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Abstract- The metal mechanical industry plays a very
important role in the economy of Peru and the va st majority are
micro and small businesses. Regardless of their size, there is a
common denominator in this sector that limits their growth and is
the lack of order, empowerment and discipline of the wo rk ers.
The objective of this article is to communicate the imp lementation
o f continuous improvement of manufacturing processes through
the execution of five key activities such as seiri (classify), seiton
(order), seiso (clean), seiketsu (maintain), shitsuke (discipline) .
For this, the 5S methodology was applied. These 5 activities are k
nown as 5S and it was this methodology that was applied in
the plant, warehouse and office areas in a metalworking
company for a period of 12 months. The results reveal average
savings of US$ 7 5 per week for labor in the tooling area in the
activity of d eveloping assembly guides, recovery of a production
area of 10 m2, reduction of tool search times by 85%, equivalent to
savings of US$ 2661 per month.
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Resumen-La industria metalmecanica tiene un rol muy
importante en la economia del Perd y en su gran mayoria son
micro y pequefias empresas. Sin importar el tamafio que estas
tengan existe un denominador comun en este sector que limita su
crecimiento y es la falta de orden, empoderamiento y disciplina de
los trabajadores. El objetivo de este articulo es comunicar la
implementacion de la mejora continua de los procesos
manufactureros mediante la ejecucion de cinco actividades
claves como son seiri (clasificar), seiton (ordenar), seiso (limpiar),
seiketsu (mantener), shitsuke (disciplinar). Para ello se aplicé la
metodologia 5S. Estas 5 actividades son conocidas como 5S y fue
esta metodologia que se aplicé en las &reas de planta, almacenes y
oficinas en una empresa metalmecénica durante un periodo de 12
meses. Los resultados revelan ahorros promedio de US$75
semanales por mano de obra en el area de matriceria en la
actividad de desarrollar de guias de ensamblado, recuperacion de
area de produccion de 10 m2, reduccién de tiempos de busqueda de
herramientas en 85%, equivalente a ahorros de US$ 2661
mensuales.

Palabras clave- 5S, mejora continua, industria metalmecanica
I. INTRODUCCION

En las empresas metalmecénicas, los tiempos de
fabricacion, tiempos de busqueda de herramientas y
espacios de trabajo libre y ordenado son siempre una
preocupacion constante para este sector industrial. Entre sus
objetivos estan la mejora de las condiciones de trabajo,
mayor motivacion por trabajar en un ambiente agradable,
limpio y ordenado; ademé&s del empoderamiento que se le
da alos trabajadores para actividades de mejora continua.
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Las 5S es unatécnicao herramienta de mejora continua
0 kaizen que se aplicaen las mejores empresas del mundo y
consiste basicamentede 5acciones que debenser ejecutadas
de manera escalonada para que setenga el éxito previsto. La
implementacion de las 5S permite recuperar espacios,
mantener las areas de trabajo organizadas, ordenadas y
limpias, lo que genera un ambiente agradable de trabajo. Su
mayor impacto se ve en las plantas o areas de fabricacion,
pero también se aplica a los almacenes y oficinas. Cabe
mencionar que laaplicacion de lametodologia 5Ses la base
de todas las herramientas de mejora continua, que ayuda en
gran medida a las empresas a la obtencion de certificaciones
nacionales o internacionales; asi como para la
implementacion de una norma ISO[1]. Las 5S es un término
que fue introducido en el afio 1980 por Takashi Obada, la
metodologia 5S se origina en la filosofia japonesa [2] y
surgio después de lasegundaguerra mundial como partedel
movimiento de mejora continuay mejora de la calidad [3].
La productividad [4] se definiria como un efecto de la
excelencia operacional, soportada por la filosofia de la
organizacion basada en la cultura organizativa, el liderazgo
y el constante aprendizaje.

La mejora continua permite la reduccién de tiempos
de espera y mejora de la productividad, proveyendo
productos con una mejor calidad, mejora de tiempo de los
plazos de entrega, ademas de satisfaccion y lealtad del
cliente [5]. Pretende alcanzar la satisfaccion del cliente
mediante la eliminacion del despilfarro, que lleva a
reducir al minimo los plazos de entrega, reduciendo al
tiempo los costes y mejorando la calidad [6].

