberian de tenerlo.

La resistencia social es aquella que suma las relaciones sociales dentro del trabajo para minimizar los cambios
y usan esa amistad como razén para no realizar absolutamente nada. Por ejemplo cuando le dicen al supervisor que
han sido amigos por mucho tiempo y que no ven el porqué de realizar un cambio.

La resistencia conductual es aquella en la cual las personas son pasivas ante el cambio, dicen que lo realizaran
pero en la medida no actdan para llevarlo a cabo, las personas solo esperan el tiempo. Es cuando las personas se
dedican a discutir entre trivialidades del proyecto.

La resistencia organizacional es cuando la resistencia se presenta en los departamentos completos o grupos

de trabajo, y piensan que ellos no necesitan ese cambio y toman decisiones colectivas para tratar de frenar la
implantacion.
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1.E Conclusiones del capitulo

Para la empresa farmacéutica es sumamente importante el area de mantenimiento, y por lo tanto debe de estar
lista para cualquier requerimiento de la empresa, pues sin el funcionamiento correcto de la planta, no se podra
satisfacer las necesidades del cliente.

Con las herramientas que la ingenieria cuenta se puede llevar a esta meta con mas control y eficiencia.
Sabiendo que Novartis es una empresa con renombre mundial debe mostrar su capacidad para llevar a cabo la
mejora continua y es por eso tan necesario tener como base la implantacion de 5'S

Esto se llevé a cabo gracias al trabajo en equipo, comunicacién correcta entre los coordinadores y los
subordinados, cambiando esquemas, rompiendo paradigmas y sobre todo poniéndonos la camiseta de la empresa,
pues sabemos que el orden y la limpieza es a favor a todos, desde tener un agradable lugar para trabajar hasta
contar con la seguridad al realizar el trabajo, para al final tener los beneficios que la empresa busca.
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Capitulo 2  Planeacion e inicio del proyecto

2. A Introduccién

La planeacién del proyecto es considerada una forma de desarrollo de informaciéon y comunicacion a todos los
niveles dentro de la organizacién del area de mantenimiento en Novartis.

La planeacidn del proyecto de implantacion tiene el fin de comunicar al equipo las metas, estrategias y papeles
gue deberan desarrollarse en la implantacion del proyecto. Los objetivos en este caso abarcaran los tiempos de
implantacion y los papeles de los miembros del equipo, ademas de la actuacion técnica de los lideres del proyecto. La
satisfaccion de las metas durante este proyecto se vera reflejada en la realizacion de cada una de las 5 S’s en las
gue la implantacion se basa. La realizacion de las estrategias se basara en el plan de accién y de cada uno de los
procesos involucrados en cada S, como lo son la capacitacion, el trabajo en campo, la auditoria y la entrega de
resultados.

La planeacién del proyecto se trata de la determinacién de las actividades y los recursos que son utilizados
para asegurar que el proyecto se esta ejecuta adecuadamente. La autoridad y responsabilidad tienen que ser
planeadas para que los miembros del equipo del proyecto de implantacion de las 5 S sepan cuales son sus papeles
especificos y cédmo ellos relacionan a otros miembros del equipo del proyecto que estan envueltos ejecutando los
procesos de la implantacion.

2.B Mapeo de la implantacién

Para un mayor control y un seguimiento en la planeacion de la implantacion se sigue un proceso que se
mapean todas las actividades, ya sean actividades Unicas, asi como actividades ciclicas dentro de cada una de las 5
S’s, todo esto para que los miembros tanto del equipo de implantacion, como los integrantes del area de
mantenimiento en Novartis conozcan como se desarrolla el plan de trabajo y cuales son las metas a cumplir.

Se realiz6 un mapeo del proceso (Diagrama de procesos), de las actividades a realizar en el plan de trabajo,
donde se involucran actividades ciclicas dentro de cada S como lo son la capacitacion, el trabajo de campo, la
auditoria y la entrega de resultados, ademas de actividades Unicas al inicio y al final del proyecto.

Se pretende que con el siguiente mapeo, el proyecto de implantaciéon tenga una direccion clara de cuéles son

las tareas a realizar y cuéles son las actividades consecutivas del proceso. A continuacién se describe el proceso con
el cual se implementan las 5°S en el area de mantenimiento en Novartis.
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2.B.1

Se realizé un diagrama de Gantt® para planear las actividades con respecto al tiempo de aplicaciéon y la

Diagrama 2.1 Mapa del proceso a implantar

Tiempo de implantacion

duracion del proceso de implantacién.

Cabe sefialar que cada sesion dentro del diagrama de Gantt es realizada al viernes de cada mes, es por ello

gue los meses tendran cuatro o cinco sesiones, dependiendo de los viernes que tenga el mes.

El inicio del proyecto fue el 9 de octubre de 2009 vy el final del proyecto para el 27 de agosto de 2010, ademés
en el diagrama de Gantt se encuentran las vacaciones operacionales tanto las vacaciones decembrinas como las de
semana santa, en este caso para retomar las operaciones después de las vacaciones requiere de un mayor nimero
de sesiones de trabajo, pues el trabajo que se habia realizado no se le daba continuidad y era necesario recalcar

algunos puntos de sesiones anteriores.

13 . . .z s .4 .. . . .
El diagrama de Gantt consiste en una representacion grafica de la extensidn de las actividades del proyecto en dos ejes, en el eje vertical

se representan las actividades y en el eje horizontal se representa el tiempo.

Cada actividad se representa mediante un bloque rectangular cuya longitud indica su duracidn; la altura carece de significados. La posicion
de cada bloque en el diagrama indica los instantes de inicio y finalizacidn de las tareas que corresponder. Se acostumbra llenar de otro

color los bloques correspondientes a tareas de camino critico.
Fernandez Diaz Fernando, Analisis y Planeamiento, Ed. Universidad a estatal a distancia, Costa Rica, 2005, pag. 44




A continuacién presentamos el diagrama de Gantt con el que nos apoyamos a lo largo del proceso para realizar
correctamente la implantacion de las 5 S’s.

Sesiones 2009 2010
Octubre |Nowiembre|Diciernbrg — Enero Febrero | Marzo Al Wayo Junin Julin Agosto
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2.C Descripcién de las actividades dentro de la implantacién

En este punto se describe cada una de los procesos que se llevan a cabo para la implantacién de cada una de
las S. Cada S lleva el mismo proceso, con esto se busca que el empleado se le facilite esta metodologia, pues se
busca que sea participe de esta.

Dentro de la implantacién existen dos tipos de actividades a realizar, estas son:

e Actividades Unicas dentro de la implantacion

e Actividades ciclicas dentro de la implantaciéon

2.C. 1 Actividades Unicas dentro de la implantacién

Son las actividades que se realizan en una sola ocasion durante la implantacion, y tienen el fin de dar un

contexto de introduccién o cierre dentro del proyecto y ayudan a encauzar las actividades ciclicas para cada una de
las S a implantar.
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2.C.1.1 Presentacion del equipo

Esta actividad es la primera en la implantacion y tiene un papel fundamental dentro de la implantacién pues es
cuando nos presentamos y conocemos quienes son los involucrados en el area de trabajo. En esta etapa solo
conocemos el area fisicamente y tenemos una presentacion mas a detalle con los jefes del equipo y se discuten los
objetivos y se define el alcance del proyecto.

2.C.1.2 Dinamica de introduccién

Es una actividad que tiene como propdsito el acercar a los empleados a todos niveles a conocer los beneficios
de la mejora continua y en particular del orden y la limpieza en el trabajo a fin de ser mas productivos. Esta actividad
es una simulacién de una linea de produccion.

Esta actividad se divide en tres partes, la primera es la introduccién que pretende sorprender a los involucrados
en el area de trabajo y donde también se definen las reglas, la segunda es la simulacion intentando con varias
herramientas la mejora de productividad en la simulacién de la linea de produccién y la tercera es darles a conocer
¢, Qué son las 5 S’s? y cuales son los beneficios viendo los resultados que se tuvieron para realizar dicha actividad.

Imagen Il.1
Dindmica de introduccion (17 octubre 2009)

2.C.1.3 Diagnéstico

Un diagnostico en la industria, es una evaluacion realizada para conocer el estado de alguna actividad con el
fin de dar un resultado de su desempefio. Para conocer el avance de un proyecto es fundamental el uso del
diagnostico para asi evaluar las acciones que se han llevado a cabo para después dar un informe de los resultados
obtenidos.

Dentro del proyecto se tienen contemplado el realizar dos diagnésticos para comparar las zonas en las que se
ha implementado el sistema de 5 S’s, dentro de la implantacion se contempla la realizacion de dos diagnésticos, el
primero al inicio de la implantacion, y el segundo al final de esta.

2. C.1.3.1 Diagnostico Inicial
Este diagnéstico se realiza para conocer la situacidon que se tiene dentro de las zonas en las que se aplicaran
las 5 S’s y asi darse cuenta de cuales son las necesidades requeridas, asi como los principales problemas en cuanto

orden y limpieza. Este diagnéstico sera la base para la comparacién en la aplicacion de cada una de las S y la
comparacion final de las zonas.
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Los diagnosticos seran realizados principalmente pictéricamente, pues la implantacién de las 5 S’s esta muy
relacionada con la comunicacion visual.

2. C.1.3.2 Diagnéstico Final

El diagnéstico final tiene como fin la comparacién de los resultados finales de la implantacién, este diagnostico
sera realizado al final de la implantacion y de la prueba piloto, nos ayuda a comparar los avances en las areas
involucradas en la implantacién, estas comparaciones seran pictéricas en su mayoria.

El diagnostico final sera la herramienta que nos ayude a saber si se han cumplidos los objetivos planteados al
principio de la implantacion.

2.C.1.4 Prueba Piloto

La prueba piloto es el seguimiento del proyecto sin la asistencia personal del equipo de implantacién, es aqui
cuando el proyecto sera liderado por Novartis y los operarios seran calificados respetando los lineamientos
establecidos con anterioridad.

El objetivo de la prueba piloto es la realizacion de acciones que permiten conocer el desempefio de la
implantacién una vez que fue hecha, nos sirve para conocer las debilidades y fortalezas que tiene la implantacion y al
final de la prueba levantar los reportes y realizar las mejoras en la en esta.

La prueba piloto se realiza durante cinco semanas, en las cuales se verificaria si el desempefio es el correcto,
ademas al final de esta prueba tener la idea de cual sera el comportamiento de la técnica de 5 S’s en un futuro y si es
necesario tener aun mas control en la areas.

2.C.1.5 Entrega de resultados finales

La sesion de la entrega de los resultados finales tiene el fin de dar a conocer a todos los encargados y
operarios cuales son los resultados de la implantacidn, y si se han cumplido las metas establecidas en un principio.
Es en esta sesion cuando se analiza el antes y el después de la implantacion en cada una de las &reas.

En esta sesion también se habla de la prueba piloto, pues se analizan todos los reportes que se tomaron en el
transcurso de la prueba y se toman las decisiones para realizar cambios y mejoras a fin de que la implantacién sea
todo un éxito.

Por dltimo también es una actividad de retroalimentacion del equipo de implantacion, con los encargados y
operarios de Novartis, para saber como se sintieron a lo largo de la implantacion, cuales son algunas mejoras que se
recomiendan y sobre todo el saber en cémo les ha ayudado este proyecto en sus mejoras a nivel profesional.

2.C.2 Actividades ciclicas dentro de la implantacion

Estas son las actividades que se llevaran a cabo en la implantacion de cada una de las S, es por eso que
reciben el nombre de ciclicas pues seran repetitivas.

2.C.2.1 Capacitacion

El factor humano es cimiento y motor de toda empresa y su influencia es decisiva en el desarrollo, evolucion y
futuro de la misma. El hombre es y continuara siendo el activo méas valioso de una empresa. Por ello la ciencia de la
Administracion del Personal, desde que Frederick Taylor dijera que la Administracién cientifica: Selecciona
cientificamente y luego instruye, ensefia y forma al obrero ha venido dando mayor énfasis a la capacitacion y
entrenamiento del personal dentro de las empresas.

La capacitacion es una herramienta fundamental para toda empresa, ya que ofrece la posibilidad de mejorar la

eficiencia del trabajo de la empresa, permitiendo a su vez que la misma se adapte a las nuevas circunstancias que se
presentan tanto dentro como fuera de la organizacién. Proporciona a los empleados la oportunidad de adquirir
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mayores aptitudes, conocimientos y habilidades que aumentan sus competencias, para desempefarse con éxito en
su puesto. De esta manera, también resulta ser una importante herramienta motivadora.

