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INTRODUCCION

Salvo en los paises del sudeste asiatico y en paises fuertemente
industrializados, en el resto de los paises del mundo, particularmente aquellos
considerados como emergentes, entre ellos México, prevalece en las empresas
publicas y privadas, la falta de limpieza, de organizacion y de disciplina en
todas las areas operativas y administrativas; ya que se encuentra en ellas
basura y desperdicios por todos lados, estan conjuntamente lo inatil y lo util, lo
innecesario y lo necesario, lo que provoca grandes confusiones y pérdida de
tiempo durante la realizacién de los procesos y de todas las actividades que se

llevan a cabo en dichas organizaciones.

A pesar de que desde 1960 se inici6 y desarroll6 en Toyota Motors por Shigeo
Shingo, un gura de la calidad japonesa, la metodologia conocida con el nombre
de “5 S’s”, cuyo objetivo logré lugares de trabajo mejor organizados, mas
ordenados y mas limpios de forma permanente, que hicieron al Sistema de
Producciéon Toyota el nimero uno del mundo y, aun cuando aparentemente
“todo esta dicho en relacidén con esta metodologia”, todavia en México en pleno
siglo XXI, muchas empresas micro, pequefias, medianas y aun de gran
tamafio, desconocen este modo de vida industrial o lo soslayan,
considerandola inutil, pasada de moda, una pérdida de tiempo y todo lo que
consigo piensan llevaria su implementacion; por esta razén, no han tenido o no
se han querido dar la oportunidad de incrementar su productividad y mejorar su
entorno laboral, entre muchas otras bondades que trae consigo poner en

practica esta metodologia.

El objetivo de este trabajo de tesis es implementar las S’s Fundamentales
y las del desarrollo personal en una empresa fabricante de equipos de

medicion.

En este trabajo se partira de la hipotesis de que al implementar esta
metodologia en la empresa mencionada, se podran lograr cambios
significativos en la limpieza, la organizacién, el orden, la disciplinay el
bienestar personal, lo que puede llevar a un probable incremento de la

productividad.



En el primer capitulo de este proyecto de titulacion se describen en todo su
contexto, términos, conceptos y sistematicas que estan relacionadas
directamente con la metodologia de las S’s para la organizacién y para el

desarrollo personal.

En el segundo capitulo se describe en detalle el diagnostico general que se
realiz6 en la empresa para conocer el estado que tenia antes de la

implementacion de las S’s Fundamentales.

El tercero, cuarto y quinto capitulo tratan sobre la implementacion de las S’s
Fundamentales en todos los departamentos productivos y administrativos que

integran la organizacion objeto de estudio.

En el sexto y ultimo capitulo se explica la importancia que tienen las S’s para el
desarrollo personal como herramientas de seguimiento y control para mantener
la implementacion de las S’s Fundamentales en un nivel 6ptimo y, de ser

posible, mejorarlas de manera continua.



CAPITULO 1. LAS S’S FUNDAMENTALES PARA LA ORGANIZACION Y
PARA EL DESARROLLO PERSONAL

A medida que se desarrolle el presente apartado se pondra de manifiesto con
mayor claridad, que las S’s vienen a ser como llaves que abren las puertas de

las organizaciones, para iniciar vigorosamente una cultura de la calidad total.

1.1 LAS S’S FUNDAMENTALES

Dos caracteristicas importantes del sistema de produccion Toyota, creado por
Shigeo Shingo, son el orden y la limpieza. Es imposible avanzar en la
eliminaciéon del desperdicio, si el lugar de trabajo no esta debidamente limpio y
ordenado. Esto es facil de lograr si se implementan las S’s que se describirdn
brevemente a continuacién, siendo las primeras tres consideradas como las

fundamentales:

e Seiri: Seleccion o Clasificacion — Trata de distinguir lo que es necesario
de lo que no lo es.

e Seiton: Orden u Organizacién — “Un lugar para cada cosa, y cada cosa
en su lugar”’. Hay que establecer indicadores de donde va cada articulo,
y cuantos de ellos van ahi.

e Seiso: Limpieza — Trata de establecer métodos para mantener limpio el
lugar de trabajo.

e Shitsuke: Disciplina — Trata de establecer mecanismos para hacerlo un
habito. Cumplir con el compromiso que se adquiere al aceptar un
trabajo. La confiabilidad se logra con el cumplimiento y el compromiso
con los hechos.

e Seiketsu: Bienestar Personal — Trata de establecer estandares y

métodos que sean faciles de seguir.
Debido a su naturaleza, el peso de la practica de los principios gerenciales cae
sobre el personal con mando.

Es parte del proceso del cambio cultural interno de la empresa, hacer del
conocimiento de todo el personal los principios gerenciales; para ello es

necesario que se le proporcione a los empleados sin mando una guia de
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conducta que haga factible su participacibn en el cambio cultural de la
organizacion a la que pertenece. Los lineamientos que hacen posible el cambio

de conducta son conocidos como las S’s.

VENTAJAS DE LA IMPLEMENTACION DE LAS S’S EN LAS
EMPRESAS

1. Ayudan a organizar las herramientas y utiles colocandolos siempre en el
mismo lugar, evitando tener que buscarlos cuando sean necesarios y se
mantengan en condiciones Optimas.

2. En las areas administrativas, permiten ordenar de manera adecuada la
informacion, para que cuando se solicite se tenga a la mano y se
proporcione rapidamente.

3. Facilitan el control sobre los procesos, identificando correctamente las
partes y/o componentes de los articulos, eliminando los errores en la
fabricacion o en el montaje. Al reducir la manipulacion, también se
reduce el dafo a los materiales o productos.

4. Facilitan el uso de suficientes contenedores, evitando colocar materiales
o productos en el piso que se confundan, se olviden o se extravien, les
decir que se traduce en una eliminacion de desorden y suciedad en las
areas de trabajo al mismo tiempo que permiten a los operarios realizar
sus tareas de manera eficaz.

5. Permiten mantener los espacios y las maquinas de trabajo limpias vy
ordenadas; eliminando o reduciendo desperdicios, condiciones
inseguras y accidentes de trabajo.

6. Facilitan la correcta seleccién de equipos y aparatos de seguridad para
los obreros, haciendo confortable y convincente su uso, asi como para
su seguridad personal como para la planta, haciendo mas seguras sus

areas y las condiciones de trabajo en general.

LAS S’S EN LA CALIDAD

Si se utilizara y cumpliera estrictamente el propésito de las S’s, se eliminarian

los “Siete Desperdicios” de la calidad que impiden se cumpla de manera
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eficiente con la produccion, y se tendria un gran impacto en la productividad. A

continuacion, se enlistan los desperdicios antes mencionados:

1. SOBREPRODUCCION.

“Es la produccion que excede a lo programado con el propdsito de minimizar

los efectos de anomalias que se presenten en el proceso de produccion.”
2. TIEMPO DE ESPERA.

Es el tiempo ocioso o inactivo de operarios 0 maquinas que esperan los
servicios de otros departamentos o los suministros de: energia, piezas o
productos de procesos anteriores, los cuales deben eliminarse con una buena

programacion de las actividades y procesos de cada departamento.

3. TRANSPORTE EXCESIVO EN PROCESO.

“Se refiere al almacenamiento provisional, transborde y transporte entre

procesos”.

Debe eliminarse el trasporte excesivo, debido a que aumenta el riesgo de dafio
a los materiales y productos, incrementando el costo de produccion sin

agregarles valor.

4. PROCESOS INNECESARIOS (OPERACION INUTIL).

“Existen casos en que se establecen operaciones aparentemente necesarias

que luego se convierten en innecesarias o inutiles”.

5. PIEZAS O PRODUCTOS CON DEFECTOS.

Cuando se presentan piezas o productos con defectos, es necesario
seleccionarlos, repararlos o hacer una produccion complementaria, lo que

implica trabajo adicional.

12



El objetivo debe ser minimizar los retrabajos, aplicando en lo posible el
principio:
“No hacer, No pasar, No recibir defectos”.

6. INVENTARIO DE MATERIAS PRIMAS, MATERIAL EN PROCESO O
PRODUCTOS TERMINADOS

Tiene el propdsito de no hacer evidentes la falta de abastecimiento y el

incumplimiento de las cuotas de produccion.

Son muchas las causas que originan éste desperdicio, que representa dinero
inmovilizado en las lineas de fabricacion o ensamble, cuyos efectos se pueden

eliminar o minimizar con las siguientes acciones:

e Calcular cuidadosamente los niveles maximos y minimos de inventario

para materias primas o componentes.

e Localizar correctamente los inventarios de materias primas y de

productos terminados.

e Establecer en los procesos de fabricacién y/o ensamble el Sistema de

inventario “Primeras Entradas, Primeras Salidas”

e Llevar los productos tan pronto como sean terminados al almacén

correspondiente.

7. MOVIMIENTOS INADECUADOS.

Por no tener métodos y medio ambiente de trabajo adecuados para
movimientos y posturas naturales, se induce a movimientos forzados de los

operarios, ocasionando variacion en los procesos, métodos y productos.

Deben establecerse condiciones ergondmicas en las areas de trabajo, que

eliminen estos movimientos o elementos innecesarios e inadecuados.
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Si el uso de las S’s se vuelve un habito continuo, se minimizan los problemas

de fabricacion o montaje, incrementando sensiblemente el nivel de la calidad.

En las siguientes paginas se describen con todo detalle las S’s Fundamentales
para la organizacion incluyendo sus caracteristicas y metodologias

correspondientes, asi mismo se describen las S’s para el desarrollo personal.

1.1.1 SEIRI (CLASIFICAR)

Es la accion de clasificar las cosas necesarias e innecesarias para la ejecucion
del trabajo, identificando lo util y desechando lo innecesario. Una de las
actividades clave en la clasificacidon, consiste en definir aquello que se debe
eliminar. Para hacer facil y efectiva la seleccion, se recomienda aplicar las

siguientes interrogantes:

e ;Cuales son los principios que entran en Juego?
e ;Cuando se decide implementar la seleccion?

e ;COmo se sabe cuando detenerse?

Eliminar cosas del camino es solo el primer paso. Se comienza por quitar todo

aguello que no se necesita.

Quitar las cosas que no se necesitan tiene relacion con valores juiciosos y con
la administracion de la estratificacion. Si se hace bien, entonces se veran los
lugares manchados de aceite y donde la mugre ha penetrado tanto que no se
puede ver si hay cosas que se puedan guardar o no. Debera definirse si se
necesita algo, o sea ¢Qué tan (til es? De esta manera se verd mejor y mas

funcional.
CLASIFICAR Y DECIDIR DONDE GUARDAR

Un criterio fundamental para realizar la clasificacion consiste en tomar en

cuenta la importancia de las cosas. Esta importancia se puede dar ya sea por:

e Lo util o esencial de la cosa. Si es til debera estar a la mano para una

maxima eficiencia.
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e La frecuencia de uso de la cosa. Si la cosa es de uso frecuente entonces
debera estar a la mano, si no es de uso frecuente entonces se colocara
lejos.

e El estado fisico de la cosa. Si la cosa importante esta rota o defectuosa,
entonces debera arreglarse para utilizarla cuando se necesite, si ho es

importante entonces debera eliminarse.

Hecha la clasificacion se podra decidir si se guardan o se desechan las cosas
gue no tienen uso frecuente; si se decide guardarlas aparece la interrogante,
¢ Cuantas se deben guardar?; sin embargo es seguro asumir que no se
necesita algo si se usa con poca frecuencia, asi se evitara tener toneladas de

cosas inutiles.
METODOLOGIA
Para realizar una buena seleccién se recomienda aplicar las siguientes etapas:
1. Preparar la seleccion.
Esta etapa se realiza a través de las siguientes preguntas:
e ;Quién hara qué?
e ;Porqué?
e ;Db6nde?
e ;Cuando?

e ;COmo?

En ésta se deben de cubrir todos los detalles incluyendo las medidas de
seguridad y el manejo de la basura, ya sea para entregarla a alguna instituciéon

de beneficencia o venderla.

2. Definir criterios de seleccion.
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Es necesario tener criterios de seleccion vy clasificacion, que pueden
establecerse en términos de categorias en las que el articulo en cuestion
puede:

1.- Estar:

e Deteriorado.

e Obsoleto

e Caduco

e Descompuesto, fraccionado o roto
e Mohoso

2.- Ser:

e Peligroso (toxicos, contaminantes).

¢ Poco funcional o innecesario

3.- Si el criterio de seleccion es el tiempo, entonces:

e Eliminar los documentos archivados con mas de 5 afios excepto, los que
se usan para estadisticas o gréficas, conservandolos en forma

sintetizada en dispositivos electrénicos de almacenamiento.

Con los criterios anteriores, se eliminan los articulos que no sean utiles o

necesarios para el trabajo.

3. Ensenfar a las personas a reconocer lo innecesario.

Es muy importante que todos sepan exactamente lo que se debe hacer y como.
La capacitacion debe hacerse con mucho cuidado y a conciencia, dando las
instrucciones precisas y agregando nuevas instrucciones para mayor claridad,

cada vez que se repita el proceso de clasificacion
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4. Clasificar las cosas necesarias.

A cada momento -> Sobre el banco de trabajo

e |dentificar si se usa
Todos los dias - Cerca de las maquinas

Una vez al mes Ubiquelo cerca del sitio de trabajo.

e Identificar si se usa )
Cada tres meses (Almacén General)

e |dentificar si { No es necesario > Descartelo

5. Desechar las cosas innecesarias.
Llevar una bitacora de las cosas descartadas: Qué es y cuanto.

Tomar las decisiones y hacer las evaluaciones con base en las siguientes

preguntas:

e /Esto esta descartado?
e ¢Pertenece a algun lugar distante?
e ¢ Se necesito alguna vez?

o ¢Estara en perfectas condiciones?

6. Mejorar la inspeccion y la evaluacién, obtener puntos de mejora.

Cuando la administracion visita la planta, evalta el progreso alcanzado, brinda
consejos sobre las cosas que se pueden hacer, pone a las personas a sacar
todas las cosas de los compartimentos; observan las que son necesarias y las

devuelven, y lo que no es necesario lo desechan.

1.- Areas de oportunidad.
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A continuacién, se mencionan algunos lugares o0 espacios que representan
areas de oportunidad o por mejorar, donde comiunmente se encuentran cosas

innecesarias que pueden ser eliminadas:

¢ Comunmente, la parte trasera, las mas altas 0 mas bajas de las repisas
y casilleros.

e Las cosas que no se necesitan se encuentran en las esquinas y en los
pasillos, entre éstos y las paredes, y especialmente los pasillos poco
usados son lugares convenientes para que las personas pongan cosas y
las olviden.

e En los procesos se encuentran piezas dentro, detras o debajo de las
maquinas, que pueden estar defectuosas y/o rotas. También se
encuentran en inventarios con materiales abandonados por obsoletos.

e El espacio de almacenaje ha llegado a ser refugio para las piezas rotas,

sobrantes y cosas que nadie volvera a necesitar.
o Maquinaria, equipo, muebles, estantes, que en otros tiempos se
penso utilizar pero que ahora resultan obsoletos e innecesarios y deben
desecharse, al igual que basura, materiales y componentes que no se
detectan debido a la falta de luz o bien, se encuentran recargados en
pilares y/o debajo de escaleras.

e Hay toda clase de papeles y documentos en paredes y pizarrones que
no tienen ninguna importancia y se han convertido en basura.

e Muchos puntos de mejora se encuentran en el exterior de la planta,
deben buscarse materiales inutiles y basura en barandales, drenajes y

en todos aquellos lugares en que haya tapas.

2.- Desventajas de tener en la planta cosas innecesarias:

e Se reduce el area de trabajo.
¢ No se utilizan eficientemente los espacios disponibles.
e Se usan inadecuadamente los estantes y las gavetas.

o Se hace dificil identificar lo necesario de lo innecesario.
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Finalmente, para emprender una clasificacién sistemética de elementos de una

empresa se sugiere lo siguiente:

FEORGANIZACION . . o
TOTAL l::> Slmylfﬂnmmen’m, en la fdbrica y
oficina, cada empleado lleva a cabo

la rearganizacidn.

FREORGANIZACION Un dia sefialede con articipocion, sdlo
PARCIAL una oficing especifica, el almacén o un

|:’> drea  definida,  desarrellan o

reorganizacidn, por &jemplo:

INSPECCION PERIODICA
Pasillos, corredores, cominos, oficina
segln organizacion, EsSpacios COMUNES ©
servicios, armarios, gavetas, estarntes,
biblicteca, recepcién. cojas  de
herramienta.
DISCRIMINACION DE:
¥
TEASTOS SOBRANTES REPARABLE FUNCIONAL
VIETOS
\ ¥ ¥
SE DESECHA INNECESARIO ARREGLO

SE ORGANIZA

Figura 1.1 Clasificacion Sistematica

Hay que recordar que clasificar quiere decir tener las cosas en el lugar
correcto. Esta es la de mas alta prioridad de las S’s Fundamentales y debe ser
indicada desde los altos mandos debido a que el trabajador debe ocuparse

siempre de la operacion.
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Si el ciclo de clasificacion se realiza de manera constante, se seguiran
encontrando cosas inutiles a pesar del cuidado que se tenga en el proceso de
seleccién, ya que es dificil distinguir entre lo necesario y lo innecesario por eso

se dice que este ciclo nunca termina.

1.1.2 SEITON (ORDENAR / ORGANIZAR)

Es mantener las cosas necesarias en forma ordenada, identificadas y de féacil

acceso, es decir, eliminar la busqueda de las cosas.

Orden también significa, “un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar’

cuidando hacerlo con eficiencia, calidad y seguridad.

METODOLOGIA

Para disefiar “Un Sistema de Orden” que todos puedan entender se aplica la
siguiente metodologia:

1. Eliminar las cosas innecesarias.

Utilizando el método de seleccion descrito en SEIRI.

2. Arreglar el lugar de las cosas.

Se redistribuye nuevamente el area, estantes, gavetas y otros muebles,
enseres y equipos definidos en la seleccion. Si no existen o no son los
adecuados, hay que disefar los que mejor convengan a los articulos que se

desea organizar y, arreglar los lugares para colocar las cosas.

