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Protocolo

TiTULO DE LA TESIS:

“EVALUACION DEL SISTEMA 5'S + 1 EN_ UNA INDUSTRIA
MANUFACTURERA DEL VALLE DE MEXICO".




Protocolo I

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA:

El empleo de la metodologia 5'S + 1 ha generado en paises orientales grandes
beneficios tales como: Disminucién de desperdicios, disminucion de rotacion de
personal, incremento de la productividad, mejoras notables en el clima
organizacional y con ello una mejor calidad de vida; lo que da origen al
planteamiento de la siguiente pregunta de investigacion, ¢Cuales son los
resultados de aplicar 5'S + 1 en una empresa mexicana?
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PREGUNTAS DE INVESTIGACION:

1. ¢El éxito de las 5'S + 1 descansa en la ideologia oriental?

2. ¢(Es factible esperar resultados similares a los de las industrias orientales
en empresas mexicanas?

3. ¢Cuales son los factores de mayor importancia para la obtencion de buenos
resultados en la aplicaciéon de 5'S + 1 en México?




Protocolo [\

OBJETIVOS:

Desarrollar el sistema 5'S + 1 en una industria manufacturera mexicana.

Verificar los alcances de este sistema en nuestro pais.

Tropicalizar y utilizar una metodologia oriental en una empresa nacional.
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HIPOTESIS:

Hi El empleo de la metodologia 5'S + 1 en la empresa seleccionada,
generara resultados similares a los obtenidos en las industrias
orientales.

Ho EIl empleo de la metodologia 5'S + 1 en la empresa seleccionada, no
generara resultados similares a los obtenidos en las industrias
orientales.
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En la actualidad, vivimos en un mundo de cambios y renovacion en las empresas,
la globalizacién ha obligado a las industrias no solo a ser eficaces, sino eficientes

en sus meétodos de produccion.

La constante evolucion del ambiente organizacional es responsable de la creacion
de modelos de efectividad, entre los que destacan: “el modelo de Recurso -
Sistema®”, el "modelo Satisfaccion — Participante”, el “modelo de Farmer -
Richman”, el “modelo de Metas y Efectividad”, entre otros. Cabe mencionar que

estos modelos son de ideologia occidental.

Por otra parte en oriente, se generé lo que se conoce como el modelo japonés el
cual estd integrado por los siguientes topicos: el “Just in Time" o Justo a Tiempo,
los “Circulos de Calidad”, “TQM" o Administracion de Calidad Total y "Mejora
Continua” (kaizen), sélo por mencionar algunos.

En el presente trabajo de tesis se va a realizar una breve mencion de algunos de
los modelos antes mencionados, para tener presente un marco teérico que nos
permita distinguir los contrastes entre los modeios de efectividad occidentales,
contra los modelos orientales, con la finalidad exclusiva de apreciar las ventajas y
desventajas que nos ofrecen y tener un parametro con que confrontar el sistema
delas 5'S + 1.

El sistema §'S puede ser considerado como una excelente herramienta para
mejorar la productividad en las industrias, en pocas palabras se obtiene calidad en
el trabajo y calidad de vida, debido a que su metodologia *“aparentemente
sencilla” deriva de aspectos laborales, ideolégicos y culturales.

Este sistema adquiere su nombre de 5 palabras japonesas, las cuales describen
una serie de pasos a seguir, uno de los objetivos de este trabajo de tesis es el
“tropicalizar” una metodologia oriental en una empresa mexicana cien por ciento; a
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las 5'S se le dard a conocer como el “Sistema SOLES" que mas que una
traduccion, es una interpretacién a nuestra ideologia de lo que es este sistema.

A continuacién se da mencion a las palabras en japonés que constituyen el
sistema 5'S + 1 y su interpretacion al espafiol:

1. SEIRI

Consiste en diferenciar los elementos necesarios de los innecesarios en el lugar
de trabajo (SELECCIONAR)

2. SEITO

Una vez seleccionados los articulos necesarios se deben de acomodar en un lugar
en donde siempre que se les necesite estén ahi (ORDENAR)

3. SEISO

Se debe de procurar y mantener higiene en el lugar, elementos y articulos de
trabajo (LIMPIAR)

4. SEIKETSU

Para asegurar que los tres pasos anteriores se cumplan se deben de establecer
politicas, reglas y normas que sustenten su cumplimiento (ESTANDARIZAR)

5. SHITSUKE

Los estandares establecidos deben de mantenerse vigentes para que este sistema
funcione adecuadamente (SEGUIR EL ESTANDAR)
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Se le ha definido sistema “SOLES" por las iniciales de las palabras que le dan

interpretacién a las originales.

A los cinco términos anteriores se le agrega uno mas para tener completo este

sistema y ese "+ 1" es:
e SHIKARI
El cual nos da a entender que esta breve secuencia de cinco pasos los debemos

de aplicar a nuestra persona, especificamente a nuestra manera de ser, de pensar
y de comportarnos; con la finalidad de mejorar nuestra calidad de vida.
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Se puede afirmar que las organizaciones son tan antiguas como el hombre, a
través del tiempo los individuos sé han unido para alcanzar sus propdésitos, primero
en familias, después en tribus y en unidades politicas mas complicadas.

Asi las organizaciones se han convertido en unidades extremadamente
heterogéneas y diversificadas, de tamanos diferentes, de caracteristicas
diferentes, de estructuras diferentes, de objetivos diferentes; y cuyas experiencias
han dado origen a lo que hoy en dia conocemos como “teorla de las
organizaciones”, que, segun Osnaya (2000), no es mas que “el campo del
conocimiento que se ocupa del estudio de las organizaciones en general”.

Lo que se pretende con este trabajo de tesis es dar a conocer y proponer un
sistema que no es nuevo, pero que dicho sea de paso, no ha sido profundizado en
las empresas mexicanas.

1.1 MODELO DE PRODUCCION ORIENTAL. (Modelo Japonés)

Para hacer referencia a este punto, el autor hara una breve resefia a la Ponencia
“Modelos organizacionales y crisis (la experiencia reciente en Japon)” dictada por
el Dr. Luis Montario Hirose dentro del IV Foro Nacional de Investigacion en las
Disciplinas Financiero — Administrativas, organizado por la Divisién de
Investigacién de la FCA de la UNAM el 28 de octubre de 1999.

Japén es hoy en dia una de las principales potencias econdmicas y tecnolégicas a
nivel mundial, y es que a veces parece imposible de creer que siendo un pais
pequefio, territorialmente hablando (377.750 Km?), es decir, apenas el 19.15 % en
relacion con México y el 3.96 % con los Estados Unidos respectivamente, sea la
segunda potencia industrial a nivel global que presenta las tasas de inversion y
crecimiento mas altas del mundo.
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Posee mas de 300 astilleros, que copan el 50 % de la construccién naval del
mundo, es el 3er productor de cemento y el primero en cuanto a exportacion, ello
unido a que los salarios son mas bajos que los de otros paises industrializados,
esto hace de Japodn una de las naciones mas competitivas.

En el sector terciario, la red de ferrocarriles (estatales y privados) tiene 25.776 km
de longitud, y la de carreteras, 1.098.900 km; la Japan Air Lines es una de las
primeras compailas aéreas del mundo, en fuerte expansién, la mayoria del
transporte interno se efectia mediante una moderna flota; su balanza comercial es
favorable desde 1967 y presenta afio tras afio un superavit muy abultado, al
contrario que la de servicios, debido al escaso desarrollo turistico.

Esto es sdlo un poco de lo que este pais es hoy en dia, pero, ¢Cémo es que
Japén ha alcanzado estos niveles de desarrollo? Para contestar esta interrogante
hay que retroceder en el tiempo y conocer un poco de su historia para entender
las etapas de la modernizacion japonesa que dieron origen a lo que hoy en dia se
conoce como “El Modelo Japonés™.

Poblado remotamente por pueblos altaicos y del sureste asiatico, Japon ha
permanecido ajeno a cualquier tipo de emigraciones posteriores.

Segun Montafio (1999), “uno de los elementos distintivos del proceso de
modernizacion en Japoén es el de haberse realizado histéricamente, en gran
medida, por medio de un conjunto de transferencias de modelos socioculturales,
economicos y politicos, provenientes de realidades internacionales ajenas”.

Esto se da a partir del siglo VI cuando Japon envia una serie de misiones al “pals
de en medio” (China), para aprender sus formas de organizacién politica (el
Confucionismo), su religion y arquitectura (el Budismo) y su forma de escritura (el
Kanji)
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Si bien es cierto que entre estos dos paises existian relaciones, sobre todo de tipo
comercial desde el siglo | de nuestra era, éstas conocieron una transformacion
significativa debido al enorme desarrollo del imperio chino a partir de esa época y
que lo convirtié, bajo la dinastia T’ang, en el pais mas rico, poderoso y de mas alta
tecnologia durante los siglos Vi y VII; este aprendizaje continud hasta el siglo IX.

Sin embargo, la influencia china fue considerable a lo largo del llamado periodo
clasico, constituido por las fases Nara (710-794) y Heian (794-1185), en que
destaca el largo reinado de la familia Fujiwara hasta el S. Xli; el periodo Kamakura
(1192-1333) conocid la consolidacion feudal, con la hegemonia de los clanes
militares, que rechazaron los intentos de invasién mongol en 1274 y 1281.

Las rivalidades internas promovieron una etapa de descomposicién que coincidié
con los primeros contactos con Occidente (S. XVI), cuya influencia impulsé a la
naciente burguesia comercial.

La reunificacion nacional fue completada a partir de 1600, durante los Gobiernos
de Oda Nobunaga, Hideyoshi y Tokugawa leyasu, todos de estirpe militar. El
dltimo de ellos fundd una nueva dinastia que gobernd hasta 1867, durante este
lapso de tiempo Japon estuvo en una etapa de aislacionismo. A partir de 1868 se
inicié en Japon la Revolucién industrial.

Montafio (1999) sefala que, “en el afio de 1868, conocido como la Instauracion
Meiji, bajo la amenaza del comodoro estadounidense Matthew Perry, Japén se vio
obligado a abrir sus puertas al comercio internacional. Este segundo proceso de
modernizacién japonesa se baso en la transferencia de una serie de formas de
organizacién social provenientes de diversas partes del mundo”.

De Alemania, por ejemplo, se transfiere el modelo educativo —el cual
posteriormente fue substituido por el estadounidense--, de la Gran Bretafia se
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asume el modelo de transporte, de Francia el codigo civil y, entre otros, de
Estados Unidos, el modelo de organizacién empresarial.

Es importante sefialar que los japoneses fueron de los primeros paises en
incorporar la corriente de la Administracién Cientifica, de principios de siglo, como
la de las Relaciones Humanas, de los afios veinte.

Yukinori Hoshino, el director de un banco japonés, conocié la Administracion
Cientifica de los Estados Unidos y obtuvo el permiso de traduccion, la cual se
realizé sélo dos afios después de su aparicion original e 1911.

Poco tiempo después la empresa Mitsubishi establecid un acuerdo de cooperacion
con la Westinghouse y envid personal especializado para aprender el estudio de
tiempos y movimientos en estados Unidos; al mismo tiempo un namero importante
de revistas especializadas se encargaron de difundir ampliamente los
descubrimientos de Taylor en Japon.

Al finalizar la | Guerra Mundial, en que particip6 junto a los aliados, obtuvo las islas
Carolinas, Marianas y Marshall. En la Il Guerra Mundial se unié al Eje auspiciado
por Alemania, pero fue derrotado y capituld en agosto de 1945, tras los
bombardeos atémicos de Hiroshima y Nagasaki. Esto marcé el inicio de una
tercera etapa de modernizacién en Japén.

Al respecto Montafio (1999) sefiala; “al finalizar la guerra, se crela que la region
geoestratégica de Asia se encontraba finalmente estabilizada. No se prevela
entonces la llegada de Mao Tse Tung al poder y el estallido de la guerra de Corea
en 1950, es entonces, que la politica estadounidense gira 180 grados con
respecto a la ocupacion en Japdn”.

Los zeibatsu, que eran grandes consorcios de propiedad familiar, fueron
desbaratados atomizando su capital, y se reconformaron bajo la figura del
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keiretsu, grandes conglomerados diversificados con relaciones cruzadas de
capital.

La calidad jugara, entonces, un papel central, sobre todo en el abastecimiento
militar, preocupacién que los norteamericanos reduciran mediante el envio de
expertos en control estadistico de la calidad.

Estos grandes momentos de |la modernizacion japonesa estan caracterizados por
la transferencia y la reapropiacion de esquemas de organizacion totalmente ajenos
a su cultura, en especial norteamericanos.

1.1.1 Justo a Tiempo

Es en los afios setenta que empieza a desarrollarse un conjunto de estudios
comparativos que arrojaran como resultado el reconocimiento del modelo japonés
de organizacion.

Este modelo se plantea como en el caso del taylorismo, como una propuesta de
tipo universal, abstracta y normativa, en la cual las modalidades de organizacion
son entendidas como variables controlables mediante el desarrollo de sistemas
administrativos.

Uno de los elementos que compone el modelo japonés es precisamente el popular
“Just in Time" 6 Justo a Tiempo. Este concepto comenzé a desarrollarse poco
después de la segunda guerra mundial como el sistema de produccion Toyota.
Hasta finales de los afios setentas el sistema estuvo restringido a esta empresa y
a su familia de proveedores clave.

A ralz de la segunda crisis mundial del petroleo en 1976 los japoneses empezaron
a ver que su curva de crecimiento econémico e industrial, que venia en ascenso
desde hacia 25 afios, comenzaba a resquebrajarse; ademas, que en €l futuro se
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iban a presentar altibajos en la industria manufacturera, tal como sucedia con las
naciones occidentales.

Fue hasta estos momentos que los dirigentes del mundo de los negocios
comenzaron a buscar maneras de encontrar la flexibilidad de los procesos fabriles
y asi descubrieron el sistema de la empresa Toyota.

A partir de 1976, la modalidad justo a tiempo se ha ido difundiendo por las
empresas manufactureras del Japén, pero todavia no predomina en toda la
industria japonesa, muchas compariias japonesas cometen los mismos errores en
la implantacion del justo a tiempo que cometen las empresas occidentales.

Esto refuerza el argumento de que este método no es algo netamente japonés,
sino que consta de unos principios universales de fabricacion que han sido bien
administrados por algunos fabricantes japoneses, especialmente Toyota que por
varios afios ha ocupado un sitio privilegiado dentro de la industria automotriz.

Al respecto Taiichi Ohno (1991) sefiala. “La base del sistema de produccion de
Toyota es la eliminacién absoluta del excedente”". Los dos pilares necesarios que
sustentan el sistema son:

. Justo a tiempo.

. Automatizacion con toque humano.

Justo a tiempo significa que, en un proceso continuo, las piezas adecuadas
necesarias para el montaje deben incorporarse a la cadena de montaje justo en el
momento en que se necesitan y s6lo en la cantidad en que se necesitan.

Una empresa que adopte este procedimiento puede aproximarse al “stock cero” o
cero inventarios. Apics citado en Gutiérrez (1994) define el justo a tiempo de la
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siguiente manera, “es una metodologia para alcanzar la excelencia en una
empresa de manufactura, basada én la eliminacion continua del desperdicio”

Ejecutado correctamente el justo a tiempo reduce o elimina buena parte del
desperdicio en las actividades de compras, fabricacion, distribucién y apoyo a la
fabricacion (actividades de oficina) en un negocio de manufactura.

Mas que una estrategia Justo a Tiempo puede convertirse en una filosofia o
manera de ver las cosas, y se puede dar a entender con los siguientes pasos.

Hacer lo que se vende — vender lo que se hace

e Producir los productos correctos en la cantidad adecuada en el tiempo
establecido

e Calidad total, el peor enemigo para lograr la calidad total es el desperdicio:
se define al desperdicio, como todo lo que sea distinto de la cantidad
minima de equipo, materiales, piezas y tiempo !aboral absolutamente
esenciales para la produccion

s La gente es el activo mas importante, se debe reducir el miedo a la
productividad, practicando la apertura y la confianza con gente
muitifuncional.

o Mejora continua de la calidad total alcanzada, la calidad comienza
satisfaciendo al cliente, este concepto exige que se eliminen barreras entre
los departamentos y convoca a todos a participar en una serie interminable
de proyectos de mejoramiento, trabajando en equipo y sin que nadie diga:
*No es mi Trabajo"”.
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E! Justo a Tiempo no puede darse el lujo de desperdiciar producto, porque
no habra repuestos, esto obliga a hacer las cosas bien desde el principio.

Entregar los productos correctos en la cantidad adecuada en el tiempo
establecido.

Auditar los procesos y mantener los mismos de acuerdo con lo establecido
en cada uno de ellos, definiendo os puntos criticos y de control.

Entre las principales diferencias que existen entre el sistema justo a tiempo, y el

sistema de produccion tradicional, se encuentran:

Disminucién de inventarios: El sistema justo a tiempo busca reducir los
inventarios a niveles muy bajos, mientras que en el sistema tradicional los
materiales se suministran y transfieren al siguiente proceso sin tener en
cuenta el nivel de demanda existente.

Unidades de produccién: El sistema tradicional opera mediante
departamentos con maquinas que realizan el mismo trabajo especifico,
mientras que el justo a tiempo reemplaza este patrén por células de
produccién en las cuales las maquinas se agrupan por familias ubicandolas
de tal forma que pueda desarrollarse una serie de operaciones
secuenciales.

En la metodologlia tradicional los trabajadores se especializan en el manejo
de una sola maquina en un solo departamento, el modelo Justo a Tiempo
busca que todos los trabajadores sepan operar todo el conjunto de
maquinas creando un entorno interdisciplinario.

Gestion de la Calidad Total: El sistema Justo a Tiempo no puede
implantarse en una empresa que no tenga un claro compromiso con la
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Gestion de la Calidad Total, esto por que si no se encuentra un proceso
productivo sin deficiencias no podra crearse la confiabilidad en la cual basa
su fundamento el modelo.

« Descentralizaciéon de servicios: Para la aplicacién del Justo a Tiempo se
requiere de un facil y rapido acceso a los servicios de apoyo, lo cual
significa que los departamentos de servicios deben estar descentralizados y
su personal asignado a trabajar directamente para apoyar la produccion, lo
que no ocurre en el sistema tradicional.

