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RESUMEN
La  mejora  continua busca aumentar  la  productividad,  añadir  valor  a  los  procesos  y  sumar  puntos  a  la
competitividad  de  la  empresa.  El  Lean  Manufacturing y  su  técnica  5’s  (Clasificación,  Orden,  Limpieza,
Estandarización y Disciplina, por su origen japonés), promueven el interés de los trabajadores, quienes son
los actores principales en: la disminución de retrasos, la optimización de la operatividad y la reducción o
eliminación paulatina de cualquier fallo proveniente de la actividad. Impulsando el uso de herramientas de la
producción esbelta, esta investigación descriptiva diseña una guía para la aplicación de la técnica japonesa
buscando que las empresas obtengan beneficios al prevenir y controlar errores que generen sobrecostos. El
diseño se prueba en una empresa de Bogotá, Colombia, donde se identifican falencias en factores como: el
orden, la limpieza, la disciplina, entre otras. Se destaca como resultado principal la disminución de gastos al
eliminar las malas prácticas y/o los reprocesos. 

Palabras claves: Lean Manufacturing, 5’s, Mejora continua, Competitividad, Productividad, Eficiencia.
ABSTRACT
Continuous improvement objective is increase productivity,  add value to processes and add points to company
competitiveness. Lean Manufacturing and 5's (Sort, Set in order, Shine, Standardize and Sustain, for its Japanese
origin)  technique  promote interest  on  the  workers,  as  a  principal  actor  at  the  search  for  reducing  delays,
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optimizing operations, and gradually reduce or eliminate any failure arising from the activities. Promoting the use
of  lean  production  tools,  this  research,  in  a  descriptive  way,  design  a  guide  for  application  of  the  Japanese
technique, seeking that companies obtain benefits by prevent and control errors that generate cost overruns. The
design was tested in a company located in Bogota city, in which are identified deficiencies in factors like order,
cleanliness, discipline, among others. The results that stand out with implementation are the productivity increase
and expenses decrease due to bad practices and / or reprocessing.

Keywords:  lean manufacturing, 5’s, continuous improvement, competitiveness, productivity, efficiency.

I. INTRODUCCIÓN
En un entorno empresarial  tan cambiante y competitivo,  es  vital  que las  empresas adopten medidas de
control y prevención con las cuales puedan optimizar sus procesos y reducir gastos [1]. En este sentido, la
mejora  continua  es  tema  central  para  alcanzar  la  calidad  y  la  sostenibilidad  en  un  contexto  de  crisis,
globalización, revolución tecnológica y la tan mencionada pandemia por Coronavirus Disease 2019 (COVID-19),
que pone a prueba la resistencia y la adaptabilidad de todos los procesos empresariales y exige contar con
estrategias orientadas al logro de la excelencia organizacional [2,3].
Existen modelos de gestión que se enfocan en minimizar los gastos y las pérdidas, al mismo tiempo que
maximizan la creación de valor para el cliente final. Desde los proveedores, pasando por todos los procesos
que tiene la organización, la mejora continua busca convertirse en un programa dentro de las empresas,
cuyo enfoque sea lograr la eficacia y la eficiencia de toda la operación para obtener ventajas competitivas que
se vean reflejadas en las decisiones del consumidor [2,4].
El Lean Manufacturing o Manufactura Esbelta, en español, más que un modelo de gestión, se ha convertido en
una filosofía del sector manufacturero actual. A través de diversas herramientas, propone la eliminación o
reducción de todas las actividades que no añaden valor al proceso de producción y por las cuales el cliente no
está dispuesto a pagar, es decir que centra su atención en la optimización de los recursos de la empresa [3,5].
Las organizaciones, entendiendo el desafío de ser económica y productivamente competitivas, descartan el
antiguo estilo de fabricación en masa pues ya no tiene éxito y adoptan el Lean para obtener junto a sus
ventajas, el crecimiento económico  [9].  Sin embargo, la gran mayoría de empresas que se acercan a esta
filosofía fracasan en lograr resultados sostenibles a largo plazo y eventualmente regresan a sus métodos de
trabajo tradicionales [6].
En  esta  investigación,  la  creación de  una guía  para  la  implementación de  la  mejora  continua  pretende
responder  a  la  necesidad  que  tienen  las  empresas  de  optimizar  sus  procesos  comenzando  por  el
reconocimiento y adaptación de sus trabajadores a las nuevas formas de trabajo [7,8]. El modelo planteado,
se aplica inicialmente en una empresa del sector de alimentos en la ciudad de Bogotá. En dicha empresa, se
vuelve indispensable implementar mejores prácticas en la ejecución de los procesos, debido a que, como
muchas otras, se dejó de considerar factores internos como la limpieza, el orden, el aprovechamiento de los
espacios y de los recursos, así como el deterioro de los activos (maquinaria, equipo e instalaciones) [2].
Una vez definido el enfoque y los objetivos a alcanzar, se hace necesario contar con indicadores que ayuden a
medir  la  gestión  del  proyecto  y  lograr  el  resultado  [10].  Entre  los  beneficios  de  tener  indicadores  se
encuentran:

1. La priorización de tareas para lograr la eficacia
2. El seguimiento constante a temas claves del negocio
3. Las evaluaciones periódicas de desempeño tanto en procesos como en equipos
4. La agilidad y facilidad en la toma de decisiones
5. La capacidad de analizar los resultados y realizar acciones de mejora

La construcción de indicadores parte de los objetivos estratégicos y el seguimiento a los indicadores es el que
permitirá  alcanzar  los  resultados,  por  lo  tanto,  estos  tienen  que  ser  medibles,  relevantes,  alcanzables,
específicos y tener el tiempo definido [3].
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El objetivo del  estudio se basa en la creación de indicadores de gestión, a partir de las premisas del Lean
Manufacturing, para la reducción y/o eliminación de desperdicios en la producción, comprometiendo a los
trabajadores  para lograr  la  continuidad y  la  permanencia  de las  mejores,  alcanzando la  eficiencia  en  el
proceso.  Los indicadores  y  las  pautas dadas por  la  filosofía  de mejora  continua,  constituirán la  guía  de
aplicación de la técnica.

