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CAPITULO 1: INTRODUCCION
1.1 Resumen

La aplicacion de la mejora continua en cualquier organizacion es fundamental para lograr una mayor
produccion y procesos eficientes, que permitan ser mas competitivos en el mercado, todo esto se
puede ver reflejado como un impacto positivo en aspectos econémicos, de tiempo, recursos, etc.
Esto permite el cumplimiento de los objetivos, tanto por areas como del negocio, por lo que se
requiere un esfuerzo grande para llevarla a cabo.

Emerson, que sigue una filosofia de mejora continua, no s6lo en los procesos, productividad o
proyectos, sino en el dia a dia con cada uno de sus colaboradores fomentando la excelencia y la
eficacia. Dentro de mi pasantia como becaria analista dentro del area de Excelencia Operativa, se
buscaba realizar las mejores practicas de tal manera que cumplan con los objetivos de la
organizacion en paralelo con los particulares. Se desarrollé un proyecto siguiendo la metodologia
DMAIC (Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar) en el almacén de educativos y comercial,
con el objetivo principal de eliminar los desperdicios y mejorar el flujo de personas, asi como de
materiales, que como consecuencia lograr aumentar la seguridad, reducir las pérdidas eliminando
las causas raiz que las originan, para finalmente conseguir un almacén lean.

Lo que se revisara a lo largo de este informe es el desarrollo de un proyecto de mejora utilizando la
metodologia DMAIC. En la etapa de definir se identifica a detalle el estado actual para poder tener
una correcta definicion del proyecto, para eso se partié desde una linea base con los datos relevantes
para el desarrollo del mismo, se realiz6 un Project Charter para definir el problema, tener un
objetivo, alcance, plantear un plan inicial, etc. ademas de un diagrama de spaghetti que me permitio
entender el recorrido fisico de los productos que se manipulan para asi poder analizar los tiempos,
movimientos, cruces, rutas confusas, etc. Para la etapa de medir se utilizé una gréafica de Pareto para
descomponer el problema en partes y asi identificar qué acciones son las que mas repercuten, a partir
de esto defini un punto de partida para poder priorizar el plan de accién. Una vez teniendo claro
cudl era el punto de partida, identifiqué las causas raiz a través de las herramientas de analizar se
desarrollaron los 9 desperdicios y los 5 porqués. Una vez identificado los motivos del problema, la
herramienta que se usaria para la etapa de mejorar eran las 5S, ademas de que resultaba evidente
desde ver el estado inicial del almacén. Como parte la etapa de controlar se realiz6 un plan de
control que va muy de la mano con “sostener” de las 5S.

“La magnitud de la capacidad del personal estd mas alld de la medida. Las capacidades pueden
ampliarse indefinidamente cuando cada uno empieza a pensar”.

-Taiichi Ohno



1.2 Planteamiento del problema

Durante el ltimo mes se detectaron diferentes cruces en el almacén de educativos y comercial en
Emerson, debido al desorden en el mismo, que ocasiona hasta 14 y 20 minutos de retraso para
obtener una pieza que se encuentra al extremo opuesto a la entrada del almacén. Puesto que la
empresa presenta una deficiente distribucion en el almacén, no hay un lugar para cada elemento, no
existe una organizacion de todos los materiales y mobiliario que se encuentran dentro, hay cosas
que no pertenecen y sin embargo, estan. Lo cual origina demoras en las busquedas y presenta un
riesgo latente de seguridad para los usuarios de este. Es por esto que resulta oportuno la necesidad
de implementar esta metodologia en el almacén, para conocer las causas raices y poderlas eliminar
o disminuir. Hechas las consideraciones anteriores, y como parte de la pasantia en el area de
Excelencia Operativa, se pretende mediante la aplicacién de la metodologia, generar propuestas de
mejora, y en este mismo orden y direccion se pretende definir, medir, analizar, mejorar y controlar
este almacén, de tal manera que se vean reflejados en resultados positivos para la organizacion.

1.3 Justificacion

Como parte de la filosofia de la mejora continua en Emerson, surge la necesidad de implementar
la filosofia Lean Six Sigma dentro del almacén localizado en la oficina central en San Pedro de
los Pinos, Ciudad de México. Se pretende utilizar esta filosofia permitiendo esta sinergia con la
filosofia organizacional. De ese modo se busca optimizar el estado actual, que permita facilitar
las labores de uso y busqueda de los usuarios.

Por medio de propuestas, ayudas visuales, tales como infografias, la aplicacion de la
metodologia DMAIC, que permita estructurar el proyecto, mediante la definicion del problema,
medir el estado actual, para establecer el punto de partida, analizar lo anterior y encontrar las
causas raiz, para atacarlas, mejorar las causas principales con herramientas lean, para finalmente
controlar las mejoras. Ciertamente la razon para el uso de esta metodologia surge de la necesidad
de hacer un proyecto mas complejo que permite entender las causas del porque el almacén sigue
en desorden, si tenia menos de 2 afios que habian aplicado la metodologia de las 5S. Con este
analisis surgen las primeras preguntas: ¢por qué no se mantuvo? ;qué no funcion6? ;qué
podemos hacer para mantener la mejora a largo plazo, a diferencia de la vez anterior?

Como se menciond anteriormente aplicar la metodologia, permitird identificar y atacar las
causas raiz, para evitar que se vuelva a tener un descontrol del area y asi lograr un almacén
sostenible a lo largo del tiempo.

Por lo tanto, promover una cultura de change managment como herramientas de transformacion,
para una mejor administracion y tratando de eliminar los desperdicios, de tal forma que esta
transicion en el almacén permita aumentar la organizacion, orden y limpieza dentro del mismo,
haciendo maés eficiente la busqueda de material, reduciendo el tiempo y evitando cruces.



1.4 Objetivo

Dar a conocer la aplicacion LSS en el proyecto realizado del almacén de educativos y comercial de
Emerson durante 6 meses, cuya finalidad fue hacer mas eficiente el proceso de busqueda de equipos
y/o material, reduciendo al menos el 50% del tiempo.

1.5 Actividades

1. Determinar el estado actual del almacén, asi como los tiempos de busqueda.
2. DEFINIR
a. Tener una linea base.
b. Elaborar un Poject Charter.
c. Diagramar el proceso.
3. MEDIR
a. Elaborar un Pareto de causas.
4. ANALIZAR
a. Realizar un analisis de 9 desperdicios.
b. Realizar 5 porqués
5. MEJORAR
a. Aplicar Metodologia: 5S
6. Realizar apoyos visuales para completar la metodologia.
7. Verificar que cada “S” se esté implementando como se establecio.



CAPITULO 2: ANTECEDENTES
2.1 Marco de referencial

2.1.1 Emerson ¢Quiénes son?

Empresa fundada en 1890, que busca impulsar la innovacion de tecnoldgicas avanzadas para crear
soluciones sostenibles, con los mas altos estandares de seguridad y calidad, tanto para los empleados
y para todos los clientes. Con un enfoque en el cliente para comprender con profundidad sus
necesidades y ofrecer las soluciones Unicas que garanticen su éxito, mediante nuevas tecnologias,
capacidades y enfoques para generar un valor tangible.

Considerandose como una potencia mundial en tecnologia, software e ingenieria, mediante la venta
de productos que permiten la automatizacién, instrumentos de medicién, controles de fluidos y
neumatica, sistemas de control y seguridad, componentes eléctricos e iluminacién, entre otras
soluciones de automatizacion. Todo esto en conjunto se puede ver reflejado en proyectos con
empresas publica y privadas, como Pemex, Cenagas, ICA Fluor, CFE, entre muchas otras. Por otro
lado, ofrece soluciones comerciales y residenciales, tales como calefaccion y aire acondicionado.

Misién

Ayudar a los clientes en las industrias mas esenciales del mundo a resolver los desafios mas grandes
de la vida moderna.

Vision

Impulsar la innovacion que hace que el mundo sea mas sano, seguro, inteligente y sostenible.

1 SOBRE EMERSON | EMERSON MX. (N.D.). WWW.EMERSON.COM., 2022. Sitio web: https://www.emerson.com/es-mx/about-
us
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2.1.2 Historia de la empresa?
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Figura 1. Linea del tiempo
Fuente: Elaboracion propia.

2.1.3 Valores, propésitos y causas®
Valores
Los valores de Emerson ciertamente son tan importantes para la compariia, que se ven reflejados en
el trabajo de cada colaborador de la empresa y como resultado en una buena experiencia del cliente.
Sin embargo, la compafiia sefiala que los 7 principales valores son los siguientes:

2 HISTORIA DE LA EMPRESA | EMERSON MX. (N.D.). WWW.EMERSON.COM. Sitio web: https://www.emerson.com/es-mx/about-
us/company-history

3 FINALIDAD, CAUSAS Y VALORES | EMERSON MX. (N.D.). WWW.EMERSON.COM. Sitio web: https://www.emerson.com/es-
mx/about-us/living-our-purpose



Valores

1. Integridad
"Ser inflexibles en nuestro
comportamiento  honesto
y etico, que crea
relaciones de confianza
entre colaboradores de la
compania, los clientes, los
proveedores Y las

3. Apoyo para nuestra gente

"Buscar atraer, desarrollar y
retener a personas
excepcionales en un
ambiente de trabajo inclusivo,
donde todos los ermpleados
pueden alcanzar su maximo
potencial.

5. Mejora continua
"Escuchar atentamente a

los clientes para
comprender en
profundidad sus

necesidades y ofrecer las
soluciones Unicas que
garanticen su éxito".

7. Innovacioén
"Perseguir
apasionadamente nuevas
tecnologias, capacidades
y enfogues para generar
un walor tangible para
nuestros clientes”.

comunidades”.

SP.

6. Colaboracion

"Escuchar atentamente a los "Trabajar de manera fluida
clientes para comprender entre zonas geograficas,
estandares de seguridad vy en profundidad sus plataformas, unidades de
calidad para nosotros vy necesidades vy ofrecer las negocios vy funciones para
soluciones unicas que aprovechar  al
garanticen su éxito". nuestro alcance y
experiencia Unicos".

2. Seguridad y calidad 4. Enfoque en el cliente

"Ser inquebrantables en el
compromiso con los mas altos

nuestros clientes™. maximo

Figura 2. Valores de la compafiia
Fuente: Elaboracion propia.