Il. ESTADO DEL ARTE

La revision de literatura demuestra que las 5S es una
técnica efectiva que puede reducir el desperdicio de
cualquier industria independientemente del tamafio que
tenga asi como la mejora de la eficiencia. Concebido
originalmente como parte del Sistema de produccién de
Toyota, las 5S brinda miltiples beneficios en una planta
manufactureray en la estandarizacion deltrabajo.

A. Equipo5Ss

El equipo 5S es el que llevard todo el proceso de
implementacién de las 5S y estara liderado por el Gerente
General y también un sublider, el cual serd la mano derecha
del Gerente General paratodo el proceso de implementacion
y seraésteaquien se le designe como responsable de las 5S.

El sublider tendra entre sus funciones constituir a los
miembros del equipo en la metodologia 5S, ademés de
preparary convocar las reuniones internas con el equipo 5S,
planificar las tareas de cada equipo 5S. También asegurar

20t LACCEI International Multi-Conference for Engineering, Education, and Technology: “Education, Research and Leadership in Post-pandemic
Engineering: Resilient, Inclusive and Sustainable Actions”, Hybrid Event, Boca Raton, Florida- USA, July 18 - 22, 2022. 1


mailto:jose.velasquez@upc.edu.pe

que el equipo aplique la metodologia con rigurosidad, sin
saltarse los pasos, entre otros. Todo equipo 5S debe contar
con: auditores, facilitadores y difusores. Los auditores
realizardn las auditorias en todas las areas y registraran los
formatos de auditoria. Los facilitadores capacitaran al
personal de las distintas areas de la empresa para que estén
comprometidos con la Metodologia 5S y prepararan los
materiales de formacion junto con los formatos necesarios
para las capacitaciones internas. Los difusores seencargaran
de publicar la informaciéon sugerida en los periddicos
murales.

El equipo 5Sdebe generare incentivar la creatividad de
todos los miembros de la organizacion, sin importar su
cargo o puesto de trabajo.

B. (Cudlesson las 55?

Seiri, la primera de las "S" implica la eliminacion de
todos los objetos innecesarios de cada puesto de trabajo, de
forma que solamente se conserven los elementos realmente
necesarios [7]. Esta accion consiste en recorrer todas las
areas de la organizacion, planta, almacenes y oficinas y
realizar una inspeccion critica de los objetos o elementos
gue podamos observary decidirsu condicidn de necesario 0
innecesario.

Seiton es la segunda “S”, unavez que se ha desechado
todos los objetos innecesarios se evidenciara un mayor
espacio libre en las areas de planta, almacenes y oficinas.
Seiton trabaja para complementar el resultado de seiri.

El enfoque tradicional de ordenar las cosas era de
colocarlas de manera arbitraria, pero realmente cada objeto
debe tener un lugar especifico, de modo que cualquier
persona pueda devolverlo al mismo sitio y en la misma
posicion de donde lo cogid, esto parece obvio, pero no
ocurre frecuentementey el seiton pretendeque silo sea. [8]

Seiso es latercera“S”, significa limpieza y es el primer
tipo de inspeccidnque se hace en los equipos y maquinas. A
través de la limpieza se aprecia, por ejemplo; si un torno
tiene fugas de aceite 0 si un perno esta mal ajustado. En
otras palabras, seiso proporciona una propuesta de
anticipacion para prevenir defectos [9].

Seiketsu es la cuarta “S” y solo se obtiene cuando los
tres primeros principios se implementan de manera
constante. En estaetapa, los trabajadores sonempoderados y
también responsables del disefio del mecanismo que
beneficia su propiotrabajo [10].

Shitsuke es la etapa final de las 5S, introduce disciplina,
lo que hace posible cumplir con los estandares que se
definieron en las etapas anteriores. Definitivamente, es la
etapa mas dificil de todas, y basicamente la prueba de donde
se hallevado a cabosuimplementacion con éxito [11].

I1l. METODOLOGIA

La Metodologia de implementacion de las 5S se realizo
aplicando cada “S” de manera sistematizada por un periodo
de 12 meses.

Se comenz6 concientizando a todo el personal de la
organizacion mostrandoles de maneraglobal la metodologia,
sus beneficios y elorden de los pasos aseguir parasu
adecuadaaplicacion.