II. MÉTODOS
La  implementación  de  herramientas  de  Lean  Manufacturing no  es  algo  nuevo.  Las  empresas,  ante  la
necesidad de solucionar el problema del desperdicio entienden que deben realizar acciones para eliminar: los
tiempos improductivos, los inventarios innecesarios, los reprocesos y las malas prácticas. Dichos elementos
llevan al desorden, la falta de limpieza y el inadecuado uso del espacio; que agravan los problemas y generan
fuertes impactos económicos para la organización [11]. Por lo anterior, se establece que la metodología 5’s es
la adecuada para disminuir o eliminar el despilfarro y se crea una serie de pasos, para que pueda ser aplicado
en cualquier empresa sin importar cuál sea su actividad productiva [12]. Iniciando con un diagnóstico que
permita identificar las falencias y probar si la técnica es la adecuada, pasando por la ejecución del programa y
terminando  con  el  análisis  de  los  resultados,  esta  guía  permite  la  adaptación  del  programa  5’s  a  las
especificidades de cada empresa.

Fig. 1. Metodología del programa 5’s

1. Diagnóstico inicial
El  éxito  de las  organizaciones  resulta  de la  planeación adecuada para  evitar  gastar  tiempo en acciones
innecesarias  para su sector de mercado [4].  Uno de los aspectos fundamentales para la  planeación y la
mejora continua lo constituye el diagnóstico o análisis situacional, ya que permite conocer el estado de la
operación de una empresa en un momento dado, y a partir de ello establecer un objetivo y un plan de acción
para  el  diseño  e  implementación  de  estrategias  orientadas  a  mejorar  la  productividad  y  a  alcanzar  la
competitividad [5].
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El  diagnóstico  es  un  instrumento  de  gran  valor  para  aquellas  organizaciones  que  apuestan  por  el
crecimiento, representa una herramienta básica para detectar cualquier amenaza hacia la empresa y facilita
la  creación  y  posterior  implementación  de  herramientas  que  sirven  como  mecanismo  de  defensa  ante
cualquier situación [6].
La matriz DOFA (Debilidades, Oportunidades, Fortalezas y Amenazas), el árbol de problemas, la entrevista, el
diagrama causa-efecto o la observación directa son algunas de las herramientas comúnmente utilizadas para
realizar  el  diagnóstico  organizacional.  Independientemente  de la  estrategia  de análisis  que se  utilice,  al
terminar la etapa diagnóstica se debe haber dado respuesta a las siguientes preguntas:

 ¿La empresa está perdiendo dinero?
 ¿Cuál es la raíz de esa pérdida?
 ¿Qué actividades se están realizando alrededor de la pérdida?
 ¿Existen malas prácticas en el desarrollo de las actividades?
 ¿Cuál es la causa principal de las malas prácticas?

Las respuestas a esas preguntas, deben dar las pautas para conocer el área, el proceso y las actividades
específicas sobre las que debe plantearse la mejora.

2. Diseño del programa 5’s Atributo 1. Factor Utilización (Seiri)
Se clasifica y elimina del área de trabajo los elementos innecesarios para la tarea que se realiza. Es decir, se
separa lo necesario  de lo que no se necesita,  y se controla el  flujo de materiales  para evitar  estorbos y
elementos inútiles que originan despilfarros [14].   Según Seiri  (2020)  en el área de trabajo se debe utilizar lo
que se necesita, en la cantidad necesaria y solo cuando se necesita [16]. Al clasificar, los lugares de trabajo se
vuelven más seguros y productivos. Estudios demuestran que, ante la presencia de elementos innecesarios,
el ambiente de trabajo es tenso. Es por eso que el primer atributo del indicador 5’s, consiste en la utilización.
Se asume la utilización, para esta investigación, como la eficiencia en el uso de los materiales disponibles en
el área de trabajo. El objetivo es lograr una utilización del 100 %, es decir que el material proyectado sea igual
al que se utilizó durante el mes de producción. Los autores del este artículo describen el factor utilización
como aquel atributo actitudinal de los trabajadores, donde saben que la forma en que se utiliza el material
define en gran medida los costos que tendrá la empresa, por eso, evitan el despilfarro y los errores que
generan reprocesos. Si un producto necesita más de un material para su producción, la totalidad de sus
materiales  (envases,  imagen,  empaque,  etc.)  se  tienen en cuenta  como una unidad.  Cuando el  material
utilizado corresponde a la cantidad de producto terminado el resultado es ideal.
El factor es cuantitativo, por esto se plantea una fórmula 1 para poder medir la eficiencia en su ejecución:

Utilización=ProductosterminadosMaterialutilizado
×100 (1)

Si el resultado en la utilización es menor al ideal, se deben aplicar programas, capacitaciones y en general
planificar el trabajo para lograr un buen resultado en el factor de utilización. Considerando la posibilidad de
errores en la producción y cambios en la demanda que necesite sustituciones en el material utilizado, se
consideran malo, regular, bueno o excelente dependiendo el porcentaje que se obtenga al utilizar la fórmula.

