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PROPUESTA PARA LA IMPLEMENTACION EN LAS
INDUSTRIAS ALIMENTARIAS DE LA METODOLOGIA
JAPONESA DE LAS 5’S COMO UNA HERRAMIENTA DE
MEJORA CONTINUA

“La ciencia es la llave de la modernidad. En la medida en que la apoyemos y la
desarrollemos, nuestro pais marchard en la direccion del futuro y tendra
posibilidades de salir del Tercer Mundo. En cambio, si posponemos el solido
crecimiento de la ciencia, sequiremos sumergidos por tiempo indefinido en el

limbo que separa a la época medieval de la moderna.”
Ruy Pérez Tamayo

Acerca de Minerva
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RESUMEN

En el presente documento se recopila la informacion necesaria para la
implementacion de la Metodologia Japonesa de las 5’'s como una herramienta de
mejora continua, asi como también se proponen los formatos necesarios que

complementan la aplicacion de ésta.

Esta tesis se enfoca en la implementacion de las 5's en las Industrias
Alimentarias en general debido a que es una Metodologia en la que los 5 puntos que
la componen se aplican de igual modo en cualquier Industria, ya sea de Lacteos,

Galletera, etc.

Como se mencion6 anteriormente ésta es una Metodologia Japonesa que es
llamada las 5’'s debido a que son 5 principios a seguir que tienen en comun que la

letra inicial de su nombre en japonés es la “S” y éstos son:

1. Seiri — Separar 4. Seiketsu - Estandarizar
2. Seiton - Organizar 5.  Shitsuke - Disciplina

3. Seiso - Limpiar

Actualmente se maneja otro principio mas que es: 5's + 1 (Shikari) cuyo
significado es Constancia, siendo éste como un complemento de los antes
mencionados y que lleva a que la aplicacion de los primeros 5 principios se

mantenga en la Organizacion para una mejora continua.
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Este Documento servird para entender que esta Metodologia puede aplicarse
antes de la implementacion de otro Sistema de Calidad de mayores dimensiones
tales como ISO 9000 (por sus siglas en inglés International Organization for
Standardization), HACCP (Hazard Analysis Critical Control Points) y BPM (Buenas

Practicas de Manufactura).

Asi como también, sera una guia para su implementacion (técnicas,
procedimientos y auditorias de las 5’s) y en especial para los Jefes que asumiran un
rol de facilitadores al interior de sus areas de trabajo, motivando a su personal para

garantizar el éxito del programa.

I1
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INTRODUCCION

Para poder implementar un Sistema de Calidad es necesario crear una cultura
de mejora continua, la cual nos lleve a adoptar ciertas herramientas para conseguir el

objetivo propuesto.

Para que lo anterior se haga realidad, es necesario originar algunos cambios
en la organizacion, como son: creer en la propuesta de calidad, comprometerse,

motivar y auto motivarse.

Un Sistema de Calidad concede especial valor a la mejora de lo existente,
apoyandose en la creatividad, la iniciativa y la participacién del personal; es, por

consecuencia un elemento fundamental para la mejora de la competitividad.

Las 5’s forman parte de una Metodologia Japonesa que integra 5 conceptos
fundamentales, en torno a los cuales, los trabajadores y la propia empresa pueden

lograr condiciones adecuadas para elaborar y ofrecer productos de calidad.

El desarrollo progresivo de las 5’s tiene su origen en Japon y debe su nombre
a la denominacion en japonés de cada uno de sus elementos y al procedimiento de
su implementacion en dos fases: las 3's en una primera fase y posteriormente el

resto.

En el presente documento se recopilan los conceptos fundamentales de las
5’s asi como las pautas para entender, implementar y mantener un sistema de Orden
y Limpieza en la empresa, a partir del cual se puedan sentar las bases de la mejora
continua y de unas mejores condiciones de calidad, seguridad y medio ambiente de

toda la empresa.

Para ello, tras una explicaciébn al concepto de calidad y sus origenes, se
detallan los conceptos fundamentales de las 5’s, para terminar con la descripcion del

proceso de implantacion en una Industria de Alimentos.

I1I
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OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

Recopilar informacion bibliografica que permita realizar una propuesta para
implementar la Metodologia Japonesa de las 5’s en la Industria Alimentaria de tal

forma que promueva la mejora continua y crecimiento productivo de las mismas.

OBJETIVOS PARTICULARES

1. Establecer las herramientas que permitan implementar las 5’s y asi lograr una
mejora continua que favorezca la productividad y la competitividad de la

Industria Alimentaria.

2. Realizar un analisis comparativo de la Metodologia de las 5’s con otros
sistemas de calidad, y dar a conocer las aportaciones que brinda para lograr la

mejora continua en la Industria Alimentaria.

Iv
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CUADRO METODOLOGICO

La investigacion es un proceso que es dinamico, cambiante y continuo. Este
proceso esta compuesto por una serie de etapas, las cuales se derivan unas de
otras. Por ello, al llevar a cabo un estudio o investigacion, no podemos omitir etapas
ni alterar su orden. La principal caracteristica de la investigacion cientifica es que

debemos seguir ordenada y rigurosamente el proceso (Hernandez et al., 2003).

Para la realizacion de esta tesis se llevé a cabo la siguiente metodologia de

investigacion, la cual se sintetiza en el cuadro metodolégico:

Establecer la Idea o Tema de Investigacion

Investigacion bibliogréafica

Y

Fuentes Indirectas

\ 4
Planteamiento del problema * Literatura: Libros y
articulos cientificos.
* Objetivo A
General  |q— * Bases de datos:
Establecer Objetivos de investigacion Péaginas web.
* Objetivos

Particulares

Justificacion del tema

v

Sistematizar la informacion

Elaborar la propuesta para la implementacion en la Industria Alimentaria de la Metodologia

Japonesa de las 5’'s como una herramienta de mejora continua.

v

Conclusiones

Fig. 1 Cuadro Metodoldgico.
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JUSTIFICACION

La Industria de Alimentos esta en constante cambio y debe renovarse
periodicamente para mantener su competitividad en el mercado y ofrecer al

consumidor productos de “calidad”.

Actualmente, a nivel mundial, se han comprobado los beneficios de la
implementacion de sistemas de calidad que son utilizados en las Industrias, de tal
manera, es de vital importancia contar con sistemas de calidad como el de las 5's,
gue ademas de mantener un area de trabajo organizada proporcionan control sobre

las acciones que se llevan acabo dentro de las mismas.

El sistema de las 5’'s se utiliza en las Industrias de Alimentos con la finalidad
de mejorar y mantener las condiciones de organizacion, orden y limpieza en el lugar
de trabajo. Se trata de mejorar las condiciones de trabajo, de seguridad, el clima
laboral, la motivacion del personal y la eficiencia y, en consecuencia: “la calidad, la
productividad y la competitividad de la organizacion”. Asi como también, las 5's
preparan a la empresa para la aplicacion posterior de otro sistema de Gestion de la
Calidad.

Como vemos es de vital importancia contar con la ayuda del personal de
trabajo para implementar con éxito este sistema, ya que, una Industria de Alimentos
funciona gracias al trabajo en equipo de muchas personas que hacen que el

resultado final sea satisfactorio.

Es por esto que se realiza una propuesta que pueda servir como base para
cualquier persona que decida implementar este sistema en su Industria y que
ademas de brindarle las herramientas necesarias para la implementacion del

sistema, también le proporcione los formatos que se podrian utilizar en tal caso.

VI
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“Calidad no solo es establecer requisitos e insistir en que las cosas se hagan bien.
No se trata de algo funcional. En realidad, tiene que ver con la forma como se
dirige la compaiiia en su conjunto. Requiere de conjuncion de acciones de todas
las personas de la organizacion para conseguir que ésta funcione de manera

adecuada.”

Crosby

Calidad sin lagrimas
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1.1 HISTORIA DE LA CALIDAD

La historia de la humanidad esta directamente ligada con la calidad desde los
tiempos mas remotos, el hombre al construir sus armas, elaborar sus alimentos y
fabricar su vestido observa las caracteristicas del producto y enseguida procura
mejorarlo (Evans, 2000). El aseguramiento de la calidad, que por lo general se
asocia con alguna forma de actividad de medicién e inspeccion, ha sido un aspecto

importante en las operaciones de produccion durante toda la historia.

La pintura mural egipcia de alrededor de 1450 A.C. muestra evidencia de
medicién e inspeccion. El éxito de los egipcios se debid al uso consistente de
meétodos y procedimientos bien desarrollados y a dispositivos precisos de medicion
(Evans, 2000).

En la era de las artesanias, que tiene lugar en la Edad Media en Europa,
época en la que el artesano fungia tanto de fabricante como de inspector, ya que
trataba directamente con el cliente y por lo tanto existia el gran orgullo en el buen
resultado de su artesania. EI mantenimiento de la calidad se lograba, en buena
medida, gracias a los prolongados periodos de capacitacion que exigian los gremios
a los aprendices. Estas ideas, que se perdieron a la llegada de la revolucién
industrial, se consideran una base importante de los esfuerzos modernos del

aseguramiento de la calidad (Besterfield, 1994; Evans, 2000).

A mediados del siglo XVIII, un armero francés, Honoré Le Blanc, desarrollé un
sistema para la fabricacién de mosquetes® segin un patrén estandar, utilizando
piezas intercambiables. Thomas Jefferson llevo la idea a Estados Unidos, y en 1978
el gobierno de este pais le dio a Eli Whitney un contrato para suministrarle 10,000

mosquetes en un plazo de 2 afos. El uso de piezas intercambiables necesitaba un c

! El Mosquete es una antigua arma de fuego, semejante al fusil, que se disparaba
apoyandola sobre una horquilla hincada en tierra (<http://es.thefreedictionary.com>, 2010).

-9
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control de calidad estricto. A diferencia de un producto personalizado, fabricado por
un artesano, que puede ajustarse y golpearse hasta que funcione correctamente, el
acoplamiento al azar de piezas que deben funcionar juntas no da esta seguridad.
Estas piezas deben producirse de acuerdo con una norma cuidadosamente
disefiada. Whitney disefio maquinas, herramientas especiales y capacité a los
trabajadores, siguiendo un disefio fijo que posteriormente se media y comparaba con
un modelo, pero subestimo el efecto de las variaciones dentro de los procesos de
produccion. Debido a los problemas que resultaron, Whitney requirio mas de 10 afos
para terminar el proyecto. Sin embargo, se le dio reconocimiento al concepto de
piezas intercambiables, lo que finalmente desembocd en la revolucion industrial,
haciendo que el aseguramiento de la calidad se convirtiera en un componente critico

del proceso de produccion (Evans, 2000).

Fue a principios de 1900 que el aseguramiento de la calidad cayé en manos
de inspectores, este hecho se dio gracias a que Frederick W. Taylor, a menudo
llamado el padre de la administracion cientifica, cre6 una nueva filosofia que
consistia en separar la funcion de planeacién de la funciébn de ejecucién. A los
administradores e ingenieros se les encomendo la tarea de planeacion y a los

supervisores y trabajadores la tarea de ejecucion (Evans, 2000).

Asi, los fabricantes pudieron proporcionar productos de buena calidad, pero a
un costo elevado. Habia defectos, pero se eliminaban por la inspeccion. Las plantas
empleaban cientos, incluso miles, de inspectores. La inspeccion fue por lo tanto, el
medio principal para el control de la calidad durante la primera mitad del siglo XX.
Finalmente, las organizaciones de produccion crearon departamentos de calidad
independientes. Esto provocd que obreros, trabajadores e incluso administradores,
no tomaran la importancia suficiente acerca de la calidad. Por lo cual, se lleg6 a la
conclusién de que la calidad era responsabilidad del departamento de control de
calidad (Evans, 2000).
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En los tiempos de la Revolucién Industrial, Henry Ford, desarroll6 muchos de
los fundamentos de lo que ahora conocemos como “administracion de la calidad
total” (Evans, 2000).

Ya en los inicios de la historia moderna, Bell System era el lider del
aseguramiento de la calidad industrial. A principios del siglo XX cre6 un
departamento de inspeccion en la Western Electric Company para apoyo de las
empresas operadoras de Bell. Durante los afios 20, empleados del departamento de
inspeccion de Western Electric fueron transferidos a Bell Telephone Laboratories,
dentro de este grupo estaban Walter Shewhart, Harold Dodge, George Edwards, W.
Edwards Deming, entre otros. Ahi fue donde se acufi6 el término de “aseguramiento
de la calidad”. Estos pioneros desarrollaron muchas técnicas utiles para mejorar la

calidad y resolver problemas relativos a ésta (Evans, 2000).

El grupo de Western Electric, dirigido por Walter Shewhart, disefié una gréafica
para controlar las variables de un producto por lo que inicié la era del “control
estadistico de la calidad” que es la aplicacién de métodos estadisticos para controlar
la calidad y va mas alld de la inspeccién pues se enfoca a la identificaciéon y
eliminacién de los problemas que causan los defectos (Besterfield, 1994; Evans,
2000).

Las guerras son uno de los fendbmenos que mas favorecen el desarrollo
tecnoldgico y la investigacion. En el desarrollo de la Segunda Guerra Mundial, las
fuerzas armadas estadounidenses empezaron a utilizar procedimientos estadisticos
de muestreo y a imponer en sus proveedores normas muy severas. Por lo cual el
control estadistico de la calidad se hizo ampliamente conocido y se adapt6
gradualmente en todas las industrias de manufactura (Udaondo, 1992; Evans, 2000).

Después del fin de la Segunda Guerra Mundial, el control de la calidad
moderno revoluciond las politicas de direccién y las estructuras organizativas de las

empresas japonesas. Fueron dos asesores estadounidenses, los doctores Joseph
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Duran y W. Edwards Deming, los que introdujeron técnicas de control estadistico de

la calidad entre los japoneses (Ishikawa, 1994; Evans, 2000).

Con el apoyo de los gerentes generales, los japoneses integraron la calidad en
toda organizacion y desarrollaron una cultura de mejora continua (conocida por el
término en japonés Kaizen). Las mejoras japonesas en la calidad fueron lentas y
continuas, pasaron cerca de 20 afos antes de que la calidad de los productos
japoneses excediera a la de los fabricantes occidentales. Los japoneses entienden

gue en la calidad esta el secreto del éxito de su pais (Evans, 2000; Udaondo, 1992).

En los afios 70 la competencia mundial y la presencia en el mercado de
productos importados de mayor calidad, llevo a los consumidores estadounidenses a
interesarse en lo que estaban adquiriendo y a meditar sus decisiones de compra
(Evans, 2000). Asi empezaron a demandar una elevada calidad y confiabilidad en

bienes y servicios a un precio razonable.

Ya en la década de los 80, se presentaron cambios notables con respecto a la
calidad y tanto los consumidores, las industrias y el propio gobierno se
concientizaron mas por la calidad en sus productos. Los consumidores estan mas
dispuestos a evaluar, comparar y escoger antes de comprar, “[...] buscando valor
total: Calidad precio y capacidad de servicio [...]” (Evans, 2000).

Fue W. Edwards Deming quien tuvo una mayor influencia en la revolucion de
la calidad. Deming ayud6 a transformar la industria japonesa y fue solo hasta esa

etapa en la que fue tomado en cuenta por las empresas estadounidenses.

Hoy en dia, la administracién y control de la calidad se reconoce como los
cimientos de la competitividad en los negocios y se integra proactivamente con todas

las practicas comerciales.
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1.2 CONCEPTOS DE CALIDAD

El concepto de calidad tiene muchas variantes y se percibe desde diferentes

puntos de vista, pero en este concepto siempre subyace una idea central que es: la

calidad de un producto es satisfactoria cuando responde a las necesidades del

consumidor (Hansen, 1990).