Luego de este primer paso, se convoco a los miembros
delEquipo 5S, definidos previamente por el lider y sub
lider, para su capacitaciénen la Primera “S”, Clasificar.

En este paso, sesepara lo necesario de lo innecesario.

Para determinar qué objeto tenia la condicion de
necesario o innecesario hubo un criterio de descarte para
determinar el tiempo limite en que un objeto no fue usado
para automaticamente proceder a descartarlo. Dependiendo
del tipo de objeto que sea, el tiempo limite sin uso puede
estar expresado en dias, semanas o meses. Para ello debe
haber un tiempo maximo de “no uso” de un objeto para que
pasado ese tiempo salga automaticamente del area de
trabajo.

Si el objeto es facil de mover, se debera trasladar a una
zona llamada, “zona de descarte”, por el contrario, si el
objeto es pesado y dificil de mover se quedaria en el &rea, a
la espera de la accién que se dé sobre ese objeto, la cual
puede ser venderlo, donarlo, desecharlo o destinarlo para
otraarea.

A todo producto innecesario se le coloco unatarjetade
color rojo, la cual contiene informacion de la clase de
objeto, si es un material, herramienta, molde, mueble,
maquina, producto en proceso, producto terminado,
producto defectuoso, etc, También contiene el nombre del
objeto, cantidad, motivo de su condicion de innecesario,
responsable del &rea donde se encontro el objeto
innecesario, la accién que se tomara sobre dicho objeto, la
fecha de colocacion de la tarjeta roja, la fecha maxima de
descartey nombre de la persona quien coloco la tarjeta roja.

La zona de descarte fue un espacio fisico provisional
que se destino para la ubicacién de los objetos descartados
(objetos innecesarios). Fue recomendable que esta zona esté
fuera del area donde se encontré el objeto innecesario y que
sea un espacio de facil visualizacion, por lo que se colocé un
letrero que lo identifique como tal.

Unavezque todos los objetos innecesarios fueron
retirados de las areas se evidencid un mayor espacio libre en
las areas de planta, almacenes y oficinas. Este lerpasose
deberarepetirconeltiempo y la organizacién debera
agendarla en suplan anual de ejecucion. Recordemos que
las 5's son un proceso continuo y ciclico

La Segunda “S” es ordenar y consistié en definir un
lugar especifico para cada objeto y lograr que sea colocado
en ese lugardespués de haberlo usado. Paraordenar los
objetos necesarios primero se les debié organizar, es decir
ubicarlos de acuerdo a su frecuencia de uso, por ejemplo, si
utilizamos una herramienta muchas veces al dia ésta debe,
necesariamente, estar muy cerca de la persona que la utiliza
y si existe un material que no se usa diariamente pero si
algunas veces a la semana, entonces se debe colocar en un
lugar un poco mas distante de la persona, como por ejemplo
en un estante. Una vez que todo fue organizado comenzé la
accién de ordenar, lo cual consisti6 en colocarlos en un
lugar especifico y debidamente identificado. La
organizacion consiste en colocar todos los elementos de
acuerdoconsu frecuencia de uso.

Por ningin motivo se deben colocar materiales,
productos en proceso y productos terminados directamente
en el suelo, ya que ello contribuye al desorden y aumenta el
riesgo de que los objetos se deterioren o incluso que el
personal tropiece y sufra accidentes, por lo que se debe
colocartodosobre parihuelas

En esta etapa seincluyé la rotulacion estandarizada de
todos los envases, insumos, mesas detrabajo, asicomosu
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ubicacion, para que estos, luegode suuso, sean devueltos o
almacenados enellugar asignado correctamente.

La Tercera “S” es Limpiar. Erroneamente se piensa que
esta etapa es sencillay es Gnicamente responsabilidad del
personal de limpieza. Sin embargo, hay que recordar que no
es mas limpio el que mas limpia, sino elque menos ensucia.
El objetivo de esta etapa fue eliminar las fuentes que
generen suciedad, ya que ello conlleva a limpiar en exceso.
El procedimiento fue de mucha importancia, primero se
identificaron las fuentes de suciedad o contaminacion, se
analizaron sus causas y se tomaron medidas efectivas para
reducirlas o eliminarlas. En este punto es importante
convocar no solo al equipo 5S sino también al area de
mantenimiento. Aplicando seiso se pueden descubrir fugas
de aceite, cables en mal estado, pernos flojos o desgastados,
mangueras con orificios, ruidos, sobrecalentamiento de
motores, en general solicitar mantenimiento preventivo para
las maquinas antes de que estas fallen y paralicen la
produccion.

