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Resumen

Ante la creciente demanda de servicios automotrices y la necesidad de que los
talleres mecanicos logren una mayor eficiencia, la inadecuada gestiéon de herramientas
representa un obstaculo clave para el rendimiento operativo. Este estudio se centra en el
caso del Tecnicentro Naranjo S.A., una empresa familiar en crecimiento que enfrenta
problemas relacionados con la pérdida de herramientas, tiempos muertos, desorden fisico y
una débil comunicacion interna. La falta de una metodologia de trabajo ha dado lugar a una
baja productividad, atencion deficiente al cliente y riesgos laborales. El objetivo principal de
la investigacion es implementar la metodologia 5S como una solucién para optimizar la
administracion de herramientas en las areas de mecanica y lavado. Para ello, se
identificaron variables criticas como la disponibilidad, ubicacién y estado de las
herramientas, asi como la disposicién del personal para adoptar procesos de orden,
limpieza y estandarizacion. El método empleado fue de tipo descriptivo, con enfoque mixto e
incluyé entrevistas, encuestas, analisis FODA, diagrama de Ishikawa y checklists
especificos basados en las 5S. Los resultados muestran mejoras notables en la
organizacién del area de trabajo, reduccién de tiempos de busqueda, aumento de la
eficiencia operativa y fortalecimiento de la disciplina del personal. Por ultimo, se proponen
estrategias sostenibles para mantener la implementacién de las 5S y fomentar una cultura

organizacional orientada a la mejora continua.

Palabras clave: Metodologia 5S, gestién de herramientas, tecnicentro, eficiencia

operativa, optimizacién, mejora continua.
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Abstract

Given the growing demand for automotive services and the need for auto repair
shops to achieve greater efficiency, inadequate tool management represents a key obstacle
to operational performance. This study focuses on the case of Tecnicentro Naranjo S.A., a
growing family business facing problems related to lost tools, downtime, physical clutter and
weak internal communication. The lack of a work methodology has resulted in low
productivity, poor customer service and occupational hazards. The main objective of the
research is to implement the 5S methodology as a solution to optimize tool management in
the mechanics and car wash areas. To this end, critical variables were identified such as tool
availability, location and condition, as well as staff willingness to adopt order, cleanliness and
standardization processes. The method employed was descriptive, with a mixed approach
and included interviews, surveys, SWOT analysis, Ishikawa diagrams and specific checklists
based on the 5S. The results show notable improvements in work area organization,
reduced search times, increased operational efficiency and strengthened staff discipline.
Finally, sustainable strategies are proposed to maintain the implementation of the 5S and

foster an organizational culture focused on continuous improvement.

Keywords: 5S methodology, tool management, technical center, operational

efficiency, optimization, continuous improvement.
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Introduccién

La presente investigacion se enfoca en mejorar el area de mecanica y lavado de la
empresa automotriz en la que se ha llevado a cabo el trabajo, el TECNICENTRO NARANJO
S.A, Dicha empresa se encarga de la prestacién de servicios de limpieza, mantenimiento y
reparacién de vehiculos, ademas, esta compaiia ha experimentado un amplio crecimiento
desde sus inicios como empresa familiar. Sin embargo, este taller ha ido acumulando
problemas internos que han perjudicado su nivel de eficiencia operativa a medida que
pasaba el tiempo, entre los problemas podemos observar: la actitud negativa y apatica del
personal, falta de comunicacion en el taller y los errores en la gestion de inventarios. Estos
problemas afectan no solo a la productividad, sino también a la satisfaccion del cliente la

cual es un pilar fundamental del negocio.

De acuerdo con Hernandez et al.(2023), autores del articulo “aplicacién de la
metodologia 5s en un almacén para mejora en una industria azucarera” de la revista Digital
Publisher CEIT, indican que el uso de la metodologia 5S puede resultar una solucion global
para que la gestion del inventario, los procesos y la eficiencia operativa se vean mejorados,
también es una técnica que hace hincapié en la mejora de la organizacion y la clasificacion
del espacio de trabajo con un reto de reducir el tiempo desperdiciado y mejorar la eficiencia
del personal, por lo que el establecimiento de un entorno mas ordenado y productivo

aumentara la efectividad en las operaciones de la empresa.

Este método de estudio fue desarrollado en Japon por Toyota en la década de
1950, ademas, ha demostrado ser una herramienta crucial para la mejora de la organizacion
y la eficiencia en una variedad de sectores a nivel mundial. Segun UNIFIKAS (2024) el cual
es un software de gestion multi-norma (calidad, medio ambiente y prevencion), comenta que
las investigaciones existentes demuestran que esta estrategia de trabajo es efectiva para
crear entornos de trabajo mas organizados, productivos y seguros. Sin embargo, aunque
estos principios son efectivos, todavia hay dudas de como las empresas de servicios,

puedan adaptar estos principios a sus necesidades especificas, considerando los desafios
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especificos de su industria, tales como: la interaccion con clientes y la gestion de

herramientas.

En realidad, este estudio analiza en detalle cémo la metodologia 5S se puede
poner en practica en las areas de mecanica y lavado de la empresa para resolver incégnitas
de desorganizacion y mejorar la actitud del personal, dicho de otro modo, el objetivo de esta
tesis es ayudar a los gerentes y responsables operativos de TECNICENTRO NARANJO
S.A. mediante la afrontacion de estas brechas y proporcionar una solucién estructurada y
practica que permita la optimizacion de los procesos internos, la reduccion de tiempos

muertos y la mejora de la satisfaccion del cliente mediante un servicio mas eficiente.

La estructura del trabajo de fin de curso se dividira de la siguiente manera, en
primer lugar, el primer capitulo ofrece un marco teérico que contextualiza la problematica y
presenta antecedentes relacionados con la técnica de las 5S. Seguidamente, el diagndstico
de la situacion actual de la empresa se detalla en el segundo capitulo, y el disefio y
planificacion de la implementacion de esta estrategia de trabajo estan en el tercero, a
continuacion, el cuarto capitulo describe la metodologia utilizada para implementar y evaluar
los resultados, y el ultimo capitulo presenta las conclusiones y sugerencias basadas en los

resultados obtenidos.

Por ultimo, el método de investigacion que se adoptara en este trabajo sera
cualitativa y cuantitativa, usando tanto la observacion directa en las areas objeto de estudio.
No obstante, para establecer una base que permita evaluar el impacto de las mejoras que
se proponen, se realizaran entrevistas con el personal para identificar los puntos criticos
gue condicionan su actividad, asi como un seguimiento exhaustivo de los procesos

operativos actuales.
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Capitulo 1: El problema

1.1) Contexto Histérico Social

En este marco contextual el tema de investigacion del proyecto final en cuestién, el
Tecnicentro Naranjo S.A., se relaciona o esta puesto en relaciéon con un recorrido marcado
por la trayectoria familiar y la adaptaciéon al contexto econdémico y social del sector
automotriz. Esta organizacién nacié como un simple taller familiar en el sur de Guayaquil,
concretamente en el sector de Las Malvinas, con una muy limitada inversién inicial de
apenas 800 ddlares. Desde el primer momento sus fundadores se comprometieron a
proporcionar un servicio de calidad en materia de automoviles, puesto que su atencién
estaba centrada en un cuidado personalizado y eficaz. Por la confianza que fueron
obteniendo de los primeros clientes que les encargaron sus vehiculos, la compania fue

comenzando a posicionarse en el sector y desembocando de forma progresiva.