3. Definir el lugar y la forma de arreglar las cosas.

1.- Definir el lugar. Hay cosas que seran necesarias tener cerca y a la mano y
otras que no. Las cosas que se utilizan con mayor frecuencia deberan estar
cerca del area del trabajo. Las cosas pesadas deberan estar donde se puedan

mover facilmente.

Para comprobar si el lugar que se ha definido para las cosas es correcto deben
contestarse las preguntas:
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e ¢Las cosas que se usan frecuentemente estan cerca?
e ;Las cosas que se usan frecuentemente estdn a la altura de los
hombros y codos?

e ¢Las cosas que se usan rara vez estan en otro lugar?

2.- Definir la forma de ordenar. Puede ser que ya existan estandares de
organizacion o de orden para las herramientas, archivos e instrucciones sobre
ubicacion de materia prima o partes, entre otros. Si no existen, deben

disefiarse e implantarse, por ejemplo:

e Ordenar los articulos utilizando claves numéricas o alfanumeéricas.

e Determinar los lugares de almacenamiento por periodos de utilizaciéon: a
la mano lo que se utilice diariamente, luego lo de uso semanal, mensual,
anual, etc.

e Por caracteristicas como tamario, color, funcionamiento, informacién que
brindan u otras.

e Por funcién, producto o proceso.

e Combinando estandares: Ordenar primero por caracteristicas y luego

por claves; ordenar primero por utilizacién y luego por caracteristicas.

4. Dar un nombre a las cosas y el mismo nombre al lugar de las cosas.
Es esencial que todas las cosas tengan un nombre y que todos lo conozcan, el
cual debe ser simple y facil de entender; si los articulos no tienen un nombre
formal debe tomarse aquel con el que lo identifican quienes lo utilizan.
Las cosas deben tener su propio nombre y la localizacién exacta del lugar

donde permaneceran.

Estandarizar los nombres. Cuando una cosa tiene un nombre real y otro por el
gue todo mundo le Illama, para evitar confusiones debe elegirse

cuidadosamente el que se va a usar y vigilar que se siga.

Debe cuidarse no confundir las cosas con objetos similares. Las cosas que se
ven iguales tienen nombres o numeros similares; deberan separarse uno del

otro para no confundirse.
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Un método recomendable es dibujar el contorno de las cosas usando diferentes
colores, en el lugar donde estan colocadas para evitar confusiones.

5. Obedecer las Reglas.
Si se busca una cosa y no esta en el lugar donde deberia estar, puede ser
que:

¢ No se tenga en existencia
e Alguien lo tomo y no la ha devuelto

e Esta perdido.

Si no se tiene en existencia, se buscara en otros almacenes donde podrian
tener lo que busca; si se decide ordenar mas se hara conforme al

procedimiento establecido.
Si alguien lo tom6 debe saberse quién es y cuando lo devolvera.
PROCEDIMIENTO PARA LA ORGANIZACION

1. Definir una nomenclatura para cada clase de elemento.
2. Definir y decir sitios de ubicacion: cada cosa en su lugar.
3. Al guardar hay que decidir qué:

1.- Sea facil de guardar.

2.- Sea facil de identificar donde estara.

3.- Sea facil de sacar.

4.- Lo que esta primero es lo primero que sale.
5.- Sea facil de reponer.

6.- Sea facil de volver a su lugar.

Siempre al colocar una cosa en un lugar, se deben recordar los siguientes

puntos:

1. Resaltar y colocar marcas.
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Al ordenar, el primer paso es colocar letreros en los pasillos y marcar

claramente el lugar en el que va cada cosa.

2. Reducir exhibidores y repisas.

Mucho espacio es peligroso porque hace pensar que se tiene un lugar para
todas las cosas; en lo posible hay que reducir el numero de exhibidores,
repisas o estantes; y revisar lo que es absolutamente necesario tener en ellos,

desechando todo lo demas para no tener mas de lo necesario.

3. Eliminar alambres y conductos visibles.
Si existen lugares diversos con multiples conexiones en estado deplorable, con
cables enterrados, arrastrdndose a lo largo de los pisos, colgando de las vigas,
gue seguramente son la causa principal de errores, descomposiciones de

maquinas y posibles siniestros; deben implementarse acciones para

removerlos, acomodarlos e identificarlos.

4. Reducir el numero de herramientas.
Se puede reducir el numero de herramientas o Utiles de trabajo, unificando
(homogenizando) la forma y medida de los tornillos, combinando muchas

herramientas en una sola o con una herramienta individual con varias cabezas

o adaptadores.

5. Colocar las herramientas en el lugar en que se puedan tomar de

inmediato.

El mejor lugar para colocar las cosas es justamente donde se necesitan.

6. Colocar las cosas en el orden en que se necesiten.

Los procesos operativos y administrativos obligan a que las cosas se coloquen

en el orden en gque se irdn necesitando. En una linea de ensamble las partes,
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componentes y herramientas se colocan en el orden en que se iran
ensamblando en el montaje de los articulos o productos. Si se revisan equipos
0 aparatos, los componentes que se van desmotando se colocan

cuidadosamente en orden, para no cometer errores al reinstalarlos en ellos.

7. Definir espacios y contenedores especiales.

Para cosas defectuosas o0 que estan pendientes de una decision es
conveniente codificar con colores sus contenedores y los lugares donde se
guardan; por lo general se emplea el color rojo para las cosas defectuosas y
definitivamente rechazadas y un color amarillo para las cosas pendientes de

aceptacion o rechazo.

8. Asegurar los instrumentos de medicion.

Los instrumentos de medicion deben de estar asegurados y periédicamente,
deben ser verificados y ajustados, identificando con etiquetas el estado en que

se encuentran.

9. Colocar ayudas visuales.
Deben ponerse notas, posters, sefiales y otros medios de comunicacion en
lugares estratégicos y que no estorben; definiendo el tiempo en que estaran
visibles y luego retirarlos para que no se conviertan en basura y pierdan el

interés de las personas a quienes va dirigida la informacién.
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1.1.3 SEISO (LIMPIEZA)

La limpieza significa mucho méas que sélo mantener las cosas limpias. La limpieza no
es soblo limpiar y tampoco es un trabajo cansado; mas bien se debe visualizar como

una forma de verificacion.

La sofisticacion de los productos industriales modernos, el polvo, la suciedad, las
sustancias externas, las rebabas, y otros problemas, son causa de defectos, paros de
linea, accidentes graves y desgaste prematuro de maquinaria y equipo. La respuesta a
estos problemas es la limpieza, y se debe ver como una manera de eliminar las

causas de los problemas uno por uno.

Gran parte del éxito de la limpieza general de las instalaciones de trabajo reposa sobre
la actitud de los empleados; si cada uno se ocupa de mantener limpia su area de
trabajo y la suma del esfuerzo de todos mas el cumplimiento de los deberes del
departamento de intendencia, lograrian un ambiente higiénico y agradable para

laborar.
METODOLOGIA
Un procedimiento que ayuda a poner en practica la limpieza es el siguiente:

1. Sacar polvo y suciedad de los sitios de trabajo.

2. Asear el taller y el equipo después de su uso.

3. Limpiar con un trapo.

4. ldentificar las causas principales de desorden.

5. Establecer un programa de limpieza.

PROCEDIMIENTO DE RASTREO DE LA SUCIEDAD

1. Definir la suciedad, su forma y localizacion.

Definir la suciedad es identificar los diversos tipos, su localizacion y la cantidad en que
se encuentra, para poder establecer el plan y programa para eliminarla.

2. Investigar las causas de la suciedad.
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Deben establecerse politicas que permitan asegurar que todo estara limpio,
convocando a las personas para que todas participen con entusiasmo en estas
actividades. Debe eliminarse la costumbre de solo limpiar aquellos lugares que
a simple vista se ven sucios, revisando exhaustivamente la limpieza en todos
los lugares de la planta y oficinas e investigando las causas por las que pueden

estar sucios, para mantenerlos limpios.

3. Buscar la suciedad.

Para dar significado a la investigacion de las causas que dan origen a la
suciedad, es necesario hacer y contestar las siguientes preguntas, que a su

vez ayuden a clasificarla, para eliminarla de manera definitiva.

e ¢ Por gqué es un problema?

e (Cudles son los limites tolerables?

e ¢ Es causada de manera normal por el proceso de produccion, o por algo
gue nunca se esperaria que pasara?

e ¢ Se pudo prevenir?

e COmMo puede prevenirse?

e ¢ Sucedi6 por descuido?

e ¢ Hay tanta suciedad que no se tiene tiempo para recogerlo todo?

e ¢Como llego hasta ahi?

4. Clasificar la Suciedad.

Pueden asignarse etiquetas a lugares donde se encuentra la suciedad, que
indiquen la cantidad, la condicién en que se encuentra, los métodos de limpieza
gue se estan utilizando y otros factores importantes. Las etiquetas pueden decir

lo que se esta haciendo para prevenir su incrustacion.
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Hecha la inspeccién seria deseable reconocer los lugares en peores
condiciones y fijar prioridades para arreglarlos asi como para resolver los

problemas mas dificiles.

5. Disefiar un plan de accion.

Un plan de accion sugiere convivir con las causas, reconociendo que la
suciedad no es cosa pasajera, por eso se debe eliminar toda la fuente
generadora o decidir sélo mantenerla en niveles manejables, utilizando toda la
tecnologia disponible o desarrollada por la compafia. Se requiere un gran
esfuerzo para arreglar todo lo roto o descompuesto asegurandose de que

permanezcan funcionando dia con dia.

Otro enfoque del plan de accién sugiere asumir que el trabajo ocasiona algo de
suciedad y que hay que hacer un esfuerzo para desarrollar formas mas

eficientes de limpieza.

1.2 LAS S’S PARA EL DESARROLLO PERSONAL

Las S’s que a continuaciéon se describen sirven para el desarrollo de los
trabajadores dentro de la empresa, que al mismo tiempo, son apoyo
fundamental en el mantenimiento de las S’s anteriores para crear una nueva

cultura de calidad de vida laboral y personal.

1.2.1 SEIKETSU (BIENESTAR PERSONAL)

El bienestar es el estado en el que la persona puede desarrollar de una manera
facil y comoda todas sus funciones. Consiste en mantener la “limpieza” mental
y fisica en cada trabajador, medidas de sanidad publica y condiciones de

trabajo sin contaminacion.
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En el contexto de las S’s, el bienestar personal no requiere un procedimiento
especial, mas bien es el resultado de aplicar los conceptos anterioresy si se
desarrollan de manera adecuada, conducen a gozar de un “ambiente

saludable” y cdmodo para quienes laboran en él.

Se deduce que el bienestar de las personas esta relacionado tanto con su
salud fisica y mental, como con las facilidades que se les brinden o servicios de
gue dispongan para desarrollar su trabajo de una manera confortable.

1.2.2 SHITSUKE (DISCIPLINA)

Se considera a la disciplina como el apego a ciertas leyes o reglamentos que
rigen a una comunidad, a una empresa 0 a nuestra propia vida; es orden y
control personal que se logra a través de un entrenamiento de las facultades
mentales, fisicas y morales. Su practica sostenida desarrolla en la persona

disciplinada un comportamiento confiable.

Dentro de la cultura de la metodologia de las S’s, el concepto se refiere al
hecho de que cada empleado mantenga como hébito o costumbre normal la
puesta en practica de los procedimientos correctos. No implica una obligacion
impuesta por otros, sino actuar de acuerdo con lo que se haya acordado entre

todos por propia conviccion.

1.2.3 SEIDO (ESTANDARIZAR)

Es la metodologia que permite consolidar las metas alcanzadas aplicando las
tres primeras S’s, porque sistematizar lo hecho en los tres pasos anteriores es
basico para asegurar unos efectos perdurables. Estandarizar supone seguir un
método para aplicar un procedimiento o una tarea de manera que la

organizacion y el orden sean factores fundamentales.

La estandarizacion fija los lugares donde deben estar las cosas y donde deben
desarrollarse las actividades, y en especial la limpieza e inspecciones, tanto los

elementos fijos (maquinas y equipamiento) como méviles. Un estandar es la

! Villasefior Contreras, A. y Galindo Cota, E., “Sistema 5 S’s Guia de Implementacién”, Ed.
Limusa, 2011, México. Pag.60 - 61
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mejor manera, la mas practica y sencilla de hacer las cosas para todos, ya sea
un documento, un papel, una fotograffa o un dibujo.?

1.2.4 SHIKARI (CONSTANCIA)

Es la capacidad de permanecer en algo, de manera firme e inquebrantable. No
es mas que mantener el apego a los estandares en el tiempo, es decir, estar
insistiendo una y otra vez sobre el cumplimiento de las reglas o estandares
establecidos. La constancia es llevar a término los programas y las actividades

de manera constante, sin desanimarse y enfocados en la meta.

1.2.5 SHITSUKOKU (COMPROMISO)

Compromiso es entusiasmo; es el motor de la vida. Dentro de la metodologia
de las S’s el compromiso se manifiesta cuando se mantiene una actitud positiva
y flexible hacia los cambios, se simpatiza con ellos y se transmite el empefio

firme de hacer bien las cosas.

Quien primero debe comprometerse con la mejora del ambiente de trabajo es
la alta direccion; de ella dependen decisiones fundamentales, como dotar a las
instalaciones con equipos que contribuyan a la seguridad y al bienestar de los

trabajadores y de la comunidad.

El compromiso de los niveles medios de direccion es con la aplicacion y

seguimiento de tareas, la capacitacién, la promocién y la motivacion.

Si se logra un cambio visible en los niveles de direccion, el compromiso de los

demas colaboradores serd mayor.

1.2.6 SEISHOO (COORDINACION)

Coordinacion significa realizar las cosas de una manera metodica y ordenada,
de comun acuerdo con los involucrados en la misma tarea. Es reunir esfuerzos

tendientes al logro de un objetivo determinado.

* Rajadell Carrera, M y Sdnchez Garcia, J., “Lean Manufacturing. La evidencia de una necesidad” Ed. Diaz
de Santos, 2010, Madrid. Pag. 59
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CAPITULO 2. DIAGNOSTICO GENERAL DE AREAS OPERATIVAS Y
ADMINISTRATIVAS DE LA EMPRESA

2.1 LA EMPRESA FABRICANTE DE EQUIPOS DE MEDICION

La empresa en la que se realizé el presente trabajo se dedica a la fabricacion,
disefio y comercializacion de los siguientes productos:

¢ Indicadores de nivel de tipo flotador para tanques contenedores de gas

L.P., con capacidad desde 10 kilogramos hasta 500, 000 litros.

¢ Monitores electronicos de lectura remota como extension de su indicador

de nivel.

e Termometros bimetalicos, con rangos de medicion desde -70°C hasta
500°C.

e Emisores de nivel de combustible para lanchas, pequefios yates, motos

acuaticas, cuatrimotos, etc.
e Interruptor capacitivo de nivel para censar liquidos en general.

e Dispositivos de prevencion de sobrellenado para tanques portatiles de
20 litros.

2.1.1 CONSTITUCION DE LA EMPRESA

Para fines de este estudio, la empresa se dividi6 en dos grandes apartados:
uno, en el que estan incluidas las areas administrativas y otro, que incluye las
areas operativas, que a su vez se dividen formando los siguientes

departamentos:

1. AREAS ADMINISTRATIVAS
1.- Direccion General.
2.- Representante de la Direccion General.
3.- Direccion Financiera, que a su vez se subdivide en:

a) Contabilidad.
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b) Trafico.
4.- Direccion de Ingenieria.
5.- Direccion de Manufactura.
6.- Gerencia de Ventas.

7.- Gerencia de Ingenieria y Aseguramiento de la Calidad, que a su vez se

subdivide en:
a) Metrologia.
b) Inspeccién — Recibo.
c) Control de Calidad.
8.- Gerencia de Planta.
9.- Jefatura de Recursos Humanos, que a su vez se subdivide en:
a) Comedor.
b) Intendencia.

10.- Gerencia de Sistema.

2. AREAS OPERATIVAS
1.- 6200 M (Maquinado).
2.- 6200 H (Habilitados).
3.- 6200 E (Ensamble).
4.- 1000 (Termometros).
5.- 6300 (Magnetel).
6.- 2835 (Make Safe).

7.- 9800 (Red Switch).
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8.- 9361 (OPD).

9.- 8300 (Arnés).

10.- 3300 (ELGA, Componentes Electrénicos).
11.- Jefatura de Almacén.

12.- Taller de Mantenimiento.

13.- Almacén de Mantenimiento.

14.- Taller Mecéanico.

2.2 DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA

En el primer dia de ingreso a la empresa, se tuvo la oportunidad de conocer al
personal con el que se trabajaria durante la estancia para la implementacion
las S’s Fundamentales. La planeacion contemplé del 24 de junio al 24 de
septiembre de 2013. En el plan se incorporaron algunas ideas que se tenian

sobre esta implementacion.

Se realiz6é un recorrido en todos los departamentos de la empresa para hacer
anotaciones metddicas de las observaciones e impresiones que se tuvieron a
primera vista; el fin de esta practica es generar un diagndstico preliminar
general que permitiera tener una vision amplia y completa que ayudaria a

encaminar el proyecto, teniendo como herramientas formatos y fotos.

En el diagndstico preliminar se pudo observar que la empresa se encontraba
en un desorden general, con fallas en la limpieza, en la clasificaciébn de cosas
innecesarias y sobre todo, con falta de continuidad en el mantenimiento de las

5’s, cuya metodologia habia sido implementada afios atras.

Hablando con el Director General de la empresa y con el Director de
Manufactura, se llegd a la conclusion de que el primer paso para la
implementacion seria llevar a cabo una serie de platicas para informar a todo el
personal de la planta la naturaleza, caracteristicas y beneficios que trae
consigo la implementacion de las S’s; de este modo todos comenzarian a

familiarizarse con ellas, su metodologia de implementacion y el rol que jugaria
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cada uno de ellos, haciéndolos conscientes de la importancia de su apoyo para
que este proyecto se realizara rapida y eficazmente.

Posterior a la platica sostenida con los altos mandos de la empresa, se
comenzoO una inspeccion a profundidad de cada departamento, es decir, se
recorrié tanto areas operativas como administrativas. Asi mismo, los formatos
usados — los cuales seran descritos posteriormente en cada una de las S'’s
Fundamentales implementadas — permitieron fijar un primer parametro de
comparacion para las proximas inspecciones que se realizarian durante la

implementacion.

