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1.0 Objetivo:

Ellobjeiivo princlpal de este trabajo es conocer y resaltar la importancia, las
bases sobre las cuales se fundamenta, asi como los beneficios de la aplicacién e
implementécién de una de las técnicas existentes en las areas de manufactura en ia
busqueda de la mejora continua.

Dada la amplitud y la gran cantidad de técnicas existentes, este trabajo se centrara en dar
a conocer.y resaltar las ventajas que obtendran las empresas al adoptar la filosofia Kaizen
y al mismo tiempo la implementacién de la Técnica conocida como las 5°S, en la
btisqueda de llegar a ser una empresa de Clase Mundial.

Es importante no perder de vista que el objetivo es dar una introduccion a esta
filosofia ya que la amplitud de la misma no podria ser tratada por completo en un solo
trabajo, sin embargo el propdésito es dejar lo mas claro posible l1a esencia de la filosofia
Kaizen y la implementacion de las 5°S en el ambito laboral, resaltando las ventajas que
se pueden obtener al ser aplicados a cualquier clase de empresa e incluso a la vida

personal.

2.0 introduccién:

Desde finales del S. XX, nuestro pais ha estado afrontando cambios importantes,
cada vez que se firma un nuevo tratado comercial 0 que una empresa incrementa su
mercado y mejora su productividad y rentabilidad, se presenta un nuevo reto para las
organizaciones, estos cambios son como sefiales de alerta que indican que es ef momento
de prepararse y evolucionar.

La tendencia actual de las empresas, es obtener una posiciéon competitiva dentro
del mercado, es por ello que deben implementar cambios organizacionales dirigidos a ia
Mejora Continua y sobre todo al logro de la excelencia, teniendo como meta convertirse
en empresas con manufactura de Clase Mundial. !

Actualmente existe una gran cantidad de técnicas aplicadas a las dreas de
manufactura, que contribuyen de una u otra forma al logro de estos objetivos.

Dadas las condiciones actuales de los mercados internacionales, la habilidad para
establecer y llevar a cabo un plan de implementacion de las mismas dentro de las
empresas, ya no se considera un lujo, sino una necesidad para subsistir en este mundo
globalizado.

Estos cambios organizacionales, dirigidos a la mejora continua, deben irradiar a
todos los niveles. El desarrollo de personal capacitado y especializado, puede mejorar la

! Narmnjo, Gerardo. waww. simtec.orgg Sintec, Abrif 2002,




productividad, pero en la actualidad, no basta con eso, es necesario introducir un
compromiso conjunto de participacion que involucre tanto a los niveles directivos como a
los trabajadores. Las dreas de Recursos Humanos necesitan ahora desarrollar un
desempeiio polifuncional en los empleados, que les permita participar e impactar en el
proceso de cambio.2

La filosofia de la mejora continua, supone que fa forma de vida en nuestro
ambiente de trabajo, en nuestra vida familiar y social, merece ser mejorada de manera
constante, este mejoramiento progresivo involucra tanto a los gerentes como a los
trabajadores y es 1a esencia del Kaizen.?

La mayoria de las técnicas enfocadas a la mejora continua fueron desarrolladas en
Japon y tienen fuertes impactos en la productividad y en el uso de recursos.
En la bosqueda de la manufactura de clase mundial y teniendo como objetivo alcanzar y
mantener un proceso de mejora continua elevando la eficiencia y el desempeiio de las
operaciones, podemos distribuir algunas de las técnicas mas reconocidas, en cuatro
niveles.+

Nivel 1 o Bdsico: Técnicas que establecen los cimientos de cualquier sistema de
trabajo; estas técnicas por lo general no son complejas y pueden implementarse en
periodos de tiempo muy cortos. Aqui Podemos mencionar las Técnicas de supervision,
Capacitacion Técnica, Procedimientos de Trabajo, entre otras.

Nivel 2 o medio: Estas técnicas son mas elaboradas y tienen como objetivos el
orden, la rapidez y la reduccién de costos de operacion; en este nivel es donde se aplican
técnicas como 5°S, Mantenimiento total productivo (TPM), Poka Yoke, Cambio de formato
de un minuto (SMED), etc.