Propésito

Como innovador global, Emerson tiene un profundo legado en la resolucion de los desafios mas
complejos a los que se enfrenta la vida moderna. Por lo que su propdsito estd relacionado en
combinar tecnologias avanzadas, continuar siendo un lider en la industria y con una curiosidad
insaciable por la resolucién de problemas del mundo que nos rodea. EI método es complejo, pero el
motivo es simple y se encuentra dentro del objetivo global unificado, es decir, impulsar y desarrollar
la innovacidn ante las necesidades nuevas y existentes.



2.1.4 ;Qué ofrece?*

Las dos plataformas comerciales basicas de Emerson (Automation Solutions y Commercial &
Residential Solutions), nos permiten identificar y enfrentar los desafios de un mercado cada vez mas
complejo e impredecible desde una posicion de fortaleza, fomentando el valor a corto y largo plazo
como un socio de confianza para los clientes.

La plataforma de Automation Solutions permite colaborar en todos los negocios de automatizacion
en los que esté involucrado, a fin de desarrollar soluciones mas completas para los clientes basadas
en la profunda experiencia en el sector y ademas aprovechar la presencia global, especializacion
sectorial y software industrial para lograr una sostenibilidad clave y objetivos operativos.

Como parte de Automation Solutions se encuentra el area de Operaciones, que son los encargados
de las actividades productivas, es decir, desarrollan proyectos de automatizacion y control, Esta area
va desde la compra y cotizaciones de proyecto hasta la entrega de este con el cliente. Y es donde
entra el departamento de Excelencia Operativa. Para entender la organizacion, presento este sencillo
organigrama, por motivos de confidencialidad, s6lo se muestran las areas con sus respectivos
gerentes, Unicamente se ve con mas detalle las areas involucradas:

4 SOBRE EMERSON | EMERSON MX. (N.D.). WWW.EMERSON.COM., 2022. Sitio web: https://www.emerson.com/es-mx/about-
us
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Gerente de

FT operaciones

Gerente de ordenes

j administrativas

Gerente de ingenieria

Gerente de calidad

Gerente de logistca

Directora de Gerente de servicios
operaciones. |
20!

Gerente de excelencia Coordinador de Elena Flores
*—w operativa excelencia operativa Rol Operations Intern
Director de
Desarrollo Ingeniero de
Empresarial de Servicios Educativos
Servicios Educativos

Gestor de programas
de cuentas clave

Coordinador de
compras

(e L [

Figura 3. Organigrama
Fuente: Intranet de Emerson. Elaboracién propia

Como intern de Excelencia Operativa era responsable de dirigir los esfuerzos de recopilacion de
datos y validar el sistema de medicidn en su equipo de proyecto proporcionando a Emerson una
ventaja competitiva. El principal objetivo era: realizar un seguimiento eficaz y ejecutar programas
y procesos que fomenten una cultura organizativa de alto rendimiento con una vision centrada en el
cliente.

Las actividades principales eran: liderear proyectos, generar oportunidades especificas detectadas y
coordinar los esfuerzos con los diferentes departamentos, a través de sesiones de brainstorming y
otras herramientas lean six sigma para obtener analisis de causa raiz. Adicionalmente, implementar

11



y controlar las necesidades de mejora de procesos detectadas a través de los hallazgos de
desconexidn, asegurando la conexion con la estrategia de negocio y los objetivos de la empresa.

Dentro de las actividades secundarias eran: crear un plan de comunicacion para transmitir
informacidn precisa sobre el proyecto a la direccidn y otras partes interesadas y promover soluciones
basadas en datos.

Las principales habilidades que se me solicitaban para esta funcion:

e Capacidad para pensar fuera de la caja.

e Formulary ejecutar planes a largo y corto plazo.

e Comunicacion asertiva en el trato con todos los niveles de la organizacion de una
manera constructiva y productiva.

e Gestionar equipos y sistemas regionales.

e Liderazgo para dirigir iniciativas o proyectos.

e Competencias verbales, escritas y de presentacion.

e Pasamiento analitico, conceptual, de resolucion y seguimiento de problemas.

e Gestionar datos con precision.

e Orientacion al servicio al cliente.

e Desarrollar la innovacion.

e Optimizacion de procesos de trabajo.

e Conceptualizar la ambigtiedad.

e Tener habilidades para la planificacidn y organizacion de proyectos.

e Ser resiliente y persuasivo.

Acompafado de estas actividades se requerian los siguientes conocimientos especificos:

e Experiencia en mejora continua.

e Tener la certificacion White o Yellow Belt en la metodologia Lean Six Sigma.
e Experiencia en andlisis de procesos.

e Conocimientos en analisis y manejo de datos.

e Excel intermedio o0 avanzado.

e Inglés intermedio o avanzado.

A diferencia de otras carreras, el ser ingeniera industrial me permite disefiar, buscar mejoras en
procesos 0 sistemas, para esto se necesitan conocimientos especializados y habilidades en las
ciencias matematicas, fisicas y sociales, ya que esto nos genera pensamientos estructurados para
predecir, evaluar y solucionar problemas. Para este proyecto la ingenieria industrial cumple perfecto,
ya que es capaz de manejar la sinergia existente en ambos enfoques de Lean Six Sigma y explotar
su utilidad en beneficio de las organizacion.

12



CAPITULO 3: METODOLOGIA

3.1 Marco teorico

3.1.1 Metodologia DMAIC?®

Para entender la metodologia DMAIC, hay que comprender que es Lean Six Sigma. Lo cual surge
primero como el concepto Lean, se centra en la reduccion y/o eliminacion de nueve tipos de
desperdicios y se refiere a cualquier método, medida o herramienta que ayude a la identificacion y
eliminacidn de estos. La metodologia Lean Manufacturing surge en Japén a inicios de la década de
1940, se desarrolla en Toyota por Eiji Toyoda y Kichiro. En el cual buscaban un enfoque en la
eliminacién de actividades que no agregan valor en un proceso de fabricacion, es decir, aquellas
actividades que transforman el producto o servicio de tal forma que el cliente serd impactado con
esto.

Por otro lado, la metodologia Six Sigma es un término estadistico que se refiere a generar 3.4
defectos por millon de bienes o servicios producidos, es decir, mide cuanto desvia un proceso de las
especificaciones del cliente. Esta metodologia surge en Estados Unidos por la compafiia de Motorola
en 1980, inventada y desarrollada por Bill Smith, con el objetivo de disminuir la variacién de los
procesos y atacar la causa raiz, por lo que resulta ser un método cientifico aplicado para mejorar
procesos, con enfoque en eliminar errores, desperdicios y re-trabajos, se considera un proceso
altamente disciplinado que ayuda a enfocarse en el desarrollo y entrega de productos y servicios casi
perfectos.

La combinacion de estas metodologias Lean Six Sigma, buscan la mejora continua en los procesos,
a pesar de que son estrategias diferentes, ambas buscan el beneficio del cliente y toman como base
las 5 etapas del DMAIC.

Para implementarla es necesario seguir una serie de pasos consecutivos para alcanzar los objetivos
deseados, esta es una sistematica y rigurosa metodologia, que se puede aplicar a cualquier proceso
y esta enfocada en la mejora incremental de procesos existentes. Por su estructura permite llevar a
cabo proyectos de mejora, desde el inicio, planeacion, ejecucion y cierre, para la resolucion de
problemas. Esta se divide en varias etapas las cuales son:

Definir

Esta etapa consiste en la definicion del proyecto, la cual presenta le problema, describe el objetivo,
la justificacion, alcance, los recursos y un programa del proyecto. Esta etapa es la mas importante,
ya que es donde se establece el fundamento de la ejecucion del proyecto. A través de un diagnéstico

5> Apuntes de Andlisis y mejora de proceso por Virginia Chiu tana
Apuntes de Programa de Certificacion Lean Six Sigma- Nivel Yellow Belt por DirektorGroup
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preliminar, para poder precisar los beneficios esperados. Algunas herramientas que se pueden usar
son: Project Charter, SIPOC o diagrama de flujo.

Medir

Una vez definido el problema con las herramientas indicadas y con datos que ya se tenian, se procede
a cuantificar el problema con un enfoque Lean. Se generardn datos que no existian, para analizar las
causas raiz y solucionarlas, todo desde un punto de vista diferente al tradicional. Nos permite definir
el punto de partida, con esto podemos encontrar el estado actual del proceso, contestando algunas
preguntas como:

e /COmo medir?

e (Qué medir?

e ;Cuando medir?

e ;Cuanto medir?

e (Quién lo mide?

e (Con qué lo mide?

Analizar

Ya que el problema fue definido y cuantificado, se procede a analizar los datos también con un
enfoque Lean Six Sigma. En esta etapa se usa una mezcla de herramientas tradicionales de analisis
y otras de LSS, tales como Ishikawa, 5 por qués, identificacion de desperdicio, etc., de tal manera
que se puedan identificar las causas raiz.

Mejorar

El objetivo de esta etapa es proponer e implementar soluciones que resuelvan las causas raiz, es
decir, asegurarse de que se corrige o reduce el problema. Las causas raiz encontradas se atacan con
una herramienta Lean Manufacturing. Se requiere que se tomen decisiones, que pueden ser:

e Decisiones colectivas.

e Decisiones individuales.

e Decisiones programadas o repetitivas.

e Decisiones no programadas 0 no repetitivas.

Y algunas de las herramientas de mejora pueden ser: TOC, SMED, KAIZEN y 5S.
Controlar

Consiste en mantener la mejora, mediante algun plan de control, graficos de control, evaluacion de
resultados o el uso de algunas herramientas. Toda una vez que se han alcanzado las mejoras
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deseadas. Esto implica la participacion y adaptacion a los cambios de toda la gente involucrada,
basicamente consiste en mantener las mejoras implementadas.