Después de la primera inspeccion visual se realizé el diagnéstico y basado en
las puntuaciones que reflejaron los formatos, se decidieron los pasos que se

iban a tomar en consideracién para comenzar la realizacion de dicho proyecto.

Para ahondar en los resultados, a continuacion se mencionan los detalles que
fueron encontrados dentro de departamentos especificos, para poder
proporcionar un panorama mas detallado de lo que se observo y sea mas facil

de comprender.

2.2.1 DEPARTAMENTOS ADMINISTRATIVOS

FOTO 2.1
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FOTO 2.2

Como se puede observar en las fotos 2.1 y 2.2 y, confirmando los primeros
comentarios del panorama general de la empresa, se encontraban en completo
desorden; habia articulos personales a la vista de cualquier persona externa a
las areas, asi como papeles, archivos y cosas innecesarias para realizar las
labores del dia. En justificacion a lo anterior, los empleados comentaban tener
una carga de trabajo muy grande, por lo que se les dificultaba mantener su
lugar ordenado y limpio, pero sobre todo, que les costaba bastante tiempo
clasificar lo que necesitaban y lo que no, debido a que tenian muchas veces
gue esperar a la autorizacion de sus superiores para poderse deshacer de

cosas inutiles.
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FOTO 2.3

Conforme las inspecciones fueron avanzando a los deméas departamentos
administrativos, se encontré que todos se estaban en las mismas condiciones
que los anteriores, cayendo en el dicho de “Dentro de mi desorden, esta mi
orden”; haciendo de esta idea un obstaculo para poder implementar un sistema

efectivo y adecuado.

Como se observa en la Foto 2.3, el personal de este departamento, sobre las
gavetas y archiveros destinados a fines laborales, tenian alimentos y bebidas
que podian ocasionar algun accidente, refractarios para alimentos, las
papeleras de plastico carecian de organizacion y etiquetado; lo cual hacia que
los documentos que se encontraban ahi variaran desde revistas, archivo
muerto, papeleria que no habia sido utilizada durante mucho tiempo y articulos
personales.
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FOTO 2.4

Al igual que en los escritorios, los estantes y libreros carecian de orden,
clasificacion y limpieza. Observando la Foto 2.4, se aprecia que las carpetas no
estaban colocadas en angulo recto, habian cosas personales escondidas entre
carpetas y documentos; asi mismo, las carpetas que se encontraban ahi no
tenian identificacion, los niveles del librero no estaban etiquetados o destinados
para localizar algo en especifico, teniendo como consecuencia que se tuvieran

cosas innecesarias en cantidades excesivas.

Sin embargo, es valido decir que habian departamentos que aunque no
estaban perfectamente ordenados, trataban de tener clasificadas ciertas cosas;
haciendo de su orden algo sencillo para quienes laboraban dentro de ellas o
tenian contacto frecuente con ellas. Asi mismo, se dieron sugerencias para la

implementacion y comentarios sobre la implementacion realizada afios atras,
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resaltando que no existio un plan de mantenimiento a largo plazo, el cual

hubiera facilitado la implementacion actual de las S’s.

A continuacién, se muestran las graficas de resultados del diagnéstico general

de los departamentos administrativos:

SEIRI

Compras

Direccion

Ventas
General

*Finanzas Ingenieria

Gerencia de

Planta Calidad

ecursos
Humanos

Sistemas

M Diagndstico

Manufactura

GRAFICA 2.1
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SEITON

Compras
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Sistemas Recursos Humanos

Manufactura B Diagnostico

GRAFICA 2.2

SEISO
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El grafico 2.1 que habla de SEIRI (clasificacion), el 2.2 referente a SEITON
(organizar) y el 2.3 SEISO (limpieza), muestran que todos los departamentos
tenian puntaje muy bajo y, no contaban con una correcta clasificacion de lo que
era necesario y lo que no; se tenia archivo muerto, papeleria innecesaria,

catalogos, equipos obsoletos y defectuosos.

Como consecuencia de la falta de clasificacion, el orden y la limpieza eran
carentes, la razon: tenian cosas solo por tenerlas o por si las llegaban a usar
en un futuro. No se tenian etiquetados cajones, gavetas, estantes y archiveros
o0 en su defecto, faltaban etiquetas en algunos de ellos, lo que ocasionaba
confusiones o que las personas guardaran las cosas en lugares indebidos o no
asignados. Es importante afiadir que debido a esta falta de orden, habia
departamentos en donde las cosas personales invadian cada cajon o gaveta y
los objetos y articulos para realizar sus labores, siempre estaban encima de los
escritorios; en muchos departamentos también se encontraron alimentos,
bebidas, refractarios y envases a simple vista, quitandole una buena imagen,

pero sobre todo, higiene a los departamentos en cuestion.

2.2.2 DEPARTAMENTOS OPERATIVOS

Al visitar los departamentos operativos, se observé que el almacén en general
ocupaba, aproximadamente, un 70% de las areas comunes y espacios de otros
departamentos, lo que ocasionaba un conflicto entre estos y supervisores;
como consecuencia, los pasillos se encontraban obstruidos no en su totalidad,
pero si en su mayoria dificultando el paso de los empleados y con alta
probabilidad de generar accidentes, tal y como se observa en las Fotos 2.5y
2.6.
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FOTOS 2.5y 2.6

En la Foto 2.7 se muestra un claro ejemplo de que los empleados tenian cosas
personales o cosas innecesarias, sin empaguetar, con basura, herramientas,
etc., lo que restaba espacio que podria ser util para el almacenamiento de otros

articulos o bien, reducir el uso incorrecto de espacios.

FOTO 2.7 Y FOTO 2.8
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Los departamentos criticos dentro del area operativa fueron 6200 M
(Maguinado) y el Taller Mecéanico, dependiente de la Gerencia de Planta. A

continuacion se muestran fotos de dichos departamentos:

FOTO 2.9

FOTO 2.10
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En la Foto 2.9 se evidencia el estado del Taller Mecénico, donde no habia
limpieza rutinaria en maquinas y herramientas. En el suelo se encontré con
viruta acumulada que podia ocasionar accidentes; en el escritorio se
encontraron cosas personales como un estéreo, cds y una matraca y las
herramientas; a pesar de tener un tablero de identificacion, estaban por todo el
taller y sobre maquinas, sin ser regresadas a su lugar al final de su uso o bien,

de la jornada laboral.

La foto 2.10, muestra un panorama pequefio del departamento 6200 M
(Maquinado), donde es evidente que el desorden era mayor que en cualquiera
de los demas departamentos dentro del area productiva. Se tuvo contacto
directo con el supervisor y se llegbé a la conclusion de que este departamento
era muy dificil de mantener limpio y ordenado, debido a que las maquinas
nunca se detienen y a que la carga de trabajo era mayor. Conforme a lo
anterior, se hizo evidente que la implementaciéon de SEIRI seria mas laboriosa
y prolongada, puesto que habia mucho material sin uso y materia prima
detenida.

Es importante destacar que dentro de los departamentos operativos existia un
problema, la delimitacion de sus éareas era confusa, sin embargo, los
supervisores tenian perfectamente identificado las que pertenecian a sus

departamentos, pero no las comunes.

En las gréficas 2.4, 2.5 y 2.6 donde se hace mencién a SEIRI, SEITON y
SEISO respectivamente se muestran de resultados del diagnostico general de

los departamentos pertenecientes al area productiva:
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De acuerdo con las gréficas anteriores, se nota que los puntajes en los
departamentos del area operativa son relativamente mas bajos en comparacion
con los del area administrativa. De igual forma, es importante mencionar que el
orden, la limpieza y sobre todo la clasificaciébn de las cosas necesarias, eran
casi inexistentes. Se hace evidente que la linea de OPD tiene un puntaje muy
bajo debido a que los materiales fabricados ahi, son solicitados
esporadicamente y por lo tanto, dicha area se encuentra en desuso y hasta

cierto punto, abandonada.

Como evidencia del diagnostico del area operativa, los puntajes de los
departamentos 6200 M (Maquinado) y Almacén, son muy bajos en
comparacion con otras lineas que, a pesar de tener trabajo continuo, se

encontraban en mejores condiciones.

En el caso de los puntajes, se debe mencionar que los rangos de calificacion
variaban entre las areas administrativas y operativas ya que se tomaron

distintos criterios para evaluarlos y, de igual manera, fue mas dificil lograr los
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objetivos en las areas operativas debido a que las lineas nunca detenian la

produccion.

2.3 RESULTADO DEL DIAGNOSTICO

Al terminar el diagnostico de cada una de las &reas internas de la empresa, se
comenzaron a seleccionar las diversas acciones que se tendrian que llevar a

cabo para cada uno de los departamentos.

Se concluyé que los departamentos operativos llevarian mayor tiempo y
dedicacion para la implementacién, debido a que la empresa cuenta con un
espacio reducido para poder desarrollarla correctamente ademéas que la
produccion nunca se detiene. Un punto importante a destacar es la rotacion de
personal dentro de las lineas, por lo que se tendria que aplicar mayor
dedicacion a la explicacién al personal sobre el correcto desarrollo de sus
labores dentro de cada S y sobre todo, en cada linea; ya que las tareas y la

carga de trabajo en cada departamento operativo son diferentes unas de otras.

En el caso de los departamentos del area administrativa, de acuerdo al
diagnéstico, se concluy6 que la S con mayor dificultad de implementacion seria
SEIRI debido que nadie estaba dispuesto a dedicar tiempo y no contaban con

parametros correctos para identificar lo que era necesario de lo que no.

De igual modo, fue evidente que uno de los mayores desafios que se tendria,
seria el evitar que los empleados consumieran alimentos dentro de sus lugares
de trabajo, ya que esto se habia convertido en un mal habito arraigado dentro

de la empresa en general.
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CAPITULO 3. IMPLEMENTACION DE SEIRI (CLASIFICAR) EN LA
EMPRESA

Al concluir el diagnéstico de la empresa, se escogieron dos departamentos:
uno administrativo y uno operativo para utilizarlos como areas modelo. Siendo

éstos los departamentos de Sistemas y 6200 H, Habilitados.

Seguido a la seleccion de las areas modelo, se comenz6 con un plan de
implementacion de la primera S, SEIRI (Clasificar), el cual consistio en la
imparticion de platicas de capacitacion y sobre todo, de conocimiento, acerca

de ésta, su objetivo y como lograrlo.

Estas platicas de capacitacion fueron impartidas tanto al personal operativo
(supervisores y obreros) como al personal administrativo (responsables de
departamento y demas trabajadores). Asi mismo, se les informé el plan a
seguir para poder implementar las S’s Fundamentales, mostrandoles el

siguiente flujograma de implementacion y como se utilizaria.
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PROCESO DE EVALUACTION

1. Establecitmienta de Parametros
ge evaluaciony pasos

2. Establecimiento de area

modelo
E| 3. Autoevaluacion |e
| o
ok 0K
N0 OE 4. Evaluacion
10. Pasotres Cruzada
0K 0K
L
NOOE 5. Evaluacion por
9. Paso dos Lideres &'s
L]
OK N0 QK l 0K
8. Paso uno 8. Certificacion y
¥ liberacion del area
N0 QK
l 0K
7. Etapa de

sastenimienta

FIGURA 3.1 FLUJOGRAMA DE IMPLEMENTACION DE LAS S’'s FUNDAMENTALES

Para mayor comprension, a continuacion se interpreta cada uno de los pasos
del flujograma anterior:

1. Establecimiento de Parametros de evaluacion y pasos: se deberan

establecer y definir los parametros (criterios) con que se evaluara la
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situacion que tengan los departamentos seleccionados en el momento
en que se aplican las S’s fundamentales Seiri, Seiton y Seiso, y definir
todos y cada uno de los pasos que se van a utilizar para aplicar cada
una de ellas hasta llevarlas a un nivel de excelencia, de ser posible,
utilizando las metodologias propuestas y explicadas en el presente

documento.

Establecimiento de departamentos modelo: se indicaran las
caracteristicas y condiciones que deberan quedar después de aplicar
las S’s fundamentales, en el departamento o departamentos

seleccionadas para su implementacion.

. Autoevaluacion: los responsables o involucrados en el departamento o
departamentos seleccionados para la implementaciéon de las S’s
fundamentales, revisan y evaluan las condiciones en que se encuentran
estos departamentos en relacion con los parametros y criterios
preestablecidos en los bloques no.1 y no.2, tomando las acciones que
correspondan para corregir y eliminar todas las irregularidades que se
encuentren durante la implementacion, hasta que la auto evaluacion sea
OK.

Evaluaciéon cruzada: realizar una evaluaciéon cruzada, es decir, por
personas que no pertenecen al departamento o departamentos
seleccionados para implantar las S’s fundamentales, quienes lo haran
aplicando con rigor los parametros y criterios preestablecidos en los
bloques no.1 y no.2, hasta que ellos consideren que la evaluacién

cruzada es Ok.

Evaluacion por lideres S’s: solicitar a organismos certificadores en 5°S
que envien a sus auditores para que con sus parametros y criterios
evaluen el nivel de implementacién de las S’s fundamentales, en el
departamento o departamentos seleccionados para este fin, hasta que la

evaluacion sea OKk.

Certificacion y liberacion del departamento: Cuando los auditores lideres
de los organismos certificadores en 5°'S, consideran que el
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departamento o departamentos seleccionados por implantar las S's
fundamentales, de acuerdo a sus parametros y criterios de evaluacion,
estan ok, entonces otorgan el certificado correspondiente, que valida
que la implementacion de las S’s fundamentales cumple
satisfactoriamente con todos los requisitos establecidos por dicho
organismo; asi mismo, liberan dichas departamentos y se retiran de la

empresa.

7. Etapa de sostenimiento: Antes de liberar el departamento o los
departamentos certificados y retirarse de la empresa, el organismo
certificador hace del conocimiento de la alta direccion, que en un periodo
futuro ya establecido segun sus normas, regresara para verificar si la
empresa sostiene el mismo nivel de implementacién con que fueron
certificados sus departamentos; y también verificar si se esta llevando
una mejora continua aplicando periodicamente los parametros vy criterios

para evaluar las S’s fundamentales.

3.1 EQUIPO DE TRABAJO: EQUIPO S’S

Después de realizar las platicas introductorias, junto con el Director de
Manufactura y la coordinadora del Sistema de Gestién de Calidad, se decidid
que seria necesario contar con un grupo que apoyara durante la realizacion de

las inspecciones.

Acto seguido, el Director de Manufactura, convocd a un grupo de personas de
entera confianza de las areas operativa y administrativa, que formarian el
grupo llamado “Equipo S’s”, quienes serian capacitados por los lideres del
proyecto para llevar a cabo las inspecciones de las S’s Fundamentales y, en el
futuro, se encargarian de realizar las inspecciones para el mantenimiento de

esta. El equipo se integré con las siguientes personas:

1. Area administrativa

Lic. Isis Camargo Migueles, Recursos Humanos.

Lic. Shaila V. Sanchez, Sistemas.

Ing. Zenen Cuactle Quirdz, Calidad.
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C. Hipdlito Macias, Ventas.

N

. Area operativa.

C. Juan Pablo Ayala Alvarez.

C. Blanca Ledn Martinez.

C. Ana Victoria Arroyo M.

C. Veronica Rodriguez Zavala.
e C. Vanessa Santana Nava.

A la par, se cre6 un grupo de apoyo para el Equipo S’s conformado por:
e Ing. Jesus Aguilar Sanchez, Direccion de Manufactura.

e Ing. Jair de Jesus Galan Melo, Supervisor del area de Termdmetros y
OPD.

¢ Ing. Karla E. Sanchez Lango, Control de Gestidon de Calidad.
e Tec. Adrian Ruano, Jefe de Almacén.

Con ambos grupos se llevaron a cabo juntas con fines de capacitacion, mejora
de formatos, revisibn de resultados, propuestas para mejora de la
implementacion y acuerdos sobre la ponderacion minima para la aprobacion de

la correcta implementacion de cada una de las S’s.

Es de suma importancia mencionar que a los miembros del Equipo S’s, se le
asignaron diferentes departamentos a inspeccionar segun fuera la verificacion
del dia; mas adelante se mencionaran los tipos de inspecciones que se

realizaron para mayor entendimiento.

3.2 TARJETAS DE COSAS INNECESARIAS

Seguido a las platicas introductorias de la primera S Fundamental y la
asignacion del Equipo S’s, se comenzd con la elaboracién de las Tarjetas

Rojas o en este caso, “Tarjetas de Cosas Innecesarias”; éstas con el fin de

50



facilitar la clasificacion que comenzarian a llevarse a cabo en todos los

departamentos de la empresa.

Las Tarjetas de Cosas Innecesarias contienen diferentes rubros que facilitan la

clasificacion de aquellos productos que se consideran inutiles o innecesarios

dentro de las areas de trabajo.

La primera tarjeta que se realiz0, se muestra a continuacion:

Tarjeta 1

Clasificacion

N Y [ O

Materia prima
Producto en proceso
Partes

Producto terminado
Maquinaria
Herramienta
Contenedores

Otro

->
Razén para retirar

N 1 0 |

Innecesario
Defectuoso
Uso esporadico
Desconocido
Sobrante

Otro

Area responsable

Accién

Eliminarlo
Organizarlo

FIGURA 3.2 PRIMER TARJETA ROJA REALIZADA

En esta primera prueba de tarjeta, se consideraron el nombre del objeto, en la

clasificacion su naturaleza, el valor aproximado o real en caso de conocerlo, la

razon por la que se estaba eliminando, el area a la que pertenecia, la accién a

seguir y una fecha de retiro aproximada. No se consideré un folio ni una accién
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alterna que pudiera sugerir el responsable del area o bien del producto que se

estuviera etiquetando.

Después de verificar las primeras tarjetas, con la ayuda del grupo de apoyo, se
decidié hacerles una mejora. Esta vez se les agrego la opcion de folio y un
rubro de “Otra” dentro de la parte de Accion de la tarjeta; con el fin de facilitar a

quien estuviera clasificando las decisiones que debian tomar.

A continuacidon se muestra una figura de la Tarjeta de Cosas Innecesarias,

donde se ve la mejora que se le hizo.

