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RESUMEN

Las Opciones Técnicas impartidas en el laboratorio de ensefianza del CCH
Naucalpan son: Andlisis Clinicos, Banco de Sangre, Laboratorio Quimico y
Asistente Dental, lugar en donde no se contaba con ningun tipo de orden y
limpieza al llevar a cabo las actividades teoricas y practicas. Por lo tanto, el
objetivo general de este trabajo fue, implementar la metodologia 5's en el
laboratorio de Opciones Técnicas en el CCH de Naucalpan, con la finalidad de
generar un area de trabajo segura y codmoda que permitiera optimizar los tiempos

de actividades experimentales establecidas por los docentes.

Se determind el porcentaje inicial de cumplimiento de la metodologia 5’s
obteniendo un resultado del 34%, lo que indicaba que el laboratorio de Opciones
Técnicas no cumplia con la metodologia. A su vez, se reconocieron las areas de
oportunidades existentes de mejora como la ubicacion de materiales gracias al

analisis visual del lugar asi como el didlogo de la situacion con los involucrados.

Se llevé a cabo la implementacién de la metodologia de las tres primeras S:
clasificacion, organizacién y limpieza. Al finalizar la implementacion, se realiz6 una
nueva determinacién de cumplimiento de la metodologia 5’S, en el cual se obtuvo
un resultado del 95.5%, indicando que el laboratorio cumple con las

especificaciones del mantenimiento.

Luego de la implementacion, se recomendd implementar las dos S’s faltantes:
estandarizacion y disciplina, con el fin de no perder el orden anteriormente

implementado.

Vi



1. INTRODUCCION.

Al momento de estructurar la mejora continua de las organizaciones, a menudo
nos vemos interesados por soluciones complejas; ya que, hablar de organizar,
ordenar y limpiar puede ser considerado como algo ordinario o simplemente
demasiado sencillo; sin embargo, son practicas que no estdn en contra de los
procesos de mejora continua, ya que son basicos para poder reconocer los
problemas y/o procesos que requieren mejorar en una organizacion; si no se
cuenta con un lugar de trabajo limpio y bien ordenado, este se convierte en un
area de peligro y, como resultado, es casi imposible detectar donde estan los
problemas.

El principio y orden de limpieza al que hacemos referencia se denomina 5’'s y es
de origen japonés. La herramienta 5’s, hace referencia basicamente en tener un
cambio de conducta al organizar el lugar de trabajo, conservarlo limpio, generar
condiciones de trabajo estandarizadas y que las personas tengan una actitud de
disciplina, ya que no se puede avanzar en la mejora continua, si el lugar de trabajo

no esta debidamente limpio y ordenado.

La metodologia de las 5’s, es una concepcion ligada a la orientacion hacia la
calidad total que se origin6 en Japon bajo la orientacion de W. E. Deming hace
mas de 40 afios en los afios 1960 a 1970, a partir de los 90’s prolifer6 su
aplicacion en paises de todos los continentes, incluyendo México y que esta
incluida dentro de lo que se conoce como mejoramiento continuo o Gemba Kaizen
(Instituto Uruguayo de Normas Técnicas, 2009). Surgié a partir de la segunda
guerra mundial, sugerida por la Unién Japonesa de Cientificos e Ingenieros como
parte de un movimiento de mejora de la calidad, y sus objetivos principales eran
eliminar obstaculos que impidieran una produccion eficiente, lo que trajo aparejado

una mejora de la higiene y seguridad durante los procesos productivos.

El proyecto de la fundacion del Colegio de Ciencias y Humanidades (CCH) fue
aprobado por el H. Consejo Universitario y la junta de gobierno de la Universidad

Nacional Autbnoma de México (UNAM) el 26 de enero de 1971, durante el




rectorado del Dr. Pablo Gonzalez Casanova, quien lo consideré como: “la creacion
de un motor permanente de innovacion de la ensefianza universitaria y nacional, el
cual debera ser complementado con esfuerzos sistematicos que mejoren a lo largo
de todo el proceso educativo, nuestros sistemas de evaluacion de lo que
ensefamos y de lo que aprenden los estudiantes” (Gaceta UNAM, 1971). Fue
creado con el fin de formar estudiantes que lograran resolver problemas nuevos,
utilizando instrumentos basicos y tecnoldgicos, y que asi mismo, sean lideres que
tomen decisiones con responsabilidad, dotandolos de instrumentos necesarios

para obtener principios de una cultura cientifica-humanistica.

El CCH ofrece un ciclo propedéutico, en el sentido de adquirir una cultura general
como preparacion para estudios profesionales. Este plan se organiz6 en cuatro
areas de conocimiento: matematicas, historico-social, ciencias experimentales y
talleres, ademas de capacitacion técnica, encaminada a brindar una preparacion
para un oficio, técnica o arte, creando asi el departamento de Opciones Técnicas.

El departamento de Opciones Técnicas es una instancia académica, responsable
de coordinar la formacién de aquellos alumnos que deseen libremente capacitarse
como técnicos a nivel bachillerato para desempefiarse profesionalmente en la
produccion de bienes y de servicios, o que deseen complementar conocimientos y
habilidades adquiridas durante sus estudios de bachillerato ("Opciones Técnicas |

Secretaria Académica", 2017).

Los alumnos del CCH podrian cursar materias optativas en las propias escuelas
nacionales: Escuela Nacional de Mdusica, Centros de Extension Universitaria, asi
como en unidades que se construirian, centros de produccién o de servicios que,
en cooperacion de la UNAM, ofrecian la formacion de técnicos, los cuales serian
avalados por medio de un diploma de técnico a nivel bachillerato a los estudiantes

gue cumplan con los respectivos planes.

Se ha considerado que las opciones técnicas fueron la via para la creacion de un
bachillerato tecnoldgico, aspecto que se traduce en la creacion de “mano de obra
barata” para la iniciativa privada y la industrial, sin embargo, la realidad es que es




mano de obra joven, entusiasta y calificada, formada por profesionales en cada

area y con planes acordes a las necesidades del pais.

Las Opciones Técnicas que se ofrecen en los diferentes planteles, tienen la
finalidad de ensefar al alumno, la informacidn necesaria para estar preparado en
un futuro como profesionistas, y se brinda del mismo modo la educacion para
formarlos como personas, laborando asi con responsabilidad, orden y limpieza en

sus areas de trabajo.

La implementacion de un sistema de gestion de calidad, permitira a los centros
educativos regular su funcionamiento, con el objetivo de alcanzar la satisfaccion
de las necesidades y expectativas de aquellas partes que intervienen en los
procesos que en ellos se desarrollan (profesores, alumnos, personal de
administracion y servicios, familias, empresas, colaboradores, administracion
educativa), y mejorar continuamente la calidad del servicio que prestan, con el
menor coste posible (DOCV, 15 de abril 2005).




2. OBJETIVOS

Objetivo General

o Implementar la metodologia 5’s en el Laboratorio de ensefianza de
Opciones Técnicas del CCH Naucalpan, con la finalidad de generar un area
de trabajo segura y cémoda, que permita optimizar los tiempos de

actividades experimentales establecidos por los docentes.
Objetivos Especificos

e Analizar el area de trabajo del laboratorio de Opciones Técnicas para
identificar los problemas existentes que generen un lugar de riesgo para
alumnos y docentes y a su vez disminuir los retrasos durante las sesiones

experimentales.

o Evaluar el orden y limpieza en el laboratorio de Opciones Técnicas del CCH
plantel Naucalpan mediante listas de inspeccion que determine el

porcentaje de cumplimiento de la metodologia 5’s.

e Organizar las areas de trabajo, equipos, reactivos y materiales del
laboratorio de Opciones Técnicas a través de sefalamientos y etiquetas en

cada gaveta para reducir los riesgos y accidentes en el area de trabajo.

o Disefiar un sistema de inventarios que permitan conocer la cantidad de
material y reactivos existentes para disminuir las solicitudes de materiales

para reducir los gastos de compra cada semestre.

e Generar un ambiente que permita una formacion de calidad estableciendo
condiciones adecuadas de organizacion, orden y limpieza para la

realizacion de labores.




3. JUSTIFICACION
El laboratorio de docencia de Opciones técnicas del CCH Naucalpan se vera
beneficiado por medio de la aplicaciéon de la metodologia 5’s aumentando la
eficiencia en cada practica, debido a que los materiales y reactivos de trabajo
necesarios se encontrardn rapidamente en el lugar y area destinada para cada
uno, coadyuvando asi a los docentes para agilizar el trabajo antes y después de
cada préactica, generando un ambiente de trabajo de calidad. Con esta
implementacion se incita conseguir habitos que permitan respetar y emplear de
manera adecuada los métodos, estdndares y controles previamente establecidos

por medio de la herramienta de mejora continua 5’s.




4. MARCO TEORICO

4.1 Herramienta de mejora continua

Cuando una institucién o cualquier empresa tiene el propésito de establecer un
sistema de calidad, es necesario el uso de herramientas para programar las
actividades de acuerdo con las condiciones en las que se encuentra. Estas
herramientas permiten que dicha organizacion logre su objetivo de manera eficaz

y eficiente.

Entendemos por herramienta o instrumento aquello que se emplea para ejecutar
una accion, con el fin de alcanzar el objetivo (Gonzalez, 2007). Sin embargo, la
utilidad de estas herramientas consiste en la capacidad de quien la emplea, por
eso se considera ensefiar y entrenar a los miembros de cada organizacion al
momento de emplear este tipo de herramientas, generando una implementacion

de éxito del sistema de gestion de calidad.

Las herramientas por emplear deben ser sencillas al aplicarse, al momento de
llevarlas a cabo, debe ser de una manera dindmica para el equipo de trabajo, asi
mismo, que puedan ser utilizadas en diferentes areas dentro de la misma
organizacion y finalmente, que sirvan de soporte para el comportamiento de

gestion de calidad en la organizacion.

El concepto de mejora continua hace referencia al hecho de que no se puede
considerar algo como terminado o mejorado de forma definitiva, es decir, que un

proceso siempre involucra un cambio y que este sea viable.

La mejora continua es la parte de la gestion de la calidad que esta encargada de
ajustar actividades que desarrollan las organizaciones para proporcionarles una
mayor eficacia y/o una eficiencia. La tarea de mejora continua es un ciclo
ininterrumpido, a través del cual identifica un area de correccion, plantea como
realizarla, la implementa por medio de herramientas, verifica los resultados y actia
de acuerdo con los mismos (Figura 1). Esto permite desarrollar, transformar y
progresar al momento de responder a las necesidades cambiantes del entorno

para ofrecer un mejor servicio o producto al cliente.




Figura 1. Ciclo de Deming para la mejora continua. Vega, 2017 Jévenes en red.

4.1.1 Principios Béasicos de la Mejora continua

La mejora continua es un proceso que pretende mejorar los productos, servicios y
procesos de una organizacion de un modo general, el cual se basa en la
necesidad de revisar continuamente las operaciones de los problemas, deteccién

de errores o areas de mejora.