Nivel 3 o avanzado: Este nivel busca tener altos niveles de calidad y que las
operaciones y sus principales variables se puedan administrar facilmente; en este nivel las
Técnicas de Control estadistico de procesos, la estandarizacién de procesos, el disefio de
experimentos y la administracion visual, son las mas aplicadas.

Nivel 4 o Clase mundial: En este nivel las técnicas son mas complejas e integran
una o mas de las técnicas de los niveles basicos, no se puede pensar en llegar a un nivel 4
sin antes haber recorrido los niveles mas bajos. Es por eso que estas técnicas son

¥ Ruiz Ma. Cristing Mcjora continua v productividad, wwav.uv.mx
3 Esencia del Kaizen, wwav. lean-Gsigma.com
* Naranjo. Gemrdo. www. sinlec org Sintce, Abril 2002




llamadas integrales y podemos mencionar entre ellas Kanban, JiT, Manufactura celular y
Manufactura Esbelta (Lean Manufacturing)

El ilegar a un nivel de desemperfio de Clase mundial representa un gran esfuerzo de
cualquier empresa u organizacién, exige ademas una alta preparacion y actualizaciéon del
area que administre dichos sistemas de trabajo, pero sobre todo, requiere un compromiso
real y sostenido por parte de la direccién, ya que este proceso puede llevar algunos afos.

3.0 Informacién General

Al hablar de calidad y productividad, no estamos hablando de conceptos que
pueden ser impuestos. La calidad y la productividad no sélo estin asociadas a los
productos y servicios que se ofrecen, va un poco mas alla, estan asociadas a la forma en
que la gente trabaja, la forma en que las miquinas son operadas y la forma de aplicar
procedimientos.. W. E. Deming, menciona que {os Administradores son ta fuente principal
de lograr.incrementos en la productividad, al administrar adecuadamente a los recursos
humanos y los recursos materiaies.

El Dr. Nigel Slack sefala que el camino mas efectivo para lograr una rentabilidad y
competitividad, es ocuparse en medir avances y provocar mejoras en las siguientes
ventajas competitivas: Velocidad (hacer las cosas mas rapido), Confiabilidad (hacer las
cosas a tiempo), Costo (hacer las cosas mds baratas), Seguridad (abatir Jos riesgos),
Flexibilidad (cambiar lo que sea necesario cambiar), Productividad (hacer mas, con menos)

y Calidad (hacer ias cosas bien)

La ventaja competitiva de una empresa en un mercado global, es la capacidad de
respuesta a los clientes con el producto o servicio que requieren, en el momento que lo
necesiten, en la cantidad que requieran, como lo requieran y en donde lo requieran, esto
se logra solo siendo una empresa Flexible, eliminando los desperdicios y todo aquelio que
no agregue valor. Esta forma de trabajar es conocida como Manufactura Esbelta (Lean

Manufacturing)

3.1 La Filosofia Kaizen

Con el objetivo de aumentar la calidad y de reducir los costos, los Japoneses
desarrollaron la filosofia Kaizen, y el principal promotor de esta filosofia es Masaaki Imai,
considerado como un experto en Calidad de Clase Mundial..

El término Kaizen, proviene de la derivacion de dos palabras japonesas.




Kai, que significa Cambio y Zen, que significa Bueno.
Al interpretarlas podemos decir que Kaizen es mejora continua. Esta mejora
continua se aplica en la vida personal, en la vida en el hogar, en la vida social y en la vida

laboral.

El desarrolio empresarial de Japoén, estd basado en la Filosofia Kaizen, ya que
practicamente todas las empresas Japonesas lo aplican, es una cultura de mejora continua
sostenida, que se centraliza en Ja eliminacion de desperdicios en todos los sistemas y
procesos de una organizaclon Esta estrategia comienza y termina con las personas
involucrando a (odos los niveles de la empresa desde los gerentes hasta los trabajadores.

