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CAPITULO |
INTRODUCCION

En general, cuando se esta trabajando en una oficina o0 en un taller se observan
situaciones, en cuanto a orden y limpieza, que aparentemente se consideran

normales, sin embargo, esto esta muy lejos de la realidad que debe ser.

Durante mucho tiempo las cosas han ido saliendo mas o menos bien en las
empresas y las costumbres adquiridas se han convertido, sin darse cuenta, en
hébitos. Las 5” S” (seiri, seiton, seiso, Seiketsu, y Shitsuke, es decir separar,
ordenar, limpiar, mantener y disciplinarse.) van a ayudar, entre otras cosas, a
mejorar el ambiente en el puesto de trabajo y hacerlo mas agradable y seguro para

las personas y equipos.

Son numerosos los accidentes que se producen por golpes y caidas como
consecuencia de un ambiente desordenado o sucio, suelos resbaladizos, materiales
colocados fuera de su lugar y acumulacion de material sobrante o de desperdicio.
Ello puede constituir, a su vez, cuando se trata de productos combustibles o
inflamables, un factor importante de riesgo de incendio que ponga en peligro los
bienes patrimoniales de la empresa e incluso poner en peligro la vida de los
trabajadores si los materiales dificultan y obstruyen las vias de evacuacion.

Las cinco “S” es un tema que se puede implementar en un negocio de tapiceria,
viendo las deficiencias que existen en esa clase de talleres, como también tener en
cuenta que esta técnica no es tan costosa su aplicacion, esto hace mas atractiva su
implementacion ya que solo se requiere tener habitos, de disciplina, orden, limpieza,
y constancia que mejoran el desempefio de una empresa, area, departamento, taller,

etc. Por lo tanto, es hora de un cambio en la Tapiceria Lagunas.

En este trabajo se presenta la aplicacién de esta técnica japonesa en una Pyme
(Pequefia Y Mediana Empresa) mexicana, se hara un diagnostico de la situacion
actual, y se presentaran los resultados de la aplicacion de esta técnica, se buscara

crear un habito de mejoria en el gemba (el lugar de los hechos o de trabajo).



1.1 Antecedentes

El principio de orden y limpieza al que se hara referencia se denomina método de
las 5 “S” y su origen es en Japon. Creado por el profesor universitario japonés
Motomu Baba, que ha transformado en Japon y en otros paises del mundo en algo
mas que un método para mejorar los habitos de trabajo, haciéndolo una forma de

vida.

Asi pues las empresas occidentales han adaptado la terminologia llamando a dichas
camparfias por sus siglas en inglés como Campafa de las 5 “S”, por Short (separar),
Straighten (ordenar), Scrub (limpiar), Systematize (sistematizar), Standardize
(estandarizar); o bien como la Campafia de las 5 C; por Clear out (limpiar), Configure
(configurar), Clean and check (limpiar y verificar), Conform (ajustar) y Custom and

practice (costumbre y practica).!

Las 5 “S” conjuntamente con la estandarizacion (documentacion de la mejor forma
de realizar el trabajo) y la eliminacion de la muda (desperdicio en japonés)
constituyen los pilares fundamentales para la practica del gemba kaizen (mejora
continua en el lugar de accién). El movimiento de las 5” S” es una concepcion ligada
a la orientacién hacia la calidad total que se originé en el Japén bajo la orientacion
de W. E. Deming hace mas de 40 afios y que esta incluida dentro de lo que se

conoce como mejoramiento continiio o gemba kaizen.

Surgidé a partir de la segunda guerra mundial, sugerida por la Unién Japonesa de
Cientificos e Ingenieros como parte de un movimiento de mejora de la calidad y sus
objetivos principales eran eliminar obstaculos que impidan una produccion
eficiente, lo que trajo una mejora sustantiva en la seguridad e higiene laboral

durante los procesos productivos.

Su rango de aplicacion abarca desde un puesto ubicado en una linea de montaje de

automoviles hasta el escritorio de una secretaria administrativa. Este concepto se

LUNAM, Las 5 S Plus, http://www.tuobra.unam.mx/publicadas/040119152742.html, febrero de 2007.



http://www.tuobra.unam.mx/publicadas/040119152742.html

refiere a la creacion y mantenimiento de é&reas de trabajo mas limpias, mas
organizadas y mas seguras, es decir, se trata de darle mayor "calidad de vida" al

trabajo y a sus integrantes”

La eficiencia y productividad pueda estar detras de un simple método de orden y
limpieza; y eso tal vez se debe a que en realidad las Pymes no estan conscientes de

las serias complicaciones y altos costos que trae el desorden.

1.2 Objetivo

Realizar un diagnéstico de orden y limpieza con la finalidad de aplicar la metodologia
de las 5 “S” en la “Tapiceria Lagunas” y lograr:

" Mejorar la apariencia de la tapiceria.

. Generar mayor confianza en el cliente.

. Promover la seguridad del equipo de trabajo.

. Promover el cuidado de la herramienta de trabajo.

. Mejorar el servicio al cliente.

1.3 Justificacion

Actualmente, la imagen del taller no ha sido la deseada por muchos clientes, asi
como la seguridad del trabajador deja mucho que desear, por el riesgo de
accidentes, desde clavaduras a golpes con los mismos muebles, la constante
perdida de tiempo por buscar las cosas, como herramientas y materia prima (telas,
hilos, grapas, resistol etc.), disminuyendo su productividad y eficiencia. Por tal razon
el principal motivo de estudio de este trabajo es aplicar una técnica de calidad en el
taller para crear un habito de orden y eficiencia en el servicio que se brinda, logrando
establecer bases para crecimiento y apoderamiento en el ramo frente a las demas

tapicerias para poder se mas competitivos.



1.4 Delimitacion.

La aplicacion de las 5 “S” serd en la “Tapiceria Lagunas”, taller ubicado en calle
Obregdén numero 94 este, en la Colonia El Alto, que cuenta con una area de trabajo
de 7 X 10 metros, de los cuales 2 X 10 metros, son de cochera, siendo en realidad
una area de trabajo de 5 X 10 metros, Con un trabajador y el duefio son los que
realizan el servicio, dos maquinas de coser, un compresor de aire dos pistolas de
engrapar, una maquina soldadora, una cierra eléctrica, dos taladros, juegos de

dados, herramienta para tal giro.



CAPITULO I
GENERALIDADES DE LAS 5 “S”

2.1 Definicién

Se llama estrategia de las 5" S”, porque representan acciones que son principios
expresados con cinco palabras japonesas que comienza con”S”. Cada palabra tiene
un significado importante para la creacion de un lugar digno y seguro donde trabajar.

Que quieren decir, por orden cronoldgico:?

1. (Seir) Separar, o clasificar.
2. (Seiton) Orden.

3. (Seiso) Limpieza.

4.  (Seiketsu) Mantener.

5. (Shitsuke) Disciplina.

2.1.1. Seiri: “Cuando menos es mas"

Ejecutar el seiri significa encontrar los elementos necesarios de aquellos que no lo
son, procediendo a descartar estos ultimos, los que no lo son; La pregunta a veces
es ¢Qué hacer con lo innecesario?, tirelo, véndalo, o reciclelo, pero no lo guarde
"Por si acaso". Los lugares utiles estan ocupados por muchos "por si acaso", que
dificilmente sean usados nuevamente. Esto implica una clasificacion de los
elementos existentes en el lugar de trabajo entre necesarios e innecesarios. Para
ello se establece un limite a los que son necesarios. Un método practico que
consiste en retirar cualquier cosa que no se vaya a utilizar en los préximos treinta

dias. 3

El Seiri lucha contra el habito de guardar bienes porque pueden ser necesarios

algun dia. Ayuda a mantener el area de trabajo limpia y ordenada.

AP/

2 RODRIGUEZ, José Maria, Excelencia se escribe con “s”,
http://winred.com/ideas/excelencia-se-escribe-con-8220-s-8221/gmx-niv101-
con1525.htm, fecha de consulta 14 de febrero de 2007.
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También es una excelente manera de ganar espacio Gtil y eliminar herramientas
viejas o estropeadas.

En muchos casos el area de trabajo estad lleno de maquinas sin uso, cribas,
trogueles y herramientas, productos defectuosos, material en proceso, materias
primas, suministros y partes, repuestos, anaqueles, contenedores, escritorios,
bancos de trabajo, archivos de documentos, estantes, tarimas, formularios, entre
otros.

Poner en practica el Seiri implica otorgar poder o facultad a los empleados y obreros
para que ellos determinen cuales son aquellos elementos o accesorios necesarios,

siguiendo las reglas generales dictadas por la direccion.

Es importante destinar media hora diaria durante una semana para poner en orden
los papeles, componentes y herramientas entre otros permitira sorprenderse de la
cantidad de elementos inutiles que se han acumulado. Acabar con el caos es una

terapia increible, que genera una enorme cantidad de energia del movimiento.

En las empresas que no practican la disciplina de las 5 “S” hace que el caos que
rodea a sus empleados absorba sus energias. El noventa por ciento del tiempo viven
en medio del desorden, aunque este no sea visible. El liberarse del caos otorga la

suficiente energia y claridad para producir mas y mejorar ideas.