1.1.2 Mejora Continua (Kaizen)

Todas tas plantas fabriles tienen oportunidades de mejora que, a pesar de su
potencial para producir beneficios suelen pasarse por alto. (la limitacion de la
producciéon de defectos, del tiempo de inactividad, del exceso de existencias,
incumplimiento de los plazos de entrega, etc)

“El concepto de mejora ha existido desde siempre en las empresas y
organizaciones, ya que es inherente al deseo humano de superacion.
Tradiclonalmente las mejoras empresariales han tenido el caracter de
innovaciones puntuales”. Instituto Superior de Estudios Empresariales, “Calidad
Total" (1995)

En japonés, a estas oportunidades pasadas por alto se las denomina “muda”, que
es esencialmente el despilfarro de mano de obra, de productos, de dinero, de
espacio, de tiempo, de informacion, etc.

A
En las épocas de "vacas gordas", esa holgura (muda) suele pasar inadvertida,
pero, durante las recesiones, cuando las empresas estan esforzandose, se hace
hincaplé inmediatamente en tratar de reducirla para mejorar los beneficios.
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Los japoneses consideran que la reduccion de la “holgura” debe hacerse
constantemente, tanto en tiempos de prosperidad como en tiempos de adversidad.

“l.a puesta en practica continua de pequefias mejoras es el principio en el que se
basa el kaizen, actividad que desarrollan muchas empresas japonesas, la
diferencia entre los simples principios del Kaizen (que literalmente significa
mejora) y el “approach“de los ingenieros occidentales es que los orientales se
concentran en como eliminar muda paso a paso para aumentar la productividad
constantemente”.

l.os occidentales, en cambio, fascinados por los avances tecnolégicos, no trabajan
sobre el muda, sino sobre el valor agregado.

Massaki Imai (1994), consultor japonés explica: “los occidentales quieren que los
procesos se hagan mas rédpido. Para eso precisan maquinas cada vez mas
modernas y costosas. Nosolros trabajamos sobre los innumerables desperdicios
por los que el cliente no estd dispuesto a pagar aprovechando los recursos
humanos y de capital que tenemos, compramos maquinas nuevas cuando ya no
se pueden mejorar mas los procesos”.

Por eso muchas plantas industriales japonesas tienen a veces equipos mas
obsoletos que las europeas o norteamericanas, sin embargo, son mas
productivas.

Massaki (1994) agrega “en occidente, los avances tecnolégicos se dan en saltos:
se construye una planta nueva, la productividad da un salto y permanece
constante durante arios, hasta que se compra nueva tecnologla. En Japén, la
productividad jamas deja de crecer. Las fabricas cambian de apariencia
constantemente, porque todos los dias se hacen mejoras. No debe pasar ningun
dia sin que se proponga alguna mejora”.
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Disponible en www.negocios.com.ar/archivo/1994032n2.htm Dillenberger Diego
“Kaizen El secreto del management japonés”, Revista Negocios, Enero ~ Febrero
1994

El concepto de mejora continua ha existido desde siempre en las empresas y
organizaciones, ya que es inherente el deseo de superacion en los individuos y en
las organizaciones”.

La gestién de mejora continua requiere:

- Elliderazgo de la direccién.

- Un comité de mejora continua.

- Formacion y motivacion especificas.
- Un sistema de gestion documentado.
- Asesoramiento externo.

1.2 MODELOS DE PRODUCCION OCCIDENTAL.

Antes de entrar en este punto es necesario definir o que es un modelo, debido a
que: “Desde la infancia se esta en contacto con modelos de una u otra clase. Las
muriecas, los aviones a escala y los automoviles de juguete con los que se solia
Jjugar ayudaron a aprender algo util acerca de sus contrapartes del mundo real.
Los modelos son de importancia vital en todo enfoque intelectual de un problema y
tal vez se utilizan con mayor frecuencia que lo que se cree”. Buffa (1982)

Seglin Riggs (1984), “un modelo es una replica o abstraccion de las
caracteristicas esenciales de un proceso”. Por su parte Buffa (1982) sefala, “un
modelo es siempre, en cierto grado, una abstraccion del objeto o proceso real
cuyo comportamiento se trata de pronosticar”.




Capitulo 1 12

Hablar de modelos de produccién occidental es hablar irremediablemente de los
modelos de efectividad organizacional, ya que la efectividad organizacional no es
un tema que pueda o deba evadirse, debido a que los individuos continuamente
se enfrentan con la necesidad de hacer juicios acerca de la efectividad.

Sin embargo, estos juicios difieren sustanciaimente de un tipo de organizacién a
otra; por ejemplo, Ios fines de una escuela publica son totalmente diferentes de los
de una empresa dedicada a la fabricacién y venta de productos, y por ende, los
juicios o formas de concebir la efectividad en uno y otro caso sera diferente, asi
como diferentes seran los procesos de toma de decisiones para alcanzar sus
metas y objetivos.

Antes de continuar es importante recordar que la literatura disponible en el campo
de las organizaciones muestra que eficiencia, eficacia y efectividad son usados
para dar a entender caracteristicas muy diversas del funcionamiento de las
organizaciones.

Sobre este tema Simon (1996) senala, “el término de eficiencia se refiere a la
capacidad de una organizacién para obtener productos con el uso minimo de
recursos y se mide con relaciones tales como costos/beneficios, costo/producto y
costo/tiempo”.

En términos generales, “se ha asociado el concepto de eficacia con el logro de
metas. Algunos autores, no distinguen entre eficacia y efectividad o bien
consideran la eficiencia como uno de tantos aspectos del concepto mas amplio de
eficacia”.

Por su parte Cameron (1983) (citado en Simoén, 1994) comenta que, ‘/as
organizaciones pueden hacer las cosas bien (modelos tradicionales de eficiencia),
0 pueden hacer bien las cosas debidas (modelos tradicionales de efectividad),
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pero cuando se expanden los criterios de efectividad, puede buscarse la respuesta
a las preguntas: ;qué mas pueden hacer las organizaciones? ;para quienes?”.

Sin embargo el espacio del constructo de efectividad es tan amplio, que seria de
poca utilidad un modelo que tratara de incluir todos los indicadores posibles. El
reto es desarrollar modelos que sean comparables, y que tomen en cuenta
muchos indicadores y criterios ignorados hasta ahora, como podrian ser el orden,
la limpieza o la disciplina.

Sobre una definicién de lo que es la efectividad organizacional, Simén (1996)
explica: “Definir la efectividad organizacional es imposible, dado que no es un
concepto, sino un constructo. Los constructos son abstracciones que existen en
las mentes de la gente y por lo tanto no tiene realidad objetiva’.

“Son abstracciones mentales disefiadas a dar significado a ideas o
interpretaciones. Una diferencia entre constructos y conceptos es que los
conceptos pueden ser definidos y exactamente especificados, lo cual no sucede
con los constructos. Esta diferencia entre conceptos y constructos ayuda a
explicar por qué el espacio del constructo efectividad organizacional es
desconocido”.

Sin embargo, a razon de ser imparciales en este aspecto se podria decir lo
siguiente: "La efectividad organizacional se define como la capacidad de una
organizacion para conseguir las metas estratégicas: la capacidad para asegurar la
ocurrencia de los resultados de manera deliberada; lograr los objetivos cuando la
empresa se lo propone, no cuando el entorno o la situacion econémica lo permite.”

Disponible en www.continents.com/ago98mamt-today.html revista management

today en espariol, agosto de 1998.
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Al respecto, CaMmeron ¥ Whetten (1983) (citados por Patlan, 1994) sefialan que, ‘/a
efectividad of9anjzacional es un constructo, considerado este como una
abstraccion que po puede ser especificada y cuyas fronteras no estan
exactamente definjdas’. Asi, de esta manera se entiende que el significado
correcto de |a efectjvidad organizacional no existe.

Queda clarg due g| término de efectividad organizacional es inexplicable de un
solo “jalon" debidg a qQue tendria que tomar en cuanta varios aspectos y se
convertiria de €Oncepto a resefia.

Lo que se debe de tomar en cuenta es que, la evolucion del pensamiento
administrativo @ orillado a sus principales pensadores a encontrar y mejorar
siempre una Ideglogla que permita a las empresa ser mas productivas,
apoyandose de€ log conocimientos de otras disciplinas y asi complementar de la
mejor manera 1a ciencia administrativa.

1.21 MODELO pg METAS

Uno de log mode|gs de efectividad organizacional mas reconocidos, es el modelo
de metas, gst€ modelo asume segun Campbell (1981) citado en Patlan (1994),
que “la orgarlfzacién esta en manos de un equipo racional de tomadores de
decisiones, quiengs tienen en mente un conjunto de metas que deben lograr y
considerando Que |as Metas pueden ser identificables hace posible una planeacién
estratégica que permita lograrlo”.

Dentro de esta grientacién la medicién de la efectividad debe desarrollarse
mediante |a evalygcion de las metas que se han cumplido.

Por otra parte Seaghore (1983) citado en (Osnaya, 2000) sefiala que, “e/ modelo
de metas paﬂe de la Suposicion de que hay propdsitos o metas definidas, de tal
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manera que la efectividad de una organizagié" Ryedé Sstar representada por el

logro o progreso hacia el cumplimiento d& ggg5 Meys".

La variante mas Importante de este Mgge!® &g 12 Sspecificacién de metas
econémicas definidas por los duefios, talgg £9Mg o5 Productos del trabajo, las
ganancias y el crecimiento. Otra varialte go refiere a las metas institucionales
sustentadas por los valores de los divergyg e'ementos constituyentes y lideres
dentro de la organizacion.

En este modelo se hace énfasis en los Canpi0® Vg |36 Metas como Consecuencia
de la negociacién implicita entre los ihqivid‘m& y codliciones influyentes que
existen al interior de las organizaciones.

1.2.2 OTROS MODELOS.

1.2.21 Modelo Ambiente - Organizacjgp

A fines de los afios cincuenta, buena Payg d€ log teffiCos de la administracion
intercedieron en favor del uso del enfodUe g 5istQmas abigrtos para estudiar a las
organizaciones.

Por otro lado, los acontecimientos econ®Mps SQgj4les ¥ politicos internacionales
de la época, plantearon la necesidad de (0MPrg,de’ ©l impacto que el medio

ambiente ejercia sobre las organizaciones,

De igual manera, la necesidad de teOrjyg Mag inté9Males de la organizacion
condujo a investigar la interaccion entre €l ambie’\te y la Organizacion.

El eje conductor de estos estudios fue Iy deﬁ”ieim y Caracterizacion del medio
ambiente; de sus dimensiones y su n@tyrye?2 pyea Osborn y Hunt (1974), “el
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ambiente de la organizacion puede agruparse en, por lo menos, dos categorias: el
macroambiente y el ambiente de trabajo”.

“El macroambiente se refiere al contexto de un pals o drea geogréfica especifica y
comprende las fuerzas cuya importante influencia se reconoce, aunque indirecta,
sobre las caracteristicas organizacionales y el desemperio de la organizacion”.

De tal manera, puede considerarse como el marco general en el cual operan todas
las organizaciones de un pals. Farmer, Richman (1964), y Schein (1965),
indicaron por su parte que estas fuerzas pueden agruparse en categorias
“economicas, politicas y socioculturales”.

Respecto al ambiente de trabajo, Dill (1958), lo define, “como el segmento del
ambiente total, que es relevante para el establecimiento de las metas de la
organizacién y la ejecucién de las mismas, es decir, incluird todas aquellas
organizaciones con las que el sistema u organizacién mantenga interaccion para
sobrevivir y crecer”,

Ademas se deben de tomar en cuenta aquellos factores que afectan directamente
la realizacién de los objetivos y las operaciones diarias de la organizacion; tal
como es la habilidad de la organizacion para obtener sus recursos basicos,
convertirlos en productos y/o servicios y venderlos en el mercado.

Para Carroll y Huo (1986), en cambio, “el ambiente o entorno organizacional es
susceptible de observarse agrupado en dos niveles: el ambiente de trabajo y el
ambiente institucional”.

“Se -consideran dentro del ambiente de trabajo todos los factores y actores
externos que estan directamente relacionados con la tarea de la organizacion,
especlificamente las variables que definen los elementos del fiujo de trabajo, como
la corriente de insumos y productos”.
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En el ambiente institucional, se incluyen a todos los factores externos que afectan
indirectamente la organizacién, a través de normas sociales, de la estructura de
mercado, de los sistemas legales y de los siste mas politicos. En sintesis, el
ambiente de trabajo podria reducirse a cuatro grupos de actores o sectores. Scott
(1981).

- Demandantes del producto o servicio de ia empresa.
- Proveedores de los insumos de la organizacion.

- Competidores.

- Grupos de regulacion

En el ambiente institucional estarian circunscritas las creencias y reglas de la
socledad, asi como las formas en que éstas se introyectan a la organizacion. A
través de las Instituciones econdmicas, politicas, sociales y culturales.

Mas adelante, Richard Hall (1996), refiriéndose a la relacion ambiente—
organizacion, considerdé que cuando una organizacidon decide la rama de
operacion, también decide el mercado al que quiere acceder y, con ello, define su
ambiente de tarea, asi como la posibilidad de establecer el dominio sobre éste.

Esto dependera de las relaciones de poder o dependencia que establezca, de tal
manera que la organizacién tendra poder sobre su ambiente de tarea cuando sus
decisiones afecten las decisiones de los proveedores, clientes, competidores y
entidades de regulacion.

Por otro lado, la organizacion tenderd a mantener una relacion de dependencia
cuando sus decisiones se vean determinadas por los actores arriba mencionados
y, en la medida en que la organizacién consiga obtener control sobre esos
elementos, reducird la incertidumbre ambiental para la toma de decisiones.
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En suma, el ambjente se define como todo aguello que envuelve externamente a
una organizacidn, Bajo este enfoque, la organizacién se observa como un sistema
abierto que Mantiene transacciones e intercambios con su ambiente, por lo que
todo lo que ocurra externamente, influird sobre la estructura y dinamica
organizacional.

La estructur@ y desarrollo de una organizacion aparecen hoy, mas que nunca,
dependienteS de la interrelacion que se establezca con el mundo externo.
Disponible en www.azc-uam.mx/publicaciones/gestion/num11y12/doc01.htmi “El

ambiente externo y sus efectos en las organizaciones productivas del pais”
Gallardo velazquez Anahi, Revista Gestion y Estrategia / No. 11-12/ Enero
Diciembre, 1997 UAM - A

1.2.2.2 Modelp de Recursos.

En este modelo desarrollado por Yuchtman y Seashore en 1977, citados en Hall
(1982); “a efectjyidad organizacional es una habilidad para explorar el medio
ambiente en la gdquisicién de recursos que son escasos y valiosos para mantener
el funcionamientg de la organizacién”,

Simén (1996), agrega. “Desde este punto de vista las organizaciones son efectivas
en tanto qué son capaces de alcanzar estos recursos. Asi la organizacion mas
efectiva serd aquella que logre el nivel éptimo de recursos de su ambiente externo
para Subsistir’.

“Este enfoque es Inapropiado cuando se consideran organizaciones no
productivas. Uno de los problemas mas serios en la aplicacion de este enfoque es
que no djstingue entre eficiencia y efectividad, sin embargo, enfatiza la importancia
de las transacciones organizacion — medio ambiente”,
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1.2.2.3 Modelo de Procesos Internos.

Segun Pfeffer (1977), (citado en Simoén, 1996) “es conveniente considerar la
efectividad en términos de procesos en lugar de estados finales. De esta forma
una organizacion es efectiva cuando no tiene tensiones internas, donde sus
miembros estan completamente integrados al sistema, cuyo funcionamiento
interno es facil merced a la confianza y benevolencia hacia las personas que alli
trabajan, donde la comunicacién es fluida tanto horizontal como vertical”.

Este es un modelo apropiado cuando los procesos internos de una organizacion
estdn estrechamente relacionados con sus tareas primarias o con lo que se
produce, si existe un flujo de informacién fluido pero irrelevante para las
actividades de la organizacién, no puede considerarse como indicador de
efectividad.

Las criticas mas importantes a este modelo son la dificultad de controlar los
procesos internos de una organizacion, de obtener informacién sobre dichos
procesos y el sesgo que se produce al tratar de obtener datos sobre los procesos.

1.2.2.4 Modelo de Satisfaccion.

Este modelo define la efectividad como el grado en el que una organizacién logra
responder de manera satisfactoria a las demandas y expectativas de sus
constituyentes estratégicos, accionistas, proveedores, usuarios, etc.

Enfocar la efectividad desde el punto de vista de los individuos y de sus beneficios
instrumentales tiene tres problemas fundamentales para Hall (1982) (citado en
Simoén, 1996); “el primero se refiere a las diferentes formas de vincularse a las
organizaciones de las cuales forman parte’, tal y como lo demuestra Etzioni (1961,
1875), en el sentido de que “e/ compromiso de las personas con las
organizaciones puede ser alentador, calculador o moral; estas diversas formas de
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vincularse con las organizaciones dificulta la congruencia entre el individuo y los
objetivos”. ’

“El segundo problema es que al centrar la atencion en la instrumentalidad para los
individuos, no se detectan las actividades o las operaciones de la organizacion
como un todo o por subunidades”.

“Un tercer problema con este enfoque individualista, es que deja a un lado el
hecho de que individuos que estan fuera de las organizaciones se ven afectados
porella”.

1.2.2.5 Maodelo de la Funcién Social.

Este modelo se basa sobre aquello que las organizaciones hacen por o para la
sociedad de la cual forman parte. El analisis de Parsons (1960) (citado en Simon,
1996), sobre las organizaciones es el trabajo mas representativo de este enfoque.
De acuerdo con Parsons “todos los sistemas sociales deben enfrentar cuatro
problemas béasicos”:

1. Adaptacién, es decir la adecuacion del sistema a la realidad de las
demandas del medio, paralelamente con la activa transformacion de la
situacioén externa.

2. Logro de objetivos, o la definicion de objetivos y la movilizacién de recursos
para obtenerlos.

3. Integracién, o el establecimiento y organizacién de un conjunto de
relaciones entre las unidades del sistema que sirven para coordinarlas y
unificarlas en una sola entidad.

4. Permanencia, o mantenimiento a lo largo del tiempo de los patrones
culturales y de motivacion del sistema.
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En consecuencia, la efectividad puede conceptualizarse sobre la base de la
soluciéon dada a estos problemas.