Atributo 2. Factor Orden (Seiton)
Seiton consiste en organizar los elementos necesarios, de manera que se puedan encontrar con facilidad. Se
define la ubicación de estos elementos necesarios y se identifican para facilitar la búsqueda y retorno a su
posición [17,18]. Esta investigación considera que la falta de orden en las empresas es un factor contributivo
a la desmotivación laboral y por consiguiente a la baja productividad. Medir el nivel de orden dentro del área
de trabajo, permite controlar dicho aspecto y, en caso de necesitarlo, proponer e implementar acciones de
mejoras y planes estratégicos que fomenten hábitos de trabajo relacionados al orden y su relación con el
logro  de  los  estándares  de  calidad.  La  medición   del  orden  implicados  aspectos  principales:  el
almacenamiento y el lugar de trabajo. Esta investigación considera que el factor orden se cumple cuando hay
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claridad por parte de todos los trabajadores, de que existe un lugar para cada cosa y cada cosa debe estar en
su lugar. Los espacios donde se almacena el material están debidamente referenciados lo que facilita su
ordenamiento. Además, cuentan con la capacidad suficiente para guardar la materia prima y el producto
terminado asegurando la calidad. Por su parte el lugar de trabajo tiene condiciones óptimas para realizar la
labor. Por lo tanto, en el área de trabajo y en los puestos específicos donde se realizan las actividades, o
sobre la maquinaria y/o equipo tecnológico, está presente únicamente lo necesario para el trabajo. Cualquier
material u objeto innecesario (incluyendo el que está dañado u obsoleto) es identificado oportunamente y se
desecha o recicla en caso de ser posible. 
Para este factor, lo ideal es cualitativo y consiste en qué tan organizada se mantenga el área de trabajo. El
evaluador, a través de la observación, determina qué tan ordenado se encuentra el lugar de trabajo y asignar
un porcentaje de cumplimiento. Considerando la posibilidad de fallas derivadas de la misma actividad, se
consideran malo, regular, bueno o excelente dependiendo de su resultado y cuando estos no son favorables
se deben aplicar programas, capacitaciones y en general planificar el trabajo para mejorar el factor. 

Atributo 3. Factor Limpieza (Seiso)
Se identifican y eliminan las fuentes de suciedad y de vectores.  Para esto,  se deben establecer  y aplicar
procedimientos  de  limpieza.  En  japonés,  Seiso significa  prevenir  defectos  por  causas  de  limpieza  en  el
entorno de trabajo [17]. Los creadores de la metodología 5’s afirman que la limpieza debe integrarse como
parte del trabajo diario, asumirse como una tarea necesaria y recurrente y darle mayor importancia a la
prevención desde las  fuentes  de suciedad en lugar  de asumir  y  reparar  las  consecuencias  [5].  El  factor
limpieza para esta guía se cumple cuando cada uno de los miembros de la empresa reconoce que la limpieza
es parte vital de todas las operaciones que se realizan. Se dispone de elementos, sistemas y/o equipos que
permiten  limpiar  con mayor  eficiencia.  El  área  de trabajo,  los  puestos  específicos  donde se realizan  las
actividades, y la maquinaria y/o equipo tecnológico, están libres de elementos innecesarios, basura generada
por la producción y/o restos de comida, causante principal de los vectores.
Para este factor, al igual que el anterior lo ideal es cualitativo y consiste en qué tan limpia se mantenga el área de
trabajo. El evaluador, a través de la observación, identificar si existen factores de suciedad o fuentes de vectores en
el área de trabajo y asignar un porcentaje de cumplimiento a la limpieza. Considera la posibilidad de fallas propias
de la  actividad, se consideran (malo, regular, bueno o excelente) dependiendo de su resultado. Una evaluación no
favorable requiere que se apliquen programas, capacitaciones y en general planificar el trabajo para mejorar el
factor. 

Atributo 4. Factor Seguridad (Seiketsu)
Dentro de la metodología 5’s,  Seiketsu da las pautas para consolidar las metas alcanzadas aplicando los tres
primeros pasos, pues sistematizar lo hecho anteriormente es básico para asegurar la perdurabilidad de los efectos
[5,17]. Esta investigación, considera que luego de asegurar una buena utilización y un área de trabajo limpia y
organizada, el paso a seguir está relacionado con la seguridad, el uso adecuado de los implementos de trabajo y
en caso de ser necesario, el de los elementos de protección personal. El uso de varios métodos para mejorar el
orden,  la precisión la seguridad y reducir  los accidentes,  resulta en un aumento de la productividad y reduce
riesgos operativos [18]. La gestión de seguridad y salud en el trabajo permite a las empresas enfocarse en los
riesgos críticos identificados, reduciendo exponencialmente la tasa de accidentes de cualquier tipo, estableciendo
estrategias  para  asegurar  condiciones  y  ambientes  de  trabajo  seguros,  que  cumplan  con  los  requerimientos
legales, incentivando a la mejora continua de los procesos y a la rentabilidad de la organización [19]. Los autores
de esta investigación consideran que el factor seguridad se cumple desde todas las áreas de la empresa cuando
los trabajadores y directivos reconocen la importancia de implementar un programa de seguridad y salud en
el trabajo.  En dicho programa, identifican los diferentes factores de riesgo a los que los trabajadores están
expuestos y se crean actividades de promoción y prevención con el fin de evitar accidentes laborales. La
ejecución adecuada de los tres primeros atributos es clave para lograr los objetivos de este.
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Como el factor es cuantitativo, se plantea una fórmula 2 para que, a través de un porcentaje, se pueda conocer la
eficiencia en su ejecución: 

Seguridad=TrabajadoresutilizandoEPP
Totaldetrabajadoresdelárea

×100 (2)

En este caso, el resultado nunca debería ser menor al ideal, pues significa que hay trabajadores que no están
utilizando  sus  elementos  de  protección  y  hay  un  riesgo  alto  de  que  ocurran  accidentes  laborales
relacionados. Se debe tener en cuenta que, al presentar accidentes, la desmotivación por parte de los demás
trabajadores  aumenta  y  como efecto  colateral,  baja  la  productividad.  Para  evitar  esto,  se  deben aplicar
programas, capacitaciones y en general planificar el trabajo para lograr un buen resultado en el factor de
seguridad. Considerando la posibilidad de descuidos en la utilización de los elementos de protección,  se
consideran:  malo,  regular,  bueno  o  excelente,  dependiendo  el  porcentaje  que  se  obtenga  al  utilizar  la
fórmula. 