Es por todo lo anterior que antes de implantar la metodologia se dio una capacitaciéon de cada una de las 5 S,
pues la transmisién de los conocimientos debera pasar del equipo de implantacion hacia los operarios de cada area.

La Capacitacion consistié en una sesion en la cual se realiza una presentacion detallada que aquella S que se
tenia planeada implantar. Se menciona paso a paso como se ira desarrollando la implantacion de la S, todos los
detalles e importancias de llevar a cabo cada tarea, se resuelven dudas y se fijan fechas de visitas a cada area para
poder analizar y dar la debida recomendacion.

2.C.2.2 Trabajo en campo

En esta parte de la implantacion se debe ser muy cuidadoso. Consta de ir con el personal del area para
analizar su area de trabajo. Es importante no perder ningun detalle, ver las zonas re riesgo, las cosas que no
pertenecen al area. Es aqui cuando comienza las preguntas, se pregunta al responsable del area, el uso de cada una
de las cosas que se encuentren en el area, para saber si es necesario que esté ahi, la frecuencia con que la usan y
considerar si no puede ocasionar algun accidente.

Después de analizar cada una de las areas, se dan recomendaciones y se dejan tareas. Se fija una fecha para
poder realizar otra visita y asi resolver dudas que podrian surgir a la hora de implantar la S. Como consultores es muy
importante considerar cada una de las recomendaciones que se den, pues somos personas externas y no sabemos
con detalle las normas que se manejan dentro de la empresa o la utilidad de los objetos que se encuentren en el
area.

2. C.2.3 Auditoria

La auditoria es una actividad profesional, implica el ejercicio de una técnica especializada y la aceptacién de
una responsabilidad.

Es una metodologia que nos refleja los resultados y calificaciones de cada una de las &reas paa determinar si
se ha ejercido un buen trabajo de implantacién. La auditoria se lleva a cabo en una sesién donde con un cuestionario
establecido se realiza una visita a las areas y se califica conforme al criterio establecido de los consultores.

Otro objetivo de llevar a cabo la auditoria es conocer si han cumplido con las especificaciones de la S, en caso
de cumplir, se agenda la capacitacion para la siguiente S, en caso contrario se agenda fecha para la siguiente
auditoria.

2. C.2.3.1 Disefio de la auditoria

Para determinar cuales deberian ser los elementos a considerarse para realizar una auditoria previa a la
implantacion del sistema, se realizé una investigacion sobre los elementos comunmente utilizados en auditorias a
nivel internacional, para después hacer una aplicacion a la realidad de la empresa.

Estos elementos no solo sirvieron para ver el estado de partida en cuanto a clasificaciéon, orden, limpieza,
estandarizacién y disciplina sino que se la utilizé6 como formato para llevar el control del avance de la metodologia en
futuras auditorias.

Los elementos que se tomaron en cuenta para realizar la auditoria fueron los siguientes:
e Magquinaria y equipos

Se deberan encontrar limpias y libres de cualquier material necesario, ademas libre de cualquier suciedad de
aceite y grasa, deberan contar con protecciones adecuadas y en buenas condiciones.

31



e Materiales

Deberan encontrarse apilados y ordenados de manera adecuada, deberan encontrarse en contenedores de
manera segura y acomodados de forma adecuada.

e Herramientas

Se deberan encontrar de manera adecuadamente almacenadas libres de aceite y grasa al guardarlas y
encontrarse en condiciones seguras para el trabajo.

e Pasillos

Deben ser seguros y encontrarse libres de obstaculos y estar claramente demarcados.

El formato de evaluacién cuenta con 26 preguntas que involucran a todos los aspectos anteriormente
sefialados y que estan segmentadas de acuerdo a las acciones tomadas en cada S.

En base a estos conceptos se elaboro formato de evaluaciéon en que se tendran una evaluacion de 0 a 3

puntos por concepto, de acuerdo al grado de implantaciéon de cada uno, siendo 3 puntos la implantacién completa y 0
puntos la nula implantacion de ese concepto.
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2.C.2.3.2 Formato de evaluacién de auditoria

A continuacién presentamos el cuestionario utilizado y la estructura de éste

[T = R R PR SR S U N R,

=1

11
12
13
14
15
18
17

18
19
20
21
22
23

24
25
26
27
28

| Fecha | | | | | |
| FORMATO DE EVALUACION lcalif.  |caif.  |cair  [canif.  |caif.  |calif
Seleccionar Inicio 31 S2 33 34 35

Las herramientas de trabajo se encuentran en buen estado para su uso
El mohiliario se encuentra en buenas condiciones de uso

Existen objetos sin uso en los pasillos

Pasillos libres de obstaculos

Las mesas de trabajo estan libres de objetos sin uso

Se cuenta con solo o necesario para trabajar

Los cajones se encuentran bien ordenados

Se ven partes o materiales en atras areas o lugares diferentes a su lugar asignado
Es dificil encontrar lo que se busca inmediatamente

El area de esta libre de cajas de papeles u otros objetos

Ordenar

Las areas estan debidamente identificadas

No hay unidades encimadas en las mesas o areas de trabajo

Los botes de basura estan en el lugar designado para éstos

Lugares marcados para todo el material de trabajo (Equipos, carpetas, etc )

Todas las sillas y mesas estan el lugar designado

Los cajones de las mesas de trabajo estan debidamente organizados y sdlo se tiene lo necesario
Todas las identificaciones en los estantes | carpetas estan actualizadas y se respetan

Limpiar

Los escritorios se encuentran limpios

Las herramientas de trabajo se encuentran limpias

Piso esta libre de polvo, basura, componentes y manchas

Las gavetas o cajones de las mesas de trabajo estan limpias

Las mesas estan libres de polvo, manchas y componentes de scrap o residuos.
Los planes de limpieza se realizan en la fecha establecida

Estandarizar

Todos los contenedores / gavetas cumplen con el requerimiento de [a operacion
El persanal usa |a vestimenta adecuada dependiendo de sus labores

Todas las mesas, sillas y carritos son iguales

Todo los instructivos cumplen con el estandar

La capacitacion esta estandarizada para el personal del area

Con base a ello se cuenta con un estandar en cuanto a la calificacion de cada uno de los puntos, asi como un
puntaje general y en base a los puntos generados se generard un porcentaje que evaluara cada una de las S y se
conocera el desempefio de la implantacién de las S en base a una medida de regular (entre el 50 % y 70% de los

puntos), bien (entre 70% y 90 % de los puntos) y excelente (arriba del 90 % de los puntos).

Los puntajes también se veran reflejados en una grafica de telarafia, donde cada vértice sera uno de las 4 S

que entran dentro de esta evaluacion, ademas del porcentaje general de la implantacion.

Cabe destacar que esta evaluacion sera realizada en cada una de las areas de alcance que tiene el area de

Mantenimiento de Novartis, con lo cual se podra evaluar el desempefio de las areas en especifico.
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A continuacion se muestra un grafico de cédmo se genera la evaluacién de manera pictografica y con la grafica
de telarafia en base a porcentaje de implantacién de la S.

&  Evaluacién § S's Senalar y Ordenar S2 U NOVARTIS

Inicig
Puntos
General 0% 0
Seleccion 0% 0 Reqular Bien | Excelents|
Orden 0% 1]
Cimpieza| 0% 0 =50%|>70%)>90%
Estandarizacion 0% 0

W

Diagrama 2.3 Formato de resultados de auditoria

2.C.2.4 Entrega de resultados

La entrega de resultados consiste en realizar una presentacion donde participan los integrantes del equipo, en
la cual se presentan cuales son los resultados de la auditoria a la S que se implemento y de cuéles son la aéreas de
oportunidad que existen, asi también como se llego a los resultados de dicha area.

La presentacion se divide en dos partes, la primera es la presentacion de resultados de la S implementada en
cada area por parte del equipo de consultoria y la segunda en una serie de fotos de cada area en la cual los operarios
muestran los resultados logrados y platican sus experiencias en la implantacion; esta dindmica se realiza en una
sesion.

2.D Inicio del proyecto

A continuacion se detallaran las actividades principales dentro del inicio del proyecto para conocer como fueron
realizadas dentro de la empresa y cudles son los objetivos y resultados de cada una de las actividades, el objetito de
detalle de estas actividades serd el de conocer como se encontraba el &rea de mantenimiento antes de la
implantacion.

Las actividades que se detallaran son:

e Dinamica de introduccion
e Diagndstico inicial
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2.D. 1 Dinamica de introduccion

La dinamica de introduccién se llevo a cabo en una solo sesion en la cual se tuvo como objetivo dar a conocer
la técnica de las 5S’s al los integrantes del area de mantenimiento asi como una visién amplia de la mejora en los
procesos gracias a esta técnica.

También se realizd esta dinamica para enfatizar la importancia del trabajo en equipo para el logro de los
resultados.

Como se dijo anteriormente esta dindmica consto de tres etapas.

Definicion de reglas y funciones
Organizacion del ejercicio
Presentacion de las 5 S's

2.D. 1.1 Definicion de reglas y funciones

En esta etapa se explica a todos los participantes como se llevara a cabo la dinamica, es decir, cual es el
objetivo, las reglas y las funciones de cada integrante.

La dinamica se realiza en un salén con el siguiente material: mesas, variedad de dulces, paliacates, bolsas
pequefias de celofan, listones de diferentes colores, un pizarrén, cinta adhesiva, plumones, papel, plumas. El salén se
prepara con anterioridad, tirando todo el material en el piso, desacomodando las bancas, haciendo del salén un
verdadero caos.

Al momento en que entran los participantes se les explica que deben cumplir con el objetivo de entregar un
producto terminado el cual es una bolsa de dulces con ciertas especificaciones dadas por el clientes, que en este
caso fuimos nosotros y esta orden debe de entregarse en un cierto tiempo.

Para dar un cierto orden se dividen las funciones a los integrantes de forma aleatoria por medio del color del
paliacate que ellos eligieron. El siguiente cuadro muestra la relacién color-funcién de los paliacates.

Color del paliacate Funcién dentro de la dindmica \
Naranja Gerente de planta

Amarillo Gerente de produccion

Café Gerente de almacén de materia prima
Verde Gerente de calidad

Azul Operarios

De acuerdo al color del paliacate asumian la funcion dentro de la simulacion de una planta.
2.D. 1.2 Organizacion del ejercicio

Es aqui cuando el cliente pide la orden de cierto nimero de bolsas con
diferentes dulces, amarrado de un liston de cierto color. Al principio con tal de
cumplir con el nimero de bolsas a entregar no se percatan de las especificaciones
dadas y es asi que no satisfacen los indicadores establecidos para esta dindmica
gue son: el niumero de bolsitas realizadas correctamente y el tiempo de entrega. A
partir de estos dos indicadores seran medidos cada uno de los intentos realizados
para llegar al numero de bolsas pedidas y en cada uno de estos intentos ellos
aplicaran una o varias mejoras.

Es asi como en los indicadores se ven reflejadas estas mejoras, que son
propuestas y realizadas a prueba y error por el equipo; algunas de estas mejoras
fueron: ordenar y separar los dulces, limpieza del area de trabajo, estandarizacion
de las areas y de la bolsa de dulces que se ordenaba, aplicar puntos de revision
de calidad antes de llegar al producto terminado; todas estas mejoras son

Imagen ILII
Dindmica de introduccién (17 de octubre 2009) 35



propuestas por lo integrantes y tienen el objetivo de concientizar la importancia de dichas mejoras y el trabajo en
equipo para que ellos sean mas eficientes en sus labores diarias.

Al finalizar todos los intentos, se hace una comparacién de los indicadores establecidos en un principio, nimero
de bolsas realizadas correctamente y el tiempo de entrega, es asi como el equipo percibe de una forma clara el
mejoramiento de su desempefio dentro de la organizacion.

2.D. 1.3 Presentacibndelas5S’s

Después de haber conocido las propuestas, sobre todo las de ordenar, limpiar, organizar, estandarizar,
presentamos las 5 S’s que se basan en estos principios y hacemos reflexionar que si estas mejoras hubiesen estado
desde un principio el resultado hubiera sido 6ptimo y no se hubiera perdido tiempo.