La continuidad del aumento de la demanda llevé a los propietarios a expandir sus
operaciones mediante la edificacion de una nueva sucursal en el kildbmetro 11.5 de la
carretera Samborondén—Salitre, la cual se caracteriz6 tanto por servir con una
infraestructura actualizada como por ajustarse mucho mejor a las exigencias de un entorno
mas competitivo que el anterior. La empresa logré reforzar su operacion en esta nueva
zona, particularmente a través del funcionamiento de su oficina de Plaza Tia Central, donde
se registraron beneficios netos en torno a los 6.000 délares. Esta experiencia no sélo
significa una evolucién econdmica, sino también una gran capacidad de adaptacion a las
exigencias del entorno, empleando la atencion personalizada y la aplicacion correcta como

fundamentos.

El estudio del marco histérico-social del Tecnicentro Naranjo S.A. favorece la mejor
comprension de los problemas de su gestién interna, sobre todo, la relevancia de solventar
el ambito de la organizacién, del orden, de la eficiencia a partir de la metodologia 58S, en un

ambiente que ha pasado de ser informal y conocido a mucho mas competitivo y organizado.
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1.2) Antecedentes

1.2.1) ¢Qué son los Tecnicentros?

Segun Beltran Lozano (2019), master en contabilidad y auditoria ha concluido que
los tecnicentros representan un concepto innovador dentro de la mecanica automotriz, ya
que ofrecen soluciones integrales para el mantenimiento, reparacion, modificacion,
inspeccion y preparacion de vehiculos, asi como la instalacion de partes y accesorios
necesarios para restablecer o mantener su integridad fisica, comodidad y funcionamiento
o6ptimo y seguro. A diferencia de los talleres tradicionales, estos espacios se caracterizan
por el uso de tecnologia avanzada, una mayor estandarizacion de procesos y un enfoque
especializado que incluye la venta, suministro y distribucion de productos y piezas, con un

énfasis particular en mejorar la experiencia y atencion al cliente.

De acuerdo con la investigaciéon de Camacho Lagos (2024), ingeniero en mecanica
automotriz nos comenta que, en los ultimos afios, la demanda de servicios automotrices en
Ecuador ha crecido un 80 %, impulsada por factores como la falta de tiempo, el aumento del
parque automotor y la necesidad de una atenciéon mas rapida y eficiente para los vehiculos.
La creciente demanda de servicios automotrices mas rapidos, eficientes y confiables ha sido
el impulso del crecimiento de este modelo de negocio en muchos paises, ya que se
combinan una serie de procesos operativos, logisticos y gestion de la calidad ligados a su
l6gica de funcionamiento, ademas, los talleres mecanicos son también una interesante area

de estudio desde la perspectiva de la ingenieria industrial.

Los siguientes autores Dutan y Martinez (2023), ingenieros mecanicos mencionan
que el proposito de un tecnicentro es el de ofrecer servicios especializados en alineacion,
balanceo, cambios de neumatico, lubricacion, lavado y mecanica basica general. Este tipo
de trabajo es un ejemplo de como la estandarizacion, la tecnologia y la optimizacion de los
procesos son una de las estrategias fundamentales de la ingenieria industrial, es decir, este
modelo de negocio hace uso de procedimientos alineados para garantizar que se desarrolle

el trabajo de forma eficiente y uniforme, reduciendo errores humanos y mejorando la calidad
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del servicio. A su vez, también permite trabajar con sistemas de gestién por software que
permiten un flujo coordinado de las actividades.

Dichos sistemas posibilitan la programacion de citas siguiendo el criterio de los
clientes, la gestion del stock de piezas y la medicion del tiempo de trabajo. Ademas, se
pueden identificar los patrones de demanda a partir del analisis de los datos de manera que
se garantice la rapidez del servicio sin que la calidad esté comprometida. La operatividad de
los tecnicentros es una de las areas mas atractivas de estudio, encima, este tipo de trabajo
tratan de proporcionar un servicio rapido, de maxima calidad y a precios competitivos, pero
para poder lograrlo es necesario gestionar correctamente los recursos disponibles como
personal, infraestructuras, herramientas y repuestos. Mas alla de esto, los ingenieros
industriales que estudian estos entornos pueden encontrar cuellos de botella en los
procesos, llevar a cabo mejoras en los flujos de trabajo y sugerir ideas para reducir la

duracion de los tiempos de espera o maximizar la capacidad de servicio.

1.2.2) Situacion del sector automotriz en Ecuador

Segun el estudio de Rosales et al. (2021), explican que el sector automotriz
ecuatoriano ha mostrado un patrén de crecimiento irregular con el paso del tiempo, con
picos en afios como 2010, 2011, 2018 y 2019, y bajos significativos en el periodo 2000-2004
y 2016, este comportamiento refleja una alta sensibilidad a los cambios en la demanda
interna, con una tasa promedio de evolucibn anual en ventas de vehiculos de
aproximadamente el 18 %. Ademas, la correlacion entre las ventas de vehiculos y el PIB
real de Ecuador en ese lapso mostrd una relacion débil, lo que sugiere que otros factores
como las politicas de importacion y la disponibilidad de crédito influyen mas directamente en

el sector .

La Revista Gestion Primicias (2018), el cual es una pagina periodistica donde
menciona lo siguiente, la participacion de vehiculos ensamblados en el pais pasd de
representar el 53 % del mercado en 2015 a un 29 % en los primeros nueve meses de 2018,

con una produccion de so6lo 29 652 unidades, debido principalmente a un arancel del 15 %
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sobre las partes y piezas (CKD), mientras los importados gozaban de condiciones mas
favorables. Esta disminucion refleja una pérdida de competitividad del sector automotriz
nacional frente a los productos importados, cuyo acceso al mercado local se ha visto
beneficiado por tratados comerciales y menores costos logisticos. A su vez, la caida en la
produccion local ha contribuido al ensanchamiento del déficit comercial automotriz,
exacerbando la dependencia del Ecuador respecto a las importaciones y limitando el

desarrollo de una cadena de valor nacional mas robusta en este sector estratégico.

La economista Chica Monserrate (2024), dentro de su investigacion informa que,
en afios mas recientes, se han observado transformaciones estructurales impulsadas por
acuerdos comerciales y estrategias de diversificacion. Por ejemplo, en 2022, el 34,8 % de
los vehiculos vendidos en Ecuador eran ensamblados en China, presionando al sector
nacional a reajustarse frente a esta competencia. Este cambio ha obligado a los fabricantes
y ensambladoras locales a replantear sus estrategias productivas, adaptarse a nuevas
condiciones del mercado y buscar mejoras en eficiencia, calidad y costos. Ademas, la
apertura comercial ha intensificado la competencia con mercados asiaticos, lo que ha
influido directamente en la participacion de la industria nacional dentro del parque automotor

ecuatoriano.

1.2.3) ¢ Por qué implementar las 5s en un tecnicentro?

De acuerdo con el ingeniero Merchan Ledn (2023), comenta que la metodologia
5S, originada en Japon y difundida ampliamente como parte del sistema Lean
Manufacturing, se basa en cinco principios fundamentales: Seiri (clasificar), Seiton
(ordenar), Seiso (limpiar), Seiketsu (estandarizar) y Shitsuke (sostener). Su objetivo
principal es mejorar el orden, la limpieza, la seguridad y, en consecuencia, la productividad
de las organizaciones, en el caso de los talleres de mantenimiento automotriz, esta
metodologia adquiere especial relevancia, ya que estos entornos dependen en gran medida
de la eficiencia operativa y del manejo adecuado de herramientas. Problemas como la

pérdida de tiempo al buscar herramientas, la acumulacién de objetos innecesarios, la
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desorganizacién o la falta de limpieza afectan directamente la productividad, la calidad del

servicio y la seguridad del personal.