Las acciones correctivas y preventivas eliminan o reducen las causas de un
problema, quitando o reduciendo cualquier aparicion futura. Asi, las acciones
correctivas y preventivas mejoran los procesos de una organizacion y son criticas
para la mejora de la calidad. La organizacion debe establecer metas para la
mejora de la calidad a través de todos los sectores de esta, integrandose con las

metas generales de la organizacion.

Las metas deben definirse de manera que pueda medirse el progreso, es decir,
deben ser claras, comprensibles, desafiantes y pertinentes. Las estrategias para
lograr estas metas deben ser comprendidas y acordadas por todos los que deben
trabajar juntos para alcanzarlas. Las metas sobre mejora de la calidad deben

revisarse regularmente y deben reflejar las expectativas cambiantes del cliente.




Los beneficios de la mejora de la calidad se acumularan constantemente cuando
una organizacion lleva a cabo proyectos y actividades de mejora de la calidad en
una serie de etapas consistentes y disciplinadas, basadas en la recoleccion vy el

analisis de los datos.

Para ello se requiere una organizacion bien motivada, con una cultura de la
calidad desarrollada, en la cual todos los miembros, independientemente del nivel
que ocupan de la organizacién participan en una diversidad de proyectos o de
actividades de variada complejidad que tienen como fin la mejora continua de la

calidad.

4.1.2 Etapas de la Mejora Continua

Para que una organizacion pueda tener un nivel adecuado de desarrollo en la
mejora continua, requiere ser capaz de generar y organizar correctamente sus
areas de oportunidades de mejora. Para ello, es importante poder plantear lo

siguiente:

a. Justificacion para la mejora: esto es a partir de la identificacion del problema

en el proceso y la seleccion de un area para ejercer sobre esta misma.

b. Investigacion de la situacion actual: analizar la eficacia y eficiencia de los
procesos que ya existen recopilando datos y examinarlos para identificar los

problemas con mayor frecuencia, estableciendo un objetivo para la mejora de

cada uno.
C. Andlisis: conocer y comprobar el origen del problema
d. Soluciones: tener varias opciones al momento de la identificacion del

problema para implementar la mejor solucion

e. Evaluacion: comprobar que la solucién empleada ha funcionado y se ha
logrado el objetivo de mejora continua al observar que el problema junto con sus

origenes ha disminuido o fueron eliminados




f. Normalizacién de la nueva solucién: Reemplazar los procesos anteriores
con el nuevo proceso para evitar que se repita el problema u origen. (Modificado
de Instituto Uruguayo de Normas Técnicas, 2009).

4.2 Generalidades de la herramienta 5’s

De acuerdo con Rojas (2006), la herramienta de las 5's es un concepto
relacionado hacia la calidad total que se origin6 en Japon, 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.

La palabra “Kaizen” proviene de dos ideogramas japoneses: “Kai” que significa
cambio y “Zen” que significa para mejorar, por lo tanto, Kaizen significa: cambio

para mejorar 0 mejoramiento continuo. (Suérez, Barraza, 2007).

La finalidad del Kaizen es identificar problemas existentes, ya que, si no se
identifican, tampoco se podran identificar las necesidades de mejora. Este es
aplicado en un Gemba o conocido como lugar de trabajo, en donde su finalidad es
aumentar la productividad por medio de la eliminacion de desperdicios,

disminucién de tiempos y estandarizacion para cada proceso.

El movimiento de las 5’s es una herramienta del Kaizen que inicia el cambio hacia
la mejora continua, estableciendo orden, limpieza y seguridad que son claves para
la disciplina de organizacion. 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 organizacién desde: directores, jefes, supervisores, empleados
entre otros, debido a que la implementacion 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 area de trabajo, generando una buena actitud del personal.




4.2.1 ;Qué es la herramienta 5’s?

Como ya hemos revisado anteriormente, la herramienta 5’s tiene como finalidad la
formacién de lugares de trabajo con mayor organizacién, orden, limpieza y
seguridad, evitando la pérdida de tiempo para hacer eficiente las actividades o
labores el cual puede ser tiempo util para la produccion, por ejemplo, dejando el

material en el lugar destinado.

El nombre de las 5's resulta de las iniciales de las palabras japonesas que
componen la metodologia:

e Seiri (Clasificar)

e Seiton (Organizar)

e Seiso (Limpiar)

o 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. (Navarro, 2005).

Esta herramienta se divide en 3 etapas:
1ra etapa: Operativa, integrada por las primeras 3s
2da etapa: Mantener, integrada por la 4s

3ra etapa: Habito y mejora; integrada por la 5s

]
1 Seiro Clasificacion
1ira 2 Seinton Organizar
3 Seiso Limpieza
2da 4 Seiketsu Estandarizar
3ra 5 Shitsuke Disciplina

Figura 2. Etapas de implementacion de las 5s. Cruz, 2017. Manual de implementacion de las 5S CMS



La importancia de la implementacion de la herramienta permite dar respuesta a las
necesidades de mejorar un ambiente laboral, reducir pérdidas por la calidad,
facilitar condiciones para el aumento de funcionalidad de equipos, mejorar la
estandarizacion y disciplina en los procedimientos de limpieza, asi como reducir
los accidentes y aumentar la conciencia de cuidado y mantenimiento de equipos y

recursos de cualquier empresa o institucion.

Al llevar a cabo la herramienta 5’s, permite eliminar objetos innecesarios y asi
mismo, mejorar las condiciones de seguridad, lo cual beneficia tanto al lugar de

trabajo como a los trabajadores.

4.3 Aplicacién de la Herramienta 5’s
Las mejoras que se obtienen al aplicar la herramienta, con el simple hecho de
ordenar un area de trabajo, tienen influencia, no sélo en la organizacién, sino

también en la realizacion de actividades.

El desafio que se presenta en esta metodologia es fomentar un cambio de
mentalidad hacia una cultura de orden, limpieza y autodisciplina.

Para poder implementar la metodologia de las 5’s, se requiere de ciertos
compromisos y capacitacion a lo largo de toda la organizacién, segun Luna y

Gonzélez (2007), los compromisos son:

o Compromiso y disposicion de todo el personal
o Conocimiento de cada una de las 5’s y sus beneficios

e Compromiso y conocimiento del proceso de implementacion
4.3.1 Clasificacion (Seiri)

Con frecuencia los lugares de trabajo tienen almacenados instrumentos,
herramientas, cajas con productos o incluso algunos articulos personales, que es
dificil pensar que se puede realizar el trabajo sin estos elementos, de tal forma que
se dejan a disposicion solo porque se cree que haran falta para el siguiente
trabajo. Esto genera la disminucion de espacios y, a su vez, estorban y molestan

al momento de realizar alguna actividad, perjudicando asi el control visual, la

11



circulacion en las areas de trabajo, ocasiona errores, y en algunos casos, genera

accidentes.

La clasificacién consta en separar, eliminar y disponer del puesto de trabajo todos

los materiales innecesarios, conservando los elementos esenciales para llevar a

cabo cada una de las actividades.

Al realizar un analisis detallado, se establece lo que no es necesario, debido a que

no se utiliza o su utilidad ser4d en un futuro no muy lejano. Se debe definir

prioridades con base a su frecuencia de uso, y lo que no es necesario, debe

separarse del sitio ya sea donando, repartiendo o desechando.

El Seiri consiste en (Figura 3):

Separar en el sitio de trabajo las cosas que realmente sirven de las que no

sirven.
Identificar lo necesario de lo innecesario para el trabajo rutinario.
Mantener lo que necesitamos y eliminar lo excesivo.

Separar los elementos empleados de acuerdo con su naturaleza, uso,
seguridad y frecuencia de utilizacién con el objeto de facilitar la agilidad en
el trabajo.

Organizar las herramientas en sitios donde los cambios se puedan realizar

en el menor tiempo posible.

Eliminar elementos que afectan el funcionamiento de los equipos (Cura,
2008).

La implementacién del Seiri permite tener un lugar de trabajo en el que se evitan

problemas de espacio, pérdida de tiempo, aumento de seguridad y ahorro de

energia.

Los elementos innecesarios se deben eliminar
Hacer un trabajo facil al eliminar obstaculos.
Eliminar la concepcion de cuidar las cosas que son innecesarias.

Evitar las interrupciones provocadas por elementos innecesarios.
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« Prevenir fallas causadas por elementos innecesarios.

Objetos generales . Organizarlos
A
Objetos danados Si Repararlos
—
NO
Objetos obsoletos
—®| Separarlos
No
Objetos de mas Son utiles para -
; — alguien mas Donar
4 Transferir
Si

\ Vender

Figura 3. Diagrama de flujo para la implementacion de Seiri. Lopez 2007. El movimiento de las 5’s

La aplicacion del Seiri permite que los lugares de trabajo sean mas productivos y
seguros, siendo este el punto mas importante; asi mismo permite liberar espacio
de utilidad en el area de trabajo, reducir los tiempos de acceso al material,
herramientas y otros elementos de trabajo; permite tener un mejor control visual
de los elementos de trabajo, materiales en proceso y producto final, asi como un

mejor control de sustancias y materiales por medio de inventarios.

Ayuda a la disminucion de riesgos de accidentes y elimina las pérdidas de
productos o elementos que se deterioran por permanecer un largo tiempo

expuesto en un ambiente no adecuado.
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Si el Seiri no es implementado se pueden presentar algunos de los siguientes

problemas:

El &rea de produccién se vuelve insegura y por lo tanto se presentan en aumento
los accidentes, hay pérdida de tiempo al tratar de buscar las herramientas y

materiales necesarios y el trabajo se dificulta

En caso de una sefial de alarma, las rutas de evacuacion se obstruyen al estar
ocupadas con productos o materiales innecesarias impidiendo asi la salida rapida

del personal.

Se dificulta mantener bajo control los productos almacenados generados por

defectos.

El cumplimiento de los tiempos de entrega se puede ver afectado debido a las
pérdidas de tiempo al tener que realizar una mayor manipulacion de reactivos,

materiales y productos.
Implementacion

Para poder llevar a cabo la aplicacion del Seri, se debe realizar en primer lugar el
reconocimiento de los materiales o0 elementos que no son necesarios 0
indispensables en el area destinada para establecer las 5’s, para ello se pueden

utilizar las siguientes ayudas:
e Lista de elementos innecesarios

En este paso debe disefiar y ensenar durante la “fase de preparacion”. Esto
permite tener un control del objeto: localizacion, cantidad encontrada, posible

causa y accion sugerida para su posterior eliminacion.
e Tarjetas de color

Este modelo de tarjetas permite identificar en el area de trabajo la existencia de
objetos innecesarios y, por lo tanto, debe haber una operacion correctiva. Algunos
lugares, especialmente empresas, se utilizan el color verde, que indica la

existencia de contaminacién; azul, relacionado con materiales de produccion; rojo,
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elementos que no corresponden al trabajo (envases de comida, cosas personales,

papeles innecesarios, entre otros).

Lo que se debe plantear para la identificacion de algin elemento innecesario es:
¢, Es necesario este elemento?

Si es necesario, ¢,es necesario en esta cantidad?

Si es necesario, ¢tiene que estar localizado aqui? (Cura, 2008).