Desde luego que la apllcacion de estas técnicas requiere un punto de partida, que

esta delimitado por éuatro prlnc:plos.
La’ aplicacuon 'los mismos es una responsabilidad de la Administracién ydepende

no esta convencida, cualquier esfuerzo se vera mermado con e!
paso del ti mpo y nunca se veran los beneficios.

3.2P ln(;ibios del Kaizen

s 3l 2.1 Estandarizacion: Es la capacidad de las empresas de responder
slempre de fa misma manera ante estimulos iguales.

3.2.2 Convencimiento: Lograr transmitir el espiritu de Mejora Continua
{ Kaizen), en donde la gerencia o la direccién, debe estar convencida y motivada.
Solo asi se logra transmitir a los trabajadores esa conciencia y sensibilidad.

3.2.3 Empleo de técnicas: Para lograr los niveles de productividad, es
necesario emplear técnicas especificas, ejecutadas por equipos de trabajo o por
personal asignado por la direccion.

3.2.4 Disciplina: Por uitimo, la Disciplina implica una responsabilidad y
obligacién que se debe asumir por parte de todos los integrantes, como un medio
de control para impedir que el objetivo de mejoramiento continuo, sea solo un
montén de buenas ideas, que no se pueden realizar practicamente.

Al Hablar de Kaizen se le asignan a la Direccidon dos funciones imprescindibles:
El Mantenimiento y El Mejoramiento.¢

* Kaizen, wwiw, unamosapuntes.com
© Masaaki . tmai. Gemba Kaizen, McGraw Hill
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Mantenimiento

Al hablar det mantenimiento, nos referimos a las actividades dirigidas a conservar
estiandares tecnolégicos, gerenciales y operacionales y sostenerios a través del
entrenamiento y disciplina.

En este contexto, la gerencia realiza las actividades asignadas en cuanto a que los
Procedimientos de Operacion estén disponibles y se puedan seguir de manera facil y
clara.

Mejoramiento
El mejoramiento son las actividades dirigidas al cambio y elevacién del desempeiio de los

estindares actuales. De ahi que el concepto mejoramiento pueda clasificarse como
Innovacién.

De esta forma, la vision japonesa de la Gerencia queda resumida en el precepto de
Mantener y Mejorar los estidndares.

3.3 Orientaciones del Kaizen

El concepto de Kaizen puede ser orientado en diferentes dreas. Orientado a la
Administracién, al Grupo, y al Individuo.

3.3.1 Kaizen Orientado a la Administracién

En este enfoque, la Administracion se preocupa por mejorar las condiciones de sus
empleados, escucharlos, ver por la seguridady la eliminacion de accidentes, que causan
pérdidas, pero sobre todo, debe estar alerta en la bisqueda de trabajos improductivos
que no generan valor, para eliminarlos.

En resumen, se debe destacar la necesidad de trabajar en equipo, de determinar las
posibilidades reales de mejora, en la identificacion y direccionamiento hacia el logro de
objetivos, en la distribucion de tareas basada en la capacidad de las personas, pero sobre
todo en escuchar las sugerencias del personal.

3.3.2 Kaizen Orientado al Grupo

Hoy en dia, los trabajadores estan mas interesados en innovar y experimentar
cosas nuevas, de ahi que si la Administracion motiva a la gente a desarrollar sus ideas y la
Gerencia a dirigirlos y apoyarios, los trabajadores pueden hacer planes de mejora. Estos
grupos son pequefos grupos de voluntarios informales, que son organizados para
ejecutar tareas especificas.




Las ventajas que se obtienen al implementar grupos pequefios de trabajo, son el
fortalecimiento del sentido de trabajo en equipo, se mejora la moral y los trabajadores
adquieren nuevas habilidades y conocimientos, desarroltando una actitud mas
cooperativa. De esta forma, el grupo soluciona problemas que normaimente quedarian en
manos de la administracién.

Aqui los grupos no solo detectan los problemas, sino que identifican las causas, las
analizan 'y establecen medidas preventivas que pueden generar nuevos estindares y/o
procedimientos, estos grupos también son conocidos como Circulos de Calidad.