Ahora bien, de acuerdo a Evans en su obra “La Administracion y el control de

la calidad”, las perspectivas por las que podemos visualizar el concepto de calidad

son las siguientes:

X/
o

Criterio _basado en el juicio: Se refiere a la idea comun que tienen

generalmente los consumidores sobre el concepto de calidad, que es un

sindnimo de superioridad o excelencia.

Criterio basado en el producto: Este se refiere a que la calidad se define en

base a las variables que son especificas y que pueden ser medidas en algun
atributo del producto, como por ejemplo la cantidad de puntadas por pulgada
que tiene una camisa. Pero al final de cuentas se llega a la conclusion que el

juicio de los atributos del producto varia mucho entre las personas.

Criterio basado en los usuarios: Esta definicion de la calidad esta determinada

por lo que desea el cliente. Es comdn que las personas tengan diferentes
necesidades y deseos, lo que lleva a que tengan diferentes normas de
calidad. Lo cual nos lleva a la definicién de calidad dada por el usuario que es:
la adecuabilidad para el uso pretendido, es decir lo bien que el producto se

comporta al llevar acabo su funcion pretendida.
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+ Criterio basado en el valor: Hace referencia a que la calidad se basa en el

valor, esto es, la relacion de su utilidad o satisfaccion con el precio. Desde
esta perspectiva, un producto de calidad es aquel que es tan util como los
productos de la competencia y que se vende a un precio inferior, 0 aquel que

teniendo un precio similar, ofrece una mayor utilidad y satisfaccion al cliente.

% Criterio basado en la manufactura: En este ultimo punto, se define la calidad

como el resultado que se obtiene de un buen trabajo de ingenieria y
manufactura, es decir, de cumplir las especificaciones. Las especificaciones
conforman las metas y tolerancias determinadas por los disefiadores del
producto y de los servicios. Asi, las metas son los valores ideales que debe

conseguir la produccion.

Ya mencionados los criterios anteriores, podemos mencionar ahora la
siguiente definicion dada por la norma ISO 9000:2005 en donde: calidad es el grado
en el que un conjunto de caracteristicas inherentes cumple con los requisitos. En
donde el término calidad puede utilizarse acompafado de adjetivos tales como
pobre, buena o excelente; e inherente, en contraposicion a asignado, significa que

existe en algo, especialmente como una caracteristica permanente.

Por otra parte, Deming, no defini6 formalmente el concepto de calidad, mas
sin embargo mencion6é que un producto o un servicio tienen calidad si sirven de

ayuda a alguien y disfrutan de un mercado bueno y sostenido (Deming, 1993).

Pero algo cercano a la definicién de calidad es lo siguiente: es una fabricacion
rentable de un producto que satisface la demanda de un mercado y que debe ser

orientado a las necesidades de los clientes en presente y futuro (Berlinches, 1999).
Por su parte Juran, define calidad como:
¢ Rendimiento del producto que da como resultado la satisfaccion del cliente.

e Libertad de deficiencias en el producto, que evita la falta de satisfaccion del
cliente (Evans, 2000).
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A su vez, divide esta definicién en cuatro partes, que tienen que ver con:

(a) La calidad en el disefio: que se enfoca en las investigaciones de mercado, en

el concepto de producto y la especificacion de disefio.

(b) La calidad de conformidad con las especificaciones: incluye la tecnologia, la

mano de obra y la administracion.

(c) La disponibilidad: Se enfoca en la confiabilidad, la capacidad de reparar y el

apoyo logistico.

(d) El servicio en el campo: Incluye la prontitud, la competencia y la integridad
(Evans, 2000).

Crosby (1995) da una definicion muy sencilla de calidad, para el, calidad es

solo “cumplir con los requerimientos”.

Ishikawa, menciono que la calidad es el control de la administracion misma, en
que todo individuo en cada divisiobn debe estudiar, practicar y participar, incluyendo

proveedores y subcontratistas (Berlinches, 1999).

Feigenbaum (1995), concebia la calidad como la resultante total de las
caracteristicas del producto y servicio en cuanto a mercadotecnia, ingenieria,
fabricacion y mantenimiento por medio de las cuales el producto o servicio en uso

cumpliera las expectativas del cliente.

Masaaki (1990), simplemente menciona que la calidad es algo que puede

mejorarse.

Por mi parte, considero que calidad son aquellas caracteristicas que tiene el
producto y que cumplen con las especificaciones (siempre pensando en las
necesidades del cliente), lo cual provee de satisfaccion al consumidor, obteniendo

asi un producto rentable.
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1.3 IMPORTANCIA DE LA CALIDAD

Como hemos visto en los temas anteriores, la calidad ha jugado un papel muy
importante en el desarrollo de las empresas a través del tiempo, y es la calidad la

que permite una evolucién continda si es bien aplicada en una organizacion.

Las necesidades de los consumidores cambian constantemente y cada dia
exigen mayor calidad en los productos que adquieren, y si una Organizacién quiere
mantenerse en el mercado, tiene que permanecer actualizada y sobre todo ofrecer
productos que compitan en el saturado mercado que tenemos y que el precio sea

accesible.

Por lo cual la buena calidad de un bien o servicio puede dar a una
organizacién una ventaja competitiva, esto es, una buena calidad reduce los costos
debidos a devoluciones, reacondicionamiento y desperdicio, y aun mas importante,
genera clientes satisfechos.

Otros de los beneficios que se obtienen por tener un sistema de calidad en la
organizacion, es que se tiene un mejor control de todo lo que sucede en cada area,
asi como también disminuyen los costos en la inspeccion ya que no se basa en este
sistema para regular la calidad. Algo importante que es muy aparte de las ganancias
monetarias, es que también se mejoran las relaciones laborales, esto debido a que
existe un lenguaje comun entre los empleados por la difusion de la informacién y a

que todos forman parte de este proyecto.

Pero no puedo dejar de mencionar que todo esto se logra si la alta direccién
adopta la calidad desde su politica, mision y valores. Asi como se deben aplicar
correctamente los principios de calidad y sobre todo generar una cultura de hacer
bien las cosas desde el principio en todas las éareas, si todos en la empresa
colaboran, sin duda serd mas facil implementar el sistema de calidad deseado y los

resultados seras mejores aun.
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1.3.1 IMPORTANCIA DE LA CALIDAD EN LA INDUSTRIA ALIMENTARIA

En las sociedades industrializadas del primer mundo, la demanda creciente de
alimentos de calidad por los consumidores obliga a la Industria Agroalimentaria a
producir alimentos que no solo cubran las necesidades nutritivas, sino que sean

ademas seguros, apetitosos y saludables.

Asimismo existe una creciente preocupacion en el consumidor por el bienestar
de los animales utilizados, y por el impacto que la produccion, transformacion, y
distribucion de alimentos ocasiona en el medio ambiente. Estos hechos llevan a que

en las Industrias Alimentarias sea primero la calidad sobre la cantidad.

Las autoridades sanitarias, los consumidores y, por supuesto, la propia
industria, han tomado conciencia de la influencia de las fases primarias de
produccion sobre la calidad y seguridad final del alimento. Por ello, es importante
definir lo que significa el concepto de calidad en relacion con los alimentos, asi como

su aplicacion en la Industria Alimentaria (Prieto et al., 2008).

Cabe mencionar, que un alimento puede ser descrito mediante una serie de
parametros o variables (fisicas, quimicas, microbioldgicas) que se transforman en
atributos de calidad por la percepcién y preferencias de un usuario (productor,
industrial, inspector, consumidor). Los valores que deben alcanzar los atributos para
qgue la adecuacién sea positiva se denominan especificaciones de calidad. Para la
Industria Alimentaria es de gran importancia entender la relacion existente entre las
propiedades y los atributos de calidad percibidos. Un conocimiento adecuado de
estas propiedades permitiria incorporar al producto final los atributos de calidad
deseados mediante la gestién de los procesos a lo largo de la cadena alimentaria
(Prieto et al., 2008).
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Ahora bien, de acuerdo a lo que se menciona en el trabajo de Prieto et al., los

diferentes tipos de calidad en alimentos son:

X/
L X4

Calidad higiénica y sanitaria: En nuestra sociedad, la calidad higiénica y
sanitaria constituye un elemento innegociable y de valor absoluto al
considerarse que un alimento no debe causar enfermedad en el consumidor.

Por lo tanto se incluiria dentro de los aspectos basicos de la calidad.

Calidad bromatolégica (que incluye sus propiedades nutritivas y de
composicién): Historicamente, la calidad nutritiva y de composicién es la
primera que se aprecia ya que la alimentacién busca en primer término cubrir
los requerimientos nutricionales del organismo. Algunas operaciones de
transformacion del alimento pueden modificar su composicién quimica, sobre
todo en los componentes minoritarios, por lo cual se alteraria su valor

nutricional.

Calidad sensorial u organoléptica: El consumidor espera también que el
alimento ingerido posea unas determinadas cualidades sensoriales (como
olor, color, sabor, textura) de apreciacién heddnica. Solo algunas de ellas son
activas o experimentables en el momento de la compra (en alimentos frescos
no envasados), siendo muy importantes ya que el consumidor asocia
conjuntos de cualidades (fundamentalmente los aspectos organolépticos con
los nutritivos) basdndose en experiencias pasadas e ideas que son
complementadas por reacciones emocionales. La apreciacion sensorial tiene
gran importancia en la evaluacion de la calidad por el consumidor y si no
alcanza un nivel suficiente se produce un rechazo que las otras caracteristicas

de calidad no pueden compensar.
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++ Calidad tecnoldgica: En las etapas de procesamiento, pueden ser importantes
las caracteristicas que ayuden en la elaboracion, preparacion, transporte y
distribucion del producto. Estas caracteristicas conformarian la calidad
tecnolégica y se refieren a morfologia, conformacién y composicién del
alimento. Productos de buena calidad tecnolégica (morfologia y composicién
apropiadas) facilitarian la industrializacion y comercializacion, y son preferidos
ya que permiten un mayor aprovechamiento en la elaboracién del producto

final o reducen los costos de transporte.

+ Calidad ética (denominada también emocional): EI componente ético o
emocional en la calidad de los alimentos (calidad ética 0 emocional) agrupa un
conjunto de propiedades de importancia creciente para el consumidor,
influyendo de manera decisiva en la compra. Se incluyen dentro de ella
conceptos diversos como el empleo de practicas ecoldgicas u organicas en la
agricultura y ganaderia, los aspectos de conservacion de recursos naturales o
sostenibilidad medioambiental, el vegetarianismo, el comercio justo y el
desarrollo sostenible, el bienestar animal y la proteccion del medio ambiente o
del entorno rural.

+ Calidad de uso (practicabilidad): Existe también una calidad de uso que reune

aguellos atributos relacionados con una mayor aceptacion del alimento por el

consumidor, al facilitar su preparacion, conservacion o consumo, por ejemplo,

reduciendo el tiempo de elaboracién culinaria o la frecuencia de compra.

Para la Industria Alimentaria es importante definir los atributos de calidad méas
valorados por cada grupo de consumidores, su importancia relativa y como se
evalian. Una vez definidos, la principal preocupacion de la empresa es conseguir la
produccion y el suministro continuo de un producto con niveles de calidad en

continua mejora. Los sistemas de aseguramiento de la calidad se desarrollaron para
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mantener a lo largo del tiempo las caracteristicas de calidad fijadas, de tal manera
que el consumidor establezca una asociacion perdurable entre la marca o el producto

y un determinado nivel de calidad (Prieto et al., 2008).

El control de calidad en la propia Industria no garantiza de modo absoluto la
seguridad del producto final, ya que éste puede estar expuesto a modificaciones
externas, por ejemplo: en productos refrigerados, el mantenimiento de la cadena de

frio es fundamental para preservar la estabilidad microbioldgica (Prieto et al., 2008).

Por lo tanto, un Sistema de Calidad se desarrolla a lo largo de toda la cadena
productiva, incluyendo a todos los interesados en la produccion, elaboracion y

comercializacion de los productos (Anconetani, 1997).

1.4 ADMINISTRACION DE LA CALIDAD

Dentro de los principales exponentes de la teoria y practica de la
administracion de la calidad se encuentran Deming, Juran y Crosby; pero también
tenemos a otros dos personajes que de igual forma hicieron contribuciones

importantes para este tema y son Feigenbaum e Ishikawa.

En esta seccion presento las caracteristicas mas importantes de las teorias de
cada uno de los arriba mencionados, con la intencién de entender mejor como se

lleva a cabo el proceso de la calidad.

Pero antes de empezar, me gustaria mencionar una definicion que me parece
sencilla pero consistente de lo que se refiere a la administracion de la calidad: es el
proceso de identificar y administrar las actividades necesarias para lograr los

objetivos de calidad en una organizacion (Juran, 1980).
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1.4.1 DEMING

Su filosofia esta basada en descubrir mejoras en la calidad de los productos y
servicios, en reducir la incertidumbre y la variabilidad en el disefio y proceso de

manufactura.

Deming decia que la calidad lleva a una mayor productividad, lo que conduce
a un poder competitivo a largo plazo. Para ejemplificar esto de una forma mas simple

Deming genero la teoria de la “reaccion en cadena” y se muestra en la Figura 2.

Meijorar la calidad

'

Reduccion de costos debido a
menos re-trabajos, menos
errores, menos retrasos o

detenciones, y un mejor uso
del tiempo y de los materiales

A\ 4
Mejora la productividad

y

Captura el mercado con una
calidad mas elevada y un
precio menor

v

Mantener el negocio

v

Generar masy
mejores empleos

Fig. 2 Reaccion en cadena de Deming (Evans, 2000).
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Evans (2000), resume una de las contribuciones mas significativas de la

carrera de Deming que son sus 14 puntos en los que asegura que para poner en

practica la administracion de la calidad se necesita una reconstruccion radical. Sus

14 puntos mencionan lo siguiente:

>

Punto 1. Crear una vision y demostrar un compromiso. Basicamente se refiere
a gue la organizaciéon debe de tener una misién, vision y valores, que guie a
sus trabajadores en el futuro. Y la organizacién debe de enfocar su vision a

largo plazo e invertir en innovacion, capacitacion e investigacion.

Punto 2. Aprender la nueva filosofia. Las empresas no deben de estancarse
en los métodos antiguos de administracion, deben de desarrollar una
conciencia de calidad y todos los empleados de la organizacion tienen que

aprender la nueva filosofia.

Punto 3. Comprender la inspeccion. La inspeccion no debe de ser utilizada
como un medio para asegurar la calidad o de echarle la culpa a los
trabajadores, al contrario, la inspeccién sirve para recolectar informacién para
mejoras. Los trabajadores deben de hacerse responsables de su trabajo, y se
pueden utilizar herramientas estadisticas para ayudar a controlar los procesos

y eliminar la inspeccion masiva como actividad principal de control de calidad.

Punto 4. Dejar de tomar decisiones uUnicamente basadas en el costo. Por
mucho tiempo los departamentos de compras se han basado en la
minimizacion del costo, independientemente de la calidad. Es importante tener
a los proveedores bien identificados para evitar variaciones en la materia
prima y que posteriormente afecten al proceso. Asi si se reduce el

desperdicio, re trabajo y la necesidad de ajustes, se reducen los gastos.