La eliminacién de cosas u objetos innecesarios deja espacio libre, o que incrementa
la flexibilidad en el uso del area de trabajo, porque lo que una vez fueron objetos

innecesarios, sélo queda lo si se necesita.

En muchas empresas del Japdn se pueden ver a los jefes de departamento con
batas y guantes especiales clasificando los materiales desechados en pilas de
materiales similares, procediendo luego a analizar con cuidado los componentes de
cada pila para decidir de donde proceden, y la razon por la que utilizaron tantos

recursos en hacer elementos que luego han de desecharse. Procediendo con

3 USEM, Las cinco "S" en la cultura japonesa,
http://es.catholic.net/empresarioscatolicos/436/1325/articulo.php?id=19017, fecha de consulta 14
de febrero de 2007.
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posterioridad a adoptar métodos para evitar ese derroche, lo cual no s6lo mejora los
productos y procesos, sino que también elimina la necesidad de gastar un tiempo

excesivo en el mantenimiento de las instalaciones.

2.1.2. Seiton: “Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar”

El seiton implica disponer en forma ordenada todos los elementos esenciales que
guedan 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,
Se deben usar reglas sencillas como: Lo que mas se usa debe estar mas cerca, lo
mas pesado abajo, lo liviano arriba, etc. El orden se aplica posterior a la clasificacion

y organizacion, si se clasifica y no se ordena dificilmente se veran resultados.

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 articulos o

cosas que se permiten en el lugar de trabajo.*

Los pasillos también deben sefalizarse claramente con pintura, al igual que otros
espacios designados para suministros y trabajo en proceso, siendo el destino del
pasillo el de transito, no debiendo dejarse nada alli, asi se puede ver que la
colocacion de los objetos en sus respectivos lugares implicar4 poder encontrar los

mismos con facilidad, evitar su extravio, e impedir posibles accidentes.

Es muy comun en areas administrativas el extravio de documentacion, contratos y
otro tipo de documentos por falta del debido ordenamiento, lo cual trae al mismo
tiempo importante pérdida de tiempo, como también la ausencia de documentacion
de importancia en momentos claves, y la mala imagen que queda de la empresa

ante los ojos de clientes internos o externos.


http://www.monografias.com/trabajos11/metods/metods.shtml
http://www.monografias.com/trabajos5/volfi/volfi.shtml

2.1.3. Seiso: “No limpiar mas si no evitar que se ensucie”

Seiso significa limpiar el entorno de trabajo, incluidas maquinas y herramientas, lo
mismo que pisos, paredes y otras areas del lugar de trabajo. También se le
considera como una actividad fundamental a los efectos de verificar. Solo a través
de la limpieza se pueden identificar algunas fallas, por ejemplo, si todo esta limpio y
sin olores extrafilos es mas probable que se detecte a tiempo un principio de

incendio por el olor a humo.®

Un operador que limpia una maquina puede descubrir muchos defectos de
funcionamiento; por tal razon el seiso es fundamental a los efectos del
mantenimiento de maquinas e instalaciones. Cuando la maquina esta cubierta de
aceite, hollin y polvo, es dificil identificar cualquier problema que se pueda estar
formando. Asi pues, mientras se procede a la limpieza de la maquina podemos
detectar con facilidad la fuga de aceite, una grieta que se esté formando en la
cubierta, o tuercas y tornillos flojos. Una vez reconocidos estos problemas, pueden

solucionarse con facilidad.

Se dice que la mayor parte de las averias en las maquinas comienza con
vibraciones (debido a tuercas y tornillos flojos), con la introduccion de particulas
extrafias como polvo (como resultado de grietas en el techo, por ejemplo), o con una
lubricacion o engrase inadecuados. Por esta razon, seiso constituye una gran
experiencia de aprendizaje para los operadores, ya que pueden hacer muchos

descubrimientos utiles mientras limpian las maquinas.

La labor de limpieza con un espacio fisico reluciente es una importante fuente de
motivacion para los empleados. Un area de trabajo desorganizada y sucia genera
pérdidas de eficiencia y disminuye la motivacion. Una pérdida es una ganancia

potencial.

4 PEREZ, Jiménez Rocio Aplicando las cinco S
http://www.emprendedoresnews.com/notaR/aplicando _las cinco_s-301-3.html, fecha de consulta 16
de febrero de 2007,

5 CURA, Hugo Maximo, Las "cinco S": Una filosofia de trabajo,
http://www.cema.edu.ar/productividad/download/2003/Cura.pdf
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La limpieza del aire, fundamental para el personal, como para clientes,
funcionamiento de maquinas, calidad de los productos, descomposicion de
materiales entre muchos otros. Cantidades no controladas de polvo y otras
impurezas en la atmoésfera pueden volverla insalubre y aun peligrosa. El aire
respirable en los edificios resulta seriamente afectado por las funciones corporales y
las actividades de sus ocupantes; ocurren concentraciones de dioxido de carbono y
vapor de agua debido a la exhalacion del aire de los pulmones, impregnado siempre
de bacterias cuyo origen es la propia respiracion, o debido a estornudos y tos. El
organismo despide impurezas organicas segun el grado de limpieza habitual de
cada persona. Ademas, si se fuma o hay llamas al descubierto la contaminacién

sera mayor.

Recientemente la ventilacion ha sido accidental, mas no planeada; su necesidad no
ha sido comprendida del todo. Los efectos nocivos derivados de la falta de
ventilacion tampoco se han valorado en forma debida, Un aire limpio permitird

detectar a tiempo fugas de gases, quimicos o combustibles.

Es un hecho que solamente los empresarios de gran visidbn hacia el futuro
comprendieron que al instalarse sistemas adecuados de ventilacion no sélo se logra
mayor comodidad para los trabajadores, sino muchos otros beneficios reciprocos,
como el estado de animo, la salud misma de los trabajadores, evitando asi la
ausencia en el trabajo. Es indudable que al proporcionar mejores condiciones se
obtienen dividendos cuyos resultados son satisfactorios para el personal y, por tanto,

suele lograrse un incremento notable en la productividad.

Una buena ventilacién implica abastecimiento de aire, el remover contaminacién y
calor, y movimientos o cambios de aire para refrescar el ambiente contrarrestando
incomodidades debidas a humedad. El subestimar los requerimientos de ventilacion
podria tener serias repercusiones, independientemente de significar incomodidades
para los trabajadores. Los humos corrosivos encerrados dentro del edificio o planta
atacaran indudablemente su estructura, con resultados desastrosos.
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No solo la limpieza de maquinas, pisos, techos y del aire son importantes, también lo
es la luz, el calor y la acustica. Tener un suministro adecuado de luz debe ser el
primer objetivo, puesto que la luz es el requisito esencial para ver. La luz es el
elemento mas importante para proporcionar un ambiente adecuado; se conoce bien
el efecto reconfortante de la luz solar después de condiciones atmosféricas adversas
del mismo modo que la sensacién de bienestar que se tiene al pasar de un lugar de
trabajo oscuro a uno bien iluminado, recién pintado y con paredes de colores
agradables. Los colores claros de las paredes son tan importantes como la luz que
refleja, debido a que el negro y los colores oscuros absorben la luz y tienden a crear

un ambiente lGgubre y deprimente.

El componente mas importante de la luz es el color, porque cuando los colores se
usan en forma adecuada puede lograrse no so6lo un ambiente agradable, sino que
también ayudan a obtener mayor visibilidad, a dirigir o enfocar la atencion donde se
requiera y a comunicar advertencias visuales de riesgo. Al seleccionar colores para
una industria o cualquier otro lugar de trabajo, se debe pensar en la seguridad y en
el estado de animo que pueda lograrse en las personas que lo ocupan, asi como en
las condiciones de trabajo que conduzcan a incrementar la eficiencia del trabajo. Al
pintar una fabrica o un taller, no deben elegirse los colores por su apariencia o efecto
decorativo, lo importante y racional es elegir los colores en primer lugar por su valor
funcional inherente a un propdésito especifico, como lo es reflejar la luz sin brillo,
mejorar la visibilidad reduciendo en forma notable las sombras, dar relieve a las
areas de trabajo, concentrar el alumbrado en las zonas de peligro y de riesgo,
identificar y localizar facilmente el equipo contra incendio, el de primeros auxilios, asi

como las diferentes tuberias de servicio, ductos de alambrado eléctrico, etc.

Si el color se usa de manera racional, se lograra un mejor y mas seguro ambiente,
en el cual se reduzcan las posibilidades de accidentes y de ausentismo, y evitar un
estado de &nimo negativo en los trabajadores. Los colores mal aplicados no sélo

pueden ser motivos de distraccion sino también de riesgo, debido a detalles poco
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importantes que estén demasiado alumbrados en perjuicio del sefialamiento de

riesgos de mayor importancia.

En cuanto al alumbrado el mismo debe tener prioridad, y es especialmente
importante en lugares donde el nivel de ruido es alto y se tenga que depender de la

vista mas que del oido para darse cuenta de un riesgo cercano.