Tarjeta de Cosas Innecesarias
Nombre del objetos Folios
Clasificacion:
0 Materia prima J  Maquinaria
[1  Producto en proceso [J Herramienta
[l  Partes [J Contenedores
[l Producto terminado (] Otro
Razén para retirars
[l Innecesario (1 Desconocido
[1 Defectuoso (] Sobrante
0 Uso esporadico 1 Otro
Area responsable:
Acciéns 00 Eliminarlo Otra:
O Organizarlo
Valor:
Fecha de retiros

FIGURA 3.3 TARJETA DE PRODUCTO INNECESARIO

Las tarjetas fueron entregadas a los responsables de cada departamento
administrativo y a los supervisores de cada departamento operativo, con el fin
de facilitar la clasificacion de lo inutil o innecesario y agilizar la implementacion.
Sin embargo, el uso de estas tarjetas resulté complicado ya que muchos no

comprendian el correcto uso de ellas.

Dentro de la tarjeta mejorada, el supervisor o responsable segun el caso, debia

llenar cada uno de los espacios en blanco y de ser necesario, dar alguna
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sugerencia dependiendo de lo que se estuviera etiquetando, concordando con
lo que estaba escrito en su relacion; no tenian autorizado llenar la parte inferior
de la tarjeta sombreada con color gris, puesto que estos rubros estaban

Gnicamente destinados al llenado por parte del Director General o Contabilidad.

Tras varias platicas, tanto personales como grupales, acerca del uso de las
tarjetas, cada departamento comenzd a utilizarlas y a etiquetar todos y cada
uno de los objetos que consideraban innecesarios dentro de su departamento.
Al mismo tiempo, se entregé un formato de relacion sobre las Tarjetas de
Cosas Innecesarias, donde deberian de anotar el nimero de folio, el nombre
de la cosa, su clasificacion y la razon por la que la estaban retirando; esto con
el fin de facilitar un vaciado que se realizaria posteriormente y seria entregado

al Director General para que indicara la disposicion de dichas cosas.

Conforme los departamentos fueron etiquetando lo innecesario, se iba
orientando a cada uno de los responsables y supervisores con el fin de un
correcto etiquetado y simplificar el trabajo. Se sugiri6 que todas las cosas
etiguetadas se colocaran en un area que ellos destinarian para que en un
futuro cercano, se les diera la disposicion que la alta direccién decidiera o en su
caso, de ser archivo muerto o herramientas o articulos descompuestos, rotos y

sin reparacion, fueran desechados definitivamente.

Terminado el etiquetado de lo innecesario y con base en la relacion de las
tarjetas de cosas innecesarias, un miembro del equipo de apoyo realizé una
revisibon de todas aquellas cosas del area administrativa que podian tener
algun uso, ser donadas o se consideraban con un valor monetario siendo
trasladadas al departamento de sistemas, para que el Director General
decidiera qué hacer con ellas. Asi mismo, aquellas herramientas y dispositivos
que podian ser utilizados por otros departamentos operativos, fueron
trasladados al area de Polaris, donde los supervisores fueron a revisar qué les
podia ser util y, como nada de lo clasificado les servia, el Director General
ordend que se entregaran a la Gerencia de Planta, para el uso que ella

considerara conveniente.

Es importante hacer notar que para la disposicion de estas cosas, ya fuera

para asignarlas a otro departamento o para desecharlas, se entregaron
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memorandums fechados y firmados por los lideres del proyecto y el
responsable del departamento al que fueron destinados.

En las fotos que se muestran a continuacion, se evidencia como el personal de

areas operativas y administrativas, realizaron la clasificacion de lo innecesario:

FOTO 3.1y FOTO 3.2
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FOTO 3.3y FOTO 3.4

3.3 INSPECCIONES

Para poder realizar la implementacion de SEIRI, se realizaron tres
inspecciones: auto inspeccion, inspeccion cruzada y la inspeccién de

mantenimiento.

3.3.1 AUTO INSPECCION

Entiéndase como “auto inspeccion” a todas aquellas que realizaron los
miembros del Equipo S’s de acuerdo al area a la que pertenecian, ya sean

operativas o administrativas.

Esta inspeccion, al igual que las posteriores, se realizé con el apoyo de un
formato que facilitd calificar el avance de las areas y saber si la implementacion
se estaba realizando de manera adecuada. El formato que a continuacién se
muestra fue utilizado para esta inspeccion, pero a medida que se avanzaba, se
observo que su comprension resultaba confusa para el Equipo S’s y el equipo
supervisor, por lo que se concluyé que lo mejor era cambiarlo.
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Dentro de la primera inspeccion realizada para esta S, se pudo comprobar que
se contaba con el completo apoyo de determinados departamentos mientras
gue otros, aungue realizaban las cosas, las hacian a su manera, es decir, no

estaban comprometidos con el proyecto.

También se detectdé que algunos departamentos no habian comprendido
completa y correctamente el uso de las “Tarjetas de Cosas Innecesarias”, no
las usaban o las habian perdido; de igual forma, otros departamentos por “falta
de tiempo” no habian realizado la clasificacion de las cosas innecesarias.
Como consecuencia de esta falta de interés, muchos departamentos de ambas

areas obtuvieron puntajes bajos.

A continuacion, se muestra el primer formato con los parametros con los que
fueron evaluados los departamentos de la empresa y que fue entregado a los

miembros del Equipo S’s para su utilizacion:
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IMPLEMENTACION DE LAS $°s FUNDAMENTALES

Fecha: Supervisor:
S a implementar: Departamento:
O Inaceptable 1 Actividad 2 Actividad muy 3 Nivel minimo 4 Resultados muy | 5 Completamente
No hay evidencia iniciada espaciada aceptable buenos implementado
Ligera evidencia Oportunidades para Mantenido por lo Mantenidos por lo Mantenido por lo
mejoramiento menos un mes menos 3 meses menos 6 meses
Aplicacién Puntos Oportunidades de mejora

1. Primera
impresion total

2. Remocion de los
articulos
innecesarios, orden
en los demas

3. Pizarrones de
informacién

4. i{Las condiciones
de trabajo del
personal son
apropiadas?

Total de SEIRI: de 50

Figura 3.4 1° Formato para implementacion de SEIRI
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Para mayor comprension del primer formato de inspeccion, se enlistan y

explican los puntos contenidos en él:

1. Primera Impresion Total: En este punto se evaluo la impresion general

del departamento que se estaba inspeccionando, asi como del lugar de

trabajo del responsable, puesto que se baso en la idea de “Predicar con

el ejemplo”.

2. Remocidén de los articulos innecesarios, orden en los demas: Dentro de

este rubro se evaluaron tres aspectos que son:

a.

Si se habian eliminado cosas, es decir, si era notoria la

eliminacién de cosas innecesarias dentro del departamento.

El uso de “Tarjetas de Cosas Innecesarias”. Este fue considerado
uno de los puntos mas importantes a evaluar dentro de esta
primera inspeccion, debido a que el uso de las tarjetas era
obligatorio para todos, lo que hacia evidente si el departamento

habia realizado su clasificacion de manera correcta y en tiempo.

Evidencia de falta de articulo o herramienta. Aunque este punto
podria tomarse en consideracion para evaluar la Segunda S
(Seiton), se evalué dentro de la Primera puesto que al hacer
correctamente la clasificacion, seria notorio si faltaba un articulo

y/o herramienta dentro del departamento.

3. Pizarrones de informacion. Al igual que el punto anterior, se tomaron en

cuenta tres aspectos que se mencionan a continuacion:

a.

Informacién clara. Abarcaba el hecho de que la informacién que
debia estar en los pizarrones, tanto de escritura como de difusién,
debia ser clara y entendible para cualquier persona que trabajara

en dicho departamento.

Fechado y Actualizado. Los pizarrones dentro de los
departamentos tenian que estar al corriente, indicando cuando
menos la fecha por mes o de preferencia diariamente para que no

existiera informacién obsoleta.
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c. En esta ultima ponderacion, se consideraba que todos los
pizarrones debian tener indicado quién era el responsable de
ellos, el cual debia ser asignado por el jefe o supervisor del
departamento y era el unico que podia escribir y actualizar la

informacion de manera cotidiana.

4. ¢;Las condiciones de trabajo del personal son apropiadas? Este rubro

estaba dividido en dos aspectos:

a. General: Enfocado en la ergonomia pura, es decir, entre otras
cosas, que el area estuviera iluminada de manera correcta, las
sillas de los trabajadores fueran adecuadas y que los empleados
no estuvieran mucho tiempo de pie, particularmente en los

departamentos operativos.

b. Seguridad, es decir, que no hubiera objetos, cables, liquidos, o

cualquier otra situacion causante de accidentes.

Los aspectos que se evaluaron, se realizaron en un rango entre cero y cinco. A

continuacion se explica cada uno de los niveles:

0 (Cero). Tal y como su nombre lo indica, no hay evidencia de cambio o de
algan trabajo realizado.

1 (Uno). Habia ligera o poca evidencia de la implementacion de SEIRI.

2 (Dos). Actividad incompleta, quiere decir que habia zonas dentro del
departamento en las que si se realizo la implementacién o bien, el uso de
las tarjetas y, en otras zonas no o estaba en proceso. También se le

nombrd “Oportunidad de mejoramiento”.

3 (Tres). Conocido como nivel minimo aceptable; este puntaje era otorgado
una vez que la implementacion se hubiera mantenido por un mes. Nivel que

al principio de la implementacion, era imposible de alcanzar.

4 (Cuatro). Esta calificacion era otorgada cuando SEIRI (clasificacion),
habia sido implementada pero sobre todo mantenida por lo menos tres

meses.

59



5 (Cinco). Se consideré como la meta a alcanzar a largo plazo, puesto que

es una implementacion y un mantenimiento por lo menos de seis meses.

3.3.2 INSPECCION CRUZADA

Se conoce como “Inspeccion cruzada” a todas aquellas que realizaron los
miembros del Equipo S’s de acuerdo al area opuesta a la que pertenecian, ya
fueran operativas o administrativas, es decir, miembros del equipo
pertenecientes a departamentos del area administrativa evaluarian

departamentos del area operativa y viceversa.

Debido a la confusidbn mencionada en el punto anterior, se hizo una mejora al
formato de inspeccién donde se incluian separaciones en cada rubro con el fin

de que fueran mas claros los aspectos a calificar.

Puesto que ciertos integrantes del Equipo S’s calificaron de manera incorrecta,
se aclar6 que ningun departamento, a excepciéon de “Metrologia”, podia
alcanzar calificaciones de 4 o 5, ya que éstas solo se podian obtener después
de haber mantenido la implementacién durante el periodo de tiempo indicado
en esas calificaciones. Se notara que el formato de la Figura 3.5, tiene un area
axurada debido a esta indicacion evitando que se repitieran calificaciones

erroneas.
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IMPLEMENTACION DE LAS $°s FUNDAMENTALES EN MIRSA

Fecha: Supervisor:
S a implementar: Departamento:
O Inaceptable 1 Actividad 2 Actividad muy | 3 Nivel minimo 4 Resultados muy plement
Ligera evidencia iniciada espaciada aceptable buenos antenjdo porlo
Oportunidades Hay evidencia de Mantenido por lo Mantenido por lo me
para un cambio menos un mes menos 3 meses
mejoramiento \

Aplicacién

Puntos

Oportunidades de mejora

1. Primera
impresion total

General

Area del Responsable

2. Remocién de
los articulos
innecesarios,
orden en los
demas

Atrticulos eliminados

Tarjetas de Producto Innecesario
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Evidencia de falta de articulo/herramienta

3. Pizarrones de

Informacién Clara

informacién
Fechado/Actualizado
Responsable
4. Las General
condiciones de
trabajo del
personal son Seguridad
apropiadas
Total de SEIRI: de 50

FIGURA 3.5 2° Formato para implementacion de SEIRI
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3.3.3 RESULTADOS DE SEIRI

Una vez terminadas ambas inspecciones, se procedié a concentrar los resultados

y sacar un promedio de éstas. A continuacion se muestran las graficas 3.1y 3.2,

en donde se refleja el avance realizado por ambas areas después del diagndstico

general.

Area Operativa

OPD
5

Componentes

electroénicos
4
3
Caratulas
‘ 2

Almacen

6200H

e

Magntel

X

N

Magquinado

Ensamble Red Switch

Termometros
= PROMEDIO m Diagnostico

GRAFICA 3.1
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Area Administrativa

ompras
50

Direccién 45
General 40
3

30

2
*Finanzas Ingenieria
/ Calidad

Recursos
Humanos

Ventas

Gerencia de
Planta

Sistemas

Manufactura ® PROMEDIO W Diagndstico

GRAFICA 3.2

Se puede observar en la grafica 3.1, que el avance que se tuvo en esta area,
aunque no fue completamente exitoso, fue grande. Algunos supervisores
estuvieron cumpliendo con los requisitos solicitados para la correcta
implementacion de esta primera S, sin embargo y como es notorio en el gréafico,

hubo resistencia al cambio por otros supervisores, reflejandose en sus resultados.

El departamento operativo con el puntaje mas bajo es OPD, puesto que, como se
menciond anteriormente, es usado esporadicamente; sin embargo, este aspecto
no se consider6é como un pretexto valido para la falta de trabajo dentro de él. Se

tuvo contacto directo con el supervisor, quien, aunque tenia mucha disposicion
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para realizar este proyecto, nunca encontraba el tiempo para dedicarselo, ya que

era supervisor de otro departamento mas grande y con mayor carga de trabajo.

En cuanto al grafico 3.2, se notara un mayor crecimiento en los puntajes
obtenidos; este aspecto se consideré como algo evidente desde que fue realizado
el diagndstico, puesto que los departamentos tenian menos cosas por clasificar vy,
en su mayoria era archivo muerto y papeleria. Se debe mencionar que el trato con
la gente de esta area fue mas complicado que con la del area operativa, debido a
que se calificaba que no tuvieran alimentos y bebidas en los escritorios, causando

muchos conflictos con ellos.

La renuencia al cambio fue més evidente, ya que ellos gozaban de un trato
“privilegiado” por parte de Recursos Humanos, permitiéndoles que introdujeran
cosas que estaban prohibidas en el reglamento, siendo motivo de roces con el
personal del area productiva; también es importante sefalar, que al principio no
se contaba con el apoyo de los jefes de estos departamentos provocando la falta
de interés de sus subordinados, dejando a un lado el lema “Predicar con el

ejemplo”.

Asi mismo, es necesario mencionar que Gerencia de Planta, fue una de las
direcciones con mayor resistencia al cambio. Su responsable decidié hacer la
implementacion de acuerdo a sus ideas y conocimientos del tema, sin seguir las
instrucciones y recomendaciones que los lideres del proyecto estaban dando. Esta
situacion causé conflicto y retrasos en los departamentos en los que ésta era
responsable, quedandose rezagados y sin conocimiento del tema y de las
actividades que se estaban realizando dentro de la empresa.

Cabe resaltar que el personal de Taller Mecanico, comenzd con su clasificacion de
acuerdo a lo que estaban haciendo los departamentos vecinos del éarea
productiva, pero sin instrucciones de su responsable para que se hiciera de
manera correcta. Cuando se acudi6é a preguntar acerca de las Tarjetas de Cosas
Innecesarias, el personal de este departamento comenté que nunca se le hicieron

llegar y, por lo tanto, no tenia conocimiento del uso ni de la existencia de estas.
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Posterior a las inspecciones realizadas, se llevaron a cabo juntas con fines
informativos con los integrantes del Equipo S’s, el grupo de apoyo y los
responsables de cada departamento dentro de las areas administrativa y operativa
con el fin de dar a conocer los resultados obtenidos. Al ver que los responsables
mostraban mucho interés y poca credibilidad en la forma de calificar y los aspectos
gue se tomaban en cuenta, los lideres del proyecto destinaron un dia a dar
recomendaciones personalizadas para que se aumentara la calificacion en las

inspecciones de mantenimiento.

Asi mismo, se decidi6 que la manera de generar una motivacion, seria la
publicacion de los resultados en los pizarrones de difusion para generar una
competencia interna, buscando que se trabajara de acuerdo a los requerimientos

solicitados.

Por ultimo, el Equipo S’s, los lideres y el grupo de apoyo basados en los
resultados reflejados en las graficas anteriores, acordaron que se tenia que
realizar una inspeccion de mantenimiento en donde todos los departamentos,
debian alcanzar un puntaje minimo de 30 para poder lograr la liberacién de esta
primera S (se entiende por liberacidén a la correcta implementacion, puesto que si

una S no es liberada, no se puede avanzar a la siguiente etapa del proyecto).

Después de haber realizado la inspeccién de mantenimiento sugerida, se dio por
liberada SEIRI, puesto que el 80% de los departamentos, tanto operativos como
administrativos, alcanzaron el puntaje minimo establecido. En cuanto al 20%
restante, se acordé con sus responsables que el trabajo debia ser el doble, ya que
venia una segunda inspeccion de mantenimiento, que seria durante la primera
inspeccion de la segunda S (SEITON), en la cual su departamento debia quedar
liberado.
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CAPITULO 4. IMPLEMENTACION DE SEITON (ORGANIZAR) EN LA EMPRESA

Después de que los departamentos desecharon las cosas innecesarias, se
comenzo6 con la implementacion de SEITON, en donde se dedicarian a organizar
(ordenar) las cosas que habian sido consideradas como necesarias dentro de

ellos.

Al igual que en SEIRI, se comenzaron a impartir platicas de capacitacion a los
empleados en la empresa, incluyendo al Equipo S’s, el grupo de apoyo, a los
supervisores y responsables de los departamentos, para que conocieran el
objetivo de esta S. Dentro de estas platicas se les felicitd por el esfuerzo realizado
durante la implementacion de SEIRI, invitAndolos a realizar el doble en la
implementacion de la que estaba en turno, asi mismo, se les entreg6 un check list
gue incluia los puntos clave a calificar dentro de SEITON para facilitarles alcanzar
un puntaje razonable y no les causara conflicto la manera en que se estaba

calificando.

