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RESUMEN

En la eficiencia tareas de mantenimiento o de produccién industrial, influyen muchos factores,
teniendo una especial relevancia el orden y la limpieza, recogido explicitamente, en la legislacion
relativa a la seguridad. Sin embargo, el orden y la limpieza no son solamente parametros relacionados
con la seguridad, sino que también son herramientas de trabajo para lograr una gestion de
la produccion exitosa, dentro de la cual se ha desarrollado la metodologia 5S, para mejorar la
productividad en cualquier sector industrial. Este articulo propone un modelo de mejora de la
seguridad laboral a partir de la evaluacion del orden y la limpieza en los puestos de trabajo. Es un
modelo que ha sido puesto en practica en plantas quimicas y que ha permitido, ademas, servir como

revulsivo para estimular a los trabajadores en la mejora de la seguridad laboral.

ABSTRACT

The efficiency of industrial production or maintenance tasks, it is influenced by many factors, having special relevance
order and cleanliness, collected explicitly in legislation relating to safety. However; the order and cleanliness are not
only parameters related to safety, but they are also tools for management of successful production, within which the

58 methodology has been developed, to improve productivity in any industrial sector. This article proposes a model

Jor the improvement of job security from the evaluation of the order and cleanliness in the jobs. Is a model that has

been implemented in chemical plants and which has allowed, in addition, serve as shock to stimulate workers in the

umprovement of occupational safety.
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1. INTRODUCCION

Para conseguir un grado de seguridad aceptable en cualquier puesto de trabajo, tiene especial
importancia mantener el orden y la limpieza. Son numerosos los accidentes que se producen por
golpesy caidas como consecuencia de un ambiente desordenado o sucio, suelos resbaladizos, materiales
colocados fuera de su lugar y acumulacioén de material sobrante o de desperdicio. Ello puede constituir,
a su vez, cuando se trata de productos combustibles o inflamables, un factor importante de riesgo de
incendio que ponga en peligro los bienes patrimoniales de la empresa e incluso poner en peligro la
vida de los ocupantes si los materiales dificultan y/u obstruyen las vias de evacuacion (NTP481, 1998).

EIR.D. 486/1997 regula la obligatoriedad de mantener los locales de trabajo limpios y ordenados.

Las actuaciones para conseguir mantener una empresa “ordenada y limpia” se estructuran en
istintas etapas: eliminar lo innecesario y clasificar lo ttil; acondicionar los medios para guardar

distintas et 1 1 lasificar lo util; d 1 d d

localizar el material facilmente; evitar ensuciar y limpiar enseguida; crear y consolidar habitos de

trabajo encaminados a favorecer el orden y la limpieza (NTP481, 1998).

La actividad va a influir en el mantenimiento de un alto nivel de limpieza de un area de trabajo o en otros

sectores como laboratorios, pruebas de soldadura, proceso de materiales metalicos (Carcel 2016a; 2016b).

En un ambiente desordenado o sucio, suelos resbaladizos, materiales colocados fuera de su

lugar, puede constituir un factor importante de riesgo de incendio que ponga en peligro los

bienes patrimoniales de la empresa.

Aunque el problema puede parecer sencillo, se necesita un rigor cientifico y encontrar metodologias
adecuadas para mejorar el orden y la limpieza, tanto en la produccién, proyectos 0 mantenimiento
industrial (Carcel, 2016¢). Una gran herramienta para la implantaciéon de mejora puede ser la
implantacién de la Metodologia 5S, con la implicacién de los mandos de direccién de la empresa y
el resto de los mandos intermedios (Hirano, 1996; Howell, 2009; Michaiska, 3007; Moulding, 2010;
Becker, 2001).

I 71



72 |

Investigacién y pensamiento critico. ISSN: 2254-3376

Este articulo propone un modelo de mejora de la seguridad laboral a partir de la evaluacion del
orden y la limpieza en los puestos de trabajo. Es un modelo que ha sido puesto en practica en plantas
quimicas y que ha permitido, ademas, servir como revulsivo para estimular a los trabajadores en la

mejora de la seguridad laboral.