Es obvio que sin los requerimientos fundamentales para un alumbrado adecuado no
se puede llevar a cabo ningun trabajo visual en forma facil, correcta y rapida, ni
tampoco en forma segura. Por otra parte, la luz misma puede representar un riesgo
o peligro si se le emplea indebidamente. Entre las fallas de alumbrado mas
importante se tienen: el alumbrado insuficiente, las sombras, el deslumbramiento

molesto y el deslumbramiento reflejante.

En cuanto a los problemas acusticos y de vibraciones, los mismos deben tenerse
especialmente en cuenta por los efectos que ellos producen en materia de
seguridad, incapacidades, e improductividades. Una exposicion excesiva al ruido
causa lesiones al sistema auditivo, causa molestias y, en ocasiones, interrumpe el
curso del dialogo. El conocimiento sobre la sordera ocupacional y su relacion con el
ruido ha avanzado en la ultima década. En la actualidad, es posible valorar con
bastante precisién el riesgo resultante, practicamente de cualquier ruido en la

industria en general.

Después de que la primera limpieza sea llevada a cabo es necesario hacer una

limpieza diaria para mantener una mejora continua.

2.1.4. Seiketsu: “Todos igual siempre”

Seiketsu es la metodologia que permite mantener los logros alcanzados con la
aplicacion de las tres primeras "S". Si no existe un proceso para conservar los
logros, es posible que el lugar de trabajo nuevamente llegue a tener elementos
innecesarios y se pierda la limpieza alcanzada con las acciones tomadas con las

otras “S”.
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Seiketsu significa mantener la limpieza de la persona por medio del uso de ropa de
trabajo adecuada, lentes, guantes, cascos, caretas y zapatos de seguridad, asi

como mantener un entorno de trabajo saludable y limpio. ©

En relacion a la proteccion de los ojos es posible contar actualmente con lentes para
cada tipo de riesgo posible; pero el problema mas grande es que muchos operarios
no aceptan usar siempre el equipo de seguridad para proteger sus o0jos. Es aqui
donde la disciplina toma importancia fundamental, brindandole la informacién para
que el empleado sea en todo momento consciente de los riesgos, y mentalizandolo

para actuar conforme a las normativas de seguridad de la empresa.

En lo que concierne al cuidado en la industria moderna, surgen cada dia nuevos
problemas. El riesgo de dermatitis se da casi en todas las areas industriales. Las
resinas actuales, enfriadores, solventes y sustancias quimicas, presentan un riesgo
creciente para las personas que tratan de controlar los padecimientos de la piel.

Para la mejor proteccién en lo relativo a este problema se requiere adoptar las

siguientes precauciones:

. Orden y limpieza adecuados. La importancia de un ambiente limpio y
seguro, no pueden dejarse a un lado. Si una persona esta trabajando en un
ambiente sucio y descuidado, puede pensarse que no tiene mucho cuidado
en su higiene personal.

. Consulta y prevencion. El modo méas sencillo de tener limpieza es hacer
gue los obreros participen en juntas o charlas sobre trabajo, en comités de
seguridad o circulos de control de calidad, a los efectos tanto de conocer
tanto los riesgos, como de adoptar planes preventivos.

. Equipo de proteccion. Guantes, mascarillas y delantales, contribuyen
mucho a reducir el contacto con sustancias quimicas, reduciendo los
riesgos fisicos y mecanicos en la piel; pero el mejor equipo de proteccion

es inutil si no se mantiene limpio. Para personas que estan expuestas a

5  CURA, Hugo Maximo, Las "cinco S": Una filosofia de trabajo,
http://www.cema.edu.ar/productividad/download/2003/Cura.pdf, fecha de consulta 15 de febrero de
2007.



http://www.cema.edu.ar/productividad/download/2003/Cura.pdf
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irritantes de la piel que tienen antecedentes de riesgos de dermatitis, debe

haber provisiones de crema apropiada para el trabajo.

Si las maquinas e instalaciones son importantes, no lo es menos el trabajador, el
ser humano que dia a dia agrega valor en los procesos productivos. Por tal motivo
el implantar descansos y ejercicios fisicos livianos son fundamentales pues el
tiempo que en ello se utiliza se ve compensado con creces al disminuir las
ausencias por enfermedades, evitar el agotamiento fisico y los accidentes,
mejorando los aspectos generales tanto de la locomocion como mentales, de
manera tal de aumentar sensiblemente los niveles de productividad. De igual forma
es cuidado de la vista tanto con buenos sistemas de iluminacién, protectores
especiales en monitores, y aun la existencia de gotas especiales para el descanso
visual en los lugares de trabajo resultan fundamentales tanto los talleres como en

las areas administrativas.

La gerencia debe disefiar sistemas y procedimientos que aseguren la continuidad de

seiri, seiton y seiso; lo cual es el otro significado del seiketsu (sistematizar).

Para mantener las condiciones de las tres primeras “S”, cada operario debe
conocer exactamente cuales son sus responsabilidades sobre lo que tiene que
hacer y cuando, dénde y cédmo hacerlo. Si no se asignan a las personas tareas
claras relacionadas con sus lugares de trabajo, Seiri, Seiton y Seiso tendran poco

significado.

Deben darse instrucciones sobre las tres “S” a cada persona sobre sus
responsabilidades y acciones a cumplir en relacion con los trabajos de limpieza y
mantenimiento autdbnomo. Los estandares pueden ser preparados por los
operarios, pero esto requiere una formacion para que progresivamente se vayan
mejorando los tiempos de limpieza y métodos, para ello se debe desarrollar un
sistema formal, con un seguimiento y una comprobacion de resultados. Las
ayudas que se emplean para la asignacién de responsabilidades son:

. Diagrama de distribucion del trabajo de limpieza preparado en Seiso.
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. Manual de limpieza

= Tableros de estandares.

Los beneficios que se obtienen son:

1. Se guarda el conocimiento producido durante afios de trabajo.

2. Se mejora el bienestar del personal al crear un habito de conservar impecable
el sitio de trabajo en forma permanente.
Los operarios aprender a conocer en profundidad el equipo.

4. Se evitan errores en la limpieza que puedan conducir a accidentes o riesgos
laborales innecesarios.

5. Ladireccion se compromete mas en el mantenimiento de las areas de trabajo
al intervenir en la aprobacion y promocién de los estandares

6. Se prepara el personal para asumir mayores responsabilidades en la gestion
del puesto de trabajo.

7. Los tiempos de intervencién se mejoran y se incrementa la productividad de la

planta.

2.1.5. Shitsuke: “Autodisciplina”

Shitsuke implica autodisciplina. Las 5 “S” pueden considerarse como una filosofia,
una forma de vida en nuestro trabajo diario. La esencia de las 5 “S” es seguir lo que
se ha acordado. En este punto entra el tema de que tan facil resulta la implantacion
de las 5 “S” en una organizacién que implica quebrar la tendencia a la acumulacion
de elementos innecesarios, al no realizar una limpieza continua y a no mantener en
su debido orden los elementos y componentes. También implica cumplir con los
principios de higiene y cuidados personales. Vencida la resistencia al cambio, por
medio de la informacion, la capacitacion y brindandole los elementos necesarios, se
hace fundamental la autodisciplina para mantener y mejorar dia a dia el nuevo orden

establecido.”

" MASAAKI, Imai, Cémo implementar el Kaizen en el sitio de trabajo, McGraw Hill, México, D.F.,
1988



15

La préactica del Shitsuke pretende logra el habito de respetar y utilizar
correctamente los procedimientos, estandares y controles previamente

desarrollados.

Un trabajador se disciplina asi mismo para mantener "vivas" las 5" S”, ya que los
beneficios y ventajas son significativas. Una empresa y sus directivos estimulan su
practica, ya que trae mejoras importantes en la productividad de los sistemas

operativos y en la gestion.

En lo que se refiere a la implantacion de las 5” S”, la disciplina es importante
porque sin ella, la implantacion de las cuatro primeras 5" S” se deteriora
rapidamente. Si los beneficios de la implantacion de las primeras cuatro 5” S” se

han mostrado, debe ser algo natural asumir la implantacion de la quinta o Shitsuke.

La disciplina no es visible y no puede medirse a diferencia de la clasificacion,
orden, limpieza y estandarizacion. Existe en la mente y en la voluntad de las
personas y solo la conducta demuestra la presencia, sin embargo, se pueden crear
condiciones que estimulen la practica de la disciplina.