La aplicacion de las 5S permite crear condiciones de trabajo mas organizadas,
seguras y eficientes, lo cual es especialmente relevante en tareas técnicas como la
mecanica automotriz. Al fomentar la estandarizacién y sostenibilidad de los procesos, se
logra mantener niveles de mejora a largo plazo, optimizar recursos y aumentar la

satisfaccion tanto de los trabajadores como de los clientes.

Segun Alvarado y Marcos (2019), quienes aplicaron su proyecto de tesis en el taller
Soluciones MAU 93 S.A.C. en Peru, comentan que la implementacion de las 5S permitio
recuperar un 67,9 % del area util, reducir el tiempo de servicio en un 23,5 %, disminuir el
tiempo de busqueda de herramientas en un 30,3 % y reducir los costos de mano de obra en
un 33,4 %. Por lo cual, destacaron que la metodologia no solo mejord la eficiencia operativa,
sino que también fomenté una mayor disciplina entre los trabajadores y mejoré el ambiente
laboral. Gracias a estas mejoras, la empresa logré optimizar sus procesos internos y brindar
un mejor servicio al cliente, consolidando la importancia de las 5S como una herramienta
clave en la gestién de calidad y productividad en pequefias y medianas empresas del sector

industrial.

1.2.4) Aplicacion de la metodologia 5S en Latinoamérica y Ecuador
La metodologia 5S, originaria del Sistema de Produccion Toyota, se ha consolidado
como una herramienta de excelencia operacional en todo tipo de organizaciones,
especialmente en la industria latinoamericana. Segun el estudio de Pifiero et al. (2018),
redacta que en Latinoamérica y en el caso de Ecuador, representa una prioridad su
promocion y recomendaciones de iniciar y consolidar las experiencias de las 5S para lograr
el compromiso del mejoramiento continuo de la calidad, la productividad en los puestos de

trabajo, asi como también alcanzar incrementar la competitividad.
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Por su parte, Morales Clemente (2024), concluye que la cultura organizacional en
Ecuador ha comenzado a alinearse con practicas de mejora continua como las 5S,
especialmente en sectores como el automotriz, donde la estandarizacién de procesos y el
orden en los talleres son esenciales para garantizar la eficiencia y la seguridad laboral. Este
panorama refleja una creciente conciencia en las empresas ecuatorianas sobre la
importancia de implementar metodologias que promuevan ambientes de trabajo
organizados, limpios y seguros. La aplicacién de las 5S no solo contribuye a optimizar
recursos y reducir desperdicios, sino que también fortalece la disciplina operativa y la
cultura de prevencién. Ademas, su flexibilidad permite que esta metodologia no se limite
unicamente a grandes corporaciones, sino que también se adapte eficazmente a pequefias
y medianas empresas en diversos sectores productivos del pais, consolidandose como una

herramienta clave para mejorar la competitividad del sector industrial ecuatoriano.

1.2.5) Misién de la empresa de estudio
Brindar servicios automotrices de alta calidad, con atencion personalizada y
soluciones innovadoras, manteniendo los valores familiares que han impulsado nuestro

crecimiento.

1.2.6) Visién de la empresa de estudio
Ser el taller automotriz lider en la regidon, reconocido por nuestra infraestructura
moderna y compromiso con la excelencia y satisfaccién del cliente, manteniendo nuestra

esencia familiar.

1.3) Planteamiento del problema

En la actualidad, el Tecnicentro Naranjo S.A. presenta una serie de deficiencias
tanto organizativas como funcionales que afectan directamente su eficiencia, productividad
y seguridad en el trabajo. Entre las principales fallas identificadas se senalan, la falta de
comunicacion clara y efectiva entre el personal operativo y el empleador, dicha circunstancia
provoca descoordinacién a la hora de realizar las tareas diarias, repeticion innecesaria de
actividades y dificultades para alcanzar los objetivos establecidos.
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De igual manera, la falta de organizacién para manejar las herramientas e insumos
ha sido alarmante, ya que las demoras en la busqueda de materiales necesarios para que la
empresa preste los servicios, también han generado retrasos en los procesos, derivando asi
en una deficiente atencion al cliente. Este desorden también se refleja en la falta de control
y actualizacién del inventario, lo que provoca desabastecimiento de repuestos o insumos

clave, asi como la acumulacion innecesaria de materiales obsoletos o danados.

A esto se suma una acumulacion de residuos y desechos en las areas de trabajo,
que no solo afecta la imagen del establecimiento, sino que incluso puede ser considerado
un riesgo en términos de seguridad ocupacional, dado que puede propiciar accidentes,
tropiezos o contaminacion del espacio laboral, este entorno desordenado no favorece la

eficiencia operativa ni el bienestar del personal.

La combinacion de estos factores ha generado una disminucion de la eficiencia de
los procesos internos, una gran pérdida de tiempo valioso, un aumento en los tiempos de
respuesta al cliente y una disminucion general de los niveles de productividad del
tecnicentro. Esta situacion evidencia la necesidad urgente de implementar un sistema que
permita ordenar, clasificar, estandarizar y mantener de forma sostenible el ambiente de

trabajo.

En este sentido, la metodologia 5S (clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar,
mantener) se configura como una buena solucion a los problemas de organizacion fisica del
espacio de trabajo, disciplina operativa, enfoque de mejora continua, etc. Ademas, la
adopcion de este sistema permite desarrollar un sistema de gestion de inventario mas
eficaz, mejorar la disposicion y localizacién de herramientas, optimizar la distribucién del

espacio y facilitar la comunicacion interna dentro del tecnicentro.

Por lo tanto, el presente trabajo de fin de curso se enfocara en diagnosticar el
estado actual del orden, limpieza y organizacién en el Tecnicentro Naranjo S.A. para poder

disefar e implantar un sistema de gestion apoyado en la 5S, con el fin de optimizar
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procesos internos, eficiencia operativa y cultivar un entorno laboral mas seguro, ordenado y

productivo.
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1.4) Justificacion del problema

La ausencia de un sistema o un método que permita esquematizar los procesos
dentro del TECNICENTRO NARANJO S.A es la originaria de la inadecuada utilizacion de
los espacios fisicos generando desorganizacién y mala practica por parte de personal en el
momento de la atencién al cliente. Esto puede generar problemas tales como mal servicio al
cliente, tiempos muertos e incluso da mal imagen a la empresa por su falta de coordinacion

interna.

El analisis de este proyecto ayudara a encontrar una mejora en la optimizacién de
procesos y reduccién de retrasos en las areas de mecanica y lavado, para lograr los
objetivos propuestos utilizaremos herramientas de diagndstico como el analisis FODA,
diagrama de Ishikawa, checklists de 5s, encuestas y entrevistas al personal para visualizar

oportunidades de mejora dentro de las areas de estudio.

Esta metodologia puede contribuir importantes beneficios dentro de la empresa,
tales como la mejora en la eficiencia y calidad en la atencion del cliente, la reduccion de
costos, clima laboral y seguridad laboral, ademas, es fundamental plantear esta herramienta
de manera severa y metddica, fomentando la inclusién y el compromiso de los empleados

en el proceso de mejora continua (Cantu, 2022).