2. LA METODOLOGIA 5S EN RELACION AL ORDENY LA LIMPIEZA

El método de las 5S, asi denominado por la primera letra del nombre que en japonés designa cada

una de sus cinco etapas, es una técnica de gestion japonesa basada en cinco principios simples.

La metodologia 5S ha sido introducida en el ambito laboral como un modelo para la gestion de la
produccién basada en la maximizacién de las condiciones de orden y limpieza en todo lo que esta
intimamente relacionado con los procesos productivos. Estas condiciones se pueden lograr en un

entorno productivo que se asienta sobre los siguientes cinco pilares (Hirano, 1996):

*  La orgamizacion del lugar de trabajo. Esto significa la retirada de todos aquellos elementos
innecesarios para las operaciones que en ese momento se estan llevando a cabo en el

lugar.

*  El orden. Entendiendo como tal, la ubicacion e identificaciéon de los elementos que son
necesarios, de modo que tanto su uso, como su localizacién y retirada de los lugares de

trabajo, una vez usados, sea realizado de forma sencilla y rapida.

* La Limpieza. Entendiendo ésta como la identificacién y eliminacion de fuentes de
suciedad. Asi se asegura que los equipos y herramientas se encuentran siempre en

perfecto estado de uso y el entorno de trabajo esta limpio.

»  La estandarizacion. No es ésta una actividad en si, sino la condicion de mantenimiento de

los tres pilares anteriores de forma permanente.
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*  La disciplina y hdabito. Entendiendo como disciplina no la disciplina en el trabajo, sino la
disciplina con el trabajo, con las condiciones de organizacion, de orden y de limpieza.
Esta es el pilar sobre el que se van a sustentar los cuatro anteriores ya que, una vez
alcanzada va a permitir que no se genere ausencia de orden, de organizaciéon y de

limpieza, es decir, se estara trabajando de acuerdo con las normas establecidas.

La metodologia 5S es una poderosa herramienta de trabajo (Howell, 2009; Michaiska et al., 2007),
no sélo para mejorar el entorno laboral, sino también como paso preliminar para mejorar en todos
los aspectos de la gestién de las empresas y de los procesos. La bibliografia sobre gestion de la
produccién presenta gran numero de empresas en donde se ha implantado esta metodologia y
que han conseguido importantes mejoras no solo en las eficiencias de sus procesos, sino también
en la calidad de sus productos y en la mejora de costes gracias a la eliminaciéon de operaciones

innecesarias para el proceso (Moulding, 2010; Becker, 2001).

La metodologia 5S no so6lo genera una mejora fisica de la organizacion, sino que genera una
mejora en el orden operacional en la realizaciéon de las actividades cotidianas de una empresa,
llevando a eliminar aquellas actividades que no son necesarias y que de alguna manera introduce un
desorden en el sistema. La metodologia 5S propicia un orden mental en las personas, que permitira
el mantenimiento de un elevado nivel de orden y limpieza alcanzada dentro de la organizacion,
y en todos sus niveles. En palabras de Kiyoshi Suzaki (Suzaki, 1991), en la implantacion de la
metodologia 5S se consigue que la fabrica sea como una orquesta en donde todos “...los elementos
se combinan para que la orquesta en su conjunto consiga una interpretaciéon de notable calidad, con
una armonia, una tonalidad y un ritmo llenos de belleza. No debe faltar ningtin elemento. Ningtin

musico, ni ningun instrumento deben desafinar”.

Esta metodologia no sélo es de aplicacion a los puestos de trabajo, para mejorar las condiciones en
que se desarrolla la actividad de la empresa; es una herramienta que se puede aplicar, incluso, para

mejorar la seguridad laboral dentro de la empresa.
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3. METODOLOGIA PARA EVALUAR EL ORDEN Y LA LIMPIEZA

Medir el nivel de orden y limpieza en un area de trabajo, va a permitir conseguir establecer
un nivel de orden y limpieza en un lugar de trabajo y, a partir de ahi, mejorarlos. Lo simple es,
poder establecer unos niveles de orden y limpieza definidos como “Muy ordenado”, “bastante

93

ordenado”, “ordenado”, “desordenado”, “limpio”, “muy limpio”, “sucio”, etc. Esta simplicidad
lleva a situaciones y a comparaciones erroneas, ya que se requiere un patréon de referencia alrededor
del cual aplicar dichos calificativos; patrones que cambian con el tiempo, las personas y el lugar.
Establecer niveles con la asepsia y equidad comparativa que otorgan los nimeros no es una tarea

imposible y es lo que se propone en este articulo.