Una vez identificados los objetos innecesarios, el siguiente paso es anotar cada
tarjeta utilizada en la lista de objetos innecesarios, para asi tener un seguimiento
de estos. Se puede hacer una junta con el personal del area y/o encargados para
tomar una decision sobre el destino de los objetos identificados, ya que
probablemente en el instante no se puede definir qué hacer con cada uno de los
objetos, por ejemplo, se puede decidir guardarlo en algun lugar, eliminar si el costo
no es alto, si no es util moverlo hacia el almacén, etc.; algunas otras decisiones
son guardarlas en lo que se toma una decision final sobre la disposicion del

material 0 equipo que no se utilice en esos momentos.
-Criterios para asignar tarjetas de color

Los materiales y equipos que son indispensables para realizar el trabajo se deben
mantener en el area especificada y los que no son necesarios, son desechados o

almacenados en otro lugar.

Si los objetos no son indispensables para poder llevar a cabo el trabajo, entonces
debe ser clasificados. Si el objeto es necesario para realizar el trabajo, pero no se
utiliza con regularidad, se puede almacenar fuera del area de trabajo. Desechar o
almacenar en otra area fuera de trabajo el exceso de material requerido, y de

preferencia tener “limitada” la cantidad de material a ocupar.
-Caracteristicas de las tarjetas
Las tarjetas por utilizar pueden ser de diferentes tipos:

-Ficha con numero consecutivo: Esta ficha puede tener un hilo que facilite su

ubicacion sobre el elemento innecesario. Estas fichas son reutilizables, ya que

15



simplemente indican la presencia de un problema, y un formato se puede saber

para el nimero correspondiente, la novedad o el problema.

- Tarjetas de colores intensos: Estas tarjetas son hechas a base de colores
fosforescentes para su identificacion a distancia, esto ayuda como un mecanismo
de control visual para informar que sigue presente el problema anteriormente

identificado. Estas tarjetas deben contener:

Nombre del elemento innecesario

Cantidad

Por qué se cree que es innecesario

Area de procedencia del elemento innecesario
Posibles causas de permanencia en el sitio

Plan de accion sugerido para su posterior eliminacion
o Plan de accion para retirar los elementos innecesarios

Una vez que se identifican los objetos innecesarios se utiliza un plan para poder
eliminarlos poco a poco debido a que no todos los objetos pueden desecharse
facilmente, y es aqui donde se podria aplicar la filosofia del Ciclo de Deming:
Planificar, Hacer Verificar y Actuar (PHVA) para asi lograr retirar los objetos. Este

plan se muestra en la Figura 4.
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* Planificar  Hacer

uonierer || wover
en Jel objeto a
mismo una nueva

sitio. r\ublcamon.

AU

Eliminar Almacenar el
elemento.

elemento
fuera del
area de

« Actuar trabajo. « Verificar

Figura 4. Plan de accion para retirar elementos innecesarios. 2017 plan de accién basado en ciclo de Deming.

El plan debe indicar los métodos para poder eliminar los objetos, ya sea tirarlos a
la basura, venderlos, devolverlos al proveedor, destruirlos, donarlos, etc.

e Control e informe final

Es necesario preparar un informe donde se registre y describa el avance de las
actividades anteriormente planificadas, por ejemplo, las que ya han sido
implementadas y los beneficios obtenidos. El responsable de informar al personal
es el jefe de area por medio de un documento el cual debe ser publicado en un
tablon informativo (de ser el caso), donde se coloquen los datos sobre el avance
del proceso 5’s. (Mora, 2009)

4.3.2 Organizacion (Seiton)

En Japon, Ordenar es una palabra que se emplea frecuentemente, pero que muy
pocas veces es comprendido, ya que va mas alla de un aspecto o de seguir una
guia de orden. El orden trae consigo a una organizacion en todos los casos,

permitiendo asi ordenar las cosas, de tal forma que cada uno comprenda
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claramente dénde se encuentran para poder devolverlas, es decir, destinar un

lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar (Mora, 2009)

Por lo tanto, el Seiton consiste en organizar los elementos anteriormente
clasificados como necesarios segun su uso y poder disponerlos como corresponde
de tal forma que el personal pueda buscarlos, utilizarlos y regresarlos a su

lugar, disminuyendo los tiempos muertos y asi optimizar el trabajo.
Seiton permite:

- Determinar sitios identificados para ubicar elementos que sean
empleados con poca frecuencia

- Determinar lugares para ubicar el material o elementos que no se
usaran en el futuro

- Conseguir que los equipos tengan protecciones visuales para facilitar
su inspeccion y control de limpieza.

- Aumentar el conocimiento de los equipos por parte de los
operadores de produccion.

- Identificar y marcar todos los sistemas auxiliares del proceso como

tuberias, aire comprimido y combustibles.

El propoésito del Seiton es facilitar la identificacion, marcacion y codificacion de
areas para mantener en un mismo sitio y en perfectas condiciones los elementos

necesarios durante el tiempo establecido para realizar el trabajo.

En cuanto los equipos, el propdsito principal es mejorar la identificacion y
marcacion de los controles de la maquinaria de los sistemas y elementos criticos
para el mantenimiento y conservacién en buen estado; y para las oficinas, el
propésito es facilitar los archivos y la busqueda de documentos, mejorar el control

visual de las carpetas. (Rey, 2005)

La implementacién del Seiton permite tener un acceso rapido a elementos que se
requieren para realizar el trabajo, hay liberacion de espacios, incrementa el nivel
de seguridad debido a la identificacion de los sitios de trabajo, la limpieza se

puede realizar con mayor facilidad y de manera segura, hay un aumento en el
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tiempo de vida de los equipos de trabajo, se disminuyen las pérdidas por errores
por lo que mejora la productividad de la planta y el ambiente de trabajo es mas

agradable.

Si el Seiton no es llevado a la practica, habria un incremento de movimientos
innecesarios y en consecuencia los elementos que se buscan para la realizacion

del trabajo provocarian la disminucién de la productividad.

El desorden que se tiene no permitira la visualizacion de materiales almacenados
en proceso y de oficina, lo que provocara que los lugares o zonas de equipos de

alto riesgo generen accidentes e incluso pérdida de ética en el trabajo.
Implementacion
o Controles visuales.

Un control visual es un estandar representado mediante elemento grafico o fisico,
de color numérico y muy facil de identificar, una vez implementado esto, sélo hay
un sitio para cada cosa y asi poder identificar cuando una operacion o
procedimiento se esté llevando a cabo de manera adecuada o no. Entre estos

controles se sugiere:
Destinar un sitio donde se encuentra los elementos de trabajo

Destinar un sitio donde deben ubicarse los elementos de aseo, limpieza y residuos
clasificados.

Dénde ubicar el material en proceso, producto final y si existe, productos

defectuosos

Ubicacion de conexiones eléctricas.

Ubicacion de elementos de oficina (calculadora, carpetas, boligrafos, etc.)
e Mapab’s.

Es un grafico que muestra la ubicacién de los elementos que se pretenden
ordenar en un area dentro del lugar en donde se labora. Permite mostrar la

localizacion de almacén, elementos de seguridad, extintores de fuego, duchas
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para los ojos, pasillos de emergencia y vias rapidas de escape, armarios con
documentos o elementos de maquina, entre otros.
Los criterios para la identificacion y la busqueda rapida de las herramientas utiles

gue pueden ser la base para implantar el Seiton son:

- Localizar los elementos en el sitio de trabajo de acuerdo con su
frecuencia de uso.

- Los elementos utilizados con mayor frecuencia se colocardn cerca
del lugar de uso.

- Los elementos de uso no frecuente se almacenan fuera del lugar de
trabajo.

- Los lugares de almacenamiento deben ser méas grande que las
herramientas, para asi poder retirarlos y colocarlos con facilidad

- Almacenar herramientas de trabajo con base en su funcion.

Colocar junto

| r en area
Colocar en dare a la pe

de archivo muerio

A CTADA
ES POSIBLE
QUE SE USE MOMENTO
Archivo,
SGHOS S a1 o) VARIAS |
bodega o ALGUNAS m ario, Colocar
arc hivo VECES AL equipo, VECES AL ~arca de
ANO maferiales, DIA la persona
herramientas,
elc.
ALGUNAS VARIAS
VECES AL VECES POR
MES SEMANA
Colocar en Colocar cercano al
dreas comunes area de frabajo

Figura 5. Localizacion de Objetos por frecuencia de uso. Cruz , 2008. Manual de Implementacion del
programa 5’s.

e« Marcacion de la ubicacion.

Una vez definido la localizacion de cada elemento y herramienta es necesario
idear un modo para la identificacion de estas, de tal forma que cada trabajador
sepa donde estan las cosas, y cuantas cosas de cada elemento hay en cada sitio.
Para poder emplear este apartado se puede basar en lo siguiente:
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- Letreros y tarjetas

- Nombre de las areas de trabajo

- Lugar de Almacenaje de equipos.
- Localizacion de stocks

e Marcacion con colores

Es un método para identificar la localizacion de puntos de trabajo, ubicacion de
elementos, materiales y productos, nivel de fluidos en un deposito, etc. Este
meétodo es utilizado para crear una orientacion que sefiale la division entre areas

de trabajo y movimientos, asi como seguridad y la ubicacion de materiales.
Las aplicaciones mas frecuentes de lineas de colores son las siguientes:
o Direccion de Pasillo

Localizacién de elementos de seguridad (grifos, valvulas de agua, camillas, entre
otros)
- Colocacion de marcas para simular mesas de trabajo
- Lineas tipo “cebra” para identificar areas en que no se deben
localizar elementos.

- Codificacion de colores.

Es utilizada para sefialar especificamente piezas, herramientas, conexiones entre

otros.
4.3.3 Limpieza (Seiso)

Esta es la clase de limpieza que la mayoria de las personas realiza en su hogar,
aunque en los lugares de trabajo, donde algunos pasan mas tiempo que en su
hogar, tienden a ignorar la necesidad de la limpieza, por lo que “Limpieza” hace

referencia en limpiar suelos y mantener las cosas en orden.

La limpieza o Seiso hace referencia a limpiar el sitio de trabajo y los equipos, y
prevenir la suciedad y el desorden. Se trata de eliminar el polvo y suciedad de una
fabrica o lugar laboral, ademas, implica inspeccionar los equipos durante los
procesos de limpieza, identificando asi cualquier tipo de fallo problemas de

escapes, 0 cualquier tipo de fuguai, esta palabra japonesa significa defecto o
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problema existente en el sistema productivo. Por lo tanto, la limpieza se relaciona
estrechamente con el buen funcionamiento de los equipos, asi como la habilidad
para producir productos de calidad. (Rey, 2005)

La implementacion del Seiso o Limpieza no es exclusiva al mantenimiento de los
equipos de manera limpia a simple vista, se trata de identificar fuentes de
suciedad y contaminacion para tomar decisiones que ayuden a eliminarlos por
completo, de lo contrario, seria imposible mantener limpio y en buen estado el
area de trabajo, debido a que se evita y prevé que la suciedad, polvo, limaduras se

acumulen en el mismo.

