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Metodologia dinamica Resumen
para la implementacion

de 5's en el area de  Estearticulo propone una metodologia dinamica para la implementacion de
produccién de las la metodologfa 5's .(Seilri,: CLasif'iCacién),l (S'eit.on: Orden), (Seiso: Limpieza),
. . (Seiketsu: Estandarizacion), (Shitsuke: disciplina) con un enfoque en el JIT,
organizaciones Kanban y Kaizen, para el area de produccion en las organizaciones. La imple-
mentacién de las 5s conlleva a las compaiiias a ser eficientes y eficaces en
aspectos como la disminucidn de desperdicio, sobrecostos, el reproceso, los
accidentes laborales y a mantener un drea ordenada, limpia y estandarizada;
garantizando que las organizaciones tengan un uso racional de los recursos
y un control total de la produccién, haciendo uso del JIT y el kanban, para,
finalmente, encaminar el desarrollo hacia la mejora continua. Este proceso
Palabras clave < logra mediante diagrama de Pareto, diagrama de causa-efecto y diagrama
de flujo de proceso, tarjetas rojas, tarjetas de colores, matriz de identificacion,
Metodologia, procedimiento de  capacitaciones, chequeos, entre otros, con el fin de lograr un clima agradable
planificacion, cambio organizacional.  de trabajo y de mejoras sostenible en el tiempo.

Clasificacion JEL: Q18; Q25, Q38

Dynamic methodology for Abstract

the implementation of 5S " e methodoley for molementing the 5
: : is paper proposes a dynamic methodology for implementing the

Ir,‘ the pro.duc.tlon methodology (Seiri: Sort), (Seiton: Set in order) (Seiso: Shine), (Seiketsu:

areain organlzatlons Standardize) (Shitsuke: Sustain) with a focus on JIT, Kanban, and Kaizen,

for the production area in organizations. The implementation of 5S helps

companies become efficient and effective in areas such as waste reduction,

cost overruns, rework, workplace accidents, while maintaining a neat, clean,

and standardized area. This ensures that organizations have a rational use of

resources and full control of production by making use of JIT and Kanban in

order to direct development toward continual improvement. This process is

Keywords achieved by the use of Pareto diagram, cause and effect diagram and process

flow diagram, red cards, color cards, identification matrix, training, screening,

Methodology, planning procedure,  amongst others in order to achieve a pleasant working environment and

organizational change.  sustainable improvements over time.
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Resumo

Este artigo propde uma metodologia dindmica para aimplementacéo da
metodologia 5'S (Seiri: Classificagao), (Seiton: Ordem), (Seiso: Limpeza),
(Seiketsu: Padronizagdo), (Shitsuke: disciplina) com um enfoque no
JIT, Kanban e Kaizen, para a area de produgdo nas organizacdes.
A implementacdo das 5°S implica as companhias a ser eficientes
e eficazes em aspectos como a diminuicdo de desperdicio, custo
excedente, o reprocesso, os acidentes de trabalho e a manter uma érea
ordenada, limpa e padronizada, garantindo que as organizacdes tenha
um uso racional dos recursos e um controle total da produgdo fazendo
uso do JIT e o kanban, para finalmente encaminhar o desenvolvimento
para a melhora continua. Este processo se consegue mediante
diagrama de Pareto, diagrama de causa-efeito e diagrama de fluxo de
processo, cartdes vermelhos, cartdes de cores, matriz de identificagao,
capacitagoes, verificagdo, entre outros com o fim de conseguir um clima
agraddvel de trabalho e de melhoras sustentdvel no tempo.

Revista Ciencias Estratégicas. Vol. 25 - No. 38 (julio - diciembre 2017)
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1. Introduccion

L contenido de esta investigacion corresponde

al esfuerzo por desarrollar las 5's como una

metodologia dindmica para su aplicacion en
cualquier organizacion, a partir de la implementacion
en una organizacion del sector agroindustrial. Este
concepto nace del déficit que las plantas de pro-
duccidén presentan a la hora de optimizar espacios y
tiempos en almacenamiento y busqueda de material,
riesgos del personal al mantener obstaculizadas las
rutas, altos costos por desperdicios y mantenimientos
correctivos. La metodologia 5's consta de cinco pasos
qgue son: eliminar, ordenar, limpiar, estandarizar y
disciplinar, desarrollado mediante una secuencia de
pasos que pretende, con suimplementacion, mejorar
y mantener las condiciones de la organizacidn, la
seguridad ocupacional y, en consecuencia, la calidad
total, la productividad, la competitividad y la mejorar
continua.