Punto 5. Mejorar constantemente y para siempre. La mejora significa reducir la
variacion (Evans, 2000). Las mejoras son necesarias tanto en disefio como en
produccion, y al mejorar la calidad, aumenta la productividad y los costos se

reducen.
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Punto 6. Instituir la capacitacion. Para tener una mejora continua, es necesario
que los empleados adquieran las herramientas y los conocimientos
adecuados, y es la administracién la que debe se asumir la responsabilidad de
ayudarlos. La capacitacion da como resultado mejoras en la calidad y
productividad, eleva la moral de los trabajadores y les demuestra que la

empresa esta dedicada a ayudarles y a invertir en su futuro.

Punto 7. Instituir liderazgo. El liderazgo es ser la guia para ayudar a los
empleados a que hagan su trabajo con un menor esfuerzo (Evans, 2000);
debe de ser ejercido por la administracion. La supervision no es trabajo de la
administracion, por lo cual el supervisor es como un instructor que ayudara a
los trabajadores a hacer mejor su tarea y a desarrollar mejor sus habilidades.
El liderazgo puede ayudar a eliminar del puesto el elemento de miedo y a

alentar el trabajo en equipo.

Punto 8. Elimine el miedo. Deming menciona que el miedo solo alienta el
pensamiento a corto plazo, por lo cual debe de eliminarse del pensamiento de
los trabajadores, y menciona que ningun sistema puede funcionar sin el

respeto mutuo de gerentes y trabajadores.

Punto 9. Optimizar el esfuerzo de los equipos. El trabajo en equipo es de vital
importancia para hacer funcionar a una organizacién por lo tanto es importante
capacitar y e involucrar a los empleados para eliminar las barreras entre
departamentos e individuos. La falta de cooperacion conduce a la mala

calidad.

Punto 10. Elimine los exhortos. Se refiere a que no es suficiente con colocar
carteles que tengan lemas que demandan cero defectos o hacer bien las
cosas, entre otros mas, ya que solo se da a notar que todos los problemas de
calidad se deben al comportamiento humano y que los trabajadores solo
mejoran con meétodos motivacionales. Es mejor la capacitacion estadistica y

recordar que la calidad es el pensamiento.
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» Punto 11. Elimine cuotas numéricas y la administracion por objetivos. Si los
premios o evaluaciones de desempefio estan ligados al cumplimiento de
cuotas, los trabajadores pueden evitar la calidad para alcanzar la meta y no
haran mas de lo que se les pide que hagan. Para evitar esto la administracion
debe comprender el sistema e intentar continuamente su mejora, en lugar de

enfocarse a metas a corto plazo.

» Punto 12. Eliminar barreras para estar orgullosos de un trabajo bien hecho.
Deming se refiere a que una de las barreras para estar orgullosos de un
trabajo bien hecho es la evaluacion del desempefio ya que destruye el trabajo
en equipo al promover la competencia. Si todos los individuos estan
trabajando dentro del sistema, entonces no deben de quedar particularizados
en el sistema que se va a evaluar Por ejemplo los ejecutantes superiores
deben tener una compensacion especial, y los inferiores necesitan

capacitacion adicional o reemplazo.

» Punto 13. Fomentar la educacion y la auto superacion. Se refiere a la
educacion amplia y continua para el desarrollo personal. Para asegurar el
éxito a largo plazo, las empresas deben de invertir en su personal en todos los

niveles.

» Punto 14. Entrar en accion. La transformacion requiere un cambio cultural de
gran importancia que debe de empezar en la administracion superior y toda la
organizaciéon. Todos deben de participar en este cambio y ser constantes para
lograr la meta de la calidad.
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1.4.2 JURAN

Joseph Juran fue otro de los personajes que cambiaron la vision de la calidad,
ensefd principios de calidad a los japoneses y colaboré en su reorganizacion de la

calidad.

Las aportaciones de Juran se enfocan en tres procesos principales de calidad,
conocidas como la Trilogia de la Calidad, que a continuacion presento.

1. Planeacioén de la calidad: Es el proceso de preparacion para cumplir con las
metas de calidad (Evans, 2000). Determina las metas a corto y largo plazo, asi
como establece prioridades, compara resultados con planes anteriores y
combina los planes con otros objetivos corporativos. Este proceso comienza
con la identificacion de los clientes y determinar sus necesidades, asi como
desarrollar caracteristicas del producto que cubran estas necesidades.
Posteriormente debe disefiarse el proceso que cumpla con las metas de

calidad bajo condiciones de operacion.

2. Control de calidad: Es el proceso de cumplir con las metas de calidad durante
la operacion (Evans, 2000). Ademas involucra la determinacion de lo que se
debe controlar, ya sea estableciendo estandares que permitan evaluar los

resultados y tomar accion sobre las diferencias.

3. Mejora de la calidad: Juran lo describe como el proceso de elevarse a niveles
de rendimiento sin precedente (Evans, 2000). Para lo cual es necesario
demostrar las necesidades de la mejora, identificar proyectos especificos para
la mejora, organizar el apoyo para los proyectos, diagnosticar las causas,
demostrar que los remedios son efectivos bajo las condiciones de operacion y

proporcionar el control para mantener las mejoras.

Juran menciond que es importante no solo enfocarse en el control de calidad

sino poner un mayor esfuerzo en la planeacion y la mejora.
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Ahora bien, al comparar la filosofia de Juran con la de Deming, encontramos
muchas similitudes, tales como el enfoque del compromiso de la gerencia general, la
necesidad de la mejora, el uso de técnicas de control de calidad y la importancia de
la capacitacion. M&s sin embargo, Juran difiere con Deming en que el miedo no debe
de eliminarse ya que puede sacar a la superficie lo mejor de las personas (Main,
1986).

1.4.3 CROSBY

La filosofia de calidad de Crosby se incluye dentro de lo que el llama los
absolutos de la administracién de la calidad y los elementos fundamentales de la

mejora.

A continuacibn muestro los puntos que incluyen los absolutos de la

administracion de la calidad, que son:

» Calidad significa conformidad con las necesidades y no elegancia: hace
referencia a que deben de establecerse desde un principio los requerimientos
para poder determinar la conformidad con los mismos. La falta de conformidad
que pueda ser detectada, es la ausencia de la calidad; los problemas de
calidad se convierten en problemas de falta de conformidad, esto es, la

variacion en el resultado (Evans, 2000).

» No existe tal cosa que como un problema de calidad: Los problemas deben de
ser identificados por las personas o los departamentos que los causen,
basicamente significa que la calidad se da en los departamentos funcionales y
no en el departamento de calidad, por lo cual, este Ultimo debe de medir la
conformidad, informar sobre los resultados y guiar el movimiento para generar

una actitud positiva hacia la mejora de la calidad (Evans, 2000).
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» No existe tal cosa que como una economia de la calidad: Aplica la frase de
que siempre es mejor hacer bien las cosas desde la primera vez, ya que
Crosby asegura que la calidad es gratuita, o que cuesta dinero son las
acciones que dejan ver que las cosas no estan bien hechas desde el principio
(Evans, 2000).

» La Unica medicibn de desempefio es el costo de la calidad, es decir, el
desembolso por falta de conformidad: Refiere que los datos del costo de la
calidad son necesarios para hacer que la gerencia se de cuenta de dichos
problemas y entonces se tomen acciones correctivas, asi como para llevar un
control de las mejoras que se dan con respecto a la calidad a través del
tiempo (Evans, 2000).

» EIl Gnico estandar de desempefio es cero defectos: Cero defectos es una
norma de desempefio, es hacerlo bien desde la primera vez, lo que significa
evitar los defectos, en lugar de simplemente identificarlos y corregirlos (Evans,
2000).

Los elementos fundamentales de la mejora que Crosby considera son:

» Determinacion: referente a que la administracién superior debe de tomar

con seriedad la mejora de la calidad

» Educacioén: todos los individuos que participen en la mejora de la calidad
deben de comprender los absolutos, porque solo se pueden conseguir

mediante la instruccion.

» Implementacion: Cada uno de los miembros del equipo de administracion

debe comprender el proceso de implementacion (Evans, 2000).

Si comparamos la filosofia de Crosby con la de Juran y Deming, encontramos
gue no menciona como las empresas deben de enfrentar o resolver los puntos de la

administracion de la calidad.
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144

145

FEIGENBAUM

La filosofia de Feigenbaum se resume en sus tres pasos hacia la calidad:

Liderazgo de calidad: se refiere a que se debe de tener un énfasis continuo en
la administracién basada en una buena planeacion. La administracién debe de
mantener un enfoque constante y guiar el esfuerzo de la calidad (Evans,
2000).

Tecnologia de calidad moderna: el departamento de calidad no puede ser el
Unico responsable que resuelva los problemas de calidad; para esto es
necesaria la integracion en ese proceso del personal de oficina, de ingenieros
y trabajadores que evallen continuamente e implementen nuevas técnicas

para satisfacer a los clientes en el futuro (Evans, 2000).

Compromiso organizacional: debe de haber motivacibn y capacitacion
continta de todos los empleados, asi como la integracion de la calidad en la
planeacién de la empresa, indican la importancia que tiene la calidad y
proporcionan los medios para incluirla en todos los aspectos de las

actividades de la empresa (Evans, 2000).

ISHIKAWA

Considerado como uno de los primeros pioneros en la revolucién de la calidad

en Japon, influyé en el desarrollo de una vision participativa de la calidad, de abajo

hacia arriba, lo que quiere decir que llamé la atencién de la gerencia superior para

persuadirla que para lograr el éxito total es necesario un procedimiento de control de

calidad en toda la empresa (Evans, 2000).
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Estos son algunos elementos claves de su filosofia:

1. La calidad empieza con la educacion y termina con la educacion.
2. El primer paso en la calidad es conocer las necesidades de los clientes.

3. El estado ideal del control de la calidad ocurre cuando ya no es necesaria la

inspeccion.
4. Elimine la causa raiz y no los sintomas.

5. El control de calidad es responsabilidad de todos los trabajadores en todas las

divisiones.
6. No confunda los medios con los objetivos.

7. Ponga la calidad en primer término y dirija su vista hacia las utilidades a largo

plazo.
8. La mercadotecnia es la entrada y salida de la calidad.

9. La gerencia superior no debe enfadarse cuando sus empleados les presenten

hechos.

10. Las herramientas de analisis y solucion de problemas ayudan a resolver el

95% de los problemas de una empresa.

11. Los datos que no presenten variabilidad son falsos (Evans, 2000).

- 99 _



CAPITULO I: ANTECEDENTES

Como hemos visto, a través de este breviario sobre las filosofias de la calidad,
todas llegan a un mismo punto, que es el compromiso total de todos los que

conforman a la organizacion.

Al final, cada organizacion debe de analizar su situacion y revisar cada una de
estas filosofias para elegir cual mejor le convenga y le resulte efectiva. Pero es
importante desarrollar un plan de administracion comprendiendo la naturaleza de la
empresa Yy fijar metas y objetivos, asignar responsabilidades, contar con un sistema
de medicion y de descripcion de las herramientas que se emplearan, asi como una
estrategia para la puesta en préactica. Y finalmente el equipo administrativo es el

responsable de guiar a la organizacion.

Asi concluyo este capitulo que ha recopilado los conceptos mas relevantes
con respecto a la calidad, asi como la visén de los més importantes filosofos, para

ahora adentrarnos al tema de las 5's.
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“El cambio se logra construyendo un nuevo sistema, respetando la organizacion
formal, que permita, a partir de nuevas formas de hacer las cosas, que se aprenda,

desarrolle e incorpore este estilo de trabajo.”

José Ricardo Dorbessan

Las 5’s, Herramientas de Cambio
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2.1 FILOSOFIA

Para comenzar con el tema de las 5’s es preciso dar a conocer el origen de

todo este movimiento.

Se podria definir al sistema de las 5’s como un estado ideal en el que:

Los materiales y Utiles innecesarios se han eliminado.
Todo se encuentra ordenado e identificado.

Se han eliminado las fuentes de suciedad.

YV V V VY

Existe un control visual mediante el cual saltan a la vista las desviaciones o
fallos.

» Todo lo anterior se mantiene y mejora continuamente.

Pero ¢cudl es el objetivo de las 5's? En si va muy relacionado con lo
mencionado en el péarrafo anterior que es tener un ambiente de trabajo, limpio,
ordenado y agradable, asi como también permitir una posterior implementacion de
modernas técnicas de gestion. A su vez, se fomenta la participacion de los
colaboradores por medio de grupos de trabajo, asi como desarrollar un pensamiento

de mejora continua y excelencia (Dorbessan, 2006).

Ahora bien, el origen de este sistema es en Japon, a partir de la segunda
guerra mundial la Industria Japonesa era desastrosa, ni los mismos orientales
querian sus productos faltos de calidad y disefio. En 1949 se formé la JUSE (Union
Japonesa de Cientificos e Ingenieros), ésta se dié a la tarea de desarrollar y difundir

las ideas del Control de Calidad en todo el pais.

Deming, Juran e Ishikawa fueron participes en el desarrollo del Control de

Calidad en el Japén y sus aportes fueron tomados para reestructurar y reconstruir su
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Industria, e implementados como lo que ellos denominaron “Administracion Kaizen”
cuyo reconocimiento mundial se hizo evidente en los aflos ochenta, con la

transformacion de Japon.

La palabra Kaizen proviene de la unién de dos vocablos japoneses: KAI que
significa cambio y ZEN que quiere decir bondad. La esencia del Kaizen es el
mejoramiento progresivo y continuo; supone que nuestra forma de vida merece ser

mejorada de manera constante.

Kaizen es un enfoque humanista ya que estd basado en la creencia de que
todo ser humano puede contribuir a mejorar su lugar de trabajo, en donde pasa una
tercera parte de su vida. También es una estrategia dirigida al consumidor,
comenzando por comprender las necesidades y expectativas del cliente para luego

satisfacerlas y superarlas.

Para que las personas adopten el Kaizen, es preciso crear las condiciones que
eviten la desmotivacién y faciliten la realizacién del trabajo. Por lo tanto, es necesario
mejorar fisicamente el ambiente de trabajo aplicando otras metodologias como las
5's.

Las 5’s se basan en 5 principios que tienen en comun empezar con la letra “S”

y son:

» Seiri - Separar » Seiketsu - Estandarizar

» Seiton - Organizar » Shitsuke - Disciplina

» Seiso - Limpiar
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En Japdn las 5's pasaron de la sociedad a las empresas. En occidente esta
ocurriendo lo contrario. Esta tarea no es sencilla y llevara su tiempo, pero cada dia
son mas las empresas industriales, comercios, escuelas y organizaciones de todo

tipo que eligen progresar en la mejora del ambiente de trabajo.

Se sabe que la combinacion favorable de factores fisicos y humanos influye
en la motivacion, satisfaccion y resultados de los recursos humanos. También
impacta en otros aspectos tan importantes como seguridad, productividad y calidad,
al punto que las normas ISO 9000 no ha dejado de considerarlo en su ultima
revision. Esto no es nuevo, ni tampoco la importancia del impacto visual en la imagen
de una empresa. Asi pues las 5’s son consideradas “Herramientas de Cambio”
(Dorbessan, 2006).

2.2LAS5’s

En esta parte presento las 5's que componen a este Sistema de Calidad,
exponiendo el concepto y beneficios que estos aportan a la implementacion del

sistema en la Organizacion.

2.2.1 SEIRI

Siendo su traduccion a nuestro idioma el de “Separar”, es el primer paso de
este sistema para llevar acabo su implementacion, y consiste en diferenciar entre
elementos necesarios e innecesarios en el lugar de trabajo y eliminar estos ultimos
(Dorbessan, 2006; Socconini et al., 2007).
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Separar lo realmente necesario hace referencia a equipos, herramientas,
materiales, repuestos, documentos, planos, carpetas, libros, etc., que se emplean en
el lugar de trabajo.