Al llevar a cabo el Seiso permitira la disminucion de riesgo que tengan una mayor
probabilidad de ocasionar accidentes, ademas, incrementa la “vida util” de los
equipos al evitar su deterioro por contaminacion y suciedad. Esto reduce el mal
consumo de materiales y energia debido a la eliminacién de fugas y escapes y, en
consecuencia, la calidad del producto mejora y aumenta la productividad vy
ganancias, al evitar las pérdidas por suciedad y contaminacion del producto y

empaque.

El incumplimiento de la limpieza puede tener muchas consecuencias, provocando
incluso anomalias o el mal funcionamiento del equipo, esto provocara que haya un
incremento en los recursos econdémicos para reparacion o el cambio de equipos.

Por otro lado, sin la practica de la limpieza puede ocasionar el acimulo de objetos
innecesarios que con el paso del tiempo impedira el acceso rapido a los pasillos lo

que a su vez generara riesgos o accidentes hacia los trabajadores.
Implementacion

El Seri debe implementarse siguiendo una serie de pasos que ayuden a crear el
habito de mantener el sitio de trabajo en correctas condiciones. el proceso de
implementacion debe estar apoyado por un programa de entrenamiento y
suministros de elementos necesarios para su realizacion, asi como el tiempo

requerido.
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o Campafa o Jornada de Limpieza

Es muy frecuente que una empresa realice una campafa de orden y limpieza
como un primer paso para implementar las 5’s. En esta jornada se eliminan los
elementos innecesarios y se limpian los equipos, pasillos, estantes, entre otros.
Sin embargo, no puede estar considerado como un Seiso totalmente desarrollado,
ya que se trata de un buen inicio y preparacion para la practica de la limpieza

permanente.

Esto permitira obtener un estandar de la forma como deben estar limpios los

equipos permanentemente.
« Planificacion del mantenimiento de la limpieza

El encargado del area debe asignar un contenido de trabajo de limpieza en la
planta. Si se trata de un equipo de gran tamafio o una linea compleja, sera
necesario dividirla y asignar responsabilidades por zona a cada trabajador. Esta
asignacion se debe registrar en un grafico en el que se muestren las

responsabilidades de cada persona.
o Preparacion de manual de limpieza

Este tipo de manuales debe incluir ademas del grafico de asignacion de areas, la
forma de utilizar los elementos de limpieza, detergentes, jabon, aire, agua; como
también la frecuencia y tiempo medio establecido para esta labor. Las actividades

de limpieza deben incluir: Inspeccion antes del comienzo de turnos.
El manual de limpieza debe incluir (Medina, 2008):

- Propésito de la limpieza

- Fotografia o grafico del equipo donde se indique la asignacién de zonas o
partes del area de trabajo

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

- Elementos de limpieza necesarios y de seguridad

-~ Diagrama de flujo a seguir.
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e Preparacion de elementos de limpieza

El Seiton es aplicado a los elementos de limpieza, almacenados en lugares faciles
de encontrar y devolver, por lo que es necesario que el personal esté capacitado
para el manejo de estos elementos desde el punto de vista de seguridad y

conservacion de los mismos.
« Implementacion de la limpieza

Seiso implica retirar y limpiar profundamente la suciedad y desechos, polvo, oxido,
limaduras de corte, arena, pintura y otro tipo de materiales, retirar polvo, aceite,
grasa sobrante sobre los puntos de lubricacion, asegurar la limpieza de las grietas
del suelo, paredes, cajones, maquinaria, ventanas, entre otros.

Durante la limpieza es necesario tomar en cuenta toda la informacién sobre las
areas de acceso dificil, ya que en un futuro sera necesario realizar acciones de
mejora continua para su eliminacion, facilitando las futuras limpiezas de rutina.
(Medina, 2008)

4.3.4 Estandarizacion (Seiketsu)

La limpieza estandarizada difiere de la Organizaciéon, Orden y Limpieza, ya que
estos 3 primeros pilares son actividades que “realizamos”. La limpieza
estandarizada no es una actividad sino una condicién o estado estandarizado en

cierto momento del tiempo.

Seiketsu o Estandarizacion, es la metodologia que permite mantener los logros
alcanzados con la aplicacion de las tres primeras “S”. Si no existe un proceso para
conservar los logros, es posible que el lugar de trabajo nuevamente llegue a tener
elementos innecesarios y se pierda la limpieza alcanzada con las acciones
implementadas. Ademas, implica elaborar estdndares de limpieza y de inspeccion

para realizar acciones de autocontrol permanente.

Al aplicar el Seiketsu se logrard mantener en accion las tres primeras “S” evitando
la generacion de elementos innecesarios y la pérdida de tiempo en buscar

materiales de trabajo. Asi mismo, se estableceran las normas que contengan los
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elementos necesarios para realizar el trabajo de limpieza, el tiempo que tardaran
en realizar, las medidas de seguridad que deberan emplear y el diagrama de flujo
del procedimiento en caso de identificar algo anormal.

Se mejora el bienestar del personal de trabajo al crear un habito de conservar
limpio el area de trabajo de forma permanente. Los operarios aprenden a conocer
en profundidad el equipo y, por lo tanto, disminuyen los errores que puedan

ocasionar accidentes o riesgos al momento de trabajar que sean innecesarios.

Todo esto conlleva a que los directivos estdn comprometidos con el
mantenimiento de cada area de trabajo al influir en la aprobacién y promocion de
los estandares, ajustando los tiempos de intervencién mejorando e incrementando

la productividad.
Implementacion

Seiketsu es la etapa donde se conserva lo que se ha logrado, aplicando
estandares a la practica de las tres primeras “S. Esta cuarta S esta fuertemente
relacionada con la creacion de los habitos para conservar el lugar de trabajo en

perfectas condiciones.
« Asignacién de trabajo y responsabilidad

Para poder mantener las tres primeras “S”, cada trabajador debe conocer
exactamente cudles son sus responsabilidades: ¢qué tiene que hacer?, ¢cuando
lo debe de hacer?, ¢dénde lo debe de hacer? y ¢como lo debe de hacer? y es por
€s0 que, todo el personal recibe instrucciones sobre sus acciones a cumplir en los

trabajos de limpieza y mantenimiento independiente.

Las ayudas que se emplean para la asignacion de responsabilidades son:
- Diagrama de distribucion de trabajo de limpieza preparado en Seiso
- Manual de limpieza
- Tabloén de gestion visual donde se registra el avance de cada “S”
implementada
- Programa de trabajo Kaizen para eliminar las areas de dificil acceso,

fuentes de contaminacién y mejora de métodos de limpieza.
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- Integracion de Seiri, Seiton y Seiso en los trabajos de rutina
(Mandujano, 2007)

El estandar de limpieza de mantenimiento autonomo facilita el seguimiento de las
acciones de limpieza, lubricacion y control de los elementos de ajuste y fijacion. El
mantenimiento de las condiciones debe ser una parte natural de los trabajos

regulares de cada dia.

En caso de ser necesaria mas informacion, se puede hacer referencia al manual
de limpieza preparado para implementar Seiso. Sin un trabajador debe limpiar un
sitio complicado en una maquina, se puede marcar sobre el equipo con un
adhesivo la existencia de una norma a seguir, esta horma debera ubicarse en el

tablon de gestion visual para que esté cerca del operario en caso de necesitarlo.
4.3.5 Disciplina (Shitsuke)

Shitsuke o Disciplina significa convertir en habito el empleo y utilizacién de los

métodos establecidos y estandarizados para la limpieza en el lugar de trabajo.

Las cuatro “S” anteriores se pueden implementar sin dificultad siempre y cuando,
en los lugares de trabajo se mantenga la Disciplina, ya que su aplicacion asegura
que la seguridad de las areas sera permanente, la productividad aumentara

continuamente y la calidad de los productos sera de excelencia.

Shitsuke implica un desarrollo de la cultura del autocontrol dentro de la empresa,

por lo que el Shitsuke es un “puente” entre las 5 “S”, y el concepto del Kaizen.

La practica del Shitsuke pretende lograr el habito de respetar y utilizar
correctamente los procedimientos, estandares y controles previamente
desarrollados. Un trabajador se disciplina asi mismo para mantener las 5 “S” ya
gue los beneficios y ventajas son significativas para su entorno; y asi mismo, los
directivos implementan la disciplina para traer mejoras importantes en la

produccion.

Llevar a la préactica la Disciplina o Shitsuke, permite tener un habito de respeto y
cuidado hacia los recursos de la empresa, por lo que la moral de cada trabajador

tendra un cambio creciente al seguir estandares establecidos tanto en el lugar de
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trabajo como con el resto de los trabajadores, asi, el sitio de trabajo sera un lugar

atractivo para llegar cada dia.

Los clientes se sentiran mas satisfechos, ya que los niveles de calidad seran
superiores debido a que se han respetado integramente los procedimientos y

normas establecidas.

Implementacion

La disciplina no es visible y no puede medirse a diferencia de la Clasificacion,
Orden, Limpieza y Estandarizacién. Existe en la mente y en la voluntad de las
personas y solo la conducta demuestra la presencia, sin embargo, se pueden

crear condiciones que estimulen la practica de la disciplina.
e Vision compartida

Es importante que la direccién de la empresa considere la necesidad de liderar la
confluencia hacia el logro de metas comunes de prosperidad de las personas,
clientes y organizacion, ya que, sin esta identidad en los objetivos, serd imposible
crear el espacio de entrega y respeto a los estdndares y buenas practicas de

trabajo.
e Formacioén

Es necesario educar e inducir al personal mediante un entrenamiento de “aprender
haciendo” cada una de las “S”. No se trata de construir carteles con frases o
cartulinas divertidas como medio para sensibilizar al trabajador. Estas técnicas de
marketing interno serviran puntualmente, pero se agotan rapidamente. El Dr.
Kaoru Ishikawa manifestaba que estos procesos de creacién de cultura y habitos
buenos en el trabajo se logran preferiblemente con el ejemplo.

o Tiempo para aplicar las 5S

Debe existir un tiempo de los trabajadores para aplicar las 5’s, sin embargo, es
comun que no sea asignado un tiempo debido a las presiones de produccion y se
dejen de realizar las acciones. Este tipo de comportamiento hace perder
credibilidad y por lo tanto los trabajadores afirman que no se trata de un trabajo

serio y falta de compromiso de la direccion, por lo que se requiere del apoyo de la
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direccidbn en recursos, tiempo y reconocimiento de logros para motivar al

trabajador.
« El papel de la Direccion

Para crear las condiciones que promueven o favorecen la Implementacion del

Shitsuke, la direccion tiene las siguientes responsabilidades:

- Educar al personal sobre los principios y técnicas de las 5S y
mantenimiento autonomo.