2. Marco teorico

La calidad implica mejorar permanentemente la
eficacia y eficiencia de la organizacion y de sus acti-
vidades, y estar siempre atento a las necesidades del
cliente y a sus quejas o muestras de insatisfaccion.
Si se planifican, depuran y controlan los procesos de
trabajo, aumentara la capacidad de la organizacion
y su rendimiento (Fomento, 2005).

La 5's son una herramienta en pro de la eficacia y la
eficiencia de las organizaciones; refiere a la creacion
y mantenimiento de areas de trabajo mas limpias,
mas organizadas y mas seguras, es decir, se trata de
imprimirle mayor “calidad de vida" al trabajo. Las 5's
provienen de términos japoneses que diariamente

lm@ F Valeria Pérez Sierra, Lewis Charles Quintero Beltran

ponemos en practica en nuestra vida cotidiana (Ro-
driguez, 2009). La implantacion de las 5'S sigue un
proceso establecido en cinco pasos, cuyo desarrollo
implica la asignacion de recursos, la adaptacion a la
cultura de laempresay la consideracion de aspectos
humanos (Rajadell & Sanchez, 2010).

Primer paso o primera S:
Eliminar (Seiri)

La primera de las 5'S significa clasificar y eliminar
del érea del trabajo todos los elementos innecesarios
para la tarea que se realiza. Por lo tanto, consiste en
separar lo que se necesita de lo que no se necesita,
y controlar el flujo de cosas para evitar estorbos y
elementos indtiles que originan despilfarros (Rajadell
& Sanchez, 2010).

Al clasificar se preparan los lugares de trabajo para que
estos sean mas seguros y productivos. EL primer y mas
directo impacto esta relacionado con la seguridad. Ante
la presencia de elementos innecesarios, el ambiente
de trabajo es tenso, impide la vision completa de las
areas de trabajo, dificulta observar el funcionamiento
de los equipos y maquinas, y las salidas de emergencia
quedan obstaculizadas haciendo que el area de trabajo
sea mas insegura (Rodriguez, 2009).

Segundo paso o segunda S:
Ordenar (Seiton)

Consiste en organizar los elementos clasificados
como necesarios, de manera que se puedan encontrar
con facilidad. Para esto se ha de definir el lugar de ubi-
cacion de estos elementos necesarios e identificarlos
para facilitar labldsqueday el retorno a su posicion. La
actitud que mas se opone a lo que representa seiton,
es la de “"ya lo ordenaré mafana’, que acostumbra a
convertirse en “dejar cualquier cosa en cualquier sitio”
(Rajadell & Sanchez, 2010).

Revista Ciencias Estratégicas. Vol. 25 - No. 38 (julio - diciembre 2017)
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Tercer paso o tercera S:
Limpieza e Inspeccidn (Seiso)

La limpieza implica identificar y eliminar las fuen-
tes de suciedad, los lugares dificiles de limpiar, los
apanos y las piezas deterioradas o dafiadas, para lo
gue se deben establecer y aplicar procedimientos de
limpieza (Gorostiza, Imaz Manzanos, Roman Garcia,
& Barcenas Gutiérrez, 2005).

Seiso significa limpiar, inspeccionar el entorno e
identificar el defecto y eliminarlo. En otras palabras,
seiso da una idea de anticipacién para prevenir de-
fectos. La aplicacién del seiso comporta (Rajadell &
Sénchez, 2010):

Integrar la limpieza como parte del trabajo
diario.

Asumir la limpieza como una tarea de inspec-
cidn necesaria.

Centrarse tanto o0 mas en la eliminacién de
las causas de la suciedad que en las de sus
consecuencias.