Con la aplicacién de esta propuesta se conseguira una mejora en la comunicaciéon
y la organizacién, lo que a su vez impulsara las ventas mayores y creara ingresos para

TECNICENTRO NARANJO S.A.

1.5) Objetivos
1.5.1) Objetivo General:
Mejorar la eficacia y organizacion en la busqueda de las herramientas en un 85%
dentro del area de mecanica y lavado del TECNICENTRO NARANJO S.A, mediante la

implementacién de la metodologia 5S dentro de un plazo de 5 meses.
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1.5.2) Objetivos Especificos:

Realizar un diagndstico del estado actual del area de mecanica y lavado en un plazo
de 2 semanas, a través de herramientas como: analisis FODA, diagrama de Ishikawa,
checklists de 5s, encuestas y entrevistas al personal en el TECNICENTRO NARANJO S.A,

identificando areas de mejora en términos de organizacion, limpieza y eficiencia.

Disenar y aplicar en un plazo de 15 semanas un plan de accion y manual guia
basado en la metodologia de las 5S, adaptado a las necesidades especificas del area de

mecanica de la empresa.

Evaluar los resultados y beneficios obtenidos de la implementacion de las 5S en un
periodo de 3 semanas posteriores a la ejecucion del plan, mediante indicadores Kpi en el

area de mecanica del TECNICENTRO NARANJO S.A.
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Capitulo 2: Marco Teérico

2.1) Estado de Arte

En los ultimos afios, la metodologia 5S ha ido tomando volumen en diferentes tipos
de organizaciones como herramienta para incrementar la eficacia, el orden y la
productividad en los espacios de trabajo. Diferentes estudios académicos y proyectos de
investigacion la han validado no solo en la industria manufacturera sino también en

empresas de servicios, hospitales, talleres mecanicos, etc.

Por ejemplo, el estudio llevado a cabo por Alvarado y Marcos (2019) en un taller
automotriz “Soluciones MAU 93 S.A.C.”, en Peru, evidencid que la utilizaciéon de la
metodologia 5S permitié recuperar un 67,9 % del area util, reducir el tiempo de servicio en
un 23,5 % y disminuir el tiempo de busqueda de herramientas en un 30,3 %. Estas cifras
evidencian el impacto positivo que puede tener esta herramienta en la gestidén operativa y

en la productividad del personal.

En el caso de Ecuador, Pifero et al. (2018) sefalaron la necesidad de adaptar esta
técnica a las pequefas y medianas empresas del sector industrial como herramienta para
reforzar la calidad, el orden y la seguridad en el trabajo. Asi mismo, Morales Clemente
(2024) sostiene que su aplicacién ha comenzado a ser parte de la cultura organizacional de

las empresas ecuatorianas, sobre todo del sector automotriz.

Por otra parte, empresas de alcance global como Toyota Financial Services,
Caterpillar Financial Services y Mayo Clinic han aplicado la metodologia 5S con éxito, para
alcanzar beneficios como mejora en la distribucion del espacio, disminucién de tiempos de

espera y optimizacion de procesos administrativos y técnicos.

Estos antecedentes corroboran que la metodologia 5S se puede aplicar tanto en
entornos industriales complejos como en empresas prestadoras de servicios como los
tecnicentros automotrices, donde el orden, la eficiencia y la estandarizacion de procesos

son factores importantes para lograr la satisfaccion del cliente y la productividad operativa.
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2.2) Administracién de herramientas en el sector automotriz

Tal como afirman los autores Montesdeoca y Ariel (2023), estudiantes de la
Universidad de Azuay que realizaron una gestién a un taller automotriz mediante el uso de
una herramienta informatica en base a conceptos de las 5s como un trabajo de fin de curso,
expresan que dentro de un taller la gestién y los distintos procesos suelen ser los mismos y
desorganizados, ademas, la atencion al cliente y la recepcién de vehiculos son elementos
principales, ya que son la primera impresion que tiene el cliente a la empresa. Dicho de otra
manera, este primer contacto es fundamental para la fidelidad del cliente en un futuro. Por lo
tanto, para mantener el correcto funcionamiento de los talleres mecanicos del sector
automotriz, la gestion y control de herramientas es esencial en un taller. De hecho, este
proceso se refiere a la organizacion, orden, almacenamiento y control de los instrumentos
que utilizan los técnicos y mecanicos para llevar a cabo su trabajo diario. La gestion
correcta de los instrumentos permite que estén disponibles, en buen estado y en la cantidad
necesaria, aparte, existen diferentes etapas que constituyen la técnica de gestion de

herramientas:

Identificacion y registro de las herramientas: Para esta tarea se debe llevar un
registro completo de todas las herramientas que estan en el taller, finalmente cada utensilio
se debe registrar de una forma particular para que se pueda controlar y hacer un

seguimiento mas facil.

Almacenamiento y organizacién: Los utensilios deben almacenarse en un lugar
adecuado, especialmente sistemas de organizacién como son los tableros, gavetas
etiquetadas o gabinetes de herramienta, los cuales ofrecen un rapido y eficaz acceso a los

recursos requeridos.

Asignacion y control de uso: La implementacién de un sistema de asignacion
significa que cada uno de los técnicos tiene la obligacion de responsabilizarse de las
herramientas que usa, las hojas de control, el software de gestion y los sistemas de cddigo
de barras pueden ayudar a hacerlo.
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Mantenimiento y control de estado: Para que los instrumentos estén en las
mejores condiciones de funcionamiento, deben ser revisados con frecuencia, lo que implica,

inspeccionar, calibrar y reparar si se encuentran defectuosos.

Reposicion y eliminacién: Un artilugio debe ser reemplazado cuando se dafa, o
finaliza su vida util, ademas el proceso de eliminacion también tiene que estar controlado

para evitar pérdidas o dar un uso inadecuado a los recursos.

2.3) Problemas comunes en la gestion de herramientas en talleres mecanicos

En palabras del Magister Zufiga Greivin (2019), quien es el director Administrativo
de Motoschool, manifiesta que la mayoria de los talleres de servicios usan distintas
metodologias de trabajo, algunas con niveles de organizacion bastante altos, otras con
valores adicionales que dan a sus clientes. Muchos de ellos no tienen el conocimiento
necesario para llevar adelante la gestion de los recursos humanos, econdémicos, de
infraestructura o de tecnologia, y a la vez, la gestién de recursos inadecuada puede llevar al

deterioro o a la desaparicion del taller por corto, mediano o largo plazo.

La administracion de los recursos en los talleres automotrices, si no se abordan de
una forma u otra, pueden ser problematicos, teniendo un impacto sobre la eficiencia y la
productividad dentro del taller. Los problemas que son mas comunes se presentan a

continuacion:

Pérdida o extravio de herramientas: Perder material de trabajo es uno de los
problemas mas comunes esto puede ser consecuencia de fallas en el sistema de control, a
fin de cuentas, esto lleva retrasos en el trabajo y gasto de costos de reposicion de las

mismas.

Desorganizacion en el almacenamiento: La busqueda prolongada de
herramientas generan tiempos muertos por falta de un sistema de organizacién eficiente,
todo esto disminuye la productividad del taller porque los mecanicos no pueden terminar sus

tareas a tiempo.
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Herramientas defectuosas o sin mantenimiento: Las herramientas defectuosas
o deterioradas pueden provocar retrasos y aumentar el riesgo de accidentes. La inexistencia
de un programa de mantenimiento también es uno de los problemas comunes en muchos

talleres.