El Dr. Kaoru Ishikawa manifestaba que estos procesos de creacion de cultura y
habitos buenos en el trabajo se logran preferiblemente con el ejemplo. No se le
puede pedir a un mecanico de mantenimiento que tenga ordenada su caja de
herramienta, si el jefe tiene descuidada su mesa de trabajo, desordenada y con

muestras de tornillos, juntas, piezas y recambios que esta pendiente de comprar.®

2.2 Importancia de las 5 “S”

Las cinco "S" son el fundamento del modelo de productividad industrial creado en
Japon y hoy aplicado en empresas occidentales. No es que las 5" S” sean
caracteristicas exclusivas de la cultura japonesa. Todos los no japoneses practican
las cinco "S" en su vida personal y en numerosas oportunidades no lo notan. Se
practica el Seiri y Seiton cuando se mantienen en lugares apropiados e

identificados los elementos como herramientas, extintores, basura, toallas, libretas,

8 ISHIKAWA, Kaoru, Introduccién al control de calidad, Editorial Diaz de Santos, Esparia, 1989.
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reglas, llaves etc. Cuando el entorno de trabajo estd desorganizado y sin limpieza

se pierde la eficiencia y la moral en el trabajo se reduce.

Son poco frecuentes las fabricas, talleres y oficinas que aplican en forma
estandarizada las cinco "S" en igual forma se mantienen las cosas personales en
forma diaria. Esto no deberia ser asi, ya que en el trabajo diario las rutinas de
mantener el orden y la organizacion sirven para mejorar la eficiencia en el trabajo y
la calidad de vida en aquel lugar donde se pasa mas de la mitad de nuestra vida.
Realmente, si hacen numeros es en el sitio de trabajo donde las personas pasan
mas horas de su vida. Ante esto hay que hacer la siguiente pregunta: ¢ vale la pena
mantenerlo desordenado, sucio y poco organizado? Aqui radica su principal

importancia.

El principio de las 5” S” puede ser utlizado para romper con los viejos
procedimientos existentes e implantar una nueva cultura con efectos de inculcar el
mantenimiento del orden, la limpieza e higiene y la seguridad como un factor
esencial dentro del proceso productivo, de calidad y de los objetivos generales de la
organizacion. Las 5” S” no son una simple técnica de mejoramiento en la empresa si
no una conducta de vida diaria. Como un aspecto preliminar al esfuerzo de las 5“S”,
debe asignarse un tiempo para analizar la filosofia implicita en las 5” S” y sus
beneficios:
. Creando ambientes de trabajo limpios, higiénicos, agradables y seguros.
. Revitalizando el gemba y mejorando sustancialmente el estado de animo, la
moral y la motivacion de los empleados.
. Dar respuesta a la necesidad de mejorar el ambiente de trabajo, eliminacion de
despilfarros producidos por el desorden, falta de aseo, fugas, contaminacion,
etc.
. Buscar la reduccion de pérdidas por la calidad, tiempo de respuesta y costes
con la intervencion del personal en el cuidado del sitio de trabajo e incremento
de la moral por el trabajo.
. Facilitar crear las condiciones para aumentar la vida util de los equipos, gracias

a la inspeccion permanente por parte de la persona quien opera la maquinaria
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. Eliminando las diversas clases de mudas (desperdicios), minimizando la
necesidad de buscar herramientas, haciendo mas facil el trabajo de los

operadores, reduciendo el trabajo fisicamente agotador y liberando espacio

Es por esto que es de suma importancia la aplicacion de esta estrategia ya que no
se trata de una simple moda sino de un nuevo modelo de direccién o0 un proceso

de implantacién que mejora nuestra organizacion.

2.3 Ventajas y beneficios de las 5 “S”

Los beneficios y ventajas que se tendrian en un lugar de trabajo al aplicar la 5”S”,

son:®

= Mejora el control visual de los elementos de trabajo, materiales en proceso y
producto final, también se libera espacio Gtil en la planta, facilitando el control
visual de las materias primas que se van agotando y que se requieren para un
proceso en turno.

= Oftra ventaja es reducir los tiempos de acceso al material, documentos,
herramientas y otros elementos de trabajo, facilitando el acceso rapido a
elementos que se requieren para el trabajo.

= Uno de los grandes beneficios es que el aseo y limpieza se pueden realizar con
mayor facilidad y con un espacio mas libre, el ambiente de trabajo se vuelve més
agradable.

= La seguridad se incrementa debido a la demarcacién de todos los sitios de la
planta.

= Reduce el riesgo potencial de que se produzcan accidentes.

= Se mejora el bienestar fisico y potencial del trabajador

= Las averias se pueden identificar facilmente cuando el equipo se encuentra en
Optima limpieza

= La calidad del producto se mejora y se evitan las perdidas por suciedad y
contaminacion del producto y empaque.

= Se guarda el conocimiento producido durante afios de trabajo.

® TELLO, Roberto, 5S: beneficios garantizados,
http://www.calidad.org/public/arti2003/1060117399 robert.ntm, fecha de consulta febrero de 2007.
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La entrega oportuna del servicio o productos se vuelve més latente.

Los operarios aprenden a conocer bien el equipo y los tiempos de intervencién se
mejoran, incrementando la productividad de la planta.

Se prepara el personal para asumir mayores responsabilidades en la gestion del
tiempo de trabajo.

Otro gran beneficio es que se crea una cultura de sensibilidad, respeto y cuidado

a los recursos de la empresa.
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CAPITULO I
IMPLEMENTACION DE LAS 5 “S”

3.1 Las etiquetas de colores (tarjeta roja)

Este tipo de tarjetas permiten marcar o "denunciar" que en el sitio de trabajo existe
algo innecesario y que se debe tomar una accion correctiva. En algunas empresas
utilizan colores verdes para indicar que existe un problema de contaminacién, azul
si esté relacionado el elemento con materiales de produccién, roja si se trata de
elementos que no pertenecen al trabajo como envases de comida, desechos de

materiales de seguridad como guantes rotos, papeles innecesarios, etc.

En Japon se utiliza frecuentemente la tarjeta roja para mostrar o destacar el
problema identificado. Las preguntas habituales que se deben hacer para
identificar si existe un elemento innecesario son las siguientes:

1. Es necesario este elemento.

2. Sies necesario, en que cantidad.

3. Sies necesario, tiene que estar localizado aqui.

Una vez marcados los elementos se procede a registrar cada tarjeta utilizada en la
lista de elementos innecesarios. Esta lista permite posteriormente realizar un
seguimiento sobre todos los elementos identificados. Si es necesario, se puede
realizar una reunién donde se decide que hacer con los elementos identificados, ya
gue en el momento de la "campafia" no es posible definir que hacer con todos los
elementos innecesarios detectados. 1°

En la reunién se toman las decisiones para cada elemento identificado. Algunas
acciones son simples, como guardar en un sitio, eliminar si es de bajo costo y no
es util o moverlo a un almacén. Otras decisiones mas complejas y en las que

interviene la direccién deben consultarse y exigen una

10 CIDEM, metodologia de las 5s mayor productividad mejor lugar de trabajo,
http://www.cidem.com/cidem/binaris/5S_tcm48-8182.pdf
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esperay por o tanto, el material o equipo debe quedar en su sitio, mientras se toma

la decision final, por ejemplo, eliminar una maquina que no se utiliza actualmente.

3.1.1. Criterios para asignar tarjetas de color

Criterios para asignar Tarjetas de color, son:

El criterio m&s comun es el programa de produccion del mes préximo

donde todos los elementos necesarios se mantienen en el area

especificada, los elementos no necesarios se desechan o almacenan en

lugar diferente.

. La utilidad del elemento para realizar el trabajo previsto; Si el elemento no
es necesario debe descartarse.

. La frecuencia con la que se necesita el elemento; Si es necesario, pero con
poca frecuencia puede almacenarse fuera del area de trabajo.

. La cantidad del elemento necesario para realizar el trabajo. Si es necesario

en cantidad limitada el exceso puede desecharse o almacenarse fuera del

area de trabajo.

Las tarjetas utilizadas pueden ser de diferentes tipos:

1. Una ficha con un nimero consecutivo. Esta ficha puede tener un hilo que
facilite su ubicacion sobre el elemento innecesario. Estas fichas son
reutilizables, ya que simplemente indican la presencia de un problema y en
un formato se puede saber para el nUmero correspondiente, la novedad o
el problema.

2. Tarjetas de colores intensos. Estas tarjetas se fabrican en papel de color
fosforescente para facilitar su identificacion a distancia. El color intenso nos
ayuda como mecanismos de control visual para informar que sigue
presente el problema “denunciado”.

Estas tarjetas contienen la siguiente informacion:

. Nombre del elemento innecesario.

. Cantidad.

. Porqué creemos que es innecesario.

=  Area de procedencia del elemento innecesario.

. Posibles causas de su permanencia en el sitio.



" Plan de accion sugerido para su eliminacion.

En la Figura 1, se muestra un ejemplo de tarjeta roja.

Figura 1. Ejemplo de una tarjeta roja.

Tarjeta Roja
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3.2 Plan de accién para deshacerse de lo que no es util.
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En la figura 2, se presenta el flujo que se debe seguir para la clasificaciéon de

objetos, articulos en un area de trabajo.