Por ejemplo, si durante los 5 minutos de limpieza al
inicio del turno, se encuentra un tornillo en un pasillo, lo
primero que uno deberia de preguntarse es ;qué hace ese
objeto en el piso? y de ahi analizar de ddnde se pudo haber
desprendido dicho tornillo y qué pudo provocar que esté en
el piso. Para llegar a la causa del problema es usual aplicar
otra técnica llamada 5 porqués, ello permitira identificar
también las fuentes de suciedad y tomar las medidas
necesarias paraeliminar sus causas directas.

La Cuarta “S” es Mantenerse y obliga a la organizacién
a no disminuir el nivel alcanzado, buscando no retroceder a
un escenario inicial y muy por el contrario se debe buscar
incrementar el nivel y seguir mejorando de manera continua.
Para que ello se logre, se realizaron auditorias periddicas
que evidencien los avances logrados. Estas auditorias se
deben asumir como una oportunidad de mejora para la
empresa. Las empresas deben preparar un cronograma de
auditorias que se deberd ajustar a un procedimiento
elaborado por la misma organizacion. Estas auditorias deben
ser publicadas en los periddicos murales para que todo el
personal conozca sus avances y resultados.

Las auditorias se realizaron para cada una de las “S”
Para realizar la auditoria de la primera S (seiri) se realizaron
puntuaciones para determinar si existen materiales,
productos en proceso o productos terminados, herramientas,
muebles, equipos y maquinas innecesarias.

Para la segunda S (seiton) se buscé identificar si los
lugares en donde se colocan los objetos estan disefiados
adecuadamente para cumplir con el requisitode ser un lugar
especifico, si los lugares en donde se colocan los objetos
estan adecuadamente identificados o si se emplean lineas
trazadas en el piso para delimitar pasillos, areas de trabajo y
la ubicacién de maquinas, equipos, mesas, muebles,
estantes, etc. Para la tercera S (seiso) de identificd siexisten
desperdicios de materiales o liquidos en el suelo, polvoo
particulas en el piso, en los productos en proceso, en las
maquinas, en los muebles, suciedad en ropas de trabajo, etc.,
silos puestos de trabajo y suubicacion estan bien disefiados,
de tal forma que la limpieza sea facil, verificacion si las
paredes, ventanas y techos estan bien pintados y limpios, si
existen implementos para realizar la limpieza y aseo
personal, etc.

La cuarta S (seiketsu) también se audito y se evaluaron
aspectos como realizacion de auditorias con la adecuada
frecuenciay si ello genera acciones correctivas, asi como la
existencia de un procedimiento para las auditorias.En la
auditoria de la Ultima S (shitsuke) se busco evidenciar si
existe la norma y el habito para identificar los objetos
innecesarios y deshacerse de ellos; asicomo el habito de
devolver las cosas al lugar donde se guardan, existencia de
procedimientos para limpieza de objetos dificiles de limpiar
y si estos seaplican sistematicamente.

En cadaauditoria fue importante precisar los problemas
hallados y realizar una puntuaciénde modo que se refleje en
un gréfico tipo radar. Adicionalmente, para que exista
motivacidn entre los trabajadores se recomienda que los
resultados sean dados a conocer a nivel de toda la empresa
para que se genere unespiritu de competencia entre areas.

Finalmente, el cambio de habitos en las personas se
logré por la constante repeticién de una conducta deseada
hasta que ésta se convirti6 en parte natural e instintiva de la
persona. Este cambio de h&bitose logra conla participacion
y elinvolucramiento de todoel personal y justamente a esto
hace referencia laquintay Gltima “S”, la Disciplina.