Atributo 5. Factor Disciplina (Shitsuke)
Shitsuke se puede traducir como disciplina o normalización y tiene por objetivo convertir en hábito y aceptar
los métodos estandarizados. El que los miembros de la organización apliquen la autodisciplina para hacer
perdurable el programa 5’s, puede llegar a ser la fase más complicada. Parece la más fácil ya que consiste en
aplicar regularmente las normas establecidas y mantener el estado de las cosas, pero se convierte en la más
difícil pues su aplicación depende del grado de aceptación del cambio a lo largo de la implantación de los
factores anteriores [5,16,17]. El factor de disciplina quiere que los trabajadores acojan las características de
los cuatro factores anteriores. Este factor se cumple cuando los trabajadores aceptan los cambios y adoptan
un estilo de trabajo eficiente, cumpliendo con los estándares de utilización, orden, limpieza y seguridad. La
disciplina  se  refleja  cuando  el  trabajador  actúa  con  autonomía,  controlando  y  previniendo  errores  que
puedan terminar en reprocesos. Independientemente de la actividad, el trabajador se vuelve más productivo
y genera un producto de mayor calidad. 
La disciplina,  al  igual  que algunos factores anteriores,  se mide de manera cualitativa.  El  evaluador debe
observar la actitud de los trabajadores durante la jornada laboral y determinar, a través de la evaluación de
los factores anteriores, si se está respondiendo al cambio o, por lo contrario, las malas prácticas continúan. El
objetivo de medir la disciplina está ligado a la aceptación del cambio y a los beneficios para la empresa
entorno a productividad, calidad y,  por ende,  competitividad. Es  el  último paso dentro del  programa de
mejora continua,  no porque sea el  menos importante,  sino porque su resultado depende de la correcta
aplicación de todos los demás. 

3.  Herramienta de recolección de información
Un grupo conformado por un número impar de miembros internos, preferiblemente de la junta directiva,
deberá evaluar el estado inicial de los factores del programa 5’s y a partir de los resultados, plantear opciones
para la mejora de los mismos. 
Cada uno de los factores se mide en porcentajes de cumplimiento que pueden estar entre 0 y 100. Con la
utilización y la seguridad es más sencillo, ya que para estos factores la observación es indirecta y se necesitan
datos  específicos  derivados  de la  actividad,  que  pueden  ofrecer  algunas  áreas  de la  empresa  y  que  se
obtienen a través de entrevistas o encuestas [20]. Con los factores cualitativos, la observación es directa y por
eso el grupo evaluador necesita separarse, dar una opinión en forma de porcentaje y luego promediar esos
resultados para obtener un valor neutro y alejado de posibles resultados afectados por opiniones meramente
personales [20]. Dado lo anterior, se ofrecen algunas pautas para asignar el porcentaje de cumplimiento,
como se observa en la tabla 1.

Ingeniería Industrial/ISSN 1815-5936/Vol. XLIII/No. 2/abril-junio /2022/1-16                                                                      6



APLICACIÓN DE LA TÉCNICA 5’S EN UNA EMPRESA DE BEBIDAS EN BOGOTÁ

Tabla 1. Porcentajes de cumplimiento
0 %-30 % 31 %-60 % 61 %-90 % 91 %-100 %
La  situación  en  el  área  de
trabajo no se identifica con
la  descripción  del  atributo.
Esto  está  generando
sobrecostos  para  la
empresa  y  se  necesita
tomas  acciones  para
controlar  y  mejorar  de
inmediato

La  situación  en  el  área  de
trabajo  se  identifica
levemente  con  la
descripción  del  atributo,
pero  las  malas  prácticas
representan  sobrecostos
para  la  empresa.  Es
necesario  mejorar  la
planeación para controlar y
prevenir más gastos

La  situación  en  el  área  de
trabajo  se  identifica  con  la
descripción del  atributo.  Es
bueno, pero hay aspectos a
mejorar y las estrategias de
mejora  continua  deben
reforzarse  para  alcanzar  la
excelencia

La  situación  en  el  área  de
trabajo  se  identifica
completamente  con  la
descripción del atributo.  La
productividad  es  alta  y  la
eficiencia  hace  que  se
cumplan  los  estándares  de
calidad

Malo Regular Bueno Excelente

La implementación del programa debe pronosticarse para un tiempo inicial entre 3 y 6 meses. En una tabla
similar  a  la  que  se  muestra  a  continuación,  se  integran  los  resultados  mes  a  mes.  Los  porcentajes  de
cumplimiento obtenidos en cada uno de los factores se suman y tienen una posibilidad máxima de 500. El
resultado de la división entre los 5 factores, indica el cumplimiento total del programa para ese mes. Se
busca que mes a mes, se vea el aumento en el cumplimiento de cada uno de los factores, y de igual forma, la
eficiencia en la aplicación del programa. En la tabla 2 se observa el formato de recolección de información.

Tabla 2. Formato de recolección de información

MES  1 MES  2 MES  3
UTILIZACIÓN

ORDEN
LIMPIEZA

S EGURIDAD
DIS CIPLINA

=S UMATORIA DE FACT ORES /5

FAC TOR

GE S TIÓN DEL PROGRAMA 5  S
POR C E NTAJE  D E  C UMPLIMIE NTO

III. RESULTADOS
Se presenta lo obtenido en cada etapa:
Etapa 1. Diagnóstico
La empresa sobre la cual se probarán los atributos de la guía, está ubicada en la ciudad de Bogotá y se dedica a la
elaboración de bebidas entre las cuales se encuentran las gaseosas, el agua embotellada y los jugos.
Actualmente, los sobrecostos en la empresa se están generando por la obsolescencia en: la materia prima y en el
producto terminado. Sobre ese problema, se establecen las posibles causas, relacionadas principalmente al modelo
de rotación que se maneja en la empresa, a la planeación y a la disposición de la materia prima y producto
terminado por parte de los trabajadores. 
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Fig. 3. Diagnóstico inicial de la empresa