Ademas de la reflexion damos una pequefia presentacion introductoria de las 5 S’s y de cdmo se desarrollara
el proyecto, todo esto para que se sientan comprometidos con el proyecto y conozcan los resultados y beneficios que
se tendran al final de la implantacion.

2.D.2 Diagnéstico inicial

En una sesion es que consiste en hacer una visita a cada una de las areas de mantenimiento para conocer el
estado actual de éstas y conocer las areas de oportunidad que encontramos en el area de trabajo que entorpecen el
desemperio de los trabajadores.

Esta actividad pretende ser visual para que al final de la implantacién se vea reflejada la diferencia y conocer
cudles fueron las mejoras; es por ello que se tomaron fotos para documentar dichas areas de oportunidad
encontradas a lo largo del diagnéstico.

2.D.2.1 Resultados del diagnostico inicial por area

Los siguientes diagramas nos muestran los resultados del diagnéstico inicial en las cuatro areas en las que se
agrupan las zonas, que son las siguientes:

Bunker y almacén caduco

Casa de maquinas y PTAR

Oficinas

Mesa de trabajo y taller de mantenimiento
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Auditoria 5 S's Auditoria Inicial

Inicio
% Puntos
General 27% 23
Seleccion 17% 5
Qrden 14% 3
Limpieza 44% 8
Estandarizacion 47% 7

Bunker y Almacén de producto caduco

') NOVARTIS

Regular

Bien

Excelente]

>50%

>70 %

> 90 %

Diagrama 2.1 Auditoria inicial Bunker y almacén de producto caduco

Auditoria 5 S's Auditoria Inicial

Inicio
% Puntos
General 49% 41
Seleccion 53% 16
Orden 52% 11
Limpieza 44% 8
Estandarizacion 40% 6

Casa de maquinas y PTAR

'Y NOVARTIS

Regular

Bien

Excelents

>50 %

>70 %

>90 %

Diagrama 2.2 Auditoria inicial Casa de maquinas y PTAR
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Auditoria 5 S's Auditoria Inicial

Inicio
% Puntos
General 36% 30
Seleccion 27% 8
Orden 24% 5
Limpieza 44% 8
Estandarizacion 60% 9

Mesas de trabajo y taller de

'Y NOVARTIS

Regular

Bien [Excelentd

=50 %

>70 %

=00 %

Diagrama 2.3 Auditoria Mesas de trabajo y taller de mantenimiento

&

Auditoria 5 S's Auditoria Inicial

Inicio
% Puntos
General 27% 23
Seleccion 17% 5
Orden 29% 6
Limpieza| 44% 8
Estandarizacion 27% 4

Oficinas

!l NOVARTIS

Regular

Bien

Excelente]

>50 %

>70%

>890 %

Diagrama 2.4 Auditoria Oficinas
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2.D.2.2 Iméagenes del diagnéstico inicial

A continuacion se muestra una serie de fotografias tomadas en el diagnéstico que muestra el estado antes de
aplicarse la implantacion.

Imagen ILI1I
Diagnostico inicial Mesas de trabajo (28 de octubre de 2009)

Imagen ILIV
Diagnostico inicial Mesas de trabajo (28 de octubre de 2009)
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Imagen IL.V
Diagnostico inicial Taller (28 de octubre de 2009)

Imagen IL.VI
Diagnostico inicial Taller (28 de octubre de 2009)




Imagen IL.VI
Diagnostico inicial Oficinas (28 de octubre de 2009)

2.E Conclusién

Este capitulo nos da una vision integral de la implantacion, ademas de planear los recursos necesarios para
realizar de forma eficiente el proyecto.

Asi mismo con estas primeras actividades pretendemos transmitir a los trabajadores de Novartis la importancia
de esta metodologia en sus areas de trabajo como en sus vidas cotidianas y como les ayudar4 a mejorar su
desempefio; ademas de comprometerlos a trabajar arduamente para cumplir los objetivos de este programa.

El inicio del proyecto pretende hacer reflexionar a los trabajadores acerca de su desempefio en su trabajo y
cuales seréan las herramientas que los ayudaran a ser mas eficientes y con las cuales se lograran los objetivos que se
planteen. Asi también se les da un panorama de las herramientas relacionadas con las 5 S’s que aplicaron en la
dinamica de introduccion y de cuales son los resultados que se tienen aplicAndolas, esto hizo que los trabajadores
tuvieran un mayor compromiso con la implantacion

2.F Referencia del capitulo

e Fernandez Diaz Fernando, Analisis y Planeamiento, Ed. Universidad a estatal a distancia, Costa Rica,
2005, pag. 44
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Capitulo 3 S1 “Seleccionar” y S2 “Ordenar”
3.A Introduccion

En cualquier actividad laboral, para conseguir un grado de seguridad y calidad en el trabajo, es indispensable
seleccionar y ordenas para mantener el orden. Son numerosos los accidentes que se producen por golpes y caidas
como consecuencia de una ambiente desordenado o sucio, materiales colocados fuera de su lugar y acumulacién de
material sobrante o inservible. No se pueden realizar los trabajos de calidad ni con los requisitos minimos de
seguridad en las areas de mantenimiento, esto es especialmente importante porque se trabaja brindando un servicio
al area de produccién y oficinas, por lo cual se tiene contacto con muchas personas.

El primer paso para la implantacién, incluye la clasificacién de los articulos del lugar de trabajo en dos
categorias: lo necesario y lo innecesario y eliminar esto Gltimo. Debe establecerse un criterio sobre el nimero de
articulos necesarios. En el lugar de trabajo puede encontrarse toda clase de objetos. Una mirada minuciosa revela
gue en el trabajo diario s6lo se necesita un nimero pequefio de estos; muchos otros objetos no se utilizaran nunca o
solo se necesitaran en un futuro distante. Ejemplo: maquinas y herramientas sin uso, productos defectuosos, trabajo
en proceso, sobrantes, materias primas, suministros y partes, anaqueles, contenedores, escritorios, bancos de
trabajo, archivos de documentos, estantes, tarimas, cajas y otros articulos. Un método practico y facil consiste en
retirar cualquier cosa que no se vaya a utilizar en los proximos 30 dias.

Apostar por el orden en las &reas de trabajo hara que las tareas del area de mantenimiento sean mas seguras,
faciles y amenas, todo esto por que disminuye el orden, perdemos menos tiempo buscando cosas y nuestra area de
trabajo sera un lugar mas agradable y codmodo para laborar.

Este capitulo es el inicio de la implantacién de las 5 S’s y abordaremos con la aplicacion de S1 “Seleccionar” y
S2 “Ordenar”, pasos fundamentales para la correcta implantacion, hemos elegido juntar estas 2 S’s en el mismo
capitulo pues van de la mano y son totalmente complementarias.

3.A1 Fundamentos de S1 “Seiri” y S2 “Seiton”

A continuacién presentamos los fundamentos en los cuales nos hemos basado para la correcta implantacion de
estas dos primeras S’s.

3.A.1.1 Seleccionar “Seiri”

Significa que debemos diferenciar entre los elementos necesarios y los innecesarios, y descartar estos ultimos.
Una mirada minuciosa revela que s6lo necesitamos un pequefio nimero de objetos, ya que muchos de ellos no los
utilizaremos nunca o solo seran necesarios en un futuro lejano. Herramientas inservibles, maquinas obsoletas, piezas
rotas sobrantes, recipientes vacios y rotos, bancales de madera, materias primas, productos discontinuados y
defectuosos, contenedores, estantes, tarimas, revistas, libros y catalogos obsoletos, basura, articulos que no se
requieren en el proceso, oficinas y construcciones inservibles, entre muchos otros. Es aconsejable retirar los
elementos que no utilizaremos en los préoximos treinta dias, pues generan gastos innecesarios de gestion, de
personal, de transporte, de falta de espacio. Con base en el conocimiento del proceso, debemos clasificar los
elementos y agruparlos segin un comun denominador: su utilidad para desarrollar el trabajo, y cuél es el tiempo de
uso.

Para eliminar lo innecesario nos enfrentamos a dos grandes obstaculos: el apego a las cosas y el temor que
muchas personas sienten cuando corren el riesgo de perderlas. Deshacerse de lo innecesario es el secreto de una
buena organizacion. Sin embargo, es mucho mas complicado de lo que parece, ya que no tenemos un método que
nos permita liberarnos de lo que no necesitamos; consideramos que el tiempo para discernir si algo es 0 no necesario
es tiempo perdido; a lo innecesario le asociamos un valor sentimental y por ello nos resistimos a tirarlo.

Una herramienta basica para la correcta implantaciéon de S1 son las tarjetas rojas, herramienta que utilizada
dentro de la implantacion.
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3.A1l.2 Tarjetas rojas

Para eliminar los objetos innecesarios, se pone en practica una campafia de grandes tarjetas rojas, que
debemos colocar sobre todos los elementos que retiraremos del sector que hemos delimitado. Ante la menor duda,
debemos colocar una tarjeta roja, con un espiritu critico y de acuerdo con estandares preestablecidos. Seguramente,
al final de la campafia el area estara cubierta con centenares de etiquetas. La tarjeta roja indica que los elementos
deben ser trasladados a un depdésito lejano implementado para tal fin, o bien, si son materiales en proceso, deberan
devolverse al proceso precedente que origind este excedente. Las tarjetas rojas deben contener algunos datos
béasicos como:

Fecha de inicio.
Nombre y apellido del emisor.
Categoria del insumo a retirar del lugar, como por ejemplo:
1. Materia Prima.
2. Material en Proceso.
3. Repuestos para Mantenimiento.
4. Herramientas y accesorios de Equipos de Produccion.
5. Productos terminados.
6. Otros.
Nombre del insumo.
Cantidad.
Razones por la que debe ser retirado del lugar:
a. No necesario.
b. Defectuoso.
c. Obsoleto (Tecnologia vieja; Modelo anticuado).
d. Excedente.
e. Destino desconocido.
f. Material de desecho.
g. Otros.
Fecha de cierre de la tarjeta.
Responsable del cierre.
Firma.
Observaciones.
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El siguiente formato de etiqueta roja utilizado dentro de la implantacion de las 5 S’s en Novartis.

Tarjeta Roja

NOMBERE DEL ARTICULO
FOLIO N* 0001

CATEGORIA 1. Maguinaria B. Irventario en Proceso
2. Accesorios y herramientas 7. Producto Terminado

3. Instrumental de Medicidn 8. Equipo de Oficina

4. Materia Prima. 9. Libreria y papeleria

5. Refaccidn 10. Limpieza o pesticidas
FECHA LOCALIZACION TIFO DE COORDEMADA,

CANTIDAD UNIDAD DE MEDIDA|WVALOR §

RAZON 1. Mo se necesitan 6. Contaminante
2. Defectunso 7. Otro

3. No se necesita pronto

4. Material de desperdicio

5. Uso desconocido

Consideraciones especiales de almacenaje

Yentilacidn especial En camas de
Fragil Maxima altura
Explosiva Ambiente a

ELABORADA POR Depatamento o seccidn

FORMA DE DESECHO 1. Tirar 2. Wender 3. Otros  |Desecho completo
4. Mover dreas de tarjetas rojas
4. Mover otro almacen
6. Regresar proveedor int o ext Firma autorizadal(s)
FECHA DE DESECHO Firma de autorizacidn FECHA DE DESPACHO

“ender o tirar

3 E
g = o & £ =
< £ dJ @ N oo B m =
5 ki o & = =

Diagrama 3.1 Formato Tarjeta roja implantacion 5 S’s en Novartis 2010

Esta camparfa de etiquetas rojas deja como resultado una montafia de materiales innecesarios de un elevado
costo. Esta situacion indica deficiencias fundamentales en el sistema, como el hecho de tener mala comunicacion
entre el departamento de compras y el duefio del proceso productivo. Al finalizar la campafia de las etiquetas rojas,
deben reunirse el directorio junto con el gerente de planta y los mandos intermedios, para contemplar la pila de
elementos y materiales en proceso innecesarios, y comenzar a disefiar un plan de accién para corregir el sistema que
dio origen a semejante despilfarro.

Al retirar esta montafia de cosas innecesarias, quedara un mayor espacio libre, lo que incrementa la flexibilidad
en el uso del area de trabajo. Se debe dar seguimiento a los objetos identificados: asi, si a los tres meses no se han
utilizado se deben trasladar a un lugar apartado dentro de la empresa, pero si a los seis meses siguen sin ser
utilizados, deben venderse o regalarse. Imaginemos que aplicamos esta practica a nuestro guardarropa: seguramente
nos dariamos cuenta de la gran cantidad de prendas que no utilizamos segun pasan los afios, y que siguen ocupando
un lugar vital en nuestros espacios aparentemente pequefios.