Sobrestock o falta de herramientas: No tener una buena gestion del inventario
puede llevar a la comprar de muchas herramientas, o bien a carecer de las mismas en el
momento en que son necesarias. Lo que da lugar a una falta de eficiencia en el taller y a

unos costes innecesarios.

Falta de responsabilidad individual: Muchos talleres no tienen bien definida la
responsabilidad a asumir en el uso y cuidado de sus insumos, lo que provoca un manejo
inadecuado o pérdida de los mismos, no obstante, un buen sistema de asignacion y control

puede reducir esta circunstancia.

La aplicacién de metodologias como las 5S, la cual se enfoca en la organizacion y
estandarizaciéon de los espacios de trabajo, puede ser una solucion efectiva para estos
problemas descritos y mejorar la gestion de herramientas dentro de los talleres

automotrices.

2.4) Origen y fundamentos del método de las 5S
2.4.1) Método De Las 5S
La metodologia 5s tiene su origen como una herramienta significativa dentro del
marco de Lean Manufacturing y que se convierte en el punto de partida para fomentar la
mejora continua en las organizaciones. Esas cinco palabras en japonés son las bases de un

entorno de trabajo seguro y eficiente.
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Figura 1

Descripcion de las 5s

Shitsuk
e

Nota. Informacion de la investigacion

Tabla 1

Significado de las 5s en espafiol

Japonés Castellano

Seiri Clasificacion y descarte
Seiton Organizacion

Seiso Limpieza

Seiketsu Higiene y visualizacion
Shitsuke Disciplina y compromiso

Nota. El significado de cada una de las fases de las 5s se pueden observar en la Tabla 1

El método de las 5s ha sobrepasado las fronteras de Japon que es su pais de
origen, siendo admitida por numerosas organizaciones a nivel mundial. Dicho de otro modo,
se ha reconocido como una técnica efectiva para aumentar la productividad y la calidad, al
mismo tiempo que se reducen los desperdicios y se impulsa un ambiente laboral mas
seguro y ordenado, este procedimiento se expone como un trampolin clave para el éxito en

la economia global cuando se pone en practica adecuadamente. Su aplicaciéon en el ambito
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laboral se diferencia por su capacidad para producir sistemas mas eficaces en la realizacién
de tareas. Por ejemplo, cuando se mantiene el lugar de trabajo limpio y organizado, los

procesos empresariales pueden fluir con una mayor efectividad.

En otras palabras, el principal objetivo de esta herramienta se enfoca en optimizar
el entorno laboral, promoviendo la eficiencia de los trabajadores y fortaleciendo su
capacidad para identificar problemas, la implementacion de este método implica mejoras
significativas tanto en la productividad y calidad del proceso. Asimismo, mantener un lugar
ordenado, limpio y bien organizado, lo que resulta fundamental para minimizar tiempos
muertos y desplazamientos innecesarios, logrando asi promover un ambiente laboral seguro

y motivador para el personal de la empresa.

2.4.2) Origen De Las 5S
La metodologia de las 5S, nace entre la década de 1950 y 1960 en Japdn, cuando
Toyota exploraba nuevas técnicas para mejorar la eficiencia y reducir desperdicios en sus
operaciones. A pesar de que no existe una fecha exacta de su creacion, el progreso de esta
herramienta se confiere a los lideres de Toyota, como Taiichi Ohno y Shigeo Shingo,
quienes fueron pioneros en la aplicacién de practicas lean en la empresa, entendieron la
importancia de un entorno de trabajo ordenado, limpio y estandarizado para maximizar la

productividad y la calidad.

Segun el gerente administrativo Yi Min (2021), el cual tiene una agencia de
asesoria llamada YS, que aplica dicha técnica detalla que, en la década de 1980, las 5s se
expidieron como una de las técnicas que permitian la fabricacion Just in Time, también
conocida como la fabricacién justo a tiempo o el Toyota Production System (TPS). Desde
ese entonces, las organizaciones de todos los lugares procuran las maneras de mejorar su
competitividad y eficiencia operativa, a partir de ese punto, esta herramienta ha sido
adoptada por organizaciones de diversas industrias, los principios por su sencillez y

universalidad le permitieron superar la industria manufacturera, logrando asi su versatilidad
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en todos los entornos de trabajo y transformandose en un importante pilar en el contexto de

las practicas de gestion de calidad y eficiencia operativa en todo el mundo.

La exitosa puesta en marcha de las 5S requiere un compromiso total de la
organizacién, desde la alta gerencia hasta la operatividad de linea. Ademas, utilizando la
clasificacion y eliminando elementos innecesarios, la organizacién puede optimizar
procesos, llegando a un ahorro de espacio y recursos, reduciendo tiempo y esfuerzo de
realizar tareas. La estandarizacion de procesos y procedimientos ayuda a que haya
productividad y calidad en todas las actividades, mientras que el mantenimiento periddico y

la mejora continua hacen que los beneficios de las 5S perduren.

2.4.3) Descripcion De Las Fases De Las 5S
En el area de gestién de la calidad y la mejora continua, las 5S son reconocidas
ampliamente como un grupo de practicas cuyo objetivo es optimizar el entorno laboral y la
eficiencia. Esta practica se basa en cinco principios fundamentales: clasificar, ordenar,
limpiar, estandarizar y mantener, mediante la implementacion de estas fases, las

organizaciones aspiran a crear entornos de trabajo mas organizados, seguros y productivos.

De acuerdo con INGENIERIA DE CALIDAD (2025),el cual es un portal digital que
ofrece servicios de asesorias en gestion de procesos indica que la primera fase de las 5s es
“Seiri” o clasificar, dentro de esta etapa implica la separacion de las cosas necesarias de las
que no lo son, asegurando que los elementos necesarios se mantengan en un lugar
adecuado y conveniente. Dicho de otro modo, se resalta la importancia de la separacién de

elementos esenciales para el trabajo, descartando lo innecesario.
Se identifican tres categorias de uso que se detallan a continuacion:

Uso constante: implica disponer de materiales y equipos de uso continuo lo mas

cerca posible (mesa, banco, maquina, etc.), manteniéndolos ordenados y de facil acceso.
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Uso ocasional: aquellos elementos que no se requieren diariamente y se
almacenan de manera adecuada en armarios, estanterias, archivos en dispositivos de

almacenamiento o se devuelven al almacén.

Uso poco comun pero necesario: consiste en la separacion e identificacion de
materiales, documentos y equipos en ubicaciones especificas. Aquellos elementos
sobrantes para el sector pueden ser trasladados al archivo central, almacenados o

eliminados correctamente.

La ventaja que se obtiene es la optimizacion del espacio fisico y la disminucién del
tiempo dedicado a la busqueda de objetos, pudiendo asi erradicar los materiales
excedentes y aquellos que no son utilizados, al mismo tiempo que se combate la

generaciéon de residuos y se reduce la incidencia de accidentes.

De acuerdo con Martinez et al. (2017), autores de un articulo sobre “la puesta en
marcha de la metodologia 5s” desde la pagina 21 hasta 49 en la revista de Investigaciones
Sociales, esclarecen que la segunda S “Seiton” u Ordenar, se enfoca en el estudio de la
eficacia, en otras palabras, trata de evaluar qué tan rapido una persona puede obtener lo

que necesita y qué tan rapido puede devolverlo a su lugar designado. Esta fase ayuda a

preservar todo lo organizado e identificado en su sitio y es imprescindible normalizar con
nombres y etiquetar adecuadamente los materiales, objetos, documentos, maquinarias,

estantes, etc.