3.3.3 Kaizen Orientado al Individuo.

Se manifiesta en forma de sugerencias, lo que aporta posibilidades casi infinitas de
mejoramiento. En este sistema el punto de partida es que el trabajador adopte una actitud
positiva hacia el cambio y mejoramiento de la forma en que trabaja.

La administracion debe encargarse de que este sistema de sugerencias sea
dinamico y en el cual el sentido de logro y reconocimiento por lo realizado, sea el punto
focal a considerar, para sentar las bases para una verdadera motivacion. Esto
desencadena el incremento en la autoestima del trabajador y como consecuencia, la
mejora continua.

4.0 Las 5°S

Dentro de las herramientas de mejora continua y de la aplicacién de la filosofia
Kaizen, existe una técnica que simplifica el ambiente de trabajo, reduce los desperdicios y
las actividades que no agregan valor, al mismo tiempo que incrementa la seguridad y la
eficiencia al mantener las dreas de trabajo en orden, organizadas y limpias. Esta es
posiblemente la mas popular de las herramientas Lean y €s conocida como las 5°S.

4.1 El origen del desorden.

4.1.1 Segundo principio de la termodinamica

La segunda ley de la termodinamica da una definicion precisa de una propiedad
llamada entropia. La entropia puede considerarse como una medida de lo préximo o no
que se halla un sistema al equilibrio; también puede considerarse como una medida del
desorden (espacial y térmico) del sistema.

La segunda ley afirma que la entropia, o sea, el desorden, de un sistema aislado
nunca puede decrecer. Por tanto, cuando un sistema aistado alcanza una configuracién
de maxima entropia, ya no puede experimentar cambios: ha alcanzado el equilibrio.




La naturaleza parece pues “preferir” el desorden y el caos. Puede demostrarse
que el segundo principio implica que, si no se realiza trabajo, es imposible transferir
calor desde una region de temperatura mas baja a una regién de temperatura mas ajta’

De una manera mas sencilla, podemos decir qQue la entropia, es la cantidad de
energia que no estd disponible para el trabajo.

Aplicar este principio a las empresas, es muy facil, ya que un desorden
acumulado genera un caos y esto es lo que hace {a entropia.

En un estudio del pasado afno2, se encontrd que cerca del 35% del tiempo de
trabajo de los empleados, se utilizaba en buscar lo que necesitaban para hacer su
trabajo. Entropia Puras.

La medicion de este desorden es muy sencilla, solo hay que medir el tiempo que
una persona tarda en encontrar una herramienta, un documento, un procedimiento o
cualquier cosa que necesite.

E! desorden no es mas que cosas fuera de su lugar, todo o que se utiliza y no se
regresa a su jugar, es desorden.

El primer paso que deben dar las empresas que buscan la mejora continua, es sin
duda el Orden y la Limpieza, es imposible pensar en mejorar un lugar si por principio no
logramos encontrar lo que buscamos, es en este punto donde aplica esta técnica.

4.2 En que consistenlas § °S

El programa de las 5°S consiste en actividades de orden y limpieza en el lugar de
trabajo, que por su sencillez permiten la participacion de pequefios grupos a lo largo y
ancho de la compaiiia, 10s cuales con su aporte ayudan a incrementar la productividad y
mejorar el ambiente de trabajo.

Las 5°S estdn basadas en la creencia de que cada individuo puede contribuir con
el mejoramiento de su lugar de trabajo, que es donde permanece la tercera parte de su
tiempo.

Las 5°S son un conjunto de cinco palabras Japonesas que inician con la letra S,
estas palabras y su significado en Espanol son las siguientes.

Seiri: Separar, Descartar, despejar
Seiton: Acomodar, Ordenar
“Ter; i iea”, Enciclopedia Microsoftdo Encarta® 99. 5 1993-1998 Microsoft Corporation. Resernvados

todos los derechos.

* Entropia. www. calidad ~total.org
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Seiso: Ltimpiar, inspeccionar
Seiketsu: Estandarizar

Shitsuke: Disciplina

4.3 Significados y Propositos:
4.3.1 Seiri:
Seleccionar los objetos innecesarios en el lugar de trabajo y descartarlos.
i.e.: Herramientas innecesarias, maquinas no ocupadas, productos defectuosos, etc.