Es de gran importancia establecer un criterio para toda la organizacion, para
que asi no haya malos entendidos sobre lo que si se utiliza y sobre lo que no.
Dorbessan (2006) menciona un criterio muy simple de lo que se debe separar,

solamente se toma en cuenta lo siguiente:

1.- Un objeto es necesario cuando se usa, no interesa cuanto.

2.- Es innecesario cuando no se usa.

Ahora bien, los que determinardn su uso son las personas que realizan las
tareas; pues nadie mas que ellas saben cémo y con qué hacen las cosas, por lo

tanto son las idéneas para determinar su utilidad.

Puede pasar que en la accién de Separar se tome en cuenta el valor del
objeto y no su utilidad, para evitar esto, su valor define el destino final, como por
ejemplo, si el objeto es necesario en otra area, se envia a ella, si no tiene valor se
descarta, si lo tiene (como las maquinas, chatarra, etc.) se venden (Dorbessan,
2006).

Para aplicar Seiri, se debe de llevar a cabo la siguiente metodologia:
1. Definir un area de responsabilidad. Esta area esta relacionada con el lugar
fisico asignado por la organizacion para realizar las tareas. Cuando el mismo

lugar fisico es usado por varios turnos se divide en diferentes sectores, cada

uno a cargo de un grupo responsable (Dorbessan, 2006).
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2. Definir Grupos Responsables. El grupo responsable es el encargado de
negociar con los otros grupos y lograr acuerdos para que las decisiones que
tome sean aceptadas por los demas, y asi haya una colaboracion en el
mantenimiento del sector. Por lo tanto, se promueve la convivencia entre los
trabajadores y el apoyo para llevar acabo las labores a su cargo (Dorbessan,
2006).

3. Identificar las cosas que son de utilidad de las que no. El grupo debe de hacer
un recorrido del area asignada haciendo anotaciones correspondientes de lo

gue se observo en el recorrido (Dorbessan, 2006).

Posteriormente se realizard una reunion en el que se comentaran los
resultados y se propondran soluciones. Cuando ya se han llegado a acuerdos
y se han establecido las tareas a realizar, se deben elegir los responsables de
llevar acabo la labor y se establece el cronograma de tiempos

correspondiente.

Entonces, los problemas detectados por el grupo, su solucién y el cronograma
se asientan en las planillas disefiadas para tal fin, las cuales se presentaran

en capitulos posteriores (ver apartado 4.5).

4. ldentificar las cosas innecesarias. Se puede utilizar una tarjeta roja (ver
apartado 4.5), la cual nos ayudara a tener un control visual y que debe

contener lo siguiente:

» Nombre de la persona que » Cantidad

lleva acabo la clasificacion » Razdn

> Fecha > Departamento o Area
» Objeto » Destino

- 29 -



CAPITULO II: METODOLOGIA DE LAS 5’s

Esta clasificacion puede variar pero es la mas utilizada y la mas sencilla para
identificar las cosas. Una vez realizada la separacién, los items innecesarios

se envian a los lugares fisicos designado (Dorbessan, 2006).

Ahora bien, algunos de los beneficios que nos ofrece Separar, son los

siguientes:

» Se recupera el espacio desperdiciado en escritorios, mesas de trabajo,
estantes, tableros de herramientas, etc.

Mejora la seguridad al despejarse pisos, sendas peatonales y escaleras.

Se puede llevar acabo un mejor control en los inventarios.

Se reducen las mermas y gastos innecesarios.

YV V VYV V

Se llegan a reducir los accidentes.
(Dorbessan, 2006; Socconini et al., 2007).

2.2.2 SEITON

Seiton significa “organizar”, lo que implica disponer en forma ordenada todos
los elementos esenciales que quedan luego de practicado el Seiri, de manera que se
tenga facil acceso a éstos. Significa también suministrar un lugar conveniente,
seguro y ordenado a cada cosa y mantener cada cosa ahi (Dorbessan, 2006;
Socconini et al., 2007).

Se deben clasificar los diversos elementos por su uso y disponerlos como
corresponde para minimizar el tiempo de busqueda y el esfuerzo, requiere que cada
elemento disponga de una ubicacién, un nombre y un volumen designados. Debe
especificarse no solo la ubicacion, sino también el nimero maximo de elementos que
se permiten (Dorbessan, 2006; Socconini et al., 2007). ¢Pero como llevar a cabo la

organizacion de las cosas?
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Como primera recomendaciéon se debe hacer un mapa o lay-out de las areas
con la finalidad de que cualquier persona las pueda identificar facilmente, a

continuacion un ejemplo sencillo de una Industria Alimenticia:

Area de Vigilancia I
desechos
ESTACIONAMIENTO I
‘;‘o-, OFICINAS I
2 Il DE
- - - RECEPCION .
BRI T e
M- - Vestidores L Servicios
ie ie = Medicos .
Comedor = | .
Almacén
Control Materia
de p g Prima
Calidad R 2
0 s PR
A D é Almacén
R D 2 de
Investigacion E E C Materiales
A C
Desarrollo |
0
N
Almacén de
Tellards Torminedo
Mantenimiento Area de lavado de material ‘

Fig. 3 Ejemplo de Lay-out de la planta.
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Posteriormente se debe establecer el criterio de las lineas divisorias, es decir

de que color deben ser y como se utilizaran, por ejemplo:

Tabla 1. Ejemplos de lineas divisorias

Uso COLOR CARACTERISTICAS

Divisorias Amarillo Continua

Entrada/Salida Amarillo Discontinua

De advertencia Amarillo/negro Rayas negras
Amarillo 6

Producto en Proceso Blanco Continua

Mesas de Trabajo Blanco Escuadras
Producto rechazado Blanco Continua
Sentido de flujo de trafico Amarillo Flechas

Fuente: Socconini et al., 2007.

r--'---

Fig. 4 Lineas divisorias.
También se deben de identificar las &reas trabajo, utilizando letreros que sean

visibles y con leyendas claras. A continuacién se muestran algunos ejemplos, pero

cada Industria debe de utilizar su propio criterio.
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BAROS

b

DEERAMAR LIQUIDOS
EM B ORENAJE

8 PaS0 A PEESORAS
NQ AUTORIZADAS

Fig. 5 Sefalamientos.

Ya que se llevé a cabo toda la sefalizacion en las areas de trabajo, se debe
de ordenar el area de trabajo, con la finalidad de que cualquier persona pueda ver,
tomar y regresar cualquier articulo. Se puede utilizar un criterio que es de muy facil

aplicacion (Dorbessan, 2006), y es:

» Cuando mas se usan, mas cerca deben estar de las personas.

» Cuando menos se usan, mas alejados
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Ahora bien, el procedimiento propuesto por Dorbessan, (2006) y Socconini et
al. (2007) para organizar es el siguiente:

1. Definir y preparar los lugares de almacenamiento. Las estanterias, archivos,
armarios, mesas de trabajo, etc. deben colocarse de tal manera que su

acceso sea simple. Se puede utilizar la siguiente tabla para este punto.

Tabla 2. Disposicion de herramientas de acuerdo a la frecuencia de uso

Frecuencia de uso ¢.Donde Guardar?
En todo momento Muy cerca del lugar de trabajo
Diario En estantes, armarios, etc.
Semanal, mensual, etc. En el archivo del &rea
Esporéadica En el archivo central

Fuente: Dorbessan, 2006.

2. Determinar un lugar para cada cosa. Recordar que lo que mas se usa debe de

estar mas cerca de quienes lo utilizan. Por lo cual:

» La altura debe permitir un acceso sencillo y seguro.

» Los repuestos y piezas se organizan siguiendo el criterio de que el primero
gue ingresa es el primero que se retira.

» Las herramientas de mano deben estar ubicadas de forma tal que el tiempo de
acceso y retorno se minimice.

» Los objetos grandes que se almacenan en el piso deben tener facil acceso y
una ubicacion definida y sefialada.

» Para tareas repetitivas se arman conjuntos de acuerdo a las necesidades, ya
sea que se trate de herramientas o elementos de oficina (lapices, gomas,

corrector, etc.)
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Identificar cada mueble y lugar de almacenamiento. La finalidad es que cada

sitio donde se coloca un objeto quede determinado. Por lo tanto:

Identificacion del mueble. Para identificar el mueble, ya sea una estanteria, un
armario, un tablero, etc., se coloca un cartel que sea visible y que tenga un

namero o letra para la identificacién del mueble.

Identificacion del lugar. Para el estante se utiliza generalmente una letra,
mientras que para la columna un nimero. En ambos casos se utilizan letreros
bien visibles. Cuando se trata de tableros el lugar se reemplaza por la figura

de la herramienta dibujada en el mismo.

1

A
1 A1.Contratos
1 A2 FPersonal
1 A3 Sueldos

S
i B1,Fax

1 B2.Caja
1 B3.Taller

m—
1C1. C.Vi‘ae

1 C2 Ofertas
1 C3 Ventas

Fig. 6 Ejemplo de la forma de identificar archivos.
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]
(1w
[2] — ,Hv De USO CONTINUO
[1
[ T
S , > De USO DIARIO
[1

— , > De USO POCO
i FRECUENTE

Fig. 7 Ejemplo de la identificacion de los escritorios.

Fig. 8 Ejemplo de identificacion de herramientas.
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Nao. 2

if_- =‘E |=1— =‘

[ B
:'.HI-'I'-':
E:lJll "li_.

Fig. 9 Ejemplo de identificacion en estanterias.

. ldentificar cada objeto (herramienta, documento, etc.). En cada objeto, en un
lugar visible, se pega una etiqueta o se graba la identificacion del lugar

asignado para guardarlo.

. Llevar a cabo un registro o manual del lugar de almacenamiento de cada
objeto. Este debe guardarse en un lugar accesible y visible. Al estar la
informacion al alcance de todos, este manual permite hallar los objetos con
rapidez, eliminando el tiempo usado en dar o pedir explicaciones. La

informacion necesaria para cada elemento es la siguiente:

Denominacion del objeto.

Identificacion del mueble y lugar que ocupa en éste.

Indicacién acerca de addnde ha sido enviado, si fue retirado del area por ser
de uso esporadico.

Actualizacién permanentemente.
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6. Mantener siempre ordenadas las areas de almacenamiento. Al negociar y
llegar a acuerdos, los integrantes del grupo establecen reglas para separar,
ordenar, etc. El cumplimiento de estas reglas por parte de los integrantes del
grupo es lo que mantiene el area en buenas condiciones de uso, cuando un

miembro del grupo no respeta estas reglas el problema se trata en el grupo.

Cabe mencionar que en el proceso de ordenar participan todos los integrantes

del grupo del area de responsabilidad asignada.

Mencionemos algunos de los beneficios que podemos obtener con la

aplicacion de la 2% “s™;

» Mejora la productividad al minimizar o eliminar los tiempos improductivos.

» Mejora la distribucién de muebles, maquinas, equipos; en sintesis mejora el

lay-out del lugar de trabajo (Dorbessan, 2006; Socconini et al., 2007).

2.2.3 SEISO

En general, esta tercera “s” significa “Limpiar’ que es mantener en optimas
condiciones de uso las maquinas, equipos, herramientas, documentos, mesas de
trabajo, armarios, estanterias, tableros, escritorios, ficheros, pisos, paredes, areas

peatonales, escaleras, ventanas, etc. (Dorbessan, 2006; Socconini et al., 2007).

Para llevar acabo este procedimiento de limpieza, se debe de tomar en cuenta

lo siguiente que complementa lo que mencionamos en el concepto.
1. Planificar el mantenimiento: El jefe de area debe asignar un cronograma de

trabajo de limpieza en el sector de la planta fisica que le corresponde. Si se

trata de un equipo de gran tamafio o una linea compleja, sera necesario
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dividirla y asignar responsabilidades por zona a cada trabajador. Esta
asignacion se debe registrar en un grafico en el que se muestre la

responsabilidad de cada persona (Dorbessan, 2006; Socconini et al., 2007).

Preparar el Manual de Limpieza: Es para llevar a cabo un mejor control de la

limpieza y se propone que incluya lo siguiente:

Propésito de limpieza.

Fotografia del area o equipo donde se indique la asignacion de zonas o partes
del sitio de trabajo.

Fotografia del equipo humano que interviene.

Elementos de limpieza necesarios y de seguridad.

Diagrama de flujo a seguir.

(Dorbessan, 2006; Socconini et al., 2007).

Preparar elementos para la limpieza: Aqui aplicamos la segunda “s”, en cuanto
al orden de los elementos de limpieza, los cuales deben estar almacenados en
lugares faciles de encontrar y devolver. El personal debe estar entrenado
sobre el empleo y uso de estos elementos desde el punto de vista de la

seguridad y conservacion de estos (Dorbessan, 2006; Socconini et al., 2007).

Implantacion de la limpieza: Retirar polvo, aceite, grasa sobrante de los puntos
de lubricacion, asegurar la limpieza de la suciedad de las grietas del suelo,
paredes, cajones, maquinarias, etc. Es necesario remover capas de grasa y
mugre depositadas sobre los rincones de los equipos, rescatar los colores de
la pintura o del equipo y oculta por el polvo (Dorbessan, 2006; Socconini et al.,
2007).
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son:

De acuerdo con Dorbessan (2006) la limpieza conlleva mas implicaciones, que

Las maquinas, equipos y herramientas deben de estar libres de suciedad, asi
como todos sus componentes deben funcionar correctamente.

Sobre las mesas de trabajo y escritorios debe de haber sélo lo necesario para
desarrollar las tareas, antes de terminar la jornada de trabajo deben quedar
despejados. “Estd comprobado que tanto la limpieza como el orden estan
relacionados con la habilidad de realizar las tareas con destreza y calidad”.
Los objetos deben permanecer libres de suciedad en sus respectivos lugares,
ya sean estanterias, armarios o tableros.

Los pisos, sendas peatonales y escaleras deben estar libres de repuestos,
cables, mangueras, desperdicios, chatarra, en si objetos que obstaculicen el
paso.

Las areas de almacenamiento deben usarse para el fin destinado, ya que
suele suceder que cuando se encuentran libres, se depositan objetos

innecesarios, lo cual debe evitarse.

Cabe mencionar que deben de llevarse acabo rutinas de control y limpieza,

por que nos permiten detectar anomalias que, corregidas en el momento oportuno,

evitan problemas mayores que puedan dificultar la produccion, la calidad y la

seguridad (Dorbessan, 2006). Para mantener la limpieza y evitar la generacion de

suciedad, se procede a lo siguiente:

Corregir las pérdidas de liquidos, aceite en tuberias y maquinas.

Cuando no se pueda eliminar un recurso, lo ideal es recogerlo en una bandeja
0 recipiente.

Tirar papeles, trapos, residuos, desperdicios, chatarra, en recipientes

destinados para tal fin.
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» Es util separar el lugar de la chatarra que puede venderse de los desperdicios
gue no tienen valor.

» Si se hacen soldaduras, se debe colocar una cortina que no permita que las
chispas se esparzan por todos lados.

» Eliminar la suciedad de las maquinas y herramientas que generan viruta,
retirdandola a medida que se produce, mediante algun dispositivo o

mecanismo (Dorbessan, 2006).

Lo anterior es lo que generalmente se propone para mantener el estado de
limpieza, pero como observamos se toca en un sentido muy general, por lo cual se
recomienda que cada Industria u Organizacioén, analice su situacion para aplicar este

procedimiento como mejor le convenga.

Es importante mencionar que para llevar acabo la aplicacién de esta 3@ 's”
participan todos los integrantes del grupo del area de responsabilidad asignada.