Para lograr el cambio de habito, se defini6 la conducta
deseaday asegurarse que todo el personal esté consciente
del proyecto de cambio de habito. Se tuvo que explicar los
beneficios del cambio de conducta, tanto para él y como
parasu entorno laboraly estose documentd y publicé en los
periodicos murales. Conforme se avanzé en el logro
previstosedio un refuerzo positivo, motivando altrabajador
aln mas; y cuando el avance de un trabajador no era lo
esperado sebusco conversar, persuadir y corregir.

Para que la implementacion de la metodologia 5Stenga
el impacto esperado, la alta direccion no s6lo debe estar
comprometida con la produccion del dia a dia, sino que
también con la mejora continua, porque son ellos los que
van a proveer las facilidades y recursos necesarios para que
ello se dé en los plazos previstos.

El gerente general tiene que involucrarse participando
en todas las reuniones que se realicen para que estéenterado
de todos los acuerdos que se tomeny sepa quiénes son los
responsables de que dichas actividades se lleven a cabo,
también debe estar presente en todas las auditorias que se
realicen. Parte fundamental del éxito de la implementacion
de esta metodologia, es el personal de laempresa quienes se
motivaran en funcion al compromiso y liderazgo que
muestre el gerente general.

Para la realizacion de las auditorias se contemplaron los
siguientes criterios:

1) Clasificar:

(S1-1) Bxisten materiales, productos en proceso o productos
terminados innecesarios.

(S1-2) Existen maquinas o equipos innecesarios. (S1-3)
Existen dispositivos, herramientas, plantillas o mobiliario
innecesario.

(S1-4) Estan identificados los objetos innecesarios (Ejm.:
tarjetas rojas).

(S1-5) Se aplican criterios claros para identificar objetos
innecesarios.
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2) Ordenar:

(S2-1) Los lugares en donde se colocan los objetos estan
disefiados adecuadamente para cumplir con el requisito de
serun lugarespecifico (Ejm.: siluetas).

(S2-2) Los lugares en donde se colocan los objetos estan
adecuadamente identificados (Ejm.: rétulos).

(S2-3) Se usan lineas trazadas en el piso para delimitar
pasillos, areas de trabajo y la ubicacion de maquinas,
equipos, mesas, muebles, estantes, etc.

(S2-4) Existen objetos colocados en los pasillos (materiales,
herramientas, productos en proceso, productos terminados,
maquinas, etc).

(S2-5) Se usan letreros para identificar las areas o procesos
de trabajo (secciones).

(S2-6) Es facil visualizar la ubicacion de los objetos (Ejm.:
uso de materiales transparentes).

(S2-7) La ubicacion de los extintores esta claramente
identificado, asi como su zona de seguridad en el piso y el
accesoestabien disefiado.

(S2-8) Se tiene identificado el contenido del botiquin, se
cuentaconlo definido y elaccesoesta bien disefiado.

(S2-9) Se tiene claramente identificado la responsabilidad
por el cuidado de las herramientas, maquinas, materiales de
limpieza, etc., tanto de uso personal como de uso comun.
(52-10) Se cuenta con lugares adecuados para que los
colaboradores guardensus pertenencias personales.

3) Limpiar:

(S3-1) Existen desperdicios de materiales o liquidos en el
suelo.

(S3-2) Existe polvo o particulas en el piso, en los productos
en proceso, en las maquinas, en los muebles, etc. (S3-3)
Existe suciedad en las maquinas, muebles, ropas de trabajo,
etc. (Ejm.: pegamento, pintura).

(S3-4) Los colores de los uniformes o ropas de trabajo
facilitan la identificacion visual de las fuentes de suciedad
(colores claros).

(S3-5) Las estaciones de trabajo y su ubicacién estan bien
disefiados, de tal forma que la limpieza sea facil. (53-6) Las
paredes, ventanas y techos estan bien pintados y limpios.
(S3-7) Cadatrabajador es responsable de mantener limpio su
puesto de trabajo, sus maquinas, sus herramientas, etc. (S3-
8) Se sabe quién es responsable de mantener limpio todas las
areas de trabajo y objetos de usocomin (maquinas, equipos,
muebles, etc.), por medio de rotulos, mapas de limpieza,
roles de limpieza, etc.

(S3-9) Se tienen los implementos para realizar limpieza y
aseo personal suficientes y en buen estado. (S3-10) Los
bafios semantienen limpios.