- Crear un equipo promotor o lider para la implementacion en toda la
planta

- Asignar el tiempo para la practica de las 5S y mantenimiento
autbnomo

- Suministrar los recursos para la implementaciéon en toda la planta

- Motivar y participar directamente en la promocion de sus actividades

- Evaluar el progreso y evoluciéon de la implantacion en cada area de
la empresa

- Participar en las auditorias de progresos semestrales o anuales

- Aplicar las 5S

- Ensefiar con el ejemplo para evitar el cinismo

- Demostrar su compromiso y el de la empresa para la implantacion de
las 5S

- El papel del trabajador

- Continuar aprendiendo sobre las 5S

- Asumir con entusiasmo la implantacion de las 5S

- Colaborar en su difusion del conocimiento empleando las lecciones
de un punto

- Diseflar y respetar los estandares de conservacion del lugar de
trabajo

- Realizar las auditorias de rutina establecidas

- Pedir al jefe de area el apoyo o recurso necesario para implementar
las 5S

28



- Participar en la formulacidon de planes de mejora continua para
eliminar problemas y defectos del equipo y areas de trabajo.
- Participar activamente en la promocion de las 5S. (Rey, 2005)

o El papel del trabajador

- Continuar aprendiendo sobre las 5S

- Asumir con entusiasmo la implantacion de las 5S

- Colaborar en su difusion del conocimiento empleando las lecciones
de un punto

- Disefiar y respetar los estandares de conservacion del lugar de
trabajo

- Realizar las auditorias de rutina establecidas

- Pedir al jefe de area el apoyo o recurso necesario para implantar las
5S

- Participar en la formulacion de planes de mejora continua para

eliminar problemas y defectos del equipo y areas de trabajo.

- Participar activamente en la promocion de las 5S. (Rey, 2005)
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5. METODOLOGIA

5.1 Andlisis del area de trabajo

Se realizé el primer contacto con el Laboratorio de Opciones Técnicas del CCH
plantel Naucalpan, haciendo una observacion detallada del area de trabajo, asi
como la obtencion de evidencia fotografica de cada espacio del laboratorio donde
se realizan las actividades, para detectar las diferentes areas de oportunidad con

las que cuenta el laboratorio.
5.2 Aplicacion de Diagnostico del area de trabajo

Se realizé un didlogo de diagndstico con algunos alumnos por via electrénica, para
obtener una idea mas clara y detallada de la problematica existente en el
Laboratorio. Asi mismo se realizé un listado de inspeccién 5'S, con el fin de
identificar el grado de orden y limpieza con que cuenta el Laboratorio de Opciones
Técnicas, utilizando un método de evaluacion representativa con la siguiente:
férmula:

Y. del puntaje obtenido en las listas de verificacion

100 = 0 . ]
No.de puntaje esperado * 100 = % de cumplimiento de la metodologia 55

Una vez que se obtuvo el porcentaje de cumplimiento de la metodologia 58S,
compararlo con la figura de criterios para evaluar los resultados de listas de
verificacion (Figura 6) y determinar si el Laboratorio de Opciones Técnicas cumple

con la metodologia.

94.9-75% Realizacion de actividades programadas para

mejora de trabajo

Figura 6. Criterios para evaluar los resultados de listas de verificacién. Ramirez, 2008. Mejora del area de trabajo por medio de la
implementacion 5°’s.
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5.3 Plan de Actividades

Se elabor6 un plan de actividades, de tal forma que se adapté a las areas de
mejora de almacenamiento en el laboratorio de Opciones Técnicas, basados en la
metodologia 5’s sobre las necesidades detectadas en los puntos anteriores sobre

clasificacion, organizacion y limpieza.
Tabla 1. Plan de Actividades en el Laboratorio de Opciones Técnicas

Actividades Descripcion
Reactivos no necesarios y en malas condiciones

Herramientas y equipos necesarios de los no
N necesarios
Clasificar Tomar decisiones sobre lo no necesario

Organizar equipos por medidas al igual que su
funcion
Etiquetar para su facil localizacién
Colocar letreros de identificacion

Organizar . :
g Colocar los articulos en orden por frecuencia de
uso
Actualizacion de inventario (Estandarizacion)

Materiales sucios o llenos de polvo
Limpiar Equipos
Estantes

Estandarizacién Limpieza constante del area
Y Disciplina Realizar evaluaciones constantes

5.4 Implementacion de la herramienta 5’S
5.4.1 Clasificacion

Por medio del inventario semestral otorgado por el coordinador de Opciones
Técnicas del plantel, se localizaron los reactivos y materiales, al igual que la
cantidad que hay de cada uno, identificando los reactivos o materiales que no son
necesarios para realizar las actividades experimentales, consultando con cada
profesor de Opcidén Técnica para poder tomar accién al momento de eliminar. Asi

mismo, elementos que se encuentren en condiciones no adecuadas (rotos, sin
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funcionar, con alguna falla, entre otros), se informd a los profesores para poder

tomar una decisidn sobre su eliminacion.
5.4.2 Organizacion

Una vez que se implementé la clasificacion, se procedié a darle un destino para
instrumento de trabajo experimental: materiales de vidrio, equipos, entre otros; asi
como los elementos de limpieza: jabdn, escobillones, hipoclorito de sodio etc., asi
mismo, se destind los equipos e instrumentos en un solo lugar de acuerdo con la
ubicacion de las conexiones eléctricas. Estos materiales seran acomodados con
forme a la frecuencia de uso, es decir, si son elementos que se utilizan de manera
comun, seran almacenados de tal forma que puedan estar disponibles para cada
alumno o profesor, y que a su vez se encuentren en lugares espaciosos para

facilitar su uso.

Al finalizar la asignacion de almacenamiento, se utilizara la estrategia de Letreros

y etiquetas para distinguir cada sitio.
5.4.3 Limpieza

Antes de almacenar los equipos y materiales clasificados, se realizara una jornada
de limpieza, la cual consiste en limpiar y/o lavar estantes, material de vidrio,

gavetas, equipos y pasillos.
El plan del mantenimiento de limpieza se basara de las siguientes actividades:

- Limpieza diaria: Consistird en limpieza de area de trabajo. Dependera de los
alumnos.

- Limpieza cada practica: Limpieza y desinfeccion de area de trabajo, y limpieza de
material. Dependera de cada alumno y docentes.

- Limpieza al finalizar el semestre: Limpieza y mantenimientos de equipos y
estantes. Dependera de los docentes.

5.4.4 Recomendaciones para la implementacion de Estandarizacion y Disciplina.

Aplicacion de auditorias por parte de los docentes hacia los alumnos por medio de

encuestas al inicio y al final de cada semestre
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Figura 7. Diagrama de flujo para la implementacion de la herramienta 5’s en el Laboratorio de Opciones Técnicas. 2018
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6. RESULTADOS Y ANALISIS

Cuando se inicia la implementacion de un programa de mejora continua, lo ideal,
es mejorar las condiciones de trabajo de las personas en su ambiente cotidiano v,
a su vez, fomentar habitos que permitan su mejoramiento en la organizacion. Por
lo que, al observar las condiciones de trabajo en las que se encontré el laboratorio
de Opciones Técnicas, se decidié implementar una herramienta que permita el
mantenimiento de las areas de trabajo con mayor organizacion, limpieza y
seguridad, por lo tanto, la metodologia 5S es la mas apropiada para cumplir con

los objetivos deseados.
6.1 Andlisis del Area de trabajo.

Al realizar el primer contacto con el laboratorio de Opciones Técnicas del CCH de
Naucalpan, asi como la obtencién de evidencia fotogréafica del lugar de trabajo, se
identifico, en primer lugar, la distribucidbn de éareas junto con los materiales

almacenados en cada una.
6.1.1 Estructura organizacional del Laboratorio de Opciones Técnicas.

El laboratorio de opciones técnicas del CCH Naucalpan se encuentra dividido en

dos areas: Area de ensefianza y Area de almacenamiento de materiales.

- El area de ensefianza es el area mas amplia la cual, cuenta con
mesas y bancos para los alumnos, ademas de contar con tarjas para
el lavado de material; se cuenta con un pizarrén blanco, una repisa
con materiales de laboratorio y una autoclave para esterilizar
material; se ubican cinco gavetas que almacenan materiales y
reactivos, y finalmente se encuentran equipos, gradillas y demas
materiales, asi como algunos carteles, como se muestra en las

figuras 8y 9:
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Figura 9. Area de Ensefianza. Laboratorio de Opciones Técnicas CCH Naucalpan
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- El area de almacenamiento es la area mas pequefia, en donde se
almacenan todos los documentos, trabajos, libros, cuadernos de
trabajo de los docentes y alumnos; se cuenta con cuatro estantes,
donde se almacenan cosas personales, materiales de trabajo,
equipos, reactivos, documentos y materiales de vidrio; por encima de
los estantes se almacenan cajas con materiales de vidrio, algunos
trabajos hechos por los alumnos, cajas con documentacién vy libros;
se encuentra una tarja para lavado de material y debajo de esta, el
material de lavado, y finalmente se encuentran batas de profesores,

y batas disponibles para los alumnos, como se muestra en las

siguientes figuras (10 y 11):

Figura 10. Area de Almacenamiento. Laboratorio de Opciones Técnicas CCH Naucalpan
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Figura 11. Area de almacenamiento. Laboratorio de Opciones Técnicas CCH Naucalpan

Con lo anterior se puede decir que el laboratorio de Opciones Técnicas no cuenta
con ningun tipo de orden y limpieza al llevar a cabo las actividades tedricas y
experimentales dentro del area de trabajo. A su vez, ningin docente cuenta con
un area destinada para sus documentos o0 cosas personales, asi mismo, ninguno
de ellos tiene una responsabilidad asignada para mantener los materiales limpios
y en su lugar; los alumnos no son inculcados a mantener el orden y limpieza
dentro del area de trabajo, por lo tanto, las dos areas fueron categorizadas como
zonas de riesgo para los alumnos y docentes que se encuentren realizando

cualquier tipo de actividad.

Al obtener los resultados de la organizacion del Laboratorio de Opciones técnicas,
las areas de oportunidades de mejora que se identificaron en el area de

ensefianza y en el area de almacenamiento fueron:
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- La mejora de la ubicacion de los materiales, reactivos y equipos de acuerdo
con el uso frecuente de cada uno.

- Lalimpieza en materiales y equipos.

- La orientacién a los alumnos sobre la organizacion y limpieza de materiales
y equipos.

- Ordenar el inventario del laboratorio.

- La organizacion de los reactivos.

6.2 Aplicacion del Diagnostico

Se realizd un diagndstico por medio de listas de inspeccion 5°S que a continuacion

se presentan:

Tabla 2. Lista de Verificacion 5’s: Seiri. Clasificacion

Aspectos por evaluar Nivel de Observaciones
cumplimiento
delOal5
Se encuentran libres los espacios 2 El pasillo se encuentra estrecho
de transito. por la cantidad de materiales.
El espacio es organizado al maximo 0 No se encuentran areas definidas.
en el area de trabajo.
Las mesas y cajones se encuentran 1 Existe un gran numero de articulos
libres de elementos y documentos innecesarios.
innecesarios.
Se desechan cosas inutiles 0 No hay desechos constantes, todo
constantemente. se almacena.
El espacio de trabajo se encuentra 1 El material innecesario acumulado
libre de material que obstruye el impide un buen desarrollo de
desarrollo de las actividades de actividades experimentales.
lugar de trabajo.
El mobiliario se encuentra en 4 Existen mobiliarios que no estan
buenas condiciones. en buenas condiciones.
Total 8
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Tabla 3. Lista de Verificacion 5’s: Seiton. Organizacién

Aspectos por evaluar

Se encuentra rapidamente el
material para realizar las practicas
de laboratorio.

