UNIVERSIDAD AUTONOMA
DE BAJA CALIFORNIA

LATIN AMERICAN JOURNAL
OF APPLIED ENGINEERING

Implementacion de la Metodologia 5S para la
Mejora Continua en una Empresa Agroindustrial

Implementation of the 5S Methodology for Continuous Improvement
in an Agro-industrial Company

Julia Citlali Felix-Gil 8 Carlos Gastelum-Acosta #*, X4chitl Soto-Luzania  Sharon
Macias-Velasquez °, Marcos Sanchez-Lizarraga °

aUniversidad Tecnoldgica de San Luis Rio Colorado, San Luis Rio Colorado, México
bFacultad de Ingenieria, Universidad Autdnoma de San Luis Potosi, San Luis Potosi, México
‘Unidad Académica de Negocios, Universidad Auténoma de Sinaloa, Los Mochis, México

*Corresponding author: carlos.gastelum@utslrc.edu.mx

Abstract— This article describes the work carried out for an agro-industrial company dedicated to the packaging and
export of different horticultural products such as chives, radishes, Brussels sprouts, asparagus, and parsley to the United
States, Canada, and some countries in Europe. With this project, the aim was to identify those problems in the field reception
and belt production areas to identify areas of opportunity to improve the safety of employees in the company. The
development of the application of the 5S methodology focused on managing workspaces, as well as the tools in them, by
eliminating clutter, organizing the space, establishing clear procedures, improving operational efficiency, and reducing the
risks of accidents and injuries in the workplace, mainly promoting a cultural change in personnel to sustain the bases of the
5S methodology.
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Resumen— EI presente articulo describe el trabajo realizado para una empresa agroindustrial dedicada al empaque y
exportacion de diferentes productos horticolas como cebollin, rabano, col de Bruselas, esparrago y perejil para Estados
Unidos, Canada y algunos paises en Europa. Con este proyecto se buscd identificar aquellos problemas en las areas de
recepcion de campo y produccion en bandas con el objetivo de identificar areas de oportunidad para mejorar la seguridad
de los empleados en la empresa. El desarrollo de la aplicacion de la metodologia 5S se centrd en gestionar los espacios de
trabajo, asi como las herramientas en ellos, eliminando el desorden, organizando los espacios y estableciendo
procedimientos claros, mejorando con esto la eficiencia operativa y logrando también una disminucion de los riesgos de
accidentes y lesiones en los lugares de trabajo. Como resultado de este proyecto, también se logré promover principalmente
un cambio cultural en el personal para sostener las bases de la metodologia 5S.
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I.  INTRODUCCION

D entro de la industria alimentaria, la exportacion de
productos agricolas constituye uno de los rubros méas
importantes en nuestro pais, y muchas de las empresas que
se dedican a este rubro han sobresalido y logrado el éxito
aplicando sistemas basados en la mejora continua.

Actualmente las empresas tienen la necesidad de mejorar
constantemente sus procesos con el objetivo de cumplir las
exigencias de los clientes en el mercado, la competencia y el
desarrollo de nuevas tecnologias. Las 5S es una metodologia
a través de la cual se logra conseguir mejoras duraderas en
las empresas, enfocandose principalmente en buscar el
desarrollo de estrategias que permitan un cambio
organizacional, empezando por mantener el orden y la
limpieza en los espacios de trabajo [1].
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La filosofia de las 5S se utiliza con el objetivo de tener
dreas de trabajo mas ordenadas y limpias de forma
permanente para mejorar la productividad, forma parte del
conocido método Toyota, cuyo origen se ubica en Japon,
durante las décadas de 1950 y 1960, en plena expansion
japonesa tras la Segunda Guerra Mundial [2]. Su hombre se
debe a la denominacién en japonés de cada uno de sus
elementos, son cinco los principios japoneses cuyos nombres
comienzan por S y que van todos en la misma direccion:
“Conseguir una empresa limpia, ordenada y un grato
ambiente de trabajo”. Esta técnica ayudard a la empresa
mejorar su entorno laboral y productivo teniendo como
consecuencia una mayor competitividad.