3. A 1.3 ZonaRoja
Todos los objetos que se encuentran con una tarjeta roja son canalizados a la Zona Roja, en esta zona se

concentraran todos los objetos innecesarios de las areas con la finalidad de que los productos se muestren a
integrantes de otras &reas a fin de poder reutilizar estos objetos.
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El tiempo para que el objeto se encuentre en esta Zona es de dos semanas, es para ello que se lleva un control
de estos objetos para conocer los dias que llevan dentro de esta zona, esa informacién se muestra en la tarjeta roja.
Al pasar los quince dias un objeto en esta area es canalizado fuera de la empresa, ya sea una donacién, venta o
desperdicios.

Es importante se lleve un inventario de estos objetos para que se les dé un seguimiento y en el caso que se
requeridos por otras areas, exista un formato para re direccionar al objeto hacia otra area.

3.A.2 Ordenar “Seiton”

Significa poner las cosas en orden, es decir, disponer en forma ordenada todos los elementos que quedan
después del Seiri. En Occidente, la segunda S corresponde al vocablo inglés Straighten, que significa poner en orden
los elementos esenciales para tener facil acceso a los mismos. Hemos dejado el nimero minimo necesario de
elementos, que ahora debemos clasificar segiin su uso y disponerlos como corresponde para minimizar el tiempo de
basqueda y optimizar el esfuerzo. En pocas palabras, debemos organizar lo necesario, o que es sinénimo de
estandarizar el almacenamiento de los objetos, lo que permitird que cualquier persona pueda localizar cualquier
elemento en forma rapida, tomarlo, utilizarlo y devolverlo facilmente a su lugar. Para que todo esto se lleve a cabo
con todo éxito, se requieren tres definiciones clave, a saber:

e Qué articulo vamos a almacenar.
e Dobnde se ubicara el articulo.
e Cuanto podemos almacenar.

Para concretar esto, cada objeto debe tener un nombre, un espacio y un volumen designados. Debemos
especificar no solo la ubicacion, sino que también el nUmero maximo de unidades que dejaremos. Es aconsejable,
demarcar un area en el piso con pintura para almacenar una determinada cantidad de unidades, asi como colgar del
techo un objeto que limite la cantidad de pilas que podemos concretar. Si nos referimos a materiales en proceso que
alimentan al proceso siguiente, de esta forma hemos limitado el nimero de unidades fabricadas; todo exceso por
sobre este nimero es innecesario, ya que no hay necesidad de producir mas de lo que puede consumir el proceso
siguiente. Debemos recordar que cuanto mas duro trabajemos amontonando materiales que no son absorbidos por el
proceso siguiente, mayor sera la cantidad de dinero que pierda la empresa. Cada item debe tener su propia
ubicacion, asi como cada espacio en la planta debe tener su destino sefialado.

Algunos criterios Gtiles que ayudan a localizar mas faciimente los objetos, son los siguientes:**

e Ordenar los articulos en estanterias, mediante claves numéricas o alfanuméricas.

e Determinar los lugares de almacenamiento segun el tiempo de utilizacion: dejar a mano lo que se utiliza
diariamente, un poco mas lejos lo semanal, mensual, anual.

e Otro ordenamiento podria ser por tamafio, por peso, por proveedor, etc.

e Para que las herramientas estén al alcance de la mano, sean faciles de recoger y de regresar a su sitio, es
aconsejable pintar las siluetas sobre la superficie donde deben guardarse, lo que facilita saber cudndo estan
en uso.

e Los pasadizos también deben pintarse claramente: su destino es el transito por lo que deben estar siempre
despejados, y no dejar nada alli.

Estos criterios nos ayudan a que los objetos sean faciles de guardar, encontrar, retirar y reponer; se deben
retirar primero los mas antiguos.

¥ Maximo Cura Hugo, Las "cinco S": Una filosofia de trabajo, una filosofia de vida, Ed. UCEMA, Argentina 2003, pag. 4 - 6
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3.B Capacitacion y Trabajo en campo

Para la capacitacion de esta S1 y S2 se elabord una presentacion con la duracion de una sesion para cada
una, donde se le explica la teoria de Seiri Seiton, asi como el plan de trabajo que se tiene para estas etapa de la

implantacion.

En esta etapa se hacen las recomendaciones para cada una de las areas, para tener una mayor control se
agrupan las zonas de mantenimiento en cuatro areas, las cuales son

e Bulnkery almacén caduco

e (Casa de maquinasy PTAR

e Oficinas

e Mesa de trabajo y taller de mantenimiento

A continuacion mencionamos algunas de las recomendaciones para cada una de las areas de mantenimiento

en Novartis para ambas S’s

Recomendaciones S1

Recomendaciones S2

Bunker y almacén caduco

- Considerar el uso de las sustancias

- Deshacerse de las sustancias
caducas y latas vacias

-Seleccionar herramientas Utiles
- Separar y descartar papeleria

- Quitar las cajas que se encuentran
arriba de los estantes

- Realizar acrilicos para sefalizar las sustancias

- Delimitar el drea de tambos

- Inventario de pinturas con tipo, tamafo y color
- Colocar manijas a los cajones

- Ordenar equipo de seguridad y limpieza

- Etiquetar y sefalizar enchufes y switches

Casa de maquinas y PTAR

- Seleccionar manuales y planos
para archivo muerto

- Seleccionar material util de
estante

- Separar y descartar papeleria de
oficina

- Ordenar libreta de bitacoras del librero
- Delimitar el area para escaleras

- Asignar lugar para botes de aceite y
anticongelante, material eléctrico

- Sefializar estante y delimitar area para
herramientas
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Oficinas

- Inspeccionar cajones

- Deshacerse de carpetas y
papeleria innecesarias

- Despojar area de escritorio

- Llevar objetos necesarios a zona
roja

- Hacer cajén modelo
- Ordenar cables de la computadora

- Delimitar el area de los botes de basura

Mesas de trabajo y Taller de
mantenimiento

- Deshacerse de relojes no
utilizados o inservibles

- Separar por categorias piezas y
herramientas

- Revisar equipo electrénico y
deshacerse del inservible

- Clasificar tornillos

- Sefializar voltaje de los conectores
- Sefializar y nombrar herramientas
- Crear acrilico para sefalizar area de residuos

- Realizar panel de sombras para las herramientas

3.C Auditoria

Tabla 3.1 Recomendaciones para S1y S2 por area

Es en este paso cuando se realiza la auditoria preestablecida para cada una de las S’s, estas auditorias se
llevan a cabo en una sola sesién ya sea para S1 y S2. Ademas de la auditoria se presenta una serie de imagenes
gue demuestran lo que se ha hecho en cada una de las areas.

3.C1 Auditoria S1

Los siguientes diagramas nos muestran los resultados de la auditoria para S1 en las cuatro aéreas en las que

se agrupan las zonas

Oficinas

Bunker y almacén caduco
Casa de maquinas y PTAR

Mesa de trabajo y taller de mantenimiento
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© Auditoria 5 S's S1 "Seleccionar y descartar”

'Y NOVARTIS

Inicio Bunker y Almacén de producto caduco
% Puntos
General 44% 37
Seleccion 60% 18 Regular | Bien [Excelentd
0,
L’_m%”l _"Zg ;ﬂ; ; > 50 %)|> 70 % |> 90 %
Estandarizacion 47% 7

Diagrama 3.1 Auditoria inicial Buanker y almacén de producto caduco

© Auditoria 5 S's S1 "Seleccionar y descartar”

!l NOVARTIS

Bien |[Excelents

70 %|> 90 %

Inicio Casa de maquinas y PTAR
% Puntos
General 63% 53
Seleccion 83% 25 Reqular
Orden 52% 11
Limpieza|  56% 10 >80 %|>
Estandarizacion 47% 7

Diagrama3.2 Auditoria inicial Bunker y almacén de producto caduco
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= Auditoria 6 S's S1 "Seleccionary descartar” )|\ o\ b

Inicio Mesas de trabajo y taller de
% Puntos
General 67% 56
Seleccion 73% 22 Regular| Bien [Excelentd]
0,
um‘;‘;‘:‘;g g;; ;; > 50 %> 70 %|> 90 %
Estandarizacion 67% 10

Diagrama3.3 Auditoria S1 Mesas trabajo vy taller de mantenimiento

< Auditoria 5 S's S1 "Seleccionar y descartar” U) NOVARTIS

Inicio Oficinas
% Puntos
General 46% 39
Seleccion 57% 17 Regular | Bien [Excelent]
0,
ij%’;‘;zg ;3; 3 > 50 %|> 70 %|> 90 %
Estandarizacion 27% 4

Diagrama3.4 Auditoria S1 Oficinas




3.C.1.1 Iméagenes Auditoria S1

Imagen llL.I
Auditoria S1 Bunker (27 de noviembre de 2009)

Imagen lllL.1
Auditoria S1 Mesas de Trabajo (27 de noviembre de 2009)
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3.C.2

Auditoria S2

Auditoria 5 S's S2 "Senalar y ordenar”

fom]
Inicio
% Puntos]
General 63% 53
Seleccion 77% 23
Orden 71% 15
Limpieza 44% 8
Estandarizacion 47% 7

Bunker y Almacén de producto caduco

!l NOVARTIS

Regular

Bien [Excelentg

> 50 %|>

70 %|>

90 %

Diagrama 3.5 Auditoria S2 Bunker y almacén de producto caduco

Auditoria 5 S's S2 "Senalar y ordenar”

a
Inicio
% Puntos
General 79% 66
Seleccion 87% 26
Orden 90% 19
Limpieza 72% 13
Estandarizacion 53% 8

Casa de maquinas y PTAR

') NOVARTIS

Regular

Bien |Excelente

> 50 %

>70%

>90 %

Bien

Diagrama 3.6 Casa de maquinas y PTAR
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© Auditoria 5S's $2"Sefialary ordenar” )|\ & oy BTIS

Inicio Mesas de trabajo y taller de
% Puntos
General 74% 62
Seleccion 80% 24 Regular | Bien [Excelente
0,
LI_mC:; ‘:’;: gg;: ;g > 50 %|> 70 %|> 90 %
Estandarizacion 67% 10

Bien

Diagrama 3.7 Auditoria S2 Mesas de trabajo y taller de mantenimiento

«  Auditoria 5 S's S2 "Senalar y ordenar”

') NOVARTIS

Inicio Oficinas
% Puntos
General 62% 52
Seleccion 63% 19 Regular | Bien [Excelente
0,
ol
Estandarizacion 27% 4

Diagrama 3.8 Auditoria S2 Oficinas




3.C.2.1 Imagenes Auditoria S2

2L248.9,%.%.%)

Imagen lILIII
Auditoria S2 Mesas de trabajo y Taller (19 de febrero de 2010)

Imagen IILIV
Auditoria S2 Taller y Oficinas (19 de febrero 2010)
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3.D Resultados por area

Para visualizar los resultados tenemos el siguiente diagrama que nos indican el porcentaje de avance de la
implantacion al haber finalizado cada una de las S’s, es decir el porcentaje de puntos acumulados en las dos
auditorias.

Avance de implementacion
M % Puntos Obtenidos S1 % Puntos Obtenidos S2
79
74
67
63 63 62
| I I |
Bunker y AlmacenC Casa maquinas y PTAR Mesas y taller Oficinas

Diagrama 3.9 % Puntos Obtenidos al finalizar la implantacién de S1y S2
3.E Conclusiones

En estos pasos de la metodologia, nos podemos dar cuenta que tenemos espacio mal utilizado, articulos,
herramientas que no fueron necesaria su compra y esto hace pensar a la empresa que hay un mal sistema de
compras

Seiri y Seiton son las mas significativas pues pudimos notar un claro cambio en las areas, la complicacién que
tuvimos fue al momento de deshacerse de articulos que no correspondian al area, pues no se sabia qué hacer con él,
no sabian quién era el duefio o simplemente no se hacian responsables del articulo.

La aplicacion de estas primeras S’s son las que necesitan un mayor esfuerzo y control por parte del equipo,
pues es durante el trabajo en campo en donde se romperan los paradigmas que tienen los empleados.