Para poder lograr la implementacion de SEITON, se les solicitd a los responsables
y a los supervisores de los departamentos administrativos y operativos, que
comenzaran a organizar las cosas que estaban en sus departamentos de acuerdo
a su utilizacion, es decir, que lo que se usara con mayor frecuencia estuviera mas
a la mano, mientras que lo que tenia un uso esporadico se colocara en alguna
gaveta o archivero. A continuacion se muestra el diagrama mostrado dentro de
las platicas para la organizacion de las cosas existentes dentro de los

departamentos:
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Una vez seleccionados los objetos
necesarios se puede ubicar por
frecuencia de uso

Colocar junto

Colocar en drea a la persona

de archivo mvuerto

A CADA
ES POSIBLE
QUE SE USE MOMENTO
Archivo,
Colocar en pcg}ﬁle‘s, VAmaL S
bodega o ALGUNAS mo ano, olocar
archive ~ VECES AL equipo, VECE AL  cerca de
ARNO materiales, o la persona
herramientas,
elc.
ALGUNAS VARIAS
VECES AL VECES POR
MES SEMANA
Colocar en Colocar cercano al
areas comunes darea de frabajo

FIGURA 4.1 DIAGRAMA FRECUENCIA DE USO DE LAS COSAS

Para los departamentos operativos, se solicitd que las herramientas estuvieran al
alcance de todos los que laboraban dentro de ellos, destinando una gaveta, un
archivero o un estante exclusivo, de igual forma, se les solicité que realizaran un
listado de las herramientas que tenian y que lo pegaran en donde estuvieran
guardando dichas herramientas, esto con el fin de encontrar de manera mas
rapida lo que iban a utilizar. Ademas se les solicité que destinaran espacios dentro
de sus departamentos para la materia prima y producto terminado, con el fin de
evitar la obstruccion de pasillos, el cual fue uno de los problemas criticos
observado dentro del diagnéstico, y los empleados pudieran moverse con mayor
facilidad.

En el caso de los departamentos administrativos, se pidi0 que comenzaran a
etiquetar cada gaveta, archivero o estante que tuvieran dentro de las oficinas,
destinando Unicamente un cajon para las cosas personales. Como se evidencio en

el diagnostico general la falta de control sobre los archivos, por lo que, se les
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solicitdé elaboraran un check list de éstos, el cual deberia de estar también a la
vista de los empleados que laboran dentro del departamento y en el caso de no
querer pegarlo en los archiveros, se debia de tener almacenado en la

computadora y que fuera de facil acceso para todos.

Fue necesaria la remocion de los articulos personales que estuvieran visibles para
cualquier persona ajena al departamento, asi como evidencia de alimentos y
bebidas en los escritorios. Dicho el caso, el personal de Recursos Humanos, bajo
la orden de la Direccion General, hizo valido el reglamento interno en donde se
establecia que estaba prohibido sacar alimentos y bebidas del comedor, por lo que
se le dio una extension de horario para desayunar al personal administrativo que
no contaba con el servicio de desayuno, tal como el lapso de 30 minutos del que
goza la plantilla operativa.

Las platicas mencionadas se hicieron en fechas desfasadas puesto que se
consideré que el personal operativo requeriria mas tiempo para poder realizar esta

implementacion, sin embargo, el resultado no fue el esperado.

El personal operativo esperaba que se hicieran publicas las fechas de inspeccion,
postergando el trabajo requerido en esta S y retrasando las fechas de
inspecciones establecidas. Una vez que conocieron las fechas de inspeccién, el
trabajo dentro de los departamentos fue evidente.

Con el Equipo S’s, se aclararon dudas acerca de las areas que calificarian dentro
de las inspecciones, puesto que habia direcciones que tenian departamentos
dependientes de ellas y quedaban muchas veces sin calificar. Por esta razén, se

destiné:

e El comedor y el area de intendencia estaban bajo la supervision del
departamento de Recursos Humanos.

e El departamento de Calidad estaba dividido en Jefatura de Calidad,
Control de Calidad, Inspeccion Recibo y Metrologia.

e Gerencia de Planta tenia a su cargo Almacén de Mantenimiento, su

oficina, Taller Mecéanico y Taller de Mantenimiento.
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e EIl area de Ventas se dividia en la Direccion Comercial, la gerencia de
ventas, las oficinas y el area de embarque.
e En el caso de almacén se calificaria la oficina de la jefatura y el almacén

en general.

4.1 INSPECCIONES

Las inspecciones realizadas dentro de SEITON, fueron las mismas aplicadas en

la primera S: auto inspeccion, inspeccion cruzada e inspeccion de mantenimiento.

4.1.1 AUTO INSPECCION

Antes de realizar esta inspeccién, se llevo a cabo una junta con el Equipo S’s en
donde se presentaron los nuevos formatos que utilizarian, y aunque las
calificaciones son las mismas, los aspectos a calificar son completamente
diferentes a los que se calificaron en SEIRI. Se resalta que en esta segunda etapa
se realizaron dos formatos diferentes, uno para el area administrativa y otro para

el area operativa.

A continuaciéon se muestra el formato empleado para las inspecciones en los

departamentos del area operativa:
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Fecha:

S a implementar:_ SEITON (ordenar)

Area Operativa

Supervisor:

Departamento:

O Ligera evidencia

1 Actividad 2 Actividad muy | 3 Nivel minimo | 4 Resultados
iniciada espaciada aceptable muy buenos
Oportunidades para | Hay evidencia de Mantenido por lo Mantenido por lo
mejoramiento un cambio menos un mes menos 3 meses
Aplicacién Puntos Oportunidades de mejora

1. Estantes, bancos
y escritorios
arreglados

2. Articulos en el
piso

3.
Almacenamiento
general y arreglo

4. Equipos
limpieza y
organizacion
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5. Pagillos y
accesos no
obstruidos

6. Acceso a los
equipos de
emergencia

7. Patillos
marcados

8.
Almacenamiento
de documentos

9, Arreglo de
herramientas y
equipos
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11. Estantes, cajas
de herramientas,
bancos, escritorios

FIGURA 4.2 FORMATO SEITON AREA OPERATIVA

Total de SEITON: de 110
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A continuacidon se enumeran y enlistan los aspectos a calificar dentro de esta

inspeccion para el area operativa:

1. Estantes, bancos y escritorios arreglados. Los articulos (herramientas y

materiales) debian estar arreglados, divididos y claramente etiquetados

para que fuera evidente el lugar donde debian ser almacenados y

regresados una vez utilizados.

2. Articulos en el piso. Dentro de este rubro se consideraron dos aspectos a

calificar:

a.

Que las herramientas, materiales y productos no fueran asentados

directamente en el piso

Que los articulos grandes fueran colocados en el piso en las areas

marcadas para ese fin.

3. Almacenamiento general y arreglo. Al igual que en el rubro anterior se

tomaron en cuenta dos aspectos que fueron:

a.

El almacenamiento de las cajas, contenedores y papeles debia ser
siempre ordenado y los articulos debian estar colocados en angulos

rectos.

Si los articulos estaban apilados y alineados no corrieran peligro de

caerse.

4. Equipo: limpieza y organizacion. Aspecto que fue dividido en los siguientes

tres rubros:

a.

Nada deberia estar colocado en la parte superior de las estaciones

de trabajo, gabinetes y equipo.
Nada deberia estar apoyado en las paredes o columnas.

Era claro cuando un articulo no autorizado estaba presente en el

area.
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5. Pasillos y accesos no obstruidos. Se consideraron dos aspectos a calificar,

los cuales son:
a. Los pasillos debian estar libres de material y de obstrucciones.

b. Nada debia estar colocado sobre las lineas, los objetos estaban

colocados en angulos rectos con los pasillos.

6. Acceso a los equipos de emergencia. Este rubro fue considerado por igual

para el area administrativa y, se dividié en dos aspectos:

a. El acceso a las mangueras contra incendio, extintores y otros
equipos de emergencia no debia estar obstruido y debian estar

almacenados de tal manera que se facilitara su localizacion.

b. Los dispositivos de seguridad debian estar marcados claramente y

ser visibles.
7. Pasillos marcados. Aspecto que se dividié en dos nuevos rubros:

a. Los pasillos y caminos tenian que estar claramente delineados y

debian ser identificados a simple vista.
b. Las lineas tenian que ser rectas y en angulo recto.

8. Almacenamiento de documentos. Rubro en el que se evaluaron dos

aspectos como:

a. Solamente los documentos necesarios para hacer el trabajo (copias
impresas o electronicas) tenian que ser almacenados en las

estaciones de trabajo o en las gavetas de oficinas.

b. Los documentos y carpetas tenian que estar almacenados
ordenadamente, identificados y limpios.
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9. Arreglo de herramientas y equipos. Este rubro calificaba que las
herramientas y equipos estuvieran arreglados y almacenados de modo que

se mantuviera en orden, limpios y libres de algun riesgo de dafio.

10. Equipo de mantenimiento. Esta seccidn fue dividida en tres aspectos que a

continuacion se enlistan:

a. Los controles de las maquinas tenian que ser etiquetados

apropiadamente.

b. Los puntos criticos de las inspecciones de mantenimiento tenian que

estar marcados con claridad.

c. Las listas de verificacion debian estar ordenadas, limpias y

actualizadas.

11.Estantes, cajas de herramientas, bancos, escritorios. Aspecto dividido en

dos rubros que se desglosan a continuacion:

a. Los estantes y otros espacios debian mantenerse libres de objetos

no usados, incluyendo archivos y documentos.

b. Las herramientas debian ser almacenadas en cajas asignadas para
ellas o en colgantes y, debian estar limpias antes de que se
guardaran. Los documentos se debian encontrar archivados dentro

de espacios destinados a ellos como archiveros y/o gavetas.

Como se mencioné anteriormente, el formato para el area administrativa fue
diferente, es decir, algunos aspectos que se calificaron en los departamentos
operativos no fueron considerados para los administrativos. Por lo que hubo la

necesidad de elaborar el siguiente formato:
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Area Administrativa

Fecha: Supervisor:
S a implementar:_ SEITON (ordenar) Departamento:
O Ligera evidencia | 1 Actividad 2 Actividad muy | 3 Nivel minimo | 4 Resultados
iniciada espaciada aceptable muy buenos
Oportunidades para | Hay evidencia de Mantenido por lo Mantenido por lo
mejoramiento un cambio menos un mes menos 3 meses
Aplicacién Puntos Oportunidades de mejora

1. Estantes, bancos
y escritorios
arreglados

2. Articulos en el
piso

3.
Almacenamiento
general y arreglo

4. Equipos
limpieza y
organizacion
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5. Pagillos y
accesos no
obstruidos

6. Acceso a los
equipos de
emergencia

r (3
Almacenamiento
de documentos

8. Estantes, cajas
de herramientas,
bancos, escritorios

FIGURA 4.3 FORMATO SEITON AREA ADMINISTRATIVA

Total de SEITON: de 75
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Asimismo, se enlistan y se detallan los aspectos a calificar dentro de esta

inspeccion para el area administrativa:

1. Estantes, bancos y escritorios arreglados. Los articulos (herramientas y
materiales) debian estar arreglados, divididos y claramente etiquetados
para que fuera evidente el lugar donde debian ser almacenados y

regresados una vez utilizados.

2. Articulos en el piso. Dentro de este rubro se consideraron dos aspectos a

calificar:

a. Que las herramientas, materiales, productos y documentos no fueran

asentados directamente en el piso.

b. Que en caso de que existieran articulos grandes fueran colocados en
el piso en las areas marcadas para ese fin. (Aspecto considerado
para direcciones que tuvieran departamentos los cuales ocuparan o
tuvieran articulos grandes, por ejemplo el departamento de

embarque).

3. Almacenamiento general y arreglo. Al igual que en el rubro anterior se

tomaron en cuenta dos aspectos como:

a. El almacenamiento de papeles debia ser siempre ordenado y las

carpetas debian estar colocadas en angulos rectos.

b. Silas carpetas estaban apiladas y alienadas no corrieran peligro de

caerse.

4. Equipo: limpieza y organizacion. Aspecto que fue dividido en dos rubros que

a continuacion se enlistan:

a. Nada deberia estar colocado en la parte superior de las estaciones

de trabajo, gabinetes y equipo.
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b. Era claro cuando un articulo no autorizado estaba presente en el
area enfocandose sobre todo en alimentos y bebidas. Mismos que
debian ser eliminados o en su caso reubicarlos en el lugar

correspondiente.

5. Pasillos y accesos no obstruidos. Los pasillos debian estar libres de

material y de obstrucciones.
6. Acceso a los equipos de emergencia. Este rubro se dividié en dos aspectos:

a. Las mangueras contra incendio, extintores y otros equipos de
emergencia debian estar almacenados de tal manera que se

facilitara su localizacion y su acceso libre de obstrucciones.

b. Los dispositivos de seguridad debian estar marcados claramente y

ser visibles.

7. Almacenamiento de documentos. Rubro en el que se consideraron tres

aspectos a calificar y que se mencionan a continuacion:

a. Solamente los documentos necesarios para hacer el trabajo (copias
impresas o electronicas) estarian almacenados en las estaciones de

trabajo o en las gavetas de oficinas.

b. Los documentos y carpetas tenian que estar almacenados

ordenadamente, identificados y limpios.

c. Las listas de verificacion o check lists de los documentos debian

estar ordenadas, limpias y actualizadas.

8. Estantes, cajas de herramientas, bancos, escritorios. Aspecto dividido en

dos rubros que se desglosan a continuacion:

a. Los estantes y otros espacios debian mantenerse libres de objetos

no usados, incluyendo archivos y documentos.
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b. Los documentos se debian encontrar archivados dentro de espacios

destinados a ellos como archiveros y/o gavetas.

Es importante hacer mencién a la notoria diferencia de puntuacion total, que existe
entre ambas areas debido a que en el parte operativa, fueron considerados
aspectos de mantenimiento en las lineas de produccién como el almacenaje y
mantenimiento de las herramientas, mientras que en su contraparte administrativa

esos rubros no fueron tomados en cuenta por no existir en esos departamentos.

4.3 RESULTADOS DE SEITON

Una vez terminadas la auto inspeccion y la inspeccion cruzada, se procedié a
concentrar los resultados y sacar un promedio de ambas. A continuacién se
muestran las graficas 4.1 y 4.2, en donde se refleja el avance realizado por ambas

areas después del diagnéstico general.
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AREA OPERATIVA

Almacen

Arnes

Sl

Termdmetros

Red Switch

IIIIII
V.

Make Safe

Magntel

M Promedio

B Diagnostico

GRAFICA 4.1
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AREA ADMINISTRATIVA

Compras

Finanzas Ingenieria

Gerencia de Planta Calidad

Manufactura B Promedio

M Diagndstico

GRAFICA 4.2

En el gréfico 4.1 correspondiente a los departamentos operativos, se puede notar
el gran avance que se tuvo. Es de suma importancia mencionar que en esta S, los
supervisores pusieron mayor empefio a la mejora de sus departamentos en cuanto
a la organizacion; asi mismo, debe notarse que aun existieron departamentos que

se quedaron rezagados en el avance como es el caso de Almacény OPD.

En el caso del departamento de OPD, como fue mencionado en el capitulo
anterior, el supervisor mantenia este departamento atrasado en la implementacién
debido a su gran carga de trabajo y a la supervisiébn de un departamento mas

grande mientras que su otro departamento, TermOometros, aunque no estaba
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dentro de los departamentos con mayor avance, tuvo un crecimiento mas notorio

en las calificaciones.

En el caso del Almacén se tuvieron conflictos no sélo para la implementacion de
esta S sino también en SEIRI debido a la renuencia al cambio de su responsable,
gue mantenia la excusa del poco espacio que tenia. Se acudid en varias
ocasiones con él para hablar sobre los motivos que atrasaban la implementacion y

siempre se recibia la misma respuesta: “no se cuenta con el espacio suficiente”.

Conforme los lideres del proyecto daban nuevas sugerencias para mejorar sus
calificaciones, el responsable se escudaba en nuevos pretextos que abarcaban
desde la existencia de cosas de otros departamentos hasta la falta de tiempo para
poder ordenar lo que existia en almacén. Se debe hacer notorio que el
responsable del almacén era parte del grupo de apoyo dentro del Equipo S’s, con
el fin de que estuviera mas involucrado en la implementacion y se sintiera parte
importante de ella, sin embargo, su participacion en el grupo no fue la esperada ya
gue con el tiempo y sin importar la razon, seguia oponiéndose a la forma en la que
se calificaba su departamento o bien, quejandose de los inspectores y la falta de
comprensién de parte de ellos, por lo que se decidi6 que para proximas
inspecciones, no solo lo inspeccionaria algun integrante del Equipo S’s sino los
mismos lideres del proyecto. Asi mismo, al detectar esta actitud el Director
General hablé con él y le dejo en claro que estaria supervisando con mayor

detenimiento su departamento.

Después de acudir en varias ocasiones con el responsable y estar verificando
continuamente el trabajo que realizaba, comenzd con la organizacion de lo que le
fuera facil de mover como es el caso de la Materia Prima Pequefa, algunas cajas,

papeleria y cosas personales.

En el caso de la Materia Prima, cajas y contenedores, etiquetoé los racks que tenia
en la parte superior del almacén y acomodo6 todo dentro de otros contenedores
pequefios que fueron previamente etiquetados, las cajas comenzaron a tener un

orden y se hizo notorio el cambio. Asi mismo, los pasillos se encontraban menos
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obstruidos que cuando comenzo la implementacion, facilitando el paso a cualquier

persona que necesitara entrar o0 pasar por zonas cercanas al almacén.

A continuacion se muestran algunas fotos que evidencian el trabajo que se realiz

dentro de los departamentos operativos:

FOTO 4.1
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Nivel A

Taller de Interpretacnén

de las 55

FOTO 4.2

FOTO 4.3
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En la foto 4.1, se puede notar la manera en que ese departamento decidié colocar
los instrumentos que empleaba durante la jornada, marcandolos para que cuando

terminaran de ser usados fueran devueltos a su lugar de origen.

En la foto 4.2, se observa la manera en que la mayoria de los supervisores
colocaron sus check list de herramientas que tenian dentro de su departamento,
haciéndolo por nivel y facilitando encontrar la herramienta que fuera a ser

utilizada.

Para finalizar, en la foto 4.3 se muestra la manera en que otros supervisores
decidieron organizar sus herramientas dentro de gavetas destinadas a ello,
colocandoles un cinturon de velcro para que cuando el cajon fuera abierto o
cerrado no se movieran y volvieran a estar en desorden, etiquetandolas para que

fuera mas facil identificarlas y localizarlas en el check list.