Seglin Alvesson, (citado en Simén, 1996), “en muchas areas de la teoria de la
organizacion se carece de la reflexion critica. Menciona como un supuesto que las
empresas normalmente liene como objetivo a largo plazo la eficiencia, la cual
demanda que el personal tenga condiciones de trabajo que estimulen
cualitativamente buen desempeno y desarrollo personal;, de la anterior se
desprende que si las comparfilas actuan de acuerdo con este objetivo, los
trabajadores tendran condiciones satisfactorias y motivantes con el transcurso del
tiempo”.




CAPITULO 1.

LAS 5§5'S+ 1.

¢De qué le sirve al
hombre ganar el
mundo-entero; sise
pierde o se destruye a s
mismo-?

Lucay9.25




Capitulo 2 - 22

2.1 ORIGEN

A finales de los afios sesenta en Occidente, el marketing era la filosofia
empresarial que reinaba, existian grandes esfuerzos por analizar, segmentar y
reanalizar el mercado sin enfatizar en la calidad de los procesos de produccion.

Es decir, buscaron oportunidades fuera de la empresa gastando grandes sumas
en: investigacién, desarrollo y los ciclos de vida de los productos; postergando la
excelencia operativa. Los japoneses, por su parte, se esforzaron en mejoras
internas como base de una futura oportunidad del mercado.

Como se vio en el capitulo | de este trabajo de tesis, el principal aporte del sistema
Toi(ota ( conocido en occidente como Just in Time) es haber generado un sistema,
(o] _uné forma de organizacion del trabajo para lograr producir a bajos costos,
volﬁm'enes limitados de productos diferenciados.

Su - fundador el Ing. Taiichi Ohno considera las diferencias con el método
estadounidense al indicar que “en la rama automotriz norteamericana se utiliza un
método de reduccion - de . costos al producir automéviles en cantidades

_ constantemente creéientes‘, y en una variedad restringida de modelos, mientras

que en Toyota se fabrica ' a un- buen precio pequefios volumenes de muchos
modelos diferentes”.: S

Con el embargo petrolero de 1973, otras compariias japonesas adoptaron el
Sistema Toyota, mientras occidente continuaba empecinado en la mercadotecnia
luchando por un mercado con crecimientos desacelerados.

Japén, con empresas como Toyota, Nissan, Honda y Sony, comenzaba a
incursionar en los mercados de occidente, satisfaciendo iguales demandas con
productos de calidad y a un precio muy inferior, cosechando los esfuerzos de 20
anos.
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A fines de los '70 y comienzo de los 80's algunas compaifiias occidentales
comenzaron a enfocarse en los procesos al adoptar la filosofia que los japoneses
habian desarrollado, mejorando sustancialmente las actividades de la cadena de

valor.

Para 1983 los principios basicos del sistema de produccién Toyota (JAT) fueron
estudiados con seriedad, conceptos basicos como eliminacién de desperdicios,
fabricacion sincronizada, etc. fueron adoptadas incluso por empresas mds

pequerias.

Las "5'S" son herramientas de mejora continua que propician una practica de
calidad, esta “filosofia de trabajo” fue ideada en Japdn a principios de la década de
los 70's. Y se podria asegurar que su creacion esta dentro del Sistema Toyota; de
hecho, esta armadora de automdviles, dio origen a las principales corrientes del
Modelo Japonés, como son el “Justo a Tiempo" (Just in Time) y la “Mejora
Continua” (Kaizen).

“En la década de los 80's, los occidentales comienzan a aplicar los conceptos Just
in Time y la Administracion de la Calidad Total (TQM), asociado a la idea de
mejora continua, comenzando a aplicarlos como etapa subsiguiente a la
Planificacion Estratégica, donde los Japoneses poselan una experiencia ya de 20
anos.

Lo importante es que comienza a existir una Vision en los lideres empresariales de
occidente, sobre la nueva manera de manejar sus empresas y el mercado; esto es
la calidad por sobre todo, productividad, orientacién al cliente y el desarrollo
organizacional”.

Sin embargo, en las comparilas occidentales a pesar de poseer herramientas
como JAT, TQM y la Planificacion estratégica no existia una unién entre la alta
gerencia y la ejecucion operativa, que trataba de traducir los objetivos de alto nivel
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en conceptos y metodologias practicas y utilizables, una herramienta para
contrarrestar este problema es precisamente el sistema de las 5S's.

‘Este sistema se enfoca al "mantenimiento integral" de la empresa. No
estrictamente al mantenimiento de aparatos, sino al mantenimiento del entorno de
trabajo por parte de todos. Es lo que en inglés se ha dado en llamar
"housekeeping", lo cual, traducido al castellano, podria ser algo asi como ser
amos de casa también en el trabajo".

‘Dicho en otras palabras, si somos tan cuidadosos para mantener nuestra propia
casa limpia y ordenada, ;por qué no hacemos lo mismo en nuestro lugar de
trabajo? Esta claro que a todos se nos olvida de vez en cuando. Este sistema
intenta explicar las técnicas mas sencillas para que siempre tengamos presente
esto”. Disponible en www.sagarpa.qob.mx/Dgpecs/novedades.htm#productividad
“5S de productividad”, 2001

“Las “cinco eses" son las iniciales de cinco palabras japonesas cuya transcripcion
fonetica empieza con la letra “S”. Cada palabra contiene una recomendacién muy
concreta sobre la organizacién del trabajo. Disponible en
www.euskalit.net/calidad_total/principios.htm, Fundacion Vasca para la Calidad,

“Metodologia de las 5S mayor productividad mejor lugar de trabajo”, 2001

‘El concepto “nipdn” de las 5'S, se refiere a la creacion de estaciones de trabajo
mas limpias, seguras y visualmente mas organizadas; mejor dicho, un lugar en el
que cualquiera estaria orgulloso de trabajar’. Disponible en www.ee-
iese.com/85/afondo4htm Rodriguez José Maria “Las cinco eses, excelencia se

escribe con “S", Revista de antiguos alumnos N° 85, Marzo — mayo 2002

El enfoque de los cinco pilares es muy simple y de aplicacién universal, esta en
funcionamiento en muchas de las grandes empresas del mundo, como Nissan,
Cannon, Toyota y Coca Cola, solo por mencionar algunas; sin embargo a pesar de




Capitulo 2 25

ser una metodologia aparentemente sencilla, es esa misma facilidad la que
provoca que al enfoque 5'S no se le preste la atencion debida y con la suficiente
seriedad que exige cualquier proceso de mejoramiento continuo.

Esta filosofia se enfoca al trabajo efectivo, organizacién del lugar, y procesos
estandarizados de trabajo, simplifica el ambiente de trabajo, reduce los
desperdicios y actividades que no agregan valor, al tiempo que incrementa la
seguridad y eficiencia de calidad.

Aplicando correctamente esta metodologia se obtienen, por mencionar algunos,
los siguientes resultados:

e Eliminacién de desperdicios

e Reduccién de materiales en proceso

s Incremento en la productividad personal

* Prevencion de accidentes

s Optimizacion de espacios

* Incremento en la aplicacion de mejoras

e Ayuda a los empleados a adquirir autodisciplina

e Destaca los tipos de desperdicios que existen en el lugar de trabajo
s Hace visibles los problemas de calidad

¢ Mejoramiento del ambiente laboral

Disponible en www.sagarpa.gob.mx/Dgpecs/novedades.htm#productividad

2.1.1 ANTECEDENTES.

Es por todos conocido que, “al principio del Siglo XIX, las condiciones
prevalecientes en una fabrica cualquiera eran deprimentes en comparacién con
las normas actuales” Riggs (1984), las organizaciones han evolucionado no solo
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en procedimientos, sino en tecnologia, aunado a eso se debe de considerar que la
mentalidad de los trabajadores también se ha modificado.

Es por esto que las empresas tienen que recurrir a metodologias y sistemas
variados para incrementar su productividad, segin Everett y Ronald (1991), “e/
éxito de las operaciones de una empresa depende de la distribucién fisica de las

instalaciones”.

Sin embargo esta idea se podria optimizar mas aun, si se implementara un modelo
que pusiera énfasis en el orden, la limpieza y la disciplina, generando beneficios
tales como el aumento de la productividad, la disminucion de tiempos muertos y el
mejoramiento del clima laboral, este sistema existe y se llama “5'S +1".

Como proceso de mejoramiento las 5'S, llevan poco tiempo de trabajo en nuestro
medio, por no decir que son desconocidas; aunque una buena cantidad de
empresas, sobre todo aquellas que se introdujeron dentro de procesos de
mejoramiento continuo si las han trabajado.

Pero aun asi sigue siendo una herramienta poco o casi no utilizada en las
empresas medianas y pequefias, las cuales obviamente no han iniciado sus
procesos de mejoramiento al interior.

Este grupo de técnicas se extendid rapidamente por todo Japén, aunque tardd
bastante en llegar a occidente. Ahora se aplica en todo el mundo y esta dando
excelentes resultados por su sencillez y efectividad.

Todas las empresas que las llevan a cabo coinciden en decir que no sélo ha
mejorado su calidad, productividad, o que ha disminuido el nimero de tiempos
muertos y accidentes, sino que también les ha servido para mejorar su entorno de
trabajo.
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2.1 METODOLOGIA.

“Se admite, estadisticamente, que en las empresas sin "gestién de mejora
continua" el volumen de la ineficiencia "despilfarro” puede estar entre un 15y 25 %
de sus ventas.

En cambio, en las empresas que si la practican, oscila entre 4 y 6%. La mayoria
de los fallos o ineficiencias que configuran el "despilfarro" son desconocidos,
considerados como normales, ignorados y con frecuencia ocultados. Actitudes que
impiden buscar soluciones y evitar su repeticion.”

Disponible en www.calidad.org/public/arti2000/0967729975-robert.htm, Lépez
Vilela Rafael, “La Mejora Continua, técnicas para la puesta en practica de las cinco
eses”, 2001

2.2.1 ¢(Qué son las 5'S?

“Las 5'S son bloques sobre los cuales se puede instalar la produccién en flujo, el
control visual y, en muchos casos, apoyar al justo a tiempo, esta metodologia de
trabajo viene de cinco palabras japonesas que inician con la letra S, ellas son”:

Japonés | Castellano i
Seiri ;Clasificacién y descarte
Seito ‘Organizacion |
Seiso Limpieza
Seiketsu Higiene y visualizacion
Shitsuke Disciplina y compromiso |

Disponible en www.saqgarpa.gob.mx/Dgpecs/novedades.htm#productividad

El significado de las 5'S arriba mencionado, es el que generalmente se encuentra
en los escasos textos traducidos al espafiol, sin embargo, para efecto de este
trabajo de tesis, se propone no una traduccién, sino una interpretacion de lo que

o




Capitulo 2 28

significan estas cinco palabras; mas una, que hasta ahora no se ha mencionado y
que complementa esta “filosofia dé trabajo”.

La idea general de esta investigacion es, por asi decirlo, “tropicalizar” las 5'S, y
difundirlo como el “Sistema SOLES", para su adecuada comprensién.

Japonés “s” Interpretacion Sistema SOLES
Seiri 13 “g" Separar lo necesario de lo innecesario. Seleccionar
Seito 228" | Un lugar para cada cosa y cada cosa en su | Ordenar
lugar.
Seiso 38 “g" Mantener siempre limpia el area y Limpiar
mobiliario de trabajo.
Sieketsu 42 "S" Definir los procedimientos para mantener | Estandarizar
las tres “S” anteriores
Shitsuke 53 “S" | Respetar los procedimientos establecidos. | Seguir el estandar
Shikari + 18" Lograr Calidad Personal Aplicar las 5'S a
nuestra persona

2.2.2 Vision General de las 5'S

¢Es posible imaginarse una planta cuyos operarios trabajen sin importarles
hacerlo en medio del polvo, aceite derramado, humo, suciedad, etc.?

En nuestro medio es lo mas comun, primordialmente en las empresas
metalmecanicas y manufactureras en las cuales, parece ser que mientras mas se
ensucia el operario, mas trabajo supuestamente ha realizado.

Ademas, la constante bUsqueda de piezas, utiles y herramientas es tenida en
cuenta como tiempo productivo y una parte del trabajo operativo; algo muy

equivocado.

Estos “procesos de busqueda” no le agregan valor al producto, solamente
ocasionan una demora en el proceso o, en el peor de los casos, producir articulos
de sobra o adquirir materias primas en exceso.
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Esta comprobado que perdemos el 20% de nuestro tiempo aproximadamente,
buscando cosas que aparentemente sabfamos donde estaban. Por tal motivo,
muchas empresas valoran en gran medida a aquellos operarios y/o empleados
que saben dénde encontrar elemento perdidos.

Estas condiciones indican claramente una fabrica que no esta en disponibilidad
productiva o inclusive produce una gran cantidad de articulos defectuosos, que
incumple plazos de entrega, que no atiende sugerencias de sus empleados y su
productividad y moral son muy bajas.

Esto es indicativo de que la empresa no trabaja ni ha trabajado en procesos de
mejoramiento iniciales como son organizacién y orden.

Pero este tipo de eventos no ocurren exclusivamente en las empresas, ;cuantas
veces hemos llegado tarde al trabajo o a una cita importante?, o que tal cuando
necesitamos un documento importante como el acta de nacimiento o el recibo de
la luz o el agua. ;Donde estan estos articulos cuando mas se les necesita?

Desgraciadamente siempre los encontramos cuando ya no los requerimos, y mas
desafortunado es saber que la gran mayoria de los mexicanos no tenemos una
“Cultura del Orden".

En vez de eso adoptamos el desorden y la suciedad como algo “aparentemente
normal” acompafiado de una buena dosis de impuntualidad, irresponsabilidad y la
mania de guardar y acumular objetos innecesarios, obsoletos e inservibles.

Es por ello que una de las preguntas de investigacién del presente trabajo
descansa en este tenor: ¢ el éxito de las 5'S +1 descansa en la ideologia oriental?
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2.2.3 Descripcion de las 5'S

Las 5'S o bases de mejoramiento se definen como Organizacion, Orden,
Limpieza, Limpieza Estandarizada y Disciplina.

L.a relacién de las 5'S con nuestras vidas personales parte del hecho de que
muchas veces, e incluso sin darnos cuenta, cuando realizamos actividades
propias de! hogar como el mantener organizados y en los lugares apropiados
articulos tales como: la basura, las toallas, las herramientas, la ropa, etc., se
encuentra que muchos de esos articulos o sobran o estadn mal ubicados, por lo
tanto, cuando la casa esta sucia da sensacién de desanimo, pereza, desorden.

Lo que es peor en el lugar de trabajo; y bajo estas condiciones se tiende a
funcionar de una manera menos eficiente.

El objetivo central de las 5'S es lograr el funcionamiento mas eficiente y uniforme
de las personas en los centros de trabajo.

Una fabrica Ordenada y Limpia:

e Produce menos defectos.

e Cumple mejor los plazos.

e Es mas segura.

s Mas productiva.

e Facilita las labores de mantenimiento.

e Tiene una calidad mas elevada.

» Se torna mas motivante para trabajar.

 Permite de manera mas facil la diversificacion de la produccién.
e Ayuda al crecimiento corporativo.

e Forja una mayor fiabilidad y confianza.
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“El objetivo de una empresa es agregar valor y los procesos son el mecanismo
por e} cual el valor es agregado. El sistema de las 5'S nos proporciona una
excelente oportunidad de mejorar no solo los procesos sino la calidad en el
trabajo y mejor aun, la calidad en nuestra vida.”

Disponible en www.tpmonline.com/articles on total productive manietance, Mora

Enrique “Las 5S una filosofia valiosa en manufactura esbekta”, 2001

"No hay nada mas dificil de tornar, mas arriesgado de conducir o mas incierto en
su éxito, que tomar el liderazgo en la introduccién de un nuevo orden de cosas.”
Son palabras de Maquiavelo en su obra maestra “El Principe”; que nos motivan a
conocer nuevos y mejores sistemas que no solo nos ayudan en nuestra labor
diaria en el trabajo, sino que también pueden cambiar nuestra calidad de vida al
modificar nuestra ideologia respecto al orden.

2.2 APLICACION

2.3.1 SEIRI (Seleccionar)

Consiste en retirar de la estacion de trabajo todo aquello que no es necesario y
que no cumple funciones dentro de las operaciones de produccion (o gestion de
oficinas). Esta organizacién consiste en definir y distinguir claramente entre lo que
no se necesita y se retira y lo que se necesita y se guarda.

“El seiri no quiere decir alinear las cosas en filas, quiere decir eliminar lo que no se
necesita aunque al principio sea muy dificil distinguir entre lo que se necesita y lo
que no. En las empresas es comun oir lo siguiente: “quizds lo necesite para otro

trabajo”, “es mejor tenerlo cerca por si lo vuelvo a utilizar”.

Disponible en www.jornada.unam.mx/2001/abr01/010426/048n1soc.html Galan,

José, “Filosofia oriental, arma contra la ineficiencia del IMSS", abril de 2001.
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Es la capacidad de "distinguir lo innecesario de lo necesario para trabajar
productivamente, establecer un criterio y aplicarlo al eliminar lo innecesario,
ademas de ser capaces de manejar problemas de desorden y suciedad",
eliminando "toda cosa innecesaria y removerla del area de trabajo"; se debe seguir

la siguiente recomendacién: “ante la duda deseche”.

Mientras se toma la decision de desechar lo que no se usa, en las fabricas asi
como en las casas, oficinas y todos los lugares de trabajo se va generando:

e Un inventario en exceso que origina gastos extras relacionados con el
mismo.

e Aparece subitamente la necesidad de mayor cantidad de espacio para
almacenar y se necesitan mas estanterias y archivadores.

e Se requieren carros de transporte extra.

e Aparecen obsoletos y averias tanto en productos como en materias primas.

+ Se hace mas dificil el flujo de materiales dentro de la planta.

“Una forma efectiva de identificar estos elementos que habran de ser eliminados
es llamada "etiquetado en rojo".

En efecto una tarjeta roja (de expulsiéon) es colocada a cada articulo que se
considera no necesario para !a operacion. Enseguida, estos articulos son llevados
a una area de almacenamiento transitorio. Mas tarde, si se confirmé que eran
innecesarios, estos se dividirdn en dos clases, los que son utilizables para otra
operacion y los indtiles que seran descartados.