Figura 2 Diagrama flujo para la clasificacion

Objetos necesarios "ssssssssss= + Organizarlos

Objeinsdaﬁudos--+ iSon Otiles? -Ei-b Repc:'nrlns

"MNo

Objetos obsoletos ===  Separarios === Descartarlos

Mo
£Son utiles '.*
Objetos de mds ===p para P

alguien mas?

i - _f'i__+ Transferir
Vender

P

Donar

Fuente: Vargas, Rodriguez Héctor, MANUAL DE IMPLEMENTACION PROGRAMA 5S,
Corporacion Auténoma Regional de
http://www.eumed.net/cursecon/libreria/2004/5s/6.pdf

Santander,

Siguiendo este diagrama propuesto se podra realizar una buena clasificacién y se

obtendran los siguientes beneficios:

Mas espacio.

Mejor control de inventario.
Eliminacion del despilfarro.
Menos accidentes de trabajo.

Para estos materiales se debe preparar un plan para eliminarlos gradualmente. El

plan debe contener los siguientes puntos:

Mantener el elemento en igual sitio.
Mover el elemento a una nueva ubicacion dentro de la planta.
Almacenar el elemento fuera del area de trabajo.

Eliminar el elemento.



23

El plan debe indicar los métodos para eliminar los elementos: desecharlo, venderlo,
devolverlo al proveedor, destruirlo o utilizarlo, etc. ES necesario preparar un
informe donde se registre y se informe el avance de las acciones planeadas, como
las que se hayan implantado y los beneficios aportados. El jefe del area debe
preparar este documento y los publica en el tablon Informativo (una pizarra) sobre

el avance del proceso 5” S” (ver figura 3)

Figura 3. Como ubicar objetos segun frecuencia de uso.

Una vez seleccionados los objetos
necesarios se puede ubicar por
frecuencia de uso

Colocar junto

Colocar en drea
a la persona

de archivo muerto

A CTADA
E5 POSIELE
QUE SE USE MOMENTO
Archive,
Colocar en Pﬂgﬁlﬂ?r . col
bedega o ALGUNAS mobiliario, olocar
archivo VECES AL equi_pa, VECES AL ~arra de
"HD mﬂmflul&ﬁ. DIA la persona
hemramientas,
alc,
ALGUMAS VARIAS
VECES AL VECES POR
MES SEMIAMNA
Colocar en Colocar cercano al
dreds comunes drea de frabajo

Fuente: Vargas, Rodriguez Héctor, MANUAL DE IMPLEMENTACION PROGRAMA 5S,
Corporacion Auténoma Regional de Santander,
http://www.eumed.net/cursecon/libreria/2004/5s/6.pdf

EL ubicar adecuadamente los objetos en base a su frecuencia de uso se obtendran
los siguientes beneficios:
= Ayudara a encontrar facilmente documentos u objetos de trabajo,

economizando tiempos y movimientos.
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" Facilita regresar a su lugar los objetos o documentos que hemos utilizados.
=  Ayuda a identificar cuando falta algo.

" Da una mejor apariencia.

Una vez realizada la organizacion siguiendo estos pasos, sé esta en condiciones de
empezar a crear procesos, estandares o normas para Mantener la clasificacion,

orden y limpieza.

3.2.1 Controles visuales (estandarizacion)

La estandarizacion significa crear un modo consistente de realizacion de tareas y
procedimientos. La estandarizacidon de la maquinaria significa que cualquiera
puede operar dicha maquinaria. La estandarizacién de las operaciones significa

gue cualquiera pueda realizar la operacion.t

La practica del Seiton pretende ubicar los elementos necesarios en sitios donde se
puedan encontrar facilmente para su uso y nuevamente retornarlos al
correspondiente sitio. Se puede perder el tiempo de una o varias personas que
esperan los elementos que se estan buscando para realizar un trabajo y no lo
hayan. No saber donde se encuentra el elemento y la persona que conoce su
ubicacion no se encuentra. Esto indica que falta una buena identificacion de los

elementos.

Un equipo de trabajo que no identifica sus elementos puede tener deficiente
desempeiio, mal funcionamiento y errores graves en sus operaciones. El tiempo de
lubricacion se puede incrementar al no saber facilmente el nivel de aceite
requerido, tipo, cantidad y sitio de aplicacion. Todo esto conduce a despilfarros de

tiempo.

El desorden no permite controlar visualmente los stocks en proceso y de materiales

de oficina. Esto conduce a defectos, pérdida de tiempo, crisis del personal y un

11 DORBESSAN, José Ricardo, Las 5S, herramientas de cambio.
http://www.edutecne.utn.edu.ar/5s/index.htmI#55%20en%20PDF#55%20en%20PDF
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efecto final de pérdida de tiempo y dinero. La falta de identificacion de lugares
inseguros o zonas del equipo de alto riesgo puede conducir a accidentes y pérdida

de moral en el trabajo.

Una metodologia de estandarizacion que facilite su codificacion, identificacion y
marcacion de areas para facilitar su conservacién en perfectas condiciones.

En las oficinas tiene como propdsito facilitar los archivos y la busqueda de
documentos, mejorar el control visual de las carpetas y la eliminacién de la pérdida
de tiempo de acceso a la informacién. El orden en el disco duro de un ordenador se
puede mejorar si se aplican los conceptos Seiton al manejo de archivos. 12

Los controles visuales estan intimamente relacionados con los procesos de
estandarizacion. Un control visual es un estdndar representado mediante un
elemento gréafico o fisico, de color o numérico y muy facil de ver. La
estandarizacion se transforma en graficos y estos se convierten en controles
visuales. Cuando sucede esto, s6lo hay un sitio para cada cosa, y podemos decir
de modo inmediato si una operacion particular esta procediendo normal o

anormalmente.

Los controles visuales se utilizan para informar de una manera facil entre otros los

siguientes temas:

1. Sitio donde se encuentran los elementos

2. Frecuencia de lubricacibn de un equipo, tipo de lubricante y sitio donde
aplicarlo.

3. Estandares sugeridos para cada una de las actividades que se deben realizar
en un equipo o proceso de trabajo.

4. Donde ubicar el material en proceso, producto final y si existe, productos
defectuosos.

5. Sitio donde deben ubicarse los elementos de aseo, limpieza y residuos
clasificados.

6. Conexiones eléctricas.

12 BEKAERT Consulting, Metodologia de Implantacién Autbnoma de las 5S. Guia del Facilitador,
Edita: Fundaciéon Vasca para el Fomento de la Calidad.1998
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7. Ubicacion y localizacion de la herramienta de trabajo, calculadora, carpetas,
boligrafos, etc.

Una vez que se ha decidido las mejores localizaciones, es necesario un modo para
identificar estas localizaciones de forma que cada uno sepa donde estan las cosas,
y cuantas cosas de cada elemento hay en cada sitio. Para esto se pueden emplear:
" Indicadores de ubicacion.

" Indicadores de cantidad.

" Letreros y tarjetas.

" Nombre de las areas de trabajo.

" Localizacion de los stocks.

. Lugar de almacenaje de equipos.

" Procedimientos estandares.

=  Disposicion de las maquinas.

. Puntos de lubricacion, limpieza y seguridad.

La marcacion con colores es un método para identificar la localizacion de puntos de

trabajo, ubicacion de elementos, materiales y productos, nivel de un fluido en un

deposito, sentido de giro de una maquina, etc. La marcacion con colores se utiliza

para crear lineas que sefalen la division entre areas de trabajo y movimiento,

seguridad y ubicacion de materiales. Las aplicaciones mas frecuentes de las lineas

de colores son:

. Localizacién de almacenaje de carros con materiales en proceso.

. Direccion de pasillo.

. Localizacién de elementos de seguridad: Grifos, valvulas de agua, camillas,
etc.

. Colocacion de marcas para situar mesas de trabajo.

. Lineas cebra para indicar areas en las que no se debe colocar elementos ya

gue se trata de areas con riesgo.

Es posible que en equipos de produccion se puedan modificar para introducir
protecciones de plastico de alto impacto transparentes, con el propésito de facilitar
la observacién de los mecanismos internos de los equipos. Este tipo de guardas
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permiten mantener el control de la limpieza y adquirir mayor conocimiento sobre el
funcionamiento del equipo. No a todas las maquinas se les puede implantar este
tipo de guardas, ya sea por la contaminacion del proceso, restricciones de

seguridad o especificaciones técnicas de los equipos.

Identificar los contornos. Se usan dibujos o plantillas de contornos para indicar la
colocaciéon de herramientas, partes de una maquina, elementos de aseo y limpieza,
boligrafos, grapadora, calculadora y otros elementos de oficina. En cajones de
armarios se puede construir plantillas en espuma con la forma de los elementos
gue se guardan. Al observar y encontrar en la plantilla un lugar vacio, se podra

rapidamente saber cual es el elemento que hace falta.

3.2.2. Jornada de limpieza y reacomodo (tarjeta amarilla)
Es muy frecuente que una empresa realice una campafia de orden y limpieza como
un primer paso para aplicaciéon de las 5" S”. En esta jornada se eliminan los

elementos innecesarios y se limpia el equipo, pasillos, armarios, almacenes, etc.