CONTROLAR DEFINIR
Mant Definicion
Iaarrr:eigg <\ / de proyecto

MEJORAR

Impl tacio
Rl ~
S— MEDIR
Definicion
del punto
de partida
ANALIZAR

Identificaciéon
de causas raiz

Figura 4. Resumen DMAIC
Fuente: Elaboracion propia
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3.1.2 Metodologia 5S°
Metodologia que nos ayuda a “mejorar y mantener el orden y la limpieza en nuestro lugar de trabajo,
permitiendo aumentar la seguridad y reducir las pérdidas eliminando las causas raiz que las originan.
Es una sistematica de trabajo, que te ensefia a ser disciplinado, fomentando habitos de orden y
limpieza. EI movimiento de las 5’s es una herramienta del Kaizen que inicia el cambio hacia la
mejora continua, es decir, es la base de cualquier metodologia de mejora continua. En ella se busca
establecer orden, limpieza y seguridad que son claves para la disciplina de organizacion.

Entrando en el contexto histérico sobre el inicio de esta metodologia que forma parte del
conocido método Toyota, cuyo origen se ubica en Japon, durante las décadas de 1950 y 1960, en
plena expansion japonesa tras la Segunda Guerra Mundial. Cuando Sakichi y Kiichiro Toyoda, asi
como el ingeniero Taiichi Ohno inventaron esta metodologia, como una alternativa a la cadena de
montaje de Henry Ford, que en aqguel momento empezaba a estar obsoleto y a ser fuente de conflictos
laborales y sociales. En la década de los ochenta y con la validacion de la Unidn de Ingenieros y
Cientificos Japoneses (JUSE), la técnica de las 5S comenzé a difundirse en este pais como parte de
las buenas préacticas que implementaban las empresas de ese pais para mejorar sus niveles de
productividad.

Su nombre proviene de las primeras letras de las palabras japonesas que conforman los cinco puntos
a seguir para aumentar el orden y la eficiencia del lugar de trabajo con el objetivo de incidir
positivamente en la productividad empresarial, siendo asi denominada en funcién de que cinco
palabras que definen sus etapas comienzan con la letra S:

SEIRI SEITON SEISO SEIKETSU  SHITSUKE

Figura 5. Etapas de las 5S
Fuente: https://myleanacademy.com/2022/12/la-5s-el-metodo-de-la-eficiencia/blog-la/

Son cinco actividades sencillas relacionadas entre si con una secuencia logica, realizadas por las
personas en su propio lugar de trabajo para mejorar el orden y la limpieza, y evitar todo tipo de
pérdidas. La idea basica de las 5S es mejorar superlativamente el lugar de trabajo lo que permitira
aumentar la seguridad, la calidad y la eficiencia de los procesos como asi también la motivacién de
todos los empleados.

® METODOLOGIA DE LAS 55. MANUAL DE AUTO-IMPLEMENTACION [PDF], ACHS.
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Lo que se busca obtener después de la aplicacion de la metodologia, se muestra en la siguiente
imagen:

a5
Seiri Despejar
Seiton Organizar
Seiso Limpiar
Seiketsu Estandarizar
Shitsuke Disciplina

Mejora actitud y aptitud de
las personas

Team Work

Un camino concreto hacia la
mejora continua

Figura 6. Resultados 5S
Fuente: METODOLOGIA DE LAS 5S. MANUAL DE AUTO-IMPLEMENTACION [PDF]

Clasificar (Seiri)

Es el primer paso o actividad que se plantea en la metodologia y resulta de singular importancia para
el éxito de la implementacion. Consiste en “SEPARAR Y DESCARTAR?”. Elimina los objetos que
no pertenecen al area de trabajo. También es comun encontrar elementos que, si bien son necesarios,
no estan en condiciones Optimas para su utilizacion y que deben ser reparados o descartados. Por
otra parte, al referirse a elementos innecesarios también es positivo considerar el aspecto de la
cantidad, ya que ese exceso también se convierte en innecesarios.

Cuyo objetivo es: Cero elementos ajenos al area de trabajo. Y se puede resumir en los siguientes
puntos:

e Separar lo que sirve de los que no sirve.

e De lo que sirve, separar lo necesario de lo innecesario.

e Definir un lugar donde poner temporalmente lo que no necesito, pero puede servirle a
alguien.

e Decidir qué se hara con lo que no sirve.

“Mantener en el lugar de trabajo solamente lo que se utiliza, en la cantidad exacta o justa, cuando
se necesita”.

Esta etapa pretende efectuar una mirada profunda y critica al lugar de trabajo o area de
responsabilidad seleccionada, con el objetivo de diferenciar claramente cuales son los elementos
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utilizados para realizar las tareas que se desarrollan en el lugar y cuéles no. Dicha actividad debe ser
realizada por quienes trabajan en cada area especifica, ya que son las personas que ejercen cada
labor habitualmente las que estan en mejores condiciones para saber qué es necesario de mejorar.

En cada situacion debemos preguntarnos: ¢ESTO ES NECESARIO? SI ES NECESARIO, ¢EN QUE
CANTIDAD LO ES? SI ES NECESARIO, ;DONDE Y CUANDO LO ES?

En el inicio de esta actividad se debe realizar también una “limpieza inicial y profunda” de los
lugares que se intervengan. En el desarrollo de la “1° S (Clasificar) se distinguen tres actividades
principales:

1. Clasificar y separar los elementos del lugar de trabajo en necesarios e innecesarios
Criterios béasicos para realizar la clasificacion:

a. Lautilidad del elemento para la actividad que se realiza: si se usa, se conserva.

b. Frecuencia de uso del elemento: Si se utiliza con una muy baja frecuencia es
conveniente almacenarlo fuera del area de mayor actividad”.

c. Cantidad necesaria de cada elemento: determinar cuél es la cantidad 6ptima de la
que se debe disponer de cada elemento en el lugar de trabajo.

2. Retirar del lugar de trabajo todos los elementos que son innecesarios.
a. “Lo que no es necesario, para el area de trabajo que estemos considerando, debe
retirarse del lugar”.
b. En la medida que se realiza la clasificacion de los elementos, éstos se deben retirar
del lugar.
c. “Comienza el primer dia con la limpieza inicial”.

3. Definir criterios y acciones para mantener despejado el lugar de trabajo.
a. Enelinicio: Clasificamos y retiramos los elementos innecesarios del lugar de
trabajo.
b. Posteriormente: Actuamos en el dia a dia para mantener despejado el lugar de
trabajo, evitando que se acumulen e ingresen elementos innecesarios.

Uno de los primeros y principales beneficios que obtenemos de un lugar de trabajo despejado esta
relacionado con la seguridad.

Organizar (Seiton)

En esta etapa se deben considerar todos los elementos definidos como necesarios en el paso anterior,
y darle un lugar determinado y preciso a cada uno de ellos, es decir, define un lugar para cada cosa
y coloca cada cosa en su lugar. El objetivo se basa en la regla de los 30 segundos para localizar
cualquier elemento. Se puede resumir en las siguientes actividades:
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e Definir nombre para cada clase de articulos.

e Decidir donde guardar las cosas, tomando en cuenta la frecuencia de su uso.

e Decidir como acomodar de tal manera que nos sea facil detectar faltantes y reponer
inventario (necesario).

Una de las premisas bésicas para asignar el lugar a cada cosa es que todos los que trabajan alli
puedan encontrar, usar y devolver los elementos de una manera facil y rapida. Que se pueda
comprender claramente que es lo necesario en el lugar de trabajo y cual es su ubicacion.

Algunos de los criterios basicos que debemos tener en cuenta al definir el lugar que asignaremos a
cada cosa son:

e Seguridad: El lugar que asignemos a cada elemento debe ser analizado en primera instancia
bajo los aspectos de seguridad para garantizar que no presentan riesgo de accidentes,
considerando por ejemplo que no implique un esfuerzo o posicion inadecuada al ubicarlo,
que no pueda caerse, que no dificulte la circulacién y que tenga en cuenta las normativas
vigentes, otros.

e Calidad: Cada elemento debe ser dispuesto en un lugar que sea acorde con los
requerimientos de calidad que le son propios. Debemos asegurar que no sufran deterioro, no
se contaminen, no se mezclen, que no se golpeen, entre otros.

e Eficiencia: Que se reduzca al minimo el tiempo de busqueda, transporte y devolucion de
cada elemento a su lugar.

Limpiar (Seiso)

Es sacar brillo y limpiar, asegurandose que el area de trabajo esté limpia de pies a cabeza, donde el
objetivo es mantener el &rea y herramientas libres de contaminacion. Es una actividad planificada,
de evolucion progresiva, con tareas concretas, que derivan de la experiencia y evolucién de la
implementacidn que esta realizando cada equipo de trabajo. Se debe integrar como una rutina diaria
y cada cierto tiempo se debe de realizar de manera profunda.

Algunos puntos para considerar son:

* Lugar limpio = lugar ordenado y despejado.

« Limpiar la suciedad, mugre y polvo de toda maquinaria, pisos, paredes diario después de la
jornada de trabajo.

« Al limpiar se pueden ir identificando desperfectos, tales como fugas de aceites, desajuste
de tornillos, entre otros.

El estdndar de limpieza debe determinar claramente los siguientes aspectos:

*  Qué debe limpiarse (ilustrar con una imagen).
« Lacondicion que debe cumplir la limpieza.

19



« Con qué método se limpia (manual).

» Indicacion de los elementos de limpieza que deben utilizarse.

» Frecuencia con que debe realizarse la limpieza (por turno, diaria, semanal, mensual, otros).
« Tiempo medio que implica realizar la tarea.

* Responsable de efectuar la actividad en cada caso.

Estandarizar (Seiketsu)

Esta etapa de la metodologia es la que nos permite determinar como queremos mantener los logros
alcanzados con la aplicacion de las tres primeras “S”. Consiste en determinar formalmente, para
cada lugar de trabajo, la organizacion, limpieza, identificacion de elementos necesarios, su cantidad,
ubicacién, estado y uso.

La importancia de este punto es que si no existe una definicién clara y visible de como son las
condiciones 6ptimas para el lugar de trabajo, es muy probable que en poco tiempo se pierdan los
avances y progresivamente se retroceda al estado inicial.

Simplificar y estandarizar es disefiar reglas que permitan mantener el area de trabajo, ordenada,
organizada y limpiar. Donde el objetivo es: disefiar y colocar etiquetas o rétulos, asi como hacer
reglamentos. Un estandar o sefialamiento, debe colocarse en un lugar visible, como normas y
simbolos.