Este paso de ordenamiento es una manera excelente de liberar espacios de piso
desechando cosas tales como: herramientas rotas, aditamentos o herramientas

obsoletas, recortes y excesos de materia prima.”

La técnica de la etiqueta roja se compone de seis fases:
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Establecimiento del proyecto de etiqueta roja. Hay dos clases de
estrategias de etiquetas rojas: la etiqueta roja en cada lugar de trabajo y la
etiqueta roja a nivel de toda la empresa.

Determinacion de los objetos que han de ser sellados. Los objetos que han
de ser controlados y sellados con etiquetas rojas son existencias
(materiales, los trabajos en curso, las piezas, los productos semielaborados
y los productos terminados). maquinaria (maquinas, instalaciones,
carretillas, bandejas, plantillas, herramientas, instrumentos de corte, mesas,
sillas, troqueles, vehiculos ¥ equipo), o espacios (suelos, pasillos, estantes
y almacenes).

Determinacion de 10s criterios de etiquetado. Aunque las instrucciones son
las de sellar los objetos innecesarios con etiquetas rojas, algunas veces es
dificil determinar cuales son innecesarios. Por consiguiente, deben dictarse
criterios especificos para trazar una linea bien definida entre los objetos
necesarios e innecesarios.

Preparacion de las etiquetas. Se muestran dos etiquetas que contienen
fecha, el nombre de la persona que realiza la comprobacién, la clasificacion
del objeto, el nombre de este, la cantidad, el nombre del departamento y los
motivos para que sean sellados.

Etiquetado. E| etiquetado debera hacerlo un miembro del personal directivo.
Ellos pueden evaluar mas objetivamente las condiciones que la persona
directamente responsable del lugar de trabajo.

Evaluacion de los objetos sellados y medidas recomendadas. Las
eXistencias selladas se clasifican en cuatro grupos: defectuosas,
invendibles, sin movimiento y materiales sobrantes. En esta fase las piezas
defectuosas, asi como las invendibles (de modelos antiguos que ya no se
utilizan) deben desecharse, mientras que las existencias sin movimiento
(excesivas) deben transferirse al almacén de etiqueta roja.

Esta serie de pasos ayudan a eliminar la mentalidad de "Por si Acaso",
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Disponible en www.eafit.edu.co/revista/114/arrieta.pdf Gregorio Arrieta Juan, “Las
§'S pilares de la fabrica visual" Revista Universitaria Eafit, Abr — Mayo — Junio
1999

2.3.1.1 Como Empezar a Trabajar con las 5'S

Una vez haya sido capacitado el personal en todos los aspectos 5'S, incluyendo
los beneficios y compromisos a adquirir por todos en fa empresa, se debe utilizar
algin mecanismo o medio para poder diferenciar lo que se necesita de lo
innecesario, este mecanismo son las tarjetas rojas.

Tarjetas Rojas: como es sabido, el rojo significa alerta, se debe de poner mucha
atencién en este paso de las 5'S; las tarjetas rojas quieren decir: ldentificar,
identificar qué se necesita y qué no se necesita. A continuacion se ejemplifica una
tarjeta roja:

TARJETA ROJA
CATEGORIA: 1. Materia prima 4. Herramientas y accesorios
2. Inventario en proceso innecesarios
3. Equipo sin uso 5. Producto terminado
6. Papel, equipo de oficina
NOMBRE DE ITEM:;
CANTIDAD VALOR: $
RAZONES: . 1. No necesario 5. Mal enviado
2, Defectuoso 6. Destino desconocido
3. Obsoleto 7. Material desecho
4. Inventario escaso 8. Otros
ACCION A TOMAR DEPTO/AREA:
Método disposicion 1. Desechar DISPOSICION COMPLETA:
2, Devolver
3. Llevar a alm. tarjeta roja
4. _llevar a alm. aparte Firma
Fecha actual: Fecha tarjeta:
Fecha disposicién:
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2.3.1.2 Pasos de la Estrategia de las Tarjetas Rojas

1. Lanzar proyecto de tarjetas rojas.- Corresponde a la alta direccion de la
planta el capacitar, motivar y desplegar todos los recursos necesarios para el
inicio de este programa.

Los participantes de este mismo deben provenir de todas las areas de la
empresa y dar mucha participacién e importancia a los de contabilidad,
finanzas y almacenes.

2. Metas para las tarjetas rojas.- Basicamente consiste en definir donde van a
colocarse las tarjetas rojas (sus metas principales son inventarios, equipos y
espacios). Por ejemplo, con el inventario se debe tener mucho cuidado al
definir qué se hara por ejemplo con lo que no tiene localizacion especifica,
con la documentacion y papeles innecesarios, con los equipos, maquinas y/o
accesorios de oficina que estan sobrando o no estan siendo adecuadamente
utilizados.

El definir metas da ideas y evita que lo que se recoja después de un
programa 5'S se vuelva a desordenar.

3. Establecer criterios de tarjetas rojas.- Es lo mas dificil de establecer, las
personas casi nunca se quieren librar de las cosas que han tenido cerca, por
consiguiente es dificil distinguir qué es lo necesario y qué no lo es, sin que
influyan factores sicolégicos; normalmente la respuesta mas comin de toda
persona a la pregunta ¢ Usted necesita aquello o esto? es. {Si j,lo necesito,
no se puede botar. Este es el condicionante mas dificil de vencer dentro del
trabajo con las 5'S.

Se sugiere como criterio de diferenciacion dentro de la planta el programa de
produccion del mes siguiente; cualquier cosa que se requiera para dicho
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5.

programa es necesaria, o que no se requiera, no. Queda como tarea de las
diferentes areas de la organizacién establecer sus criterios de diferenciaciéon
y hacerlos cumplir.

Elaboracidn de las tarjetas rojas.- Como se vio en el ejemplo de las tarjetas
rojas, no se requiere ningun disefio especial, ni materiales especiales; lo que
se necesita es que las tarjetas sean de color llamativo, vistoso, mejor dicho,
que las tarjetas llamen la atencién.

Adherir las tarjetas rojas.- Antes de adherir las tarjetas se debe verificar que
los miembros de todas las areas entienden y conocen los criterios de
seleccion entre lo necesario y lo innecesario.

Se prefiere que la persona que adhiere las tarjetas, sea alguien ajeno a! lugar
donde éstas se estan aplicando, esto con el proposito de que no existan
prejuicios para colocar las tarjetas. Una clave esta en cubrir la planta de
tarjetas rojas en un tiempo muy corto, maximo dos dias.

Evaluar metas de tarjetas rojas.- Dentro de la definicion de las metas de las
tarjetas rojas se dice qué atacar, si inventario en proceso, materias primas,
herramientas, equipos etc.

Por lo tanto, la evaluacion de las metas de tarjetas rojas es un paso muy
importante puesto que con éste se cotiza y pesa lo que ha sido marcado con
dichas tarjetas, logrando de esta manera tomar una decisibn mucho mas
concreta y no arriesgada sobre la disposicion final de los articulos marcados.

Disponible en www.eafit.edu.co/revista/114/arrieta.pdf

El ulitimo punto importante es el de la clasificacion de residuos. Debido a que

generamos residuos de muy diversa naturaleza: papel, plasticos, metales,

residuos organicos, vidrio, material contaminado; de esta manera se adquiere el
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compromiso de respeto al Medio Ambiente, ya que nadie desea vivir en un pueblo
o zona contaminada por la industria que alli se encuentra, y para ello iniciaremos
un programa de recolecta selectiva de residuos. Cada vez que tengamos que tirar
algo a la basura, dispondremos de distintos contenedores para otros tantos tipos
de residuos. De esta manera, podremos reciclarlos y podremos decir que
actuamos responsablemente.

2.3.2 SEITO (Ordenar)

Orden significa mucho mas que una apariencia de orden. Inclusive el desorden se
puede ordenar, aunque no sea el orden adecuado. Mas alun después de haber
desechado, si no se ordena, no se avanza dentro del proceso de las 5'S.
Disponible en www.euskalit.net/calidad_total/principios.htm

El orden dentro de las 5'S se puede definir como: la organizacion de los elementos
necesarios de modo que sean de uso facil y etiquetarlos para que se encuentren y
retiren facilmente por los operarios.

Organizacion, es ordenar los articulos que se poseen, "de modo que estén
disponibles para su uso en cualquier momento" para "tener un area de trabajo que
refleje orden y limpieza; incrementar productividad eliminando el desperdicio al
tratar de localizar las cosas", mediante "un almacenamiento funcional”.

Se hace énfasis en “por cada uno” debido a que éste es el objeto central del
enfoque 5'S; que el operario sea capaz de encontrar todo lo que necesita para su
labor y entienda mas facilmente el orden de las cosas en la planta.

El orden se debe aplicar de forma paralela a la organizacién. Una vez todo esté
organizado, sélo permanece y se ordena lo necesario; dentro del orden en la
planta lo que se busca es no tener personal imprescindible: aquellos que saben
donde esta todo localizado.
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La organizacion es el estudio continuo de la eficacia. Es una cuestién de cuan
rapido uno puede conseguir lo que necesita, y cuan rapido puede devolveria a su
sitio de nuevo. Decidir arbitrariamente dénde colocar las cosas no nos hace
funcionar mas rapidos, es necesario pensar y estudiar detenidamente antes de

decidir.

Hay que pensar en todas las personas que pueden utilizar una determinada cosa,

“en quten la utiliza de vez en cuando y quién la usa constantemente. Cada cosa

debe tener un Unico y exclusivo lugar, donde debe encontrarse antes de su uso, y

"después de utilizarlo debe volver a él. Todo debe estar disponible y proximo en el

lugar de uso.
Tener lo que es necesario, en su justa cantidad, con la calidad requerida, y en el
momento y lugar adecuados nos puede comportar estas ventajas:

o Menor tiempo de bisqueda de aquello que nos hace falta.

+ Menor necesidad de controles de stock y produccion.

e Facilita el transporte interno, el control de la produccion y la ejecucién del
trabajo en el plazo previsto. )

o Evita la compra de materiales y componentes innecesarios y también los
dafiios a los materiales o productos almacenados.

+ Aumenta el retorno del capital.

 Aumenta la productividad de las maquinas y personas.

» Provoca una mayor racionalizacion del trabajo, menor cansancio fisico y
mental, y mejor ambiente.

"Despdés del proceso de eliminacion con las etiquetas rojas. solamente quedan
las cosas que son necesarias. El paso siguiente consiste en indicar claramente
donde. (posicion), qué (objeto) y cuantos (cantidad) materiales existen para que
puedan ser reconocidos con facilidad. El seito visual permite a los trabajadores
identificar y recoger facilmente herramientas y materiales y luego devolverlos

enseguida a un lugar cerca del punto en que se utilizan. Las hojas indicadoras
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facilitan la localizacion y la recogida de los materiales necesarios. Antes de unir las
chapas indicadoras a los materiales, se toman las siguientes medidas”:

e Decidir la ubicacién de cada objeto.

e Preparar contenedores.

¢ Indicar la posicién de cada objeto.

o Indicar el codigo del objeto y su cantidad.
e Hacer del seito un habito.

Decidir la ubicaciéon de cada objeto.- El principio en el que se basa la
determinacién de un emplazamiento para cada objeto es definir los objetos que se
utilizan frecuentemente y luego colocarlos cerca de los trabajadores que los

utilizan.

Otros objetos utilizados con menos frecuencia se colocan mas lejos. Ademas, los
objetos deben colocarse a una altura comprendida entre Ia cintura y los hombros.
Este método reduce la cantidad de tiempo y energia que se gasta en ir y volver.

Preparar contenedores.- Después de decidir cual debe ser e! espacio que se
puede utilizar, deben prepararse contenedores: cajas, armarios, estantes,

bandejas, etc.

Sin embargo, debe evitarse absolutamente la compra de nuevos contenedores,
puesto que e! objetivo fundamental es reducir espacio y minimizar el tamarfio y la

cantidad de existencias.

Indicar la posicion de cada objeto.- Se preparan y cuelgan del techo sefales
indicadoras que contienen los cédigos de lugar. El cédigo de lugar son las sefias
del emplazamiento del objeto. Se compone de la indicacién de la zona y de la
indicacién del punto, como ias sefias de una carta.

SRR S T I . e e
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Ademas de estas hojas indicadoras, en cada estante se colocan hojas de registro
y control mas especificas.

Indicar el cddigo del objeto y su cantidad.- Los cédigos de los objetos y las
cantidades se especifican en el propio objeto con una etiqueta y en el estante que
ocupa el objeto con una tarjeta de control. El empleo de estas tarjetas es similar al
sistema de asignacion de espacios en una zona de estacionamiento.

En este ejemplo, la placa de matricula del automovil seria la etiqueta del objeto. A
las tarjetas de control colocadas en los estantes corresponderian las placas
situadas en cada cajon de estacionamiento, en las que figura el nombre del
propietario y el nimero de la matricula.

En cuanto a la indicacién de las cantidades, se especifica la cantidad maxima
(tamafio del lote) y minima (punto de reposicion) de existencias. Para estas
cantidades, en lugar de utilizar nimeros escritos, es mejor expresar visualmente la
cantidad deseada trazando una linea de color destacada en el lugar apropiado.

Estos procedimientos le permitiran al operario ver el nivel maximo y minimo con
una mirada sin tener que leer todos los numeros escritos.

Hacer del "seito” un habijto.- Para mantener continuamente el orden en a fabrica
deben llevarse a cabo adecuadamente el seiri y el seito.

Estas medidas incluyen la separacion visual de los materiales necesarios e
innecesarios, la organizacion de existencias frecuentemente utilizadas en lugares
cercanos y e! uso de tarjetas de cédigo del lugar, ademas de tarjetas de cddigo del
objeto y lineas indicadoras de cantidad.

Disponible en www.monografias.com/trabajos6/madi/madi2.shtml “Innovacion
Tecnologica”




Capitulo 2 41

Las actividades de mejora solo progresaran faciimente si todo el mundo percibe la
existencia de despilfarros, anormalidades o dificultades: existencias excesivas de
trabajos en curso, unidades defectuosas y existencias cuya terminacion esta
retenida por averias en las maquinas de las subsiguientes estaciones de montaje.

Para que cualquier operario pueda darse cuenta de las anormalidades, se
estandariza la ubicacién de los objetos utilizando hojas indicadoras. Una rapida
mirada permitird a cualquiera advertir facilmente si estan o no las cajas de una
cierta pieza donde deben estar o si han excedido la linea que indica la cantidad
maxima.

Un analisis del seito para los trabajos en curso nos indicara:

Regla 1: Primero en entrar, primero en salir: En el seito, es muy importante cargar
y colocar correctamente las existencias en curso. Debe observarse el principio de
"primero en entrar, primero en salir" (FIFO), para que las cosas colocadas primero
puedan salir y ser utilizadas primero

Regla 2: Preparacion para un facil manejo: Se dice que del 30 al 40% de los
costes de elaboracion y del 80 al 90 % del tiempo de elaboracion se dedican al
transporte y manejo de materiales. Por consiguiente, la mejora en este aspecto es
muy importante para una eficaz exploracion de la fabrica.

Regla 3: Considerar el espacio de almacenamiento como parte de la cadena de
fabricacion: Dado que existe una enorme variedad de piezas, materiales, plantillas
y herramientas, es necesario colocarlas de manera que se facilite su accesibilidad.

“Si el usuario esta haciendo trabajos completos, las piezas deben almacenarse
basandose en la similitud de funciones. Si el usuario esta produciendo un producto
en serie, las piezas deben disponerse y almacenarse de acuerdo con la cadena de
produccién®.
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“En uno u otro método, es importante separar claramente las piezas defectuosas
de las buenas y diferenciarlas ostensiblemente. De ahi que el lugar de
almacenamiento de las piezas defectuosas deba pintarse de rojo, estar situado
fuera de las lineas de produccion y que las piezas hayan de colocarse una por
una.” Disponible en www.monografias.com/trabajos6/madi/madi2.shtml

2.3.3 SEISO (Limpiar)

Este pilar de las 5'S hace referencia a lo que se realiza en cada una de nuestras
casas. la limpieza; aunque algunos operarios e inclusive algunos directivos
piensan que esto es algo doméstico, que en las empresas existe personal propio
asignado a esas tareas y por esa razon se exentan de ias mismas.

El pensamiento anterior es 100% equivocado, puesto que a nadie le gustaria un
lugar desaseado, y el personal normalmente adscrito a labores de aseo no logra
hacerlo en el grado que proponen las 5S’s. No por que sean incapaces, sino
porque el operario es quien mejor conoce su maquina y sabe qué limpiar y cémo
hacerlo.

En una fabrica la limpieza esta estrechamente relacionada con la capacidad de
obtener productos de excelente calidad, una vez que ya se ha eliminado la
cantidad de estorbos y basura, y se ha relocalizado lo que si se necesita, viene
una limpieza total de!l area de trabajo.

“Cuando se logre por primera vez, habra que mantener una diaria limpieza a fin de
conservar el buen aspecto y comodidad de esta mejora. Se desarrollara en los

trabajadores un orgullo por lo limpia y ordenada que tienen su area de trabajo”.

Disponible en www.eafit.edu.co/revista/114/arrieta.pdf
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Este paso de limpieza realmente desarrolla un buen sentido de propiedad en los
trabajadores. Al mismo tiempo comienzan a resultar evidentes problemas que
antes eran ocultados por el desorden y suciedad.

Asli, es posible darse cuenta de fugas de aceite, aire, refrigerante, partes con
excesiva vibracién o temperatura, riesgos de contaminacién, partes fatigadas,
deformadas, rotas, etc., que antes pasaban desapercibidas.

Estos elementos, cuando no se atienden, pueden ilevarnos a una faila del equipo y
pérdidas de produccién, factores que afectan las utilidades de la empresa.

Esta etapa también incluye el buscar y disefiar modos de evitar que la suciedad,
(polvo, virutas, grasas, etc.) se acumulen en los centros de trabajo. Limpieza no es
s6lo lo basico de barrer y limpiar maquinas; es algo que se debe integrar a las
tareas diarias de mantenimiento dentro de la organizacion.