Esta tarea no es facil. Se necesita de un trabajo en equipo y disposicién, se .
requiere de una mente abierta al cambio y buenos criterios de seleccién.

Las cosas que no tengan razén de permanecer en el lugar de trabajo o que no
tengan un uso a corto plazo y que no tengan valor intrinseco, se descartan.

Si las cosas no se.van a usar en un periodo de 30 dias, pero se pudieran usar en
algtin momento, deben de llevarse a su lugar correspondiente.

Asi'mismo, podemos aplicar esta seleccién en nuestra forma de pensar, debemos
eliminar las 'a_ctltud_es negativas que nos impiden crecer.

El propdsito de Seiri es hacer el trabajo mas facit al etiminar los obstaculos,
eliminar la necesidad de cuidar objetos innecesarios, prevenir errores o fallas causadas
por cosas erréneas.

Dentro de los beneficios de Seiri podemos mencionar el mejor uso de los espacios, la
eliminacion de elementos obsoletos y el desarrolio de autodisciplina, incrementa
también la capacidad de los empleados de trabajar en forma eficaz ya que se eliminan el
almacenamiento excesivo y el movimiento de personal.

Tips de Clasificacion

Clasificacion total: esta clasificacion se lleva a cabo simultaneamente en todas las
areas y los empleados son los encargados de llevarla a cabo

Clasificacién_parcial: Se sefala un dia con anticipacion y solo se hace en un
area (oficina, pasillo, almacén Etc.)

Criterio_de Discriminacion: item Viejos u obsoletos, se desechan. Los ltem
descompuestos, si se puede arreglar, se organizan y si no, se desechan.




4.3.2 Seiton

Ordenar los objetos necesarios de tal forma que sean facilmente accesibles para
su uso, es’ tener todo listo para ser usado en cualquier momento y por cualquier

persona. -~

tener. un nombre y una ubicacion asignada, Por ejemplo, se
p}oducclén y debe establecerse el nivel maximo de

o que pueden almacenarse en el espacio asignado. Las
Ica ce de la mano y la zona asignada debe ser de facil

Cada artlculo deb
deben delim[tar las
productos del pr
herramientas deb
acceso.

Su Proposuo es’ prevenir la’ perdlda de tiempo en busqueda y transporte de
objetos, es evltar actividades que no generen valor agregado y que produzcan retrasos
en los tlempos de entrega.. . S

Como beneﬁclos de Seiton se encuentra el asegurar que lo que entra primero es lo
primero que sale, hace el flujo de produccién estable y facil de trabajar, al mismo
tiempo que elimina los desperdicios. i
Tips de Organizacién:

Por Frecuencia de uso:

Si se usa a_ cada momento, todos los dias o todas las semanas, ubiquelo en su
oficina, en su banco de trabajo o cerca de su maquinaria. ' .

Si se usa una vez al mes, ubiquelo cerca' del drea de trabajo.

Si_se usa cada tres meses o esporiadicamente, ubiquelo en un aimacén o en un

depdsito
Descarte lo que no es hecesario.
Defina nomenciaturas, Designe ubicaciones, decida como las va aguardar.

4.3.3 Seiso

Limpiar perfectamente el drea de trabajo, de tal forma que no haya poilvo
en el piso, en las mdquinas, en los equipos, disminuyendo asi problemas como
averias, contaminacion, pérdidas de produccién. Seiso también significa
inspeccionar, al realizar las actividades de limpieza, los empleados pueden
detectar fallas, grietas, fugas, tuercas o tornillos flojos, ruidos extrafos, etc. Que
pueden prevenir una averia mayor.




E! propdsito principal de Seiso, es facilitar la elaboracién de productos de Calidad,
detectar fallas:.en los equipos al facilitar la inspeccion debida a la limpieza de los
mismos y hacer de su lugar de trabajo un lugar seguroy confortable.

s son |ndudablernente la segundad la dismmucion de fallas 1%

estandarizando Ias mejores practlcas en nuestra irea.

