Las 55. Orden y limpieza en el puesto de trabajo

En general, esta accion se desarrolla en cada S por etapas y cada
etapa por las tareas comunes a las 5S. En el Gréafico I-5 se muestra una
sintesis del proceso que nos conduce hacia “el taller ideal” y que vamos

a describir mas adelante basandonos en las cuatro etapas:

— Limpieza inicial.

— Optimizacion.

- Formalizacion.

— Continuidad.
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Introduccion

Antes de emprender esta actividad, la cual podemos iniciar, como ya
hemos senalado, sobre una linea piloto, puede ser interesante comuni-
car el inicio de la accién a toda la organizacion a través de una campana
especifica y con ayuda de un poster entregando a todos los empleados
un manual de las 5S. Todo esto lo veremos con detalle en el proximo ca-
pitulo.

1.4. EFECTOS DE LA APLICACION DE LAS 5S

Como podemos observar en el Grafico |-6, el desarrollo de las 58S tiene
varios efectos:

— Es motivante, pues admite conocer en qué situacién nos encontra-
mos en relacion con el estado en que se encuentra el sistema de
produccién y las oficinas y fijar unos objetivos con el compromiso
por parte de todos de alcanzarlos.

— Transforma el equipo de produccion hasta llevarlo a su estado ideal
o de referencia, eliminando anomalias, averias y defectos, y man-
tenerlo en el tiempo en dicho estado.

- Transforma al propio operador de Fabricacion, quien va a alcanzar
mayores responsabilidades y una cualificacidn y preparacion que
antes no tenia, visionando la importancia del “cero averias/cero
defectos”, asi como la de su participacion en todo tipo de “me-
joras”.

Podriamos definir las 5S como un estado ideal en el que:

— Los materiales y (tiles innecesarios se han eliminado.
- Todo se encuentra ordenado e identificado.
— Se han eliminado las fuentes de suciedad.

— Existe un control visual mediante el cual saltan a |la vista las des-
viaciones o fallos, y todo lo anterior se mantiene y mejora conti-
nuamente.
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Las 55. Orden y limpieza en el puesto de trabajo
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Grafico I-6. Efectos de las 55

Si esto lo aplicamos en nuestro entorno familiar diariamente, jpor qué
no podemos hacerlo en el trabajo? Sin embargo, hasta la fecha, es poco
frecuente encontrarnos con fabricas/talleres/oficinas que apliguen de ma-
nera sistematizada y estandarizada las 5S. Por eso cobra verdadera im-
portancia su aplicacion, para la que debemos crear una estrategia apro-
piada a cada taller/oficina. No se trata de una moda o de implantar un
modelo de cultura japonés, sino que es un principio basico para mejorar
nuestra calidad de vida y hacer que nuestro puesto de trabajo sea un lu-
gar donde valga la pena pasar muchas horas de nuestra vida.

Por tanto, las 55 no son los zafarranchos de limpieza que se organi-
zan ante la visita del consejo de administracion, politicos, clientes im-
portantes o auditores, ni una cuestion de estética, sino de funcionalidad
y eficacia.
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Introduccion

La limpieza no debe considerarse como una tarea ocasional que tra-
dicionalmente se ejecuta en verano o cuando se programa o se produce
un paro de la planta y se aprovecha para la ejecucidn de tareas especia-
les de limpieza o para realizar una limpieza a fondo. La limpieza no debe
realizarse s6ilo en esas ocasiones, sino que debe estar profundamente
enraizada en los habitos diarios de trabajo e integrarse en las tareas dia-
rias de mantenimiento, combinando los puntos de chequeo de limpieza y
mantenimiento.

La planificacion de la limpieza diaria debe formar parte de un procedi-
miento de actuacion que los empleados deben conocer y aplicar, el cual
debe estructurarse de manera que contenga:

— Un objetivo claro: el de mantener los lugares de trabajo limpios y
ordenados con el fin de conseguir un mejor aprovechamiento del
espacio, una mejora en la eficacia y seguridad del trabajo y en ge-
neral un entorno mas cémodo y agradable.

- Un alcance definido, que afectara a todas las unidades funcionales
de la empresa.

— Unos destinatarios que, con caracter general, seran todos los tra-
bajadores de la empresa, ya que debiera ser responsabilidad de
cada trabajador el mantener limpio y ordenado su entorno de tra-
bajo. El mando directo de cada area/oficina o unidad funcional sera
responsable de transmitir a sus trabajadores las normas de orden
y limpieza que deben cumplir y fomentar habitos de trabajo en tal
sentido. Deberan asimismo realizar |as inspecciones periodicas de
orden y limpieza de sus areas correspondientes a través de pe-
guenas auditorias, que veremos en su capitulo correspondiente.

— Unos medios materiales necesarios y puestos a disposicion de los
trabajadores o ubicados en lugares estratégicos a fin de facilitar las
tareas encomendadas. Esos medios comprenden tanto materiales y
productos a utilizar, como contenedores o recipientes donde deposi-
tar los desechos residuales y, en su caso, recipientes especiales para
residuos que generen riesgos especificos: toxicos, inflamables, etc.
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Las 55. Orden y limpieza en el puesto de trabajo

I.5.