4)Mantener:

(S4-1) Se realizan auditorias con la adecuada frecuencia y
ésta generaacciones correctivas.

(S4-2) Se tiene establecido el procedimiento para las
auditorias (entre pares, entre jefes y subordinados, entre
areas, entre departamentos, etc.), con los formatos
correspondientes.

5) Disciplinar:

(S5-1) Existe la norma y el habito para identificar los
objetos innecesarios y deshacerse de ellos.

(S5-2) Existe la norma y el habito para devolver las cosas al
lugardonde se guardan.

(S5-3) Existe la norma y el habito para disponer de los
desperdicios, sin que caiganal suelo.

(S5-4) Existen procedimientos para limpieza de objetos
dificiles de limpiar y estos se aplican sistematicamente.
(S5-5) Se educa a los colaboradores en las normas y
procedimientos de trabajo (Ejm: Reunién por la mafiana).

La calificacion de cada criterio tuvo puntuaciones que
iban desde 0 (muy malo) hasta 4 (muy bien), lo cualse
reflejaba en un gréfico tipo radar para evidenciar los avances
quincenales de la implementacion5S. Es importante indicar
que para la calificacion de las auditorias, se consideraron los
criterios de evaluacion elaborados por la Direccién general
de Innovacidn, transferencia tecnolégica y servicios
empresariales del Ministerio de la Produccion de Perd.

La fig. 1 muestra elradar de implementaciénal inicio y
finalizada la implementacién 5S durante el periodode 12
meses.

IV. RESULTADOS

Se obtuvieron resultados positivos para cada una de las
“S” que conforman la metodologia. En la primera S, se
descartarontodos los objetos innecesarios dentrodel area de
trabajo. A continuacion algunade las actividades realizadas:
e Retirar de las mesas de trabajo herramientas en mal

estado y venderlas como chatarra.

e Devolveral almacén herramientas y Utiles solicitados
por las &reas en exceso en perfecto estado de
conservacion.

e Devolver al almacén insumos sellados solicitados en
exceso.

e Retirar mquinas obsoletas que yano era utilizadasen el
proceso productivo para luego servendidas.

En la segunda S se trabajo el orden, cada cosa en su
lugar y cada lugar para cada cosa. A continuacion algunas
de las actividades realizadas:

e Delimitar la zona de trénsito de las personas que
caminan por la planta, empleando lineas amarillas de
minimo 5cm de ancho en el suelo, teniendo en cuenta
que elanchominimo para un pasillo es 60cm.

¢ Identificar las zonas en las que estan los equipos,
maquinas y cualquier otro mobiliario, de modo que se
sepasiempre suubicacion correcta. (Marcado con lineas
blancasy rojas).

¢ Rotular todas las mesas de trabajo, puestos de trabajo,
maquinas, envases, estantes, cajones, etc.

e Asignar un lugar especifico para cada cosay rotular el
espacio asicomo laaltura maxima de apilamiento.

En la tercera S, limpieza, se desarrollaron las siguientes

actividades:

e Establecer en cada area de la organizacion unaestacion
de limpieza, que cuente con las herramientas y productos
necesarios.

o Definir y establecer 5 minutos de limpieza diaria al
inicio delturno.
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Fig. 1: Radar de implementacion

Crear un cronograma de limpieza profunda paratodo el
afio, en donde se indic6 nombre de los responsables de
accion, responsables de la supervision, los insumos y
herramientas a utilizary la fecha de ejecucion.

En la cuarta S, se desarrolld un cronograma de
auditorias anuales. En él se detallan las &reas que seran
auditadas, quien auditara cada una de las areas, el formato
de auditoria a usar, los criterios de evaluacion, las fechas de
ejecucion, la forma en que se difundiran y como los
hallazgos se subsanaran lo antes posible.

Como ya antes se ha explicado, esta metodologia es
ciclica motivo por elcual es necesario manteneral personal
capacitado y motivado para el mantenimiento del mismo y
con eltiempo las acciones realizadas se vuelvan habitos.

En ese punto es necesario la creacion de un manual de
procedimiento 5S de esta manera se tendrd por escrito y
estandarizado la aplicaciénde la metodologia.

