
Capítulo 3: Propuestas 

Las estaciones con las que se decidió trabajar después del análisis hecho, son mesas 

templado y mesas taller. Estas dos estaciones son manuales y se utilizan herramientas como 

lijadoras, pulidoras y taladros. 

A continuación se presenta la distribución de planta de Cristalerías México S.A. de 

C.V. resaltando en diferentes colores la localización de estas dos estaciones así como sus 

anaqueles de inventario en proceso. (Figura 3.1) 
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Figura 3.1 Distribución de planta resaltando procesos conflictivos. 

Para poder apreciar como lucen actualmente estas estaciones, a continuación se 

muestran fotografías de cada una de ellas. 



 

Figura 3.2 Apariencia actual de “Mesas Taller”. 

En el área de mesas taller, como se puede observar en la Figura 3.2, no se tiene un 

lugar específico para las herramientas. Cuando se necesita alguna de éstas, el operador 

invierte más tiempo en encontrarla que si hubiera una localización adecuada para cada uno 

de los utensilios. 

Como también se observa en ésta fotografía, en los estantes de inventario en 

proceso se encuentran algunos vidrios, pero ninguno de éstos está identificado con el 

número de orden al que pertenece. Es por esto que cuando el operador requiere alguno de 

ellos en específico, invierte mucho tiempo y debe estar seguro que el vidrio que tome sea el 

que corresponde a la orden con la que está trabajando en ese momento. 

 

 



Lo mismo ocurre con la estación de mesas templado ya que, en general, las tareas 

de estas dos estaciones son las mismas y el tipo de herramienta utilizada igual. Como se 

muestra en la Figura 3.3 las mesas empleadas en esta estación son bastante parecidas a las 

del área de mesas taller, con la diferencia que en esta trabaja más personal. 

 

Figura 3.3 Apariencia actual de “Mesas Templado”. 

Como se menciona anteriormente, para comenzar a procesar una pieza en estas 

estaciones, es necesario localizarla primero en los estantes de inventario en proceso y 

después localizar la herramienta necesaria para lograr el trabajo que ésta requiera, debido a 

esto es que se proponen dos estrategias de mejora: 

1. Facilitar la rastreabilidad de las piezas para que el operador las pueda localizar 

rápidamente y comience a procesarlas en un menor tiempo. 

 



2. Implementar la metodología de 5 S’s de tal forma que el tiempo de preparación 

de las herramientas se reduzca. 

3.1 Facilitar Rastreabilidad.  

La rastreabilidad de piezas implica que el operador sea capaz de localizar cualquier 

pieza en poco tiempo para llevarla a su estación de trabajo y procesarla. En el caso de las 

estaciones que se pretenden mejorar, cada una tiene su propio anaquel de inventario en 

proceso, el problema es que en este anaquel no hay un orden y resulta complicado para el 

operador encontrar la pieza con la que debe trabajar. 

Es por esta razón que se propone que cada una de las piezas lleve pegada una copia 

de la orden de producción foliada de tal manera que si se requiere procesar alguna pieza de 

cualquier orden sea fácil reconocerla y el operador no tenga que  recurrir a medirla para 

compararla contra las especificaciones y, así, estar seguro que esa pieza es la que necesita. 

Una vez que el operador ya localizó la pieza que va a procesar, es necesario que éste 

comience lo más rápido posible, siendo esto improbable si tiene que encontrar las 

herramientas necesarias dentro de una caja o debajo de la mesa, razón suficiente para que se 

aplique la metodología 5 S’s y que cada utensilio de trabajo tenga su lugar y se respete. 

3.2 Metodología 5 S’s 

Esta metodología japonesa propuesta por Toyota pretende modificar las áreas de 

trabajo de tal manera que éstas  estén limpias y organizadas en todo momento, de tal 

manera que el operador se sienta más a gusto al estar trabajando además de acceder con 

mayor facilidad a las herramientas necesarias disminuyendo así, el tiempo de preparación. 



Las 5S’s corresponden a cinco palabras de origen japonés que conforman los pasos 

a desarrollar para obtener un lugar óptimo de trabajo: 

1. Seiri 

2. Seiton 

3. Seiso 

4. Seiketsu 

5. Shitsuke 

Estas  palabras se dividen en dos partes importantes: 

a) Lo que está orientado a las cosas; como las condiciones de trabajo y en general al 

entorno físico.  

1. Seiri (Clasificar). Consiste en dejar en el área solo aquellos objetos y 

herramientas que se requieren para trabajar productivamente.   

2. Seiton (Ordenar). Consiste en organizar los elementos que hemos clasificado 

como necesarios de modo que se puedan encontrar con facilidad. Con esto 

se reduce el tiempo dedicado a buscar herramientas de trabajo, se cuenta con 

áreas limpias y se promueve una cultura de orden. 

3. Seiso (Limpieza). Mantener el área de trabajo limpia. Limpieza significa 

eliminar el polvo y suciedad de todos los elementos del lugar de trabajo.  

 

 

b) Lo que está orientado con uno mismo como persona. 



4. Seiketsu (Estandarizar). La estandarización pretende mantener el estado de 

limpieza y organización alcanzado con la aplicación de las primeras 3's. 

Sugiere observar hábitos como el aseo personal, vestimenta correcta, uso de 

equipo de protección, cumplir con las normas de seguridad, etc. 

5. Shitsuke (Disciplina). El efecto de las cuatro primeras S’s desaparecerá si no 

se cuenta con la disciplina necesaria que ayude a incorporarlos en los hábitos 

diarios; esto significa evitar    que    se    rompan    los   procedimientos   ya 

establecidos. Por esto la disciplina se considera el elemento integrador de las 

otras cuatro S’s. 

Conociendo entonces esta metodología, se propone designar espacios para cada una 

de las herramientas utilizadas en las diferentes estaciones, y que estos espacios se respeten 

de tal manera que si el operador necesita una lija específica, por ejemplo, pueda localizarla 

rápidamente y el tiempo de preparación se reduzca significativamente. 

Para apreciar cómo se propone aplicar esta metodología en las estaciones críticas 

mencionadas anteriormente, en la Figura 3.4 se muestran mejoras al diseño de las mesas 

utilizadas actualmente para este proceso. 

  



 

Figura 3.4 Mejora en el diseño de las mesas actuales. 

Con estas implementaciones hechas al diseño original se pretende que cada 

herramienta tenga su lugar y sea sencillo para el operador localizar lo que requiera en el 

momento necesario. El uso de este tipo de metodologías no requiere de una inversión alta y 

es de gran utilidad cuando se desea reducir tiempo de producción. 
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