En cuanto al gréfico 4.2 correspondiente a los departamentos administrativos, es
notorio también el avance que se tuvo. Como fue comentado al principio de este
capitulo, la implementacién de SEITON seria mas facil y rapida para estos
departamentos, ya que sobre todo, debia tenerse mayor control sobre los archivos
existentes dentro de ellos. Ademas de notar que si fue de gran ayuda el check list
de aspectos a calificar que se les proporciond, puesto que desde la auto
inspeccion ya contaban con una organizacion clara, aunque faltaba pulir algunos

aspectos como actualizar su informacién para tener al dia el check list de archivos.

No puede decirse que dentro de estos departamentos hubo rezago en su
implementacion, puesto que la organizacion la hicieron de manera rapida y en
tiempo, colocando sus check list en las gavetas o archiveros o bien,
manteniéndolos dentro de las computadoras con el conocimiento de todos los que
laboraban en ellos, etiquetando sus cajones y demas objetos existentes,
eliminando casi por completo los alimentos y bebidas y destinando exclusivamente
un cajon para las cosas personales. Sin embargo y como se comentd en un
capitulo anterior, la Direccion de Gerencia de Planta hizo la implementacion de

acuerdo a las ideas y conocimientos de su responsable, por lo que se notara en el
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grafico que no salié bajo en puntuacién en comparacién con otros departamentos
puesto que desde un principio tratd6 de mantener un cierto orden en sus

departamentos.

A continuacion se muestran fotos que evidencian el trabajo realizado por los

departamentos del area administrativa en la implementacion:

FOTO 4.4
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FOTO 4.6

En las fotos 4.4, 45 y 4.6 se nota la manera en que los departamentos
administrativos organizaron sus documentos y archivos, etiqguetaron gavetas,
archiveros o libreros dentro de sus oficinas e hicieron sus check list. Es de
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importancia sefalar que la forma de check list que se muestra en la foto 4.4, es

solamente una sugerencia de como hacerlo.

Para poder lograr la liberaciéon de esta S y pasar a la ultima etapa del proyecto — al
igual que con SEIRI — se decidié junto con el Equipo S’s y el grupo de apoyo
realizar una inspeccion de mantenimiento, donde las areas operativas y
administrativas debian alcanzar puntajes de 60 y 45, respectivamente. Una vez
concluida la inspeccién de mantenimiento y debido al cumplimiento casi perfecto
de estos puntajes por parte de los departamentos de ambas areas, se dio por

liberada la implementacion de SEITON.
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CAPITULO 5. IMPLEMENTACION DE SEISO (LIMPIAR) EN LA EMPRESA

Posterior a la liberacion de SEITON, se comenzd con la implementacion de la
dltima S Fundamental, SEISO (limpiar), en donde los departamentos se dedicarian
a la limpieza dentro de ellos. Un dato importante es que la empresa ya tenia un
avance en este tema desde que comenzaron las implementaciones de las S’s
anteriores, el departamento de intendencia interno facilito llevar a cabo esta etapa
del proyecto, sobre todo a los departamentos administrativos.

Al igual que en las S’s anteriores, se comenzd impartiendo platicas informativas
sobre los aspectos a calificar y lo que es SEISO. Estas platicas se dieron al
personal de ambas areas, al Equipo S’s y al grupo de apoyo. El director general,
decidio estar presente en ellas, siendo de gran apoyo para poder realizar con

mayor eficiencia esta ultima etapa.

Dentro de las pléaticas, se llegé a un acuerdo con la titular de Recursos Humanos,
puesto que es responsable directa del departamento de intendencia, solicitdndole
se elaborara un cronograma de trabajo con el personal que realiza esta labor, para
agilizar y llevar un control sobre el tiempo destinado a cada departamento

administrativo.

También se llevé a cabo una reunién donde los lideres del proyecto presentaron
una propuesta de formato y con el apoyo de la responsable de Recursos
Humanos, se mejoré la formateria dividiendo las oficinas, bafios, vestidores y
cocina que le corresponderia a cada persona de intendencia, ademas establecia
un horario en el cual irian a limpiar, firmando los formatos al terminar de realizar la
limpieza y solicitando la firma de un representante del departamento o area. A

continuacion, se muestra dicho formato como evidencia del trabajo realizado:
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CALENDARIO DE LIMPIEZA OCTUBRE 2013

Area Dircccién Comercial [zanitaria], Gerencia de Wentas y Wentas

Responsable: Alba Nidya Lipez Alba

Persona responsable de lim Hayd: Zavala Gémea

Dia Hora Revizion por BHrma del respossable de limpicfirma del recponssable de 3re:
F

FIGURA 5.1 FORMATO DE PLAN DE LIMPIEZA PARA AREAS ADMINISTRATIVAS

Es importante resaltar que cuando se dieron las platicas, se aclar6é que el uso del
cronograma no los excluia de realizar una limpieza superficial a su area de trabajo,
es decir, evitar que se generara polvo y tener basura sobre sus escritorios;
ayudando al personal de limpieza a que el trabajo que ellos realizaban fuera mas
rapido y enfocado exclusivamente a la limpieza general (barrer, trapear y sacudir

mas a profundidad).

Referente al area operativa, se les solicitdO a los supervisores que realizaran un

plan de trabajo en donde especificaran las labores de limpieza que cada persona a
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su cargo realizaria; sugiriéndoles que éstas se llevaran a cabo al menos dos veces

al dia, es decir, a la mitad y al final de la jornada laboral.
1.1 INSPECCIONES

Como se ha venido comentando anteriormente, esta S no fue la excepcion y se
realizaron tres tipos de inspeccidén: auto inspeccion, inspeccion cruzada y la

inspeccion de mantenimiento.
1.1.1 AUTO INSPECCION

Para llevar a cabo la inspeccion de esa ultima S Fundamental, en una junta previa
a la inspeccion se le mostré al Equipo S’s el ultimo formato que ocuparian para

poder evaluar. A continuacién se muestra dicho formato:
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IMPLEMENTACION DE LAS $°s FUNDAMENTALES EN MIRSA

Fecha: Supervisor:
S a implementar: SEISO (Limpieza) Departamento:
O Inaceptable 1 Actividad 2 Actividad muy | 3 Nivel minimo 4 Resultados muy
Ligera evidencia iniciada espaciada aceptable buenos

Oportunidades Hay evidencia de Mantenido por lo Mantenido por lo

para un cambio menos un mes menos 3 meses

mejoramiento

Aplicacién Puntos Oportunidades de mejora

1. Limpieza de
piso
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4.
Almacenamiento
de equipo y

accesorios de
limpieza

Total de SEISO: de 45

FIGURA 5.2 FORMATO SEISO
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A continuacién se enlistan los aspectos a calificar dentro de esta inspeccion y su

explicacion:
1. Limpieza de piso. Aspecto dividido en dos rubros que son:

a. Todos los pisos, paredes y tuberias debian estar limpios y libres de

impurezas y polvo.

b. La limpieza de los pisos debia hacerse rutinariamente, al menos una

vez al dia.

2. Equipo: pintado. Este aspecto esta dividido en dos rubros que a

continuacion se enlistan:

a. Todas las maquinas, equipo y mobiliario tenian que estar pintados y

verse limpios.

b. No debia haber lugares en el area de mas de dos metros que

estuvieran sin pintar y limpiar.

3. Equipo: limpieza. Al igual que los aspectos anteriores, este cuenta con dos

puntos:

a. Las maquinas y el equipo debian mantenerse limpios y con el
cuidado de rutina diaria preservar las superficies de trabajo y el area,

en general, limpia y pulida.

b. Las guardas y deflectores (botes de basura / contenedores) debian

ser usados para evitar que los pedazos y desechos caigan al piso.

4. Almacenamiento de equipo y accesorios de limpieza. Aspecto dividido en

tres rubros que son:

a. Todo el equipo de limpieza tenia que estar almacenado en perfecto

orden.
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b. El equipo de limpieza y accesorios relacionados estaban faciimente

disponibles cuando se necesitaban.

c. Los materiales peligrosos y contenedores debian estar etiquetados

apropiadamente y estar vaciados regularmente.

Es importante aclarar que para el area administrativa, no a todos los
departamentos se les calificaba el punto nUmero cuatro. Este aspecto sélo estaba
siendo considerado para el departamento de intendencia, puesto que era el que
realizaba la limpieza en los departamentos administrativos y dependiendo de la
calificacion que le otorgaba el inspector, se le ponia esta misma evaluacion a los

demas departamentos.

En el aspecto numero uno, a los responsables de los departamentos
administrativos se les solicitaba que mostraran el cronograma otorgado por
Recursos Humanos, mientras que a los supervisores de los departamentos
operativos, les era solicitado el plan de trabajo de limpieza que habian elaborado.
Ambos debian estar actualizados y firmados a la fecha en la que se realizaba la
inspeccién, siendo un aspecto de suma importancia para poder alcanzar
puntuaciones razonables. Es importante aclarar que los departamentos operativos,
a la fecha de la auto inspeccidn, no tenian perfectamente establecidos sus planes
de trabajo ya que fueron realizados basandose en lay outs de sus departamentos,
retrasando el trabajo y provocando bajas calificaciones en comparacion de los

departamentos administrativos.

Es de suma importancia mencionar que cuando esta inspeccion fue realizada, los
lideres del equipo con ayuda del departamento de Embarque, notaron que habia
un lugar que no estaba asignado a ningun departamento en especifico y no habia
sido calificado; la responsabilidad recaia en la Direccion de Manufactura, ya que
era un lugar en donde los supervisores almacenaban liquidos y materiales

indirectos que utilizaban para realizar sus funciones.
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Se not6 que las areas comunes (pasillos) entre los departamentos operativos y
algunos administrativos, no eran consideradas como parte de las actividades del
personal de intendencia, acordando asignarlas a los supervisores y responsables
de los departamentos administrativos que compartian dichas areas para las

préximas inspecciones.

5.2.2 INSPECCION CRUZADA

Cuando se llevé a cabo esta inspeccion, se les aclaré al Equipo S’s que los
departamentos del area operativa estaban obligados a mostrarles sus planes de
trabajo definitivos, explicandoles cada uno de los rubros o actividades que
estuvieran mencionadas dentro de ellos; puesto que la funcion de este plan de
trabajo era que cualquier persona ajena al departamento pudiera comprenderlo

con facilidad.

Muchos supervisores realizaron un plan de trabajo parecido al cronograma que dio
Recursos Humanos a los departamentos administrativos, especificando ciertas
actividades y la frecuencia con que se realizaban, no colocaron nombres de
personas especificas debido a la constante rotacion de personal dentro de ellos,
pero dejaron espacios para que a la persona que le tocara realizar dicha actividad
se anotara y firmara y cuando las actividades del dia o bien semana estuvieran

concluidas, el supervisor firmaba dandose por enterado.

A continuacion se muestran dos formatos de los planes de trabajo realizados por

los supervisores de los departamentos de Maquinado y Habilitados:
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Area 6200Maquinados
21-26 oct13
Cronograma "Actividades de limpieza"
F Estac'l'énde Frah‘ajo yo Lunes 21 Martes22 | Miércoles 23 Jueves 24 Viernes 25 Sdbado 26 | Limpiera general oe
drea a limpiar EGUIna e pise

1 Maquina CHC #1 - L] L] - L] Tuezizemana
2 Magquina CHC #2 - - - - L] 1wezizemana
3 Miquina CHC #3 - L] L] . L] 1vezizemana
4 Maquina CRC #4 - L] L] - L] Tuezizemana
g Magquina CHC #5 - - - - L] 1wezizemana
E Tarno automatico Siempre al finalizar acti 1vezlsemana
7 Torno reyalver Siempre al finalizar actividades

2 Rimado Siempre al finalizar acti

q Limpieza de cabezas #1 Siempre al finalizar actividades

10 Fruebade fuga #1 - L] L] - - L] Tuezizemana
1 Prueba de fuga #2 L] - - - - - 1wezizemana
12 FPrueba de fuga #3 - L] L] . . L] 1vezizemana
12 Aplicacidn de sellador - L] L] - - L] Tuezizemana
14 i Taladro neumatico miltipls; » - - - - - 1wezizemana
15 Limpieza de cabezas #2 | » L] L] . . L] 1vezizemana
18 Taladros de banco Siempre al finalizar actividades

17 Patentado Siempre al finalizar actividades

18 Fievision de coples - L] L] . . L] 1vezizemana
13 Sierra #1 - L] L] - - L] 1veaizemana
20 Sierra #2 L] - - - - - 1veztzemana
21 Lijadora de banda Siempre al finalizar actividades

22 Fizo #1[barrer] - - L] - - L] Tuezizemana
23 Pizo #2 [barrer] L] - - - - - 1ueaizemana
24 Barandales amarillos 1weztsemana
25 Facks 1vezisemana

Rogelio Martinez BernallSupervisor irea 6200M

FIGURA 5.3 FORMATO DE PLAN DE LIMPIEZA MAQUINADO

CALENDARIO DE LIMFPIEZA OCTUBRE 2013

Area: Habilitados 6200 H

Responsable:  Aurelio Alvarez Menddza

Barrer toda el area al inicio de trabajo primer dia de la semana al inicio de

turno diario turno

Dia Hora Firma del responsable de limpieza Firma del responsable de limpieza irma del responsable de area

n

0z

ik}

04

o7

02

ik}

4

22

23

FIGURA 5.4 FORMATO DE PLAN DE LIMPIEZA HABILITADOS



Previo a esta inspeccion, se asignaron las dareas comunes mencionadas
anteriormente a los supervisores de los departamentos operativos y a los
responsables de las areas administrativas, que no eran considerados por el
departamento de intendencia con el fin de dar solucion a la confusién que
generaba la pertenencia de dichas areas. Con la ayuda del lay out de la empresa,
se establecieron las areas que le corresponderian a cada supervisor vy

responsable en cuestion, estableciendo fechas para realizar la limpieza.

Asi mismo, se estableci6 el orden y las fechas (quincenales) en que los
supervisores limpiarian el “Almacén de Materiales Indirectos”, donde se guardaban
liquidos corrosivos que era un area en comun para ellos. Los lideres del proyecto
establecieron que el responsable para la supervisiéon del cumplimiento de esta
actividad seria el supervisor del departamento 6200 M, Maquinado, debido a que

él era el que tenia la llave de dicho almacén.

Y como constancia de las actividades sefialadas se muestra el lay out establecido
para la limpieza de areas comunes asi como el cronograma para la limpieza del

almacén de Materiales Indirectos:

R
18.66 m* :

- - 1759 m*

15.86
" . " Y

Anncen
canton
618 m*

”' — ~ﬂ
wro

4740

FIGURA5.5Y 5.6 LAY OUT DE LIMPIEZA
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En la siguiente tabla se mencionan los responsables y las fechas para la limpieza

de las areas comunes de acuerdo al color establecido:

Area

Cada tercer dia, ya que es area con poco transito, de lo contrario debera
realizarse diario.

Diario.

Diario.

Martes, Jueves y Sabados
Lunes, Miércoles y Viernes

Rogelio Martinez Bernal
Aurelio Alvarez Mendoza

| ] Diario.
Diario.
Diario.
[ ] Diario.
Almacén de Materiales Indirectos: Cada quince dias, con el siguiente
orden:
1. José Luis Alvarez Mendoza
* 2. Aurelio Alvarez Mendoza
3. Tomas Salinas
4. Rogelio Martinez Bernal
5. Jair Galan Melo

ﬂlea:

FIGURA 5.5 CRONOGRAMA GENERAL Y RESPONSABLES DE LIMPIEZA

CALEMDARIO DE LIMPIEZA
Septiembre 2003 - Diciemnbre 2014

Almacén de Materiales Indirectas

Fesponsable Fogelic Martinez Bernal

Dia Supervisor encargado Firma Firma del Responsable OBSERYACIONES
M0af203 José Luis Alvarez Mendoza
2702013 Aurelio Alvarez Mendaoza
1H0F2013 Tomas Salinas
2BH002013 Fiogelio Martinez Bernal
a2z Jair Galan Melo
Zerzmz José Luis Alvarez Mendoza
QEH202003 Aurelio Alvarez Mendoza
20020203 Tomas Salinas
0302014 Fogelio Martinez Bernal
170nz0e Jair Galan Melo
0204 José Luiz Alvarez Mendaza
1440202014 Aurelio Alvarez Mendoza
2800242014 Toméas Salinas
1400302014 Fogelio Martinez Bernal
2800342014 Jair Galan Melo
042014 José Luiz Alvarez Mendaza
2600442014 Aurelio Aluarez Mendoza

FIGURA 5.7 CRONOGRAMA POR FECHAS DEL ALMACEN DE MATERIALES INDIRECTOS
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5.3 RESULTADOS SEISO

Posterior a la concentracion de resultados de la auto inspeccion y la inspeccion
cruzada, se concluy6 con el Equipo S’s y el grupo de apoyo que no era necesario
realizar una inspeccion de mantenimiento de SEISO de manera cercana, puesto

gue los departamentos de ambas areas habian mostrado resultados satisfactorios.

En los gréficos 5.1 y 5.2 se muestra el avance obtenido por ambas &reas, no sin
antes mencionar que se sacé un promedio de la auto inspeccién y la inspeccion

cruzada comparandolo con el resultado obtenido en el diagnostico general:

AREA OPERATIVA

Almacen

Red Switch B PROMEDIO M Diagnostico

GRAFICA 5.1 AREA OPERATIVA
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AREA ADMINISTRATIVA

Compras

Direccidn
General

Finanzas Ingenieria
Gerencia de .
Calidad
Planta
. Recursos
Sistemas
Humanos
Manufactura ® PROMEDIO W Diagndstico

GRAFICA 5.2 AREA ADMINISTRATIVA

En el grafico 5.1 se refleja una carencia en la limpieza en los departamentos
correspondiente al area operativa, a pesar de haber contado con un avance
cuando se realizé el diagndstico general de la empresa, no asi en la evaluacion

detallada.

Posterior a la implementacion fue notorio el avance que tuvieron, puesto que
como se comenté en parrafos anteriores de este apartado, los supervisores

cooperaron totalmente con la implementacion de SEISO.