Todos los puntos criticos deben exponerse, como los lugares de alto riesgo,
maquinas que necesitan una atencion especial, cada objeto debe colocarse en una
localizacion adecuada y con identificacion, lo que facilitara la busqueda cuando sea

necesario.

A fin de cuentas, las ventajas que se obtienen son: el ahorro de tiempo, la

reduccién del cansancio fisico debido a movimientos innecesarios, una evacuacion rapida
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en caso de peligro, asi como la rapidez y facilidad para encontrar cualquier objeto, sobre

todo , también contribuye a la reduccién de accidentes.

La tercera etapa de las 5S “Seiso” o limpiar, como indican Socola et al. (2020),

autores del articulo de “Las 5S herramienta innovadora para mejorar la productividad”,

dentro de la pagina 42 hasta la 47 de la revista metropolitana de ciencias aplicadas
(REMCA), argumentan que la conciencia de este procedimiento se basa en la eliminacion
de cualquier tipo de suciedad, cada colaborador debe asumir la responsabilidad de
mantener la limpieza de sus herramientas o equipos de trabajo, asi como de promover el
uso adecuado y el cuidado de las areas compartidas. Esta normativa también involucra la
apariencia personal, requiriendo que cada individuo se presente de manera apropiada, no
solo reduce el riesgo de accidentes y contribuye a conservar los equipos en mejores
condiciones, sino que también fortalece las relaciones interpersonales en el entorno laboral

dentro de la empresa.

La cuarta S “Seiketsu” o estandarizacion, dentro de esta fase se incorpora el
concepto de normalizacién el cual implica transformar en habito y estructurar nuevos
valores y patrones dictados por Seiri, Seiton y Seiso. De este modo, se establecen rutinas y

normas que garantizaran la continuidad del nuevo modelo.

En este sentido, se promueve la disposicion de los elementos de uso diario en
lugares accesibles, mientras que aquellos utilizados en momentos especificos se guardan
en areas mas reservadas, es indispensable una cultura de vigilancia entre todos los
colaboradores respecto a la limpieza y se establecen patrones organizativos, como el

empleo de etiquetas, paneles de control y estanterias, entre otros ejemplos.

Finalmente, la quinta etapa de las 5S es “Shitsuke” o Mantener, este nivel involucra
convertir la ejecucion de las fases previas en una rutina nueva, o mas bien, en un estilo de
vida, asimismo, se fomenta una cultura de responsabilidad y disciplina ente los empleados

para mantener las practicas de las 5s a largo plazo.
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Las compafias no pueden simplemente demandar cambios a sus empleados,
también resulta crucial invertir en formacién continua y fomentar nuevos valores, para que

estos se integren en la cultura organizacional.

Otra medida esencial en este punto es establecer evaluaciones regulares, para
monitorear constantemente si la metodologia 5S sigue siendo implementada y qué aspectos

deben ser mejorados a lo largo del tiempo.

2.4.4) Importancia De Las 5s En Entornos De Servicios

La metodologia 5S se ha convertido en una herramienta clave de la mejora
continua para la eficiencia operativa en el entorno industrial o el de los servicios. Esta
técnica nace en Japén en el seno del sistema de produccion de Toyota y consta de cinco
principios: Seiri (Clasificacién), Seiton (Orden), Seiso (Limpieza), Seiketsu (Estandarizacién)
y Shitsuke (Disciplina). De acuerdo con Miren Iturmendi (2023), especialista en recursos
humanos de una consultoria llamada Avancell sefiala que las 5S son fundamentales, ya que
incrementan la eficiencia y la produccién, disminuyen la posibilidad de tener accidentes y
favorecen la satisfaccion del personal, la aplicacion de esta practica permite generar un
entorno mas limpio y ordenado, lo que permitira a los trabajadores desarrollar su trabajo con

mas efectividad.

Esta técnica puede contribuir también a la organizacion, a forjar una cultura de
mejora continua lo que puede ocasionar un incremento de la calidad del trabajo y en la
satisfaccién del personal. En otras palabras, la aplicacién de este método en talleres
mecanicos y en centros de lavado resulta fundamental para incrementar la productividad y
garantizar la seguridad, la calidad del servicio y la satisfaccién del cliente. A continuacién,
se van a expresar las ventajas que pueden obtener las areas de estudios como resultado de

llevar a la practica cada una de las fases de la 5S.

La primera S, Seiri, de acuerdo con Perez Verzini (2019), Instructor Internacional

TPM indica que se refiere a clasificar y ordenar, es decir, a obtener solamente lo necesario,
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en la cantidad que se requiere y en cada area de trabajo solo cuando se necesita. En un
taller mecanico, esto quiere decir, separar herramientas y piezas que se utilizan a menudo
de aquellas que no. En otras palabras, esto no solo significa liberar espacio, sino que
también facilita el acceso a los utensilios basicos. Lo cual reduce el tiempo muerto y
aumenta la eficiencia operativa. La clasificacién en un centro de lavado ayuda a distinguir a
los productos de limpieza, a los equipos y a los utensilios de lavado evitando confusiones y

errores que pueden afectar la calidad del servicio.

La tarea de separar lo necesario de lo innecesario, manteniendo solo lo esencial,
ya se ha llevado a cabo, tal como se ha indicado en la primera S. Akinori Hyodo (2022), ex
director de la fabrica de Toyota HiAce, busca colocar cada uno de los elementos relevantes
que quedan en un lugar facil de acceder, utilizar y ver, a fin de cuentas, asi se define la
segunda S o Seiton. En talleres mecanicos, el almacenamiento ayudado por estantes,
paneles y cajas etiquetadas permite a los técnicos localizar rapidamente la herramienta o
componentes que necesitan. Aun asi, este orden hace que la reparacién sea mas rapida, a
su vez se vea reducida la probabilidad de que pueda haber un accidente por un mal
posicionamiento de la herramienta. De igual forma, en un centro de lavado, el
mantenimiento de productos y de herramientas en esos lugares designados asegura un flujo
de trabajo sin interrupciones, lo que supone un ahorro de tiempo, como una forma de

optimizar el lugar.

El portal del equipo de trabajo de SAGE (2020), que es una pagina con la que se
realizan asesorias en base a la estrategia y gestion de recursos, indica que la eficacia
operativa depende del orden y la limpieza en el lugar de trabajo. Concretamente, la tercera
S, aboga por el mantenimiento y la limpieza del entorno de trabajo, dado que una limpieza
periddica en un taller mecanico evita la acumulacién de residuos y grasas que pueden
generar riesgos de accidentes o averias del equipo. También fomenta la imagen de

profesionalidad y genera confianza entre los clientes.
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Seiketsu, la cuarta S, busca la estandarizacion de los procesos. De acuerdo con
Salazar et al. (2022), autores del articulo “metodologia 5S: una revision bibliograficas y
futuras lineas de investigacion” de la revista Qantu Yachay, redacta que esta S consiste en
hacer repeticiones y mantener la constancia para que los logros obtenidos después de la
implementacién de las tres primeras S no se desvanezcan con el tiempo. El hecho de
establecer procedimientos estandar para las actividades que se repiten en un taller
mecanico asegura que todos los mecanicos sigan los mismos pasos y que se pueda
disminuir tanto la variacién como los errores de calidad de las reparaciones que se llevan a
cabo. La normalizacion también ayuda especificamente a que los nuevos trabajadores
puedan ser capacitados y a que el conocimiento permanezca dentro de la organizacion.
Ademas, la tipificacion de los procesos de limpieza en un centro de lavado asegura que
cada vehiculo reciba un mismo nivel de atencién y calidad, y esto es un punto fundamental

para la satisfaccion del cliente y para una reputacion sobresaliente.