La metodologia de evaluacion que se propone se basa en la deteccién de elementos ajenos al

trabajo existentes en un lugar y momento determinado, en un éarea de trabajo.

La metodologia de evaluacion que se propone se basa en la deteccion de elementos ajenos al trabajo
existentes en un lugar y momento determinado, en un area de trabajo. Simplificando, se trata de
evaluar el orden detectando elementos que generan desorden. Para ello se propone el siguiente

modelo, que ya ha sido puesto en practica en algunas fabricas:

1. Definir las areas a evaluar.
2. Inspeccionar peridédicamente cada area para detectar elementos que denoten la falta de
orden y la ausencia de limpieza, por ejemplo:
- Herramientas fuera de su lugar de almacenamiento,
- Herramientas sucias.
- Papeles en el suelo.
- Polvo o suciedad en las maquinas, etc.
- Personas que estan en un area de la planta que no les corresponde.

- etc.
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3. Cada elemento, independientemente de su tamafio, del proceso, etc. debe de ser

considerada como una incidencia.

4. Clasificar la incidencia. La clasificacion puede ser de diversas formas:

Orden en procedimiento.

Orden que afecta a la seguridad.

Orden en el desarrollo del proceso.

Orden al alterar los pasos desarrollados en un protocolo.
Limpieza de equipos de trabajo.

Limpieza de personas.

etc.

5. Estimar el nivel de orden, limpieza y seguridad en las areas de trabajo. Para ello, se ha

desarrollado un modelo de gestion, basado en la metodologia 5S aplicado a la seguridad,

anadiendo la deteccion de elementos o situaciones que, ademas de alterar el orden

y la limpieza, suponen la vulneraciéon de alguna norma o normativa de seguridad,

como, por ejemplo: eliminacién de una proteccion, existencia de equipos eléctricos

deteriorados, equipos de trabajo fuera de normativa legal, etc.

La puesta en marcha de este método de evaluacion requiere el compromiso de la direccion de la

compania con el orden y la limpieza. El primer paso del proceso requiere la identificaciéon de una

persona responsable de cada area y, ademas, las inspecciones se llevaran a cabo en su presencia, y

sera el encargado de implementar las acciones correctivas para mejorar los puestos de trabajo bajo

su responsabilidad.

La puesta en marcha de un proyecto de mejora del orden y la limpieza requiere que sea liderada por

alguien que se encargue de darlo a conocer, de realizar las inspecciones y de efectuar las evaluaciones

y el seguimiento posterior de las acciones de mejora.

Las incidencias detectadas durante las etapas de inspeccion pueden registrarse en un documento

similar al de la Tabla I, en donde se indica:
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- Enla columna 1 El nimero de la incidencia.

- Enla columna 2 La zona del departamento donde se ha detectado

- Enla columna 3 Identificacién de la incidencia o desviacion.

- Enlas columnas 4,5y 6 Se clasifica la incidencia como una desviaciéon de orden,

limpieza o seguridad.
Las incidencias que se detectan durante la inspeccion son llevadas a una nueva tabla (TABLA II) en

la cual hay que distinguir los siguientes aspectos:

1. Grupos de incidencias:

Se consideran tres grupos de incidencias: Limpieza, Orden y Seguridad,

EnlaTabla I se indicaran las incidencias detectadas. El motivo de estos tres grupos es debido a que se
pretende mejorar la seguridad en base al orden y la limpieza, sin separar otros aspectos relacionados
con la seguridad. Cada grupo tiene un peso especifico dentro del proceso de Valorizaciéon (Tabla II).
Asi, la limpieza, por ejemplo, tiene un peso del 30%, el orden de un 40% y la seguridad de un 30%.
Estos porcentajes pueden modificarse en funcion de la importancia que se quiera dar a cada grupo.
Esta situacion la puede indicar la direccion de la empresa, o el responsable del proyecto, en funciéon
de las necesidades y situacion en que se encuentre la empresa, asi como de las metas a donde se

pretende llegar en las diversas etapas del proyecto.