Los pasos principales para lograr la estandarizacion de las actividades en un lugar de trabajo son:

1. Designar a los responsables de realizar cada actividad.
2. Integrar las actividades de las tres primeras S al trabajo diario.
3. Verificar el nivel de mantenimiento de las tres primeras S en cada lugar de trabajo.

La etapa de estandarizacion en las 5S tiene como finalidad:

« Lograr que el propio personal aprenda a realizar y formalizar los criterios y normativas
para mantener el lugar de trabajo en 6ptimas condiciones. Que esté claramente establecido
y formalizado en cada lugar de trabajo cuales son los criterios adoptados en cuanto al
“despejar, el orden y la limpieza”.

« Mantener en el tiempo los avances y condiciones logradas por las actividades de las tres
primeras “S”.

* Que los criterios establecidos estén formalizados, a la vista de todos y que se pueda
verificar el grado de cumplimiento.

Un concepto que es de mucha utilidad en la etapa de estandarizacion es el “control visual” ya
definido en la segunda S. Nos permite comunicar claramente y que se entienda con un golpe de vista
cuales son los “estandares de orden y limpieza” establecidos para un lugar de trabajo. Ayuda a “ver
rapidamente” cualquier desvio que se produzca respecto de los criterios o estandares definidos.
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Sostener (Shitsuke)

Consiste en comunicar tus resultados a toda la planta u oficinas y realizar inspecciones mensuales,

su objetivo es tener un radar actualizado y plan de inspecciones.

» Seguir estandares.

» Se pone a prueba la disciplina para sostener las mejoras logradas.

» Se puede mantener mediante auditorias.

Si bien se considera la disciplina como la 5° S, ésta se aplica desde el inicio mismo de la

implementacién y es la que hace posible que se conserven y consoliden los logros de cada una de
las demas etapas. Sin la disciplina, los avances logrados con la aplicacion de las 4 primeras S se

deterioran y no perduran en el tiempo.

Se trata de “tener el habito de cumplir rigurosamente los acuerdos”, esto no se logra con la sola

lectura o enunciacion de los principios o criterios, sino que se debe capacitar y “entrenar” al personal
para la aplicacion y mantenimiento de los estandares, como un aspecto fundamental para obtener

los beneficios que propone la metodologia.

De manera de resumen se realizo el siguiente mapa conceptual sobre las ideas principales de cada

etapa de esta herramienta.

SOSTENER

Mantener el cambio a largo

plazo.
Es tener el habito de cumplir los
acuerdos, estandares, \%

procedimientos determinados
como los mas apropiados para
cada lugar de trabajo.

ESTANDARIZAR %‘

Definir la forma de actuar,
optimizando la
administracién y uso de los
recursos necesarios.

ea?®

“Mejor que limpiar es no ensuciar”.

Mantener el lugar de trabajo libre de
todo tipo de suciedad, mientras que
todos

los elementos deben estar en
6ptimas condiciones de uso.

Figura 7. Resumen 5S
Fuente: Elaboracion propia.

CLASIFICAR

Mantener en el lugar de trabajo
solamente lo que se utiliza, en la
cantidad exacta o justa, cuando
se necesita

ORDENAR

"Un lugar para cada cosa y cada
cosa en su lugar, debidamente
identificada”.

Ordenar los elementos
necesarios de manera que todos
puedan encontrarlos, utilizarlos
y devolverlos al lugar que
corresponde.
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CAPITULO 4: Implementacion de la metodologia DMAIC (Desarrollo de proyecto)

4.1. DEFINIR
4.1.1 Linea base

El almacén de educativos y comercial en Emerson, ubicado en la matriz de San Pedro de los Pinos
tiene diversas funcionalidades:

e Resguardo de equipos de demostracion para el equipo de ventas.

e Resguardo de equipos que tienen fines educativos, tales como son cursos internos y
externos.

e Resguardo de mobiliario.

e Almacén de material de marketing.

e Almacenamiento de otros equipos.

Al menos un 80% del almacén es de equipos de demostracion, de los cuales en su mayoria son
equipos, tales como:

e Vilvulas.

e Sensores y actuadores.

e Equipos de medicion de temperatura, presion, flujo, nivel y multivariables.
e Equipos Wireless.

Aclarando que dependiendo el equipo de la variable que se esté estudiando pertenece a una unidad
de negocio, por lo que tienen diferentes duefios. Pero la mayoria pertenecen al &rea de servicios
educativos.

Teniendo los primeros acercamientos con los usuarios del almacén se encontraron diferentes
problemas:

¢ No existe un inventario de lo que se tiene en el almacén.

¢ No hay un lugar especifico para cada cosa.

e Hay un administrador del almacén, sin embargo, al tener tantos duefios de equipos, hay
mucho flujo de personas dentro del mismo.

¢ No existe un control de quién entra y sale, o lo que se toma del almacén.

e No hay un layout.

e Lamayoria de los equipos que estan ahi, no saben de quiénes son y cuanto tiempo llevan
ahi.

e Existe material y equipo que no pertenece ahi.
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Imagen 2. Vista interna del almacén.
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4.1.2 Project Charter

Carta Proyecto

RESUMEN DEL PROYECTO

PROYECTO: Aplicacién LSS en almacén de educativos en Emerson

Duefio del proceso: Ingeniero de servicios

Lider de proyecto: Martha Elena Flores
educativos.

Direccion: Directora de operaciones
Gerente: Gerente de Excelencia Operativa

Planteamiento del problema: En el ultimo mes se detectaron diferentes cruces en el almacén de
educativos y comercial en Emerson, debido al desorden en el mismo, que ocasiona entre 10 y 15 minutos
de demora para obtener una pieza que se encuentra al extremo opuesto a la entrada del almacén.
Objetivo: Reducir el tiempo de busqueda de piezas actual en un 50 %, en un periodo de dos meses.
Alcance: Almacén de educativos de la empresa.

Unidad de medida: Minutos.

Riesgos del proyecto: Restricciones por politicas de la empresa en el movimiento de equipos dentro del

almacén.

Parametros de Calidad Criticos

Parémetros de Calidad Criticos (CTQS):
e Tiempo de recorrido.
¢ Recorridos sin retrasos producidos por obstaculos.
¢ Identificacion de material <2 min.
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BENEFICIOS

BENEFICIOS "DUROS”

BENEFICIOS "SUAVES”

[erostos (no contemplados por nosotros) E( Control en el almacén.

E(Tiempo ahorrado en busqueda de material. [2( Limpieza y orden en el almacén.

I

I

1

L

1

I

1

I

I

I

1

I

]

I

1

: M Movimiento libre en el almacén.
I

1

i Seguridad para los trabajadores.
| @ see P j

I
1
I
1
I
1
I
1
I
1
I

Plan del proyecto

1. Clasificar 2. Organizar

1.ldentificar causas del desorden del almacén.
2. Medir distancias y tiempos de operaciones.

3. Analizar los desperdicios en los procesos.
4.Implementar metodologia 5S.

5. Solicitar a los duefios de equipos para revision.
6.Controlar los ingresos en el almacén.

7.Sostener las mejoras. 5. Mantener 3. Limpiar

4. Estandarizar

Fuente: Elaboracion propia
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4.1.3 Diagrama de espaghetti
Para elaborar el layout del almacén se tomaron las medidas proporcionadas por la empresa, ademas
se tomaron medidas de racks y se identificaron las lineas divisoras del almacén.

Figura 8. Layout del almacén.
Fuente: Elaboracion propia

De manera grafica se colocaron los elementos del almacén, con su respectiva simbologia, para
mostrar la condicion inicial del almacén.

26



Figura 9. Layout del almacén.

Fuente: Elaboracion propia

Simbologia

, Extintor
=~

Sensores
de presion.
Sensores
de nivel.
Sensores
de temperatura
Sensores
de flujo.
Equipo
multivariable

Mesa de trabajo

Piezas sueltas

Para tener un mejor andlisis de lo que los usuarios comentaron, se hizo un andlisis de tiempos y
movimientos, en el supuesto que un usuario se encuentra en la entrada del almacén y quiere ir al
lado extremo por un elemento de educativos o una silla. Cabe mencionar que estos elementos son
los que tienen mayor frecuencia de uso y por tanto de salida. En la siguiente figura (figura 10) se
muestra el diagrama de espaghetti para mostrar el recorrido para la recoleccion dichos elementos.

?—%I_ =0 e =

S|

Figura 10. Diagrama de espaghetti inicial de almacén.

Fuente: Elaboracion propia
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Explicacion

PROCESO

Recoleccion de “n” sillas (2).

TIEMPOS/ MOVIMIENTOS

Ir por silla al (punto 2):
Ir a dejar silla al (punto 3): 5 minuto/ 8.1 metros.
Sacar sillas del almacén (punto 6): 3 minutos / 7.5 metros.

TIEMPO TOTAL: 14 minutos

DISTANCIA TOTAL: 31.2 metros

PROCESO

Recoleccién de “n” valvulas (4).

TIEMPOS/ MOVIMIENTOS

Ir por pieza al punto 4: 5 minutos/ 8.5 metros.
Buscar pieza: 8 minutos.
Ir a dejar valvulas al punto 5: 5 minutos / 8.5 metros

Sacar material del almacén (punto 6): 3 minutos / 7.5 metros.

TIEMPO TOTAL: 21 minutos

DISTANCIA TOTAL: 24.5 metros
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4.2. MEDIR

4.2.1 Pareto

Recordando que el principio de Pareto se conoce como la regla del “80/20”. El analisis de Pareto es
una comparacion cuantitativa y ordenada de elementos o factores segun su contribucién a un
determinado efecto. Esta regla dice que, en muchas ocasiones, aproximadamente un 80% de los
problemas son ocasionados solamente por el 20% de los elementos. Es decir que, aunque muchos
factores contribuyan a una causa, son pocos los responsables de dicho resultado. El objetivo de este
analisis es asignar un orden de prioridades para la toma de decisiones y determinar cuéles son los
problemas mas graves que se deben resolver primero. Un diagrama de Pareto es un grafico de barras
gue ayuda a descomponer un problema grande en sus partes para asi identificar qué componentes
son los mas importantes, se organizan los valores que estan separados por barras y organizados de
mayor a menor, de izquierda a derecha respectivamente.’