Cuarto paso o cuarta S:
Estandarizacion (Seiketsu)

Seiketsu es la metodologia que permite consolidar
las metas alcanzadas aplicando las tres primeras
“S", porque sistematizar lo hecho en los tres pasos
anteriores es basico para asegurar unos efectos per-
durables. Estandarizar supone seguir un método para
aplicar un procedimiento o una tarea de manera que la
organizacion y el orden sean factores fundamentales
(Rajadell & Sanchez, 2010),

Para generar esta cultura se pueden utilizar diferen-
tes herramientas, una de ellas es la localizacién de
fotografias del sitio de trabajo en condiciones éptimas,
para que pueda ser visto por todos los empleados y

Sig
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asirecordarles que ese es el estado en el que deberia
permanecer, otra es el desarrollo de unas normas
en las cuales se especifique lo que debe hacer cada
empleado con respecto a su drea de trabajo (Rodri-
guez, 2009).

Quinto paso o quinta S:
Disciplina (Shitsuke)

Shitsuke se puede traducir como disciplina o norma-
lizacién, y tiene por objetivo convertir en habito la
utilizacion de los métodos estandarizados y aceptar
la aplicacién normalizada. Uno de los elementos
basicos, ligados a Shitsuke, es el desarrollo de una
cultura de autocontrol. EL que los miembros de la
organizacién apliquen la autodisciplina, para hacer
perdurable el proyectode las 5'S, es la fase mas facil
y mas dificil a la vez; la mas facil porque consiste en
aplicar regularmente las normas establecidas y man-
tener el estado de las cosas, y la mas dificil porque su
aplicacién depende del grado de asuncién del espiritu
de las 5'S a lo largo del proyecto de implantacion
(Rajadell & Sanchez, 2010).

El enfoque del presente articulo estéd en pro de un
sistema de produccién orientado al mercado, que
descansa enteramente en el fundamento de servir
a las necesidades del cliente. EL “Just In Time" se
refiere a que los articulos se entregan a las lineas de
produccion justo a tiempo de usarse, en las cantidades
justas y necesarias cuando son requeridas (Arrieta,
Mufioz Dominguez, Salcedo Echeverry, & Sossa
Gutierrez, 2011); también en un sistema kanban de
control y programacion sincronizada de la produccion
basado en tarjetas, consistente en que cada proceso
retira los conjuntos, necesita de los procesos ante-
riores, y estos comienzan a producir solamente las
piezas, subconjuntos y conjuntos que se han retirado,
sincronizandose todo el flujo de materiales de los
proveedores con el de los talleres de fébrica, y estos,
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con la linea del montaje final (Rajadell & Sanchez,
2010). Para, finalmente, garantizar el Kaizen cuyo
significado es “Cambio para Mejorar”, que implica una
cultura de cambio constante para evolucionar hacia
mejores practicas la “Mejora Continua” (Rajadell &
Sénchez, 2010).

3. Metodologia

El propdsito de este articulo es presentar una forma
facil, rdpiday eficiente para laimplementacién de las
5'S. La metodologia propuesta a continuacion sigue
un proceso establecido en cinco pasos, cuyo desarro-
llo implica la asignacion de recursos, adaptacion a la
cultura de la empresa y consideracion de aspectos
humanos. Esta propuesta enfoca cada “S" bajo un
principio, con el fin de encaminar el desarrollo de la
herramienta y facilitar la concientizacion de todos
los miembraos de la organizacion, permite, ademas,
adaptar el modelo a todas las dreas que requieran
hacer un uso eficaz de la herramienta.

Esta metodologia se desarrolla bajo un modelo en
serie. La primera “S" consta de una identificacion
y clasificacion de todos los elementos del area de
trabajo bajo el principio de “Solo lo que se nece-
sita, solo la cantidad necesaria y solo cuando se
necesita”; la segunda “S" consiste en ordenar los
elementos clasificados en la primera “S", en darle un
lugar especifico a cada elemento cerca del puesto de
trabajo y al alcance de todos, bajo el principio de “Un
lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar”; la
tercera “S" consiste en un plan de limpieza en el que
se identifiquen las fallas de los equipos y causas de
suciedad del area de trabajo, con el fin de realizar
planes de prevencion, correccion y de limpieza, para
lograr un espacio de trabajo éptimo y en condiciones
seguras, bajo el principio de “El lugar mas limpio,