También es importante mencionar que de nuevo el departamento con menor

avance fue OPD, las razones han sido explicadas en capitulos anteriores y

103



aunque el supervisor se comprometio S tras S a mostrar un avance, seguia siendo
uno de los departamentos con mayor rezago en las implementaciones, mostrando
solamente una pequefia mejora en comparacion a los demas departamentos

operativos.

Un aliciente circunstancial fue la presencia del Director General en la junta en
donde se mostraron los resultados para ambas éareas, quien reconocio
primeramente la participacion del personal y ademas solicitd al responsable del
almacén que, aunque su avance habia sido notorio, destinara un fin de semana al

mes para asistir a aspirar su area y no dejara todo para el final.

En el caso del grafico 5.2 correspondiente al area administrativa, se nota que el
avance fue satisfactorio considerando que ellos tenian una gran ventaja desde el
principio, que era el que contaban con la ayuda del personal de intendencia que

pasaba a realizar la limpieza diariamente.

El uso del cronograma de limpieza que se establecié con el personal de Recursos
Humanos fue de mucha ayuda, ya que obligé al personal de limpieza a realizar
sus funciones de manera mas rapida y organizada; cabe mencionar que una
persona de Recursos Humanos, cada tercer dia, verificaba que el cronograma
contara con ambas firmas, es decir, la del responsable del departamento y la de la
persona de intendencia.

Es importante mencionar que la implementacién de esta S, no fue muy dificil
puesto que la empresa realizaba su limpieza diariamente, sin embargo, no
contaban con una metodologia como los planes de trabajo y cronogramas que les
ayudara a llevar un mejor control sobre como lo estaban realizando. También se
debe comentar que el personal de limpieza, aunque realizaban sus funciones de
manera correcta, no lo hacian rapido y provocaban retrasos en las labores del
area administrativa. En el caso de los departamentos operativos, se esperaban a
realizar sus labores de limpieza al final de la jornada o en su caso, al final de la

semana.

104



Una ventaja que se encontré dentro de la implementacion fue que al final, todo el
personal de ambas areas ya sabia donde se encontraban localizados los
instrumentos de limpieza, facilitando la realizacion de labores en caso de

accidentes.

Como se menciond anteriormente la inspeccion de mantenimiento de esta S fue
programada para tiempo después, por lo que no se llegd a ningun acuerdo con el
Equipo S’s y el grupo de apoyo, para poner una calificacion minima y asi poder
liberar SEITON.

En conclusién, después de haber mostrado los resultados a todo el personal, se
dio por liberada SEITON y se procedi6 a pasar a la Gltima etapa del proyecto.

A continuacién se muestra evidencia del estado en el que se encontraba la
empresa una vez liberadas las tres S’s Fundamentales; lo anterior se puede
apreciar en las Fotos siguientes:

FOTO5.1Y5.2
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FOTO5.3Y 5.4

FOTO5.5Y5.6
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CAPITULO 6. LAS S’S DEL DESARROLLO PERSONAL COMO
HERRAMIENTAS DE SEGUIMIENTO Y CONTROL.

6.1 INTRODUCCION

En este capitulo se trata de recomendar a la empresa las medidas que debe de
tomar para que la implementacion de las S’s Fundamentales permanezca en su
aplicacion practica cuando menos en el nivel en el que fueron implementadas y de
ser posible, mejorarlas de manera continua con el paso del tiempo. Estas
recomendaciones deben tener como base los fundamentos y principios
establecidos en el marco tedrico descrito en el primer capitulo del presente trabajo

para las S’s que estan relacionadas directamente con el desarrollo personal.

Se trata de que todos los trabajadores de la organizacion tengan una conciencia
plena del rol que en el futuro deberan jugar para que los objetivos mencionados en
el parrafo anterior no queden simplemente en buenas intenciones, sino que se
concreten en algo formal que traiga beneficios reales tanto para los trabajadores

como para la organizacion.

6.2 BIENESTAR PERSONAL.

Como se menciona en el capitulo 1 el bienestar personal es el estado en el cual
una persona puede desarrollar de manera facil y comoda todas sus funciones.
Consiste en mantener la “limpieza” tanto mental como fisica en cada trabajador,

medidas de sanidad publica y condiciones de trabajo sin contaminacion.

Esta S no requiere de un procedimiento especial sino es el resultado de la
implementacion de las S’s Fundamentales y su desarrollo de manera adecuada, lo
gue conducira a que los trabajadores gocen de un ambiente saludable y comodo

donde puedan realizar satisfactoriamente sus actividades.

El bienestar personal esta relacionado con la salud fisica y mental, asi como con
las facilidades y servicios que brinde la empresa para que las personas realicen su

trabajo de manera confortable.
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6.3 DISCIPLINA

Conforme al capitulo 1 se considera a la disciplina dentro de la metodologia de las
S’s como el hecho de que cada empleado dentro de la empresa, mantenga como
habito o costumbre normal el poner en practica los procedimientos correctos
adquiridos en la implementacion de las S’s Fundamentales. No implica una
obligacion impuesta por otras personas, sino actuar con lo que se haya acordado
entre todos por propia voluntad, pero mas que nada consiste en aprovechar y
explotar los buenos habitos y costumbres que se hayan forjado en el individuo
desde su &mbito familiar, en su interrelacién con la sociedad y sobre todo en su

ambito laboral.

La practica sostenida de la implementacién desarrollara en los trabajadores
disciplinados un comportamiento confiable, lograndolo con el entrenamiento de las

facultades mentales, fisicas y morales.

6.4 ESTANDARIZAR

La estandarizacion permitira consolidar las metas que se alcanzaron en la
implementacion de las S’s Fundamentales, ya que si se sistematiza lo que se
realiz6 anteriormente asegurara a la empresa efectos perdurables. Como se
menciond en el capitulo 1 de este trabajo, estandarizar es seguir un método para
aplicar un procedimiento de manera que la organizacién y el orden sean factores

fundamentales.

Estandarizar permite fijar los lugares donde deben estar las cosas y donde deben
desarrollarse las actividades y especialmente las inspecciones, la limpieza, los

elementos fijos (maquinas y equipo) y moviles.

Una manera para lograr la estandarizacion es colocar un documento, un papel,
una fotografia o un dibujo de como es que deben estar y hacerse las cosas y, que

sea comprensible para todos.

Para poder llevar a cabo esta S, se realizaron “acciones de mejora” dentro de la

gestion de calidad. Asignar un responsable y fechar cada pizarron dentro de la
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empresa con lo cual solamente él podia actualizar o utilizar dicho pizarron; tal

como se muestra en la siguiente foto son justamente las mejoras necesarias.

FOTO 6.1

Asi mismo se fij6 que la forma en la que se organizarian las herramientas en el
area operativa seria: dibujando la forma de la herramienta, marcando herramienta
y forma donde se guardaria ésta y utilizando un cinturbn de velcro para
mantenerla en su lugar.

En cuanto a los check list, tanto en el area operativa y administrativa deberian
mantenerse actualizados y de ser posible a la vista de todo aquel que lo

necesitara, como se muestra a continuacion.
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FOTO 6.2

6.5 CONSTANCIA

La constancia es la capacidad de permanecer en algo de manera inquebrantable y
firme. Es como se menciond en el capitulo 1, mantener el apego a los estandares
de tiempo, es decir, insistir una y otra vez sobre el cumplimiento de las reglas y
estandares establecidos. Es llevar a término los programas y actividades de

manera constante, sin desanimarse y enfocados a la meta.

Para la empresa, los lideres del proyecto consideraron hacer de manera constante
las inspecciones durante un afo, con el fin de que todas las S’s de desarrollo
personal se cumplieran de manera ya habitual y sin causar conflictos dentro de los

departamentos de la empresa.

6.6 COMPROMISO

El compromiso de los trabajadores para lograr la implementacién y sobre todo el
mantenimiento de las S’s fundamentales es de vital importancia, ya que como se

comento en el capitulo 1 del escrito, es entusiasmo y el motor de la vida.
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Dentro de la metodologia de las S’s se manifiesta cuando se mantiene una actitud
positiva y flexible hacia los cambios, se simpatiza con ellos y se transmite el

empenio firme de hacer bien las cosas.

Es de suma importancia mencionar que quien en primer lugar debe estar
comprometido con el proyecto es la alta direccion, puesto que de ella dependen
las decisiones fundamentales de la empresa, como dotar a las instalaciones y a
toda la organizacion de todos los recursos que sean necesarios y que contribuyan

a la seguridad y bienestar de los trabajadores y de la empresa en general.

También el compromiso de los niveles intermedios dentro de la jerarquia de la
empresa es importante puesto que ellos se encargaran de aplicar, darle
seguimiento a las tareas, capacitar, promover y sobre todo, motivar a todos los

trabajadores que estén bajo su direccion y control.

Si el compromiso de la alta direccién y de los niveles intermedios es alto, el
cambio que se va a lograr serd evidente y los demas trabajadores, colaboraran de

manera mas facil.

6.7 COORDINACION

Como ya se ha dicho anteriormente, coordinar es realizar de manera metddica y
ordenada las cosas, siempre que sea de comun acuerdo con todas las personas

involucradas. Es reunir esfuerzos para lograr un objetivo comun.

La coordinaciébn es un proceso que consiste en integrar las actividades de
departamentos independientes a efectos de perseguir las metas de la

organizacién con eficacia.

Sin coordinacion, la gente perderia sus roles dentro de la organizacion y
enfrentaria la tentacion de perseguir los intereses de su departamento a expensas
de las metas de la organizacién. Las organizaciones que establecen objetivos

altos para lograr resultados requieren un mayor nivel de coordinacion.

La importancia que tiene la coordinacion y la forma operativa en que ella se puede
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desenvolver sin necesidad de fricciones y ante un mismo objetivo social aceptado
y definido por todos los miembros de un grupo, se puede reflejar por medio de la

labor que realiza un equipo bien integrado.

6.8 HERRAMIENTAS DE SEGUIMIENTO Y CONTROL

Como se ha mencionado en el presente capitulo, el trabajo de la implementacién
de las S’s Fundamentales debe de apoyarse para su continuidad y mejora en las
S’s para el desarrollo personal, por lo cual los lideres del proyecto realizaron un
cronograma de las inspecciones de seguimiento y control para fortalecer la
permanencia y mantener la disciplina de lo que es la clasificacién, organizacion y

limpieza dentro de la empresa.

Respecto a estos cronogramas, se acordd que lo mas indicado seria empezar a
realizar las inspecciones mensualmente, posterior a 4 meses se realizaran cada
tres meses y por Ultimo semestralmente. Lo anterior se puede observar en los

cronogramas 6.1y 6.2.

SEGUIMIENTO | Responsable/
TAREAS Y ACTIVIADES
INIclo | cIERRe | Procese

1° Inspeccion Seiri 15-07-13]15-07-13| Equipode las '

1° Inspeccion Seiri Cruzada | 17-07-13]17-07-13| Equipo de las §'s

Inspeccidn Seiriy Seiton  |12-08-13}05-08-13| EquipodelasS's

Inspeccidn Seiri y Seiton Cruzada| 14-08-13]07-08-13| Equipo de las §'s

Inspeccidn Seiri, Seiton y Seiso | 09-09-13]09-09-13| Equipo de las S's

peccion Seiri, Seiton y Seiso Cruzg 11-09-13]11-09-13| Equipo de las §'s

Inspeccion §'s Fundamentales |07-10-13J07-10-13| EquipodelasS's

Inspeccion §'s Fundamentales |21-10-13|21-10-13| Equipode las §'s

Inspeccion §'s Fundamentales |25-11-13]25-11-13| EquipodelasS's

Inspeccidn §'s Fundamentales | 23-12-13]23-12-13| Equipo de lasS's

CRONOGRAMA 6.1: DE LAS INSPECCIONES DE SEGUIMIENTO Y CONTROL PARA EL ANO 2013
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Fecha de Apertura : 15/07/2013
Fecha de Cierre : 22/12/2014

TAREAS Y ACTIVIADES

INICIO

CIERRE

Responsable/
Proceso

Inspeccidn §'s Fundamentales

20-01-14

20-01-14

Equipo de las §'s

Inspeccidn §'s Fundamentales

17-02-14]

17-02-14

Equipo delas §'s

Inspeccidn §'s Fundamentales

17-03-14

17-03-14

Equipo de las §'s

Inspeccidn §'s Fundamentales

16-06-14)

16-06-14

Equipo de las §'s

Inspeccidn §'s Fundamentales

22-05-14]

22-05-14

Equipo de las §'s

Inspeccidn §'s Fundamentales

22-12-14]

22-12-14

Equipo delas §'s

CRONOGRAMA 6.2: DE LAS INSPECCIONES DE SEGUIMIENTO Y CONTROL PARA EL ANO 2014

En lo que respecta a las inspecciones de seguimiento y control del mantenimiento,

se considero eliminar ciertos rubros a calificar dentro de los formatos, dejando sélo

aquellos que los lideres consideraron necesarios para su evaluacion. Cabe

senalar que se indicé al Equipo S’s y al grupo de apoyo que en caso de que el

puntaje de las inspecciones de mantenimiento fueran mas bajos que el de las

inspecciones realizadas durante la implementacion, tendrian que regresar a utilizar

los formatos mostrados en los capitulos 3, 4y 5.

A continuacion se muestran los formatos para las inspecciones de seguimiento y

control del mantenimiento.
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Fecha:

FORMATO MANTENIMIENTO SEIRI

Supervisor:

Departamento:

O Inaceptable 1 Actividad 2 Actividad muy | 3 Nivel minimo 4 Resultados muy 5 Implementado
Ligera evidencia iniciada espaciada aceptable buenos Mantenido por lo menos 6
Oportunidades Hay evidencia de Mantenido por lo Mantenido por lo meses
para un cambio menos un mes menos 3 meses
mejoramiento
Aplicacién Puntos Oportunidades de mejora

1. Primera
impresion

General

2. Remocién de
los articulos
innecesarios,
orden en los
demas

Articulos eliminados

Evidencia de falta de articulo/herramienta

3. Pizarrones de
informacién

Fechado y Actualizado

4. I-ﬂ‘
condiciones de
trabajo del
personal son
apropiadas

General

Total de SEIRI:

de 25

FIGURA 6.3 FORMATO INSPECCION DE MANTENIMIENTO SEIRI
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Fecha: Supervisor:
FORMATO MANTENIMIENTO SEITON Departamento:
O Ligera evidencia | 1 Actividad 2 Actividad muy | 3 Nivel minimo 4 Resultados 5 Implementado
iniciada espaciada aceptable muy buenos Mantenido por lo menos 6
Oportunidades para | Hay evidencia de Mantenido por lo Mantenido por lo | meses
mejoramiento un cambio menos un mes menos 3 meses
Aplicacién Puntos Oportunidades de mejora

1. Estantes, bancos
y escritorios
arreglados

Los articulos estan arreglados, divididos y claramente
etiquetados para que sea obvio el lugar donde
deben ser almacenados y a donde deben ser
regresados.

Los estantes y otros espacios se mantienen libres de
objetos no usados, incluyendo archivos y documentos.

2. Articulos en el
piso

Si existen articulos grandes deberdn estar colocados
en el piso en las dreas marcadas para ese fin.

3. Almacenamiento
general y arreglo

El almacenamiento de papeles es siempre ordenado
y los articulos son colocados en dngulos rectos.

4. Equipo: limpieza
y organizaciéon

Nada estd colocado en la parte superior de las
estaciones de trabajo, gabinetes y equipo.

5. Pasillos y accesos
no obstruidos

Los pasillos estdn libres de material y de

obstrucciones.

6. Acceso a los
equipos de
emergencia

Las mangueras contra incendio, extintores y otros
equipos de emergencia N© tienen obstruido el acceso
a ellos y estdn almacenados de tal manera que se
facilite su localizacién.

7. Aimacenamiento
de documentos

Los documentos son almacenados en las estaciones de
trabajo y/o en las gavetas de oficinas y los check list
estan ordenadas y actualizadas.

Total de SEITON:  de 40

FIGURA 6.4 FORMATO INSPECCION DE MANTENIMIENTO SEITON
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Fecha: Supervisor:

FORMATO MANTENIMIENTO SEI$O Departamento:

O Inaceptable 1 Actividad 2 Actividad muy | 3 Nivel minimo 4 Resultados muy 5 Implementado

Ligera evidencia iniciada espaciada aceptable buenos Mantenido por lo menos 6
Oportunidades Hay evidencia de Mantenido por lo Mantenido por lo meses
para un cambio menos un mes menos 3 meses
mejoramiento

Aplicacién

Puntos

Oportunidades de mejora

1. Limpieza de
piso

1. Todos los pisos, paredes, tuberias, ya estdn
limpios y libres de impurezas y polvo.

2. La limpieza de los pisos se hacer
rutinariamente, minimo una vez al dia.

3. No hay lugares en el drea de mas de dos
metros que estén sin limpiar.

2. Equipos 1. Las mdquinas, equipos y mobiliarios se
mantienen constantemente limpios y el cuidado
limpieza de rutina diaria preserva las superficies de
trabajo y el areq, en general, limpia y pulida.
2. Se usa correctamente los tambos ylo
contenedores para evitar que los pedazos y
desechos caigan al piso.
3. 1. Todo el equipo de limpieza estd almacenado en
Almacenamiento | Perfecto orden.
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de equipo ('] 2. El equipo de limpieza y accesorios relacionados
estan féacilmente disponibles cuando se necesitan.
accesorios de P

3. Los materiales peligrosos y contenedores estan
etiquetados apropiadamente y son wvaciados
regularmente.

4. Cronograma 1. Se tiene un plan de actividades en cada drea
ylo departamento o en su caso se utiliza el

de limpieza cronograma de limpieza proporcionado por el

responsable. (MOSTRAR EVIDENCIA)

Total de SEIRI: de 45

FIGURA 6.5 FORMATO INSPECCION DE MANTENIMIENTO SEISO
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6.9 RESULTADOS OBTENDIDOS CON LA IMPLEMENTACION

Para concluir la realizacion de este proyecto, los lideres llevaron a cabo una
encuesta con preguntas especificas sobre la implementacion de las S’s, cabe
resaltar que dicha encuesta se disefi6 para que fuera respondida de manera
andénima, con el fin de que los encuestados no se sintieran comprometidos con los
lideres y pudieran responder libre y sinceramente. A continuacion se muestran los
resultados de dicha encuesta, los cuales fueron obtenidos, analizados e
interpretados, con base en 20 encuestas realizadas a personas de diferentes
niveles de la organizacion, desde la alta direccion hasta mandos inferiores y
operarios; cinco ejemplos de estas encuestas se podran consultar en el Apéndice

de este proyecto de titulacion.