Para realizar este analisis de Pareto se detectaron algunas de las causas por las que no se tiene un
control, hay un desorden y desorganizacion dentro del almacén, las cuales fueron:

e Politicas para destruccion

e Politicas para movimiento de equipo

e Ingreso indiscriminado al almacén

e Falta de asignacién de un lugar para el equipo
e Material o equipo gque no pertenece al almacén
o Falta de claridad en la nomenclatura

e Falta de asignacion de responsables

La siguiente grafica de Pareto muestra las categorias con mayor frecuencia y las incidencias que
se presentaron:

7 Mendoza Pablo, Programa de Certificacion Lean Six Sigma, México,2019
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CLAVE ASPECTO FRECUENCIA

90%

PPD Politicas para destruccién 8
PPM Politicas para movimiento de equipo 12
1A Ingreso indiscriminado al almacén 1

Falta de asignacion de un lugar para el
equipo

FAL 99

FRECUENCIA

Material o equipo que no pertenece al

MNP 82

almacén
FCN Falta de claridad en la nomenclatura 29
FAR Falta de asignacion de responsables 23
ASPECTO
Tabla 1. Anélisis de pareto. Grafica 1. Anélisis de pareto.
Fuente: Elaboracion propia Fuente: Elaboracion propia

Con esto podemos ver gque nuestro 80% equivale a la falta de asignacion de un lugar para el equipo,
el ingreso indiscriminado al almacén y la existencia del material y equipo que no pertenecen al
almacén. Por lo que me enfoqué en atender estas tres principales causas, ya que son las mas
significativas y repercuten de manera negativa en el almacén.
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4.3. ANALIZAR

4.3.1 Anélisis de los 9 desperdicios
Defectos (No aplica).

Sobreproduccion (No aplica).
Espera

e Autorizaciones para mover los equipos.
e Autorizaciones para destruir equipos y tirar material.
e Solicitudes y otra documentacion requerida para trasladar material.

Talento de la gente
¢ Ingenieros cargando cajas y maletas.

Transporte

e Desplazamientos con cruces, porque hay cosas por los pasillos.
e Caminar por las tarimas, para llegar a las valvulas.

e Trasladar sillas y mesas desde el fondo del almacén a la puerta cada 3 dias.

Inventario

Equipo obsoleto.

Equipo en mal estado.

Equipo incompleto.

Cajas y "espuma de embalaje", vacias.

Movimiento

Buscar equipos.

Buscar herramientas.
Buscar cajas vacias.
Buscar material para envio.

Re-proceso

e Volver a documentar inventario por no tener un lugar designado.

Re-priorizacion
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e Empacar cosas que no estaban planeadas para su envio.
e Constantes reordenamientos por no llegar a acuerdos entre los duefios del material.

4.3.25POR QUE’S?
La razon de usar esta herramienta es la técnica sistematica de preguntas iterativas usada para llegar
a las causas raiz de un problema. El proceso 5 por qué’s (Why’s) esta disefiado para encontrar las
causas de un problema al someterlo a preguntas ;Por qué? Y preguntando a cada una de las
respuestas. Esta serie de preguntas hara que la causa raiz sea descubierta. Para desarrollar este
proceso, hay que empezar con la definicion del problema enfocado y entonces preguntar ¢Por qué?
5 veces 0 las veces que sean necesarias.®

Para esto regresamos al planteamiento de nuestro problema en cuanto a los retrasos en la busqueda
de material en el almacén, los cruces y distancias innecesarias.

4

Porque hay material Parque se ]
é¢Por qué? (2) obsoleto o que no Porque esa requieren tramites Porque asi lo
corresponde al material no muy larges y que estal?ltacieron las
almacén mezclado puede ser dependen de dreas politicas de la
con el que si desalojado externas para su empresa.
:Por qUé funciona. liberacion.
- - \\) \)
Hay retrasesenla ist et
n‘::i::::‘:::‘ REsanEE éPor qué? (3) ;Por qué? (4) iPor qué? (5)
almacén de decordan-
educativos? "N ’-N ’-\
\_) i Porque los
Por la falta de Fotque wo Existe trab:'adores Porque no existe
¢Por qué? (1) clasificacion de un control de I un personal
STl b d ingreso de encargados de la S5
i materia'y de personal ni organizaciénestan i o i i
é¢Por qué? (2) Apenacion qe material en el haciendo otras Eastion Hal
lugares. . tateasdlas I almacén.
espacio. quele

dan prioridad.

Figura 11. Andlisis de 5 POR QUE’S?.
Fuente: Elaboracién propia

Con esto también podemos identificar que una de las causas raiz es que porque no existe un personal
responsable de la gestién del almacén y por las politicas de la empresa. Esto va de la mano con las
causas identificadas en el analisis de pareto ya que al no haber un responsable del almacén hay un
ingreso indiscriminado al mismo, nadie revisa donde se pone cada elemento porque no se tiene un
lugar asignado. Por otro lado, muchos de los elementos viejos estan ahi por las politicas de
destruccion y movimiento de los elementos de educativos.

8 Apuntes de Andlisis y mejora de proceso-5 por qué’s por Virginia Chiu Tana

32



4.4, MEJORAR
Metodologia 5S°

4.4.1 ¢Por qué esta metodologia?

La implementacion de la metodologia 5S se puede considerar como un cambio cultural positivo para
la organizacion, ya que debe realizarse en equipos de personas que, al aplicarla en sus lugares de
trabajo, adquieren mejores actitudes y aptitudes, resultando éstas la base fundamental para iniciar el
camino de la mejora continua y, por ende, un gran cambio cultural. Las razones para usar esta
metodologia es por los beneficios que brinda, tanto personales como profesionales. Con el objetivo
de mantener los espacios de trabajo limpios, ordenados, organizados, asi como estandarizados y por
consiguiente a mejorar en sistemas de calidad y produccion, de tal manera que se logre una mejora,
que en este caso permita establecer y mantener un almacén lean.

La aplicacion de esta metodologia otorga innumerables beneficios, entre ellos son:

e Un lugar de trabajo agradable, seguro y productivo.

e Mejorar las interrelaciones personales, perfeccionando la comunicacion y la libertad de
expresion.

e Participar activamente en el disefio del lugar de trabajo.

e Practicar el trabajo en equipo y liderazgo.

e Posibilidad de mostrar los logros y mejoras alcanzadas.

e Mayor profesionalismo en su tarea, adquirido gracias a la capacitacion teorica y practica
activa.

e Mayor sensibilidad para detectar condiciones que afectan la seguridad, productividad y su
calidad de vida.

e Desarrollo de un espiritu critico y constructivo orientado a lograr la mejora continua.

e Adquieren autodisciplina.

Las empresas que promueven y apoyan fuertemente la implementacién de la metodologia 5S
obtienen beneficios significativos, tales como:

e Un ambiente de trabajo mas seguro, humano y participativo.

e Disminucién de accidentes e impactos ambientales.

e Perfeccionamiento en la calidad de los productos y procesos.

e Uso més eficiente de todos los recursos.

e Mejor disposicion de las maquinas y mayor aprovechamiento de los espacios.
e Disminucién del ausentismo.

® METODOLOGIA DE LAS 55. MANUAL DE AUTO-IMPLEMENTACION [PDF], ACHS.
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e Practica efectiva de la mejora continua, aplicando soluciones simples y efectivas a los
problemas internos.

e Incremento de la productividad y eficiencia.

e Supervivencia en el mercado.

Dadas estas razones y dado que las 5S es parte de la mejora de una metodologia como DMAIC,
promueve la mejora continua, para que los lugares de trabajo estén impecables que repercuten en la
eficiencia, productividad y calidad de los servicios. Por lo que aplicar una metodologia Lean Six
Sigma ademas de que no suelen ser costosas, tienen un impacto positivo con resultados, siendo la
opcion idonea para el almacén de educativos y comercial de Emerson.

La herramienta de las 5’s es un concepto relacionado hacia la calidad total, bajo la vision de Deming
hace mas de 40 afios, la cual se encuentra dentro de lo que actualmente se conoce como
mejoramiento continuo o gemba kaizen.

El movimiento de las 5’s es una herramienta que inicia el cambio, es la base de cualquier
metodologia de mejora continua. Esta metodologia es aplicada en cualquier empresa u organizacion
de servicio, oficinas, talleres o lugares en los que aparentemente se consideran ordenados y limpios;
también incluye la participacion de todos los integrantes de la organizacion desde: directores, jefes,
supervisores, empleados entre otros, debido a que la implementacién de la metodologia puede no
resultar exitosa.

Con todo esto, la aplicacion de la herramienta 5°s genera orden, mejorando la eficiencia en el trabajo
al disminuir los tiempos de preparacion; calidad al mejorar el ambiente de trabajo; deterioro de
equipos; limpieza y condiciones de seguridad en el &rea de trabajo, generando una buena actitud del
personal.

La herramienta 5’s tiene como finalidad la formacion de lugares de trabajo con mayor organizacion,
orden, limpieza y seguridad, evitando la pérdida de tiempo para hacer eficiente las actividades o
labores. El nombre de las 5°s resulta de las iniciales de las palabras japonesas que componen la
metodologia:

e Seiri (Clasificar).

Seiton (Organizar).

Seiso (Limpiar).

Seiketsu (Estandarizacion)
Shitsuke (Disciplina).

El sistema de las 5’s se define entonces como el cambio de conducta para organizar el lugar de
trabajo, conservarlo limpio, con condiciones de trabajo estandarizadas, reforzado con una actitud
disciplinada. Son cinco actividades sencillas relacionadas entre si con una secuencia logica,
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realizadas por las personas en su propio lugar de trabajo para mejorar el orden y la limpieza, y evitar
todo tipo de pérdidas.

Los objetivos son:

e Mejorar el control.
e Mejorar la ubicacion de objetos.
e Mejorar la ergonomia.

Fomentando los siguientes puntos:

e Ayudar a las personas a adquirir autodisciplina

e Ayudar a detectar productos defectuosos y excedentes de inventario
e Reducir el movimiento innecesario y el trabajo agotador

e Mejorar la eficiencia en el trabajo y reduce los costos de operacion
e Tener un efecto positivo en la moral

e Reducir los accidentes y enfermedades de trabajo

4.4.2. Estado Actual desde la perspectiva de las 5S

Clasificar (Seiri)

Como se menciond anteriormente en la linea base, no habia un lugar determinado para cada cosa,
los pasillos estaban obstruidos por sillas, maletas y cajas con equipo, espuma de embalaje, etc. No
se encontrd una clasificacion del material dentro del almacén, sélo el responsable del almacén tenia
una idea de lo que habia y donde estaba, sin embargo, mucho del material que se encontraba en la
parte trasera del almacén o debajo de los anaqueles, no se tenia idea de que hubiera o cuanto tiempo
Ilevaba ahi.