Solamente con una adecuada limpieza el trabajador se puede dar cuenta de que
algo funciona mal en su maquina o centro de trabajo. Ya sea que existan fugas,
olores, recalentamientos; se necesita y desea que con esta actividad el operario
se haga participe del mantenimiento de su propia maquina o centro de trabajo.

La limpieza debe hacerla todo el mundo en la empresa, desde el gerente hasta el
administrativo, pasando por el oficial y el técnico. Esto es algo que en Japoén
tienen realmente claro.

De hecho, en muchas zonas residenciales no necesitan barrenderos, ya que cada
familia es responsable de limpiar la acera y la parte de calle que esta frente a su
casa. Lo unico que necesitan son contenedores de basuras y residuos. Ademas,
es normal tener la sensaciéon de que, mientras uno se dedica a limpiar, también
esta limpiando y despejando su mente.

Es importante, que cada trabajador tenga asignada una pequefia zona de su lugar
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de trabajo que debera tener siempre limpia bajo su responsabilidad. No debe
haber ninguna parte de la empresa sin asignar. Si todas las personas no asumen
este compromiso, la limpieza nunca sera real.

Toda persona deberia conocer la importancia de estar en un ambiente limpio.
Cada trabajador de la empresa debe, antes y después de cada trabajo realizado,
retirar cualquier tipo de suciedad generada.

Un ambiente limpio proporciona calidad y seguridad, y ademas:

o Mayor productividad de personas, maquinas y materiales, evitando hacer
las cosas dos veces.

s Facilita la venta del producto.

o Evita pérdidas y dafios de materiales y productos.

» Es fundamental para la imagen interna y externa de la empresa.

Para conseguir que la limpieza sea un habito bien fijado, hay que tener en cuenta
los siguientes puntos:

» Todos deben limpiar utensilios y herramientas al terminar de usarlos y antes
de guardarlos.

e Las mesas, armarios y muebles deben estar limpios y en condiciones de
uso.

o No debe arrojarse nada al suelo.

+ Diariamente, se debe retirar el polvo y suciedad de los suelos, paredes,
techos, puertas, ventanas, armarios, mesas, cortinas, sillas, etc.

* No existe ninguna excepcion cuando se trata de limpieza, el objetivo no es
impresionar a las visitas, sino tener el ambiente ideal para trabajar a gusto y
obtener la Calidad Total.
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2.3.4 SEIKETSU (Estandarizar)

El también llamado estado de limpieza o de pureza, se logra cuando se trabajan y
mantienen los tres pilares anteriores (organizacién, orden, limpieza)

Dentro del desarrollo de este estado de limpieza no se realiza una actividad como
tal, sino que, los mismos trabajadores se plantean retos e interrogantes con el
propésito de lograr y disefiar dispositivos y mecanismos, que permitan mantener la
limpieza en el centro de trabajo o en las maquinas.

“Bienestar personal, "es el estado en que la persona puede desarrollar de manera
facil y comoda todas sus funciones"”, a través de la "limpieza mental y fisica" en
cada empleado, medio de sanidad y condiciones de trabajo sin contaminacion. Se
debe "insistir en la necesidad de vestir con ropa limpia y apropiada y cumplir
normas de seguridad”. Esta “S" envuelve ambos significados: higiene y

visualizacion”.

Disponible en www.sagarpa.gob.mx/Dgpecs/novedades.htm#productividad

: L‘é ‘:higiene es el mantenimiento de la limpieza, del orden. Quien exige y hace
calldad cuida mucho la apariencia. En un ambiente limpio siempré habra mayor
‘é‘.‘egﬁridad. Quien no cuida bien de si mismo no puede hacer o vender productos o
servicios de calidad.

Tener la empresa limpia y aseada requiere gastos de sistema y utensilios de

limpieza, requiere mantenimiento del orden, de la limpieza y de la disciplina.

“La visualizacién es, mas o menos, lo mismo, pero con mayor énfasis en la gestion
continuada de la higiene. De este modo el interés nunca decaera y habra maneras
de actuar rapidamente siempre. Una técnica muy utilizada es el "visual
management”, o gestion visual. Esta técnica se ha mostrado como sumamente Util
en el proceso de mejora continua”.
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“Se usa en produccién, calidad, seguridad y servicio al cliente. Consiste en que un
grupo de responsables (no necesariamente jefes) realiza periddicamente una serie
de visitas por toda la empresa y detecta aquellos puntos que necesitan de mejora.
Lo comunican a la persona encargada de aplicar las 5'S en esa zona y éste se
pone manos a la obra.”

“Una variacion mejor y mas moderna es el "colour management", o gestién por
colores, algo parecido a las “tarjetas rojas”; ese mismo grupo, en vez de tomar
notas sobre la situacién, coloca una especie de notas adhesivas de color rojo o
"tarjetas rojas" en aquellas zonas que necesiten mejorar. Y coloca "tarjetas

verdes" en aquellas otras zonas especialmente cuidadas.

De este modo, una zona con muchas tarjetas verdes rapidamente se apreciara
como un entorno cuidado y de calidad, y una zona en la que se vea algo de color
rojo delatard una situacion que necesita mejorar. Normalmente, las empresas que
aplican estos coédigos de colores nunca tienen tarjetas rojas, porque en cuanto se
coloca una, el trabajador responsable de esa area actua rapidamente para poder
quitarla.”

Disponible en www.sagarpa.qob.mx/Dgpecs/novedades.htm#productividad

Las empresas que implantan las 5'S solicitan ropa de trabajo en colores claros
(blanco, beige, verde claro), ya que asi se detecta la suciedad mas rapidamente y
son un buen indicador de la limpieza e higiene de ese lugar de trabajo. Las
ventajas de esta cuarta “S” son, entre otras:

» Facilita la seguridad y el desempefio de los trabajadores.

» Evita dafios a la salud del trabajador y del consumidor.

* Mejora la imagen de la empresa interna y externamente.

« Eleva el nivel de satisfaccién y motivacion del personal hacia el trabajo.

e Avisos que ayuden a las personas a evitar errores en las operaciones de
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sus lugares de trabajo.
e Avisos de peligro, advertencias, limitaciones de velocidad, etc.
s Informaciones o instrucciones sobre equipamiento y maquinas.
e Avisos de mantenimiento preventivo.
e Recordatorios sobre requisitos de limpieza.

e Instrucciones y procedimientos de trabajo.

Pero hay que recordar que todos estos avisos y recordatorios:

Deben ser visibles a cierta distancia.

Deben colocarse en los sitios adecuados.

¢ Deben ser claros, objetivos y de rapido entendimiento.
e Deben contribuir a la creacién de un local de trabajo motivador y
confortable.

2.3.5 SHITSUKE (Seguir el estandar)

La disciplina consiste en convertir en un habito el seguimiento y mantenimiento
apropiado de los pilares anteriormente mencionados. Como en todo proceso que
involucre disciplina, se requiere de energia por parte de las directivas para el
correcto cumplimiento de lo establecido en las etapas anteriores. Son éstos
quienes deben dar el ejemplo a seguir.

Hay que hacer énfasis en que, nada se logra en la organizacién al eliminar las
cosas innecesarias, ni tampoco se logra mayor cosa con definir lugares
aproplados para guardar equipos y herramientas, si en la empresa no se establece
un sistema para mantener dichas mejoras, es decir, se requiere de un proceso de
culturizacién en torno a dicho tema.
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“Disciplina, es el apego a un conjunto de leyes o reglamentos que rigen una
comunidad, empresa o la vida privada. Es orden y control personal. Para ello se
debe convertir en habito el cumplimiento apropiado de los procedimientos de
operacion; la disciplina no significa que habra unas personas pendientes de
nosotros preparados para castigarnos cuando lo consideren oportuno”.

*Disciplina quiere decir voluntad de hacer las cosas como se supone que se deben
de hacer. Es el deseo de crear un entorno de trabajo con base en los buenos

habitos”.

Disponible en www.sagarpa.gob.mx/Dgpecs/novedades.htm#productividad

Mediante el entrenamiento y la formacién para todos (¢,qué queremos hacer?), y la
puesta en practica de estos conceptos (jvamos a hacerlo!), es como se consigue
romper con los malos habitos pasados y poner en practica los buenos.

En suma, se trata de que la mejora alcanzada con las 4'S anteriores se convierta
en una rutina, en una parte mas de nuestros quehaceres. Ademas, ello revierte en
un crecimiento a nivel humano y personal a nivel de autodisciplina y auto
satisfaccion. Esta 52 S es el mejor ejemplo de compromiso con la Mejora Continua,
todos lo deben asumir, porque todos saldran beneficiados.

Constancia, es l|la capacidad de permanecer en algo de modo firme o
inquebrantable via la "orientacién permanente hacia el mejoramiento con la
participacion tota! de los empleados hasta alcanzar las metas planeadas”. Para
ello es necesario "insistir una y otra vez en un propoésito, y corregir constantemente
ensefiando co6mo y por qué hacer las cosas de cierta manera".

Disponibie en www.latinculture.com/documentos/controlcal. pdf
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2.3.5.1 Significado de las 5§’S

SEIRI arregio apropiado

o 1

SHITSUKE
SEIKETSU disciplina
estado de habito de mantener |¢—p | SEITON
limpieza los procedimientos orden
A
y
SEISO
limpieza

Disponible en www.eafit.edu.co/revista/114/arrieta.pdf

2.3.6 +1 SHIKARI (Aplicar las 5'S a nuestra persona)

E! aplicar las §'S a nuestra persona, implica ante todo mucha disciplina, debido a
que, al seleccionar lo que no sirve y desecharlo nos encontramos con aspectos
dificiles de dejar como los malos habitos, empezando por los alimenticios, fumar,
beber, tomar refresco, ver mucha television, la impuntualidad, ser desordenados,
no hacer ejercicio, etc.

En fin todo aquello que no produce un beneficio a nuestra persona y que sin
embargo lo conservamos, o peor aun, lo fomentamos y eso nos ocasiona una
disminucién en la calidad de nuestra vida.

Los individuos que son “sometidos” por asi decirlo a la filosofia de las 5'S en las
empresas donde laboran, desarrollan la capacidad del orden no solo en el trabajo.
sino que paulatinamente se va acostumbrando a ver las cosas en su lugar
correspondiente, extendiendo la capacidad de este beneficio a su hogar, y por

ende a su vida.
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Un razonamiento sencillo de las 5'S aplicadas al individuo seria: “Bueno entra,

bueno sale”

Esto se podria interpretar en que las "buenas costumbres” dejan buenos habitos vy
mejoran la calidad de vida, como ejemplo tendriamos que, si fomentamos nuestra
lectura, mayor sera la informacion que tendremos para solucionar problemas
cotidianos, claro esta que no hay que leer cualquier cosa como los peridédicos
amarillistas, o las tiras comicas, hay que diferenciar la distraccion del
entretenimiento.

La idea basica del Shikari es ir cambiando paulatinamente los malos habitos,
malos pensamientos, malas relaciones para con los demas, mentir, abuso de
programas malos de television, los vicios, etc., por practicas y habitos que sean
beneficiosos, no solo a uno mismo sino a todo aquel que nos rodea.

Los beneficios que se obten\dria'n;aI‘ aplicar las' 5'S al_individuo serian entre otros
los siguientes: i

» Optimizacion del potencial humano

n— . Mejqriadmihisf\racléh de actividades personales.
 Cumplimiento de metas y objetivas personales.
e Aumentan y mejoran las relaciones interpersonales.
« Realizacion personal.
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2.3.7 BENEFICIOS DE LAS 5'S

Rl

Como se ha mencionado anteriormente, los beneficios de implementar un
sistema de trabajo bajo 5'S en las empresas permite en primer lugar la
motivacién del personal involucrado en dichas labores, generandose por 1o
tanto los siguientes beneficios:

Cero Despilfarro.- Se generan menores costos y se permite un aumento de
capacidad. Se elimina el desorden inherente al exceso de inventario en

proceso y en aimacén.

No quiere decir esto que todo e! inventario en proceso se deba eliminar
simplemente se arregla y se ordena. Se eliminan los lugares de almacenaje
innecesario como las estanterias y armarios.

Las 5'S permiten, al tener todos los elementos ordenados y en un arreglo
apropiado, la disminucién e inclusive eliminacién de movimientos y demoras
innecesarios en el puesto de trabajo. Junto con el beneficio anterior, se
encuentra la disminucidn de acciones que no afiaden valor al proceso.

Mejora de la Seguridad.- Cuando el equipo se mantiene limpio, es mas facil
descubrir fallos mecanicos y riesgos de manera inmediata.

La definicion exacta de sitios de almacenamiento que permitan obtener un
orden y arreglo apropiado facilita e! buen funcionamiento de los diferentes
centros de trabajo que se apoyan en esta filosofia.

Al colocar equipos, herramientas y productos en forma segura y adecuada se
evitan roturas y danos que puedan producir pérdidas y/o accidentes de

trabajo..
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Cero Averias, Mejor Mantenimiento.- Al mantener limpios y aseados los
centros de trabajo se alarga su vida Util y se evitan dafos por acumulacion de
basuras, polvo. La aplicacién de las 5S permite el monitoreo constante de la
forma como esta trabajando la maquina.

Cero Defectos, Calidad Mayor.- Con un adecuado almacenaje y manipulacién
de los instrumentos de medida, control y verificacion, se obtienen mediciones
correctas y menores desviaciones que llevan a mejor calidad en Ilas
operaciones y productos obtenidos en un centro de trabajo.

Un lugar de trabajo limpio y ordenado hace mas participes a los operarios y
permite tener una mayor responsabilidad en el modo de hacer las cosas.

Facilitar la Diversificacién de la Produccién.- Un arreglo apropiado de
herramientas, equipos de medicion, moldes, troqueles, plantillas, permite una
mayor facilidad en cambios de montajes, puesto que se eliminan las
blsquedas innecesarias. Se permite el trabajo con mayores niveles de
flexibilidad por la orientacion y localizacién de equipos.

Aumento de la Confianza.- Al trabajar en un lugar limpio y ordenado la
posibilidad de cometer errores disminuye. Al trabajar en un lugar limpio y
ordenado la posibilidad de tener accidentes de trabajo disminuye. En un lugar
limpio y ordenado cuesta menos fabricar los productos.

Crecimiento Corporativo.- Las personas que trabajan en lugares 5'S guardan
mas respeto y confianza por su comunidad industrial y familiar.

Las fabricas que han implementado formas de trabajo bajo filosofia 5'S son
fabricas en crecimiento; los clientes se sienten mas a gusto negociando con
empresas que sean ordenadas y hayan eliminado despilfarros y dafios; todo
esto conlleva una mejor relacion cliente - empresa.
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2.3.8 LAS 5'S VISIBLES

Una de las mayores ventajas de las 5'S es la facilidad de visualizacion de todo lo
que sucede en la planta y la claridad que da a la localizacion de articulos, materias
primas y/o herramientas en los lugares de almacenamiento.

La relacidn de visibilidad de las 5'S con las diferentes etapas de implementacion
de 5'S es como a continuacién se puede ver en el siguiente diagrama:;

ARREGLO APROPIADO
(SEIRY) ORDEN (SEITON)
ESTRATEGIAS TARJETAS ESTRATEGIA TABLEROS
ROJAS | » DESENALES
- Indicadores de localizacion
- Inventario con tarjeta roja - Indicadores de cantidad
- Maquinas con tarieta roja Y

1\

DISCIPLINA
(SHITSUKE)

- Simbolos §'S

- Tableros 5'S

- Fotografias §'S

- Lista de chequeos 5'S -

ESTADO DE LIMPIEZA - L
(SEIKETSU) LIMPIEZA

Lista de chequeos e -(SEISO)

- Chequeo cinco puntos de

arreglo - Lista chequeo Inspeccion
- Chequeo cinco puntos limpieza.

orden v limpieza

Disponible en www.eafit.edu.co/revista/114/arrieta.pdf
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Una de las mayores ventajas de las 5'S es la facilidad de visualizacién de todo lo
que sucede en la planta y la claridad que da a la localizacion de articulos, materias
primas y/o herramientas en los lugares de aimacenamiento. Las 5'S visibles es lo

que hace que las 5'S se preserven.

Dentro de ia filosofia de trabajo 5'S se deben mencionar las ayudas visibles mas
cominmente utilizadas dentro de la planta mencionadas en el diagrama anterior.

2.3.9 LISTAS DE CHEQUEO

Como su nombre lo dice, la lista de chequeo busca evaluar el arreglo apropiado, el
orden, la limpieza. Se deben colocar los resultados de estas evaluaciones en las
paredes de las fabricas a la vista de todo el personal. Un formato tipico 5'S puede
ser como el que se encuentra en la pagina siguiente.

Para llenar Ia lista de chequeo 5'S el operario encargado de dicha labor asigna
una calificacién de 1 a 3 (ver cuadro de abajo), dependiendo del grado de
satisfaccién de la caracteristica que se va a estudiar.

Una vez hecho esto, se procede a sumar las evaluaciones de las observaciones,
con el proposito de comparar periodo a periodo la evolucion de los sistemas 5'S.
Disponible en www.latinculture.com/documentos/controlcal.pdf, Chavez Manuel
“Control de calidad”, 2001

Compaiia [ Puntuacion = muy bueno
Elaborado por: | 2= bueno
Seccion: = Ok
Fecha: 0= no bueno
LOCALIZACION ITEM A CHECAR DESCRIPCION OBSERVACIONES
CHEQUEO T T 21 3 [ 4 [ Tol
Exterior en gral. items innhecesarios En el exterior 0 1 0 1 2
Areas definidas Estacionamiento, 0 2 0 2 4
recepcion
Areas limpias Jardines, entradas, 3 0 [1] 3 6
pasilios
Rutas definidas Empleo de senales de 0 2 0 2 4
circulacién

S LR e O N ICT RN W
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2.3.10 FOTOS DE EXHIBICION 5'S

El objetivo de las fotos 5'S es mostrar el antes y el después en la organizacion que
trabaja bajo dicha filosofia, dando asi de una manera visual los problemas y
despilfarros dentro de la organizaciéon y manteniendo el concepto de: todo entra
por los ojos.

2.3.11 DISTINTIVOS, MAPAS Y CARTELES 5§'S

Distintivos, avisos y carteles 5'S: Son carteles, avisos, afiches donde se informa lo
que se va a realizar e inclusive se aclaran aspectos referentes al tema, buscan la
continua capacitacidén de los trabajadores a todo nivel dentro de la organizacioén,
manteniéndolos constantemente informados de avances y nuevos logros o ideas
dentro de la empresa. Se puede observar el siguiente ejemplo:

5'S
EL ARREGLO APROPIADO SIGNIFICA: {DESPRENDASE DE LO QUE NO
NECESITE!