Esta clase de limpieza no se puede considerar un Seiso totalmente desarrollado,
ya que se trata de un buen inicio y preparacién para la practica de la limpieza
permanente. Esta jornada de limpieza ayuda a obtener un estandar de la forma
como deben estar los equipos permanentemente. Las acciones Seiso deben
ayudarnos a mantener el estandar alcanzado el dia de la jornada inicial. Como
evento motivacional ayuda a comprometer a la direccion y operarios en el proceso

de aplicacion segura de las 5” S”. 13

Esta jornada o campafia crea la motivacion y sensibilizacion para iniciar el trabajo
de mantenimiento de la limpieza y progresar a etapas superiores Seiso. El
encargado del area debe asignar un contenido de trabajo de limpieza en la planta.
Si se trata de un equipo de gran tamafio o una linea compleja, serd necesario

dividirla y asignar responsabilidades por zona a cada trabajador. Esta asignacion

13 HIRANO, H., 5 Pilares de la Fabrica Visual, Madrid Espafia, TGP-Hoshin, S. L., 1997.
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se debe registrar en un gréfico en el que se muestre la responsabilidad de cada

persona.

Es necesario preparar un manual de limpieza, dicho manual debe incluir ademéas
del grafico de asignacion de areas, la forma de utilizar los elementos de limpieza,
detergentes, jabones, aire, agua; como también, la frecuencia y tiempo medio
establecido para esta labor. Las actividades de limpieza deben incluir la Inspeccion
antes del comienzo de turnos, las actividades de limpieza que tienen lugar durante
el trabajo, y las que se hacen al final del turno. Es importante establecer tiempos
para estas actividades de modo que lleguen a formar parte natural del trabajo

diario.

Es frecuente en empresas que han avanzado significativamente en el desarrollo del

pilar "mantenimiento autbnomo" encontrar que estos estandares han sido

preparados por los operarios, debido a que han recibido un entrenamiento especial

sobre esta habilidad.

El manual de limpieza debe incluir:

. Propésitos de la limpieza.

. Fotografia o grafico del equipo donde se indique la asignacion de zonas o
partes del taller.

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

. Fotografia del equipo humano que interviene en el cuidado de la seccion.

. Elementos de limpieza necesarios y de seguridad.

. Diagrama de flujo a seguir.

Estandares para procedimientos de limpieza. Conocer el procedimiento de limpieza
para emplear eficientemente el tiempo. El estandar puede contener fotografias que

sirvan de referencia sobre el estado en que debe quedar el equipo.

Preparar elementos para la limpieza. Aqui se aplica el Seiton a los elementos de

limpieza, almacenados en lugares faciles de encontrar y devolver. El personal debe
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estar entrenado sobre el empleo y uso de estos elementos desde el punto de vista
de la seguridad y conservacion de estos.

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, maquinaria, ventanas, etc., Es necesario remover capas de grasa y mugre
depositadas sobre las guardas de los equipos, rescatar los colores de la pintura o

del equipo oculta por el polvo.

Seiso implica retirar y limpiar profundamente la suciedad, desechos, polvo, éxido,
limaduras de corte, arena, pintura y otras materias extrafias de todas las
superficies. No hay que olvidar las cajas de control eléctrico, ya que alli se deposita
polvo y no es frecuente por motivos de seguridad, abrir y observar el estado

interior.

Se debe insistir que la limpieza es un evento importante para aprender del equipo e
identificar a través de la inspeccion las posibles mejoras que requiere el equipo. La
informacion debe guardarse en fichas o listas para su posterior analisis y
planificacion de las acciones correctivas. Esta técnica sera muy Util para ayudar a
difundir practicas y acciones de mejora a los compaferos del area de trabajo. Se
emplea para estandarizar acciones, informar sobre posibles problemas de
seguridad, conocimiento basico sobre el empleo de un producto de limpieza, etc.
Con esta técnica se podra mantener actualizado al personal sobre cualquier
cambio o mejora en los métodos de limpieza. En la figura 4, se muestra un ejemplo

de tarjeta amarilla.



Figura 4. Ejemplo de Tarjeta Amarilla

Tarjeta Amarilla
AREA,
FOLIO N 0001

CATEGORIA 1. Agua b. Matenial-Praducto

2. Alre 7. Wal funcionamiento de

3. Aceite Bquipo

4. Palo 8. Condicidn de las

5. Pasta o esmalte instalacianes

9. Acciones del personal

FECHA LOCALIZACION
DESCRIPCION DEL PROBLEMA:

SOLUCIONES

ACCION CORRECTIVA IMPLEMENTADA:

SOLUCICN DEFINITRA PROPUESTA:

ELABORADO POR:

N° 0001

FOLIO

Mombre:
Fecha

Tarjeta

Am

MINI-PLANTA
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3.4 Evaluacién del area de trabajo

En la figura 5, se muestra un ejemplo de formato de evaluacién par ala metodologia de las

5”8”.

Figura 5. Ejemplo de formato de evaluacion.

JSOREUBMO A SOpEZ||E20) UAl] Uelsa oidipiadsap £ einseq e

180D 2 & JelUny oU 8p SEBIE SE| UEjadsal ag

sezadw A pepiunbas ap sefas sg sepeaasqo uos

A0JUaILEUAIELLIE ORIYU |3 U8 BJINOAUI 85 [euDsad |3 0fo]

jepeaasqo aluaweniag ezaduwn g & uspio (2 'ugeziueblo g opuas glsg
srepunfies & w49 ap Jepueisa souampano.d s0) uemasqo salopeleqel) o
ajuaweso|ndniasa ‘sejbial se| e asiehady

4ogid |3 uoa opaaup ojaeuoa ua sajuaipalfiln oph sojanpoud Bp sAIOpAUAILIOD S0 UBLSA O
ssoidwiy & soiaea oiipadsap ap somalwinedwod so) & s0.80nseq 50| UBISg
gezaldun sp sepepiqesuodsel se| sg|qisia & sepeulise uelsg

J5AlEIUEISE 50| SOP0) AjUaWalUalEIsu0d Ejadsal ag

801514 BLUC) UA BlI25808U U0 JELLIOM] B BP0 B1ST

s, serawiud se| jealoyuow A jauajuepy

eu) diasiq oy

uopEeZLIEpUER)S]

JBIUBW|IZE} S8|qISIA U0S Soueoy K ezaidwl) ap SepIpaLd SE7

4S8|CE[0IAUI 405 SEPEZI|IIN BZAICW) 8P SEpIPALY BT

isopequide saiopeidun £ sawefialed sp osn "ezaiduw) ap sajeualew sop infiusip 1oey s
o) & souoia puod s2uang La audipew a5 odinbo |3

ssopequuide saiopeidun & sejuafialpp uesn as A 'seidu) oleqed) ap seale se| uog

ojdwy opauauew eied sopojaw opueasng A ezardwi

ezajdun

sselesn ap sandsap el NS Us SES0D SE| JEI0)0D E UaAENL 85

ses00 epel eled Jefin) 8 Jmo0undEd 128y 53

SIBTOUOIE 8P $8)138) S8JWI| A SEIBRUEIEA 50| UDS

SEANZENUEW 8p SeCoedd seuand ap seunou se)ofeq A Jamaadsa Jefin ng ua opo} elsg
ARINIARINURLL AR

seanaend seuang ap seuuou sef ofeq A auauensiopeew "opol eled oowoadsa sefinjun alsixg
1ebn| ns ua esod epea £ esoo epes eied 1ebing up

LTETILATET Ty

Je0uUesataull sonaiye sop ap Jauodsip eled ojaiw paaoid un ajsmxg

EINJIZNUEL 8p 5ea30eld seuang ap sEWLOU

se| ofeq & sefon sE1EliE] 6p UB2EWE |8 U SO0PEUBIELU[E OPUAIS UESE SOMESEI8UUI SONIIME 07
JSEPEIEYES A SEIdWI| BjuaWAIEIaNNE SO uos oleqed) ap Seale A sal0paliod S0

J3einfas A seUelues sauniaipJoa ua sopejfale 8IUBLIEIIBIOD SAUEISE) SOINJIUE S0] SCROL UBIS]
JS0LES3I8UUI SO|NJILE 50| S0P0] SOPEUILUIE OPIS UEH

'sa 0] ou anb o] £ opesasau o] anua nnbunsiqg

uo2a|asg

soliejuawon

L0}

UEINEE

euobajen

VEN3TS Iep uolaenjeAs

Fuente: HIRANO, H., 5 Pilares de la Fabrica Visual, Madrid Espafa, TGP-Hoshin, S. L., 1997.
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CAPITULO IV
ELIMINACION DEL MUDA.

La palabra japonesa muda (significa desperdicio o despilfarro), pero tiene una
connotacion mucho mas profunda, refiriéndose a cualquier actividad que no agrega
valor., los recursos en un proceso, persona y maquinas generan valor o simplemente

no lo generan.

4.1 En Trabajo Tensidénante (muri).

Un area de trabajo que este desorganizada y sucia genera pérdidas de eficiencia y
disminuye la motivacion, asi como también convierte el area de trabajo en un lugar
de tensién y estrés. Ocasionando mudas en el desempefio, generalmente se debe
instruir al trabajador sobre su desempefio, asi mismo si se cuenta con una area

limpia y ordenada la tensién disminuye y el trabajador desempefiara su trabajo con

mas calidad.