Mantener Ia limpleza de Ias personas por medio del uso de ropas adecuadas,
lentes, guantes, zapatos de segurldad etc.y lograr que el aseo personal y la pulcritud
en las personas. sea un hablto :

Al estandarlzar Ias activndades scuchando a los empleados, podremos mantener
orden y limpieza, pero esto no'se podr lograr si no se mantienen los tres pilares de
Seiri, Seiton y Seiso.

Los propésitos Sk iket u son el prevenir el deterioro de las actividades de Seiri,
Seiton y Seiso, mlnim \ e’ provocan suciedad y un ambiente de trabajo
no confortable, estand g imientos de operacion y mantenimiento diario,
logrando con esto un clima laboral ‘adecuado al permitir que 1os empleados muestren su

talento y creatlvldad.

El principal benet‘cuo ‘es lograr que los empleados puedan desarrollar de manera
fiacil y comoda todassus_ funcicnes, manteniendo condiciones de higiene en los servicios
comunes de los empleados.

Tips para el bienestar del empleado

Mantener excelentes condiciones de higiene en los servicios comunes de los

empleados.




et e e em e =

Destacar la lmporlancna de vestir ropa llmpla A adecuada adernas de cumplir con
las normas de seguridad .

Resaltar los habitos saludables de alamentaclon descanso vlsltas al medlco, no
abuso de alcohol tabaco o similares i

t'cumplimiento de as‘normas de segurldad.

Promover‘las ,ac(itudes positivas 'y

liminar olores indeseables o

aplicacion de Ias 5° S es un. beneficio proplo y no una imposicién.

Esta es la S mas iflcil de alcanzar yva que la naturaleza humana es resistirse al
cambijo, se requlere de tlempo, pero “sobre todo de mucho esfuerzoy constancia de
quienes lo estan lmplementando :

El proposno as- lograr que las personas se vuelvan disciplmadas y con buenos
modales, fomentando costumbres Y valores Se debe hacer énfasis en eliminar los
paradigmas Y lograr que’ el personal sea mas proactivo.

! Implementarla son el mantenimiento y continuidad del
ta autodlsclplina. el comportamiento de los empleados es

Los bener'
programa, ya que al adqui
confiable.

Tips para incrementar, la Disciplina.
Promover el coh-npaﬁerismo. resaltar la importancia del comportamiento humano
adecuado.
Manejar los conceptos de Empatia y satisfaccion del cliente interno y externo.

Promover la disciplina con estandares, Instrucciones adecuadas, apoyo, corregir
ensefiando y ensefiar con el ejemplo.

4.4 Secuencia de implementacion®

4.4.1 Definicién de Responsables

2 wwaw, Calidad.orp, cjccutivos en consuliaria ¥ capacitacion




En esta etapa se debe definir quien o quienes serin los responsables de
coordinar la implementacnon y el mantenimiento del programa, se deberan
generar procedomrentos Y definir las areas a las que se aplicara.

.4 2 Capacna on y leusion .
son de suma importancia. Se debe capacitar a

Despues de Ilevar a cabo la auditoria. se debe elaborar un plan para
corregir las no conformldades de tal forma que se prevenga su recurrencia.

a4.4. 6 Segunmlento.

Una vez implementado lo anterior, deberemos monitorear y revisar las
dreas, cerrar las auditorias, en la basqueda de mantener y mejorar el sistema.

4.5 Claves para el éxitode las 5 °S
Se ha podido determinar que existen cuatro factores clave para que la
implementacion de las 5°S sea un éxito.

e« Compromiso de la Cerencia:
Nada se lograra si la Gerencia no se compromete, participa activamente en
este programa y [ucha por comprometer a la gente.

« Comenzar las 5°S con capacitacion

Antes de empezar a practicar las 5°S es necesario que todos conozcan de
que se trata, en gque consisten y entiendan los objetivos del programa.




e Involucrar a todo el personal
Se debe realizar un trabajo de equipo donde todos estén identificados con
el programa y luchen por mantenerlo, el objetivo principal es aumentar la
participacién del personal.