lm@ F Valeria Pérez Sierra, Lewis Charles Quintero Beltran

no es el que mds se asea, si no el que menos se
ensucia”; la cuarta “S" consiste en recopilar todos
los resultados obtenidos en las tres primeras “S" y
definir un estandar para cada elemento que confor-
ma el area de trabajo; esta “S" es la encargada de
capacitar a todos los miembros que hacen parte del
proceso en el resultado final de la implementacidn,
y de desarrollar un plan de trabajo de manera que
se respete el estandar establecido;, trabaja bajo el
principio de “Di lo que haces, haz lo que dices, y
demuéstralo”. Finalmente, la quinta "S" consiste
en delegar responsables por las dreas de trabajo que
verifiguen y hagan cumplir el desarrollo de la herra-
mienta bajo el principio de “Lo dificil no es llegar, si
no mantenerse”, un concepto de disciplina enfocado
en la mejora continua.

4, Resultados obtenidos

4.1 Seiri: Eliminar o Clasificar

Principio. “Solo lo que se necesita,
solo la cantidad necesaria y solo cuando
se necesita”

La primera “S" pretende identificar, clasificar, sepa-
rar y eliminar, de los puestos de trabajo, los equi-
pos, objetos, productos, materiales y documentos
innecesarios; conservando soélo los necesarios. Se
seleccionan y clasifican los elementos para tener las
cosas en el sitio correcto y retirar, de los puestos de
trabajo, todos los elementos que no son necesarios
para realizar las labores. La Figura 1 resume el pro-
cedimiento practico para identificar los elementos,
una vez estos estén definidos; la Tabla 1 facilita la
toma de decision sobre cada elemento segun su
requerimiento, asi se optimizaran los recursos y el
tiempo en encontrar las fallas.

Revista Ciencias Estratégicas. Vol. 25 - No. 38 (julio - diciembre 2017)



Metodologia dindmica para la implementacion de 5's en el area » F
de produccién de las organizaciones A o -
Estratégicas

Figura 1. Procedimiento de identificacién de elementos.

+ Elementos

obsoletos « Pasillos + Tarjetas rojas
. Elelmentos En los . Puestos de . S.e. + Inspeccion
peligrosos trabajo identifican  JRVENEl
lugares ) :
. Elemen’;os : - Almacenes y [/ LI - Revisiones
necesarios como: bodegas de: de equipos y
. _Element0§ - Estanterias herramientas
innecesarios

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 1. Matriz de clasificacién de elementos.

CLASIFICACION DE ELEMENTOS
LISTA DE TODOS LOS ELEMENTOS DEL AREA

NUEVA UBICACION  REPARAR ELIMINAR
MODIFICAR ELEMENTO

ELEMENTOS ESTANDARIZACION

Fuente: Elabaoracidn propia

4.2 Seiton: Ordenar

define los dos pasos fundamentales para comenzar a
determinar los criterios de ordenamiento y ubicacidn,
y la Tabla 2 presenta la matriz de implementacion
que permite localizar los materiales, herramientas,
equipos, instrumentos y documentos de trabajo, de

Principio. “Un lugar para cada cosa
y cada cosa en su lugar”

El propdsito de la segunda “S" es mantener los ele-
mentos de trabajo necesarios en forma ordenada,
identificada y en sitios de facil acceso. La Figura 2

forma rapida, teniendo una frecuencia de uso para
cada uno de los items. Esta “S" mejora la imagen
del drea de trabajo.
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Figura 2. Criterios de implementacidn

7 h .
~ Colocarl del ; Por orden numérico, alfabético
Z olocarlo cerca del operario o alfanumérico

2 — :

= Colocarlo cerca del drea .

= de trabajo Por frecuencia de uso

E 9 9

- Colocarlo en 4reas comunes Por riesgo de seguridad

s ergonémica o accidentalidad
w Ad ]

3 Colocarlo en archivos o Asignar un nombre a cada
= bodegasque son de poco uso elemento y a cada lugar

ﬁ 1

= Demarcar pasillos y dreas
= de trabajo

Fuente: Elaboracién propia.

Tabla 2. Matriz de Implementacion

PROCESO DE IMPLEMENTACION

Haga un estudio para aprovechar los espacios

Ubique los letreros que sean necesarios, que sean visibles y entendibles:

Indicadores de ubicacion.

Indicadores de cantidad.

Nombre de las areas de trabajo.

Localizacidn de stocks.

Lugar de almacenaje de equipos.