4.2 Muda Del Tiempo.

La utilizacién insuficiente del tiempo da como resultado el estancamiento, en los
materiales, los items. (Accesorios) y los productos. La informacion y los documentos
gue permanecen en un lugar que no genera valor producen una muda, en este caso
la pérdida de tiempo para desarrollar con rapidez y eficiencia una actividad.

Al oir esto, muchas veces las personas sienten una gran decepcion y les cuesta
creer que la manera de aprovechar el tiempo pueda estar detras de un simple
meétodo de orden y limpieza; y eso tal vez se debe a que en realidad no se esta
conciente de las serias complicaciones y los altos costos que trae aparejado el
desorden.

Por ejemplo:

Supongamos que a un trabajador, al cual le ha asignado una tarea determinada en

un taller o empresa, deba utilizar una herramienta para realizar dicha tarea (por E;j.

14 Imai Masaaki — Kaizen — CECSA — 1989
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matrtillo, tenaza, llave, tijeras, etc.) y que para obtener esa herramienta tiene que
buscarla por un tiempo de 15 minutos. Esto implica que la empresa pierdel5
minutos del tiempo productivo diario de ese empleado a causa del desorden. Ahora,
si en la empresa trabajan 20 empleados, y 1 empleado es victima del desorden,
entonces no hay razén para no pensar que los otros 19 también lo son, por tal razén
haciendo un simple calculo, el tiempo improductivo total pasa de 15 minutos a 300
minutos, o sea 5 horas diarias.

¢,Cuanto le cuesta a la empresa en un mes, o en un afio? El problema se empieza a
agravar. Esto no solo ocurre en un taller, también sucede en las oficinas, donde a
menudo encontrar tal o cual contrato, factura o simplemente una tijera se transforma

en una blsqueda desesperada.®

"Cualquier empresa que no sea capaz de implementar algo tan sencillo como el
método de las 5 eses, muy lejos puede estar de pretender alcanzar metas

superiores".16

15 Un método para ser productivos: las 5 ESES- Por el Lic. Edgardo Denegri.
16 Dr, Masaaki Imai en su visita a nuestra ciudad el 16 de Diciembre del afio 1999, con motivo de realizarse el
Primer Foro Regional de la Calidad
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CAPITULO V
APLICACION DELAS 5 “S”

5.1 Generalidad de la empresa

El presente trabajo se aplico en una Pymes y sus datos generales son:

Nombre: Tapiceria Lagunas.

Registrada: El 17 de junio de 1999.

Razodn social: Persona fisica.

Ubicacion: Calle Obregon numero 94 este entre avenida A y 13 de julio, colonia
el alto.

Su organizacion es muy pequefia, ya que solo cuenta con el patron o duefio del

taller, un ayudante y su contador.

La empresa se dedica al ramo de tapiceria de muebles y por el tipo de empresa se

genera una gran cantidad de basura, se utilizan un gran nimero de herramientas, se

manejan materiales y no existe orden, limpieza. Aunque se hacen intento de

mantener limpio el lugar no hay disciplina para mantenerla esta situacion. Por tal

motivo la empresa aplico las 5" S” con la finalidad de organizar el lugar de trabajo

disminuir los desperdicios y optimizar los espacios fisicos.

5.2 Mision, objetivos y vision.

Mision: Dar mayor confiabilidad y seguridad en nuestro servicio que brindamos, esto

mejorando la calidad del servicio, garantia, entrega oportuna y trato justo.

Objetivos:

Identificar las principales deficiencias del taller de tapiceria.

Crear confiabilidad y seguridad en el cliente.

Mejorar el servicio tanto en trabajo como en la entrega oportuna.

Mejorar la imagen del taller.

La aplicacion de nuevas técnicas de seguridad y desempefio como son las 5”
S
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Vision: Lograr tener una empresa mas grande en su area de trabajo, asi como en
su personal, un posicionamiento del ramo mas amplio y ampliar el giro del servicio,

como la venta de articulos de tapiceria.

Valores:

" Honestidad en el trato con el cliente.

. Calidad en el servicio otorgado.

. Respeto tanto al cliente como entre los trabajadores.

. Puntualidad en el servicio, asi como el area de trabajo.

5.3 Planteamiento del problema.

Viendo las circunstancias del taller, su situacion actual esta en mucho desorden, el
amontonamiento de objetos, y muebles innecesarios asi como el acomodo de
herramientas in apropiadamente en sus lugares, la perdida de tiempo en encontrar
las herramientas, la falta de lugar limpio para colocar el trabajo terminado, el espacio
de movimiento con bastante dificultad para caminar o buscar algo, la imagen del
negocio deteriorada, la frecuencia de accidentes en el trabajo y la falta de
herramienta adecuada, la deficiencia de entrega del servicio al cliente, los gastos
desmedidos en reparaciones de las maquinas de trabajo, el estrés y la tensién que
se vive cuando se amontonan los trabajos o cuando se pierde la herramienta, o
cuando se manchan los muebles terminados, con tantas deficiencias no se sabe

como existe el negocio todavia o esta ya en el punto de quiebra.

5.4 Metodologia de aplicaciéon de las 5” S” en Tapiceria Lagunas

La metodologia que se aplico en la implementacion de las 5” S” es:

1. Diagnostico de situacion actual.
En esta etapa se recolecto informacién sobre la situacién actual del area, se tomaron

fotografias y ase aplico una evaluacion por medio del un check list.
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2. Aplicacion de la etiqueta roja.

En este paso consistio en separar los elementos necesarios de los innecesarios y
simultdneamente adherir las tarjetas rojas, El siguiente paso fue transportar y apilar
en el area de tarjetas rojas los elementos innecesarios.

Orden. Después de la aplicacion de las tarjetas rojas el area presentaba un aspecto
mas amplio, pero se debia continuar con el proceso porque de lo contrario

facilmente se puede caer en situacion de desorden.

3. Tarjetas de color x frecuencia de uso.

Se colocaron etiguetas de color para determinar la frecuencia de uso de las
herramientas y materiales, con la finalidad poder asi clasificarlas y ubicarlas
estratégicamente.

Clasificacion. Se clasifico por frecuencia de uso los materiales y herramientas.
Limpieza. Una vez identificados los objetos se procedié a realizar una limpieza
profunda del area de trabajo, asi como de maquinas y herramientas y asi poder
detectar fallas en las mismas. Se disefio un formato de chequeo de limpieza él cual
se aplicara diariamente, antes de y después de realizar los trabajos.
Estandarizacidon. Se disefio check list de evaluacién para estandarizar el proceso y
sobre todo para establecer una disciplina de trabajo.

4. Presentacién de resultados y andlisis.

En este punto se presentan los resultados del proceso de la aplicacion de las 5”S”.

5.5 Presentacion de resultados

A continuacion, se presentan las fotografias tomadas en el area de trabajo que

muestran la situacion real.



Foto 1, Fachada.
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Foto 3, Parte de adentro del gemba.

e

, Seccion primera.

Foto 4




Foto 5, continuacion de primera seccion del taller.
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Muestra de servicios terminados:

Es importante sefialar que esta es la primera etapa, conforme se siga evaluando y
mejorando el aspecto fisico del area de trabajo sera diferente para los trabajadores y
para los clientes, ademas esta mejora llevara consigo a fomentar la seguridad en el

taller.
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Se aplico el siguiente check list para complementar a la evaluacion del area de

trabajo respecto al cumplimiento con la metodologia de las 5" S”.

AREA: Tapiceria Lagunas
EVALUADOR: José Manuel Lagunas
FECHA: 1/ febrero/ 07

PUNTAJES:

0 Malo. No implementado 3 Bueno. Implementacion desarrollada.
1 No muy bueno. Implementacion incipiente. 4 Muy bueno. Implementacién avanzada.

2 Aceptable. Implementacién parcial. 5 Excelente. Implementacion total.

EVALUACION DE LA SELECCION DE LO NECESARIO / INNECESARIO :

PUNTUACION

¢Hay maquinas, equipos, estanterias, mangueras, etc., que no se usan en el
proceso y que estan en el sector?

1

¢ Existen materias primas innecesarias para el Plan de Produccion actual y el
de la préxima semana?

2

¢ Existen herramientas, repuestos, piezas varias, que son innecesarias?

¢ Se han identificado con tarjetas rojas los elementos innecesarios?

o

EVALUACION DEL ORDENAMIENTO :

¢ Se encuentran correctamente identificadas las materias primas?

¢ Estan almacenadas las materias primas cada una en su lugar reservado?

¢, Se encuentran demarcadas v libres de obstaculos, las areas de circulacién?

¢ Se encuentran sefializadas la ubicacion de las herramientas?

¢, Se encuentran sefializados y en su lugar los extintores y demas elementos
de seguridad?

OIN(OF |-

EVALUACION DE LA LIMPIEZA:

¢ Estén los suelos limpios?

¢Estan limpias las maquinas?

(¢ Hay recipientes para recolectar los desechos en forma diferenciada?