= Repetir el ciclo continuamente

El mantener el nivel no es suficiente, hay que mejorarlo, al repetir el ciclo,
se debe pensar en que existe un escalén al que hay que subir para poder

mejorar.

4.6 Beneficios
El implementar esta herramienta Japonesa es una buena opcién para las empresas
que buscan una certificacion ISO o para mantenerse en el proceso de mejora continua

en las empresas ya certificadas.
Dentro de los beneficios al adoptar las 5°S, podemos mencionar los
siguientes:
e Beneficia a los empleados a adquirir autodisciplina
e Reduce movimientos innecesarios
Permite identificar visualmente problemas relacionados con averias,
demoras en entregas, falta de materiales
» Hace visibles los problemas de calidad
e Reduce los accidentes de trabajo
e Reduce los costos de operacion
e Aumenta el area de trabajo disponible
Adicionalmente, el proceso de las 5°S eleva la moral de los empleados, crea

impresiones positivas de los clientes, los trabajadores se sienten mejor en el lugar
donde trabajan y los ayuda a superarse continuamente, generando menos desperdicios

y mejor calidad en los productos.
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La siguiente tabla nos muestra en resumen, los beneficios de cada una de las 5°S

Conforme 2 U Gaiegs Mcjoamicrio & Ao Rango e
Requetimicrios Al Calidad Castos Bjos N Confsbles a Sepundad Disponibilidad

Ref. www.calidad-total.org/5-s.him
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4.7 Paradigmas

En las empresas han existido y existen paradigmas que imposibilitan el pleno
desarrollo de las 5°S.

Como se ha mencionado, esta estrategia requiere de un compromiso de la
direccién para promover sus actividades, el ejemplo de los supervisores y el apoyo
permanente de los jefes de las dreas de trabajo, es también importante el estimulo y
reconocimiento para poder perpetuar el proceso de mejora.

La importancia que los encargados y los supervisores le den a las acciones que
deben realizar los empleados es la clave para crear una cultura de orden, disciplinay
progreso personal.

4.7.1 Paradigmas de la direccion.
= “Es necesario mantener los equipos sin parar”.

Ante las presiones de entregas oportunas y en cantidades suficientes, no
se acepta que un puesto de trabajo es mas productivo cuando se mantiene
impecable, seguro, en orden y limpio. Consideran que la limpieza consume
tiempo productivo y no se ven los beneficios al eliminar las causas de averias
causadas por polvo, fuentes de contaminacién o lubricacién excesiva.

« “Los trabajadores no cuidan el sitio, entonces para qué perder el
tiempo”.
Aqui se considera que la limpieza es un problema exclusivo de los niveles
operativos. Al no tener los recursos o cuando no se establecen metas a los

operadores, les es dificil tomar la iniciativa.
Los trabajadores apreciaran estos beneficios, ya que son los que se ven

directamente afectados por la ausencia de las 5°S.
e “Existen muchos pedidos urgentes para perder el tiempo limpiando™.

Frecuentemente ocurre que ¢l orden y la limpieza se dejen de lado al realizar
un trabajo urgente. También es cierto que las prioridades de produccién, a veces
presionan tanto que otras actividades tienen que esperar, sin embargo las
actividades de las 5°S deben verse como una inversion para pedidos futuros y no
solamente los puntuales y requeridos por el momento.




e “Creo que el Orden es el adecuado. No tardamos tanto tiempo”.

Algunas personas consideran que solamente los aspectos visuales y de
estética de los equipos son suficientes. Las 5°S deben servir para identificar
problemas profundos, ya que el contacto del operario con la maquina es el que
permite identificar averias o problemas que se puedan convertir en fallas graves. Es
por eso que la limpieza se considera como la primera etapa en la inspeccion de
mantenimiento preventivo dentro de la planta.

e “Contratar trabajadores inexpertos para que realicen la limpieza, es
mas barato”™.