Los beneficios que nos puede brindar la aplicacién de Seiso son:

» Disminucién de accidentes e incidentes, ya que estd todo pintado, limpio,

despejado y sefialado, en pisos, zonas de riesgo y sendas peatonales.
» Ambiente de trabajo agradable y confortable.
» Mejora de la calidad ya que se considera que la limpieza esta vinculada con la

habilidad para producir productos con calidad (Dorbessan, 2006; Socconini et
al., 2007).
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2.2.4 SEIKETSU

Hemos llegado a la 42 “s” que es la integracion de las 3's anteriores y que en
el idioma espafiol significa “Estandarizar”. La interpretacion que merece Seiketsu es
continuar trabajando en Seiri, Seiton y Seiso en forma continua y todos los dias
(Socconini et al., 2007).

Es decir, se trata de estabilizar el funcionamiento de todas las reglas definidas
en las etapas anteriores, con un mejoramiento y una evolucion de la limpieza,
ratificando todo lo que se ha realizado y aprobado anteriormente, con lo cual se hace
un balance de esta etapa y se obtiene una reflexion acerca de los elementos

encontrados para poder darle una solucion (Dorbessan, 2006).

Para llevar a cabo la aplicacion de Seiketsu conjunté las propuestas de
Dorbessan (2006) y Socconini et al. (2007):

1. Asignar trabajos y responsabilidades: Para mantener las condiciones de las
tres primeras “s”, cada persona de la Empresa debe conocer exactamente
cuales son sus responsabilidades sobre lo que tiene que hacer y cuando,
donde y como hacerlo. Las ayudas que se emplean para la asignacion de

responsabilidades son:

» Diagrama de distribucién del trabajo de limpieza, el cual puede prepararse
quincenalmente y dividirlo entre los turnos de trabajo (ver Fig.10).

» Manual de limpieza.

» Tabldn de gestion visual donde se registra el avance de cada “s” implantada
(ver Fig. 11).

» Programa de trabajo para eliminar las areas de dificil acceso, fuentes de

contaminacion y mejora de métodos de limpieza.
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2.

Integrar las acciones de clasificacion, orden y limpieza en los trabajos de
rutina: Este punto trata de hacer que las 3's anteriores funcionen
correctamente y en union. Es decir que la accion de separar las cosas
innecesarias de las que lo son sirva al mismo tiempo para mantener en orden
las areas de trabajo, y al mismo tiempo las acciones anteriores faciliten la
limpieza. Por lo tanto, el mantenimiento de las condiciones debe ser una parte

natural de los trabajos regulares de cada dia.

Los beneficios que se obtienen con la Estandarizacion se resumen a continuacion:

Y

Ayuda a mantener el estado alcanzado en las fases anteriores.

Se guarda el conocimiento producido durante afnos.

Se mejora el bienestar del personal al crear un habito de conservar impecable
el sitio de trabajo en forma permanente.

Los operarios aprenden a conocer con profundidad el equipo y elementos de
trabajo.

Se evitan errores de limpieza que puedan conducir a accidentes o riesgos

laborales innecesarios (Dorbessan, 2006; Socconini et al., 2007).
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Turno
Matutino e

1

Vespertino PLAN QUINCENAL
Hocturno
D 1l 2| M 3 Mmoo 4l 5|y 68§ 7
Control Limpiar Revisar
aceite maquina Hornos
maguina & 7
L]
8 g 10 1 12 13 14
Controlar | Limpiar | Revigar
méquina | maquina | Cortadora

6

Fig. 10 Ejemplo del Diagrama de Distribuciéon de Limpieza.

MES MAYO MES JUNIO

1§ : SEPARAR ] 75% — 90%
2 $: ORDENAR 1 75% _ 90%
3 S:LIMPIAR [ 1 5% _ 90%
4 S:ESTANDARIZAR [ ———1 1% — 90%
58:AUTODISCIPLINA | ] 75% _ 90%

Se puede medir el avance de cada 5 por porcentajes y mensualmente.

Fig. 11 Ejemplo del Control de Avance de las 5’s, por mes.
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2.2.5 SHITSUKE

Shitsuke quiere decir “Disciplina” y consiste en cumplir las normas que se
establecieron a partir de los acuerdos a los que llega el grupo después de sus
negociaciones. El cumplimiento de los compromisos contraidos indica que cada
miembro del grupo tiene bien claro que esta conducta es lo que sostiene al grupo

como tal (Dorbessan, 2006; Socconini et al., 2007).

El principio basico que debe cumplirse es el respeto a uno mismo, pues si una
persona no es capaz de acatar una resolucion de la cual form6 parte activa
(exponiendo sus ideas, intercambiando opiniones y experiencias) y carece de los
principios minimos, entonces termina perdiendo la confianza de los demas

integrantes.

La disciplina es importante por que sin ella, la implantacién de las cuatro

primeras “s”, se deteriora rapidamente.

La disciplina no es visible y no puede medirse a diferencia de las otras “s” que
se explicaron anteriormente. 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 préactica de la disciplina.

Para aplicar Shitsuke se propone lo siguiente:

1. Formacion: este punto hace referencia a que la implementacién de las 5’s no
es solo seguir un manual, sino que también es necesario educar e introducir el
entrenamiento de aprender a los trabajadores y personas que integren el
grupo designado para cada tarea. Esta formacion del equipo debe hacerse en
cada una de la 5's (Dorbessan, 2006).

- 45 -



Y VY

YV V VYV V

vV V VYV V V

CAPITULO II: METODOLOGIA DE LAS 5’s

El papel de la direccion: La Direccion es la responsable de crear las
condiciones que promueven o favorecen la implantacion de la disciplina, y lo

que debe hacer es:

Educar al personal sobre los principios y técnicas de las 5's, asi como del
mantenimiento autbnomo.

Crear un equipo promotor o lider para la Implementacion en toda la
Organizacion.

Suministrar los recursos para la implantacion de las 5's.

Motivar y participar directamente en la promocion de sus actividades.

Evaluar el progreso y evolucién de la implantacion en cada area de la
empresa.

Participar en las auditorias de progreso.

Aplicar las 5’s en su trabajo.

Ensefar con el ejemplo.

Demostrar su compromiso y el de la empresa para la implantacion de las 5’'s
(Dorbessan, 2006).

El papel de los funcionarios y contratistas: Asi como la direccion tiene
responsabilidades en la implementacion de las 5's, también los funcionarios y
contratistas deben crear las condiciones que promueven o favorecen la

implantacion de la disciplina, en este caso sus deberes son:

Continuar aprendiendo mas sobre implantacion de las 5's.

Asumir con entusiasmo la implantacién de las 5’s.

Colaborar en la difusion del conocimiento.

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

Realizar las auditorias establecidas.
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>

>
>

Pedir al jefe del area el apoyo o recursos que se necesitan para implantar las
5's.
Participar en la formulacién de planes de mejoras continuas.

Participar activamente en la promocion de las 5’s (Dorbessan, 2006).

Para llevar acabo la Disciplina, se pueden tomar las siguientes acciones, que

son adicionales a las que se mencionan en los péarrafos anteriores:

>

YV V V VYV

Tirar los papeles, los desperdicios, la chatarra, etc., en los lugares
correspondientes.

Ubicar en su lugar las herramientas y equipos luego de usarlos.

Dejar limpias las areas de uso comun una vez realizadas las actividades en la
misma.

Hacer cumplir las normas a las personas que estan en su area de
responsabilidad, sean o no integrantes de su grupo.

Respetar las normas en otras areas.

Hablar en el grupo los casos de incumplimiento de las normas establecidas
por algun usuario del &rea, sean 0 no miembros del grupo, cuando son

reiterativas (Dorbessan, 2006).

Con la implementacion de esta 5 “s” se obtendran los siguientes beneficios:

Se evitan reprimendas y sanciones.

Mejora la eficacia de los trabajadores.

El personal es mas apreciado por los jefes y compafieros.
Mejora la imagen de la Empresa en general.

(Dorbessan, 2006; Socconini et al., 2007).
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2.2.6 5's + 1 (SHIKARI)

Las 5's +1 es una actividad normal, no es una actividad especial o adicional a
realizar en nuestra forma de vida, es simplemente hacer lo que se tiene que hacer,
en el lugar donde se vive o se trabaja. Entonces el +1 en este caso seria ser

constante.

Como menciono antes Shikari significa “Constancia”, lo que es no parar la
aplicacion de las 5”s en nuestra persona y en el area de trabajo, como es el dicho “lo

gue es bueno hoy sera bueno para el mafiana” (Dorbessan, 2006).

En si, no hay como tal una metodologia para aplicar Shikari, simplemente es
un compromiso individual que hace que dejemos los malos habitos para empezar a

ser mejores en nuestras labores.

Solo quiero mencionar que para ser constantes en lo que hacemos es
necesario querer ser mejores y hacer nuestro trabajo con gusto, y al aplicar las 5’s se
consigue un mejor ambiente de trabajo que a la vez modifica la actitud de las

personas, lo que hace mas facil mantener la “constancia”.

Con la Constancia podemos obtener los siguientes beneficios tanto personales

como en la Empresa (Dorbessan, 2006):

» Realizacion personal. » Mejorar nuestra imagen.
» Mejorar la seguridad. » Contribuir a desarrollar buenos
habitos.

» Ayudar a reducir el desperdicio.

- ) > Desarrollar el autocontrol.
> Incrementar nuestra eficiencia.

. » Mejorar nuestra di icion ante el
» Respeto por los demas. ejorar nuestra disposicion ante e
trabajo
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2.3 ADMINISTRACION DE LAS 5's

¢A que se refiere Administracion de las 5's? es simplemente identificar y
ejecutar las actividades que deben realizarse para implementar las 5's en su
Industria. En los apartados anteriores mencioné a que se refiere cada “s” y como
pueden aplicarse, aqui se proponen pasos que permitiran la integracion de los

conceptos anteriores para poner en practica las 5's.

Tomaré en cuenta parte de la propuesta de Socconini et al. (2007) como
pasos a seguir para implementar un proyecto de las 5’s, debido a que son sencillos y

CONCISoS:
1. Formar un comité

El comité es el que coordina las funciones necesarias para la puesta en
marcha del sistema, su acompafamiento durante el desarrollo y la posterior

consolidacion (Dorbessan, 2006). Las figuras que lo componen son:

» Coordinador: se encarga de poner en accion al comité, fija el temario,
convoca Yy preside las reuniones, archiva la documentacion, representa
al movimiento de las 5’s. Su nombramiento es efectuado por la maxima

jerarquia de la organizacion (Dorbessan, 2006).

» Facilitador de area: Integra el comité, vincula el comité con los grupos
del area que representa, asiste a los lideres de grupo, verifica la
documentacion de cada grupo, incentiva el accionar de los grupos y
convoca a reuniones de lideres. Su nombramiento es realizado por el

coordinador, con acuerdo del jefe del area (Dorbessan, 2006).
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» Facilitador de recursos humanos: Integra el comité, coordina con los
facilitadores de area las actividades concernientes a capacitacion,
asiste al comité en lo referente a recursos humanos y capacitacion. Su
nombramiento es realizado por la jefatura de Recursos Humanos, con

acuerdo del Coordinador (Dorbessan, 2006).

» Auditor: Integra el comité, realiza y disefia las auditorias de los grupos
en todas las etapas del proceso de implantacion e informa los
resultados obtenidos. Es designado por el coordinador, con acuerdo del
jefe de area (Dorbessan, 2006).

» Lider de grupo: Representa al grupo, coordina e incentiva el accionar
del grupo, es el nexo entre el grupo y el facilitador de area, negocia y
llega a acuerdos con los lideres de otros grupos cuando es necesario,
lleva la carpeta con la documentacion del grupo. Es nombrado por el
comité y desarrolla su actividad en el area de responsabilidad asignada
(Dorbessan, 2006).

El formar equipos de trabajo facilita la implementacion del sistema de las 5’s
asi como se promueve la creatividad y participacion de los trabajadores. Se
recomienda formar equipos en donde los miembros sean de la misma area de

trabajo (Socconini et al., 2007).
2. Capacitar

Esta etapa es importante ya que de esta depende en gran manera que los
trabajadores entiendan la importancia de su participacion dentro de la
implementacion de las 5’s, también, para que conozcan de que se trata este

sistema y los beneficios que traera a la Organizacion (Socconini et al., 2007).
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Es importante que la persona que dé la capacitacion conozca técnicas de
trabajo que fomente la integracion entre los participantes, como también debe
conocer bien el sistema de las 5's. La persona que imparta la capacitacion
puede apoyarse de diferentes técnicas visuales, asi como de tripticos o
cualquier herramienta que le ayude a dar una mejor explicacion del tema
(Socconini et al., 2007).

3. ldentificar &reas de oportunidad

Para identificar las areas se recomienda que el equipo tome fotos del area de
trabajo al inicio y al final del proyecto, que identifique el area que servira para
almacenar los objetos innecesarios, que se preparen las tarjetas rojas que
identifican los objetos innecesarios y que se anoten las ideas que contribuyan

para mejorar el area (Socconini et al., 2007).

Se puede utilizar una tarjeta para identificar las areas de oportunidad (ver

apartado 4.5).

Para las actividades que se generen se debe de fijar un tiempo para

cumplirlas y esta clasificacion se puede hacer de la siguiente manera:

TIPO A ==> Corto plazo (1 a 2 semanas)
TIPO B = Mediano plazo (3 a 4 semanas)

TIPO C == Largo Plazo (1 a 2 meses)

El criterio para seleccionar que clasificacion le corresponde a cada actividad
sera a eleccion de los integrantes del equipo y se puede elaborar la siguiente
hoja (ver fig. 12) que puede pegarse en el area de trabajo para que este a la

vista y todos tengan conocimiento de esto (Socconini et al., 2007).

Con lo anterior se puede presentar un reporte por el cumplimiento de las

primeras 3's (Separar, Ordenar y Limpiar).
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REPORTE DE ACTIVIDADES DE LAS 5’s

Mombre del equipo:

Area:
ACTIVIDAD PLAZ
Limpiar mesas de trabajo y equipo de cdmputo A
Pintar anaguel de material de laboratorio B
Hacer inventario de material de laboratorio B
A= Corto plazo B= Mediano plazo C = laryo plazo

Mombre y Firma del responsable del equipo

Fig. 12 Hoja para Reportar Actividades de las 5’s.

4. Desarrollar actividades

En esta etapa se realizan las actividades que se han programado en el punto
anterior. Las actividades anteriores de deben también clasificar de acuerdo a

las 3 primeras “s” que son: separar, ordenar y limpiar.

Cabe mencionar que las actividades de seleccion y ordenar, generalmente se
realizan una vez, mientras que las correspondientes a la 3" “s” que es limpiar,
deben de realizarse periddicamente para evitar la acumulacion de suciedad
(Socconini et al., 2007).

Para la limpieza se puede tomar en cuenta la siguiente hoja de anotaciones
(ver fig. 13):
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LIMPIEZA DE LAS AREAS
Area: Lahoratorio de Calidad
AREA SUBAREA RESPONSABLE FRECUEHNCIA TURHO
Mezas detrabaio taria Gonzilez Diatic 1
Labora orio Tatjaz Edyar WVazuez Diatio 1°
Anagueles ElizaOdiz Semanal F
Fizoz Yiridiana Juarez Diario 1°
Oficing Ezcritorios P ahlo Contreras =emanal F
E quipn de C dmputo Jesls Seamar Semanal -

Fig. 13 Hoja de Limpieza de Areas.