Cada material cuenta con un lugar
definido.

Los materiales, reactivos y equipos

estdn almacenados en estantes o
gavetas disponibles.

Las rutas de evacuacion 'y
extintores estan sefaladas.

Total

Tabla 4. Lista de Verificacion 5’s: Seiso. Limpieza

Aspectos por evaluar

El area de trabajo se encuentra
limpio y libre de polvo.

Los materiales estdn almacenados
de manera limpia y ordenada.

Al finalizar las practicas se
establece un tiempo de limpieza y
acomodo de material.

Los equipos de trabajo se
encuentran limpios y en
mantenimientos.

Total

Nivel de
cumplimiento
delOal5

2

Nivel de
cumplimiento
delOal5

4

10

Observaciones

El tiempo de busqueda de
material sobrepasa el tiempo
designado por los profesores.

No se logra distinguir cada lugar
destinado, y en los que si, no se
respeta el area asignada.

Existen materiales, reactivos y
equipos que no estan
almacenados debido al poco
espacio que hay en las gavetas o
estantes.

No existe ningun sefialamiento

Observaciones

Casi siempre se mantiene limpio
el area de trabajo.

Los materiales y estantes se
encuentran llenos de polvo.

En algunas ocasiones se
establece un tiempo de limpieza,
pero no se almacena nuevamente
el material.

No se realiza un mantenimiento a
los equipos, algunos equipos no
funcionan de manera adecuada.
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Tabla 5. Lista de Verificacion 5’s: Seiketsu. Estandarizacion

Aspectos por evaluar

Se puede diferenciar a simple
vista el lugar designado para cada
material.

Se cuenta con algun tipo de
clasificacion para los materiales
que se utilizan.

Se identifica facilmente cuando un
material, equipo o mobiliario no
esta en funcionamiento.

Cada Alumno o Profesor limpia el
lugar de trabajo.

Total

Nivel de
cumplimiento
del0al 5

1

Observaciones

No se diferencia a simple vista

Son muy pocos los materiales

clasificados

No hay una identificacion

No se realiza constantemente

Se realiz6 la sumatoria del puntaje obtenido en cada S evaluada, y los resultados

se muestran en la tabla 6.

Tabla 6. Resultado general de listas de verificacién

Resultado
Seiri 8
Seiton 5
Seiso 10
seiketsu 6
Total: 29

Resultado esperado: 90
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Estos resultados permitieron evaluar la situacion en la que se encontraba el

laboratorio de Opciones Técnicas por medio del siguiente célculo:

o Calculo de porcentaje de cumplimiento de las 5’s:

29x100

%0 32 Porcentaje: 32%

El porcentaje descrito, mostro la eficiencia del Laboratorio de Opciones Técnicas
de acuerdo a los requisitos de la metodologia “5s”, en el cual, al obtener un
resultado de 32%, y al realizar la comparacion en base al manual CESIC (Centro
de Sistemas de calidad del Instituto tecnolégico de Sonora), el Laboratorio de
Opciones Técnicas no cumple con las especificaciones de la metodologia, ya que
para poder tener un cumplimiento parcial o total, se requiere de un porcentaje

mayor al 75% (Ver Figura 6).

Asi mismo, para la determinacion de problemas existentes en el Laboratorio, se
procedié a platicar con cada uno de los docentes y con algunos alumnos de
diferentes grupos; una alumna de la opcién técnica de Analisis Clinicos comento al
respecto: “Es muy incémodo intentar acceder al laboratorio ya que no cabemos,
todo estd sucio, nos estorbamos entre si y a la vez tenemos que ser mas
cuidadosos debido a que hay una mayor probabilidad de tirar algun objeto.
También es pesado tener que buscar el material en todos los cajones porque no
existe algun orden y a su vez, la mayoria de los instrumentos necesarios estan
sucios y/o en malas condiciones. Tenia nocién de donde encontrar algunos
materiales, pero a veces el material disponible en los lugares conocidos se
agotaba o estaba maltratado y habia que buscar en todos los demas lugares, asi
gue reconocer la ubicacion no servia de nada. Se pierde demasiado tiempo al
sacar el material al iniciar las practicas, porque tenemos que buscar por todo el
laboratorio, ademas que, si necesitamos algo de urgencia, se tiene que realizar de
nuevo la busqueda y eso a veces afectaba incluso los resultados de nuestras

practicas. Se realiza limpieza de material cada practica, sin embargo, en diversas
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ocasiones encontramos frecuentemente material muy sucio, del que es notable la

falta de limpieza desde hace semanas inclusive.”

Con lo anteriormente mencionado, se logré tener una nocién de los problemas

gue se presentaban durante el semestre los cuales son descritos a continuacion:

e Problemas de almacenamiento

Estadisticamente la causa de muchos accidentes de un laboratorio se debe a un

inapropiado almacenaje de los reactivos y materiales que se manejan. (Santos &

Cruz, 2002)

A continuacion, en la tabla 7 se muestran los problemas de almacenamiento

detectados en el laboratorio de Opciones Técnicas.

Tabla 7. Problemas de almacenamiento

Problema

Descripcion

Almacenamiento
reactivos

de

- Los reactivos requeridos se tomaron de su lugar de almacenaje y al término
de su uso, no fueron colocados en sus areas designadas.
- Algunos frascos y botellas han perdido su etiqueta o es ilegible.

- No existe algun tipo de almacenaje para los reactivos.

Almacenamiento de
material

- Los materiales se encontraban almacenados en cualquier espacio disponible.
-Los materiales de vidrio no tenian alguna organizacion en los estantes y se
encontraban sucios.

- Los cajones de las gavetas estaban desordenados y mezclados con otro tipo
de material.

- Las cosas personales de cada profesor se encontraban almacenados junto
con los materiales.

- Al finalizar el uso de los materiales no se colocaban en su lugar destinado

Almacenamiento de
equipos

- No habia un lugar especifico para todos los equipos.

- Algunos equipos no estaban en funcionando.

- Los equipos no se encontraban almacenados en lugares seguros.

- Algunos equipos se encontraban almacenados cerca de reactivos u otro tipo

de material.

Almacenamiento de
cosas personales

- No se contaba con un sitio especifico para almacenar las cosas
personales de cada docente.

- Los trabajos solicitados a los alumnos eran almacenados en cualquier
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sitio.
— Documentos personales, libros, cuadernos de trabajo de los alumnos,
trabajos finales, etc., eran almacenados en cajas, o0 sobre las mesas en

el area de almacenamiento.

Todos estos problemas provocaban que el pequefio espacio con el que se
contaba en el laboratorio de opciones técnicas se encontrara sin algun orden y
generando la disminucion de espacio entre pasillos, teniendo asi una zona de

riesgo para los alumnos.
e Problemas de actualizacion de inventarios

Un inventario es una de las necesidades requeridas en cualquier laboratorio, ya
gue este puede ayudar a prevenir accidentes. Un inventario es un listado de las
sustancias quimicas, materiales o equipos dentro de un laboratorio, las principales

ventajas de un inventario son: brindar seguridad y ahorros econémicos.

El laboratorio de opciones técnicas contaba con un inventario, sin embargo, no
habia sido actualizado por un periodo largo de tiempo debido a no tener un orden
y a su vez tener todo almacenado en diferentes sitios, por lo que no se sabia
exactamente con qué tipo de material contaba el laboratorio; tampoco se conocia
la cantidad exacta de los materiales existentes, lo que ocasionaba que los
docentes siguieran solicitando material cada semestre, y esto en su momento

generaba la disminucion de espacios para almacenar material.
« Problemas de organizacion de practicas experimentales

La realizacion de practicas experimentales es uno de los aspectos fundamentales
en el proceso de ensefianza y aprendizaje de los alumnos, debido a la aplicacién
tedrica, asi como el desarrollo de ciertas habilidades y aptitudes que en un futuro

seran utilizadas.

Aun cuando los docentes realizaban un plan de trabajo en base a las actividades

practicas, durante las sesiones experimentales se observaron algunos problemas
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debido a la falta de organizacion de los materiales y equipos, por lo tanto, los

problemas detectados por falta de organizacién fueron:

Los profesores buscaban todo el material debido a que los alumnos no
tenian conocimiento de la ubicacion.

Debido a que los materiales no estaban organizados, se tenia que sacar
todo el material almacenado para poder localizar el necesario para realizar
la sesion experimental.

Al no estar acomodados los materiales en los estantes, al momento de
abrirlos, estos se caian o se salian de sus bolsas originales, provocando
gue el material estuviera sucio.

Al haber un espacio reducido en los pasillos, era dificil desplazarse por todo
el laboratorio.

Las cosas personales de los alumnos se encontraban sobre las mesas o
eran colocadas en el piso, reduciendo aun mas el espacio disponible de los
pasillos y generando un ambiente peligroso para alumnos y docentes.

6.3 Plan de Actividades

Una vez efectuado el analisis y al detectar los problemas en el Laboratorio de

Opciones Técnicas, se procedi6 al disefio de un plan de actividades para lograr la

correcta implementacion de las 5S, la cual se aplicé de la misma manera para las

dos areas.

6.4 Implementacion de la herramienta 5S

6.4.1 Clasificacion

Para poder implementar la clasificacion en el Laboratorio de Opciones Técnicas,

se realizd una lista de elementos innecesarios dentro de las areas de ensefianza y

almacenamiento, asi como de los pasillos que obstruian el paso.

Para el reconocimiento y clasificacion de los elementos innecesarios, fue

necesario asignar tareas para las personas involucradas:

Tesista: Fue la encargada de realizar un listado con todos los equipos,

materiales, reactivos y objetos que se encontraban en las diferentes areas,

44



basado en el inventario al principio del semestre, proporcionada por el
Coordinador de Opciones Técnicas.

« Docentes: Una vez terminada la lista, se les encomend¢ la tarea de asignar
cada objeto para una disposicién preliminar para tomar accion sobre los
elementos que son de utilidad para cada uno.

« Coordinador de Opciones Técnicas: Fue el encargado de supervisar el
seguimiento al cumplimiento de las tareas, asi como determinar la

disposicion final de los elementos innecesarios.

La implementacion de la primera S dio inicio con la separacion de los elementos
innecesarios de los necesarios, ubicandolos en un sitio especifico temporal. Los
equipos u objetos que por tamafio o peso no podian ser transportados, se dejo en

Su mismo sitio, pero con algun sefialamiento.

A continuacion, se colocara en las tablas 8 y 9 un listado de equipos, materiales y
otros elementos innecesarios con su cantidad existente y su disposicion

preliminar.