Asi mismo se encontraron diversas variables de restriccion, una de ellas es que existen elementos
que no pueden ser desechados por cuestiones administrativas, ya que para destruir equipos se
necesita autorizacion de los duefios, y mucho de ellos se encuentran en el interior de la republica.
Ademas, se necesitaba checar y validar que los papeles de todos los equipos estén legalizados, para
saber si se pueden mover o tienen que permanecer ahi. Por otro lado, se tenia que considerar que
hay ciertos periodos de destruccion de equipos, en los que se tiene que hacer un proceso largo para
ver si validan la destruccion, y ese periodo puede tomar 6 meses 0 mas, pero para este afio el periodo
de destruccion ya habia pasado.
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Imagen 5. Mobiliario de sala de juntas.
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Imagen 6. Equipos viejos y obsoletos.

Organizar (Seiton)

No habia una organizacion de todo lo que habia, el intento méas cercano a organizar es apilar cosas
similares y ponerlas en algun lugar. Tal que habia equipo como véalvulas en un huacal (Imagen 7)
que se desconocia cuanto tiempo tienen ahi o si estan en condiciones 6ptimas para su uso, ademas

de que se encontraban llenas de polvo.

Imagen 7. Valvulas.

Se creia que la seccidn trasera tenia Gnicamente cajas y material para embalar equipos, sin embargo
desconocian exactamente que es lo que habia dentro de las cajas, ya que todo estaba desde antes de
que llegara el ahora responsable del almacén. Pero se encontrd en una tarima carton y burbujas para
embalar, cajas con documentos, algunas requisiciones de equipos del afio 2015, botas de seguridad,
ropa de trabajo, otras cajas vacias en mal estado, etc. (Imagen 8).
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Imagen 8. Cajas y material para envio de equipos.

Dentro de la inexistente organizacion en el almacén se encontraron elementos que ni se usan ahi, tal
es el ejemplo de las cubetas, cajas arriba de algunos escritorios que pertenecen al area de IT (Imagen
9), material que son devoluciones. Recordando que en este almacén unicamnete tiene fines
comerciales y de educativos.

77

Imagen 9. Elementos que no pertenecen.

Limpiar (Seiso)

Al no tener espacio para entrar ni para moverse adentro, la limpieza en el almacén tenia meses que
no se realizaba, ya que en ocasiones la puerta no estaba abierta y el equipo de limpieza no tenian
acceso a la llave, adicionando que no habia el espacio suficiente para que el carrito de limpieza
ingresara. Los encargados del almacén tampoco estaban al pendiente de que la limpieza se hiciera
de manera rutinaria en lo medida de lo posible y es por eso por lo que se encontraron maletas de
equipos en estas condiciones.
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Imagen 10. Maletas con polvo.

Los pisos por su parte estaban llenos de espumas de embalaje, cajas pequefias, tornillos, cables,
alambres, papeles, etc., junto algunas botellas de agua.

Imagen 11. Pisos sucios.

Estandarizar (Seiketsu)
Si existe una estandarizacion en la parte superior de los anaqueles, que su nomenclatura se da por

la marca de los equipos, sin embargo, no es muy clara y no se respeta por los usuarios. Ademas de
que esto ya no era valido, ya que las marcas de las que hacian referencia estaban en otro lado o ya

no estaban y en su lugar habia otro equipo.
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Imagen 12 . Nomenclatura de anaqueles.

Sostener (Shitsuke)
Se encontro al fondo del almacén un letrero con un recordatorio de que se tenia que mantener el

almacén ordenado y limpio, sin embargo, este estaba oculto por una pila de cajas, lleno de polvo, y
no se lograba visualizar de ningun otro lado del almacén. (Imagen 13)

No se encontraron otras medidas de sostener las mejoras que se habian realizado 2 afios atras.

Imagen 13 . Medida de sostener.

Seguridad (5S+1)

Se conoce que la S + 1 es la seguridad, ya que si logra las anteriores 5S repercute de manera directa
en la seguridad del lugar como en la de los trabajadores. La limpieza, el orden, la definicion de
estandares operativos y su aplicacion ayudan a la reduccién de accidentes y a la disminucion o
eliminacion de accidentes.

Por lo que para este punto me percate que habia un sefialamiento de extintor tapado por cajas
apiladas, y al buscar el extintor se encontrd en el piso, entre la reja, cajas y maletas de equipos, lo
cual es un riesgo latente, por el tipo de material que hay en el almacén, ya que es papel y cartdn,
ademas de que en ocasiones realizan pruebas de equipos. Si llega haber un chispazo y prende alguna
caja, no hay forma de enterarse que hay un extintor y mucho menos de poderlo usar.

40



4.4.3. Desarrollo de las 5S

Clasificar (Seiri)

Para la primer S se revisaron todos los equipos que estaban en maletas y cajas, para detectar lo que
si sirve, a donde pertenece y lo que ya no se puede utilizar, para asi identificar lo que se queda en
almacén y lo que se destruye. De esta forma se detecto lo que se deben desechar los elementos que
ya no cumplen una funcion en el sistema productivo.

Imagen 15 . Revision de equipo

Con esto se identifico todo el material, es decir, elementos que se tiene que ir a destruccion o
simplemente tirarse a la basura, que cajas que no corresponden al almacén, es decir, que deben
desalojarse a priori, de igual manera distinguir los equipos que si funcionan y comenzar a separar.

También se clasificaron los elementos del almacén por su tipo de embalaje: cajas de carton y
maletas. Se desalojaron cajas que ya no tenian ninguna funcion y se despej6 el area donde se
encontraban. Cabe mencionar que algunas de los equipos, ya sea en maletas o aquellos que no tenian
ningn empaque no se pueden tirar, ni destruir por restriccion politica. Por lo que se les asigné un
lugar.
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Imagen 16 . Equipo y material para destruccion.

Las maletas una vez identificadas se decidié clasificar en 3 rubros los que se destinaron a
destruccion, lo que pertenece al area de educativos y aquellas que corresponden a propietarios
diferentes, dependiendo de las variables que analiza cada equipo.

Una subclasificacion de maletas es por naturaleza de aplicacion: sensores, elementos de marketing,
valvulas, mobiliario, actuadores, etc. Para un mejor apoyo visual se etiquetaron las maletas ya
algunas cajas ocupando la siguiente nomenclatura:

Sensores
de presidn.

Sensores
de nivel.

Sensores
de temperatura

Sensores

de flujo.

Equipo
multivariable

Imagen 17 . Nomenclatura de equipos
Fuente: Elaboracion propia
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Imagen 18 . Clasificacién de equipos

Organizar (Seiton)

Una vez que ya se tenia todo clasificado, se hizo un anélisis de flujo de material, considerando que
tanto se utiliza, dejando al frente lo que mas entra y sale del almacén, y atras los equipos que no se
mueven o aquellos que por el peso requieren de un montacargas para su movimiento.

Se organizaron los equipos por cada unidad de negocio y por su funcién. Para los equipos que
estaban en maletas se organizaron por categorias (como se mencioné anteriormente). De igual
manera se designoé un lugar para los equipos que van para destruccion, hasta el préximo periodo de
destruccidon. Dejando las sillas y escritorios, equipos de educativos que se van a enviar a curso en
un corto plazo y otros elementos educativos, que son los que mayormente se mueven dentro del
almacén.

Asignarles un lugar permite que, si detectan que un equipo ya no puede ser utilizado, no sea
guardado nuevamente o dejarlo en otro lugar, si no en el lugar de equipos de destruccion. De tal
forma que de tal forma que se cumpla la regla de los 30 segundos al buscar un elemento.

Imagen 19 . Orden de equipos
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Limpiar (Seiso)

Se limpiaron todos los racks, y pisos para poder guardar todo lo que ya se clasifico y se reviso. De
igual manera que todas las maletas de equipos. Cabe aclarar que esta S se hizo en paralelo con la S
de clasificacion, ya que al sacar todos los equipos se fue limpiando, antes de poderlos guardar.

Imagen 20 . Racks y pisos limpios

Como una propuesta y acuerdos con el equipo de mantenimiento se limpio a profundidad, es decir,
maleta por maleta, equipos dentro de las cajas, adicionando que se pulieron los pisos ya que se
encontraban en mal estado. Para terminar con esta etapa se establecio un plan de limpieza periodico
en el almacén, gque se revisara a detalle en el otro capitulo.

Imagen 21 . Limpieza por parte del personal
Recordando que la importancia de esta S es tener un espacio limpio de trabajo nos permitira

aumentar productividad y evitar accidentes. Se logré que los pisos del almacén quedaran limpios y
sin basura.
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Imagen 22 . Limpieza del almacén

Estandarizar (Seiketsu)

Para estandarizar se trabajé dando una nomenclatura correspondiente a cada anaquel, de tal manera
que brinda una mejor estandarizacion que sea clara y sencilla, que permita tener una mejor
visualizacion para los usuarios, e inclusive para los que sean externos y no estén familiarizados con

lo que se encuentra ahi y se pueda respetar.

Los indicadores ayudaran a que el personal pueda estandarizar las entidades como entradas y salidas.
Se establecié una nomenclatura especifica para cada tipo de material, basada en letras y codigos de
colores. Ademas de que se aclar6 quién es el responsable de los equipos.

EQUIPOS DE FLUJO

Responsable: Francisco Torres

EQUIPOS DE NIVEL

Responsable: Rene Gonzalez

Imagen 23. Estandarizacion con colores
Fuente: Elaboracion propia
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Imagen 24. Estandarizacion con colores en almacén

La estandarizacion propuesta no solo ayuda a aumentar la productividad, también nos ayudara a
evitar cruces entre operarios. Para esta se consultd con el responsable y personas que mas ingresan
para tener una mejor perspectiva en la estandarizacion y localizacién de anaqueles.