El éxito de las empresas en la actualidad se encuentra
definido por la rapidez de los cambios, el uso de la tecnologia
en los procesos productivos y el crecimiento de la
competencia en los mercados, estos factores imponen que las
empresas mejoren sus procesos continuamente. Por ello, es
necesario que se apliquen estrategias adecuadas que
contribuyan al beneficio tanto de las empresas como de los
clientes.

Por otra parte, la metodologia 5S forma parte del famoso
método Toyota, el cual fue originado en Jap6n en las décadas
de 1960, en medio de la expansion japonesa posterior a la
Segunda Guerra Mundial [2]. El creador de las 5S fue
Kiichiro Toyoda (abuelo de Akio Toyoda, actual presidente
de Toyota) y Taiichi Ohno, un ingeniero industrial muy
importante que ayudd en el disefio de esta metodologia
productiva. Todo se remonta a la Segunda Guerra Mundial
cuando Kiichiro y Taiichi visitaban la fabrica de Ford. Ellos
presenciaron cdmo, a pesar de que los trabajadores hacian su
trabajo de ensamble de una forma eficiente, continuaban
existiendo ciertos errores. Por ejemplo, existian muchas
piezas que tardaban en ser terminadas y trasladadas a la etapa
del proceso donde eran necesarias, por lo que existia mucho
tiempo desperdiciado.

Coca-Cola y Grupo Bimbo son empresas lideres en
territorio mexicano y desde el afio 2003 han aplicado la
metodologia 5S, obteniendo como resultado una mejora en
las condiciones de seguridad y limpieza, asi como areas de
trabajo mas ordenadas y cémodas para los trabajadores,
demostrando que son capaces de entregar productos en los
términos y especificaciones que se pactan, y desarrollando
con éxito la mejora continua. La Comision Federal de
Electricidad, de igual forma a empresa de comunicaciones
Telcel, fueron certificadas en el afio 2005, después de haber
desarrollado con éxito la metodologia 5S, la cual es aplicada
por empresas como Toyota, Boeing o Hewlett Packard y es
parte fundamental de sus procesos de mejora continua. Lo
que nos demuestra que, al aplicar correctamente esta
metodologia, se obtienen grandes beneficios como para que
empresas de ese nivel hayan decidido aplicar [3].

La metodologia busca promover el aprendizaje de los
trabajadores involucrandolos en los procesos de mejora
desde su puesto de trabajo, gracias a su simplicidad y
agilidad por realizar pequefios cambios y mejoras con el fin
de experimentar y aprender con ellas. El enfoque primordial
de esta metodologia desarrollada en Japén es que para que
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haya calidad se requiere antes que todo este organizado, con
orden, limpieza y disciplina [4].

A continuacion, se describen cada una de las etapas de la
metodologia 5S:

Seiri (clasificar): Remover del area de trabajo aquellas
herramientas o materiales no necesarios para realizar las
actividades productivas [5]. Esta relacionada con el uso
eficiente de los recursos y espacios. Para que estos sean
administrados de manera correcta se debe realizar una
evaluacién profunda para saber qué cosas son necesarias en
cada area y cuales solo roban espacio.

Seiton (ordenar) “Tiramos lo que no sirve y establecemos

normas de orden para cada cosa” [6].
Una vez que se tiene solo aquello que realmente se necesita,
en esta etapa se establece el modo en que deben ubicarse e
identificarse los mismos, de manera que sea facil y rapido
encontrarlos, utilizarlos y reponerlos. Este punto busca crear
espacios armoniosos por medio de la organizacion de
materiales, herramientas o maquinaria en las diferentes areas
de trabajo, de esta manera también se facilita el acceso a
cualquier herramienta que pueda ser util para cualquier
empleado a través de la correcta clasificacion del contenido
de cada &rea.

Seiso (limpiar): No se trata de hacer brillar la maquinaria
y el equipo, esta etapa busca ensefiar a los empleados como
son y funcionan sus maquinas e indicarle ddonde se
encuentran los focos de suciedad de su maquina. Hace
referencia a la limpieza, pero aplicada al correcto
funcionamiento de todos los elementos de una empresa.
“Quiere decir mantener en buenas condiciones nuestro
equipo de trabajo y conservar limpio nuestro medio
ambiente” [5]. Se relaciona con la limpieza como algo que
depende de todos los involucrados en las areas de trabajo,
por lo que cada persona es responsable del cuidado e higiene
de los espacios en que se encuentra. Esto deriva en mejorar
las relaciones, los procesos de trabajo, asi como la
conservacién de equipos y éareas de trabajo.