Tabla 1. Incidencias detectadas.

DESVIACION
INCIDENCIA i - —
AREA IDENTIFICACION Tipo de Desviacion
n° ORDEN LIMPIEZA SEGURIDAD
1 Incidencia 1 X X
2 A Incidencia 2 X
3 Area Incidencia 3 X
4 Incidencia 4 X
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INCIDENCIA . DESVIA(_:ION L,
AREA A Tipo de Desviacion

n° IDENTIFICACION ORDEN LIMPIEZA SEGURIDAD
5 Incidencia 5 X
6 Incidencia 6 X
7 . Incidencia 7 X
8 Area 2 Incidencia 8 X X
9 Incidencia 9 X X
10 Incidencia 10 X
1" Incidencia 11 X X
12 Incidencia 12 X X
13 Area 3 Incidencia 13 X
14 Incidencia 14 X X
15 Incidencia 15 X
16 Incidencia 16 X
17 Incidencia 17 X
18 . Incidencia 18 X
19 Area 4 Incidencia 19 X X
20 Incidencia 20 X
21 Incidencia 21 X
22 . Incidencia 22 X
23 Area 3 Incidencia 23 X

Fuente: elaboracion propia.

2. Valoracion (Tabla II):

Dentro de cada grupo (limpieza, orden seguridad), se relaciona la incidencia detectada con algin
lugar, herramienta, equipos, etc. del departamento. En la columna “identificaciéon” (Tabla II) se
incluye el numero correspondiente a la incidencia (detallada en la Tabla I), y en la columna “N°

Total”, se indica el total de incidencias de ese grupo.

En la columna “Valoraciéon parcial (%)” se indica el porcentaje que ese apartado de incidencia
tiene dentro de su grupo. Asi, por ejemplo, las incidencias detectadas en las maquinas del grupo de
limpieza, tiene un peso del 15% del grupo de Limpieza. También, el valor asociado a cada elemento

puede variarse en funcién de la importancia que se le quiera dar en un momento determinado.

I 77



78 |

Tabla 2. Pesos en procesos de valoracion.

3C Empresa. Investigacién y pensamiento critico. ISSN: 2254-3376

- c
) = <0 -
z o g g o
o o< g @8 =
DEPARTAMENTO: Q =2 2S5 339
> O« Q x£2 G595
»n = o o< X o
@ < e3ac <o
a > Sk 2a
EQ Z o
S 2
FECHA DE INSPECCION: Identificacion N° Total (%) o<
LIMPIEZA 30
MAQUINAS 15
HERRAMIENTAS 15
ELEMENTOS DE LIMPIEZA 5
SENALIZACION 10
EQUIPOS DE INFORMACION 5
ESPACIO DE TRABAJO 20
ROPA DE TRABAJO 15
E.P.l. (estado de limpieza) 15
0,0
ORDEN 40
MAQUINAS 15
HERRAMIENTAS 15
EQUIPOS DE INFORMACION 15
ESPACIOS DE TRABAJO 15
SENALIZACION 5
PROCEDIMIENTOS DE TRABAJO 15
PRODUCTOS ELABORADOS 10
MATERIALES A ELABORAR 10
0,0
SEGURIDAD 30
PROTECCIONES ELIMINADAS 15
E.PI 15
EQUIPO ELECTRONICO 10

SENALIZACION
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SEGURIDAD 30

ESPACIOS DE TRABAJO 5

FORMACION PERSONAS 10

HERRAMIENTAS 15

ILUMINACION 15

INCUMPLIMIENTO DE ALGUNA NORMA DE SEGURIDAD 10
0,0

| PUNTUACION GLOBAL: | |
Fuente: elaboracién propia.

En la columna “Puntuacién parcial” se calcula un valor para ese grupo de incidencias mediante el

calculo:

PUNTUACION PARCIAL = N° TOTAL DE INCIDENCIAS x VALORACION
PARCIAL/100

La suma de todas las Valoraciones parciales dard un valor que sera el nivel de orden, limpieza y

seguridad en cada departamento.