Por medio de entrevista al analista de inventarios de la empresa, se identificó que el porcentaje que manejan
de materia prima obsoleta, tiene un promedio anual de 3% a 4%. Se considera material obsoleto cuando el
producto  principal  cambia  de  imagen,  cuando  la  demanda  disminuye  por  los  cambios  de  temporada  y
cuando el producto vence. 
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Promedio del cargue Devoluciones

Fig. 4. Fuentes de obsolescencia en la empresa

Como se mencionaba, el producto terminado es una gran fuente de obsolescencia en la empresa y su origen
se encuentra en las devoluciones. Dentro de la empresa, las devoluciones tienen varios destinos posibles
según las condiciones:
Si el producto regresa a la planta en condiciones óptimas de inocuidad e imagen, irá directamente al área de
picking. 
Si el producto regresa a la planta en condiciones de inocuidad que no cumplen los parámetros de calidad,
pero su imagen se conserva, debe ir al área de re empaque para asegurar las pautas del producto y luego va
al área de picking. 
Si  el  producto regresa a la planta en condiciones críticas de inocuidad e imagen, se traslada al  área de
clasificación; donde se escoge el producto que pueda volver a ofrecerse, se organiza, se envía al área de re
empaque y termina en el área de picking. 
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Si el producto regresa a la planta por tener una fecha de vencimiento menor a 25 días y tiene características
para venderse como oferta, se dirige al área de re empaque, donde se marca como producto con fecha corta
y luego va al área de picking. 
Entendiendo el  cargue,  como los envíos o la cantidad de producto que la empresa vende, se realiza una
aproximación mensual según los informes de venta del último año, los encargados de logística nos ofrecen
un promedio del porcentaje de devoluciones que se han presentado en el mismo periodo de tiempo. 

MES 1 MES 2 MES 3 MES 4
PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO

0%

20%

40%

60%

80%

100%

gesti ón del programa

UTILIZACIÓN ORDEN
LIMPIEZA SEGURIDAD
DISCIPLINA TOTAL DEL PROGRAMA 5'S

Fig. 5. Promedio de devoluciones anuales

Los cambios  de diseño y  las  condiciones de mercado son las  principales  causas  de que el  producto  se
convierta en obsoleto, aumentando los costos por reprocesamiento o peor aún, obligando a una cancelación
financiera completa [6]. Por otro lado, se encuentra la vida útil de un alimento, representada por el periodo
de tiempo durante el cual se conserva apto para el consumo desde el punto de vista sanitario, manteniendo
las características sensoriales, funcionales y nutricionales por encima de los límites de calidad previamente
establecidos  como  aceptables  [7].  Con  base  en  lo  anterior,  la  primera  hipótesis  que  se  plantea  está
relacionada al modelo de rotación que la empresa maneja y a que, su mala implementación es la causante
del problema. 
Se considera el modelo de rotación según el producto que se realiza en la empresa [17]. Para la empresa de
estudio, la forma en que el producto rota está estructurada bajo el modelo de gestión de inventarios FIFO
(First in, first out) y está planeado para una producción de 6 semanas, donde al inicio de cada una, se marcan
los productos con un color diferente.

Sistema de marcación 
actual

Semana 1

Semana 2

Semana 3

Semana 4

Semana 5

Semana 6

Fig. 6. Sistema de marcación de productos
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Para la rotación de los productos se tienen una planeación de tres semanas debido a que, por el tipo de
producto, la fecha óptima que asegura calidad y el  mantenimiento de sus propiedades iniciales,  es de 3
meses y la fecha de caducidad mínima con la que debe salir a la venta es de 25 días.

1 2 3

1 2 3

1 2 3

1 2 3

1 2 3

1 2 3 Semana 6

Sistema de rotación actual

Semana 1

Semana 2

Semana 3

Semana 4

Semana 5

Fig. 7. Sistema de rotación de productos

Por lo tanto, se analiza la tercera causa posible al problema raíz, ligada a la forma en que los trabajadores
disponen de los materiales y el área de trabajo. Para el proceso, está estandarizado adecuar el puesto de
trabajo sin asegurar anteriormente la existencia de los materiales necesarios para la producción. Si algún
material no está disponible en área o en el almacén, el trabajo se convierte en un reproceso.

 Específicamente en el área de producción, se observan deficiencias como:
 la inadecuada separación del material obsoleto
 ausencia de orden de materiales
 escasez de limpieza antes, durante y después de terminar sus actividades
 falta de señalización en almacenaje, poco compromiso por parte de los trabajadores
 ausencia casi total del trabajo en equipo

Todos estos aspectos contribuyen a la disminución de la productividad y al  aumento en los errores  que
provocan la obsolescencia de los materiales y los productos terminado. 
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Fig. 8. Flujograma de la actividad

El área de producción presenta fallos principalmente por la desorganización en el puesto de trabajo, la falta
de clasificación en el  área  de almacenamiento,  y  la  mala planificación,  también producto  de la  falta  de
organización. Al no saber lo que se tiene, no es claro lo que se debe pedir y así que se confirma la necesidad
de implementar un modelo de organización, donde la técnica 5’s es una de las herramientas más adecuadas
para lograrlo ya que se enfoca en mejorar el rendimiento del sistema [24]. Luego del diagnóstico inicial, de la
aplicación de entrevistas y el reconocimiento por observación, se establece que los puntos críticos a trabajar
son: orden, aseo, utilización y disciplina. 