Seiketsu  (estandarizar): “Consiste en distinguir
facilmente una situacion normal de otra anormal, mediante
normas sencillas, asi como mediante controles visuales de
todo tipo” [6]. En esta etapa se busca documentar y asegurar
gue se cuente con los estandares y normas que definiran
como se deben mantener las areas de trabajo. Esta palabra
busca normalizar las conductas de las 3S anteriores hasta
convertirlas en habitos que se vuelvan parte de la filosofia de
trabajo de los empleados. De esta manera se consolida la
metodologia, generando también costumbres de monitoreo
en los espacios de trabajo, asi como la clasificacion y
adecuada distribucién de los recursos.

Shitsuke (disciplina): “Realizar la inspeccion de manera
cotidiana. Revisar, establecer las hojas de control y
comenzar su aplicacion, mejorar los estandares de las
actividades realizadas con el fin de aumentar la fiabilidad de
los medios” [6]. Significa convertir en habito el empleo y
utilizacion de los métodos establecidos y estandarizados en
la limpieza del lugar de trabajo. La autodisciplina es el punto
de union de todas las etapas de la metodologia dependiendo
de ésta y de la voluntad de mejora la adecuada
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implementacion [7]. La disciplina se considera un valor
esencial para que el desarrollo de la metodologia se cultive
hasta convertirse en una filosofia de los empleados. La
constancia y monitoreo es fundamental en esta etapa, asi
como planes de medidas correctivas, lo cual derivara en
diversas mejoras para el personal y la empresa.

La empresa en estudio se dedica al empaque y
exportacion de hortalizas para mercados nacionales e
internacionales, esta compafiia opera con diversos productos
como col de Bruselas, esparragos, rabano, perejil, siendo su
principal producto el cebollin. En el presente trabajo se han
identificado algunos inconvenientes en la distribucion de los
espacios y herramientas de trabajo, como ejemplo en el area
de recepcioén de campo no existen espacios delimitados para
las tareas asignadas a esa area, por lo que a simple vista se
aprecia un espacio desorganizado, asi como en el area de
bandas, no cuenta con delimitacién para el producto por
procesar.

Debido a que existe una tendencia de crecimiento y una
mayor demanda en el sector alimentario, la productividad es
un aspecto importante para destacar en la industria, la
metodologia de las 5S ayudaria a mejorar los procesos y las
condiciones de trabajo para beneficiar a los empleados y a la
propia empresa ya que sus procesos serian mejores [8], [9].
Por lo que, la metodologia 5S es ampliamente recomendada
por ser sencilla a la hora de su aplicacion y por ser altamente
efectiva en términos de mejora de la calidad, ademas de que
busca un compromiso por parte de todo el personal que
integra la empresa, es un sistema duradero que permite a las
empresas mejorar de forma continua, creando un espacio y
condiciones de trabajo seguras por medio de la educacion al
personal, para lograr la prevencion y reduccion de riesgos,
tener areas limpias y ordenadas con un personal motivado.

Con la elaboracion del estudio se pretende analizar la
situacion actual de la empresa, para identificar aspectos
importantes que deban considerarse para tener éxito en la
implementacién de la metodologia 5S, para después crear
acciones correctivas reorganizando o eliminando elementos
gue no sean necesarios en las areas.

II. METODOLOGIA

El disefio de un plan para la implementacion de las 5S es
aplicado en dos &reas principales de la empresa. En el area
de recepcidn del producto, las diferentes hortalizas son
recibidas por una regadera tipo hydroshower donde se realiza
un primer lavado y desinfeccion, para después ser
transportado al inicio de las bandas correspondientes, donde
algunos productos son sanitizados, cortados y luego
empacados en diferentes presentaciones segin los
requerimientos del cliente. Es importante que la alta
direccion esté informada y comprenda la importancia de la
implementacién de cada una de las etapas y los beneficios
que puede otorgar a la productividad de la empresa. Como
compromiso, es ser participes activos de las actividades con
el fin de que todo el personal vea el apoyo de los directivos,
también proveer y financiar los recursos que sea necesarios
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para la correcta implementacion y continuidad de la
metodologia. Por otra parte, el equipo 5S debe ser integrado
con personal que tenga experiencia y conocimientos
especificos sobre los productos y los procesos de cada area.
El equipo debe ser multidisciplinario e incluir a personal de
diferentes rangos, la gestion de la metodologia, asi como su
aplicacion, debe ser personal comprometido con el
programa, dedicado a realizar las siguientes actividades:

« Planificar las actividades de trabajo

« Gestionar recursos y costos incurridos

« Difundir el desarrollo y resultados

« Dirigir y llevar a cabo las reuniones de Comité 5S

« Desarrollar el programa de capacitacién

« Dirigir y realizar las actividades de cada etapa del plan

* Realizar auditorias y evaluaciones constantemente

 Analizar los resultados obtenidos de las auditorias
realizadas

« Definir acciones correctivas en caso de ser necesarias

« Identificar oportunidades de mejora

Se realizan capacitaciones internas al personal del area de
recepcién de campo y bandas, con el objetivo de dar a
conocer las bases de la metodologia y los métodos de trabajo
gue se estarian implementando.

Previamente se colocaron letreros informativos, donde se
informa que se iniciaran actividades de mejoray se les invita
a participar en ellas. Estos letreros cuentan con informacion
de la metodologia, asi como los pasos a seguir en cada una
de las etapas.

El objetivo de esta actividad es concientizar al trabajador
de la importancia y los beneficios que pueden obtener al
colaborar con orden, organizacion y limpieza de sus
materiales, herramientas y areas de trabajo, asi como motivar
a adoptar esta cultura y convertirla en un hébito para todos.

La capacitacion se realiza primero a los rangos y niveles
méas altos, como gerencia, supervisores, miembros del
comité 5S, una vez concluida su capacitacion y evaluaciones
se elabora el plan de capacitacion para los empleados.

Al realizar la capacitacion se desarrollé material visual a
manera de presentacion de la metodologia, folletos para los
asistentes a la capacitacion, listas de asistencia, asi como
evaluaciones.

Para que la metodologia sea efectiva es necesario contar
con material de evaluacion o verificacion de las actividades
5S, por ello es importante establecer qué tipo de documentos
y cual seré su contenido.

Implementacién de Seiri: Se realiza un registro
fotogréafico de todas las areas y elementos dentro de ellas,
procurando sean imagenes claras y resaltando aquellos
elementos que a simple vista pudiesen representar un
problema; con esto se realiza un analisis de la situacion
actual de la empresa que debe ser documentado, para
evidenciar los problemas de orden, organizacion y limpieza
gue puedan existir.

El &rea de recepcion de campo se encuentra en constante
movimiento durante el turno de trabajo, ahi se encontraron
cajas de cartén, contenedores y cajas de plastico que estan
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sin uso abandonadas en cualquier espacio, algunos
materiales pueden considerarse basura y no existe un espacio
designado para ésta. El area delimitada para los montacargas
gue no estan en uso no se encuentra identificada con algin
sefilalamiento. Por otra parte, el area de bandas,
constantemente se encuentran articulos considerados
desechos o restos de algunos materiales abandonados en
cualquier lugar, asimismo los articulos necesarios para la
produccion, no cuentan con un espacio asignado para su
almacenamiento dentro del 4rea de trabajo ni con
sefialamientos para éstos.

A pesar de existir un area para desechos de materia
prima, los trabajadores no tienen el habito de desechar de
inmediato ese material, lo que provoca que queden
abandonados en cualquier espacio, generando malos olores
y provocando la presencia de mosquitos.

Es importante definir criterios que ayuden a identificar
aquellos elementos necesarios en cada area, estos pueden
desarrollarse sobre la frecuencia de uso de algin material o
la cantidad necesaria a utilizar durante determinado periodo
de tiempo. Por lo que se utilizo el diagrama presentado en la
Fig. 1 para seleccionar los elementos innecesarios y que
posible se medida se tomara con ellos.

Objetos Necesarias

Organizarios

- %Q—A

¢Son Gtiles para
alguien mas2

Objeto Demis

Dotar
Transferir

, Vender

Fig 1. Diagrama para seleccion de materiales.