Tabla 8. Disposicién preliminar en el area de ensefianza

Objeto Cantidad Justificacion Disposicion
preliminar
Telas de asbesto 4 Se encontraban rotas Eliminar de sitio
de trabajo
Reactivos sin 10 Todo reactivo debe tener su Eliminar de area
etiqueta etiqueta perfectamente
identificable
Gradillas 15 Deben estar en un lugar mas = Cambiar de area
amplio
Mecheros 15 Descompuestos y/o rotos Eliminar de area
Centrifuga 2 Descompuesta Verificar estado/
eliminar de area
Reactivos por 10 Deben estar en las Eliminar de area
defecto de condiciones adecuadas para
conservacion Su uso
Carteles 5 No deben obstaculizar la Eliminar de &rea
visualizaciéon
Soporte universal 10 Deben estar almacenados en = Cambiar de area
un lugar mas seguro
Reactivos sin uso 20 Deben liberar espacios Eliminar de area
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Figura 13. Centrifuga descompuesta. Laboratorio de Opciones Técnicas CCH Naucalpan
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Tabla 9. Disposicion preliminar en el area de almacenamiento

Objeto Cantidad

Microscopios 3
Embudos de Vidrio 4
Vasos de precipitado 5
Refrigerantes 9
Probetas 3
Buretas 4

Archivos Personales Incontables
Libros de apoyo académico 50
Alimentos 10
Refrigerador 1

Justificacion

Se encuentran
descompuestos
Se encuentran
rotos
Se encuentran
rotos
No son de utilidad

Se encuentran
rotas

Se encuentran
rotas

Obstruccioén en el

area de trabajo

Reduccién de

espacio en los

pasillos

Riesgo para la
salud

Se encuentra

descompuesto

Disposicion
preliminar
Verificar estado
Eliminar de area

Eliminar de area

Eliminar de area
Verificar estado

Verificar estado
Eliminar de area

Cambiar de area

Eliminar de area

Verificar estado

Una vez identificados los elementos innecesarios, se llevd a cabo una platica con

los docentes para poder evaluar cada objeto identificado. Esta evaluacion fue

objetiva al momento de tomar una decision sobre los materiales, esto permitié la

asignacion de una disposicion final, la cual se describe en las tablas 10 y 11:

Tabla 10. Disposicién final en area de ensefianza

Objeto
Telas de asbesto
Reactivos sin etiqueta
Gradillas
Mecheros
Centrifuga
Reactivos por defecto de conservacion
Carteles
Soporte universal

Reactivos sin uso

Cantidad
4
10
15
15
2
10
5
10
20

Disposicion final
Basura Municipal
Laboratorio Central
Ordenar
Ordenar
Almacén temporal
Laboratorio central
Basura municipal
Ordenar

Laboratorio Central
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Tabla 11. Disposicion final en el area de almacenamiento

Objeto Cantidad Disposicion final
Microscopios 3 Almacenamiento temporal
Embudos de vidrio 4 Basura Municipal
Vasos de pp 5 Basura Municipal
Refrigerantes 9 Donacion a laboratorios
curriculares
Probetas 3 Ordenar
Buretas 4 Ordenar
Archivos personales Incontables  Reciclaje/ Basura municipal
Libros de apoyo académico 50 Ordenar
Alimentos 10 Basura municipal
Refrigerador 1 Almacenamiento temporal

El resumen de la disposicion final de los elementos innecesarios se presenta en la
tabla 12:

Tabla 12. Resumen de disposicion final

Elementos con destino a basura municipal 28

Elementos en laboratorio central 40
Elementos en almacenamiento temporal 6
Elementos Ordenados 97
6.4.2 Orden

Al finalizar la clasificacién en el laboratorio de Opciones técnicas y al retirar los
elementos innecesarios, se procedié a implementar la segunda S: Ordenar los
elementos del area, de tal forma que todos puedan identificar su sitio para hacer
uso y devolucion al lugar adecuado.

Una vez que se implementé la primera S, el laboratorio contaba con un espacio
mas amplio, sin embargo, el material restante debia ser acomodado en un lugar
destinado.

Para llevar a cabo la segunda S se realizé un nuevo croquis del laboratorio, con la

finalidad de que todo quedara almacenado segun las caracteristicas de los
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materiales y reactivos para su localizacion rapida, asi como observar el laboratorio

de manera amplia, para ello se tomé en cuenta los siguientes criterios:

- Frecuencia

de Uso

- De acuerdo con su funcién

- Por material o reactivo

ik

Area de Lav do‘{ ‘B ‘
deMaterial[I

Area de !
Ensenanza'\

Reactivos

Reactivos en

—

Material de Vidrio

Equipos e

InstrumentosGeneral Frigobar

Area de

Almacenamiento Lockers

Figura 14. Croquis del Laboratorio de Opciones Técnicas de CCH plantel Naucalpan. 2018
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Una vez destinado un lugar para cada cosa, fueron colocarlos en sus respectivos

lugares, para lo cual se llevo a cabo lo siguiente:
- Reactivos:

Los reactivos fueron agrupados de acuerdo con su color de almacenaje
proporcionado por su ficha de seguridad, la cual estd basada en la Norma Oficial
Mexicana NOM-018-STPS-2000 “Sistema para la Identificacion y comunicacion de
peligros y riesgos por sustancias quimicas y peligrosas en los centros de trabajo”,
qgue aplica en todos los centros de trabajo en los que se manejen o almacenen

sustancias quimicas peligrosas.
El codigo de colores consiste en lo siguiente:

e Rojo: Reactivos Inflamables. Se almacenan reactivos con riesgo de
inflamacion o sustancias quimicas que presenten riesgo de incendio.

o Amarillo: Reactivos Oxidantes. Se almacenan reactivos con riesgo de
oxidacion y reactividad o sustancias quimicas que pueden reaccionar
violentamente con el aire, agua u otras condiciones o productos quimicos.

o Blanco: Reactivos Corrosivos. Se almacenan reactivos que al contacto con
un objeto produce deterioro o destruccion ya sea parcial o completa.

e Azul: Toxico. Se almacenan reactivos y soluciones quimicas con riesgo
para la salud, por medio de inhalacion, ingestion o absorcién a través de la
piel.

e Verde: No peligroso. Se almacenan reactivos que no causan un riesgo

importante para ser clasificado en alguno de los grupos anteriores.

Para poder clasificar los reactivos, fue necesario obtener su hoja de seguridad

para identificar el color de almacenaje.

Después de la aplicacion de la primera S, los reactivos que eran necesarios para
las sesiones experimentales fueron agrupados de acuerdo con su color
identificado para posteriormente colocarlos en gavetas especificas para su
identificacion.

Como resultado se obtuvieron las siguientes imagenes:
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Figura 15. Gavetas de reactivos vacia

Figura 16. Reactivos antes de ser clasificados por color (Archivo del Autor)
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Figura 18. Reactivos después de ser clasificados por color
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- Estantes

En el laboratorio de opciones técnicas se encontraban 4 estantes con diferentes
elementos almacenados: Vidrio, equipos e instrumentos, material para practicas
de laboratorio especificamente para andlisis clinicos y banco de sangre, y algunos
elementos personales de cada profesor. Para lograr la organizacion en cada
estante, fue necesario vaciar cada estante y acomodar los elementos y materiales
que se encontraban almacenados ahi, de tal forma que estuvieran acomodados
por tipo de material, frecuencia de uso y espacio disponible.

Figura 19. Estante antes y después de ser ordenado.
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- Equipos e instrumentos

Los equipos e instrumentos no contaban con algun lugar destinado para su
almacenamiento y se encontraban acumulados en algun lugar disponible; sin
embargo, algunos equipos se encontraban cerca de las tarjas, lejos del lugar de
trabajo o en lugares peligrosos para los alumnos, por lo tanto, se les asignd un
lugar especifico para todos los equipos, de tal manera que estuvieran al alcance

de los alumnos y profesores y que no corrieran algun riesgo de deteriorarse.

Figura 20. Equipos antes y después de ser almacenados
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Al finalizar la asignacién de lugares, se procedié a la implementacion de la
estrategia de letreros y etiquetas, para distinguir las areas especias, asi como los
lugares designados para cada material, equipo o reactivo, con el fin de localizar de
manera rapida las herramientas necesarias para llevar a cabo las sesiones

experimentales.
Para poder implementar esta herramienta, se utilizaron 2 tipos de letreros:

- Asignacion de lugar: ayuda a la orientacion de los de equipos e
instrumentos, area de lavado de material, entre otros.

- Asignacién de material: indica el tipo de material va en ese lugar

especifico.

Figura 22. Implementacion de Sefialamientos de equipos

= B
Analisis
Clinicos

Figura 23. Implementacion de etiquetas en material almacenado en cajas y bolsas
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6.4.3 Limpieza

La limpieza es el tercer pilar de las 5S, un componente que implica retirar de los
lugares de trabajo el polvo, pintura y cualquier otro tipo de suciedad. Se define la

limpieza como “mantener todo barrido o limpio” (Lépez, 2006).

Para la implementacién de la limpieza en el laboratorio de analisis clinicos, se
necesitd de la participacion de alumnos, docentes y tesista, a los cuales se les
asigno tareas distintas, asi como el material necesario para poder llevarlo a cabo.

La estrategia consta de los siguientes tipos de limpieza:

- Limpieza general de cada area: esta limpieza fue realizada al
finalizar la implementacién de la 1S. Se procedioé a remover el polvo,
restos de vidrio y basura en general de los estantes y cajones; a su
vez, antes de implementar la 2S, se lavo el material de vidrio, se
limpiaron los equipos y el resto de material que estaba lleno de
polvo.

- Limpieza diaria: se realizé por parte de los alumnos al limpiar sus
mesas de trabajo, asi como retirar la basura generada en los botes.

- Limpieza cada préactica: esta limpieza consistio en desinfectar las
mesas de trabajo antes de realizar el trabajo experimental. Al
finalizar la préactica, los alumnos disponian un tiempo para lavar el
material utilizado en clase.

- Limpieza al finalizar el semestre: fue una tarea asignada para
algunos docentes, quienes limpiaron y dieron mantenimiento a los

equipos e instrumentos.

Al término de la implementacion de las 3S, se realiz6 un nuevo diagndéstico por
medio de las listas de inspeccién que se utilizé al inicio de la implementacion,

obteniendo los siguientes resultados:
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Tabla 13. Lista de Verificacion 5’s: Seiri. Clasificacion

Aspectos por evaluar

Se encuentran libres los espacios de
transito.

El espacio es organizado al maximo en
el area de trabajo.

Las mesas y cajones se encuentran
libres de elementos y documentos

innecesarios.
Se desechan

constantemente.

El espacio de trabajo se encuentra libre
de material que obstruye el desarrollo
de las actividades de lugar de trabajo.

cosas inutiles

El mobiliario se encuentra en buenas
condiciones.

Total

Tabla 14. Lista de Verificacion 5’s

Aspectos por evaluar

Se encuentra rapidamente el material
para realizar las préacticas de
laboratorio.

Cada material cuenta con un lugar
definido.

Los materiales, reactivos y equipos
estan almacenados en estantes o
gavetas disponibles.

Las rutas de evacuacion y extintores
estan sefialadas.

Total

Nivel de
cumplimiento
delOal5

5

5

29

Observaciones

Los pasillos se encuentran libres y se
puede caminar sin problema.

Se logra distinguir cada é&rea del
laboratorio y todo se encuentra en su
lugar

No se observa ningun elemento
innecesario en el laboratorio.

Se desecha constantemente los
elementos innecesarios.

No se encuentra materiales que
impidan las actividades practicas.

