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Editorial:

Una exigencia a los proveedores de la industria es la adopcidon de sistemas de aseguramiento de la
calidad y de mejora continua. Las opciones son ampliamente conocidas: 1SO 9000 (con todas sus
variantes, como el QS 9000 y el ISO/TS 16949 para la industria automotriz y el ISO TC20 para la
aerondutica o su variante americana el AS 9100), Lean Manufacturing, Just in Time, etc. En
respuesta a esta exigencia, los proveedores suelen buscar la certificacion necesaria y el resultado
de este esfuerzo suele ser una costosa documentacién archivadd'. Esto es consecuencia de que las
empresas, en muchos casos, buscan la certificacion como un recurso de mercadotecnia y no como

una forma de aseguramiento de la calidad™".

En este numero del Boletin CIIAAS, iniciamos la revisidn de algunos temas enfocados a desarrollar

una cultura de la calidad.

R. Soto C.

El sistema delas 5 S’s:
El primer paso hacia una cultura de la calidad

Las 5 S’s es un programa creado como parte del Toyota Production System (TPS). El TPS
incluye otros métodos que actualmente se presentan como parte lo que se conoce como
manufactura esbelta. Si bien 5 S’s es un programa simple, los resultados son muy
importantes, no sélo en la mejora directa de la calidad sino como la base de un sistema de
aseguramiento de la calidad" y como los primeros pasos hacia el desarrollo de una cultura

organizacional orientada al mejoramiento continuo.
Las 5 S’s provienen de los siguientes conceptos en japonés:

e  Seiri (organizacion). En este paso deben organizarse todas las cosas en cada area de

trabajo y conservar sélo aquellas que son usadas frecuentemente. Los equipos,
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herramientas, materiales e insumos que sélo eventualmente son empleados deben
mantenerse en un area de depdsito comun separada. Los elementos que nunca son
utilizados deben eliminarse: No hay que mantener cosas sélo porque algun dia se

pueden requerir.

e Seiton (orden). El paso 2 consiste en organizar, acomodar e identificar las cosas. Las
gue se han seleccionado como necesarias en un area de trabajo, deben acomodarse
de manera que puedan ser alcanzadas y guardadas facilmente. Las dreas de
almacenamiento deben estar debidamente etiquetadas. Los pisos deben pintarse de
manera que sea fdcil identificar materiales, piezas o herramientas caidas. Deben
sefialarse areas en el piso que identifiquen areas de trabajo, de almacenamiento, de
productos terminados, etc. Los tableros de herramientas deben pintarse con sombras
para identificar rapidamente el lugar de cada herramienta. En una oficina deben
colocarse libreros para manuales, libros y catdlogos, debidamente etiquetados.

Mantener un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar.

e Seiso (limpieza e inspeccidn). Una vez seleccionados y organizados los elementos que
deben permanecer en nuestra area de trabajo es importante mantenerla asi (jincluso
las areas de trabajo virtual!, esto es, nuestro sistema de archivos en una
computadora). La limpieza regular del area de trabajo, permite identificar

oportunamente danos en las herramientas y materiales de trabajo.

e Seiketsu (estandarizacion). A fin de que los primeros tres pasos sean efectivos es
importante simplificarlos y estandarizarlos. Conforme se adopta el programa, se
deben ir simplificando los pasos de manera que sean mas faciles de seguir y factibles
de adoptarse como habitos. El objetivo del cuarto paso es lograr que todos los

miembros del equipo de trabajo adopten las nuevas formas de trabajo.

e  Shitsuke (disciplina). El quinto paso del programa es estandarizar los primeros 4 pasos
y mantener una mejora permanente de ellos. El objetivo final de un programa de 5

S’s consiste en convertir la buena practica en habito.
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La implementacidn de las 5 S’s requiere de la colaboracién de todos los involucrados en
cada tarea. Es por ello que los directivos de toda empresa deben abordarlo desde un
punto de vista de cultura organizacional. Los primeros pasos son sencillos pero muy
importantes, pues proporcionan una buena medida de hasta donde cada persona en la

organizacidn estd dispuesta a colaborar por desarrollar un verdadero sistema de calidad.
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