Disposicién de maquinas.

Puntos de limpieza y seguridad.

Otros que considere.

Tenga solo un nimero adecuado de archiveros, anaqueles o repisas.

No deje a la vista alambres ni cajas eléctricas abiertas.

Tenga solo las herramientas y materiales de trabajo necesarias.

Ubique las herramientas y materiales en un lugar limpio y en el orden en que las utilice.

Proteja adecuadamente los instrumentos de medicion.

Aplicar también criterios de seguridad.

Que los elementos estén protegidos contra deterioro, como oxidacidn, golpes, o contaminarse.

Fuente: Elaboracion propia.
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4.3 Seiso: Limpieza

Principio. “El lugar mas limpio,
no es el que mas se asea, si no el que
menos se ensucia”

Seiso significa limpiar el entorno de trabajo, inclui-
do el mobiliario, equipo, maquinas y herramientas,
paredes, pisos y otras areas del lugar de trabajo.
La Figura 3 establece un ciclo de trabajo para el
desarrollo de esta tercera “S", la cual pretende que
todo el personal se haga responsable de las cosas
gue usa, y asegurarse de que todo se encuentre en
buenas condiciones para lograr un ambiente laboral
agradable, donde las fallas en los equipos sean mi-
nimas, se eliminen los desperdicios, se optimice el
lugar, cero accidentes laborares y se garantice una
calidad total de los procesos.

Figura 3. Implementacién tercera “S"

#Limpiar a fondo pisos,
ventanas, cajones,
estanterias, herreaminetas
y equipos utilizados.

Campaiia de
Limpieza

Plan de Accién

#Desarrollar planes de
trabajo donde incluua la
limpieza del drea, al mismo
tiempogarantizar los
planes de mantenimiento
preventivo para los
equipos.

Fuente: Elaboracién propia.

l Cl l
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4.4 Seiketsu: Estandarizacion

Principio. “Di lo que haces, haz lo que
dices, y demuéstralo”

La estandarizacion de la cuarta “S" tiene como objetivo
procurar el bienestar personal de los trabajadores y
conservar lo que se ha logrado en las tres primeras “S".
Su aplicacién pretende comprometer a todos los miem-
bros de la organizacién como lo establece la matriz de la
Tabla 3, en la cual se asignan unas responsabilidades a
determinados miembros para que garanticen el cumpli-
miento de las acciones a evaluar durante el desarrollo
de la herramienta. Las acciones que se proponen a
evaluar, durante el desarrollo de esta “S", se establecen
en la Tabla 4. La estandarizacion significa crear un modo
consistente de realizacién de tareas y procedimientos,
mediante la asignacion de tareas.

* Determinar si la suciedad
Se presenta por causas
normales o ng, y ante esto
tomar acciones correctivas.

Causas de
Suciedad

Verificacién de
Fallas o
Problemas

#\ferificacién de cada uno de
los equipos de trabajo,
cualguier derrame, goteo o
descompostura debe
atenderse de inmediato.

Revista Ciencias Estratégicas. Vol. 25 - No. 38 (julio - diciembre 2017)



»
A F Valeria Pérez Sierra, Lewis Charles Quintero Beltran

Estrategci'cas

Tabla 3. Matriz de responsabilidades para la estandarizacién

ESTANDARIZACION
CARACTERISTICAS RESPONSABLES

Determinar y asignar de manera precisa las responsabilidades de Lo que
tiene que hacer y cuéndo, dénde y cémo hacerlo. Esto puede ser atreves
de un Cuadro o matriz de distribucién del trabajo.

Instalar un Tablén donde se registre el cumplimiento de las labores.

Elaborar programa de trabajo para atender problemas no resueltos y
para mejorar los métodos de limpieza.

Integrar en los trabajos, como rutina, las acciones de clasificacion, orden
y limpieza.

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 4. Acciones a determinar para la implementacién de la cuarta “S”

ESTANDARIZACION CALIFICACION

1 2 3 4 5

Mantener una iluminacion adecuada de las instalaciones

Mantener control del ruido o proporcionar tapones auditivos

Eliminar los olores indeseables, sobre todo los tdxicos y el humo o polvo a través de
una buena ventilacion o sistemas de filtrado

Mantener la temperatura y la ventilacion adecuada

Proporcionar equipo de seguridad y proteccion adecuado

Mantener en condiciones de higiene los servicios comunes: comedor, bafios,
casilleros, utensilios, vestidores, dreas para descanso, etc.