Del cuadro anterior se puede deducir que los objetos
necesarios se tienen que organizar de forma ordenada,
sencilla y de facil acceso para el operario pueda hacer mas
productiva sus operaciones, mientras que los demas objetos
se tienen que vender, reparar, o desechar. Dentro del &rea de
bandas se identificaron los materiales necesarios para la
produccion: jabas, palet, tubos pvc, rollo de pléstico, cajas
para empaque, contenedores y palas para hielo, hojas de
plastico, cintas para estibar, bolsas gigantes, basculas. Con
ayuda del personal del area se organizaron estos elementos
para asegurarse que estuvieran siempre disponibles e
identificados por todo el personal.

De acuerdo a las decisiones tomadas por el comité 5S 'y
la alta direccion respecto a los elementos innecesarios, éste
debe crear un plan con las medidas a tomar con dichos
elementos incluyendo quiénes, cuando y como se llevara a
cabo, para aquellos que deben ser eliminados deben
asegurarse que el procedimiento de desecho sea el indicado
de acuerdo al tipo de material 0 equipo de que se trate, en el
caso de los que necesiten reparacion deben ser enviados al
taller o al area correspondiente, todo esto a la brevedad
posible. Para los articulos que sean reubicados, notificar al
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supervisor del area donde se llevaran estos articulos para que
sea de su conocimiento.

Implementacion Seiton: Esto es determinar o fijar con
precision los limites de algo. La empresa ya cuenta con
delimitacién de areas de trabajo con cintas de seguridad, por
lo que las nuevas delimitaciones se realizaron de igual
manera con cintas. Se debe trazar el perimetro de las
herramientas sobre superficies planas, asi como sefialar el
sitio y la forma exacta en que debe ser colocado. Es
importante que todo el personal conozca cdémo estan
distribuidos los espacios y organizados los materiales en el
area de trabajo, para ello se debe documentar el método de
organizacion y dar capacitacion continua al personal para
que sigan los procedimientos establecidos. En el area de
recepcion de campo no cuenta con delimitacion de areas para
las actividades que se realizan, por lo cual se realiz6 un
disefio del area de recepcion de campo con una propuesta de
la delimitacién del area, el cual se muestra en la Fig. 2, esta
limitacion se asigna espacios para el estacionamiento del
camién, colocar los lotes de materia prima, paso peatonal y
paso para el montacargas.

RECEPCION DE CAMPO oy

o p—

ZONA DE DESCARGA

TRAFICO DE MONTACARGAS

CAMION

PASE PEATONAL

& . & &
[ 2608

Fig 2. Disefio de delimitacién en la recepcién de campo.

Dentro del area de bandas se asign6 un espacio
denominado “Almacén temporal de producto por procesar”,
el cual se puede observar en la Fig 3.

-_ ALMACEN TEMPORAL
—

TRAFICO DE MONTACARGAS TRAFICO DE MONTACARGAS

PASE PEATONAL

(B (G (S

Fig 3. Disefio delimitacion almacén temporal.

Una vez terminada la etapa de clasificacién, se obtiene
un espacio fisico mas liberado, en el cual tenemos sélo
aquellos objetos que son necesarios para desarrollar
actividades productivas.
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Seiton busca aprovechar espacios disponibles para
reubicar o acomodar de forma adecuada los elementos Utiles,
es importante considerar aspectos de seguridad y calidad
para asignarle un espacio a los elementos. Para definir la
forma de colocacién en un espacio se debe considerar la
disponibilidad del espacio fisico, la cantidad de un mismo
elemento, el facil acceso y retorno a su lugar
correspondiente. Los siguientes principios pueden ayudar a
la definicidn de la ubicacion de elementos

Frecuencia de uso: colocar los elementos de acuerdo con
la frecuencia con que son utilizados. Los articulos de uso
frecuente deben estar cerca del lugar donde son necesarios.
Aquellos que son de uso ocasional pueden colocarse mas
alejados, pero dentro del mismo perimetro del area de
trabajo.

Segun su uso: Colocar en una misma zona los articulos
que son utilizados en una misma operacion o linea, de ser
posible pueden colocarse en orden de uso.