Este hecho impide que se aproveche el conocimiento que tiene el operador,
va que el conoce el estado de la maquina debido al contacto diario con la misma y
ayude a prevenir problemas al estar informando a los expertos de mantenimiento.
Al limpiar su maquina el Operario aumenta su conocimiento sobre el proceso.

4.7.2 Paradigmas de los operarios
. “No_s pagan por Trabajar, no por limpiar”.

Ei personal acepta en la mayoria de los casos, la suciedad como condicién
inevitable de tréba’jﬂé.‘ No se da cuenta del efecto negativo que representa un centro
de trabajo sucio sobre su propia seguridad y la calidad de su trabajoy en la
productividad de la erﬁbresa.

- 'rc;ngo’ m’hchos afios trabajando, porque debo limpiar”.

Los Irébajadores veteranos, consideran que no deben limpiar, que esa tarea
es para las personas con menor experiencia. Pero es precisamente la experiencia,
la que le ayuda a comprender mejor el efecto negativo de la suciedad y
contaminacién en su centro de trabajo. La mayoria de los operadores de
produccion, consideran que su trabajo es producir y no organizar y limpiar.

Esta es una de las actitudes que debe de cambiar cuando ios trabajadores
comprenden la importancia del orden y la limpieza para mejorar la calidad, la
productividad y la seguridad.
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* “Necesito mas espacio para guardar todo lo que tenemos”.

Cuando al explicar a los trabajadores como funcionan las 5°S su primera
reaccidon ante la necesidad de mejorar el orden, es solicitar mas espacio para

guardar 1o que tienen.
Es posible que ail realizar la clasificacidon, sobre espacio en los armarios ya

que la mayoria de los elementos son innecesarios.
e “No veo la necesidad de aplicar las 5°5S".

_En empresas en donde la limpieza y el orden son imprescindibles como el
caso de las industrias farmacéuticas o de productos personales, puede ser ficil la
implantacion de las 5°S, sin embargo, no todo es eliminacién de polvo. Las 5°S
ayuda a un mejor control visual de los equipos, al modificar guardas que no dejan
ver el mecanismo por guardas transparentes o al aplicario a las mesas de trabajo.

5.0 Conclusion

= Mas que llegar a una conclusién, se debe admitir que es un hecho que el proceso
de méjora continua no funciona con el esfuerzo de una sola persona, ya sea el
Administrador, Gerente, Duefo, etc.
Es necesario que todo el grupo se involucre directamente, que se esté convencido
de los beneficios que aporta el proceso de mejoramiento.
tas posibles barreras a las que se enfrentan estos procesos como la resistencia al
cambio, la inconstancia, el apego a lo inservibie, los problemas interpersonales o la
problematica de llegar a un consenso, son un reto a vencer.

Como ya se ha mencionado, La clave del éxito de la implementaciéon de un programa
de este tipo son el Compromiso de la Gerencia, la Capacitacién, el poder involucrar a
todos los empleados inculcandoles un pensamiento Kaizen, desarrollando cada vez
mejores grupos de trabajo, fomentando la participacion de los colaboradores. Preparando
a Gerentes y Supervisores para un Liderazgo practico. Mejorar fa infraestructura de las
areas y finalmente lograr la repeticion continua de este ciclo.

Las empresas en la busqueda de convertirse en empresas de clase mundial, no podran

dejar de contemplar la implantacion de la Filosofia Kaizen y las 5°S, dada la gran cantidad
de beneficios que se obtienen una vez implementadas y sostenidas.
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Al sugerir que sean implementadas estas técnicas, estamos seguros que las empresas
que asi lo hagan, se pondran en el camino de la competitividad con bases fuertes y firmes
para posterioimente‘y‘con la ayuda de otras herramientas completar su crecimiento hasta
lograr sus objetivos.

Cada empresa deberd, desde luego, analizar que otras herramientas debera
implementar, pero sin duda alguna, adoptando las 5°S y la filosofia Kaizen, el camino
sera mas expedito.

Por Gitimo quiero citar uno de los principios del Dr. Deming el cual dice que para tener
Exito se requiere “Constancia en el Propdsito”™'©, Esa es la Clave.
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