Y (TOTAL DE INCIDENCIAS x VALORACION PARCIAL) ix PESO DEL GRUPO

1

1. El nivel alcanzado:

El nivel total, llamado S.O.L, de seguridad, orden y limpieza, serd la suma de las puntuaciones

alcanzadas por cada grupo.

Teniendo en cuenta que el método se ha desarrollado para detectar elementos que pongan de
manifiesto la falta de orden y limpieza en el trabajo, es facil concluir que aquellos niveles que

obtengan una baja puntuacion son los mas limpios y ordenados.

79



80 |

Investigacién y pensamiento critico. ISSN: 2254-3376

4. PUESTA EN PRACTICA DEL MODELO

La implantacién del orden como sistema de trabajo debe de realizarse por etapas. Su implantacion
ha de llevarse a cabo con paciencia, ya que no solo existe un aspecto fisico a mejorar, sino también
un cambio de actitud en las personas que estan presentes en el area de trabajo. La implantacion de

un nivel alto de orden y limpieza requiere modificar habitos, actitudes, costumbres, creencias, etc.

Lamejora del orden y la limpieza en los puestos de trabajo requiere de practica, de un entrenamiento
continuo, de una mente clara para entender su importancia y sus beneficios, ademas de una disciplina
para no dejarse llevar por la comodidad, pues resulta facil y comodo dejarse llevar y aceptar el

desorden en un area o una actividad.

A continuacion, se describe el proceso descrito para su implantacion real en una empresa concreta,
para lo cual ha sido clave la designacion de la persona que lideraba el proyecto, siendo necesario en
ella no s6lo unos elevados conocimientos de seguridad sino, también, un elevado espiritu critico en
todo aquello que desarrollaba. Se diria que se requiere un inconformista con un elevado espiritu de

mejora.
El trabajo realizado, en colaboracién con la Direccion de la Empresa, sigui6 los siguientes pasos:
1.- Elaborar el protocolo a seguir durante toda la etapa del proyecto:

- Definiendo los conceptos de orden y limpieza.

- Indicando cuando un elemento se considera una alteracion del orden o de la

limpieza.
- Definiendo el método de puntuacion y de evaluacion.

- Definiendo los limites fisicos de las areas a inspeccionar, sin dejar espacios no

asignados.
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Presentacion del proyecto a los responsables de departamento, indicandoles todo lo relacionado
con la existencia de las auditorias, pasando posteriormente a la presentacion del proyecto a los

demas miembros de los departamentos.
Informar a todo el personal de la existencia de este proyecto de mejora.

Establecer un calendario de inspecciones de todas las areas de trabajo para buscar desviaciones

al orden y limpieza establecidos.
Realizar las inspecciones acompaniados de la persona que sea responsable del departamento.
Inspeccionar el despacho o la mesa de trabajo de la persona responsable del departamento.

Inspeccionar el departamento para detectar e identificar correctamente las desviaciones

existentes.

Informar sobre estas desviaciones a la persona responsable del departamento, numerando cada

una de ellas, y clasificandolas (Tabla 1).

Pasar la informacion de la Tabla 1 a la Tabla 2, y estimar el nivel de orden, limpieza y el nivel

total alcanzado. El resultado final puede ser un documento como el indicado en la Tabla 3.
Enviar esta informacion a la persona responsable del departamento.

Dar a conocer al personal de la empresa, todos los valores de todos los departamentos.
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Tabla 3. Resultado final de valoracion.