Etapa 2: Desarrollo e implementación del programa
En  conjunto  con  los  directivos  de  la  empresa,  quienes  conformaron  el  grupo  o  comité  evaluador,  se
implementó el programa durante cuatro meses y se  evaluó de manera periódica para plantear acciones
estratégicas que permitan disminuir las pérdidas por la mala ejecución de los procesos. 
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Al iniciar la ejecución del programa 5’s y realizar la primera medición, se observó que al área de trabajo
estaba  desorganizada,  lo  cual  disminuía  la  eficiencia.  Los  resultados  iniciales  no  fueron  buenos  y  se
determinó que en los meses siguientes se debían reforzar los factores de orden, aseo, utilización y disciplina. 
En  los  meses  posteriores,  se  aplicaron  capacitaciones  y  mediciones  constantes,  donde  se  recalcó  la
importancia del orden y el aseo en el puesto de trabajo como método para alcanzar la calidad y la eficiencia
en la organización. La disciplina es uno de los factores más complejos para aplicar, ya que es natural que los
trabajadores se resistan al cambio al estar adaptados a sus prácticas habituales. Sin embargo, con la correcta
aplicación de la técnica y las capacitaciones sobre la misma, el trabajo autónomo se convierte en cooperativo
y el porcentaje de cumplimiento aumenta, demostrándose en el rendimiento de los procesos.  
La marcación del área de trabajo, en especial de los racks de almacenamiento de materia prima fue parte
importante del programa 5’s en esta empresa. Solo con esta acción, la utilización aumentó su eficiencia en un
80%, pues los trabajadores identificaban de manera rápida dónde estaba el material que necesitaban y mejor
aún, si estaba disponible. Esto evitó desplazamientos innecesarios al almacén, y disminuyó la cantidad de
material en el área a punto de convertirse en obsoleto. 
En el último mes de la prueba del programa, el foco estuvo en el aseo y la disciplina, factores que seguían
representando el menor porcentaje de cumplimiento dentro del programa. Para este periodo de evaluación,
un aspecto clave fue ver como los trabajadores, después de todas las actividades de capacitación, integración
y concientización adaptaron la filosofía de mejora a sus necesidades y capacidades personales, y en caso de
necesitarlo, buscaban sus propios métodos para mantener el área de trabajo limpia y organizada. 
Etapa 3.  Análisis de resultados
En la tabla 2 se observa la medición del programa 5’s en la empresa de bebidas.

Tabla 2. Medición del programa 5’s en la empresa de bebidas

MES 1 MES 2 MES 3 MES 4
UTILIZACIÓN 64% 76% 84% 90%

ORDEN 50% 62% 86% 86%
LIMPIEZA 40% 52% 60% 74%

SEGURIDAD 84% 86% 86% 90%
DISCIPLINA 62% 78% 78% 84%

= SUMATORIA DE FACTORES / 5 60% 71% 79% 85%

GESTIÓN DEL PROGRAMA 5 S

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO
FACTOR

Durante el transcurso de la implementación, todos los aspectos mejoraron entre 6% y 36%. Se espera que
para los próximos meses los aspectos sigan mejorando hasta que el programa alcance la excelencia. 
La figura 9 refleja la gestión del programa 5’s durante los primeros 4 meses

Ingeniería Industrial/ISSN 1815-5936/Vol. XLIII/No. 2/abril-junio /2022/1-16                                                                      12



APLICACIÓN DE LA TÉCNICA 5’S EN UNA EMPRESA DE BEBIDAS EN BOGOTÁ

MES 1 MES 2 MES 3 MES 4
PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO

0%
10%
20%
30%
40%
50%
60%
70%
80%
90%

100%

gesti ón del programa

UTILIZACIÓN ORDEN
LIMPIEZA SEGURIDAD
DISCIPLINA TOTAL DEL PROGRAMA 5'S

Fig. 9. Gestión del programa 5’s durante los primeros 4 meses

IV. DISCUSIÓN 
En  la  empresa  donde  se  probó  la  guía  de  implementación  del  programa  5’s,  se  logró  un  crecimiento
aproximado del 26% en el factor de utilización, del 36% para el factor de orden, del 34% para el indicador de
limpieza, del 6% para el indicador de seguridad y, del 22% para el indicador de disciplina. Estos resultados se
consideran favorables, pero la empresa debe seguir trabajando en alcanzar la excelencia. 
El programa 5’s es una herramienta frecuentemente utilizada al demostrar efectividad en sus resultados con
la implementación a corto plazo. Investigaciones confirman que la herramienta es mayormente utilizada en
empresas productoras y el sector de bebidas como prueba de la técnica [25–29]. Las herramientas que brinda
la filosofía Lean, mejoran la disposición de lugar de trabajo, disminuyen los despilfarros y la obsolescencia,
así los resultados en el aumento de la productividad son notables, lo que ratifica la necesidad de contar con
programas de mejora continua dentro de las  empresas  para  la  evolución de sus procesos internos  y  el
aumento de su competitividad. 
La filosofía ha evolucionado de emplearse en procesos de producción y a aplicarse a lo largo de la cadena de
suministro y sus avances actuales enfocados a la cadena de valor [2,5,24,27,30]. 
Teniendo en cuenta la situación actual del mercado y la necesidad de buscar la excelencia, es necesario que
los organismos cuenten con programas de mejoramiento continuo a partir de un plan estratégico que se
adapte a las necesidades propias de cada uno [3]. Las juntas directivas deben crear manuales de proceso y
colocarlos  a  disponibilidad  de  todos  los  trabajadores,  e  insistir  para  que  los  nuevos  acaten  todas  las
instrucciones y así darles continuidad a estos programas de mejora. Con esto se evitaría las disminuciones en
los factores de disciplina y aseo, los más complicados de atender cuando se está iniciando una actividad.  
La metodología utilizada para la implementación de la técnica demostró resultados eficientes, por lo tanto, se
debe probar si puede ser utilizada en cualquier empresa independientemente de su sector productivo. 

IV. CONCLUSIONES

1. Las herramientas del  Lean Manufacturing son de gran utilidad para mejorar la productividad de la
empresa  cuando  existen  malas  prácticas  en  el  trabajo.  La  aplicación  de  las  5’s,  confirma  que
pequeñas acciones contribuyen no solo a mejorar la productividad, sino también a la reducción de
costos e inventarios.
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2. En el  cumplimiento y  alcance de los  objetivos empresariales  sobre eficiencia  y  competitividad,  el
factor humano cumple un papel sumamente importante pues determina en gran medida el logro de
los mismos. La herramienta del lean manufacturing ofrece una técnica de trabajo sencilla, adaptable y
de fácil gestión que, con la correcta implementación, asegura excelentes resultados en cuanto a las
formas de trabajo. Queda entonces, por parte de la organización, aplicar otras técnicas y/o utilizar
diferentes  herramientas  que  promuevan  la  eficiencia  de  todos  los  factores  que  componen  la
organización. 