¢ Estén los recipientes limpios, con su respectiva tapa y su correspondiente
cartel identificatorio (Férmula, volumen, densidad, viscosidad)?

NOIN|N

EVALUACION DE LA ESTANDARIZACION:

¢ Estan pintadas correctamente las cafierias de agua, gas y aire?

o

¢ Estan bien pintados los equipos, las lineas que demarcan los figura, etc.?

o

¢ Existe un manual estandarizado de procedimientos e instructivos de trabajo
para realizar las tareas de ordenamiento y limpieza?

EVALUACION DE LA DISCIPLINA:

¢Las personas tienen su vestimenta limpia, y sus elementos de seguridad
individuales en uso permanente?

¢, Se ejecutan las tareas rutinarias segin los procedimientos especificados?

¢ Se respetan la puntualidad y la asistencia a los eventos relacionados con la
Implementacion del Programa de las "5S"?

RESULTADO DE LA EVALUACION:

Fecha de la evaluacién: 1/ febrero /07 Puntaje: 19 puntos

Fecha de la evaluacién anterior: Puntaje:

Fecha de la primera evaluacion: Puntaje:

Fecha de la préxima evaluacion: 1/ marzo /07 Objetivo a alcanzar: 50 %
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La puntuacién obtenida en la primera evaluacion fue de 19 puntos de en total, en
todas las preguntas del chek list se obtuvo 1 y 2 puntos de puntuacién. La maxima
puntuacion que se puede obtener es de 95 puntos, por lo cual la empresa cumple
solo con el 20% de la metodologia de las 5” S”. Con mayor razén se procedid a

seguir las otras fases de la aplicacion de dicha estrategia.

En los 3 primeros pasos de la aplicacion se apreciaron rapidos y efectivos resultados
en el area de trabajo. Al realizar la clasificacion se observé una mejora en la
panoramica de la seccion y el personal tomé conciencia de la importancia de no

acumular objetos obsoletos o innecesarios.

El reto es mantener la limpieza, asi como estandarizar y desarrollar una cultura de

orden y limpieza en el area de trabajo.

A continuacién, se presentan fotografias de como va quedando el area de trabajo

después de aplicar las 5" S”.

Foto 7, Fachada: actual.




Foto 8, Interior actual.

Parte interna del taller. Quedando un area mas amplia.
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Foto 9, Equipo eléctrico en una parte mediana al cuerpo para su uso.

Foto 10, Esta es la parte de mayor uso en el area de trabajo (para eliminar la muda

del movimiento).




Foto 11, se despejo compresor y soldadora.

Foto 12, El area de costura.
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Foto 13, Area de servicios terminados.

Foto 14, Elementos de limpieza.

Es importante sefalar que esta es la segunda etapa, conforme se siga evaluando y
mejorando el aspecto fisico del area de trabajo sera diferente para los trabajadores y
para los clientes, ademas esta mejora llevara consigo a fomentar la seguridad en el

trabajo.
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Se aplico el siguiente check list para complementar la evaluacion del area de trabajo
respecto al cumplimiento con la metodologia de las 5" S”.

AREA: Tapiceria Lagunas
EVALUADOR: José Manuel Lagunas
FECHA: 3/marzo/07

PUNTAJES:

0 Malo. No implementado 3 Bueno. Implementacion desarrollada.
1 No muy bueno. Implementacion incipiente. 4 Muy bueno. Implementacion avanzada.
2 Aceptable. Implementacién parcial. 5 Excelente. Implementacion total.

EVALUACION DE LA SELECCION DE LO NECESARIO / INNECESARIO : PUNTUACION

¢Hay maquinas, equipos, estanterias, mangueras, etc., que no se usan en el 3
proceso y que estan en el sector?

w

¢ Existen materias primas innecesarias para el Plan de Produccion actual y el
de la préxima semana?

¢ Existen herramientas, repuestos, piezas varias, que son innecesarias?

¢, Se han identificado con tarjetas rojas los elementos innecesarios?

EVALUACION DEL ORDENAMIENTO :

¢ Se encuentran correctamente identificadas las materias primas?

¢ Estdn almacenadas las materias primas cada una en su lugar reservado?

¢, Se encuentran demarcadas v libres de obstaculos, las &reas de circulacién?

¢ Se encuentran sefalizadas la ubicacion de las herramientas?

O WINWWW(Ww

¢, Se encuentran sefializados y en su lugar los extintores y demas elementos
de seguridad?

EVALUACION DE LA LIMPIEZA:

¢ Estan los suelos limpios?

¢ Estan limpias las maquinas?

¢ Hay recipientes para recolectar los desechos en forma diferenciada?

NOIN|W

¢ Estan los recipientes limpios, con su respectiva tapa y su correspondiente
cartel identificatorio (Férmula, volumen, densidad, viscosidad)?

EVALUACION DE LA ESTANDARIZACION:

o

¢ Estan pintadas correctamente las cafierias de agua, gas y aire?

N

¢ Estan bien pintados los equipos, las lineas que demarcan los figura, etc.?

¢ Existe un manual estandarizado de procedimientos e instructivos de trabajo 1
para realizar las tareas de ordenamiento y limpieza?

EVALUACION DE LA DISCIPLINA:

¢Las personas tienen su vestimenta limpia, y sus elementos de seguridad 3
individuales en uso permanente?

N

¢, Se ejecutan las tareas rutinarias segin los procedimientos especificados?

¢ Se respetan la puntualidad y la asistencia a los eventos relacionados con la 2
Implementacion del Programa de las "5S"?

RESULTADO DE LA EVALUACION:

Fecha de la evaluacién: 1/marzo/07 Puntaje: 44 puntos

Fecha de la evaluacién anterior: Puntaje:

Fecha de la primera evaluacién: 1/febrero/07 Puntaje: 19 puntos

Fecha de la proxima evaluacion: 10/junio/07 Objetivo a alcanzar: 60 %

La puntuacion obtenida en la segunda evaluacion fue de 44 puntos en total, en todas

las preguntas del chek list se obtuvo 2 y 3 puntos de puntuacién. La maxima
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puntuaciéon que se puede obtener es de 95 puntos, por lo cual la empresa cumple
solo con el 46% de la metodologia de las 5 S”. Como se observa existe una
mejoria al aplicar las 5” S”. El reto es mantener la limpieza, asi como estandarizar y
desarrollar una cultura de orden y limpieza en el area de trabajo. Por tal motivo la

proxima evaluacion sera el 10/junio/07.

Después de luchar con la resistencia al cambio, la constancia de mantener las 5” S”,
aplicadas estos fueron los resultados, quedando satisfechos y con animo para

continuar con el gemba kaizen.

El aplicar las 5” S” ha sido un gran reto, sin embargo, existe un compromiso de darle
seguimiento y tener constancia en que esta metodologia ayude a mejora la
apariencia y la seguridad en la empresa, lo cual repercutira en la confianza de los

clientes.
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CONCLUSIONES

El liderazgo de la aplicacion del programa debe empezar por la alta direccién,
seguido de los jefes de departamentos o &reas ya que son ellos los mas idoneos
para planificar y coordinar las actividades de aplicacion. Es poco efectivo dejar
completamente el liderazgo a consultores, no por la falta de experiencia o de
capacidad en el manejo del programa, sino por que los jefes tienden a dejar toda la
responsabilidad y la iniciativa sobre ellos, o que ocasiona que no se involucren en el

programay eso lo transmiten indirectamente a los trabajadores.

El tiempo destinado a la aplicacion del proyecto debe ser constante y metddico, Si
por alguna razén no se pudiera cumplir con lo programado se debe de volver a
planificar sobre la marcha para no disminuir el entusiasmo de los trabajadores y

hacerles caer en cuenta que lo que se planifica es importante.

Se recomienda realizar auditorias permanentes de 5” S” para darle el seguimiento

apropiado al programa y planificar la medicion de indicadores de forma constante.

Se recomienda continuar con la metodologia 5” S” como inicio de un proceso de

mejora continua que permita mejorar la calidad y productividad de la empresa.

La aplicacién de las 5” S”, fue de gran éxito ya que el cambio de vida y la realizacién
del trabajo se ha mejorado logrando que el cliente se sienta mas comodo y seguro,
asiendo que la frecuencia de regreso fuese mas constante. Subiendo la demanda de
trabajo y lo mas importante que se trabaja con menos estrés y mas tranquilidad,
realizando el trabajo mas eficiente, teniendo mayor calidad del servicio, respirandose
un ambiente mas limpio, también teniendo la satisfaccion de haber aplicado una

metodologia que le da al taller mas futuro.
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ABREVIATURAS.

5”S7.- Seiri, seiton, Seiso, Seiketsu, y Shitsuke, es decir separar, ordenar,
limpiar, mantener y disciplinarse.

Pyme.- Pequeia Y Mediana Empresa.
items.-  Accesorios.

Gemba.- Lugar de los hechos.
Keizen.- Técnica aplicativa.

Muda.- Despilfarro

Muri.- Situacion estresante.

check list.- Lista de chequeo.
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