3.F Referencias del capitulo

e Maximo Cura Hugo, Las "cinco S": Una filosofia de trabajo, una filosofia de vida, Ed. UCEMA, Argentina
2003, pag. 4-6
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Capitulo 4 S3 “Sacar brillo e inspeccionar”
4. A Introduccion

Seiso significa eliminar el polvo y suciedad de todos los elementos del area de trabajo. Seiso implica
inspeccionar el equipo durante el proceso de limpieza. Se identifican problemas de escapes, averias, fallos o
cualquier tipo de “fugui” (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. Implica no Unicamente mantener los equipos dentro de una estética agradable
permanentemente, Seiso implica un pensamiento superior a limpiar. Exige que se realice un trabajo creativo de
identificacién de las fuentes de suciedad y contaminacién para tomar acciones de raiz para su eliminacion, de lo
contrario, seria imposible mantener limpio y en buen estado el area de trabajo. Se trata de evitar que la suciedad, el
polvo y las limaduras que se acumulen en el lugar de trabajo.

4.B Capacitacion y trabajo en campo

El trabajo de limpieza como inspeccién genera conocimiento sobre el equipo. No se trata de una actividad
simple que se pueda delegar en personas de menor cualificacion. No es Unicamente eliminar la suciedad. Se debe
elevar la accion de limpieza a la basqueda de las fuentes de contaminacién con el objetivo de eliminar sus causas
primarias.

A continuacion se presentan los puntos guia que se siguieron para poder aplicar la S3 en las areas de
mantenimiento de Novartis:

e Integrar la limpieza como parte del trabajo diario.
Asumirse la limpieza como una actividad de mantenimiento auténomo: “la limpieza es inspeccién”
Se debe eliminar la distincién entre operario de proceso, operario de limpieza y técnico de mantenimiento.

4.B.1 Beneficios del Seiso

Reduce el riesgo potencial de ocasionar accidentes.

Mejora el bienestar fisico y mental del trabajador.

Se incrementa la vida Gtil del equipo al evitar su deterioro por contaminacion y suciedad.

Las averias se pueden identificar mas facilmente cuando el equipo se encuentra en estado Optimo de
limpieza

La limpieza conduce a un aumento significativo de la Efectividad Global del Equipo.

e Se reducen los despilfarros de materiales y energia debido a la eliminacion de fugas y escapes.

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

4.B.2 Proceso de implantacion del Seiso

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 implantacidon se debe apoyar en un fuerte programa de entrenamiento
y suministro de los elementos necesarios para su realizacién, como también del tiempo requerido para su ejecucion.
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Para la ejecucién de Seiso dentro de la implantacién de las 5 S's en Novartis se siguié el siguiente proceso:

Realizar una
jornada de
limpieza

Planificar el
mantenimiento

Realizar el
manual de
limpieza

Diagrama 4.1 Diagrama de flujo de aplicacidn Seiso

4.B.2.1 Campafia o jornada de limpieza

Al inicio de la implantacion de la metodologia se realizé el orden y la limpieza, se eliminaron elementos
incensarios y se limpiaron los equipos, pasillos, almacenes, armarios. Esta clase de limpieza no se puede considerar
un Seiso totalmente implantado, ya que se trata de un buen inicio y preparacion 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 direccién y operarios en el proceso de implantacion
segura de las 5S.

Esta jornada o campafia crea la motivacién y sensibilizacion para iniciar el trabajo de mantenimiento de la
limpieza y progresar a etapas superiores de Seiso.

Es aqui cuando todos los integrantes de Novartis se comprometen a tener limpias las areas comunes como el
pasillo y los bafios, ademéas de tener en Optimas condiciones sus herramientas y areas de trabajo personales;
también se exponen cuales son los beneficios del mantenimiento.

Seiso implica retirar y limpiar profundamente la suciedad, desechos, polvo, 6xido, 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.

Se debe insistir que la limpieza es un suceso importante para aprender del equipo e identificar a través de la
inspeccion las posibles mejoras que requiere el equipo. La informacion debe guardarse en fichas o listas para su
posterior andlisis y planificacién de las acciones correctivas.
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4.B.2.2 Planificar el mantenimiento

El encargado del area debe asignar un contenido de trabajo de limpieza en la planta. Si se trata de un equipo
de gran tamafio o 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.

En esta etapa el equipo de implantacion realizé una visita exhaustiva a cada una de las areas con el fin de
conocer las necesidades de cada equipo e instalacion en el &mbito de la limpieza, se les pregunto a cada uno de los
integrantes el proceso, herramientas y materiales que eran utilizados para limpiar sus areas de trabajo.

Al final se cuenta con un compilado de informacién de las necesidades de limpieza de herramientas e
instalaciones en cada una de las areas, es aqui donde se analizan los diversos procesos con el fin de mejorarlos y
hacerlos mas seguros, incluyendo el equipo de seguridad necesario.

4.B.3 Realizar el manual de limpieza

Ya que se cuenta con la informacién necesaria acerca de la limpieza especifica de cada una de las areas que
contempla dicha implantacion, es necesario realizar un manual de limpieza que nos de la seguridad que la limpieza
se llevara a cabo de una manera estandarizada, que garantice una éptima limpieza en cada area.

Es muy util la elaboracién de un manual de entrenamiento para limpieza. Este manual debe incluir ademas del
gréafico 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
inspeccion 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.

El manual de limpieza debe incluir:

e Propdésitos de la limpieza.

e Fotografia o grafico del equipo donde se indique la asignacién de zonas o partes del taller.

e Mapa de seguridad del equipo indicando los puntos de riesgo que nos podemos encontrar durante el
proceso de limpieza.

e Fotografia del equipo humano que interviene en el cuidado de la seccion.

¢ Elementos de limpieza necesarios y de seguridad.

¢ Diagrama de flujo a seguir.

Para poder realizar el manual también es importante concentrar los estdndares para procedimientos de
limpieza y asi conocer el procedimiento de limpieza para emplear eficientemente el tiempo. El estdndar puede
contener fotografias que sirvan de referencia sobre el estado en que debe quedar el equipo. Para conocer estos
estandares es necesario tener en cuenta toda la informacion obtenida en la planificacién del mantenimiento.
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4.B.3 Ejemplo manual de limpieza

A continuacién se presenta un ejemplo del manual de limpieza que se realizd para cada una de las areas que
participaron en la implantacion, asi también se muestra la estructura con la que se realiz6 al fin de que todos los
manuales fuesen idénticos.

!!) NOVARTIS

QProcedimiento de limpieza de Casa de maquinas

1. Limpieza de piso
—  Conla mopa
2. Encerar piso

—  Contrapeador agregando aguay
cera, aplicar en el piso
3.  Pulir piso
—  Pulir con la méaquina (personal del area) y
con jalador eliminar el agua (personal de
Servimaster)

4, Limpiar equipos
—  Conla mopa y aderezo (atrapa polvo) limpiar
el equipo

Producto de . Responsable O Método
limpieza

Personal de Servimaster  Diario

Personal de Servimaster  Una vez al mes

®

Personal del area Una vez por semana
Personal de Servimaster

© 0O

Personal del érea Cada tercer dia

Diagrama 4.2 Muestra del diagrama de limpieza para el drea de casa de maquinas

Como se comentaba con anterioridad existe informacion que no puede faltar en un manual de limpieza, a
continuacion se nombran las partes fundamentales de estos manuales, tal y como se indican en el manual.

A. Nombre del area a limpiar

B. Fotografia del area donde se aplicard la limpieza; es importantes que sea una toma abierta para visualizar
todos los puntos en los que se debera aplicar detalladamente la limpieza.
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C. Producto de limpieza; se detalla el producto a usar, se puede colocar un nombre coloquial para que sea mas
facil visualizarlo para el responsable de la limpieza, un ejemplo es cloro.

D. Responsable; es la persona encargada de la limpieza, ya sea un tercero como el caso de ServiceMASTER
(empresa contratada por Novartis) o el personal del area asignada en ese momento.

E. Frecuencia; es el tiempo determinado en el que se debe realizar la limpieza, para conocer el tiempo se
analizo el uso que tiene cada area y equipo asi como la facilidad para que éste se ensucie.

F. Método; es la actividad que se debera realizar para llevarse a cabo la limpieza. En este punto se enumeran
las actividades y se visualizan en la fotografia para indicar en qué parte del area se debera llevar esta
actividad. *°

4.C Auditoria S3 y resultados por area

A continuacion se presentan los diagramas que se auditaron las diferentes areas de Novartis para conocer
el avance que se tuvo en cada una de ellas.

< Evaluacion § S's S3 "Sacar brillo e inspeccionar”

') NOVARTIS

Inicio Bunker y almacén de producto caduco
% Puntos|
General 80% 67
Seleccion 87% 26 Regular | Bien [Excelentd]
0,
i
Estandarizacion 47% 7

Bien

RN/

Diagrama 4.3 Auditoria S3 Bunker y almacén de producto caduco

> Rolando Alfredo Venegas Sosa, Universidad Auténoma del Noroeste www.gestiopolis.com/recursos5/docs/
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& Evaluacion 5 S's S3 "Sacar brillo e inspeccionar”

') NOVARTIS

Inicio Casa de maquinas y PTAR
% Puntos
General 85% 71
Seleccion 90% 27 Regular | Bien [Excelentd]
0,
rontenl oo
Estandarizacion 53% 8

Bien

Diagrama 4.4 Auditoria S3 Casa de maquinas y PTAR

&= Evaluacion 5 S's S3 "Sacar brillo e inspeccionar”

!y NOVARTIS

Inicio Mesas de trabajo y taller de mantenimiento
% Puntos
General 80% 67
Seleccidn 80% 24 Regular | Bien |Excelentd
0,
Umc;’, _‘:zg gg; ;g > 50 %[> 70 %|> 90 %
Estandarizacion 67% 10

Bien

Diagrama 4.5 Mesas de trabajo y taller de mantenimiento




& Evaluacion 5 S's S3 "Sacar brillo e inspeccionar”

'Y NOVARTIS

Inicio Oficinas
% Puntos|
General 73% 61
Seleccion 73% 22 Regular | Bien [Excelente
0,
umc:; _‘;‘;’; gg;: :': > 50 %|> 70 %|> 90 %
Estandarizacion 33% 5

Bien

AR )
W7/

Diagrama 4.6 Oficinas

4.C Iméagenes auditoria S3 por area

Imagen IV.1
Auditorias de areas de S 3 (30 de abril de 2010)
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4.D  Avance de implantacion

Como se puede apreciar en el siguiente diagrama el promedio en porcentaje de puntos obtenidos en la
auditoria es de 79.5% siendo el area de maquinas y PTAR la que tiene mayor puntuacion con el 85% y teniendo el
menor avance es el area de oficinas donde hay puntos a mejorar.

Avance de implementacion

M % Puntos Obtenidos S1 M % Puntos Obtenidos S2 % Puntos Obtenidos S3

85
80 79 80

Bunker y AlmacenC Casa maquinas y PTAR Mesas y taller Oficinas

Diagrama 4.5 % Puntos Obtenidos al finalizar la implantacion de S3

4. E Conclusiones

La limpieza en el area de trabajo es basica para un desempefio eficiente en las labores diarias, pues no
solamente es agradable a la vista sino también previene accidentes y enfermedades. Ademas que es importante dar
la buena presentacion al clientes y mas si estamos en una empresa que se dedica a los farmacos. Al principio es
dificil hacernos el habito de limpiar y quitarnos el paradigma de que la limpieza se debe de hacer por personas con
rango inferior y mejor adoptar la idea que limpiar es inspeccionar.

4. F Referencias capitulo

¢ Rolando Alfredo Venegas Sosa, Universidad Auténoma del Noroeste
www.gestiopolis.com/recursos5/docs/
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Capitulo 5 S4 “Simplificar” y S5 “Sostener”

5. A Introduccién

Para una 6ptima implantacion de las 5 S’s es necesario establecer las reglas del juego, a fin de que la
metodologia no sea pasajera, sino crear una cultura en que los trabajadores se sienten relacionados con ella y la
llevan a cabo dia a dia en sus labores.

En el siguiente capitulo abarcamos la S4 y S5, pasos finales para una correcta implantacion, con la S4
“Simplificacion” o “Estandarizar” como lo refieren algunos autores, que significa el mantener la limpieza en la cual se
ha llevado a cabo el contexto de las 5 S’s. En este capitulo la estandarizacion es considerada como una simple
repeticion de la seleccion, orden y limpieza con la que se ha venido trabajando en las diversas areas; esto significa
regularizar las anormalidades de actividades dentro de las 5 S’s, ademas de crear y mantener controles visuales que
den vista de ello.