3. En la empresa del estudio, el programa 5’s responde a la problemática inicial sobre el aumento de los
costos  por  materia  prima y  reprocesos.  La  organización  del  área  de trabajo  y  la  eliminación de
acciones  y  material  innecesario,  optimiza  la  operación  y  disminuye  los  costos  en  un  60%
aproximadamente.  Lo  mismo  sucede  con  los  costos  por  reprocesos,  los  cuales,  después  de  la
implementación del programa, disminuyeron en un 98,6% aproximadamente. 

4. Los porcentajes de cumplimiento (malo, regular, bueno y excelente) dependen en gran medida de la
actitud de los trabajadores y la aceptación de los mismos a los cambios.  

5. Se demuestra que el mejoramiento continuo tiene efectos positivos en la calidad, la eficiencia y la
rentabilidad de las empresas. 

6. La planeación estratégica y la mejora continua se convierten en los principales aliados del sector
empresarial  actual,  donde  los  clientes  demandan  productos  que,  además  de  satisfacer  sus
necesidades y cumplir con sus expectativas, brinden una nueva experiencia a sus sentidos. El proceso
de producción, o en general, los procesos que componen la cadena de suministro deben cumplir con
todos aquellos requisitos que le permitan alcanzar la competitividad y  de esta manera se pueda
brindar al cliente la mejor alternativa de producto o servicio en cuanto a calidad, tiempo y costos. 

VI. REFERENCIAS
1. Oliveira  RId,  Sousa  SO,  Campos  FC.  “Lean  manufacturing  implementation:  bibliometric  analysis

2007–2018”.  The International  Journal of Advanced Manufacturing Technology 2019;10(1-4),  p.979-
988. ISSN.0268-3768 

2. Gutiérrez De la Cruz, C. L.; Ibáñez, M. R.  “Lean Six Sigma y su importancia en la gestión de cadenas
de suministro en  las  pymes en tiempos de COVID 19”.  Revista de Investigación Multidisciplinaria
CTSCAFE  2021;  5(15) [Internet] [citado  14  de  marzo  de  2020].  Disponible  en:
http://www.ctscafe.pe/index.php/ctscafe/article/view/162 

3.  Randhawa, J.  S.;  Ahuja,  I.  S.   “5S  implementation  methodologies:  literature  review  and
directions”. International Journal of Productivity and Quality Management 2016, 20(1), p.48–74, [citado
1 de diciembre de 2016]. Disponible en: 10.1504/IJPQM.2017.080692.

4. Randhawa,  J.  S.;  Ahuja,  I.  S.  “Empirical  investigation of  contributions of  5S practice  for realizing
improved competitive dimensions”. International Journal of Quality & Reliability Management. 2016;
35(3):779–810.  [citado 18 de enero de 2018]. Disponible en: doi: 10.1108/IJQRM-09-2016-0163.

5. Roy,M.  Lean Manufacturing. 2018;  (10): 334–352.  [citado 18 de enero de 2018]. Disponible en:  doi:
10.4018/978-1-5225-2944-6.ch016

6. Stimec, A; Grima, F. “The impact of implementing continuous improvement upon stress within a
Lean production framework”. International Journal of Production Research 2019,  57(5), p. 1590–1605.
[citado 11 de marzo de 2019]. Disponible en:  10.1080/00207543.2018.1494391.

7. [7] Tortorella,  G.  L.;  et.  al.   “Lean  manufacturing  implementation:  leadership  styles  and
contextual  variables”.  International  Journal  of  Operations  &  Production  Management.2018;  38(5),
p.1205–1227. [citado 18 de enero de 2018]. Disponible en: 10.1108/IJOPM-08-2016-0453.

Ingeniería Industrial/ISSN 1815-5936/Vol. XLIII/No. 2/abril-junio /2022/1-16                                                                      14

../../../../../../../../../../../C:/Users/Usuario/Downloads/10.4018/978-1-5225-2944-6.ch016
http://www.ctscafe.pe/index.php/ctscafe/article/view/162


APLICACIÓN DE LA TÉCNICA 5’S EN UNA EMPRESA DE BEBIDAS EN BOGOTÁ

8. Freitas, D. S. de; et. al. “5S Program: Definition of a methodology and implementation in laboratories
at the Federal Institute of Ceará – Campus Sobral”. Research, Society and Development, 2021; 10(5)
[citado 11 de marzo de 2019]. Disponible en:   10.33448/rsd-v10i5.15118.

9. Setiawan,  N.;  et  al.  “A  proposal  of  performance  measurement  and  management  model  for  5S
sustainability in manufacturing SMEs: A Review”. Journal of Advanced Mechanical Design, Systems,
and  Manufacturing  2021,  15(2)  [citado  11  de  marzo  de  2019].  Disponible  en:
10.129  9/jamdsm.2021jamdsm0017  .

10. C. de Comercio de Bogotá. “Santafé. ¿Por qué es importante definir tus indicadores y/o Kpi para
hacer seguimiento de la estrategia empresarial?” 2021.  [citado 11 de marzo de 2019]. Disponible en:
http://hdl.handle.net/11520/27041

11. Jain, A.;  Bhatti, A. R.;   Singh, H.  Productivity improvement through 5S implementation in indian
manufacturing  industries.  in  Proceedings  of  the  International  Conference  on  Research  and
Innovations in Mechanical Engineering, 2014, pp. 535–545.