Existen mobiliarios que no estan en
buenas condiciones.

: Seiton. Organizacion

Nivel de
cumplimiento
delOal5

5

19

Observaciones

Los materiales son encontrados de
manera rapida y sencilla.

Se logra identificar el lugar asignado
para cada material disponible.

Cada material, reactivo y equipo
cuenta con un lugar asignado y
disponible.

Se logra identificar  algunos

sefalamientos.
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Tabla 15. Lista de Verificacion 5’s: Seiso. Limpieza

Aspectos por evaluar
El area de trabajo se encuentra limpio y
libre de polvo.

Los materiales estan almacenados de
manera limpia y ordenada.

Al finalizar las préacticas se establece
un tiempo de limpieza y acomodo de
material.

Los equipos de trabajo se encuentran
limpios y en mantenimientos.

Total

Nivel de
cumplimiento
del0Oal5
5

19

Observaciones

Se realiza una limpieza diaria del
area de trabajo.

Los materiales y estantes se
encuentran libres de polvo.

Se realiza limpieza de material al
finalizar las practicas, y al estar
secos, se almacenan en sus
respectivos lugares.

Los equipos se encuentran libres de
polvo y se comienza a dar un
mantenimiento.

Tabla 16. Lista de Verificacion 5’s: Seiketsu. Estandarizacion

Aspectos por evaluar

Se puede diferenciar a simple vista el
lugar designado para cada material.

Se cuenta con algun tipo de
clasificacion para los materiales que
se utilizan.

Se identifica facilmente cuando un
material, equipo o mobiliario no esta
en funcionamiento.

Cada Alumno o Profesor limpia el
lugar de trabajo.

Total

Nivel de
cumplimiento
delOal5
5

19

Observaciones

Se logra diferenciar a simple vista el

lugar designado para el material y
equipos.

Los materiales se encuentran
clasificados.

Se logra identificar los materiales que no
se encuentran funcionando.

Los alumnos y docentes participan en el
trabajo de limpieza.

Se realiz6 la sumatoria del puntaje obtenido en cada S evaluada, y los resultados

se muestran en la tabla 17.
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Tabla 17. Resultado general de listas de verificacién

Resultado
Seiri 29
Seiton 19
Seiso 19
seiketsu 19
Total: 86

Resultado esperado: 90

Una vez obtenido el resultado, se realiza el calculo para evaluar la situacion final

del laboratorio de Opciones Técnicas por medio del siguiente célculo:

o Calculo de porcentaje:

86x100 _
90

95 Porcentaje: 95.5%

Al comparar el resultado del 95.5% con el manual CESIC (Centro de Sistemas de
calidad del Instituto tecnoldgico de Sonora), se concluye que el Laboratorio de
Opciones Técnicas cumple con las especificaciones de la metodologia (Ver Figura
6). A continuaciéon, se presentan algunas imagenes que reflejan lo mencionado

anteriormente.
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Figura 24. Area de Almacenamiento antes y después.
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Figura 25. Area de Equipos e Instrumentos antes y después.
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Figura 26. Area de Lavado de material antes y después
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Figura 27. Area de Ensefianza antes y después
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AL

Figura 28. Almacenamiento de material de vidrio antes y después




e

Figura 29. Almacenamiento de material en estante antes y después
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Es por ello que, para poder mantener la metodologia aplicada, se realizan algunas

recomendaciones que a continuacion se presentan.
6.4.4 Recomendaciones

Debido a que la implementacion de Estandarizacion y Disciplina (4 y 5 S) son
herramientas que no se consideran como una actividad, sino como una condicion
0 estado estandarizado, la aplicacion se lleva a cabo en cierto tiempo
especifico. Por lo tanto, hacemos algunas recomendaciones para poder mantener
las 3S anteriormente implementadas, asi como poner en funcionamiento la
estandarizacion y disciplina en el laboratorio de opciones técnicas. Las actividades

para mantener las tres primeras S constaran de lo siguiente:

Realizar supervisiones por medio de encuestas para una evaluacién constante,
estas encuestas seran contestadas por los docentes y alumnos que cursen el
laboratorio de opciones técnicas, y sera contestada al inicio y al final del semestre
para hacer una evaluacién cualitativa para saber si existe el cumplimiento de la

herramienta 5s (Ver anexo No. 1 Encuesta al inicio y final del semestre)

Para poder monitorear el mantenimiento de equipos, se realizé un formato donde

se registrara la limpieza y el cuidado diario (Ver anexos No. 2 al 6)

El siguiente paso después de asignar actividades para el mantenimiento de las 3
primeras S, es la asignacién de un responsable, el cual se encargard de
supervisar las actividades anteriormente mencionadas. Para esta asignacion se
sugiere que el coordinador de Opciones Técnicas sea el encargado de supervisar

de que las actividades seran llevadas a cabo.

Una vez que fue asignado el responsable, se recomienda al responsable dar una
capacitacion a los docentes para prevenir un deterioro en las actividades
designadas, y asi poder mantener las 3S de manera regular, lo que conllevaria a

la implementacion de ultima S: Disciplina.

La disciplina hace énfasis en realizar un habito de mantenimiento correcto de las
actividades y procedimientos designados para promover la participacion de los

docentes y alumnos involucrados. Por lo tanto, se propone implementar la
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estrategia de imagenes detallando el “antes” y el “después” de la implementacién

de la herramienta 5S (Ver Figuras 24-29).

Finalmente se invita a los docentes y alumnos a continuar con la metodologia
como inicio de proceso de mejora continua en el laboratorio de Opciones Técnicas
y de ser posible, solicitar a las autoridades de la Institucion el apoyo con personal
de intendencia asi como laboratoristas para poder sustentar la metodologia

implementada.
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7. CONCLUSIONES

Se logré definir los problemas en el area de ensefianza y de almacenamiento que
provocaban un lugar de riesgo para los alumnos y docentes, lo que a su vez
generaba un retraso al momento de realizar las practicas de laboratorio, los cuales

fueron disminuidos.

Se determind el porcentaje inicial de cumplimiento de la metodologia 5S
obteniendo un resultado del 32%, por lo que el Laboratorio de Opciones Técnicas
no cumple con las especificaciones. Por lo que, al finalizar la implementacion de la
metodologia se obtuvo un resultado satisfactorio al encontrar un cumplimiento de
95.5 %.

Se identificaron los elementos innecesarios de los necesarios a los cuales se les
dio un destino final, con el propédsito de obtener mas espacio en el area de
ensefianza y almacenamiento y asi evitar cualquier tipo de accidente hacia

alumnos y docentes y que a su vez.

Los reactivos, materiales y equipos e instrumentos fueron almacenados de
manera limpia en un lugar especifico, utilizando etiquetas para facilitar la ubicacion

y evitar colocarlos en lugares distintos.

Se actualiz6 el inventario del material del laboratorio de Opciones técnicas, lo que
permiti6 que los docentes tuvieran conocimiento de la cantidad de material
existente y asi evitar solicitar material cada semestre, ocasionando la disminucion

de los gastos al semestre.

La implementacion de la metodologia 5S aplicada en el Laboratorio de Opciones
Técnicas permitié que se obtuvieran resultados favorables al generar un ambiente
de trabajo con condiciones éptimas en las sesiones experimentales, de manera

limpia y ordenada.
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9. ANEXOS

Anexo 1. Encuesta al inicio y final del semestre.

SIEMPRE

CASI
SIEMPRE

NUNCA

¢,Puedes caminar libremente por los pasillos?

¢, Se pierde tiempo al sacar material para realizar

las sesiones experimentales?

¢ Sabes donde se ubica todo el material?

¢ Todos los equipos funcionan a la perfeccion?

¢ Se realiza limpieza de material al finalizar las

sesiones experimentales?

Una vez limpio y seco el material utilizado, ¢se

almacenaba en sus respectivos sitios?
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Anexo 2. Registro de Mantenimiento de Centrifuga

MES / ANO:
DIARI O

DIAS

LIMPIEZA CON CLORO POR DENTRO Y FUERA

REVISION DE VACIADO COMPLETO

FUNCIONAMIENTO CORRECTO POR 30 SEGUNDOS

ELIMINACION DE RUIDOS EXTRANOS

CERRADO CORRECTO DE TAPA

REALIZO
SUPERVISO
MES / ANO:
DIARI O
DIAS 1 (2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 |10|11(12 |13 |14 |15|16 |17 |18 |19
LIMPIEZA CON CLORO POR DENTRO Y
FUERA

REVISION DE VACIADO COMPLETO

FUNCIONAMIENTO CORRECTO POR 30
SEGUNDOS

ELIMINACION DE RUIDOS EXTRANOS

CERRADO CORRECTO DE TAPA

REALIZO

SUPERVISO

RESPONSABLE:
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Anexo 3. Registro de Mantenimiento de Balanzas

MES / ANO:
DIARI O
DIAS 5 16 |7 |8 |9 10 (11 (1213 |14 (15|16 |17 (181920 (21|22 |23 |24 |25|26 |27 (28|29 |30 |31
TARAJE (LLEVAR A 0)
REVISION DE BALANCE
LIMPIEZA EXTERNA
REALIZO
SUPERVISO
MES / ANO:
DIARI O
5 16 |7 |8 |9 1011 (1213 |14 (15|16 |17 (18|19 |20 (21|22 |23 (2425|126 |27 (28|29 |30 |31

DIAS

TARAJE (LLEVAR A 0)

REVISION DE BALANCE

LIMPIEZA EXTERNA

REALIZO

SUPERVISO

RESPONSABLE:
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MES / ANO:

Anexo 4. Registro de Mantenimiento de Microscopios

D

Il AR

O

DIAS

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

REVISAR LA CORRECTA ILUMINACION

REVISAR LA PLATINA

REVISAR EL DIAFRAGMA

REVISION DE LOS OBJETIVOS Y SU
NUM.

LIMPIEZA DE LOS OBJETIVOS

REALIZO

SUPERVISO

MES / ANO:

D

Il AR

@)

DIAS

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

REVISAR LA CORRECTA ILUMINACION

REVISAR LA PLATINA

REVISAR EL DIAFRAGMA

REVISION DE LOS OBJETIVOS Y SU
NUM.

LIMPIEZA DE LOS OBJETIVOS

REALIZO

SUPERVISO

RESPONSABLE:
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MES / ANO:

Anexo 5. Registro de Mantenimiento de Bafios Maria

D

Il AR

O

DIAS

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

LIMPIEZA EXTERIOR

REVISION DE VACIADO COMPLETO

FUNCIONAMIENTO CORRECTO NO
MAYOR A 37° C

ELIMINACION DE RUIDOS EXTRANOS

CERRADO CORRECTO DE TAPA

REALIZO

SUPERVISO

MES / ANO:

D

Il AR

O

DIAS

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

LIMPIEZA CON CLORO POR DENTRO Y
FUERA

REVISION DE VACIADO COMPLETO

FUNCIONAMIENTO CORRECTO NO
MAYOR A 37°C

ELIMINACION DE RUIDOS EXTRANOS

CERRADO CORRECTO DE TAPA

REALIZO

SUPERVISO

RESPONSABLE:
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