Se asignaron nomenclatura a las tarimas, en las paredes, rejas y areas donde se asignaron los equipos
y materiales. Ademas de que se les recordd a los usuarios respetar la nomenclatura para cada

anaquel.

Imagen 25. Anaqueles estandarizados
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Sostener (Shitsuke)

Se colocaron elementos visuales que permitan comunicar las restricciones en nuestro almacén para
mantener el control. Al igual que se elaboraron varias propuestas, como se explica en latabla 2y 3,
que ya estan en marcha, pero ain se encuentran en proceso algunas ya que los resultados se veran a
largo plazo. Los puntos del plan de mejora que ya son una realidad son los siguientes:

e Se establecio un control de acceso al almacén en el que se registra la fecha, el nombre de la
persona que ingresa y el material que se extrae y que se regresa, a que unidad de negocio
pertenece. (Imagen 26)

e Serealizo un reglamento para recordar respetar el orden del almacén, comunicar las
restricciones y establecer que, si no se ingresa mediante un codigo QR al enlace de forms,
no podran ingresar. (Imagen 27)

e Se colocaron botes de basura para mantener limpio el almacén

e Colocamos elementos visuales que nos permitan comunicar las restricciones en nuestro
almacén para mantener el control.

e Se coloco en la entrada el layout con la actual distribucion del almacén, para que de esta
forma identifiquen donde esta cada cosa antes de entrar y agilizar los movimientos.
(Imagen 28)

e Lalimpieza del almacén se realiza 2 dias por semana. (Imagen 29)
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Acceso al almacén

Para poder tener el ingreso al almacén, favor de llenar el
siguiente formulario.

Hola, Elena. Cuando envies este formulario, el
propietario/a/a vera su nombre y direccion de correo.

* Obligatorio
1.Nombre *

Escribe tu respuesta

2. Unidad de negocio *
O MsoL
(O svyss
O FcTL

(O MARKETING

3.Razén por la que solicita el acceso *
() Retiro de equipo

() Regreso de equipo

Imagen 26. Control de acceso
Fuente: Elaboracion propia
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Reglas paraingreso al
almacén

1.Todo usuario debera llenar el formulario del cédigo QR antes
de entrar.

3. Mantener limpia el drea.

5. Utilizar equipo de proteccidn personal correspondiente.

EMERSON

En caso de que observes una situacion insegura reportario con el equipo

Environmental Health and Safety Manager (daniel. aguinaga@emerson.com) o
Maintenance Technician (josetrejoi@emerson.com)

Imagen 27. Reglamento del almacén
Fuente: Elaboracion propia

Imagen 28. Reglamento y layout del almacén
Fuente: Elaboracion propia
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Imagen 29. Ingreso frecuente de carros de limpieza

En la siguiente tabla (Tabla 2) se muestran todas las mejoras que se realizaron por cada S, asi como
el porcentaje en el que se desempefid, al ya haber cerrado el proyecto y concluido con el plan de
mejora, se puede decir que se cumplio el 100% de la metodologia 5S.

g;y B

CLASIFICAR ORGANIZAR 1 ; W& ESTANDARIZAR MANTENER :

. oo j 3 : L SN D = :
Después de un analisis de flujo de material, El piso del almacén quedd La I 1. Col il visuales
considerando frecuencia de uso (dejando al limpio y pulido. correspondiente a cada que nos permitan comunicar
frente lo que mas entra y sale), y atras los Al igual que cada anaquel fue anaquel brinda una mejor las restricciones en nuestro

equipos que no se mueven o aquellos que y el estandarizacion. almacén para mantener el
estan destinados para destruccion. polvo. control.

Se separaron las piezas que
O -I se destinaron a destruccion, y

aquellas que corresponden a

propietarios diferentes.

] i« =
Se identificaron las cajas que  Se organizaron los equipos por cada unidad Se limpiaron todas las maletas gss:s'ggg ulre‘trl:rg(;r S;rizlec:d; Sfa abg;di)elfa_ erl:b:ragtin ds un )}
3 i i n O n ue se
no cor'responden al all_'nacen, de negocio. de equipos. s, Colbando uniiad dé gu s ]ue e mqedidas
2 es decir, que se desalojaron a pel q

priori. zzsg‘;i" o tipo de equipo y implementadas sigan vigentes.

Se colocara el layout en la

- i i Se tiraron tarimas rotas o en
Se clasificaron los elementos Se design6 un lugar para los equipos que =
03 del almacén por su uso y por van para destruccion. mal estado, asi como espumas entrada para que se pueda
sus duefios. o embalaje de proteccion y visualizar el nuevo orden y se
i cajas vacias. pueda mantener.

Con los el organizados y colocadk Se conservaron los elementos

en su lugar, se liberaron los pasillos para funcionales y se redujo la

un libre transito. posibilidad de alergias a causa
del polvo.

ON3dW3s3d

Tabla 2. Porcentaje de desempefio de las 5S.
Fuente: Elaboracion propia
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Seguridad (55+1)

Al lograr la limpieza y un orden adecuado, se respeto el lugar del extintor, teniendo un facil acceso
a el. Ademas de que con los pisos pulidos ya se logra ver las lineas por donde se puede caminar y
con los pasillos libres y sin obstrucciones para evitar accidentes.

Imagen 33. Extintor visible

Ademas que se impulso el colocar letreros de uso de equipo de proteccion personal, por el tipo de
equipo que se manipula en el area. Adicional a otro sobre tener precauciones con los montacargas
que algunas veces transitan por ahi.

I.‘Av‘i»" '-’E q

Imagen 34. Letreros de seguridad
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4.5. CONTROLAR

Para esta etapa se elabor6 un Plan de control, identificando las variables criticas, siendo las Xs las
de control y las Y's de monitoreo. Por cada variable se definié un objetivo que va de donde estamos
a donde queremos llegar para la solucion de las variables criticas, es por eso por lo que respondemos
al “;por qué?”. Para responder el ““;qué?” se plante6 un mecanismo de control para asegurarnos que
se cumplan los objetivos. Lo que nos lleva a la siguiente pregunta, ““;como lo vamos a hacer?”, para
esto se definieron que herramientas, medidas o limites necesitamos para que se cumpla, la frecuencia
con la que se realizara y ademas de tener un plan de emergencia en caso de que no funcione como
se delimitd al inicio. Y finalmente “;quiénes son los responsables de hacer que esto se cumpla?”.

PLAN DE CONTROL

)

WHY? WHAT? C HOW? ) ( WHO? )
Critical Ys and Xs Tools . ;
i jecti i ' Reaction Responsible/
(Monitor the Ys and Control Objective (from > to) Control Mechanism Measures, | Frequency Plan Accountable
the Xs) Limits
Identificar el personal que ingresa,|  Control de acceso al almcén en el que se
Ys: Ingreso indiscriminado | al menos un 70% de las veces que |  registre: Nombre del que ingresa, fecha, Si se consigue el
al almacen vy falta de permita tener un control del material o motivo de ingreso y qué se Teams o de _ ErmElcha bEmsdl EDUCATIONAL
_ - ingreso y extraccién del equipo. regresa. manera Por ingreso 20% se pueda SERVICES
asigancion de responsables manual replantear el método ENGINEER
del equipo. Identificar el 100% vy asignar Nomenclatura de anaqueles con de control.
responsables de equipos responsables
Colocar un layout a la entrada con la Si se identifica en la
. . . asigancion de lugares. ue ya no se cumple
¥s: Falta de asigancion de un|  Colocar el 100% de los equipos, Revisisndel [ | J4¥ELO P EDUCATIONAL
lugar para el equipo. de acuerdo con la nomenclatura | Dar una capacitacién tnica a los trabajadores control del rimestra estandarizacién, se SERVICES
establecida en los anaqueles que mas ingresan, para que identifiquen los almacén. levantar una sancién. ENGINEER
nuevos cambios . Y para los nuevos ingresos. Y se asignara un
responsable.
Colocar un bote de basura. Si se identifica en la
. y o o que ya no se cumple
Xs: Suciedad dentro del Incrementar 85% la limpieza Asigancion de tareas de limpieza cada mes. | Revision de la Mensual |con la estandarizacién, EDE&@TE%’;AL
Al acan del almacén. limpieza del se levantara una ENGINEER
Hacer un plan anual de limpieza profunda almacén. sancién.Se solicitara la
que incluya pulir pisos y limpieza de limpieza profunda del
maletas. alamcén.
Si se identifica en la
. Si i 5 Revisién y cambios del extintor, cumpliendo | Revisidn del auditoria que ya no se | MAINTENANCE
Xs: Sin seguridad Tener un almcén que cumpla con idad i TECHNICIAN
o ; con la normatividad. extintor del Anual cumple con la /
industrial. al menos el 25% de seguridad. ATy EACILITIES

Tabla 3. Plan de control.

Fuente: Elaboracion propia

estandarizacion, se
levantara una sancién.
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CAPITULO 5: RESULTADOS Y CONCLUSIONES

5.1. ¢ Qué se logro?

Las condiciones del almacén mejoraron de manera favorable, ya que cada cosa tiene un lugar
designado en el almacén, mediante una estandarizacion de colores y responsables. El orden y
limpieza permitieron pasillos libres, para tener un flujo continuo tanto de material como de usuarios,
al igual que con la implementacion de botes de basura y areas de destruccion, permite a los usuarios
tener un lugar donde depositar lo que ya no sirve 0 no se necesita.

CONDICIONES FINALES DEL ALMACEN
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Figura 12. Condiciones del almacén después de la mejora.

En cuanto al estudio de tiempos y movimientos con la mejora se obtuvo lo siguiente:

Explicacion

PROCESO

e Recoleccion de “n” sillas (2).

TIEMPOS/ MOVIMIENTOS

Fuente: Elaboracion propia

e Irporsillaal (punto 2): 1 minuto / 5.5metros.
o Sacar silla del almacén (punto 1): 2 minutos /5.5 metros.
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TIEMPO TOTAL: 3 minutos
DISTANCIA TOTAL: 11 metros

PROCESO

e Recoleccion de “n” valvulas (3).

TIEMPOS/ MOVIMIENTOS

o Irpor véalvula al (punto 3): 2 minutos / 16.5 metros.
e Sacar y buscar valvula del almacén (punto 1): 3 minutos. / 16.5 metros.