12. Visco, D.  5S made easy: a step-by-step guide to implementing and sustaining your 5S program. CRC
Press, 2017. ISBN 978047292557759

13. V.  Arrieta  Jiménez,  Y.  E.  Cervantes  Borrero,  L.  M.  de la  Cruz Lara,  and D.  M.  López  cadena,  “la
importancia del diagnóstico estratégico en las organizaciones,” Económicas 2021, 42(2) ISSN 0120-
3932.

14. S. I. Huilcapi and D. N. Gallegos, “Importancia del diagnóstico situacional en la empresa” Revista
ESPACIOS 2020, 41 (40),11-23  ISSN 0798-1015.

15. Pérez Sierra, V; Quintero Beltrán, L. “Metodología dinámica para la implementación de 5’s en el área
de producción de las organizaciones,” Revista Ciencias Estratégicas 2017,  25(38),  p. 411–423 ISSN
1794-8347.

16. L. Socconini and M. Barrantes, El proceso de las 5’s en acción, 3rd ed. Marge Books, 2020. ISBN
9788418532412

17. Sócola López, A. H.; et. al. “Las 5S, herramienta innovadora para mejorar la productividad,” Revista
Metropolitana de Ciencias Aplicadas 2020, 3(3) ISSN 2631-2662

18. Kazemeini,  M. J,  Et.  al.  “Evaluation of Factors Affecting 5S Management to Increase Construction
Efficiency of High-rise Buildings (Case Study: District 22, Tehran),” Journal of Civil and Environmental
Engineering 2021, 35(7) ISSN: 2717-4077 

19.  Cuesta Tamayo, K. D; et. al. “Diseño de un modelo de gestión de seguridad y salud en el trabajo,”
Revista  Contexto,  Universidad  La  Gran  Colombia  2018,  7(Dec.)  [citado  11  de  marzo  de  2019].
Disponible en: 10.18634/ctxj.7v.0i.837.

20. Torres, M.;  Et al. “Métodos de recolección de datos para una investigación,” [citado 11 de marzo de
2019]. Disponible en: http://fgsalazar.net/LANDIVAR/ING-PRIMERO/boletin03/URL_03_BAS01.pdf.

21. G. Kirsch, “How Is Too Much?,” Quality Progress 2018, 51(1) ISSN0033-524X.
22. E.  Elizagoyen,  “Factores  que  influyen  sobre  la  vida  útil  sensorial  de  productos  alimenticios:

almacenamiento en el hogar, fecha de vencimiento, tipo de producto, perfil del consumidor y entorno
de evaluación,” 2019. [citado 11 de marzo de 2019]. Disponible en:10.35537/10915/79617.

23. Y. Lin, B. Liang, and X. Zhu, “The effect of inventory performance on product quality,” International
Journal of Quality & Reliability Management, International Journal of Quality & Reliability Management
2018, 35(10). ISSN 0265-671X,

24. Omogbai, O; Salonitis, K. “The Implementation of 5S Lean Tool Using System Dynamics Approach” .
[citado 11 de marzo de 2019]. Disponible en: doi: 10.1016/j.procir.2017.01.057.

25. Al-Aomar, R. Et. al.  “Lean Six Sigma application to improve a water bottling process,” in 2018 IEEE
International Conference on Technology Management, Operations and Decisions (ICTMOD), 2018, pp.
200–205. ISBN8461203402

Ingeniería Industrial/ISSN 1815-5936/Vol. XLIII/No. 2/abril-junio /2022/1-16                                                                         15



R N LAY-DE-LEÓN, A J ACEVEDO-URQUIAGA, J A ACEVEDO-SUÁREZ

26. E. Capcha-Huamali, W. Vila-Huaman, G. Viacava-Campos, J. Quiroz-Flores, and L. Cardenas, “A Lean
Manufacturing  and  RCM-Based  Production  Process  Improvement  Model  for  Increasing  the
Production Capacities of Carbonated Beverage Bottling Companies,” in International Conference on
Applied Human Factors and Ergonomics, 2021, pp. 464–472. ISBN 9783030859374.

27. X. M. C. Aguilar, L.  E. Paredes, and W. E. Tamay, “Implementación de las 5s para incrementar la
productividad en una planta embotelladora de agua,”  INGnosis Revista de Investigación Científica
2017, 3(1), ISSN 2414-8199.

28.  Rai,  C;  et  al.  “Implementation  of  5S  Tools  in  Bottling  Industry  to  Improvement  of  Productivity”,
International Journal for Research in Applied Science &amp; Engineering Technology, 2020[citado 11
de marzo de 2019]. Disponible en:  https://doi.org/10.22214/ijraset.2020.31992

29. Ramírez Flores, J.  G;  Torres  Jacome,  R.  A.   “Modelo  de  aplicación  de  herramientas  5s,
mantenimiento  autónomo,  distribución  de  planta  y  automatización  para  aumentar  la  capacidad
productiva en una PYME del sector bebidas”, Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas (UPC),  Jan.
2021. [citado 11 de marzo de 2019]. Disponible en:  http://hdl.handle.net/10757/654899

30. A. Wieland, “Dancing the Supply Chain: Toward Transformative Supply Chain Management,” Journal
of  Supply  Chain  Management  2021,   57(1)  [citado  11  de  marzo  de  2019].  Disponible  en:
10.1111/jscm.12248.

Los autores declaran que no hay conflicto de intereses

Contribución de cada autor:

Rosa Nathaly Lay-De-León: Redacción general del artículo. Aportes a la idea y el diseño del estudio, la recogida de
datos y el análisis e interpretación de información y resultados. 

Ana  Julia  Acevedo-Urquiaga:  Redacción  y  revisión  crítica  del  contenido  intelectual  sustancial.  Aportes  a  la
metodología de la investigación. Aprobación de la publicación.

José Antonio Acevedo-Suárez: Revisión crítica del contenido intelectual sustancial. Aprobación de la publicación
 

Ingeniería Industrial/ISSN 1815-5936/Vol. XLIII/No. 2/abril-junio /2022/1-16                                                                      16


	Guide for the application of a continuous improvement strategy
	RESUMEN
	I. INTRODUCCIÓN