Segln su funcién: Almacenar en un mismo espacio
aquellos elementos que se utilicen para una misma tarea o
que tengan una funcién similar (cortar, limpiar, empacar,
embalar).

Se disefidé una tarjeta para colocar en el espacio
seleccionado para cada herramienta o material, en la cual se
indica el tipo de herramienta que es, el proceso para el que
es utilizado, asi como una imagen del articulo.

Seiso: Esta etapa busca promover &reas de trabajo més
limpias mejorando el aspecto fisico de éstas, como
motivacion para los empleados. Los equipos, materiales de
trabajo y herramientas pueden ser afectados por el polvo,
humedad y el uso constante, esto puede causar suciedad o
deterioro en los mismos, por ello es importante identificar las
causas que generen suciedad en estos elementos para buscar
una posible accidn correctiva, de lo contrario la limpieza en
las areas sera una tarea que requiera mayor tiempo y sera
dificil de mantener.

La limpieza debe convertirse en un habito mas que en una
obligacion o requisito, debe ser una actividad supervisada
con el objetivo de mantener un buen funcionamiento de las
maquinarias y herramientas de trabajo, asi como la
motivacion de los empleados, adicionalmente para mantener
ambientes de trabajos agradables.

El procedimiento de limpieza debe ser realizado por el
mismo personal del area, en el cual se defina la forma
correcta de realizar la limpieza, asi como la frecuencia, los
materiales 0 productos necesarios y quienes seran los
responsables de la ejecucién y evaluacion de la limpieza.

Definir responsables capaces de tomar decisiones para
prevenir cualquier inconveniente y de asumir riesgos
posibles en el desarrollo de las actividades de limpieza. El
personal de limpieza de bandas es el encargado de llevar a
cabo todo el procedimiento de limpieza, este equipo fue
previamente capacitado en 5S, por lo que el equipo de
manera interna con su supervisor mejord las actividades de
limpieza para cumplir con los requisitos que pide la
metodologia.
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Se implement6 una actividad llamada “Dia de Limpieza”,
ésta serd de limpieza profunda general, previamente el
comité 5S debe planificar el desarrollo de ésta, asi como la
difusion de esta actividad para que todo el personal esté
preparado, adicionalmente se debe elaborar una agenda con
las tareas especificas a realizar, algunas pueden ser:

« Contar con articulos de limpieza y en cantidades
suficientes, de igual modo proveer de equipo de proteccion.

+ Se deben retirar todos los elementos innecesarios en
caso de que existan.

 Limpiar y/o lavar pisos, paredes, techos, ventanas,
lamparas. Todo lo que delimite el area de trabajo.

« Limpiar todos los elementos de trabajo, maquinaria y
equipo.

« Tener depositos de basura suficientes y colocados en
puntos estratégicos.

« Finalmente, se sebe asegurar el transporte y correcto
desecho de los desperdicios generados.

Al final de la limpieza, el comité 5S debe evaluar el
trabajo realizado en el area de trabajo con el objetivo de
conocer los avances o deficiencias que hubo en la actividad,
se deben discutir aspectos ocurrido durante el ejercicio de
limpieza, como retrasos, inconvenientes, deficiencias o
propuestas de mejora.

Seiketsu: Para asegurar el seguimiento de las tres
primeras S es necesario establecer estandares, buscando
acciones que ayuden a mantener la organizacion y limpieza
establecida. En esta etapa se deben establecer mecanismos
para detectar anomalias y poder distinguir acciones correctas
e incorrectas. El personal que fue capacitado debe ser capaz
de identificar cuales son sus responsabilidades dentro de su
area de trabajo, buscando desarrollar de manera continua
actividades que mantengan las tres primera S, como:

« Identificar los elementos innecesarios de cada area, asi
como su lugar correspondiente.

« Conocer los espacios asignados para cada elemento.

» Mantener limpia su area de trabajo, sobre todo al final
de su jornada.

Mantener los resultados obtenidos en las etapas
anteriores puede ser una tarea complicada por lo que se
deben tomar medidas preventivas de cada una:

Clasificacion: Evitar el acumulo de objetos innecesarios.
La mejor opcidn para lograr esto es controlar el acceso de
articulos al area de trabajo.