Conocimiento Sobre las S's

m Ninguno
H Poco
1 Regular

B Mucho

GRAFICA 6.1
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Forma de ver la implementacion

0% 0% 0%

M Inutil

B Perdida de tiempo

M Trabajo Extra

B Oportunidad de Mejora

M Elimina lo innecesario

M Elimina los malos habitos

I Permite ordenar las cosas
M Mantiene la empresa limpia

" Incrementa la productividad

GRAFICA 6.2

¢Como considera que fue la implementacion?

0%

H Mala
M Regular
M Buena

B Muy buena

GRAFICA 6.3
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Beneficios de las S's para la empresa

H Orden

B Limpieza

m Seguridad

M Disciplina

M Buenas relaciones

B Mejor ambiente de trabajo

GRAFICA 6.4

Beneficios personales de las S's

M Orden

M Seguridad
m Disciplina
M Confort

B Limpieza

H Bienestar personal

GRAFICA 6.5
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Disposicidn para el mantenimiento

0% 0%

® Ninguno
H Bajo
= Medio

H Alto

GRAFICA 6.6

Frecuencia de inspecciones

B Semanalmente
H Quincenalmente
= Mensualmente

B Trimestralmente

GRAFICA 6.7
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Compromiso con la mejora de las S's

0% 0%

® Ninguno
B Poco
 Regular

B Mucho

GRAFICA 6.8

Como se puede observar en la gréafica 6.1 el 60% de las personas encuestadas
tenian un conocimiento regular sobre la metodologia de las S’s fundamentales
antes de que se realizara la implementacion, debido a que con anterioridad ya se
habia llevado a cabo una implementacion por otras personas de la misma

empresa.

El gréfico 6.2, muestra que el 19% de las personas consideraron que la
implementacion de las S’s en una empresa de cualquier giro es una oportunidad
de mejora, que mantiene la limpieza y trae consigo un incremento en la
productividad. Esta grafica esta ligada con la grafica 6.4 que demuestra los
beneficios que la implementacién trajo para la empresa, que variaron desde el
orden hasta un mejor ambiente de trabajo, siendo de los mas importantes el orden
y la limpieza con el 22% y 20% respectivamente, herramientas fundamentales

para tener una buena disciplina que a su vez se reflejar4 en una mejora continua.

Por otro lado el grafico 6.5 da a conocer los beneficios que los trabajadores
consideran que fueron alcanzados con la implementacion, siendo la disciplina con

el 24%, el logro principal. Como se hablé en el capitulo 6, el tener trabajadores
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disciplinados en la empresa conlleva a mejores resultados en la productividad y

mantenimiento de este tipo de proyectos.

El grafico 6.6 nos muestra que la disposicién que se tiene para el mantenimiento
de las S’'s Fundamentales dentro de la empresa es muy significativo, se refleja con

un porcentaje del 90.

Respecto al grafico 6.7, se observa que un 60% de los encuestados estan de
acuerdo con realizar inspecciones de mantenimiento de manera mensual, con lo
cual los lideres concluyeron que fueron adecuadas las formas en que fueron

programadas.

Como sabemos, las S’s fundamentales no deben quedar simplemente en la
implementacion, sino es necesario que lleguen a ser actividadesde mejora diaria,
por lo tanto el grafico 6.8 muestra que el nivel de compromiso para la mejora de

las S’s Fundamentales es de un 95%.

Para finalizar, el grafico 6.3 refleja el parecer de los trabajadores de la empresa
respecto a la implementacion de las S’s. El 75% de los encuestados consideraron
que fue buena, mientras que el 20% la consideré6 muy buena. Estos resultados
estan ligados con la pregunta numero 4 de la encuesta, que no tiene un gréafico
debido a que son opiniones personales y reflejan que la mayoria de los empleados
consideraron que la implementacion ayuddé a la empresa en cuestiones de
limpieza, orden y sobre todo el tener una mejor imagen. El 5% del personal
consideraron que la implementacién fue regular, debido a que hubo areas que
tuvieron rezagos en la implementacion, sin embargo la implementacién se

considera un éxito.
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CONCLUSIONES

El objetivo de este proyecto fue el de la implementacion de las S’s, lo cual se logré
100% a lo largo y a lo ancho de la empresa, en razon de que el planteamiento
inicial fue solo implementarlas en un departamento operativo y otro administrativo
pero despertd tal entusiasmo en el Director General, que pidi6 que la
implementacion fuera en todos los departamentos de la organizacion, apoyando a
este proyecto con un equipo de trabajo integrado por personal de la empresa,

La metodologia de las S’s para las micro, pequehas, medianas y grandes
empresas, no solo en México sino a nivel mundial, es el primer eslabdn para tener
una mejor calidad de vida no solo laboral, sino personal llevandola a niveles més

intimos.

Por otro lado como se mencioné durante este trabajo, este tipo de proyectos no se
podrian realizar si la alta direccidon no esta comprometida, ya que de ella depende
gue se incentive al empleado y asi mismo se comprometa. Para quienes busquen
implementar la metodologia, se debe tener siempre hacia los empleados una
constante motivacion, manifestando de manera tangible los beneficios que trae
consigo esta misma. El trato con la gente siempre tiene que ser cordial, ya que
ellos seran el primer obstaculo a superar durante este tipo de proyectos y asi

mismo, seran quienes realicen el trabajo “pesado”.

Durante la implementacién fue notorio que el apoyo recibido, no sélo por el
Director General sino por todos los empleados que colaboraron sin importar el
puesto o nivel que ocuparan dentro de la empresa, logré que el objetivo se
cumpliera en tiempo y en forma establecida desde un principio, considerandola

como un éxito y una filosofia que la empresa adoptara a futuro.

Como se pudo observar en las graficas del dltimo capitulo, el 60% del personal
dentro de la empresa no tenia mucho conocimiento acerca de la metodologia, sin
embargo, al final de la implementacion no solo tenia un conocimiento basto de
ésta, sino que estaba completamente comprometido con mantener el proyecto en

un futuro sin la necesidad de tener un incentivo para hacerlo. Esto refleja que todo
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el personal notd un cambio no so6lo a nivel de la organizacion sino personal,
buscando siempre mantener sus areas de trabajo en estados 6ptimos y trabajando

de manera mas amena, organizada y limpia.

Se concluye que si el personal de cualquier empresa adopta esta metodologia
como una filosofia de vida, se tendran beneficios para la empresa en general,
reflejandose en la reduccién de tiempos y errores dentro de las lineas de
produccién, movimientos inadecuados, accidentes, descompostura de las
magquinas, por mencionar los mas recurrentes; siendo todos estos factores que

daran un beneficio econémico a la empresa y reduciran gastos.

Pero no toda mejora es de caracter econdbmico ya que como mostraron las
graficas del cuestionario realizado en el ultimo capitulo, el personal notara

cambios en la limpieza, el orden y un que se tendra un mejor ambiente de trabajo

Es de suma importancia hacer notar que las empresas que busquen implementar
las S’s, deben estandarizar las formas de organizar, limpiar y clasificar lo que les
es innecesario de lo necesario, puesto que facilitara el trabajo y evitard que haya
pérdidas de tiempo, productos defectuosos, fallas en los equipos y maquinas,
prevendra accidentes, haciendo que el trabajo sea mas eficiente y eficaz y la

gente tenga mejor control sobre sus actividades.

En cuanto se refiere a la productividad lograda con la implementacion de las S’s,
se concluye que se hara evidente cuando el departamento contable determine los
costos y los gastos que fueron incurridos en el ejercicio fiscal correspondiente al
afo 2013, sobre todo si éstos resultan inferiores a los que registran los datos

estadisticos de afios o periodos pasados.
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APENDICE

Cuestionario sobre la implementacion de las S’s fundamentales
MIRSA

1.- ¢Qué conocimiento tenia de las S's Fundamentales antes de su implementacién en
MIRSA?

Ninguno Poca Regular Mucho

2.- Desde su punto de vista, la implementacion de las S's Fundamentales en una
organizacion es:

O Inatil

0 Pérdida tiempo

[0 Trabajo extra

#  Oportunidad de mejora

0 Elimina lo innecesario

7 Elimina malos habitos

0 Permite ordenar las cosas
#  Mantiene la empresa limpia
0 Incrementa la productividad

3.- ;Cdmo considera usted que fue la implementacién en MIRSA?
Mala Regular Buena Muy Buena
4.- iPor qué?

Lh eppLtsa 5€ UG M3E SLEUTE \ E8te Mas LIMEA

5.- ¢Cuales de los siguientes beneficios considera que trajo para MIRSA?

&~ Orden.

[] Limpieza.
1 Seguridad.
[ Disciplina.

[ Buenas relaciones.
" Mejor ambiente de trabajo.
1 Otras;

6.- 4 Cuales de los siguientes beneficios trajo para usted?

@ Orden.
) [l Seguridad.
& " Disciplina.
71 Confort.
@
: %, 3 :.;\ "\L!!"\'ig! ' i : & fh‘s'
fhis. " 2 =
& v;g, W‘-”f tg & 5 S M .
9,&%%?‘5 aif &L pegonis, : o B Wosse  Soplilade ufﬁ"“‘c“‘g“% m
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7 Limpieza.
[ Bienestar personal.
[ Ofras:

7.- En qué nivel estaria dispuesto a apoyar para mantener su permanencia en MIRSA

0 Ninguno
[ Bajo

[ Medio
7 Alto

8.- (Con qué frecuencia considera que deben hacerse las inspecciones para vigilar su
permanencia?

[ Semanalmente.
[ Quincenalmente.
&~ Mensualmente.
[1 Trimestralmente.

9.- ¢ Cuanto seria su compromiso mejorar continuamente la implementacién de las S's?

Ninguno Poco Regular Mucho
{4 ¥
A ' : L ’
L : ¥
“* & f " L o
q{ & 'S .‘ " . ﬁﬁ‘z‘;" = ot > £ gg‘i&‘é } $
o TG, S8 AT dstanl e SEfm Pt 5el® T Epw =
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Cuestionario sobre la implementacion de las S’s fundamentales

MIRSA

1.- {Qué conocimiento tenia de las S's Fundamentales antes de su implementacién en

MIRSA?

Ninguno Poco R}ggar Mucho

2.- Desde su punto de vista, la implementacion de las S's Fundamentales en una

organizacion es:

0 Inatil

Pérdida tiempo

Trabajo extra

Oportunidad de mejora
Elimina lo innecesario
Elimina malos habitos
Permite ordenar las cosas
Mantiene la empresa limpia
% Incrementa la productividad

3 =

RrRAW®AD

3.- ¢ Cémo considera usted que fue la implementacion en MIRSA?

Mala Regular B%}a Muy Buena

o sporaur Ge LeFlyo el cambio en b aporience

yenel persona/ yeSfor zande sus babiJos oo A4

/Vp/-a/c'n

5.- ;Cuéles de los siguientes beneficios considera que trajo para MIRSA?

Orden.
Limpieza.
¥ Seguridad.

7 Disciplina.

0 Buenas relaciones.
Z

O

E=S

Mejor ambiente de trabajo.
Otras;

6.- ,Cuales de los siguientes beneficios trajo para- usted?

O Orden.
0 Seguridad.
i Disciplina. .
0 Confort.
© * & L
& . 1k o y & %
gsg 5 iy " s&@;:zﬁ'.-z;in d' ' .}? ) 1%%
LS s e ' e |t Rl e

<] e"ﬂ?ﬁ&‘fﬁ L
Py nf/?/(’z <

5 St
Sag  uH
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ﬁ Limpieza.
X Bienestar personal.
0 Ofras;

7.- En qué nivel estaria dispuesto a apoyar para mantener su permanencia en MIRSA

0 Ninguno
0 Bajo
00 Medio

X Alto

8.- ¢Con qué frecuencia considera que deben hacerse las inspecciones para vigilar su
permanencia?

0 Semanalmente.

. Quincenalmente.
[0 Mensualmente.
[0 Trimestralmente.

9.- ¢ Cuanto seria su compromiso mejorar continuamente la implementacion de las S's?

Ninguno Poco Regular Méc(o
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Cuestionario sobre la implementacién de las §’s fundamentales
MIRSA

1.- 4Qué conocimiento tenia de las S's Fundamentales antes de su implementacién en
MIRSA?

Ninguno Poco Regular Mucho

2.- Desde su punto de vista, la implementacion de las S's Fundamentales en una
organizacién es:

=

Inutil

Peérdida tiempo

Trabajo extra

Oportunidad de mejora
Elimina lo innecesario
Elimina malos habitos
Permite ordenar las cosas
Mantiene la empresa limpia
Incrementa la productividad

5

S WS & ™ O

3.- ¢ Como considera usted que fue la implementacion en MIRSA?
Mala Regular Buena Muy Buena
4.- i Por qué?
:C,h ,_?/@ oh "V—’\— = /vg,g:\"”faf d-._’{ <2 C’!l.:f{ //,f ,(‘1[],’{_,/"7547&7(
FUL [éu e f_uC de e [0_5 C’Di))c t, o> C/T 7=
5.- ¢Cudles de los siguientes beneficios considera que trajo para MIRSA?
Orden.
Limpieza.
Seguridad.
Disciplina.

Buenas relaciones.
Mejor ambiente de trabajo.
Otras:

B

B6.- ¢ Cudles de los siguientes beneficios trajo para usted?

0= ® 88 88

# Orden.
¥ Seguridad.
Disciplina.
@ Confort. %
L3
b Gt e .
L & o e
{0 gt e
ﬂa?“iﬁ%’% tudhy i .‘i‘:%?gmﬂir
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# Limpieza.
# Bienestar personal.
1 Otras:

7.- En qué nivel estaria dispuesto a apoyar para mantener su permanencia en MIRSA

[l Ninguno
[1 Bajo

[ Medio

# Alto

8.- ¢Con que frecuencia considera que deben hacerse las inspecciones para vigilar su
permanencia?

[l Semanalmente.
[ Quincenalmente.
(1 Mensualmente.
# Trimestralmente.

9.- ; Cuanto seria su compromiso mejorar continuamente la implementacion de las S's?

Ninguno Poco Regular Mucho
¥ 3
T @ : e .
e g x> - E A5 Ll
T TRV S B ] I T« Y
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Cuestionario sobre la implementacion de las S’s fundamentales
MIRSA

2

1.- ;Qué conocimiento tenia de las S's Fundamentales antes de su implementacion en
MIRSA?

Ninguno % Regular Mucho

2.- Desde su punto de vista, la implementacion de las S's Fundamentales en una
organizacidn es:

Inatil

Pérdida tiempo

Trabajo extra

Oportunidad de mejora

Elimina lo innecesario

[ Elimina malos habitos
Permite ordenar las cosas

0 Mantiene la empresa limpia

¥ Incrementa la productividad

[0 g

[ 1 [

3.- 4 Como considera usted que fue la implementacién en MIRSA?

Mala Regular Buena M»:é@a

4.- jPor qué?

5.- ¢Cuales de los siguientes beneficios considera que trajo para MIRSA?

1 Orden.

D/Limpieza.

0 Seguridad.

0 Disciplina.

7 Buenas relaciones.

¥ Mejor ambiente de trabajo.
[1 Otras:

6.- ., Cudles de los siguientes beneficios trajo para usted?

Mrden,

0 Seguridad.
01 Disciplina.
B~ Confort.

a3

AR L e
Sitihe dariele® &
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[ Limpieza.
[1 Bienestar personal.
[ Otras;

2
'

En qué nivel estaria dispuesto a apoyar para mantener su permanencia en MIRSA

[l Ninguno
[ Bajo
] edio

7" Alto

8.- ¢Con qué frecuencia considera que deben hacerse las inspecciones para vigilar su
permanencia?

[ Semanalmente.
[1 Quincenalmente.
i Mensualmente.
{1 Trimestraimente.

9.- ; Cuanto seria su compromiso mejorar continuamente la implementacion de las S's?

Ninguno Poco Regular M
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Cuestionario sobre la implementacion de las S’s fundamentales
MIRSA

1.- {Qué conocimiento tenia de las S's Fundamentales antes de su implementacion en
MIRSA?

Ninguno Poco Regular ’MECED

2.- Desde su punto de vista, la implementacién de las S's Fundamentales en una
organizacion es:

0 Indatil

[ Pérdida tiempo

0 Trabajo extra

Oportunidad de mejora

[0 Elimina lo innecesario

0 Elimina malos habitos

00 Permite ordenar las cosas
& Mantiene la empresa limpia
X Incrementa la productividad

3.- ¢ Como considera usted que fue la implementacion en MIRSA?

Mala Regular Buena (" Muy Buena '\“)

4.- ;Por qué?

5.- ¢Cuales de los siguientes beneficios considera que trajo para MIRSA?

¥, Orden.

% Limpieza.

ﬁ( Seguridad.

X Disciplina.

¥ Buenas relaciones.

% Mejor ambiente de trabajo.
[ Otfras: Mré«;RDKC-._

6.- 4 Cudles de los siguientes beneficios trajo para usted?

K. Orden.
;Seguridad.
Disciplina.
0 Confort.

g

5

et _

i
i3 i i
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EA Limpieza.
74 Bienestar personal.
[0 Ofras;

7.- En qué nivel estaria dispuesto a apoyar para mantener su permanencia en MIRSA

1 Ninguno

Mn
&)

Bajo

1 Medio

}l(AIto

8.- (Con qué frecuencia considera que deben hacerse las inspecciones para vigilar su
permanencia?

}(

Semanalmente.

[ Quincenalmente.

[1 Mensualmente.

[ Trimestralmente.

9.- ¢ Cuanto seria su compromiso mejorar continuamente la implementacion de las S's?

e

@ha
mﬁw%ﬁ

Ninguno

Poco

Regular
A ﬁ 5 "
e

o

< "

o
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