5. Presentar avances del proyecto

Para presentar el proyecto se puede realizar una presentacion en la que se
expongan las actividades realizadas (que al menos sean el 80% de las
programadas) y las personas involucradas, asi como los avances del
proyecto. Es recomendable que en la presentacion estén presentes las
personas que tienen mayor jerarquia en la empresa para que asi se den
cuenta de lo que se ha logrado y puedan hacer recomendaciones (Socconini
et al., 2007).
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6. Auditorias de seguimiento

Se llaman de seguimiento por que son las que se realizan aun cuando no se
ha concluido el proyecto y sirven para verificar que el trabajo que se realiza
sea de acuerdo a lo que se ha programado y para que se realice de forma
correcta (Socconini et al., 2007).

Las auditorias se pueden programar semanal o quincenalmente, ya cuando se
obtengan mejores resultados, se puede reducir la frecuencia con que se

realicen (Socconini et al., 2007).

Para llevar acabo esta etapa es necesario ya haber realizado lo que se

propone en la 4@ “s” que es Estandarizar.

Este tema de auditorias se retomara posteriormente y se daran mas detalles

al respecto (ver apartado 4.3).
7. Revisar resultados

Los resultados deben de ser analizados por todo el equipo en su area de
trabajo y se propone que sean visibles (ya sea que se hagan carteles con los
resultados que se han obtenido y se peguen en el area de trabajo) para que

todos los involucrados tengan acceso a ellos (Socconini et al., 2007).

Como se mencioné en apartados anteriores es mejor que se tomen
fotografias a través de la implementacion de las 5’s para asi hacer notar mas

las mejoras.

Al analizar los resultados obtenidos se podran realizar debates sobre si se
debe de replantear alguna actividad para mejorar lo obtenido o si tal vez se
necesita establecer alguna nueva actividad.
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Pues bien, los pasos anteriores son los que se recomiendan para llevar acabo
una buena administracion del proyecto de las 5's, como habremos notado son
realmente sencillas recomendaciones que haran mas facil el camino hacia la
implementacion de las 5's y el equipo de trabajo estard mas cerca de alcanzar la

mejora continua en su area de trabajo.

Finalizo este segundo capitulo, en el que he mencionado la forma en la que
las Industrias pueden aplicar las 5’s. En capitulos posteriores tocaremos otros

puntos importantes a tomar en cuenta para la implementacion de este sistema.

Debo recordar que cada Industria es diferente y que se pueden modificar
algunos aspectos que se han mencionado en este documento, para adecuar este
sistema de acuerdo a sus necesidades. Pero es vital llevar acabo una planeacién en

conjunto con los grupos designados y encargados de que se lleven a cabo las 5's.
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3. COMPARACION DE LA METODOLOGIA DE LAS
5’s CON OTROS SISTEMAS DE CALIDAD

“Si analizamos el éxito japonés, o el éxito de muchas empresas norteamericanas
que tienen productos de calidad, encontraremos el tinico secreto; toman en serio

los requisitos.”

Crosby

Calidad sin lagrimas

“Las 5’s son Herramientas de Cambio.”

José Ricardo Dorbessan

Las 5’s, Herramientas de Cambio
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SISTEMAS DE CALIDAD

3.1 GENERALIDADES DE LOS SISTEMAS DE CALIDAD

En este capitulo se presenta una comparacion de la metodologia de las 5’s
con otros Sistemas de Calidad como son ISO 9000, HACCP y BPM. Se tomaron
estos como punto de comparacion ya que son de los mas aplicables actualmente en

la Industria Alimentaria.

De tal modo, se presentan en primer lugar algunos datos generales sobre

estos Sistemas para dar a conocer su utilidad.

3.1.1 ISO 9000

En 1946 los delegados de 25 paises se reunieron en Londres y decidieron
crear una nueva Organizacion Internacional cuyo objetivo seria el de facilitar la
coordinacién internacional y unificar los estadndares industriales, asi como mejorar la
calidad, aumentar la productividad, disminuir los costos e impulsar el comercio
internacional. Esta nueva organizacién ISO (por sus siglas en inglés International
Organization for Standardization) comenz6 operaciones el 23 de febrero de 1947 en
Ginebra (Suiza). 1SO se deriva del griego isos que significa igual, asi, en cualquier
lenguaje y pais la forma corta del nombre de la organizacion es siempre 1SO (Cruz,
1996).

Desde 1947 hasta la fecha ISO ha publicado mas de 16,500 Estandares
Internacionales, que van desde estandares para actividades como la agricultura y la
construccion, hasta la ingenieria mecanica, dispositivos médicos, y las nuevas

tecnologias de la informacién?.

2 <www.iso.org>, 2010.
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ISO esta formada de cuerpos nacionales colegiados de normalizacion,
denominados cuerpos de los paises miembros de ISO. Cada uno de estos comités
tiene como objetivo preparar y establecer los estandar internacionales de
normalizacion, realizados a partir de estudios de los comités técnicos. Los comités
técnicos determinan las caracteristicas y diferentes evoluciones, modificaciones y
adiciones que debe hacerse a las propuestas que requieren de una aprobacién

internacional (Cruz, 1996).

Pero, ¢que es ISO 90007, la familia de estandares internacionales 1SO 9000
representa un consenso sobre las buenas practicas en la gestion de la calidad. Estos
estandares para sistemas de calidad especifican las recomendaciones vy
requerimientos para el disefio y valoracion de un sistema de gestion, con el propésito
de asegurar que los proveedores proporcionen productos y servicios que satisfagan
los requerimientos especificados®. Estos requerimientos especificados pueden ser
especificos del cliente (en ciertos productos y servicios) o un mercado concreto
(Hoyle, 1999).

Cabe mencionar que 1SO 9000 no es un estandar de producto pues no tiene
ningun requerimiento con el cual el producto o servicio tenga que cumplir; por lo tanto
se dice que los productos no pueden cumplir los estandares ISO 9000, las
organizaciones si. Es entonces que los requerimientos y recomendaciones se
aplican a las organizaciones lo que afecta a la forma en que los productos y servicios
se disefian, fabrican, instalan, etc. Estos estandares se aplican a la gestion de la
organizacion y solo la direccion puede y debe decidir como responder a estos

requerimientos y recomendaciones (Hoyle, 1999).

¥ <www.iso.org>, 2010.
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Esta serie de estandares estan formados por dos tipos, que son:

» Estandares dirigidos al aseguramiento de la calidad (se diseflan con
propésitos de valoracion): ISO 9001, 1ISO 9002 e 1SO 9003.

» Estandares para la gestion de la calidad: ISO 9004 con todas sus partes (ISO
9004-1, I1SO 9004-2, ISO 9004-3, 1SO 9004-4, 1SO 9004-5, ISO 9004-6, ISO
9004-7). Son una guia para las empresas que estan desarrollando e

implementando sus sistemas de calidad.

Entonces, ¢porqué implementar ISO 9000?, una organizacion sin clientes
satisfechos estd en peligro, por lo cual, para tener a clientes satisfechos, la
organizacién necesita atender sus requerimientos, por lo cual estos estandares
proveen un sistema probado para la adopcion de un enfoque sistemético para
gestionar los procesos de la organizacion, y que asi siempre resulten productos que

satisfagan las expectativas de los clientes®.

Otro factor que influye en la necesidad de implementar ISO 9000 es la
aceptacion internacional de la normalizacién, que ha tenido vigencia a partir de la
década de 1980. Actualmente, la normalizacion es un requerimiento indispensable
para exportar a los paises del primer mundo. La necesidad de estas normas deriva
de la creciente globalizacién. La apertura comercial y el abatimiento de las barreras
arancelarias, que han hecho desaparecer las fronteras comerciales, propician el

auge de estas normas (Cruz, 1996).

4 <www.iso.org>, 2010.
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3.1.2 HACCP

El Sistema de Andlisis de Peligros y de Puntos Criticos de Control HACCP
(por sus siglas en inglés Hazard Analysis Critical Control Points), permite identificar
peligros especificos y medidas para su control con el fin de garantizar la inocuidad de
los alimentos. Es un instrumento para evaluar los peligros y establecer sistemas de
control que se centran en la prevencion en lugar de basarse principalmente en el
ensayo del producto final. Debido a que cada Industria es diferente, este sistema, es
susceptible de cambios que pueden derivar de los avances en el disefio del equipo,

los procedimientos de elaboracion o el sector tecnolégico (FAO/OMS, 2009).

HACCP puede aplicarse a lo largo de toda la cadena alimentaria, desde el
productor primario hasta el consumidor final, y su aplicacion deberad basarse en

pruebas cientificas de peligros para la salud humana (FAO/OMS, 2009).

La aplicacion del sistema de HACCP dard buenos resultados siempre y
cuando la direccién y el personal se comprometan y participen plenamente. También
se requiere un enfoque multidisciplinario el cual se debe incluir, cuando proceda, a
expertos agronomos, veterinarios, personal de produccion, microbiélogos,
especialistas en medicina y salud publica, tecndlogos de los alimentos, expertos en
salud ambiental, quimicos e ingenieros, segun el estudio de que se trate. El sistema
HACCP es compatible con la aplicacién de sistemas de gestién de calidad, como la
serie ISO 9000, y es el método utilizado de preferencia para controlar la inocuidad de

los alimentos en el marco de tales sistemas (FAO/OMS, 2009).
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El Sistema de HACCP consiste en los siguientes siete principios:

Principio 1: Realizar un analisis de peligros.

Principio 2: Determinar los puntos criticos de control (PCC).

Principio 3: Establecer un limite o limites criticos.

Principio 4: Establecer un sistema de vigilancia del control de los PCC.

YV V VYV V V

Principio 5: Establecer las medidas correctivas que han de adoptarse cuando

la vigilancia indica que un determinado PCC no esta controlado.

» Principio 6: Establecer procedimientos de comprobacion para confirmar que el
Sistema de HACCP funciona eficazmente.

» Principio 7: Establecer un sistema de documentacion sobre todos los

procedimientos y los registros apropiados para estos principios y su

aplicacion.

Para aplicar el sistema de HACCP a cualquier sector de la cadena alimentaria,
es necesario que el sector cuente con programas, como Buenas Préacticas de
Higiene y requisitos apropiados en materia de inocuidad de los alimentos. Estos
programas previos necesarios para el sistema de HACCP, incluida la capacitacion,
deben estar firmemente establecidos y en pleno funcionamiento, y haberse verificado

adecuadamente para facilitar la aplicacién de este sistema (FAO/OMS, 2009).

La finalidad del sistema de HACCP es que el control se centre en los puntos
criticos de control® (PCC). En el caso de que se identifiqgue un peligro que debe
controlarse pero no se encuentre ningun PCC, debera considerarse la posibilidad de
redisefiar la operacion. El sistema de HACCP debera aplicarse a cada operacion

concreta por separado. Puede darse el caso de que los PCC identificados en un

® El Punto critico de control (PCC) es la fase en la que puede aplicarse un control y que es
esencial para prevenir o eliminar un peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos o
para reducirlo a un nivel aceptable (FAO/OMS, 2009).
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cierto ejemplo no sean los Unicos que se determinan para una aplicacién concreta, o
que sean de naturaleza diferente. Cuando se introduzca alguna modificacion en el
producto, en el proceso o0 en cualquier fase, sera necesario examinar la aplicacion
del sistema de HACCP y realizar los cambios oportunos (FAO/OMS, 2009).

El sistema HACCP ofrece ventajas significativas, como la inspeccion por parte
de las autoridades de reglamentacion y promover el comercio internacional al

aumentar la confianza en la inocuidad de los alimentos.

3.1.3 BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM).

De acuerdo a la FAO, las BPM son un conjunto de directrices establecidas
para garantizar un entorno laboral limpio y seguro que al mismo tiempo evita la
contaminacion del alimento en las distintas etapas de su produccion, industrializaciéon
y comercializacion. A su vez incluye normas de comportamiento del personal en el

area de trabajo, uso de agua, desinfectantes, entre otras.

Las BPM son Utiles para el disefio y funcionamiento de los establecimientos, y
para el desarrollo de procesos y productos relacionados con la alimentacion. Es
indispensable que estén implementadas previamente, para aplicar posteriormente el
Sistema HACCP (Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control), un programa de
Gestidn de Calidad Total o un Sistema de Calidad como ISO 9000 (Feldman,2003).

Para implementar las BPM es necesario realizar una evaluacion de la
situacion actual de la Industria mediante una auditoria Inicial de su Sistema de
Gestidn de la Calidad, para disefiar un Plan de BPM ajustado a las necesidades de la
empresa y es de suma importancia capacitar al personal y trabajar en equipo con

ellos en la implementacion®.

® <www.btarg.com>, 2010.
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De acuerdo al Codex Alimentarius (FAO/OMS, 1998), las BPM incluyen los

siguientes puntos:

» Produccion primaria: abarca la higiene del medio, manipulacion de materias

primas y la limpieza e higiene del personal durante esta etapa.

» Instalaciones: los establecimientos deben de ser adecuados para la
manipulacion de los alimentos y se deben de adoptar medidas que protejan a
los alimentos de las posibles fuentes de contaminacién. Asi como también
incluye la disposicién de los equipos de tal manera que sea facil la limpieza de

los mismos.

» Servicios: se refiere a que el funcionamiento de los servicios debe de ser
adecuado, tales como servicios de abastecimiento de agua, de desagte,
iluminacion, ventilacion, control de temperatura, almacenamiento y areas para

aseo del personal.

» Programas de limpieza: Los programas de limpieza y desinfeccion deberan
asegurar que todas las partes de las instalaciones estén debidamente limpias,
e incluir la limpieza del equipo de limpieza. Debe verificarse de manera
constante y cuando sea necesario, documentarse la eficacia de la limpieza y
los programas correspondientes. En los programas de limpieza, deben
especificarse las superficies, elementos del equipo y utensilios que han de
limpiarse, la responsabilidad de las tareas, método y frecuencia de la limpieza
y medidas de vigilancia.
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» Control de plagas: esta etapa abarca las medidas que deben implementarse
para evitar la proliferacién de plagas. Se pueden adoptar acciones tales como
fumigar la planta, colocar trampas y realizar inspecciones continuas que

permitan saber si el funcionamiento del control de plagas es adecuado.

» Tratamiento de desechos: Este punto incluye las medidas que deben
adoptarse para la remocion y almacenamiento de los desechos. No debe
permitirse la acumulacion de desechos en las areas de manipulacion y de
almacenamiento de los alimentos o en otras areas de trabajo ni en zonas
circundantes, salvo en la medida en que sea inevitable para el funcionamiento
apropiado de las instalaciones. Los almacenes de desechos deben

mantenerse limpios.

» Higiene personal: El personal que manipula los alimentos debera mantener un
grado elevado de aseo personal y, cuando proceda, llevar ropa protectora,
cofia y calzado adecuados. Las heridas del personal, si se le permite seguir
trabajando, deberan cubrirse con vendajes impermeables apropiados. El
personal debera lavarse siempre las manos. En caso de que el trabajador
presente sintomas de alguna enfermedad contagiosa es necesario se reporte
de inmediato con su superior para determinar el grado de la misma y asi evitar

contaminar el alimento y contagiar a los demas trabajadores.

» Transporte: Durante el transporte de los alimentos se debe de asegurar que
no se contaminen. El tipo de medios de transporte o recipientes necesarios
depende de la clase de alimentos y de las condiciones en que se deban
transportar. Asi como los medios de transporte y los recipientes para
alimentos deberan mantenerse en un estado apropiado de limpieza,

reparacion y funcionamiento.
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Ya que sabemos los puntos que incluye la implementacion de las BPM es

prudente mencionar los beneficios que se obtienen de tal aplicacion:

» Se produciran alimentos seguros, a un costo adecuado y de acuerdo a las

normativas nacionales e internacionales.