Organizacién: Evitar colocar elementos en espacios
donde no corresponde. Esto implica que cada vez que se
utilice un articulo debe ser retornado a su lugar de origen,
con el fin de evitar que se pierda o mezcle con otros articulos
donde no corresponde.

Se implementara peridédicamente una lista de chequeo
donde se evaluara la aplicacion de las tres primeras S, los
resultados obtenidos al inicio y final de la implementacion
de la metodologia, asi como el cumplimiento y compromiso
del personal con las actividades, en base a los resultados
obtenidos, se determinara de ser necesario acciones
correctivas para las deficiencias identificadas.
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Shitsuke: Siendo ésta la dltima etapa de la metodologia
es importante que el personal se encuentre comprometido
con la metodologia, que practiquen la autodisciplina
realizando las conductas aprendidas como hechos del dia a
dia. Son los propios trabajadores quienes con su actitud e
iniciativa deben mantener los cambios realizados, es
importante hacerlos participes para que comprendan que
ahora son responsables de la organizacion y limpieza de su
area de trabajo, y de todos aquellos beneficios que puede
traerles.

1. RESULTADOS

Al concluir las capacitaciones al personal y explicar
cuales son las actividades por realizar, se logré promover un
mismo habito que busca cumplir las responsabilidades en
cuanto a organizacion y limpieza promoviendo el trabajo en
equipo para mejorar las condiciones de las areas de trabajo y
el incremento en la satisfaccion y bienestar de los empleados.

Las areas de recepcion de campo y bandas fueron
delimitadas aportando un aspecto mas organizado, ayudando
a los empleados a ser mas ordenados al momento de realizar
sus actividades productivas, teniendo un espacio asignado
para cada una. Con la organizacion de los elementos de
trabajo se logré un ambiente mas ordenado donde los
empleados conocen la ubicacion de todos los materiales y las
formas en que estos deben ser almacenado.

En la prevencion de riesgos laborales, las estrategias de
las empresas entienden la seguridad como algo estratégico y,
por lo tanto, la tolerancia es cero hacia los accidentes y todo
aquello que pueda provocarlos, evitando el riesgo siempre
que sea posible o en su defecto minimizarlo al maximo.

Con la organizacioén y delimitacion de los espacios se
logra tener un mejor aspecto a los ojos de los clientes, asi
como se mantiene la seguridad de los empleados, en caso de
emergencias, la organizacién establecida favorece los
métodos de evacuacién y brinda un mejor acceso a los
medios de extincion. Se logra reducir la probabilidad de
accidentes tales como golpes contra objetos, tropiezos,
caidas o accidentes més graves como el atropello de algun
empleado.

Como parte de las actividades de estandarizacion se
desarrollaron documentos para las diferentes etapas de
implementacidn, los cuales facilitan la evaluacion de estas.
Con los resultados obtenidos del documento de inspeccién
cruzada, se realizd una grafica de radial para medir y analizar
de manera visual los avances que se obtengan durante la
implementacion de la metodologia, la cual se muestra en la
Tabla 1y Fig. 4.

Tabla 1: Resultados inspecciones 5S
Promedios Inspecciones 5S

Maximo Primera Segunda
Posible inspeccion inspeccion
1S 5 33 35
2S 5 39 4.2
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3S 5 3.8 4
4S 5 1.8 2.7
5S 5 1.8 2.8

Inspeccién 55

e [\4ximMo Posible
1ra inspeccion

s ) 3 inspeccion

Fig 4. Gréfica de radial para medicion de 5S en el rea de
recepcién de campo

Del andlisis realizado, se puede concluir que los
resultados de las capacitaciones y las actividades realizadas
han sido favorables, mostrando ligeras mejoras en cada una
de las etapas, siendo predominante la disciplina del personal,
mediante la cual se crea una responsabilidad compartida ya
que involucra a todos los empleados en la mejora y el
mantenimiento de los espacios de trabajo. Cada individuo se
convierte en responsable de cumplir con las normas
establecidas y contribuir al orden y la limpieza. Esta
responsabilidad compartida promueve la disciplina
individual y colectiva. Sin embargo, después de realizar la
implementacidn se coincide con lo reportado por [10], donde
menciona que las limitaciones financieras, la falta de
compromiso de la alta direccion y la falta de una vision y
mision adecuadas son las principales barreras para una
efectiva implementacion.