Con todas estas acciones tomadas, algunas detalladas
lineas arriba, se obtuvieron los siguientes resultados
cuantificados / valorizados (d6lares americanos US$):

e Reduccién de tiempos de revisién de hoja de ruta en
80%, equivalente a una ahorro mensual de US$ 142 en
mano de obra.

e Reduccidn de tiempos de Blsqueda de Herramientas en
87%, equivalente a una ahorro mensual de US$ 2661 en
mano de obra.

e Reduccién de tiempos de Fabricacion / Proceso en 16%,
equivalente a una ahorro mensual de US$ 45 en mano
de obra. Recuperacion de guias de produccién (plantillas
metalicas) equivalente a US$1500

e Reduccién en el consumo mensual de insumos

equivalentes a US$525.
Area recuperadapromedio por area de produccion 10 m2
Ahorro de US$60 semanales en promedio por mano de
obra de Matricero que desarrolla las guias de
ensamblado

e Ademas, durante el proceso de la lera S, se logré vender
algunas herramientas:

e \enta inicial de plantillas metalicas duplicadas por
puestode trabajo: US$ 115

e Ventade Herramientas sinuso: US$ 394.

La tabla 1 evidencia la reduccion de tiempos que se logrd
por cada operacién y su variacion antes y después de la
implementacion delas 5S.

Tablal
Tiempos poroperacic’)n
. Tiempo real (minutos)
Operacion Antes deaplicar| Despuésde | Variacion
5s aplicar 5s (%)
Revisién de hojade
1 ruta 15 3 5%
9 E(quugda de 60 8 87%
erramientas
3 Fabricacion / 30 25 17%
Proceso

IV. DISCUSION

El presente articulo considera la implementacion de la
metodologia 5S tomando como referencias estudios donde
indican una mejora inmediata en aspectos como el orden,
limpieza de las &reas de trabajo, eliminacion de objetos o
desperdicios que entorpezcan el trabajo, el orden en las
herramientas, reduccion de tiempos de procesamiento,
logrando un aumento en la produccion, asi como, generando
satisfaccion visual y comodidad al momento de realizar el
trabajo [17]. Este estudio se aplicé en una empresa de
similares caracteristicas a laempresa analizada.

De igual forma [18] sugiere mejoras en una planta
manufacturera aplicando la herramienta5S.

Otro estudio también indica que el compromiso y apoyo de
la alta direccion influye positivamente en la implementacion
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de la metodologia 5S, invitandoa los altos directivos a todas
las jornadas de capacitacion durante el programa piloto [19].
La implementacién de las 5Stuvo un impacto directo en los
tiempos de produccion, y busqueda de herramientas en los
procesos de setup, ademas de una mejora en la seguridad de
las operaciones [20]. Por lo tanto, se puede inferir que los
resultados obtenidos producto de la implementacién de las
5S son similares a los obtenidos por otros autores. En
general, lo desarrollado tiene una validacién y una
aplicacion exitosa a nivel empresarial.

V. CONCLUSIONES

Los recursos se optimizan cuando se aplica la
metodologia 5S, se evitan actividades que no agregan valor
al procesomanufacturero y por el contrario restan eficiencia
en los procesos.

Las empresas que implementen la metodologia 5Sy la
hagan suya como parte de la mejora continua, seran las que
tengan una ventaja competitiva duradera. Es evidente que la
aplicacion de estatécnica mejora las condiciones de trabajo
de las personas, asi como motivacién, ya que es mas
agradable trabajar en un sitio limpio y ordenado, lo que
reduce los tiempos de blsqueda de materiales o
herramientas, reduce los riesgos de accidentes y mejora la
productividad.

El éxito de la implementacién de las 5S dependede la
gerencia general y de todo el personal, sin su compromiso,
la mejora no sera continua. Elesfuerzo querealizael equipo
5S es importante y cuando se logre unnivel minimo deseado,
deben serreconocidos por la organizacion.

Las auditorias sonunmedio de medirellogro alcanzado
en la implementacién de las 5S 'y debe ser visto como una
oportunidad de mejora. Las auditorias deben ser publicadas
en los murales para que el personal sepa qué puntaje obtuvo
tanto suareacomo las demas areas delaempresa.
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