Dentro del proceso de trabajo bajo las 5'S se encuentran los mapas o carteles 5'S,
los cuales muestran la distribucion de cada taller y/o centro de trabajo en la planta.
Con ellos se checan las distribuciones de cada centro de trabajo.

Como el cartel normalmente esta colocado en sitios estratégicos, visibles al
trabajador, esto le permite participar en la mejora de su seccidén y de su empresa
en general.
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El mapa 5'S permite que los operarios adhieran los memos que ellos consideren
sobre lo que observan que estda mal en cualquiera de las secciones de la

organizacion.

Almacen CT1 \
Memo
5'S
cT3 . -CT2 Sl
‘memo
'5'S
Almacén de

Producto terminado

Disponible en www.eafit.edu.co/revista/114/arrieta.pdf

A continuacién se presenta un ejemplo de un memo 5'S:

MEMO 5'S

fecha: febrero 23/06/02
elaborado por:

MEMO:

piezas de recambio

no estan organizadas
apropiadamente

Disponible en www.eafit.edu.co/revista/114/arrieta.pdf

2.4 MEDIDAS PARA DETERMINACION DE EXITO.

Nada se logra en la organizacién al eliminar las cosas innecesarias, ni tampoco se
logra mayor cosa con definir lugares apropiados para guardar equipos vy
herramientas, si en la empresa no se establece un sistema para mantener dichas

]
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mejoras, es decir, se requiere de un proceso de culturizacién en torno a dicho

tema.

Los siguientes siete puntos se pueden definir como claves y guias para el logro y

principalmente el mantenimiento del trabajo bajo filosofia 5'S.

1.

Conseguir comprometer a todos. Como clave de todo proceso de
mejoramiento se debe hacer sentir participe a todo el personal en la
organizaciéon. Cada uno debe tener su parte en la accién y todos los niveles
de direccion de la fabrica deben tomar parte en la formulacidn de decisiones.

. Obtener autorizacién de la compariiia. Fuera de la autorizacion, como se

menciond en el punto anterior, la direcciéon debe participar y estar enterada.
La mejor forma de hacer participe a los operarios es que ellos vean que la
direccidn acepta y participa en el proceso de mejora.

. La responsabilidad final se apoya en la direccién. El director de la empresa

debera asumir el papel de liderazgo en las reuniones informativas y cualquier
otro evento que se realice buscando el implantar las 5'S.

. Hacer que todos lo entiendan. Explicar y capacitar a todo el persona! en la

forma de trabajo 5'S y comentar los cambios que posiblemente ocurran en la
planta a nivel tanto administrativo como locativo.

. Recorrer todo el camino 5'S. No dejar a medias las etapas 5'S, aplicarlas

todas y usar formatos de verificacién como las listas de chequeo.

. La direccion debe inspeccionar personalmente la planta. Como cualquier otro

miembro de la organizacion, la direccidon debe recorrer la planta buscando
observar y concretar condiciones positivas y negativas en la planta y
proponer temas para reuniones 5'S.
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7. Las 5'S son un puente hacia otras mejoras. La limpieza y el orden en el lugar
de trabajo aumentan la eficacia. El transporte de los productos resulta mas
facil después de quitar del suelo los materiales innecesarios. Un lugar de
trabajo limpio eleva la moral del trabajador, con lo que aumenta el porcentaje
de asistencia al trabajo. Ademas, puesto que la limpieza y el orden reducen
las dificultades, aumentara también el tiempo de trabajo efectivo.

Para poder entregar los productos justo a tiempo, deben fiuir uniformemente los
materiales. En una fabrica «limpia» sera mas visible la falta de materiales, por io
que las érdenes para reponer los suministros serdn mas eficaces y se perdera
menos tiempo esperando.

Las cargas incorrectamente apiladas, el aceite en el suelo, etc. pueden causar
lesiones a los trabajadores y quizd dafar las existencias, lo cual aumentara los
costos y retrasara la entrega de los productos.

El movimiento de las 5'S tiene otros méritos. Por ejemplo, se cultivan las buenas
relaciones humanas en la empresa y se eleva la moral. Las empresas cuyas
fabricas estan limpias y ordenadas se ganaran la confianza de los clientes,
proveedores, visitantes y solicitantes de empleo.

“Los jefes no deben esperar que sus subordinados sigan simplemente sus
prescripciones: deben inspirar a sus subordinados y animarlos en lugar de
reprenderlos”.

“Los jefes deben escuchar las ideas de sus subordinados, incluso fomentarlas.
Para que las 5'S sean efectivas, los trabajadores deben acostumbrarse a colocar
las cosas a mano para un facil acceso a las mismas”. Disponible en
www.tpmonline.com/articles_on total productive_mainetance/leanmfq/5sphilophi.

htm , Mora Enrique “Las 5'S filosofia esencial dentro de la estructura de
manufactura esbelta”
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No es suficiente conocer las 5'S: los trabajadores deben también practicarlas una
y otra vez. Eilo debe convertirse en un acto espontaneo, natural, emanado de su

propia, voluntad y no impuesto desde fuera.

2.5 CONSIDERACIONES FINALES

Las 5'S, como toda estrategia de mejoramiento, requieren de compromiso y
participacion a todo nivel dentro de la organizacién, esto con el propdsito de que
las 5'S no se vuelvan un juego y se llegue hasta ponerle tarjetas rojas a las
personas aunque sea por jugarse bromas entre los mismos trabajadores

Con las 5'S se logra en gran medida, y en un tiempo en especial corto, la
obtencion de mejoras en motivacion, ambiente de trabajo y preferentemente en
todo lo que se refiere a control visual de la planta. Se logra demarcar estanterias,
lugares de recepcion y despacho y cualquier otro lugar en la planta que requiera y
ayude con un adecuado control visual.

Cuando el concepto de las 5'S ha quedado claramente definido, su aplicacién se
resume en esta frase. “Separe lo necesario de lo innecesario y ante la duda
deseche”

La disciplina consiste en convertir en un habito el seguimiento y mantenimiento
apropiado de los pilares anteriormente mencionados; como en todo proceso que
involucre disciplina, se requiere de energia por parte de las directivas para el
correcto cumplimiento de lo establecido en las etapas anteriores y son éstos
quienes deben dar el ejemplo a seguir.
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INSTRUMENTOS DE MEDICION.

Entre dos hombres

iguales en fuerza, el
que tiene razdv ey mas

Pittigoras.
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3.1 CONCEPTO

“Es importante aprender métodos y técnicas de investigacion, pero sin caer en un
fetichismo metodolégico. Un método no es una receta magica. Mas bien es como
una caja de herramientas, en la que se toma la que sirve para cada caso y para

cada momento” Ander-Egg

Como primera aproximacién al concepto de investigacién, la palabra proviene del
latin in (en) y vestigare (hallar, inquirir, indagar, seguir vestigios). De ahi se
desprende una conceptualizacion elemental “averiguar o descubrir alguna cosa".
Disponible en www.angelfire.com/emo/tomauistin/Met/metincap.htm, Maria

Antonieta Tapia, “Breve Manual de Metodologia de la Investigacion”, 2000

Se puede especificar mejor el concepto afirmando que la investigacion “es el
proceso que, utilizando el método cientifico, permite obtener nuevos
conocimientos en el campo de la realidad social (investigacion pura) o bien
estudiar una situacion para diagnosticar necesidades y problemas a efectos de
aplicar los conocimientos con fines practicos” (Ander-Egg, 1995).

3.2 DIFERENTES INSTRUMENTOS DE MEDICION

3.2.1 Estudios Exploratorios.

Los estudios exploratorios son aquelios en donde el objetivo es estudiar o dar a
conocer un tema o problema de investigacion poco estudiado o que no se ha dado

a conocer antes.

Un ejemplo sencillo de este tipo de estudios lo podriamos idealizar cuando
llegamos de visita a un lugar que desconocemos totalmente y tenemos que buscar
los sitios de interés para hacer mas grata nuestra estadia, asi que mientras mas
investiguemos y visitemos el lugar, mejor sera nuestra estancia en ese sitio.

Segun Dankhe (1986) (citado en Hernandez, 1998), Los estudios exploratorios
sirven para familiarizarnos con fendmenos relativamente desconocidos, obtener
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informacién sobre la posibilidad de llevar a cabo una investigacion mas completa
sobre un contexto particular de la vida real, investiga problemas de del
comportamiento humano que consideren cruciales los profesionales de
determinada area, identificar conceptos o variables promisorias, (postulados)

verificables.

Este tipo de estudios en pocas ocasiones constituyen un fin en si mismos, por lo
general determinan tendencias, identifican relaciones potenciales entre variables y
establecen el tono de investigaciones posteriores mas rigurosas.

Se caracterizan por ser mas flexibles en su metodologia en comparacién con los
estudios descriptivos o explicativos, ademas de que son mas amplios y dispersos,
asimismo implican un mayor riesgo y requieren gran paciencia y receptividad por
parte del investigador, por lo general estos estudios son comunes en las
investigaciones del comportamiento, sobre todo en situaciones donde hay poca

informacion.

3.2.2 Estudios Descriptivos

Sobre este tipo de estudios (Dankhe 1986), (citado en Hernandez, 1998) sefala,
los estudios descriptivos buscan especificar las propiedades importantes de
personas, grupos, comunidades o cualquier otro fendmeno que sea sometido a
analisis. Miden o evaluan diversos aspectos, dimensiones o componentes del
fendmeno a investigar.

Desde el punto de vista cientifico, describir es medir, esto significa que, en un
estudio descriptivo se selecciona una serie de cuestiones y se mide cada una de
ellas independientemente, para asi describir lo que se investiga.

Estos estudios se encargan-de medir de manera mas bien independiente los
conceptos o variables a los que se refieren. Aunque, desde luego, pueden integrar
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las mediciones de cada una de dichas variables para decir como es y como se
manifiesta el fenémeno de interés, su objetivo no es indicar como se relacionan las
variables medidas.

Asi como los estudios exploratorios se interesan fundamentalmente en descubrir,
estos estudios se centran en medir con [a mayor precision posible, ademas de que
el investigar debe ser capaz de definir que se va a medir, cdmo lograr precision en

esa medicion y especificar quienes deben estar incluidos en la medicién.

A diferencia de los estudios exploratorios en donde el investigador no requiere
conocimientos previos del tema en cuestion, la investigacion descriptiva requiere
un conocimiento considerable del area que se investiga para formular las
preguntas especificas que busca responder.

3.2.3 Estudios Correlacionales

Este tipo de estudios pretenden responder a preguntas de investigacion de este
tipo: ¢los nifos que dedican mas tiempo a ver television tienen un vocabulario mas
amplio que los que ven menos television?, los estudios correlacionales tiene como
propdsito medir el grado de relaciéon que exista entre dos o mas variables.

En ocasiones sélo se analiza la relacion entre dos variables, pero frecuentemente
se ubican en el estudio relaciones entre tres variables o mas. La utilidad y el
propésito principal de los estudios correlacionales son saber como se puede
comportar. un concepto o variable conociendo el comportamiento de otras

variables relacionadas.

Es decir, intentar predecir el valor aproximado que tendra un grupo de individuos
en una variable, a partir del valor que tienen en la variable o variables
relacionadas.
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Estos estudios se diferencian de los descriptivos principalmente en que, mientras
estos se centran en medir con precision las variables individuales, varias de las
cuales se pueden medir con independencia en una solo investigacion, los estudios
correlacionales evaluan el grado de relacion entre dos variables, pudiéndose
incluir varios pares de evaluaciones de esta naturaleza en una Unica investigacion.

3.2.4 Estudios Explicativos

Este tipo de estudios van mas alla de la descripcion de conceptos o fenémenos o
del establecimiento de relaciones entre conceptos; estan dirigidos a responder a
las causas de los eventos fisicos o sociales.

Como su nombre lo indica, su interés se centra en explicar por qué ocurre un
fenémeno y en qué condiciones de da éste, o por qué dos o mas variables estan

relacionadas.

Las investigaciones explicativas son mas estructuradas que las demas clases de

; estudios y,‘.’de,heCho implican los propdsitos de ellas, ademas de que proporcionan
-un sentido de entendimiento del fendmeno a que hacen referencia

3.3 SELECCION Y PRESENTACION DEL INSTRUMENTO A UTILIZAR

Ningun tipo de estudio es superior a los demas, todos son significativos y valiosos.
La diferencia para elegir uno u otro tipo de investigacion obedece al grado de
desarrollo del conocimiento respecto al tema a estudiar y a los objetivos

planteados.

Es por eso que el instrumento de medicion a utilizar en este trabajo de tesis sera
el método exploratorio, ya que este tipo de estudios tienen por objeto esencial
familiarizarnos con un tema desconocido, novedoso o escasamente estudiado;
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ademas de ser el punto de partida para estudios posteriores de mayor

profundidad.

Este tipo de instrumento encaja perfectamente para el estudio del sistema de las
5'S; que dicho sea de paso, no es nuevo, pero si es relativamente desconocido,
debido a que no se le ha dado la difusidbn necesaria, incluso se le ha tachado
como un sistema absurdo por su “aparente sencillez” de cinco pasos que en teoria

las empresas llevan a la practica.
3.4DESARROLLO DE INDICADORES

El indicador mas adecuado para medir la eficiencia de las 5§ 'S, es el desarrollo de
‘listas de chequeo" y aplicarlas mediante una auditoria a toda la organizacion, a fin
de conocer que aspectos estan bien y cuales hay que corregir, realizando la
medicidén, mediante una escala de Likert.

Mas adelante en el siguiente capitulo se aplicaran estas listas de verificacion,

. ejemplificadas por cuestion de espacio, en la siguiente pagina.
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A continuacién se presentan las listas de verificacion utilizadas en el caso
practico, aplicadas a Industrias Vardel, S.A. de C.V.

LISTA DE VERIFICACION PARA 5'S +1
FORMATO DE OFICINA

N°

[Nom. del Auditor:

Fecha: | Oficina;
Total de puntos: | Responsable: | Firma:

ASPECTOS

Siempre

5

Casi
siempre
4

Por fo
regutar
3

Pocas
veces

Nunca

¢, Se encuentran objetos en el area que no se utilicen?

¢ Existen objetos que no sirven?

¢, Hay objetos personales en el area de trabajo?

2 Se encuentra limpia el drea de trabajo?

¢/ Se clasifica lo que no sirve y se retira?

~N|o|o|a|w|N]| =

¢4 Se clasifica lo gue sirve y se ordena?

¢Se encuentra el material ordenado por nombre, area, tipo,
fecha, etc.?

¢ Existen indicadores visuales que indiguen el faltante de algo?

©| |

/Se utilizan mapas 5'S para la deteccion rapida de lugares,
materiales. herramientas, objetos, etc.?

¢(Existen lugares especificos para los articulos de oficina?
(papeleria, archivo, Utiles, etc.)

., Se encuentran en orden los muebles de oficina?

¢LLos cables de los aparatos electrénicos estorban la movilidad
y desempeno de los empieados?

Los servicios como el teléfono, internet, fax, sonido ambiental,
etc. ¢, Son usados adecuadamente?

¢Hay prevision de abasto y sobreinventario de material de
oficina?

¢Existe un codigo (colores, numérico) para verificar el orden
de las instalaciones?

¢Los procedimientos de trabajo son conocidos por todo el
personal en cada area?

¢ Existen responsables para cada area?

¢ Se conocen los procedimientos de limpieza para cada area
de trabajo?

19

¢La iluminacién es apropiada?

20

¢ Se puede caminar y moverse libremente por los pasillos,
espacios de trabajo, escaleras. bafos, etc.?

21

¢.se utiliza el uniforme de trabajo?

22

¢ El personal utiliza su uniforme limpio?

23

2. Son apropiadas las labores de mantenimiento?

24

¢ Estan senalizadas las zonas de riesgo?

25

4 Existen zanas de seguridad pienamente identificadas?

Totales
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LISTA DE VERIFICACION PARA 5'S +1
FORMATO DE PLANTA DE TRABAJO

Fecha: [Area:
Total de puntos:
N

TNom. del Auditor:

[ Responsable: | Firma:

ASPECTOS

Siempre

5

Cas
siempre
4

Por la
regular
3

Pocas
veces
2

Nunca

.Se encuentran objetos, maleriales y herramientas
innecesarios en el area de trabajo?

N

(Hay objetos, materiales y herramientas obsoletos, rotos e
inutiles en el area de trabajo?

¢Existen objetos personales en el drea de trabajo?

. Se encuentra limpia el area de trabajo?

¢, Se clasifica lo que no sirve y se retira?

~| o] | »)

. Se clasifica lo que sirve y se ordena?

(Se encuentra el material ordenado por nombre, &rea, tipo,
fecha, etc.?

,Existen indicadores visuales que indiquen el faltante de algo?

¢ Se utilizan mapas 5 S's para la deteccion rapida de lugares,
materiales, herramientas, objetos. etc.?

¢ Se utilizan correctamente las tarjetas rojas?

¢Los anaqueles y estanterias que contienen la materia prima y
herramientas de trabajo se encuentran sepalizados?

iLas herramientas y materiales son utilizados
adecuadamente?

¢Se utiliza el equipo de trabajo de acuerdo a su capacidad?

(Hay prevision de abasto y sobreinventario de materiales,
herramientas. refacciones y articuios de trabajo?

¢Existe un codigo (colores. numeérico) para verificar el orden
de las instalaciones?

¢Los procedimientos de trabajo son conocidos por todo el
personal en cada area?

17

¢ Existen responsables para cada area?

18

¢ Se conocen los procedimientos de limpieza para cada area
de trabajo?

19

¢La iluminacion es apropiada?

20

.Se puede circular y moverse libremente por los pasillos,
espacios de trabajo. escaleras, banos. etc.?

21

¢Los pasillos y areas de trabajo estan identificados?

22

¢ Son apropiadas las labores de mantenimiento?

23

¢Los materiales y herramientas que se utilizan se regresan a
su lugar correspondiente?

24

;.Se reponen los materiales que se utilizan

25

¢ Se utiliza el uniforme de trabajo?