TIEMPO TOTAL: 5 minutos
DISTANCIA TOTAL: 33 metros
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Figura 13. Diagrama de spaghetti después de la mejora.

Fuente: Elaboracion propia
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Al tener un almacén que cumpla con la metodologia 5S se logro eficientar tiempos y movimientos
para obtener los elementos que mas se solicitan. Para la obtencion de sillas se redujo el tiempo un
78.6% en comparacion con el estado inicial, es decir, pasamos de 14 minutos a 3 minutos, en cuanto
a la distancia se redujo a un 64.7%, ya que en vez de tener varios cruces gque se veian reflejados en
31.2 metros, al tener los pasillos libres ahora se logra hacer el recorrido en 11 metros.

En cuanto a la obtencion de las valvulas se logré reducir 76.2% en tiempo, pasando de 21 minutos
a 16 minutos, aunque sigue siendo un tiempo considerable, ya se accede de manera directa y sin
riesgo a tropezarse y generar un accidente. Teniendo en cuenta que se obtengan las valvulas méas
pesadas y lejanas a la entrada, porque las de mas utilidad se encuentran mas cerca de la entrada, y
se asume que se seleccionan esas valvulas, para demostrar que aun seleccionando las mas lejanas el
tiempo es muy corto y realmente sélo se camina la distancia del almacén.

Resultados

EN LA OBTENCION DE SILLAS EN EL EN LA OBTENCION DE VALVULAS EN EL
ALMACEN ALMACEN

11 MINUTOS 16 MIyOS

20.2 METROS 33 METROS

TIEMPO DISTANCIA TIEMPO DISTANCIA
Reduccién de 78.6% Reduccién de 64.7% Reduccién de 76.2% Reduccién de 0%

Figura 14. Gréficos después de la mejora
Fuente: Elaboracion propia

Por lo que se cumple el objetivo planteado en el Project Charter de disminucién de tiempos, asi
como un almaceén lean.
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5.2 Conclusiones

La aplicacion de LSS en el almacén de educativos en Emerson se logré en 3 meses, con un
cumplimiento del 100% en todas las mejoras implementada. Como se menciond en el Project
Charter los involucrados en el proyecto son los administradores de ese almaceén, es decir, cada parte
del proceso la autorizo la directora de desarrollo empresarial de servicios educativos y las acciones
se realizaron en conjunto con el ingeniero de servicios educativos, (cuyas posiciones se pueden ver
en la figura 3). Ademas de eso se requirid el apoyo del equipo de mantenimiento y limpieza, que
fueron de ayuda para el cumplimiento de la etapa de limpieza de las 5S. Parte de mi rol durante el
proyecto era realizar la coordinacion y ejecucion todas las actividades necesarias del proyecto, con
la orientacion de mi gerente de excelencia operativa.

Como parte de los resultados obtenidos y al asignarle un lugar a cada cosa, se permitio tener pasillos
libres de obstaculos, evitando accidentes. Tener un layout claro, con nomenclatura de féacil
entendimiento en los anaqueles, flujo de movimiento de materiales de acuerdo con su uso, causo
una reduccion del tiempo en la busqueda de equipos.

A pesar de que mucho material que no funciona se qued6 en el almacén por restricciones politicas,
se designé un area especifica para poder mandar a destruir en el proximo periodo de destruccion.
Con esta area y botes de basura en la entrada se espera que los usuarios del almacén no dejen basura
por todos lados, no acumulen equipos obsoletos y los puedan depositar en los lugares asignados.

Aunqgue esto no se ha terminado, porque esta pendiente el seguimiento del plan de control, para
verificar que las mejoras aplicadas continten. Por lo que se tienen considerando aun los siguientes
pasos, que son:

e Realizar un inventario.

e Crear capacitaciones para que todos los usuarios puedan conocer las nuevas clasificaciones,
estandarizaciones e indicaciones.

e Esperar el periodo de destruccién de los equipos.

e Afadir el almacén de educativos en la auditoria anual de 5S de Emerson (Tabla 4).

CONTINUAR CON LAS MEJORAS

Mi perfil como ingeniera industrial me permitio obtener atributos que pude aplicar durante este
proyecto y no solo en el desarrollo de este, sino también en toda mi pasantia dentro de Emerson. Fui
capaz de identificar, analizar, disefiar un plan, optimizar tiempos y movimientos, con el fin de
aumentar la productividad y seguridad del almacén. Adicionando que al ser la que dirigié este
proyecto, necesité de habilidades tales como comunicacion asertiva con profesionales
multidisciplinarios, ademas de tener una planeacidn efectiva con las actividades que se necesitaban
desarrollar y con mi tiempo de becaria, ya que este no era mi Unico proyecto.
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Dentro de las caracteristicas personales como egresada que la facultad me ayudo a desarrollar para
este proyecto fue el liderazgo, tener iniciativa para realizar las cosas, asi sean las tareas mas
“pesadas” o que nadie quiere empezar a realizar, esto me permitié que los usuarios del almacén se
unieran al proyecto y sintieran la necesidad de terminar las actividades hasta lograr que fuera un
espacio digno de trabajar, buscando un bien comdn.

Tener autonomia para hacer las cosas, definitivamente fue una de las cualidades que desarrollé como
estudiante, no necesitaba que los profesores estuvieran atras explicAndome, me hice autodidacta para
estudiar y entender por mi cuenta, entendiendo que los profesores sélo son las guias y esa misma
situacion me sucedid en el transcurso del proyecto, mi manager no tenia el tiempo de responder
todas mis dudas o estar al pendiente de todas las actividades, asi que tenia que tener esa facultad de
tomar decisiones y hacerlas por cuenta propia, claramente fundamentadas con los conocimientos de
la metodologia.

Al comienzo fue complicado tener confianza en mi, era una ingeniera en proceso que sentia que no
sabia nada, no tenia experiencia y me enfrentaba contra gerentes que llevaban casi toda mi vida
dentro de la empresa, no creia que fuera capaz y que tuviera el conocimiento necesario, pero con el
desarrollo de este proyecto me di cuenta que sabia mas de lo que creia y que tenia todas las aptitudes
necesarias para sacar adelante un proyecto que implicaba aplicar una metodologia tan robusta como
Lean Six Sigma, con todos los obstaculos posibles. Ya que la mejora no es prioridad para los
usuarios del almacén y para las personas que laboran dentro de Emerson, pero un ingeniero industrial
no puede dejar de estar buscando la mejora, la innovacion y solucion de problemas, etc.

Algunas herramientas que aprendi en la carrera y se pudieron aplicar al proyecto son:

e Control de inventario PEPS (Primeras- Entradas- Primeras- Salidas)

e Clasificacion ABC a los elementos del almacén.

e Tablero KANBAN para el comienzo del proyecto para poder visualizar las actividades y su
progreso.

e Diagrama de Gantt.

e Diagrama de Ishikawa

e Change Managment (Gestion del cambio).

La razon por la que no se ocuparon estas herramientas es porque al inicio del proyecto no fue tan
facil detectarlas como una necesidad o como un complemento, pero en el andlisis de lecciones
aprendidas aparecen como buenas alternativas, ya que estas son para mejorar el seguimiento en
tiempo de las actividades, analisis para detectar causas mas profundas y la adaptacion de las personas
a las mejoras.
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ANEXOS
Apoyos visuales

Como parte de estas medidas de Sostener las mejoras se estan haciendo llegar infografias como un
recordatorio de lo que se tiene que estar haciendo, y cdmo es que funciona la metodologia. Como
punto aclaratorio se esta haciendo llegar a toda la oficina en San Pedro de los Pinos, no sélo en el
almacén. Los ejemplos se pueden visualizar en de la imagen 30 a la 32.
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Score Attribute Observation

1 No Plan or No Evidence 0%
0% - 49%
50% - 64%

There is a Plan but no evidence of following up

Lack of consistent & effective implementation

Lack of consistent & effective implementation

Acceptable Meets Minimum Requirements

Exceeds Requirements With Continual Improvement Process

65% - 79%

[=> S ) I S % B A |

Factory 5 "S"

SECTION Weight Self Assessment Auditor Assessment
SORT 20.00 19.00 17.00
Areas well-organized 18.00 17.00 15.00
RED TAG Tool / Disposal System 2.00 2.00 2.00
SETIN ORDER 20.00 19.00 17.00
Shadow Box 10.00 9.00 7.00
Colors and Shapes 3.00 3.00 3.00
Labeling - Tools & Tooling 7.00 7.00 7.00
SHINE 15.00 15.00 15.00
Cleaned Area 3.00 3.00 3.00
Clean Tools 1.00 1.00 1.00
Facility and Equipment Maintenance 10.00 10.00 10.00
Clean Schedule 1.00 1.00 1.00
STANDARIZE 10.00 10.00 8.00
Work Instructions 2.00 2.00 2.00
5's Work Instructions 3.00 3.00 2.00
Visual Management 5.00 5.00 4.00
SUSTAIN 35.00 35.00 34.00
5 §'s Training to all personnel 5.00 5.00 4.00
Management Involvement 20.00 20.00 20.00
5 S's Audit Schedule 10.00 10.00 10.00
OVERALL SCORE 100.00 98.00 91.00

Auditor Assessment

Centro de servicio

Demos y Educativos

SORT 20.00
Areas well-organized 18.00 5 6 3
RED TAG Tool / Disposal System 200 4 5 5 4
SET IN ORDER 20.00
Shadow Box 10.00 5 4 4 2
Colors and Shapes 3.00 6 5 6 4
Labeling - Tools & Tooling 7.00] 6 6 6 4

Cleaned Area 3.00 6 6 6 5
Clean Tools 1.00 5 5 5 5
Facility and Equipment Maintenance 10.00 6 6 5 8
Clean Schedule 1.00 4 4 4 4

STANDARIZE

-
=
o

‘

Work Instructions 2.00 4 5 6 3
5's Work Instructions 3.00 4 3 5 3
Visual Management 500 5 5 6 3

SUSTAIN

©
=1
o
‘

5 S's Training to all personnel 5.00] B ) 5] 4
Management Involvement 20.00 6 6 6 6
5 S's Audit Schedule 10.00] 6 6 6 6

Tabla 4 . Auditoria 5S Interna
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