Finalmente, Shitsuke representa la disciplina y el mantenimiento de las costumbres
establecidas, de acuerdo con la ingeniera quimica y docente investigador Yanez Cortez
(2023), autora del articulo “Metodologia 5°S: Una revision del estado de arte” de la revista
Imaginario Social, para esta autora la disciplina significa seguir las normas establecidas y
mantener los logros obtenidos en las primeras S y mantener el lugar de trabajo ordenado y
limpio. Fomentar una cultura disciplinaria en los talleres mecanicos en los que cada uno de
los integrantes de la organizacion acaten las 5S de manera rigurosa e implementarla en la
organizacién para que las mejoras logradas tengan un seguimiento a largo plazo, la
disciplina implementada genera un entorno de trabajo mas seguro y productivo donde los
empleados estan motivados y comprometidos con la calidad. Para garantizar altos
estandares de servicio y limpieza en los centros de lavado, la disciplina también juega un

papel igual de importante y esto garantiza que las mejoras sean sostenibles y a largo plazo.
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2.5) Optimizacién en la gestién de herramientas

2.5.1) Técnicas de optimizacién aplicadas con la metodologia 5 a la gestion de

herramientas

De acuerdo con EGAMASTER (2024), el cual es una empresa que ofrece asesoria
técnica en la metodologia 5s indaga que el Método 5S se ha consolidado como una
herramienta fundamental para el orden y el lugar de trabajo dentro de la gestion eficaz y la
productividad industrial, ya que, se pueden identificar tanto la mejora de la productividad
como el lugar de trabajo y su limpieza. Al aplicar las 5S a la gestién de herramientas, se
pretende optimizar el uso y la disponibilidad de los utensilios, disminuir el tiempo de

busqueda y erradicar errores o desperdicios que puedan entorpecer la actividad laboral.

Dentro del contexto de la optimizacién esta metodologia se utiliza para garantizar
que solo los utensilios necesarios estén disponibles, ademas, dichos objetos estan ubicados
en lugares preestablecidos en condiciones optimas, logrando asi disminuir tiempos que no
agregan valor, costos operativos y mejora la productividad. La implementacién adecuada de
dicha técnica en la gestion de herramientas ayuda a mejorar el manejo de los recursos y

fomenta una cultura de mejora constante en la organizacion.

2.5.2) Impacto de la optimizacion de la eficiencia operativa

De acuerdo con Laoyan Sarah (2024) autora del articulo “cémo mejorar la
eficiencia operativa” de la revista asana comenta que la capacidad de un equipo para
producir un producto de alta calidad utilizando la menor cantidad de recursos posible se
conoce como eficiencia operativa. En principio, cuando se integra de manera efectiva el
método de las 5S, la optimizacion de la gestién de herramientas tiene un impacto
significativo y directo en la eficiencia operativa. El rendimiento general de los procesos
productivos mejora al reducir los tiempos de inactividad causados por la busqueda de
herramientas o la falta de ellas, dicha técnica ayuda a garantizar la correcta disposicion y
mantenimiento de las mismas, disminuyendo el tiempo improductivo y mejorando los flujos

de trabajo.

Pagina 34 de 170



= Universidad

Ecotec

Dado que la organizacion y la estandarizacion del lugar de trabajo minimizan la
probabilidad de confusiones y riesgos asociados con el uso incorrecto de los utensilios, la
optimizacién también contribuye a la reduccion de errores y accidentes y la eficiencia
operativa mejora la calidad, la seguridad y el tiempo, logrando asi que las empresas puedan

alcanzar sus objetivos de productividad con menores costos y mayor competitividad.

2.5.3) Herramientas tecnoldégicas para la administracién eficiente

Segun DATADEC (2023), el cual es una web que presta asesorias online
fundamentado en sistemas de informacién y en gestién ERP, indaga que una herramienta
tecnoldégica que esté en manos capacitadas puede llegar a conseguir resultados
extraordinarios. En el contexto de industrias modernas, la implementacion de tecnologias de
gestion eficaces resulta crucial para complementar los 5S en la gestién de las herramientas,
la cual facilita la eficiencia de las operaciones, disminuye los errores humanos e intervienen
en las decisiones basadas en datos. Asi, los sistemas de planificacion de recursos
empresariales (ERP), los sistemas de control de inventarios y los programas de
mantenimiento asistido por computador como el CMMS son importantes soluciones

tecnoldgicas que emplea la gestion eficiente.

Las organizaciones pueden automatizar procesos rutinarios, realizar seguimiento
en tiempo real y generar informes detallados que facilitan la planificacion y optimizacion de

procesos gracias a estos sistemas, por ejemplo:

Figura 2

Ejemplos de sistemas de optimizacion y control de procesos
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Nota. Informacion de la investigacion. Elaborado por autor

Sistemas de gestion empresarial (ERP): De acuerdo con Tic Portal (2024),detalla
que las principales areas fundamentales de una organizaciéon, como pueden ser las
finanzas, las compras, la venta, la produccion y los recursos humanos, son ejemplos de
como este tipo de sistema se ocupa de gestionar las distintas operaciones internas de una
organizacién. La implantacién de este tipo de software se encarga de automatizar el trabajo
y gestionar la centralizacion de los datos propiciando asi un intercambio de informacion
entre los distintos departamentos y permitiendo la optimizacién de los recursos para

comprobar que todos los procesos se ejecutan con la mejor coordinacién y eficiencia.

Sistemas de Control de Inventarios: De acuerdo con la ingeniera Garcia Valeria
(2024), especialista en sistemas de gestién de inventario sefiala que las soluciones de
control de inventarios permiten gestionar , registrar y realizar el seguimiento en tiempo real
de los insumos, productos y herramientas mediante tecnologias como por ejemplo la
identificacion por radiofrecuencia (RFID), como los codigos de barras y la nube, también
evita el sobreabastecimiento o la falta de materiales, puesto que, estas tecnologias ayudan
a disminuir los niveles de inventario, lo que desencadena reducciones de los costos de

almacenamiento y un buen flujo de trabajo.

Los sistemas de mantenimiento asistido por computadora (CMMS): Los
sistemas de gestion del mantenimiento asistido por ordenador (CMMS) son aplicaciones
informaticas que son Uutiles para planificar, organizar y controlar las actividades de
mantenimiento de herramientas y equipos, pero segun Fracttal (2024), una empresa que
ofrece asesoria técnica a los procesos CMMS asegura que el objetivo de estas
herramientas es planificar de manera muy eficiente las tareas de mantenimiento preventivo
y correctivo, lo que permitiria que las maquinas funcionen de manera 6ptima, para reducir el

tiempo de inactividad no planificada.
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Los programas de gestion de inventarios son unos de los objetos tecnolégicos mas
usados, ya que permiten un control detallado y en tiempo real de la disponibilidad de cada
herramienta. Estos sistemas garantizan que los utensilios de trabajo siempre estén
disponibles en las cantidades correctas, lo que facilita la planificacion de la demanda y evita

la falta o el exceso de inventario.
2.6) Casos De Estudios en empresas con la aplicacion de las 5s

2.6.1) Toyota Financial Services

La subsidiaria de Toyota Motor Corporation o Toyota Financial Services (TFS), se
ha consolidado como una empresa lider en financiamiento, seguros y servicios
automotrices, gracias a la mejora significativa de sus indicadores operativos, debido a la
solucion integral de la plataforma inConcert y la aplicacion de las 5s.