5B Fundamentos S4 “Sostener”

Seiketsu nos permite mantener los logros alcanzados con la aplicacion de las tres primeras S’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.

Seiketsu o estandarizacion es:

¢ Mantener el estado de limpieza alcanzado con las tres primeras S’s.

e Ensefiar al operario a realizar normas con el apoyo de la direccién y un adecuado entrenamiento.

e Las normas deben contener los elementos necesarios para realizar el trabajo de limpieza, tiempo empleado,
medidas de seguridad y procedimiento a seguir en caso de identificar algo anormal.

e En lo posible se deben emplear fotografias de como se debe mantener el equipo y las zonas de cuidado.
El empleo de los estandares se debe auditar para verificar su cumplimiento.
Las normas de limpieza, lubricacion y aprietes son la base del mantenimiento auténomo (Jishu Hozen).

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 a profundidad el equipo.

e Se evitan errores en la limpieza que puedan conducir a accidentes o riesgos laborales innecesarios.

e La direccién se compromete méas en el mantenimiento de las areas de trabajo al intervenir en la aprobacion
y promocién de los estdndares

e Se prepara el personal para asumir mayores responsabilidades en la gestidn del puesto de trabajo.

¢ Los tiempos de intervencién se mejoran y se incrementa la productividad de la planta.

Seiketsu es la etapa de conservar lo que se ha logrado aplicando estandares a la practica de las tres primeras

S’s. Esta cuarta S esta fuertemente relacionada con la creacién de los habitos para conservar el lugar de trabajo en
perfectas condiciones.

63



5.C Trabajo en campo Seiketsu

Para la implantacién de la S4 Seiketsu, el trabajo se baso en los siguientes tres pasos:

Asignar
responsabilidades

Integrar las primeras 3
S’s en la rutina

Control Visual

Diagrama 5.1 Diagrama de flujo de aplicacidn Seiketsu

5.C.1.1  Asignar responsabilidades

Para mantener las condiciones de las S’s anteriores, cada operario debe conocer exactamente cuéles son sus
responsabilidades sobre lo que tiene que hacer, cuando, dénde 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's a cada persona sobre sus responsabilidades y acciones a cumplir
en relacion con los trabajos de limpieza y mantenimiento autbnomo.

5.C.1.2 Integrar las acciones de las primeras tres S’s en la rutina

El estandar de limpieza de mantenimiento autonomo 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 informacién, se puede hacer referencia al manual de limpieza preparado para
implantar Seiso. Es importante que antes de iniciar y al finalizar sus tareas, cada uno de los integrantes del proyecto
apliquen las primeras 3 S’s, solo asi se integraran estos trabajos a su rutina diaria.
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5.C.1.3 Control Visual

Cada dia usamos nuestra mente para recordar cosas y que nuestros cinco sentidos puedan hacer un mejor
trabajo, por eso la importancia en poder transformar estos sentidos estaticos en dindmicos. Es el sentido visual el
mas importante, pues se estima que el 60% de las actividades humanas se inician gracias al sentido de la vista; claro
sin dejar de darle importancia a los demas sentidos, el sentido de la vista es el dominante.

Si se quiere que las personas en la planta siga las reglas previamente establecidas, tienes que dar las
herramientas suficientes para que las reglas sean facilmente entendidas; las personas encuentran mas facil a seguir
aquellas reglas que se encuentran en guias de facil acceso o diagramas que muestran como hacerlo, esta estrategia
es utilizada en Seiketsu para hacer mas facil el proceso de estandarizacion

5. C.1.3.1 Herramientas y métodos para el control visual

Para un correcto control visual, son necesarias estrategias creativas que estimulen a los trabajadores a trabajar
con las primeras tres S’s.

Algunas herramientas que fueron utilizadas para la implantacién de Seiketsu son:

¢ Etiguetas para las herramientas

e Limites pintados para cada area de trabajo y zonas de seguridad
o Etiquetas y carteles para nombrar materiales y residuos

e Sefiales de alerta

e Recordatorios de seguridad

e Manuales de limpieza

Ademas de estas herramientas se desarroll6 un pizarrén que nos ayudara a saber quién es la persona que se
encontraba trabajando en una cierta &rea, ya que como habiamos observado muchas veces los trabajadores se
deslindaban de la suciedad y desorden de un &rea, sin saber quien habia sido el responsable de ésta, con el pizarrén
se crea un compromiso por parte del trabajador al momento de utilizar una maquina o cierta area de trabajo.

El pizarrén es de acrilico, estandarizado con el logotipo de Novartis y fueron colocados en areas comunes con
el fin de saber y en dado caso sancionar a las personas que no estaban respetando las primeras tres S’s. En el
pizarrén se coloca lo siguiente;

e Nombre del usuario
e Fechas de utilizacién
e Horario en el que se habia utilizado el area
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En seguida se muestra uno de los pizarrones utilizados en el Mantenimiento en el area de las mesas de
trabajo.

Imagen V.|
Pizarrdn de actividades para las mesas de trabajo (21 de mayo de 2010)

5D Auditoria S4 “Sostener”

Estos son los resultados para la auditoria S4:

& Evaluacion $ S's S4 "Simplificar y estandarizar”

') NOVARTIS

Inicio Bunker y almacén de producto caduco
Puntos]
General 89% 75
Seleccién 90% 27 Regular | Bien [Excelent]
0,
Lim‘:}”_‘;‘;‘; gg;: :g > 50 %|> 70 %|> 90 %
Estandarizacion 80% 12

Bien

Diagrama 5.1 Bunker y almacén de producto caduco
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& Evaluaciéon Final 5 S's S4 "Simplificar y estandarizar”

!l NOVARTIS

Inicio Casa de maquinas y PTAR
Puntos|
General 93% 78
Seleccién 90% 27 Regular | Bien |Excelente]
0,
Lim‘::f‘:‘:g f:o/;, :g > 50 %|> 70 %|> 90 %
Estandarizacion 93% 14

Diagrama 5.2 Casa de maquinas y PTAR

& Evaluacion Final  S's S4 "Simplificar y estandarizar”

!y NOVARTIS

Inicio M de trabajo y taller de mantenimiento
Puntos|
General 85% 71
Seleccion 80% 24 Regular | Bien [Excelente]
0,
L’_m‘;”_ ‘:‘;: gz;: :g > 50 %> 70 %> 90 %
Estandarizacion 80% 12

Bien

Diagrama 5.3 Mesas de trabajo y taller de mantenimiento




Inicio Oficinas
Puntos|
General 87% 73
Seleccion 83% 25
Orden 90% 19
Limpieza 89% 16
Estandarizacion 87% 13

B

2/

& Evaluacion Final § S's S4 "Simplificar y estandarizar”

Regular

Bien

Excelente

>50%

>70%

>90 %

') NOVARTIS

Bien

5.D.1 Imagenes auditoria S4

Diagrama 5.4 Oficinas

A continuacién presentamos algunas imagenes representativas de la auditoria de S4

Imagen V.11
Auditoria S4 en diferentes dreas (28 de mayo de 2010)
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Imagen V.11I
Auditoria S4 en diferentes dreas (28 de mayo de 2010)
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5.E Avance de implantacion

En esta ocacion el promedio de avance es del 85 % en el cual es notable el avance en todas las areas, aunque
algunos conceptos a trabajar en el area de oficinas pues es la que ha obtenido menor puntos en las auditorias.

Avance de implementacion
B % Puntos Obtenidos S1 ®m % Puntos Obtenidos S2 @ % Puntos Obtenidos S3 © % Puntos Obtenidos S4

93
89
85 85
80 79 80
74 73 73

67
63 63 62

44 46

Bunker y AlmacenC Casa maquinas y PTAR Mesas y taller Oficinas

Diagrama 5.5 % Puntos Obtenidos al finalizar la implantacion de S4 yS5
5 F S5 “Estandarizar”
5 F1 Fundamentos de S5 “Sostener” (Shitsuke)

Shitsuke 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’s por largo tiempo
si se logra crear un ambiente de respeto a las normas y estdndares establecidos.

Las cuatro S’s anteriores se pueden implantar sin dificultad si en los lugares de trabajo se mantiene la
disciplina. Su aplicacion nos garantiza que la seguridad serd permanente, la productividad se mejore progresivamente
y la calidad de los productos sea excelente.

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 el Ciclo Deming16 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 5S y el concepto

'® El ciclo Deming es un procedimiento para el mejoramiento. Es una guia légica y racional para actuar en una gran
variedad de situaciones, una de las cuales es resolver problemas.
Escalante Edgardo, Seis Sigma: Metodologia y técnicas, Ed Lumusa, México 2006 pag. 20.
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de mejora continua. Los habitos desarrollados 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 Elrespeto de las normas y estandares establecidos para conservar el sitio de trabajo impecable.

¢ 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.

5.F.2 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.

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 sentirA méas satisfecho ya que los niveles de calidad serdn 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 llegara cada dia.

5G Trabajo en campo S5 “Estandarizar”

La disciplina no es visible y no puede medirse a diferencia de la clasificacion, Orden, limpieza y
estandarizacion. 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.

5.G.1 Visién compartida

La teoria del aprendizaje en las organizaciones (Peter Senge) sugiere que para el desarrollo de una
organizacién es fundamental que exista una convergencia entre la visidn de una organizacion y la de sus empleados.
Por lo tanto, es necesario que la direccién de la empresa considere la necesidad de liderar esta convergencia hacia el
logro de metas comunes de prosperidad de las personas, clientes y organizacion. Sin esta identidad en objetivos sera
imposible de crear el espacio de entrega y respeto a los estdndares y buenas practicas de trabajo.

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 y desordenada

5.G.2 Tiempo para aplicar las 5S y el compromiso multinivel al trabajar con las 5S

El trabajador requiere de practicar las 5 S’s. Es frecuente que 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 creen que no es un programa serio y que falta el compromiso de la direccién. Se necesita tener el apoyo
de la direccién para sus esfuerzos en lo que se refiere a recursos, tiempo, apoyo y reconocimiento de logros.
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Para crear las condiciones que promueven o favorecen la Implantacién del Shitsuke la direccién tiene las
siguientes responsabilidades:

Educar al personal sobre los principios y técnicas de las 5S y mantenimiento auténomo.
Crear un equipo promotor o lider para la implantacién en toda la planta.

Asignar el tiempo para la préactica de las 5S y mantenimiento auténomo.

Suministrar los recursos para la implantacion de las 5S.

Motivar y participar directamente en la promocién de sus actividades.

Evaluar el progreso y evolucion de la implantacién en cada area de la empresa.
Participar en las auditorias de progresos semestrales o anuales.

Aplicar las 5S en su trabajo.

Ensefiar con el ejemplo para evitar el cinismo.

Demostrar su compromiso y el de la empresa para la implantacién de las 5S.

El compromiso de trabajadores

Continuar aprendiendo més sobre la implantacion de las 5S.

Asumir con entusiasmo la implantacion de las 5S.

Colaborar en su difusién del conocimiento empleando las lecciones de un punto.

Disefiar y respetar los estdndares de conservacion del lugar de trabajo.

Realizar las auditorias de rutina establecidas.

Pedir al jefe del area el apoyo o recursos que se necesitan para implantar las 5S.

e Participar en la formulacién de planes de mejora continua para eliminar problemas y defectos del
equipo y areas de trabajo.

e Participar activamente en la promocion de las 5S."'

5 H Penalizaciones

Durante las auditorias sorpresas que se realizaron, notamos que en algunas areas no se estaba cumpliendo la
metodologia es por eso que se decidi6 implantar un sistema de penalizaciones, pues después de cuatro
capacitaciones, manual de las 5S’s, varias auditorias y platicas de retroalimentacién, no podiamos dar por terminado
el proyecto satisfactoriamente.

Antes de aplicar las penalizaciones establecidas se establece la etapa cero, que sera el tiempo en el que los
trabajadores tendran que trabajar por primera vez sin el equipo externo, es decir ellos seran responsables de sus
actividades y del seguimiento de esta metodologia.

Esta etapa tendra un periodo de 15 dias, es una prueba donde no habra penalizaciones con el nuevo
procedimiento de orden y limpieza que anteriormente se habia presentado a todos los participantes del &rea.