» Podra medirse el desempefio de la Industria para identificar sus debilidades y

estar en constante superacion, lo cual potencializara sus fortalezas.

» Ayudard a elaborar un plan de mejoras, identificando las verdaderas

prioridades.

3.2 COMPARACION DE LAS 5'S CON LOS SISTEMAS DE CALIDAD

Ahora que ya tenemos las bases de ISO 9000, HACCP y BPM, podemos

realizar un contraste que nos permita recordar la importancia que tienen las 5's.

Cualquiera podria pensar que las 5's tienen gran similitud con las BPM, pero
he de aclarar que concuerdan en el hecho de mantener la limpieza de las areas, mas
sin embargo, las BPM estan mas enfocadas a la higiene y a generar alimentos
inocuos, obteniendo asi un producto que cumple los criterios de calidad que
especifica la Organizacion. Asi pues, las 5’s seran el complemento de las BPM ya
que no solamente se aplicarian al area de manufactura de los alimentos, sino
también a las oficinas, laboratorios, almacén, etc.; ahi donde se requiere de la

organizacion.

En el caso de HACCP, las 5’s actuarian de igual modo como complemento ya
gue es necesario tener implementado un programa de calidad previo a la aplicacién
del mismo. Entonces, las 5’s seran lo que haria mas facil mantener a un sistema de

tal magnitud.
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De la misma forma sucederia con ISO 9000, siendo que este sistema propone
recomendaciones a la Organizacion para satisfacer los requerimientos y ayuda a
documentar que todo se cumple conforme a la norma. Cabe mencionar que las 5's
no es una norma como ISO 9000 es una metodologia y entra como apoyo para
mantener la organizacion, documentacion, limpieza, disciplina de las areas de trabajo

e incluso genera nuevos y mejores habitos en los trabajadores.

En resumen las 5’'s deben de considerarse como un prerrequisito clave para la
creacion de una cultura laboral, cambiando la forma de pensar y de hacer las cosas,
de tal forma que este cambio de mentalidad nos lleve a realizar las cosas bien desde
la primera vez y mantenernos en el camino hacia la mejora continua, generando asi
(en complemento con algun otro sistema de calidad) un producto que satisfaga las
necesidades del consumidor y que sea competitivo en el mercado, trayendo éxito

comercial a la Industria.

Termino este 3% capitulo concluyendo, a mi parecer, que las 5's son los
cimientos sobre los cuales se construye una organizacion eficaz, pues si una
empresa no es capaz de mantener una metodologia como ésta dificilmente podra
implementar otro sistema de mayores dimensiones; recalco que no deben tomarse
como una metodologia que sustituya a ISO 9000, HACCP o BPM; ya que en realidad
son un apoyo que nos guia por el camino hacia la calidad total y est4 en cada uno

aplicarlas y empezar a ver sus beneficios.
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“¢Qué es lo bueno? Todo lo que eleva en el hombre el sentimiento de la potencia,

la voluntad de la potencia, la potencia en si.

¢ Qué es lo malo? Todo aquello cuyas raices residen en la debilidad.”

Federico Nietzsche

El Anticristo

“Mirar es una cosa. Ver lo que se estd mirando es otra. Entender lo que se ve, es
aun otra. Llegar a aprender de lo que se entiende, es algo mds. Pero llegar a

actuar en base a lo que se ha aprendido, es todo lo que realmente importa.”

Winston Churchill
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4.1 IMPORTANCIA DE LA APLICACION DE LAS 5'S EN LA INDUSTRIA
ALIMENTARIA

La aplicacion de las 5’s en la Industria Alimentaria nos trae grandes beneficios
que a la vez son dificiles de asimilar ya que es una metodologia sencilla que no
requiere de gran presupuesto para su implementacion, mas que nada es el

compromiso el que debemos tener desde el inicio.

La evolucién en materia de calidad es cada vez mayor y continua, por lo cual
las Industrias tienen que asimilar y adaptarse a estos cambios en el menor tiempo

posible, para no quedar postergadas por la competencia mundial.

Asi surge la necesidad de buscar métodos que permitan renovar las
actividades laborales para hacerlas mas eficientes y con menos pérdidas. También
se anteponen las necesidades del cliente y partiendo de esto se genera todo el
proceso productivo cuya meta es la calidad en el producto satisfaciendo dichas

necesidades.

Dentro de estos métodos encontramos las 5's que se vuelven un paso
importante hacia la meta. No hay que menospreciar esta metodologia pues aun
prevalece a pesar de los grandes sistemas de calidad que hay en la actualidad; al
contrario hay que darle la importancia que merece y darle una oportunidad de
aplicacién en la Industria Alimentaria para que cada vez sean mas las que utilicen
esta metodologia, contribuyendo a la obtencion de mejores productos y por lo tanto

generar mas Industrias Alimentarias Mexicanas competitivas en el mercado mundial.

Entonces, ¢cual seria la importancia de la aplicacion de las 5’s?, la Industria
Alimentaria requiere de mucha organizacion y de un alto grado de compromiso de
todos los participantes de la cadena productiva para obtener un producto de calidad
gue sea competitivo e innovador; esto se puede lograr al implementar las 5’'s porque

nos proporciona las herramientas para mantener al dia la documentacion, la limpieza
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de las areas, para reducir tiempos muertos, aumenta la seguridad laboral, ayuda a
mantener autodisciplina en los trabajadores, tenemos un mejor control en cada area,

entre otros beneficios que mencionaremos posteriormente.

Pero, desde mi punto de vista el principal motivo para interesarnos en las 5’'s
es que genera un cambio de hébitos, nos ensefia a no ser conformistas y ver mas
allad, no debemos quedarnos con la idea de que las cosas se hacen de la misma
forma siempre, tenemos que romper con los paradigmas y evolucionar, teniendo en
mente que cada uno de nosotros es responsable de las tareas que tenemos a

nuestro cargo y que todo lo que hagamos contribuye en el resultado final.

Ninguna otra metodologia pone tanto empefo en la disciplina como lo son las
5's y si la adoptamos como una filosofia, entenderemos que se reducen costos al
hacer las cosas bien desde el principio, en lugar de corregir los errores que se
generan de un mal procedimiento. Y concluyo mencionando lo siguiente, las 5's

simplemente son una conducta de vida diaria.

4.2 DIAGNOSTICO DE LA ORGANIZACION

Para implementar esta metodologia japonesa de las 5’'s es necesario realizar
un diagnostico de la Industria, de tal modo que identifiguemos las éareas de

oportunidad para establecer un plan de accion.

El diagndstico es como una auditoria informal que puede ser hecha por
personas de la comparfia que conozcan bien los conceptos. Se puede utilizar una
lista de verificacion elaborada especificamente para el tipo de area evaluada (oficina,
bodega, taller, campo, patio, bafio, vestidor, comedor, etc.)’.

l <www.construsur.com.ar>, 2010.
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Esta etapa se puede apoyar en el registro fotografico (mencionado
anteriormente en este documento), pues es la mejor forma de evidenciar las diversas
etapas, motivando a los equipos a persistir en busca de una mejora continua, y de

incentivar a otras areas que todavia no adoptan el proceso®.

A continuacion expongo la infraestructura necesaria para la implementacion de

las 5's para después abordar el tema de las listas de verificacion.

4.2.1 INFRAESTRUCTURA

Con infraestructura nos referimos a todos los elementos y/o servicios que son
necesarios para el funcionamiento de la metodologia de las 5's®. Por lo tanto, para

implementar la metodologia de las 5’s tenemos que considerar lo siguiente:

» Se debe de identificar, proporcionar y mantener la infraestructura que necesita

la organizacion, para garantizar el cumplimiento del sistema de calidad.

Es conveniente realizar un andlisis de todos los elementos que se necesitan
para llevar acabo la implementacion de la metodologia de las 5’s, cuando se tengan
identificadas las necesidades se debe notificar a los directivos para que estén

conscientes y den respuesta a las peticiones.

Por ejemplo, algunos de los elementos que necesitamos para aplicar las 5’'s

son los siguientes:

8 <www.construsur.com.ar>, 2010.

® <www.wordreference.com>, 2010.
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» Basureros y recipientes desechables, clasificados por tipo de material y por

destino.
» Reservar un area de desecho de material.

» Contar con bolsas de basura, baldes, jabon, desengrasante, mangueras,
liquidos de limpieza, franelas, entre otros elementos que permitan la

realizacion de esta etapa.
» Equipos de proteccion individual adecuados, como guantes, cubre bocas, etc.
» Equipo de movimiento de cargas.

» Céamara fotogréfica, para tener registro de los cambios.

En si la infraestructura necesaria para la implementaciéon de las 5's es
basicamente equipo y material que faciliten el desempefio laboral. Como se
menciona en los puntos anteriores son cosas que ya se tienen en la empresa pero
gue no se han sabido aprovechar, para lo cual durante las etapas de implementacion

se les asignara un mejor uso o se desecharan si el caso lo amerita.

En cuanto a las instalaciones de la empresa, se busca que la distribucion de
areas sea la adecuada para la labor que se realiza en cada una y que las zonas
cuenten con los servicios necesarios (ventilacion, energia eléctrica, agua, vapor;
dependiendo del area). Los edificios deben de estar en buen estado y si es
necesario, se debe realizar reparacion y/o mantenimiento para mantener el sitio de

trabajo.

En general, esto es basicamente lo que se necesita como infraestructura para
la implementacion de las 5’s; pero quiero enfatizar que cada Industria es diferente y
por lo tanto tiene diferentes necesidades, para lo cual es vital realizar un analisis
individual y tomar lo anterior como un ejemplo, no como una regla que aplica a todas

las Industrias.
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4.3 AUDITORIAS

Una vez que se implementan las 5’s es necesario vigilar la manera en como
se llevan a cabo; la auditoria sirve para hacer el seguimiento del proceso, realiza el
diagnostico del caso y muestra como corregir las faltas que pueda tener (Ishikawa,
1997). En si, verifican el proceso de aprendizaje de las 5’s en las diferentes etapas,
marcando aciertos y desvios para que cada grupo realice los ajustes necesarios

cuando y donde corresponda (Dorbessan, 2006).

El que determina cuando se realizan las auditorias es el comité (ver apartado
2.3), el auditor y los lideres de grupo acuerdan el momento de efectuarla. Se

recomienda llevar a cabo las siguientes auditorias (Dorbessan, 2006):

» Inicial: Se centra fundamentalmente en la forma de llevar la documentacion de
la planificacion de las 5’s (checar hojas de reuniones, carpeta “5’s”, etc.) y en
la aplicacion de las tres primeras “s”. En esta etapa se pueden realizar de 2 a
3 auditorias (Dorbessan, 2006).

» De desarrollo. En esta auditoria se hace énfasis en como se va realizando el
aprendizaje en la aplicacion de las tres primeras “s”. Es una fase critica del
proceso donde se puede perder el impulso inicial motivado por el desafio y los
primeros logros, que son importantes para la posterior consolidacion del
sistema. En este nivel de desarrollo, el sistema no esta aun consolidado, sélo
se ha puesto en marcha, por lo cual las auditorias son fundamentales pues
permiten detectar las situaciones no deseadas y corregirlas. Es recomendable
realizar auditorias cada 4 a 6 meses durante un periodo de aproximadamente
2 afnos (Dorbessan, 2006).
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> De consolidacion: Comienza cuando se intensifica la aplicacién de la 4@ y 5%
“s”. Se da cuando los grupos funcionan en forma autbnoma y al recorrer el
area se encuentra limpia y ordenada; dando a conocer las reglas establecidas
por el grupo a través del control visual. En esta etapa, las auditorias se van
distanciando en el tiempo hasta que llega un momento en que no son
necesarias. Cuando esto ocurre es que el sistema de trabajo propuesto ya se
consolidé (Dorbessan, 2006).

Es importante mencionar que las auditorias retroalimentan el avance del
proceso de implantacion del sistema de las 5's. Al llevar acabo las auditorias es
necesario que los auditores tengan ética y que no haya autocomplacencias, de tal

forma que se realice una evaluacién objetiva del estado de la empresa (Tabla, 1998).

4.3.1 LISTAS DE VERIFICACION

Las listas de verificacion ayudan a llevar a cabo una auditoria y se utilizan
para determinar con qué frecuencia ocurre un evento a lo largo de un periodo de
tiempo determinado; por medio de éstas se puede obtener informacion sobre eventos
gue estan sucediendo o aquellos que ya sucedieron. A pesar de que la finalidad de la
Lista de verificacion es el registro de datos y no su analisis, frecuentemente indica

cudl es el problema que muestra esa ocurrencia®®.
La lista de verificacién permite observar, entre otros, los siguientes aspectos™*:

» Numero de veces que sucede una cosa.

» Tiempo necesario para que alguna cosa suceda.

19 cywww.infomipyme.com>, 2010.

1 |dem
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» Costo de una determinada operacién, a lo largo de un cierto periodo de
tiempo.

» Impacto de una actividad a lo largo de un periodo de tiempo.
Se utilizan para*’;

» Registrar informaciones sobre el desempefio de un proceso.
» Inventariar defectos en items o procesos.

» Construir graficos de Pareto, de linea o de barras.

Para utilizar una Lista de verificacion se debe de:

» Determinar exactamente lo que debe ser observado.

A\

Definir el periodo durante el cual los datos seran recolectados.

» Construir un formulario simple y de facil manejo para anotar los datos.

Si las listas de verificacion son utilizadas correctamente pueden ofrecer las

siguientes ventajas®®:

Promueven la planificacion de la auditoria.
Garantizan un enfoque de auditoria frecuente.
Actlan como un plan de muestreo y controlador del tiempo.

Sirven como ayuda de memoria.

vV V V V V

Pueden proveer de estructura y continuidad a una auditoria, garantizando que

se cumple el alcance de la misma.

12 cwww.infomipyme.com>, 2010.

13 «www.asocalidad.org.ve>, 2010.
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En conclusion una lista de verificacion es una de las formas mas objetivas de
valorar el estado de aquello que se somete a control y los auditores deben evaluar el
valor de la lista de verificacion como una ayuda en el proceso de auditoria y
considerar su uso como una herramienta funcional*®. En el apartado 4.5 se muestran
los formatos propuestos para la implementacion de las 5's, dentro de los cuales
incluyo un ejemplo de una lista de verificacion que puede ser utilizada en estos

casos.

4.4 VENTAJAS Y DESVENTAJAS DE LA IMPLEMENTACION LAS 5'S

La Industria de Alimentos requiere de espacios de trabajos limpios y seguros
qgue brinden a sus trabajadores la confianza de tener un lugar de trabajo agradable y
seguro, asi como también cumplan con los requerimientos para la elaboracién de
productos inocuos y de calidad. Es aqui donde las 5’s nos ayudan con los beneficios
que nos brinda su aplicacion y que dentro de todo nos permite dar respuesta a los
problemas que en el momento no fueron detectados y ahora son mas faciles de

identificar y reparar.

Dentro de todas las ventajas que nos brinda la correcta implementacion de las

5’s en la Industria Alimentaria menciono las siguientes, las cuales separé en areas:

14 <www.asocalidad.org.ve>, 2010.
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Recursos humanos:

» Ayuda a los empleados a adquirir autodisciplina; los empleados con
autodisciplina estan siempre participando en las 5’s y se puede confiar en su

adhesion a los estandares.
» Incremento de la motivacion y satisfaccion personal.
» Buen ambiente laboral.
» Mayor conocimiento del puesto y de los elementos necesarios para el trabajo.