-
g % - g :g al RN
) cx I3 @ x
DEPARTAMENTO: Q =8 2335 249
= 9% 83 g3
: A
E B Z o
. N Sy &
FECHA DE INSPECCION: Identificacién N° Total (%) [
LIMPIEZA 30
MAQUINAS 28 1 20 6
HERRAMIENTAS 24, 26 2 20 12
ESPACIO DE TRABAJO 4,34 2 15 9
ROPA DE TRABAJO 0 15 0
E.P.l. (estado de limpieza) 0 15 0
27 8,1
ORDEN 40
HERRAMIENTAS 2, 11,15, 20 4 15 24
. 9, 13, 14, 16,
MAQUINAS 2528 6 15 36
1,3,5,8, 10,
ESPACIOS DE TRABAJO 21, 29, 30, 10 15 60
31,37
SENALIZACION 0 5) 0
120 48,0
SEGURIDAD 30
PROTECCIONES ELIMINADAS 17, 33, 35 3 15 13,5
EQUIPO ELECTRONICO 0 10 0
SENALIZACION 22,23 2 5) 3
SUELO 51,31 3 5 4,5
HERRAMIENTAS 20 1 15 4,5
6,7,12,18,
ILUMINACION 27,32, 36 7 15 31,5
NORMA DE SEGURIDAD 13, 14,15, 19 4 10 12
69 20,7
| PUNTUACION GLOBAL: | 76,8

Fuente: elaboracién propia.
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Elmodelo se ha aplicado en una empresa del sector quimico, obteniéndose en cuanto a accidentalidad,
una eliminacién dréstica de accidentes de trabajo (Figura 3). Consiguiendo, ademas, una mejora del

aspecto visual de los lugares de trabajo.

La puesta en practica de una metodologia que busca mejorar el orden y la limpieza en las areas de
trabajo, y con ello mejorar la seguridad, requiere una disciplina en todas las personas de la empresa.
Este esfuerzo disciplinario va a depender de una variable educacional en pro del orden y la limpieza
de las personas. Por ello, la implantacién requiere una cierta dosis de paciencia, y de formacion para
rebatir los argumentos en contra del orden y la limpieza. Argumentos que muestran la resistencia al
cambio por parte de las personas que deberian de ser las mas interesadas en mantener el lugar ordenado
y limpio. Un aspecto relevante es la competicion que se llegd a establecer entre los trabajadores de
esa empresa para conseguir que su departamento fuera el mas ordenado y limpio de la empresa.
Y el perfeccionamiento llevo a tener en cuenta el nivel a conseguir como parte de los parametros a

considerar para mejorar el salario variable de las personas que en la empresa trabajaban.

EVOLUCION DE LA ACCIDENTALIDAD

Numero de Accidentes

2000 2001 2002 2003 2004 2005 2006 2007 2008 2009

Figura 3. Grafico evolucién accidentalidad.
Fuente: elaboracioén propia.
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5. CONCLUSIONES

La experiencia de poner en marcha este proyecto de mejora de la seguridad laboral mejorando el

orden y la limpieza ha puesto en evidencia varios puntos:

l.-

El nivel de orden existente en un departamento es proporcional al orden existente en el
despacho del responsable del departamento. Sin embargo, en el caso de mandos intermedios
que comparten despacho, su nivel de limpieza es proporcional al nivel de limpieza detectado en
el departamento, excepto en el despacho del maximo responsable.

La falta de orden puede ser considerado como un indicativo de existencia de riesgos englobados
dentro de la disciplina de factores psicosociales, dentro de la prevencion de riesgos laborales.
Asi, durante el desarrollo de esta metodologia se ha detectado una excesiva carga de trabajo
en aquellas personas en cuya mesa de trabajo se acumulaban gran numero de papeles, y éstos
variaban con el tiempo. También se ha detectado, la inquietud a transmitir una imagen de
inactividad si no se tenian los papeles acumulados; eso si agrupados en orden, ocupando toda
la mesa de trabajo.

El método permite reducir la accidentalidad al mejorar los puestos de trabajo, y ha generado
una sinergia de mejora en todos los puestos de trabajo.

La metodologia desarrollada evidencid, ademas, una reduccion en los gastos departamentales
ya que ademas de tener localizados todos los elementos, éstos se conservaban en perfecto estado

de uso.

El orden y la limpieza son dos variables de peso para poder mejorar los ratios de accidentalidad en

las empresas, sin embargo, se requiere una evaluaciéon de los niveles de orden y limpieza en cada

momento. Este articulo aporta un modelo flexible para poder evaluar el nivel de orden y limpieza

en un departamento, area y en una empresa.
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