' Rolando Alfredo Venegas Sosa, Universidad Auténoma del Noroeste www.gestiopolis.com/recursos5/docs/
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5.H.1 Cuadro de penalizaciones

Pasado los 15 dias, las penalizaciones se ejecutaran como muestra el siguiente cuadro

1a Penalizacion

En caso de encontrar desorden en algun lugar o en alguna maquina se
levantard una desviacién a esa persona o equipo con el formato “Reporte
de desviaciones 55’s”

2a Penalizacion

De encontrar reincidencia en el desorden o falta de limpieza se levantara

un formato nuevo de “Reporte de desviaciones 5’s” a esa persona o equipo
y se le llevaréa con el supervisor de area.

3a Penalizacién

De encontrar reincidencia de parte de una persona o equipo se llamara al
contratista para hacerle mencién del desorden que tiene la persona.

4a Penalizacion

En caso de una cuarta reincidencia se pedird a FMS (contratista) el cambio
de esa persona.

5. H.2 Formato de Reporte de desviacion de 5S’s

Este es el formato oficial, para levantar las penalizaciones:

REPORTE DE DESVIACION 5's
[E— |__ . __}f&ra.a ITvaiucrada ﬁgﬁfﬂ |
Fapand deswviadion |
Prriore
Parsonal imvalucrada
Emarado Garanis de Aras
[omiore = ach
Diasonipaan 42 13 desviacion
- N = X Faona a2
ACTIONEE CONTSCivEE: Rasponzans: Imaamrantacan
Ciarra de desviackin
. E— Mo ST s

Diagrama 5.6 Reporte de desviacion 5S’s
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5.H.3 Levantamiento de penalizaciones

Las personas indicadas para levantar las penalizaciones son los supervisores, que constantemente estaran
realizando auditorias sorpresas con el fin de darle un seguimiento a la metodologia, esto adicional a la operacién
diaria de todas las areas en las que podran levantar las penalizaciones en caso de cualquier desviacion de la
metodologia.

5.1 Auditoria sorpresa

Después de la implantaciéon de las 5S’s y las auditorias de cada de una de ellas, decidimos realizar una
auditoria sorpresa, para confirmar el seguimiento de la metodologia. Se realizé en todas las areas y nos percatamos
gue el seguimiento habia sido bueno con algunos puntos a mejorar.

Los puntos a mejorar encontrados en esta auditoria sorpresa son:

e Algunos objetos fuera del lugar establecido, como cajas y herramientas
¢ Mesas de trabajo sin el seguimiento del plan de limpieza

e Herramientas nuevas de trabajo sin sefializacién

511 Imagenes Auditoria Sorpresa S5

Imagen V.III
Auditoria Sorpresa en diferentes areas (13 de julio de 2010)
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Equipo utilizado por:
Juow Coens Tonacs

Fecha: D 3-09- 10
Hora:
De: 16 15

A 1715

Imagen V.IV
Auditoria Sorpresa en diferentes areas (13 de julio de 2010)

5.7 Conclusion del capitulo
En un principio pasando las tres primeras S’s se puede pensar que el trabajo pesado ya lo hemos realizado y
que las ultimas 2S’s seran las méas sencillas pues ya tenemos todo el trabajo logrado, sin embargo es todo lo
contrario, pues ahora es cuando se debe de reforzar todo lo anterior, acostumbrarnos a los cambios de habitos, a los

nuevos procesos, por ejemplo el llenado de pizarrén, tomard algo de tiempo para llenarlo, pero asi cada quien se hara
responsable de su desorden

5.K Referencias capitulo

¢ Rolando Alfredo Venegas Sosa, Universidad Auténoma del Noroeste
www.gestiopolis.com/recursos5/docs/

e Escalante Edgardo, Seis Sigma: Metodologia y técnicas, Ed Lumusa, México 2006 pag. 20.
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Capitulo 6 Resultado y conclusiones finales
6. A Introduccion

En este capitulo se presentan los resultados finales de cada area de la implantacion de las 5 S’s en Novartis,
empezamos con la auditoria final, que es la Ultima etapa de referencia para visualizar los resultados que se han
obtenido y conocer el avance de las areas de acuerdo a los puntajes obtenidos de las auditorias.

También presentamos los resultados finales, donde se aprecian las areas en las que se logran mayores
resultados y en las que existen areas de oportunidades y por Ultimos las conclusiones de esta implantacién.

6.B Diagnostico Final

Como hemos comentado en el capitulo dos, el diagndstico final o auditoria final, se realiza con el fin de conocer
el avances que se obtuvo una vez llegado el fin del proyecto y es el punto de referencia para saber si hemos llegado
a las metas establecidas en un principio.

El diagnéstico final se llevé a cabo en la tercera sesion de agosto de 2010, y como en las anteriores auditorias
se utilizaron los mismos parametros que en las anteriores. A continuacion presentamos las evaluaciones por cada
area:

& Evaluacion Final 5 S's U
Inicio Bunker y almacén de producto caduco N O VA RT I S
Puntos|

General 90% 76

Seleccién 90% 27 Regular | Bien |Excelente]

Orden 90% 19 o o o

Limpieza|  94% 17 > 50 %|> 70 %> 90 %

Estandarizacién 87% 13

R\ve/d

i 8 g

§

g

Diagrama 6.1 Evaluacidn Final Bunker y almacén de producto caduco
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& Evaluacién Final 5 S's

!l NOVARTIS

Inicio Casa de maquinas y PTAR
Puntos
General 96% 81
Seleccion 93% 28 Regular | Bien |Excelente]
0,
e
Estandarizacion 93% 14

Diagrama 6.2 Evaluacion Casa de maquinas y PTAR

Evaluacion Final 5 S's

!l NOVARTIS

Inicio Mesas de trabajo y taller de mantenimiento
Puntos|
General 87% 73
Seleccién 80% 24 Regular | Bien |Excelente]
0,
“_mc;;‘;‘;z gg;: ;‘; > 50 %|> 70 %> 90 %
Estandarizacién 87% 13

Bien

Diagrama 6.3 Mesas de trabajo y taller de mantenimiento
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& Evaluacién Final 5 S's |
() NOVARTIS

Inicio Oficinas
Puntos

General 89% 75

Seleccion 87% 26 Regular | Bien |Excelente]
0,
Um‘i’n‘;‘:ig gg;’ :‘3 > 50 %> 70 %> 90 %
o
Estandarizacion 87% 13

Bien

Diagrama 6.4 Oficinas

Imagen VI.1
Antes y después area de oficinas (28 de octubre de 2009 — 25 de junio de 2010)
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Imagen VLII
Antes y después cajones de oficinas (28 de octubre de 2009 — 25 de junio de 2010)

Imagen VLIII
Antes y después casa de maquinas (28 de octubre de 2009 — 25 de junio de 2010)

Imagen VLIV
Antes y después mesas de trabajo (28 de octubre de 2009 — 25 de junio de 2010)
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Imagen VL.V
Antes y después zona de residuos (28 de octubre de 2009 — 25 de junio de 2010)

Imagen VIL.VI
Antes y después taller de mantenimiento (28 de octubre de 2009 — 25 de junio de 2010)

Imagen VL.VII
Antes y después taller de mantenimiento (28 de octubre de 2009 — 25 de junio de 2010)

80



Imagen VL.VIII
Antes y después almacén de taller de mantenimiento (28 de octubre de 2009 — 25 de junio de 2010)

Imagen V.IX
Antes y después taller de mantenimiento (28 de octubre de 2009 — 25 de junio de 2010)

Imagen V.IX
Estado final en el drea de PTAR (28 de junio de 2010)
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6.C Resultados Finales

Teniendo los puntajes obtenidos de la auditoria final, estos son los resultados por cada éarea, en donde
observamos el avance que han tenido a lo largo de la implantacion.

Diagndstico Final
B % Puntos Obtenidos S1 m % Puntos Obtenidos S2 = % Puntos Obtenidos S3
% Puntos Obtenidos S4 = % Puntos Obtenidos S5
96
93
90
50 89 1o 55 o &5 %
74 73 73 75
63 63 67 62

44 I 46 I
Bunker y AlmacenC Casa maquinas y PTAR Mesas y taller Oficinas

Diagrama 6.5 % Puntos Obtenidos en el diagnéstico final

Como podemos observar, el area de casa de maquinas fue la mejor con un porcentaje de 96 % (81 de 84
puntos), esta area se caracteriz6 por el buen trabajo en equipo, la limpieza y la continuidad de la implantacion, ya que
demostraron darle seguimiento a toda la metodologia dentro de sus areas de trabajo.

El area de Bunker y almacén de producto caduco, también tuvo un buen desempefio con 90 % de puntos
obtenidos, aunque debido a la gran cantidad de producto que se maneja en el area de producto caduco, no se tiene
aun un buen control y es por ello que no obtuvieron un mayor puntaje, ademas de la operacién de la maquinaria lo
gue hace mas demandante la limpieza, cabe destacar que esta area en conjunto con el area de Casa de maquinas y
PTAR, obtuvieron el grado de excelencia en la auditoria final, el grado de excelencia se gana al tener un porcentaje
de 90 % o més en la implantacién de la metodologia.

El area de mesas de trabajo y taller de mantenimiento obtiene 87 % de los puntos ya que existen herramientas
gue aun se deben ordenar que aun se pueda depurar y el material en transito que se tiene en el area impidié que se
obtuvieran un mayor puntaje.

Finalmente el area de oficinas obtiene un porcentaje de 75 %, con esto se colocan como el area con el menor
porcentaje de puntos obtenidos, desde un principio el equipo de supervisores que entran en esta area, no tenian el
compromiso con la metodologia, esto hizo que el proceso de implantacion se opacara en esta area.
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6.D

Recomendaciones

Después de la experiencia que nos ha dejado la implantacion de la metodologia de las 5 S’s en Novartis,
presentamos las recomendaciones en las areas de oportunidad que hemos encontrado y que aplicadas llevaran a
una mejora de este programa ya sea dentro del laboratorio como en una préxima implantacion.

Las recomendaciones para Novartis son:

El equipo directivo debe de integrarse aun mas en el proyecto, pues el area de oficinas es la que
menor puntaje obtuvo en la auditoria final, la direccion debera predicar con el ejemplo para que los
trabajadores se sientan motivados.

Periddicamente se deberan realizar auditorias sorpresa, para que la metodologia no pierda fuerza y
mas que una implantacién debera ser un modo de trabajo.

Cuando llegue un nuevo empleado, los mismos trabajadores deberan capacitarlo y apoyarlo junto con
el area de recursos humanos, para que se familiarice con la metodologia facilmente y adopte este
estilo de trabajo.

Realizar periédicamente una revision de las herramientas y materiales con el fin de eliminar todo
aquello que no es necesario 0 ya se encuentre caduco.

Las recomendaciones para una proéxima implantacion:

6. E

e Explicar detalladamente el proceso de las tarjetas rojas y la zona roja, con el fin de que esta sea
una herramienta mas en la implantacién y no solo sea visto como una zona de deshechos
inutilizables.

e Inicialmente se debe comprometer al equipo directivo y asi romper sus paradigmas pues gracias a
ello se llevara mas facil la integracién de los trabajadores a esta metodologia.

e Recomendamos que los trabajadores no tengan previsto el dia de la auditoria para que no tengan
oportunidad de manipular sus areas de trabajo sino que estas areas estén organizadas conforme a
la metodologia.

Conclusion General

Con estos resultados y evidencias, podemos concluir que se ha implantado de manera correcta la metodologia
de las 5 S’s en Novartis dando lugar a una nueva cultura de trabajo, en las siguientes areas:

Bunker y almacén de producto caduco
Casa de maquinas

Planta de tratamiento de aguas residuales
Mesas de trabajo

Taller de mantenimiento

Oficinas
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Planes de Limpieza

S'3
Sacar Brillo - Limpieza
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' NOVARTIS



) NOVARTIS
Procedimiento de limpieza para la bodega de

PTAR y ROGSU

1. Limpieza mojada (piso)
— Barrer con escoba y enjuague con agua
2. Sacudir estantes

— Sacudir objetos de los estantes con trapo
himedo

Producto de Responsable Método
limpieza

Responsables de las areas
de PTAR y ROGSU Cada 15 dias 9



!, NOVARTIS

Procedimiento de limpieza para la oficina de PTAR

. 1 ' " 7’17 1. Limpieza himeda (piso)
m!a ﬂ ﬂﬂ | : : - - Jerga y mechudo himedos

2. Limpiar superficie de la mesa

— Limpiar la superficie de la mesa con trapo humedo y
reacomodar las cosas en su lugar.