» Se crea una actitud de prevencion de errores y de la capacidad para

solucionarlos.

» Mejora la comunicacion interna.

Calidad:
» Hace visibles los problemas de calidad.
» Desarrollo de una cultura de mejora continda.
» Mejor nivel de calidad de los productos y/o servicios.
» Se reduce la contaminacion por objetos extrafios, metales, etc.

» Sefala anormalidades, tales como productos defectuosos y excedentes de

inventario.

» Prepara a la Empresa para implantar otros Sistemas de calidad de mayor
magnitud tales como ISO 9000, HACCP, BPM, entre otros.
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Entorno de trabajo:

» Mejora la distribucién de areas, aprovechando mas el espacio y colocando

cada objeto en su lugar.

» Destaca los muchos tipos de desperdicios en el lugar de trabajo, lo cual nos

permite mejorar en la implementacion de las 5’s y tener areas mas limpias.
» Reduce el movimiento innecesario, y el trabajo innecesariamente agotador.

» Reduce los accidentes industriales mediante la eliminacidon de pisos aceitosos

y resbalosos, ambientes sucios, ropa inadecuada y operaciones inseguras.
» Se lleva acabo un flujo correcto de materiales y personal.

» Hay mejor registro y organizacibn al tener los planes de limpieza y

mantenimiento.

Funcionamiento Operativo:
» Mejora la eficiencia en el trabajo y reduce los costos de operacion.
» Mayor productividad.
» Ahorro de tiempo en el trabajo.

» Creacion de normas sencillas sobre el funcionamiento operativo vy

procedimientos de trabajo.
» ldentificacion de problemas y oportunidades.
» Mejoras en los procesos y métodos de trabajo.
» Resuelve grandes problemas de logistica de una forma simple.

» Mejora la confiabilidad de las operaciones.
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Recursos materiales:

» Se establece un control en cuanto a los productos de limpieza, utensilios de

limpieza, herramientas de trabajo, asi como utensilios de oficina.

» Se da solucién a los problemas relacionados con escasez de materiales y

averias en las maquinas.

» Incremento de la vida util y disminucion de los costos de mantenimiento de
maquinaria, herramientas, mobiliario de oficinas, equipo de laboratorio e

instalaciones.

Ahora bien ya que mencionamos todas las ventajas que nos brindan las 5’s
también es conveniente mencionar algunas de las desventajas 0 mas bien

dificultades que pueda presentar la implementacion de esta metodologia:

» En primera instancia puede ser dificil convencer a la Direccion de la empresa
para implementar este sistema. Y es de vital importancia que los altos mandos

participen en todo el proceso y sean los encargados de regular la aplicacion.

» Pueden presentarse dificultades para transmitir el conocimiento y el objetivo
de implementar esta metodologia entre los trabajadores. Por lo tanto debe de
contarse con personas que conozcan bien la metodologia de las 5's y que

sean las encargadas de informar.

» En ocasiones es complicado cambiar la forma de trabajo de un dia para otro,
por lo cual es importante transmitir el entusiasmo entre los empleados y dejar

bien en claro la meta que se persigue.

En si las desventajas que se derivan de la implementacion de las 5’s son
minimas ya que es una metodologia de bajo costo y eficaz, que mas bien requiere
del compromiso de todas las partes para hacerlo funcionar correctamente.
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4.5 FORMATOS PROPUESTOS

En este apartado presento ejemplos de los formatos que pueden utilizarse
durante la implementacion de las 5’s, cabe mencionar que cada Industria debe

adecuarlos segun sean sus necesidades.
El siguiente listado corresponde a los formatos propuestos para este trabajo:

1. Formato para el registro de equipos de las 5’s. Este formato es utilizado para
tener un control sobre los equipos de trabajo que se forman para llevar acabo

la implementacion de las 5’s (Ver Fig. 14).

2. Formato para el registro de actividades. En este formato se realiza el registro
de las actividades que se van generando en el grupo, ya sea la limpieza del

area de trabajo, inventarios, etc. (Ver Fig. 15).

3. Tarjetas (roja y oportunidad). la tarjeta roja nos es util para identificar los
objetos innecesarios e indicar el destino que se le asigne. El caso contrario es
la tarjeta de oportunidad la cual nos sirve para identificar las areas potenciales
para mejorar (Ver Fig. 16 y Fig. 17).

4. Formato para el programa de limpieza. En este formato se registra la
frecuencia de la limpieza de las areas asi como las personas responsables de
las mismas, teniendo un control que permita verificar el seguimiento de esta
actividad (Ver Fig. 18).

5. Formato de la lista de verificacién para oficinas. La lista de verificacion nos es
uatil para llevar un control de las oficinas y es auxiliar en la auditoria, de tal
forma que identifiquemos los puntos que deben mejorarse asi como las

debilidades en la implementacion del sistema. (Ver Fig. 19).

6. Formato de la lista de verificacidbn para planta. Al igual que la lista de
verificacion para oficinas, la de planta, nos sirve para llevar un control en esta

area siendo un formato que apoya la auditoria (Ver Fig. 20).
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Los formatos que se proponen en este apartado deben utilizarse por cada
grupo de trabajo que se forme en la implementacion de las 5’s, de tal manera que se
tenga un registro y control. El lider del cada equipo de trabajo es el encargado de
estos documentos, de tal forma que este se los haga llegar al facilitador (ver
apartado 2.3) ya que es el responsable de verificar la documentacion de cada

equipo.

Las listas de verificacion para oficinas y planta, son responsabilidad del
auditor, ya que sera el que lleve a cabo la auditoria y por lo tanto le seran de utilidad

en el proceso (ver apartado 2.3).

Se recomienda que estos documentos los archive el Coordinador minimo por
1 afio para tenerlos como referencia de las mejoras que se han obtenido con la
implementacion de las 5’'s; debido a que este sistema no es una norma, es
responsabilidad de la empresa el cumplimiento de las 5's y se requiere del

compromiso para darle seguimiento a esta implementacion.
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CAPITULO IV: PROCEDIMIENTOS PARA IMPLEMENTAR LAS 5's

REGISTRO DE EQUIPOS DE LAS 5°S

Mambre del Equipa:

Ares: Fecha:

NOMEBRE Y FIRMA ROL

Lider

Miermbro

Miermbro

Miermbro

Miermbro

Miermbro

Facilitador

Fig. 14 Formato para el registro de equipos de las 5’s.




CAPITULO IV: PROCEDIMIENTOS PARA IMPLEMENTAR LAS 5's

REGISTRO DE ACTIVIDADES

Mombre del Equipo:

Area: Fecha:

Ohjetivos:

ACTIVIDAD RESPONSAEBLE

FECHA

Fig. 15 Formato para el registro de actividades.
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CAPITULO IV: PROCEDIMIENTOS PARA IMPLEMENTAR LAS 5's

TARJETA ROJA
Mombre:
Fecha:
{Jhjeta:
Cantidad:
Fazon:

Departamento o Area:

Destina:
Fig. 16 Tarjeta roja
TARJETA DE OPORTUNIDAD
Area:
Fecha:
Oportunidad:
Equipo:
Observaciones:

Fig. 17 Tarjeta de oportunidad
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CAPITULO IV: PROCEDIMIENTOS PARA IMPLEMENTAR LAS 5's

PROGRAMA DE LIMPIEZA
Nombre del Equipo:
Fecha:
Area Subdérea Responsable Tumo | Frecuencia

Fig. 18 Formato para el programa de limpieza.




CAPITULO IV: PROCEDIMIENTOS PARA IMPLEMENTAR LAS 5's

LISTA DE VERIFICACION PARA OFICINAS

Auditar:

Area de inspeccion:

Fecha:
Puntuacion
1 2 3 4
1.1 iSe cuenta solo con el material ywo
herramienla necesaria para realizar el trabajo?
1.2 iEsia bien separado el equipo y matenal
?
1. SEPARAR | 31¢ 38 octpar

1.3 ,5e encuentran los amarios y archivos

libres de objetos innecesanos?

1.4 jSe encuentran los pasilles libres de

ohjetns que obstruyan el paso?

2.1 iSe encuentran clasiicados los objetos
de acuerdo a su uso y en el lugar gue les

corresponde?

2. ORGANIZAR

22 (Existen regisiros  del lugar de
almacenamiento de cada cosa?

2.3 jEstan identificados los lugares de
almacenamienin (estantes, archweros,
escritonos, etc)?

2.4 jHay sefalizaciones en ls dreas de

trabajo?

Fig. 19 Formato de la lista de verificacion para oficinas (continua pag. 85-86)
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CAPITULO IV: PROCEDIMIENTOS PARA IMPLEMENTAR LAS 5's

Puntuacion

213 |4

3.1 ,Se encuentran limpia el area de
trabajo?

3.2 ilos muebles estan en buenas

condiciones y limpios?

3. LIMPIAR

33 jSe cuenta con registros que
corroboren la accién de la limpieza de
greas?
3.4 jEl manual de limpieza s2 encuentra
en orden y al dia?
41 ;Se cuenta con registros gue
carroboren la aplicacion de las primeras
3's?
42 jla asignacion de lsbores es
adecuada?

4.ESTANDARIZAR

4.3 ;5e nota un avance y mantenimiento
de las 5's?

44 jHay mejoras en las dreas de
trabajo?
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CAPITULO IV: PROCEDIMIENTOS PARA IMPLEMENTAR LAS 5's

Puntuacion

5.1 j,Se cumple con el programa de accidn
de las 5's?

52 jlos trabajadores cumplen con las

idag?
5. DISCIPLINA normas establecida s

5.3 ;Se aplican las cuatro pnmeras S?

5.4 ; Se percibe la mejora continua en el
cumplimiento de las 5's?

PUNTAJE TOTAL

Resultado= (Surna total / 100) x 100 = %

1 = Deficiente (no se hizo nada en este concepto)
2 = Regular (falta trabajar con mayor esfuerzo)

3 = Bien (existen areas o aspectos por mejorar)

4 = Muy bien (ho esta al 100% terminada)

§ = Excelente (se cumplen los estandares establecidos al 100%)
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CAPITULO IV: PROCEDIMIENTOS PARA IMPLEMENTAR LAS 5's

LISTA DE VERIFICACION PARA PLANTA

Auditor;

Area de inspeccion:

Fecha:
Puntuacion
1 2 13|14
1.1 i5e cuenta solo con el material yo
herramienta necesana pararealizar el trabajo?
1.2 jLos armarios y estanerias estan libres
i jas?
1. SEPARAR de cosas innecesarias?
1.3 jHay chatarra, cables, mangueras u
objetos innecesarios en el piso?
14 ;Se encuentran los pasillos libres de
objetos que obstruyan el paso?
21 ;Se encuentran clasificadas las
herramientas y materiales?
2.2 jla distribucidn de equipos y magquinaria
es adecuada para el area detrabajo?
2. 0RGANIZAR | 23 ,Estén identificados los lugares de

almacenamiento (estantes y armarios)?

24 ;Hay sefalizaciones en las areas de

trabajo?

Fig. 20 Formato de la lista de verificacion para planta (continua pag. 88-89)
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CAPITULO IV: PROCEDIMIENTOS PARA IMPLEMENTAR LAS 5's

Puntuacion

3. LIMPIAR

3.1 iSe encuentran limpio el piso dal
area de trabajo?

32 ilostechos y paredes estan limpios
y en buenas condiciones?

33 ,los equipos y maquinaria estan
limpios y en buen estada?

34 jSe cuenta con registros gue
corroboren la accidn de la limpieza de

areas?

4.ESTANDARIZAR

41 ;Se cuenta con registros gue
corroboren la aplicacion de las primeras
3's?

42 jla asignacidn de labores es
adecuada?

43 ;5e nota un avance y mantenimiento
de las5's?

44 ;Hay mejoras en las areas de
trabajo?
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CAPITULO IV: PROCEDIMIENTOS PARA IMPLEMENTAR LAS 5's

Puntuacion

5.1 j Se cumple con el programa de accidn
de las 5's?

52 jlos trabajadores cumplen con las

i ?
5. DISCIPLINA normas establecidas?

5.3 j Los trabajadores utilizan unforme de

trabajo, cofia, cubrebocas, etc.?

54 ;Se percibe la mejora continua en el

cumplimiento de las 5's?

PUNTAJE TOTAL

Resultado= (Suma total / 100) x 100 = %

1 = Deficiente (no se hizo nada en este concepto)
2 = Regular (falta trabajar con mayor esfuerzo)

3 = Bien (existen areas o aspectos por mejorar)

4 = Muy hien (no esta al 100% terminado)

§ = Excelente (se cumplen los estandares establecidos al 100%)




UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE MEXICO

CONCLUSIONES

El propésito de este trabajo de tesis ha sido dar a conocer a las 5’s como una
metodologia que nos trae grandes beneficios a corto plazo y cuya implementacion es
relativamente sencilla siempre y cuando haya organizacién y disposicion al cambio. A
pesar de que esta metodologia surgié hace ya bastante tiempo, aun esté vigente y es

aplicable a cualquier organizacion.

Las Industrias Alimentarias necesitan estar actualizadas en materia de calidad
y mantenerse en el mercado con productos que beneficien al consumidor. ¢ Como se
logra esto? Con Industrias capaces de renovarse, evolucionando de acuerdo a los
cambios en el mercado y cumpliendo las expectativas del cliente. No es facil
mantener la organizacion en las areas de trabajo y mucho menos generar disciplina
entre los trabajadores, es complicado entrar en la mente de las personas y
convencerlas de que el trabajo que realizan hoy puede beneficiar o perjudicar la
imagen de la compafiia, que estdn de por medio miles de personas que creen en el

producto y sobre todo dan la confianza a la marca.

Pero aqui es donde entra la disposicion de la Direccidon, Gerentes, Jefes de
areas y supervisores, que seran los encargados de difundir el entusiasmo por el
cambio, sobre todo predicar con el ejemplo y estar a disposicién de los empleados
para cualquier aclaracion. Solo asi, paso a paso, se genera la disciplina y cuando los
cambios y beneficios en el ambiente laboral son visibles, el trabajador comprendera

la importancia de hacer bien su labor.

Como lo mencionan los gurus de la calidad, las empresas deben de entender
gue sale mas caro reparar los errores que invertir en la capacitacion de sus

trabajadores.
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FACULTAD DE ESTUDIOS SUPERIORES CUAUTITLAN

Espero que esta recopilacion bibliografica y propuesta de implementacion de
las 5's sea de gran utilidad para las Industrias Alimentarias. Que a través del
conocimiento de esta metodologia se generen empresas mas competitivas y con
mayor productividad; pero siempre teniendo en mente que cada compafiia es
diferente y debe de analizar su situacion, identificando los problemas que requieren

solucion y lo mas importante fijando metas claras y reales.

Cabe destacar que esta metodologia, siga adquiriendo mayor importancia y
difusion entre la comunidad estudiantil para que en su momento puedan aplicarla en
Industrias Alimentarias y asi tener acceso a los beneficios que nos brinda su

aplicacion, situando a mas empresas en el camino de la mejora continua.

Nosotros somos la via que puede difundir el conocimiento de esta filosofia de
vida porque las 5’s son eso, no solo son pasos a seguir, nos brindan la oportunidad
de un cambio de habitos aplicables no solo en nuestros trabajos, incluso en nuestros

hogares.

Finalmente, se puede decir, que la practica de las 5’s es una forma de generar
Organizaciones con capacidad de aprendizaje debido a que su aplicacion desarrolla

disciplinas perdurables.
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