26

¢El personal utiliza su uniforme limpio?

27

¢Se siguen las normas de seguridad?

28

©

S
2

(Existe una revision constante del equipo de trabajo
{maquinas. herramientas, contenedores. vehiculos, etc.}?

¢Estan senalizadas las zonas de riesgo?

3

ol

¢Existen zonas de seguridad plenamente identificadas?

Totales
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3.5SECUENCIA DE IMPLEMENTACION DE LAS 5'S

1. Definir un responsable.- Asignar un coordinador para la implementacion y
mantenimiento del sistema 5'S, generar procedimiento, areas aplicables y
responsables.

2. Capacitacion y difusion.- Capacitar a la gente a segunr el buen héblto del
medio ambiente de calidad, requerido por la empresa.

3. Implantacién 5'S.- Eliminar lo lnnecesano oyde

- ide tificar, clasfficar,

Iimpiar y mantener.

: fuera del traba‘
Es |mportan'te‘ senalar que un sistema 5'S utilizado a la‘par, con: sist
una excelente idea, ademas de que facilita el "lmpacto posmvo vlsual" que los
auditores, proveedores, clientes, accionistas, empleados.y- publlco en general se
llevan de la empresa.

3.5.1 Razones de Implementacion.

o El area de trabajo esta limpia, ordenada y mejor organizada.
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e Los resultados son visibles (se recomienda tomar una fotografias de "antes y
después”)

e El personal esta naturalmente disciplinado.

e El area de trabajo se hace mas facil y segura.

o La gente siente orgullo de tener un area de trabajo limpia y segura.

e Es compatible con sistema 1SO 9000
3.5.2 Tipos de Areas de Trabajo.

Esta es una clasificacion de las areas de trabajo en donde se reconoce a simple

vista el grado de avance en la implantacion de las §'S.

32 Clase: Gente tirando basura por todos lados, nadie limpia.
22 Clase: Gente tirando basura por todos lados y otro grupo de gente limpiando.
12 Clase: Nadie tira basura y todos limpian.

3.5.3 Requerimientos del Sistema 5'S

e Clasificacién. Definir e implementar un proceso de clasificacién en oficinas,
bodegas y archivos, que permita de forma permanente encontrar lo que se
busca y guardar solo lo necesario.

o Disciplina. Procedimiento para la organizacién y optimizacion de manejo de
papeleria, herramientas y equipo de oficina, que permita su facil localizacién
e identificacion.

e Organizacién. Organizar las areas con rétulos de identificacion, ayudas
visuales de areas de trabajo, identificacion de las areas asignadas para
equipo de oficina, herramientas, papeleria comun y lugares ptblicos.
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e Limpieza. Implementar programas y rutinas de limpieza, en oficinas,
comedores, bafios y areas comunes, de manera periddica con responsables
y acciones preventivas.

e Mantenimiento. Lograr que las areas se mantengan limpias dentro y fuera de
horario de trabajo, para garantizar acciones y planes que aseguren una
ventilacién, temperatura y humedad apropiada en las areas de trabajo.

Una manera de aplicar 5'S es hacerse preguntas sencillas de lo que se puede
‘cambiar y mejorar en el area de trabajo.

Basta preguntarnos: ¢;codmo andan mis almacenes?, mi departamento de
mantenimiento, los patios y areas comunes de las empresas donde trabajamos,
¢hay basura por todos lados? ¢la maquinaria tira aceite? ¢no se que hacer con la
chatarra y desperdicio? ;estan en contenedores? ¢estan identificadas las areas
restringidas y las dreas comunes? ique aspecto tienen mis empleados? ;estan
uniformados? 4 cuentan con su equipo de proteccion personal?; la idea es mejorar
lo que se tiene y lo que se hace.

“Las Ventajas de las 5S's son™:

e Alta en productividad

e Alta en calidad .

* Alta en moral

e Baja en costo

e Segura para el Recurso Humano
¢ Compatible con Sistemas ISO

Disponible en www.calidad.org Montero Roberto “Las ventajas de las 5'S" agosto
2000
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4.1 ANTECEDENTES

El 12 de junio de 1989, el Ing. Rubén Vargas Palacios junto con sus dos hijos, los
también ingenieros Rubén y Roberto Vargas Delfin, crean Industrias Vardel, S.A.
de C.V., con domicilio en la calle de Luxo #28 en la Colonia Industrial, sin
embargo, por cuestiones de crecimiento cambian sus instalaciones a la calle de
Poniente 116 #725 en la colonia Industrial Vallejo, el 3 de Octubre de 1996.

-_Industrias  Vardel, esta comprometida con la calidad, pues siempre se tiene
contemplado el incremento de la productividad y la confianza de sus clientes, al
satisfacer sus necesidades en el campo de los lubricantes industriales y
; éQfomotrices.

Eni@ 'sus principales clientes se encuentran: Crisoba, Koblenz, Bic, Evenflo, Tri de
‘Latinoamérica (Tutsi Pop), Exxon Mobil, Almexa Aluminio, Calentadores
~J_Mé§ar‘nex, Ferromexicana, entre muchos otros; lo que nos habla de una empresa
en'\cb:hstante crecimiento.

“Su mision es “brindar respuestas concretas y trascendentes a problemas de
productividad a través de servicios y proddctos de alta calidad y eficiencia,
manteniendo siempre valores de ética y lealtad tanto a clientes externos como
internos al consolidarnos como un proveedor confiable, una empresa donde hacer
carrera y una organizacion responsable con el medio ambiente”.

Su visidon es “consolidar a Industrias Vardel como un proveedor confiable para
clientes tanto internos como externos a nivel nacional e internacional, logrando
posicionarse en el campo de los lubricantes como una solucion real a sus
requerimientos”.
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4.2 SITUACION BASE

La filosofia de Industrias Vardel es el compromiso con la calidad, desde siempre
ha sido una empresa confiable que brinda respuestas a las demandas de sus
clientes.

Esto obligé a incrementar la calidad de la organizacion, mediante la
implementacion y certificacion de la norma ISO 9000, esta decision obedece a
que se tenla que implementar un sistema de calidad para ser competitivos,
ademas de ofrecer seguridad y satisfaccion a los clientes, no solo en calidad sino
en servicio.

El funcionamiento de la empresa no era malo, sin embargo, se pretendia
disciplinar a todo el personal para que trabajara de acuerdo a los procedimientos a
los que obliga la norma SO 9000, ademas se pretendia mejorar en general el
clima organizacional.

Desde un principio se sabla que era dificil mas no imposible el realizar un cambio
de tal magnitud, el problema es que para lograrlo se requeria de mucha disciplina
por parte de todos los involucrados, ademas se debia de enfrentar el miedo al
cambio y la inevitable resistencia.

Es por estas razones que Industrias Vardel., ha decidido implementar el sistema
de las 5'S +1, debido a que ofrece amplias ventajas y proporciona la creacion de
una mejor cultura de trabajo, propician el incremento de la productividad, y de la
calidad, ademas brinda mejoras notables en el clima org<anlzaclonal y lo que es
mejor, incrementa la calidad de vida de! personal.

La situacion en la empresa antes de aplicar 5'S +1 era la siguiente:

e Se encontraban objetos innecesarios por toda la empresa.




i
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No existia un orden establecido, aunque el personal de cada area conocia
su propio “acomodo de materiales”, no era suficiente y se tenia que generar
una conciencia general de orden de los materiales, herramientas,
documentos, refacciones, contenedores, etc.

Las labores de limpieza no eran las mas adecuadas ni en tiempo ni en
intensidad.

Las sefializaciones eran “emplricas” por asi decirlo, pues cada trabajador
sabfa que rumbo tomar de acuerdo a su antigiiedad , no asi con los
elementos nuevos que tenfan que preguntar la ubicacidn de lugares y
objetos, provocando tiempos muertos.

Los objetos personales como adornos, radios, mufiecos, retratos, comida e
incluso aparatos de televisién, eran comunes y frecuentes en las areas de
trabajo.

Existia la presencia de herramientas defectuosas e inservibles que
redituaban en malos procedimientos de trabajo y pérdidas.

Los almacenes de materia prima, producto terminado y refacciones estaban
en malas condiciones de orden, e incluso habia objetos que no tenian razén
de estar ahi, como es el caso de un gimnasio improvisado por parte de los
operarios.

Los procedimientos de mantenimiento eras realizados a destiempo.
Los pasillos y areas de trabajo estaban obstaculizados por diversos objetos

como: herramientas, contenedores, objetos personaies, entre otros, ademas
no estaban adecuadamente sefalizados y delimitados.
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e Aunque existian zonas de seguridad no eran conocidas por todo el

personal.

Este tipo de anomalias curiosamente eran consideradas como normales en la
empresa y aunque es cierto que no son consideradas como criticas, si entorpecian
la productividad ademas de generar pérdidas en mermas y tiempos muertos.

4.3 DESARROLLO.

Industrias Vardel aplicé los 5'S en toda su organizacién primordialmente como
herramienta para su certificacion en SO 9000, asimismo corregir las
anormalidades mencionadas en la situacion base.

Se impartié un curso de 5’'S con una duracion de 16 horas a todo el personal para
que asimilaran el significado de este sistema, para un adecuado control de
aplicacion se abrieron expedientes de cada uno de los participantes y de esta
manera conocer sus avances Yy darles seguimiento de eficiencia en el sistema.

La utilizacién de las tarjetas rojas de expulsién fue fundamental en la aplicacion de
este sistema, pues al colocarse en cada uno de los elementos que no tenian razén
de estar en el lugar.

Los empleados pudieron ver el desorden que imperaba en cada una de sus areas
de trabajo, dandose cuenta de que el problema se tenia que solucionar, también
se les explico que para el éxito de este sistema se necesita una enorme disciplina
y responsabilidad por parte de todos.

La resistencia al cambio no se hizo esperar y pronto los operarios comenzaron a
rezagarse en la implantacion de las 5'S, no asi con el personal del area
administrativa, quienes se mostraron mas sensibilizados a los cambios.
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Uno de los primeros frutos de la aplicacién de 5'S a Industrias Vardel fue la
organizacién y orden del area de trabajo, se identificaron aquellos elementos que
eran necesarios de los que no y se les dio un lugar a cada uno de ellos.

La limpieza fue mas alld de lo que estaban acostumbrados todos, se les dio
mantenimiento a todas las areas, herramientas, maquinas, etc., que se
consideraran descuidadas.

Las rutas de evacuacion, zonas de riesgo y seguridad, sefales de evacuacion,
ubicacién de objetos, materiales, herramientas, papeleria, refacciones,
estanterias, bafios, escaleras, contenedores, oficinas, estacionamiento, en fin,
toda la empresa quedd adecuadamente sefalizada mediante colores y claves
numéricas para una rapida identificacién de donde se encuentra cada cosa
cuando se le necesite y acabar asi con los tiempos muertos.

También se establecieron las normas de seguimiento para corroborar las mejoras
en la empresa, los manuales de procedimientos se actualizaron y dividieron por
area para hacerlas mas eficientes.

Para que todo tuviera un buen cauce se establecieron auditorias para verificar que
se estuvieran respetando las normas que establecen las 5'S; se designo al jefe del
departamento de aseguramiento de calidad como el responsable interno de
realizar dichas auditorias, ademas de reforzar las 5'S con cursos complementarios
de Administracién del Tiempo y Relaciones Humanas.

Al finalizar la aplicacién de 5'S todos estan de acuerdo a que ha sido beneficioso
para la empresa y para el personal, pues ahora se sienten mas seguros en su
entorno y en las labores que desempefan, siempre serd motivante trabajar en un
lugar limpio y ordenado.
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4.4 ALCANCES Y RESULTADOS

La aplicacién del sistema 5'S +1 en Industrias Vardel ofrecid los siguientes
resultados: '

o Disminucion del desorden.

e Se redgjeron Ips tiempos muertos.

. H‘Libbﬂr.l incremento en la productividad.

¢ En el aspecto de la limpieza se obtuvieron excelentes resultados.
e Se mejoraron las labores de mantenimiento.

o El orden que se obtuvo y la organizacién de los documentos ha sido sido
fundamental para la eficiencia del area administrativa.

« El stress organizacional ha disminuido considerablemente.

e El ambiente Iaborél‘ camblo de un’éllma desorden a otro mas fresco y agil.

¢ Se mejoré la comunicacién dentro de la organizacion.
o Los reprocesos de produccion se eliminaron.,
¢ La calidad mejoré en todas las areas.

* Los trabajadores se sienten mas motivados de laborar en una empresa
limpia y que se preocupa por ellos.
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4.5 MEDICION DE LA EFECTIVIDAD.

Como se mencioné en el capitulo anterior, la medicion de la efectividad del
sistema 5'S es mediante la aplicacion de auditorias en la empresa “sometida” al
sistema, utilizando un formato de evaluacién en donde se respbnden reactivos
sencillos, pero que son de una gran imyp/or‘tka’ncia' al »morinent_o de évaluar el sistema.

Para efecto de evaluacnon y comprobacton del sistema 5'S en este trabajo de
tesis, se elaboré y aphco en Ia empresa “Industrias Vardel, S.A. de C.V." Ias listas
de verificacion antenormente presentadas y se incluyen junto con los resultados
cualitativos finales de la audltona en la seccién de Anexos del presente trabajo.

Quedando de manifiesto que este sistema resulté altamente beneficioso para la
empresa mencionada, de'bi_'do a que los resultados fueron satisfactorios, al cambiar

de manera radical la apariencia y funcionalidad de la empresa.

empresa De taI manera que se tlene un “antes’y despues “de: osrhechos para

corrobor_ar su efectividad

Para una ac evaluacnon de alcances y resultados del sistema se maneja Ia
escalav sigu a calmcar el estado de la empresa:

De. 10 a‘.2 puntos; Peslmo estado de instalaciones.

De 21 a .40 pUhtos Mal estado de instalaciones.

De 41 a 60 puntos Regular, instalaciones mediocres; se requiere mayor empefio
S . por parte de los involucrados en la implantacion del sistema.

De 61a .80 puntos: Bien, condiciones favorables. pero el sistema no esta siendo
v ' bien utilizado.

De .81 a 1.0 puntos: Excelentes condiciones de las instalaciones.
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La implementacion del sistema 5'S +1 en Industrias Vardel, S.A. de C.V. resulté
exitosa debido a que los despilfarros y desperfectos que imperaban en la empresa

fueron practicamente corregidos.

Aunado a eso, el clima laboral mejoro dramancamente cabe destacar que la
empresa también obtuvo el beneflc;o de c rtmcarse en Ia _norma 1SO 9000, vy

actualmente se trabaja para cemfcarse en ISO 9002 :

En cuanto a las preguntas de lnvestugamon que se pretendian contestar en esta
tesis, se puede decir que todas fueron contestadas favorablemente Debido a que
se puede asegurar que el éxito de‘las: SS no descansa exclusuvamente en la
rlental y occidental — son

ideologia oriental, si bien es cnerto que ambas culturas -
diferentes, esta metodologia de trabajo ‘es | astante "déc;l" mas no sencilla de
aplicar, el problema radlc‘a‘ en la kauto{dl“ iplin 'de' cada individuo sometido a las

« . Incremento de la productividad

. Mejofas en el clima organizacional
o Areas de trabajo mas limpias

» Una empresa ordenada

* Trabajadores motivados

* Mejoras en la comunicacion interna

e Disminucioén de stress laboral

e [ncremento de la calidad

s Cerlificacion ISO 9000
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+ Eliminacion de reprocesos
o Disminucion de rotacion de personal

Los factores de mayor importancia para la obtencion de buenos resultados con

este sistema fueron:

9 Senabnhzacson‘y compromiso por parte de todo el personal

Mantener la dlsc1pllna que exige el sistema
Compromlso de partlcmacnon por pane de los dlrectlvos y jefes

» |dad y eflciencla :
. Dlsmlnu IQ d ti mpos ‘muertos y desperdicios

. Segundad en Ia empresa e

. Mejoras en eI amblente organlzacional
. Empleados més seguros y motivados
. ‘Una mejor empresa
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Cuando se ponga en practica un proyecto de mejora continua como el de las 5'S
+1 habra en la direccion quien tenga dudas.acerca de si tendra o no éxito. Podrian
surgir preguntas tales como: ¢hasta qué punto aumentara la productividad? o
Jcuanto contribuiran las 5'S +1 a los verdaderos beneficios?

Antes de poner en practica un proyecto como el de Ias 5 S, deben cambiar primero -

los modos de pensar de las personas y sus actltudes aCIa el trabajo todos los

miembros de la empresa deben tenerf" ‘

finalidad de ella y deben integrar su
empresa o a nivel de lugar de trabajo

También es util colocar mformacion v1$|ble H on Iemas tales como: “Un lugar de

trabajo limpio requiere el: esfuerzo de todos 6 "En un lugar de trabajo limpio no
hay despilfarros”, etc.‘ ) S ,

Dado que Ias actnvudades de este snstema requleren un esfuerzo continuo y
prolongado ‘es precnso que'toda la empresa comprenda su finalidad. Algunos

mlembros de Ia dlreccmn‘qu:za plensen que ellos ro tienen nada que ver con el

seiri y el selto etc y que los consudereny cuestlones del taller.

Esta es la razon de q er: esta' metodologia de trabajo en toda la

* fabrica deba uulnzarse Ia estructura rqunéa existente de la empresa.
El exﬂo o el fracaso de Ias 5' S epende de Ios deseos de la alta direccion y de que

tome o no Ia lnlcnatlva

El establecimiento del proyecto debe estar presidido por la alta direccién, y el jefe
de cada lugar de trabajo debe ser el primero en practicarlo y en dar buen ejemplo.
Si la direccidn y los jefes de los lugares de trabajo muestran un fuerte compromiso
con las 5'S +1, sus subordinados también lo harén y el proyecto tendra éxito.
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Muda.- Término japonés para la basura o el desperdicio.

Zeibatsu.- Consorcio empresarial familiar.

Keiretsu.- Conglomerados comerciales.

Kaizen.- Asl se le conoce a la mejora continua en Japonés. ..

Seiri.- Término japonés para distinguir lo que §ifve’_de'16 que no sirve.

Seito.- Palabra japohésa que se le da'al orden.

Seiso.-: Mantener limpio el entorno.” -

Seiketsu.- Estébieéer reglés y mantenerias.