IV. CONCLUSION

La aplicacion de la metodologia 5S en las empresas
permite mejorar la cultura de calidad en el equipo
productivo, asi como se incrementa de manera significativa
el orden y limpieza en el area de trabajo, de igual forma se
logra el compromiso del mejoramiento continuo de la
calidad, la productividad, asi como también se incrementa la
competitividad, al ofrecer productos y servicios de calidad.

Aungue la metodologia 5S se cre6 en un principio para
un tipo de empresa en especifico, en la actualidad su
aplicacion se ha extendido y es apta para cualquier rubro
empresarial por su sencillez de comprensidon y aplicacion y
sus resultados son recomendables para cualquier
organizacidn que quiera experimentar un cambio positivo en
la cultura de trabajo.
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Basado en los resultados obtenidos y la experiencia
adquirida durante la implementacién de la metodologia 58S,
se lograron cumplir los objetivos especificos planteados y
fundamentados en los primeros capitulos del presente trabajo
y se presentan las siguientes recomendaciones para optimizar
y maximizar los beneficios de esta estrategia:

Equipo de mejora continua: La formacioén de un equipo
que debe consistir en un pequefio nimero de personas con
habilidades complementarias que, con caracter temporal,
estén voluntariamente comprometidos con el propdsito
comin de proponer mejoras, utilizando métodos
estructurados y parametros de desempefio y sean
mutuamente responsables de su realizacion.

Dentro de las actividades a desarrollar por este equipo se
encuentra el darle seguimiento a la metodologia, asi como su
evaluacion y en base a los resultados obtenidos, buscar
acciones de mejora como fruto del afan por hacer cada vez
mejor las cosas, con una planificaciéon y metodologia
ajustada a las necesidades que vayan surgiendo.

Sostenibilidad a largo plazo: Para mantener los
resultados a lo largo del tiempo, es necesario establecer una
cultura de disciplinay responsabilidad entre los trabajadores.
Esto puede requerir un esfuerzo continuo por parte de la
gerencia brindando capacitacion constante para garantizar la
comprension de los conceptos buscando reforzar la
importancia de las practicas que involucran la metodologia
5S, similar a lo que recomienda [11] en su estudio, donde
mencionan que impartir capacitacion a los empleados es de
suma importancia para lograr beneficios a largo plazo.
Medicidn de impacto: Seria valioso cuantificar los beneficios
con datos concretos, como la reduccién del tiempo de
busqueda de elementos, la disminuciéon de errores y el
aumento de la eficiencia. Esto ayudaria a respaldar la
efectividad de la implementacion.

Involucramiento de los empleados: La participacién de
los empleados en la implementacién y mantenimiento de la
practica cotidiana de las actividades involucradas en la
metodologia de las 5S es esencial para su éxito. Fomentar la
colaboracion y la comunicacion puede fortalecer ain mas los
resultados.

Adaptacion al cambio: Ser flexible en la implementacion
y adaptar las practicas 5S segun las necesidades cambiantes
de la empresa permitira abordar nuevos desafios y mantener
relevancia de la metodologia. Incorporar la metodologia en
la cultura y valores de la empresa promoviendo la idea de
que un espacio de trabajo organizado y limpio es esencial
para la excelencia operativa.

En conjunto, la implementacion de la metodologia 5S ha
demostrado ser un enfoque efectivo para optimizar la
organizacion y eficiencia en las empresas. Los resultados
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obtenidos respaldan la idea de que un entorno de trabajo
limpio, ordenado y bien organizado puede tener un impacto
positivo en la productividad y la calidad del trabajo
realizado. Adaptando la metodologia a las circunstancias
especificas de cada empresa, es posible mantener y aumentar
los beneficios obtenidos, promoviendo asi una cultura de
mejora continua en el entorno laboral mejorando sus
resultados a largo plazo.

La metodologia 5S no es un proceso Unico, Si ho una
filosofia de mejoramiento continuo. Los habitos
disciplinados se desarrollan al hacer de la practica de 5S una
parte regular de la rutina diaria. Mantener el lugar de trabajo
ordenado y limpio se convierte en un comportamiento
arraigado.
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