3. Limpiar herramientas

- Limpiar las herramientas, colocandolas dentro de una
cubeta con hipoclorito y jabon y tallandolas con
escoba, por ultimo dejarlas escurrir.

4, Sacudir estante

- Sacudir estante y los objetos del mismo con trapo
humedo y reacomodar las cosas en su lugar.

5. Limpieza al bote de basura
— Extraer basuray limpiar bote con trapo

Personal de Servimaster Diario
Personal de Servimaster Diario
Responsable del area Diario (al final del dia) 0
Responsable del drea Cada que se utilicen e
Personal de Servimaster Cada 8 dias 0
Personal de Servimaster Diario e



!

NOVARTIS

Procedimiento de limpieza la oficina de ROGSU

Producto de Responsable

limpieza

1. Limpieza humeda (piso)

— Jerga y mechudo humedos

2. Limpiar superficie de la mesa

— Limpiar la superficie de la mesa con trapo humedo

3. Sacudir estante

— Sacudir estante y los objetos del mismo con trapo humedo

4. Limpieza de silla

- Sacudir sillay limpiar con trapo hiumedo

5. Lavado de ventanas

- Rociar ventana con liquido especial, con trapo himedo
tallar, enjuagar con agua y secar con trapo seco

6. Limpieza al bote de basura

- Extraer basuray limpiar bote con trapo

Método

Personal de Servimaster
Personal de Servimaster
Personal de Servimaster
Personal de Servimaster
Personal de Servimaster

Personal de Servimaster

Diario
Diario
Diario
Cada 8 dias
Cada mes

Diario

@O0 0600



) NOVARTIS
Procedimiento de limpieza para la oficina de

Casa de maquinas

1. Limpieza humeda (piso)
- Jerga y mechudo humedos
2. Limpiar superficie de la mesa
- Limpiar la superficie de la mesa con trapo himedo
3. Sacudir estante
- Sacudir estante y los objetos del mismo con trapo hiumedo
4, Limpieza desilla
- Sacudir sillay limpiar con trapo hiumedo
5. Lavado de ventanas

- Rociar ventana con liquido especial, con trapo himedo
tallar, enjuagar con agua y secar con trapo seco

6. Limpieza al bote de basura
- Extraer basuray limpiar bote con trapo

Personal de Servimaster Diario

Personal de Servimaster Diario 9
Personal de Servimaster Diario 9
Personal de Servimaster Cada 8 dias o
Personal de Servimaster Cada mes 9
Personal de Servimaster Diario 0



!, NOVARTIS

Procedimiento de limpieza de Casa de maquinas

1. Limpieza de piso
— Conlamopa
2. Encerar piso

—  Con trapeador agregando agua y
cera, aplicar en el piso

3. Pulir piso

—  Pulir con la maquina (personal del area) y
con jalador eliminar el agua (personal de
Servimaster)

4. Limpiar equipos

—  Con la mopa y aderezo (atrapa polvo) limpiar

el equipo

Producto de Responsable Método
limpieza

Personal de Servimaster  Diario

Personal de Servimaster Una vez al mes

©

Personal del area Una vez por semana
Personal de Servimaster

© O

Personal del area Cada tercer dia



NOVARTIS

Procedimiento de limpieza de Oficinas

1. Limpieza en seco del piso y sillas
- Aspirar alfombra
2. Limpiar superficie de la mesa
- Limpiar la superficie de la mesa con trapo hiumedo
3. Sacudir estante
- Sacudir estante y los objetos del mismo con trapo
himedo
4, Lavado de ventanas

- Rociar ventana con liquido especial, con trapo humedo
tallar, enjuagar con agua y secar con trapo seco

5. Limpieza al bote de basura
— Extraer basura y limpiar bote con trapo

Producto de Responsable Método

limpieza

Personal de Servimaster  Cada 8 dias
Personal de Servimaster  Diario
Personal de Servimaster  Diario
Personal de Servimaster Cada mes

Personal de Servimaster  Diario

® 0000



!, NOVARTIS

Procedimiento de limpieza de Almacén caduco

1. Limpiar piso (seco)

—  Barrer
2. Limpiar piso (humedo)

— Limpiar el piso con trapeador humedo
3. Limpiar paredes

— Tallar con cepillo y jabdn

Producto de Responsable Método
limpieza

Responsable del drea Diario

W Responsable del area Cada 8 dias 9
& 1=
"g ,~ Responsable del area Cada 8 dias (3 )




) NOVARTIS
Procedimiento de limpieza del molino en el

Almacén caduco

1. Limpiar piso
— Tallar con escoba, después limpiar con
jerga vy jalador
2. Limpiar molino
— Tallary limpiar con trapo

Responsable del drea 8 dias

Responsable del area Cada 8 dias Q




!, NOVARTIS

Procedimiento de limpieza para PTAR

Piso y escaleras

1. Barrer

— Con la escoba barrer el piso
correspondiente al area externa de la
PTAR

2. Limpieza de escaleras
— Tallar con escoba, utilizando agua y jabdn.

Producto de Responsable Método
limpieza

Personal de Servimaster Diario

Personal de Servimaster 1 vez a la semana Q



!, NOVARTIS

Procedimiento de limpieza para PTAR

Trampas de grasa
P g 1. Quitar sdlidos

—  Retirar sélidos con recogedor.
2. Lavar trampas de grasa

ST
L

— Tallar con mezcla de jabdn, agua e
hipoclorito.

-
Pl SRUAN s sy
R SRR

Producto de Responsable Método
limpieza

Responsable del area Cada 3 semanas 020
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!, NOVARTIS

Procedimiento de limpieza para PTAR

Carcamos

1. Quitarsadlidos
—  Retirar sélidos con recogedor.
2. Lavar carcamos

— Tallar con mezcla de jabdn, agua e
hipoclorito.

3. Paradisminuir olores
— Dejar hipoclorito 1 fin de semana

: s : e " i,,. e Y ‘ g 'J‘ A 1
Producto de Responsable Método
limpieza

Responsable del area Cada 3 semanas 0. 0:60
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NOVARTIS

Procedimiento de limpieza para PTAR

Tanque Homogeneizador

Limpieza superficial
1. Enjuague tanque homogeneizador
- Enjuagar el tanque con agua tratada.
2. Deodorizante
— Agregar deodorizante
Limpieza profunda
3. Lavar tanque homogeneizador

- Tallar con escoba, utilizando jabdn, agua e
hipoclorito.

4, Para disminuir olores
- Dejar hipoclorito 1 fin de semana
- Sacar con bomba externa

Responsable del drea Cada 8 dias
Responsable del area Diario
Responsable del area Cada 3 semanas
Responsable del drea Cada semana

Para la limpieza
profunda recuerda ¥
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(3
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!, NOVARTIS

Procedimiento de limpieza para PTAR

Tanque Floculador

1. Enjuague del tanque floculador
— Con manguera y agua potable.

Producto de Responsable Método
limpieza
(1

Responsable del area Cada 8 dias



!, NOVARTIS

Procedimiento de limpieza para PTAR

Tanque Coagulador

1. Enjuague del tanque coagulador
— Con manguera y agua potable.

Producto de Responsable Método
limpieza

Responsable del area Cada 8 dias



NOVARTIS

Procedimiento de limpieza para PTAR

Tanque clarificador

Purga del tanque clarificador - Se purga el tanque clarificador
diariamente y los residuos se pasan al tanque de lodos.

Parte de arriba
1. Lavar tanque clarificador
— Tallar con escoba, utilizando jabén, agua e hipoclorito.
Parte de abajo
Limpieza superficial
2. Enjuague del tanque clarificador
- Con manguera y agua potable.
Limpieza profunda
3. Lavar tanque clarificador
- Tallar con escoba, utilizando jabdn, agua e hipoclorito.

Producto de Responsable
limpieza
Responsable del drea Cada 8 dias (1]
Responsable del area Cada 8 dias

Responsable del area Cada 3 semanas
Para la limpieza
profunda recuerda ¥

(2
(3
ey
A R
utilizar: >4
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!, NOVARTIS

Procedimiento de limpieza para PTAR

Filtros de arena

1. Desapelmazar arena

—  Sacar los residuos con una pala y pasarlos
al tanque de lodos, después remover la
arena con la pala.

Producto de Responsable Método
limpieza

Responsable del area Cada 8 dias



!, NOVARTIS

Procedimiento de limpieza para PTAR

Tanque aireador

Limpieza superficial
1. Deodorizante
—  Agregar deodorizante
Limpieza profunda
2. Lavar tanque aireador
— Tallar con escoba, utilizando jabdn, agua e

hipoclorito
s —
Producto de Responsable Método
limpieza

Responsable del area Diario

Responsable del drea Cada mes

. . p
Para la limpieza :

profunda recuerda ¥
utilizar: . |
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!, NOVARTIS

Procedimiento de limpieza para PTAR

Filtro de carbodn activado

1. Sanitizacion del filtro de carbon activado

—  Serealiza la sanitizacidén con vapor, mismo
gue se deja una hora.

—  Dejar enfriar el filtro por una hora.

—  Por ultimo se realiza el retrolavado,
dejando pasar agua potable por el filtro.

Producto de Responsable Método
limpieza

Responsable del area 1 vez por semana



!, NOVARTIS

Procedimiento de limpieza para PTAR

Hidroneumatico

1. Enjuague del Hidroneumatico

— Se destapa el tanque hidroneumatico y se
realiza un enjuague con manguera y agua
potable

Producto de Responsable Método
limpieza

Responsable del 4rea 1 vez al afio



!, NOVARTIS

Procedimiento de limpieza para PTAR

Condensador de vapor

No se realiza ningun tipo de limpieza para el
condensador de vapor




!, NOVARTIS

Procedimiento de limpieza para PTAR

Cisternas

Limpieza superficial
1. Deodorizante
— Agregar deodorizante
Limpieza profunda
1. Lavar cisternas

— Tallar con escoba, utilizando
jabdn, agua e hipoclorito

Producto de Responsable Método
limpieza

Responsable del area Diario

Responsable del area Cada semana (2)

n g

- ¢
Para la limpieza

profunda recuerda ¥
utilizar: . |
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!, NOVARTIS

Procedimiento de limpieza para PTAR

Recipiente de floculante y coagulante

1. Lavarrecipientes
— Lavar utilizando jabdn, agua e hipoclorito

Producto de Responsable Método
limpieza

Responsable del area Cuando lo requiere



) NOVARTIS
Procedimiento de limpieza de mesas de trabajo

1. Sacudir Gavetas / Cajones

Sacudir objetos de gavetas y cajones con trapo humedo
2. Desengrasar superficie de la mesa

Desengrasar la superficie de la mesa
3. Limpiar superficie de la mesa

Limpiar la superficie de la mesa con trapo humedo

Producto de Responsable Método
limpieza

Cada quien es responsable  Semanal

— de su mesa

Desengrasante

N/A Cada quien es responsable  Diario (3
de su mesa

N/A Cada quien es responsable  Semanal (1)

de su mesa



) NOVARTIS
Procedimiento de limpieza de maquinas

1. Sacudir maquinas
Sacudir maquinas con trapo humedo
2. Limpiar maquinas
Limpiar la viruta de las maquinas con cepillo y recogedor
3. Lubricar maquinas
Lubricar maquinas con sus respectivos aceites

Producto de Responsable Método
limpieza

El dltimo que utilice la Cada que se utilice

mdquina (1)

Por definir Cada que se utilice

Por definir Cada tres meses ( De o
acuerdo al plan de

mantenimiento)



) NOVARTIS
Procedimiento de limpieza de mesas de trabajo

1. Desengrasar superficie de la mesa
Desengrasar la superficie de la mesa
2. Limpiar superficie de la mesa
Limpiar la superficie de la mesa con trapo humedo

Producto de Responsable Método
limpieza

Cada quien es responsable  Semanal
e de su mesa

Al

|

Desengrasante

N/A Cada quien es responsable  Semanal
de su mesa 12



) NOVARTIS
Procedimiento de limpieza del taller

1. Barrer pisos
Barrer pisos de viruta, scrap, etc
2. Trapear pisos

Limpiar la viruta de las maquinas con cepilloy
recogedor

Producto de Responsable Método
limpieza

Servi master Diario

Servi master Diario
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