Unos meétodos de limpieza encaminados a garantizar que las opera-
ciones de limpieza nunca generaran peligros ni para el operario que
las realizan ni para terceros. Se crearan normas de actuacion espe-
cificas para realizar operaciones de limpieza sometidas a peligros
concretos (ejemplo: limpieza de maquinas, limpieza de derrames de
productos peligrosos, operaciones de limpieza en espacios confina-
dos, etc.). Complementariamente a la limpieza programada, cuando
se genera una situacion accidental, por ejemplo un derrame, hay que
ser estricto e inflexible en su inmediata eliminacion. Es un momento
clave que pone en evidencia el compromiso asumido en este tema.

VENTAJAS QUE NOS PUEDE DAR LA APLICACION
DE LAS 5§

Entre las ventajas que nos aportan las 55, vamos a senalar tres:

1. La implantacion de las 5S se basa en el trabajo en equipo.

Permite involucrar a los trabajadores en el proceso de mejora
desde su conocimiento del puesto de trabajo. Los trabajadores se
comprometen. Se valoran sus aportaciones y conocimiento; la me-
jora continua se hace una tarea de todos.

. Manteniendo y mejorando asiduamente el nivel de 5S conseguimos

una mayor productividad que se traduce en:

- Menos productos defectuosos.

- Menos averias.

- Menos accidentes.

- Menor nivel de existencias o inventarios.

- Menos movimientos y traslados inatiles.

— Menor tiempo para el cambio de herramientas.

. Mediante la organizacion, el orden y la limpieza, logramos un mejor

lugar de trabajo para todos, puesto que conseguimos:
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Introduccion

- Mas espacio.

-~ Satisfaccion por el lugar en el que se trabaja.

~ Mejor imagen ante nuestros clientes.

— Mayor cooperacién y trabajo en equipo.

— Mayor compromiso y responsabilidad en las tareas.
— Mayor conocimiento del puesto de trabajo.

No obstante, el proceso va a ser largo y hemos de tener paciencia y
perseverancia para desarrollario por etapas de forma similar a la que ve-
remos en este manual.

Veamos en esta introduccion muy superficialmente, con algunos ejem-
plos, las ventajas obtenidas cuando los operarios se apropian de sus ma-
quinas para mantenerlas en las condiciones ideales de funcionamiento y
participan espontaneamente en detectar y eliminar las anomalias que
pueden aparecer, las cuales pueden provocar disfuncionamientos/ave-
rias/problemas de calidad, etc.

a) Un operario del Departamento de Montaje de maquinas de lavar
detecta un ruido anormal e inhabitual en la instalacion de su
puesto de trabajo. Inspecciona y observa dos pernos de sujecion
rotos en la traviesa de manutencidn, la cual dispone de cuatro
pernos. En 20 minutos la instalacidon se encuentra nuevamente
en marcha, mientras que, si el operario hubiera esperado hasta
la averia para avisar a Mantenimiento, el tiempo de reparacion ha-
bria sido de 3 horas.

b) Otro operario de la misma linea de montaje participaba en una ope-
racion de limpieza de una maquina de su puesto cuando observd
que uno de sus componentes habia cambiado de color de forma
anormal hasta parecer que se habia quemado. Avisa al equipo de
Mantenimiento, el cual diagnostica un calentamiento de los cables
de alimentacion de las resistencias. Este diagnostico da lugar a
una verificacion del resto de resistencias, 10 que, a su vez, generd
acciones correctivas, evitando horas de parada de la linea.
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Las 55. Orden y limpieza en el puesto de trabajo

Asi pues, estas acciones de limpieza y de comprobaciones permiten
detectar anomalias que nos pueden conducir a fallos catastroficos. Entre
estas anomalias podemos citar: fijaciones de componentes flojas, cone-
xiones eléctricas sueltas, fugas de aceite, de aire o de agua, vibraciones,
desgastes, choques y roces, ruidos, olores inhabituales, etc.

1.6. PILARES DE LAS 5S EN TALLERES Y OFICINAS

Por lo dicho hasta aqui, podemos decir que la aplicacion de las 5S se
sustenta en los cinco pilares que se muestran en el Grafico I-7 con unos
cimientos basados en un buen plan previo de sensibilizacion y de respeto
de las normas de seguridad en el trabajo, asi como del medio ambiente.
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Pilar base:

- Rigor y respeto de las gamas y consignas relacionadas con el medio ambiente.
- Condiciones de trabajo y seguridad.
- Mantener con auditorias permanentes.

Gréfico |I-7. Pilares de las 55

28



A0
S1U7 Jo) 1L Busa s Jnod payoeal 1o Buimaln Jo) a|ge|iessun 51 1ey] ebed g payoeal Jaulla aaely no




CAPITULO II
DESARROLLO DE LAS 58
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