Adecuar la ergonomia del mobiliario, equipo de instalaciones de trabajo

Utilizar correctamente el equipo de seguridad y cumplir con las normas

Aceptar usar los elementos de proteccidn y brindar informacion suficiente para crear
conciencia de los riesgos

Cuidar el aseo personal (bafio diario, peinado, ropa limpia, etc.)

Vestir adecuadamente, de acuerdo con las caracteristicas del trabajo

Conservar una actitud positiva hacia la vida

Guardar el equilibrio entre los problemas personales y de trabajo

Para evaluar y tomar acciones de mejora del ambiente de trabajo

Fuente: Elaboracién propia.
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4.5 Shitsuke: Disciplina

Principio. “Lo dificil no es llegar,
sino mantenerse”

Esta “S" constituye la etapa mas dificil de alcanzar,
ya que implica establecer nuevos habitos de orden y
limpieza y modificar aquellos que pueden echar atras
lo que se ha logrado con las cuatro “S" anteriores. La

Figura 4. Factores de disciplina e indisciplina.
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disciplina se logrard si la organizacién es consistente
y asume con compromiso los habitos establecidos,
teniendo claro lo que son causas de disciplina e
indisciplina, orden y limpieza, como lo establece la
Figura 4. La asignacidn de responsabilidades, como
se propone en la Tabla 5, pretende que, por medio de
un guia o tutor, se lleve a cabo el dptimo desarrollo
de las funciones, proporcionando un clima de trabajo
agradable y el cumplimiento de la herramienta 5'S.

9
Cumplir y vigilar que se cumpla
con los estandares de trabajo
establecidos
L 4
Responsabilizarse con las
obligaciones correspondientes
d
Crear conciencia de la importancia
del orden y la limpieza

8 9
Elementos del trabajo fuera de Hacer participe al personal de
su lugar la busqueda de soluciones
L d
Causas de peleas o malos Apropiarse de cada area de
entendidos trabajo con el fin de garantizar
la calidad total
Fuente: Elaboracion propia.
Tabla 5. Asignacion de responsabilidades por puestos de trabajo
AREA 0 PUESTO DE TRABAJO ASIGNADO RESPONSABLES

Fuente: Elaboracién propia.
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5. Conclusion

El desarrollo de esta metodologia estd disefado para
gue las organizaciones implementen eficazmente la
herramienta de las 5°S, bajo cinco principios enfoca-
dos hacia la mejora continua.

Este modelo practico toma como principal factor,
para el cambio constante, a todos los miembros que
conforman las organizaciones; consiste en concien-
tizar y capacitar a cada uno de integrantes para que
hagan parte activa de la mejora continua. Los cinco
pasos se desarrollan de manera secuencial, ya que es
indispensable haber finalizado cada “S" para continuar
con la siguiente y obtener resultados que generen
cambios satisfactorios. La primera “S" garantiza que
la organizacién elimine todo lo gue no necesita para
dejar solo lo que se utiliza y le es util; la segunda "S”
organiza todos los elementos que se clasificaron y le
asigna un lugar a cada cosa, y evitar asi sobre costos no
planeados, accidentes o fallas en los procesos; luego,
la tercera "S" propone un plan de limpieza e inspec-
cion gue permita realizar correcciones preventivas y
correctivas a los equipos y herramientas y a todos los
lugares de la planta, con el fin de evitar paros en los
equipos y tiempos improductivos, accidentes y sobre
costos; la cuarta "S" estandariza las tres primeras
“S" con el fin de crear conciencia y garantizar que la
organizacién marche siempre igual; y finalmente, la
quinta "S" se encarga de continuar con el cumplimiento
y buen desarrollo de la herramienta, bajo el criterio de
disciplina, enfocada a una calidad total.

Las 5'S son una herramienta moderna para las
organizaciones que quieren garantizar una calidad
total, enfocada en la mejora continua, disminuyendo
sobrecostos, contingencias laborales y mal ambiente
de trabajo.

lm@ F Valeria Pérez Sierra, Lewis Charles Quintero Beltran
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