Shitsuke.-" Disciplina.

Shikari.- Calidad personal.
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Esta evaluacion se aplico “antes” de la implantacion de 5'S a las Oficinas
Generales de “Industrias Vardel, S.A. de C.V.", obteniéndose los resultados

siguientes:
LISTA DE VERIFICACION PARA 5'S +1 ;
FORMATO DE OFICINA ‘
{ Fecha: 14/05/02 Oficina- Oficinas Generales Nom de! Auditor; Edaar Flores P
| Total de puntos: ¢ Responsabie: Lic_Abet Vargas D Firma Haads
B ASPECTOS R E e
. s 3 2 < 1
ﬂ ¢ Se encuentran objetos en el area que no se utilicen? * X
2 1, Existen objetos que no sirven? * b
+ 3, Hay objetos personales en el area de trabajo? ~ -
i 4 ' ;Seencuentra limpia el area de trabajo? A
i 5 | ,Seclasifica lo que no sirve y se retira? . LN
i B - ;Se clasifica lo que sirve y se ordena? : !
7 1 ¢Se encuentra el matenai ordenado por nombre. area. tipd « i
! fecha. etc ? :

8 ;i Existen indicadores visuales gue indiquen et faltante de algo? N
-9 ‘CSe utilizan mapas 5S para la deteccion rapida de lugares R
: matenales_herramientas. objetos. etc ? s =~

10 Existen lugares especificos para los articulos de oficina? . , ,
! (papeleria._archivo. utiles, etc ) i ] N
11 . Se encuentran en oraen los muebles de oficina? N K
12 - ;Los cables de los aparatos electronicos estorban la movihdad .
_y desemperio de fos empleados? * e N » . |
13 Los servicios como el telefono. mternet. fax. somdo ambiental
etc_Son usados adecuadamente? e \
14 . Hay prevision de abasto y sobreinventario de material ge .
oficina? e e L )
]' 15 (Existe un codigo (colores. numernico) para venficar et craen .
de las instalaciones? e N\
{16 (Los procedimientos de trabajo son conocidos por todo el : N ;
_____bersonal en cada area” : .
17 _¢Existen responsables para cada area” ~
i 18 ;Se conocen los procedimientos de hmpieza para cada area
de trabajo? o
"19" i La tuminacion es apropiada? o i
720 . Se puede caminar y moverse libremente por los pasilos. L
: espacigs de trabajo. escaleras_banos, etc ? :
21, Se utiliza et uniforme de trabajo? e \ T
22, El personal utiliza su_uniforme impio? e ;
23, Son apropiadas las labcres de mantenimiento”? " B
[31 ¢ Estan senalizadas las zonas de riesqo? - ; T
25 ¢ Ewsten zonas de segundad plenamente «dentificadas? .
i Totales ;. . |- N S

i
+ La calficadion maxima por pregunia es de T exceplc én 1 2 3y 1Z0ue son inversas
Maximo de puntos posibles: 125
Puntos obtenidos: &€

Calificacion: .48 Mal estado de las instalaciones

AL i TR A A s e LA TN L5 o
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Evaluacion “después” de aplicar 5'S en las oficinas generales de Industrias

Vardel.
! LISTA DE VERIFICACION PARA 5'S +1
| FORMATO DE OFICINA
{Fecha’ 14/05/02 Oficina:_Oficinas Generales Nom del »«uduor Edgar Flores p
. Total de puntos 122 Responsable. L Awmei M - .= Flrma s
* 2l -as. sery X3 Nung,

" ASPECTOS LA S e
. 1 ' ;Se encuentran objetos en el area que no se utiicen? ~
12 ', Exislen objelos que no sirven? S
. 3 s Hay objetos personales en el area de trabajo? N

4 | ; Se encuentra iimpia el area de trabajo? .

5_| ¢ Se clasifica_lo que no sirve y se retira? s

6 !¢ Se clasifica lo que sirve y se ordena” ~
I 7 1 ¢Se encuentra e! matenal ordenado por nombre. area. tipo.
i |fecha, etc? N
8 ' ; Existen indicadores visuales que indiquen el faltante de aigo?

9 ' (Se utilzan mapas 5'S para la deteccion rapida de lugares. ' ,
! | materiales. herramientas. objetos etc ? ~
"10" ¢Existen lugares especificos para los articulos de oficina?

(papeleria. archivo. utiles. etc } N .
&, Se encuentran en orden los muebles de oficina”? s |

12 ¢ Los cables de los aparatos electionicos estorban la moviidad
I |y desempefo de los empleados? N
1 13 Los servicios como el telefono. internet. fax. somdo ambientat <
1

' elc. ;Son usados adecuadamente?

14 ', Hay prevision de abasto y sobremnventario de matena! de

i joficina?

!

15 . (Existe un codigo (colores. numenco) para verificar el orden

1 de las instalaciones?
I

16 | ;Los procedimientos de trabajo son conooidos por todo el
personal en cada area?

L

17 . ¢ Existen responsables para cada area? ~

|

18 . . Se conocen tos procedimuentos de himpieza 6ara cada area
. de trabajo? ) i

18 (La Jluminacion es aproplada? -

20 .Se puede camnar y moverse bremente por 10s pasnllos
espacios de trabajo escaleras. banos etc ?

21 ¢ se utiiza el uniforme de trabajo?

22 El personal uthza su uniforme iimpio?

23 Son apropiadas Ias labores de manlenimiento?

- 24 . Estan senalizadas las zonas de riesgo?

25 ; Existen zonas de seguridad plenamente \dentificadas? T

Totales ¢ Vo —— e ]

+ L@ callficacion maxima por préguria es de 5 eAcepio en | 2 37y 12 que S6n inversas

Maximo de puntos posibles: 125
Puntos obtenidos: 122
Calificaciéon: .97 Excelentes condicicnes de las instalaciones.
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Evaluacion “antes” de 5'S en el area de Produccion

LISTA DE VERIFICACION PARA 5'S +1
FORMATO DE PLANTA DE TRABAJO

Fecha: 14/05/02 Area: Produccion Nom_del Auditor: Edgar Flores P

Total de puntos: 68 Responsable. Ing Ruben Vargas D Firma

L Se~eor c Do ER Nunza

N ASPECTOS erere s:e:\::w 'egu':" .egea: H “ .
5 4 3 3 2 1

1 [¢Se encuentran objetos, matenales y herramientas . ; s

innecesarios en el area de trabajo? *

2 | ¢Hay objetos. materiales y herramientas obsoletos. rotos €
inutiles en el area de trabajo? *

3 i ;Existen objetos personales en el area de trabajo? * -

4 | ;Se encuentra limpra el area de trabajo? : X
5 | ;Se clasifica lo que no sirve y se retira? S
[

7

¢ Se clasifica lo que sirve vy se ordena? <

| ¢ Se encuentra el matenal ordenado por nombre area. tpo.
: fecha. etc ?
i ¢ Existen indicadores visuales que indiquen el faltante de alao?
} ¢ Se utilizan mapas 5 S's para la deteccion rapida de lugares.
[ matenales, herramientas. objetos. etc.?
10 | ; Se utilizan correctamente las tarjetas rojas? |
I 11 ] ¢Los anaqueles y estanterias que contienen la matena prima y . ‘ o ]
| herramientas de trabajo se encuentran sefalizados? . i i !
112 ¢Las herramientas y materiales son utilizados | . ; i
| adecuadamente? ! : : ;
'13 | ;Se utihza el equipo de trabajo de acuerdo a su capactdad”?
(14 ! jHay prewvision de abasto y sobreinventano de materiales.
: ‘herramientas. refaccrones y articulos de trabajo?
15, (Existe un codigo (colores. numerico) para verficar el orden ] ,
' de las instalaciones?
.16 . iLos procedimientos de trabajo son conocidos por todo el
i ! personal encada area? .
"17 " ;Existen responsables para cada area? TN
18 ;Se conocen los procedimientos de limpteza para cada area
- de trabajo? i i
19 . ¢La luminacion es aproptada? o ~
20 .Se pueae circular y moverse hbremente por ios pasilios
| espacios de trabajo_escaleras, bafios etc?
121 1 iLos pasilios y areas de trabajo estan identificagos? N~
[22 | ; Son apropiadas las labores de mantenimiento? ~
123 | ¢Los matenales y herramientas que se utiizan se regresan a
i ! su lugar correspondiente? ~
24 i , Se reponen los materiales que se utiizan ~
125 | i Se utiiza el uniforme de trabajo?
. 26 ; ¢ El personal utiiza su umforme impio?

@

2| 2 27

a7 ; ¢Se siguen las normas de segundad?
7287 cExiste una revision constante del egupo de trabajo
| (maquinas. herramientas _contenedores. vehiculos. etc )?
+ ¢Estan sefalizadas las zonas de nesgo” .

1

2

30| ¢Existen zonas de segundad plenamente identif.cadas?

v Totales 1%
« Tas I priméras pregunias 5CN iNve’sas y s€ evaiuan dsunts '“Max"_no diempu'ntoé posl‘b"es ‘,rs'o‘”‘

Puntos obtenidos: 68

Calificacion: .45 Malas condiciones de las instalaciones.
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Evaluacion “después” de 5'S en el area de Produccion

- LISTA DE VERIFICACION PARA 5'S +1
: FORMATO DE PLANTA DE TRABAJO
: Fecha: 14/05/02 Area: Produccion Nom. del Auditor Sggar Flores P
Total de puntos: i46 Responsable Ina Ruben Vargas D Firma "

o S emzr T s
W ASPECTOS SR ’
"1 1iSe encuentran objetos materales y heframentas N
_innecesanos en el area de trabajo?
12, (Hay objetos. matenales y nerranuentas obsolelos. rotos e
i ' inutiles en el area de trabajo?
3 ¢ Existen objetos personales en el area de trabajo? N
4+ ¢ Se encuentra hmpia el area de trabajo? ~
5 | ;Se clasifica lo que no sirve y se retira? N ! T i .
6 ', Se clasifica lo gue sirve y se ordena? . !
7 ' ¢Se encuentra el matenal ordenado por nombre, area. tipo .
‘ fecha etc.?

'8 ¢ Existen indicadores visuales que indiquen el faltante de algo? -
¢ ;.Se utiizan mapas 5 S's para la deteccion rapida de lugares

: materniales. herramientas. objetos. etc ?

10, Se utihzan correctamente las 1arjetas rojas? .
1. ¢Los anaqueles y estanterias que contienen fa matena prmay
! herramientas de trabajo se encuentran sefahzados?
12 ,¢las herramientas y matenales son utilizados | “
adecuadamente?

7137} ; Se utiliza el equipo de trabajo de acuerdo a su capagidad” o 7

14 JHay prevision de abasto y sobreinventario de maternales
herramientas refacciones v articulos de trabajo? _ \ e
15 (Existe un codigo icolores. numernco; para verificar el oraen

—-—delas nstalaciones? SR e
15 ,Los procedimentos de trabajo SON CONGCINGS por Ttodzs &l

! personal en cada area?

.17 . Existen responsables para cada area? o e
18 . . Se conocen los procedimientos de impieza para cada area )

. de trabajo? .

119 ", Lailuminacion es apropiada? e R )

20 ,Se puede crrcular y moverse libremene por los pasilios
espacios de trabajo_escaleras. bafos etc? \ ~ -

21 _Los pasilios y areas de trabajo estan identificados? N o
22, Son apropiadas ias labores de mantenmiento? N T -
23 (Los mateniales y herranientas que se utlizan se regresan a .

su lugar correspondiente? - ~
24 Se reponen los matenales que se utthzan o - T
25 ¢ Se utihza et uniforme de trabajo? o ~ -
26 El personal utihza su uniforme impio” T T « -

n

FE)

<Se siguen las normas ae segungad?

[——
(_Exrste una revision constante del equipo de trabao

{maquinas, herramientas_contenedores venicuios etg )?

¢ Estan senalhzadas las zonas de nesgo?

20

Existen zonas de segundad plenamente «aentificadas?

e e b e

Totales

* Las 3 primeras preguntas son iNversas y §e evaican distnig

Calificacion:

Voo
L

Maximo de puntos pos:bles.

Puntos obtenidos: (-é

9% Excelentes condiciones de las instalaciones.
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Evaluacion "antes”de 5'S en el area de Almacén

: LISTA DE VERIFICACION PARA 5’S +1
FORMATO DE PLANTA DE TRABAJO

| Fecha: 14/05/02 Area: Almacenes Nom. del Audllor Edgar Flores P
! Total de puntos: 69 . Responsable: Ing. Fco Maldonado Firma. -
i ASPECTOS L =
11 :¢Se encuentran objelos, matenales y herramentas N
innecesarios en el area de trabajo?
; ; ¢Hay objetos, matenales y herramientas obsoletos. rotos e .
: inutiles en el area de trabajo? ~
'3 | ;Existen objetos personales en el area de trabajo? >
14 - ;Se encuentra limpia el area de trabajo? ~
"5 T Se clasifica lo que no sirve y se retira? 7 i X
6 . Se clasifica lo que sirve y se ordena? N
7 ¢Se encuentra el matenal ordenado por nombre area. upo
fecha. etc ? .
8 _(Existenindicadores visuales que indiguen ¢l faltante de algo? e ~
9 | ¢Se uthzan mapas 5 S's para la deteccion rapida de lugares N

matenales. herramientas opjetos. etc ?
10 . Se utiizan correctamente las tarjetas rojas” N
| 11 ¢Los anaqueles y estanterias que contienen la matena prma y

" herramientas de trabajo se encuentran sefializados? N
112 clas herramientas y materales son utilizados
! !adecuadamente” ! N i
12 . Se utiliza el equipo de trabajo de acuerdo a su capacidad”? ~
cHay prevision de abasto y sobreinventano ge matenales
herramientas refacciones y articulos de tratbaio? >~
15 (Existe un codigo (colores. numerico) para verficar el orden B .
de las instalaciones? N
16 .Los procedimientos de 1rabajo son conccides par todo el T o
‘personal en cada area®? N
17 T, Existen responsables para cada area? e )
18 (,Se conocen los procedimientos de impieza para cada area
de traba,0? N

18 cLadummacion es apropiada® i
20 (Se puede crcular y moverse libremente por ios pastios
___.espacios de trabajo escaleras bafics_etc ”
21 L
22 Sor
23 .tos matenales y hetramientas que se utihzan se regresan a
su lugar correspondtente?
24 . Se reponen los materiales que se utihzan
25 ¢ Se utiiza el umforme de trabajo”? R

26, El personal utiiza su uniforme iimpio? E :

_ ¢Se siguen las normas de seguridad? ‘ T

128 (Existe una rewvision constante del equipo “de lrabajo
. (maquinas_herramientas. contenedores. vehiculos etc)?
29 . Estan senalizadas las zonas de nesgo?

30" (Existen zonas de segundad plenamente 1gentificaaas?

Totales = z
Maximo de pumos posnbles 150

*Tas 2 Erimeras Trégurias so- inversas y se evaan o

Puntos obtenidos: 69
Calificacion: .46 Malas condiciones de las instalaciones
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Evaluacion “después” de 5'S en el area de Almacén
' LISTA DE VERIFICACION PARA 5'S +1
! FORMATO DE PLANTA DE TRABAJO

: Fecha:14/05/02 Area  Almacenes Nom del Auditor Ecaar Flores P
| Total de puntos 144 Responsable: Ing_Fco. aldonado F.rma
N

ASPECTOS

1 __5
i

1 ¢Se encuentran objetcs. matenales y  herramientas
' nnecesarios en el area de trabajo?
2 ¢Hay objetos. materiales y herramientas obsoletos. rotos e
linutiles en el area de trabajo?

Existen objetos personales en el area de trabajo?
{ 4 Se encuentra hmpia el area de trabajo? ~
| ¢ Se clasifica lo que no sirve y se retira? L ;
¢ Se clasifica lo que sirve y se ordena? N

¢ Se encuentra el maternal ordenado por nombre. area. tipo.

: fecha. etc.?

8 - ¢Existen mdicadores visuales que indiquen el faltante de aigo? <
9  ;Se utiizan mapas 5 S's para la deteccion rapida ae lugares

' matenales, herramientas. objetos. etc.?
"10"; Se utihzan correctamente las tarjetas rojas”? ~
i 11| ;Los anaqueles y estanterias que contienen la matena pnma y
herramientas de trabajc_se encuentran seriahzados?
12 - ;las herramientas y matenales son utthzados
| { adecuadamente?
113 .Seuthza el equipo de trabaio de acuerdo a sucapacidad? -
; 14 <'Hay prevision ge abaslo y sobrenventario de matenales -
_herramientas_refacciones y anticulos de traba? R
15, Existe un codigo (colores numernco; para venficar et orgen
i de [as instalaciones? e e
16 cLos procedimientos ae trabajo son conocidos par tede el
: personal en cada area?
(Existen responsables para cada area? N
"18 " ,Se conocen los procedimientos de hmpieza para cada area -
- de trabajo?

118 cLaduminacion es apropiada? -

20 ,Se puede circular y moverse libremente por los pasiios. .

espacios de trabajo_escaleras barfics etc ? ‘

e

2

~|ofo]alw

1 Los pasilios y areas de trabajo estan identficados? e e
2 Son apropiadas las labores de mantenimiento? B T
3 (Los matenales y herramientas que se utilizan se regresan a
su_lugar correspondiente?
24 . Se reponen los materiales que se ubifizan
25 . Se utiiza el uniforme de trabajo?

258 Ei personal utihiza su uniforme impio?

27 . Se siguen las normas de seguridad?

128 ' jExiste una revision constante del equ«o*
tmaquinas_ her-anuentas conteredores

29 . Estan senalizadas ias zonas de 1esgo

30 Existen zonas de segundad plenamente identificadas?’

Totales ' -
Maximo de puntos posxbles 150

Puntos obtenidos: 144

- Tas 5 prireras pregunias son MvErsas y S€ evalaa~ d 8t ic

Calificacion: .96 Excelentes condiciones de las instalaciones.




	Portada
	Índice de la Tesis
	Protocolo
	Introducción
	Capítulo I. Modelos de Producción, Oriental y Occidental
	Capítulo II. Las 5´S + 1
	Capítulo III. Instrumentos de Medición
	Capítulo IV. Caso Práctico
	Conclusiones
	Glosario
	Bibliografía
	Anexos