Segun el sitio de inConcert (2023), una plataforma que brinda un software para
gestionar y atender unificadamente los contactos de los clientes, detalla que TFS ha podido
optimizar e integrar sus procesos de recobro, crédito y servicio al cliente con este especifico
programa, logrando sortear la problematica de integrar diversas aplicaciones de gestion al
proceso de contact center. Buscar diversificacion y sus estrategias de negocio, gestionar y
dar reporte a datos de forma unificada, adaptar su operacién con flexibilidad y escalabilidad,
y satisfacer la necesidad de contar con una tecnologia agil y flexible que facilita su

transformacion digital y al tiempo mejore la experiencia del cliente.

La implementacion de la metodologia 5S ayuda a reorganizar sus oficinas, eliminar
documentos innecesarios y estandarizar los procesos administrativos. Como resultado, TFS
reduce significativamente los tiempos de busqueda de documentos, aumenta la satisfaccion
de los empleados y mejora el uso del espacio de oficina, esta reorganizacién no solo
redisefia los procedimientos de cobranza, crédito y atencion al cliente, sino que también
mejora la eficiencia y la productividad de sus campafas, logrando asi una mejoria en la

experiencia del cliente y de los empleados; en cualquier caso, TFS recupera la inversion y
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logré un ahorro del 12 % en costos operativos en solo cinco meses, demostrando cémo se
implementaron y optimizaron sus procesos operativos con éxito (inConcert, 2023).
2.6.2) Mayo Clinic

Mayo Clinic es la mayor practica médica integrada, en grupo y sin animo de lucro
del mundo, dicho de otro modo, es una organizacion estadounidense de servicios médicos y
de investigacion sin fines de lucro. Siguiendo a la Mayo Clinic su vision es un futuro donde
todos puedan acceder a la mejor atencion médica y donde mas personas puedan recuperar
la salud en el hogar, ademas, esta organizaciéon es capaz de ofrecer diagndsticos en las
etapas mas tempranas y nuevas curaciones a partir de sus estudios incesantes, ofreciendo
esperanza a aquellos que mas lo necesitan (Mayo Clinic, s.f.). Su compromiso para mejorar
la salud y el bienestar de manera global se reafirme con un firme enfoque en la
investigacion y la innovacién médica, transformando de manera constante los avances

cientificos en tratamientos eficaces.

La Clinica Mayo aplicé la practica de las 5S en varios de sus departamentos, como
las salas de examenes, las oficinas administrativas y las areas de almacenamiento de
suministros médicos en su esfuerzo por alcanzar la excelencia. De la misma manera,
demostrando su dedicacidon a la optimizacion y la calidad en la atencién médica, gracias a
esta iniciativa resulté en una notable reduccion en los tiempos de espera de los pacientes,
mejoras en la gestion de inventarios de suministros médicos y una mayor eficiencia en los

procesos administrativos y clinicos.

2.6.3) Caterpillar Financial Services
Caterpillar, empresa reconocida por ofrecer a sus clientes y distribuidores
financiamiento y servicios relacionados a equipos de Caterpillar, dicho negocio ha puesto en
practica la metodologia 5S para mejorar la organizacion y la eficiencia de sus operaciones
incluso ha extendido su aplicacion a toda su linea de maquinas y motores Cat, turbinas de

gas Solar®, otros equipos asociados con embarcaciones marinas (Caterpillar, 2024).
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Para la practica de este método de estudio se concentraron en el almacenamiento
y la estandarizacion de los procesos de manejo de documentos mientras laboraba en la
reorganizacion de sus espacios de trabajo y archivos de documentos, logrando asi, reducir
significativamente el tiempo necesario para procesar los documentos financieros, mejorar la
eficiencia operativa y aumentar la satisfacciéon del cliente, gracias a que las solicitudes de
financiamiento se gestionaron de manera mas rapida y precisa, ademas, Cat Financial
ahora puede administrar sus procesos de manera mas eficiente y agil para sus

distribuidores y clientes gracias a esta implementacion.

2.7) Cambio cultural y resistencia al cambio

2.7.1) Estrategias para implementar 5S y superar la resistencia al cambio

De acuerdo con Laporta Aurora (2022), especialista en recursos humanos comenta
que las experiencias y situaciones que viven los trabajadores cuando tienen que poner en
practica algun cambio de sus habitos y rutinas se denomina resistencia al cambio
organizacional. Implementar la metodologia 5S en un entorno industrial conlleva un
profundo cambio en los habitos diarios y en la cultura organizativa, por tanto, la misma
provoca resistencia por parte de los propios trabajadores. Es fundamental crear estrategias
que permitan el aprendizaje y la ejecucién de las 5S en la cultura organizativa para que la
resistencia al cambio sea minima, por otro lado la creacién de una vision clara de los
beneficios que trae a largo plazo esta técnica nos ayudara a generar una mayor seguridad,
productividad y menos desperdicios, estos beneficios se deben comunicar a todos los
estratos de la organizacion y contribuir a generar una percepcion de urgencia y una mayor

participacién en el proceso de cambio.

En realidad, involucrar activamente a los empleados desde el principio del proceso
de implementacién es una estrategia clave para superar la resistencia, puede lograrse
mediante la creacion de equipos multifuncionales que incluyan representantes de diferentes

areas de la empresa, lo que fomenta un sentido de pertenencia y responsabilidad
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compartida. Los supervisores y lideres de equipo son figuras de autoridad respetadas por el
personal, participar como promotores del cambio puede facilitar una adopciéon mas fluida.
Dividir la implementacion en pasos manejables es otra estrategia efectiva, ya que,
los empleados pueden adaptarse a los cambios sin sentirse abrumados al aplicar
gradualmente dichos principios, con el fin de reducir la resistencia natural que surge ante

transformaciones organizacionales significativas.

2.7.2) Capacitacion y sensibilizacion de los empleados en la metodologia 5s

Segun la opinidn de la ingeniera Costa Inés (2024), experta en el sistema kaizen y
5s explica que la conducta de las personas se ve influenciada de manera directa por el
entorno laboral, por este motivo es necesario comenzar por lo mas importante: proveer un
entorno de trabajo limpio y ordenado para preparar a los trabajadores en la implementacion
de mejoras significativas de los procesos. El éxito de la aplicacion de esta técnica depende
de la capacitacion y de la sensibilizaciéon de los trabajadores, la formacion adecuada hace
que los empleados entiendan los principios y las herramientas de 5S, ademas, fomenta una

mentalidad de mejora continua y orden en sus areas de trabajo.

Para que los trabajadores puedan utilizar los conceptos aprendidos en su entorno
de trabajo, el proceso de capacitacién debe incluir sesiones practicas y tedricas, es decir,
para las capacitaciones tedricas seria posible abordar las bases de cada uno de los 5 "S",
las cuales son Seiri (clasificacion), Seiton (orden), Seiso (limpieza), Seiketsu
(estandarizacion) y Shitsuke (disciplina) y por tal motivo habria que complementarlo con
talleres o simulaciones en donde los trabajadores puedan identificar errores de sus sitios de

trabajo y dar respuestas fundamentadas en cuanto a la estrategia a implementar.

Sin embargo, en la creacion es importante realizar actividades de sensibilizacion
con respecto a esta metodologia y su implicacién en el bienestar de los trabajadores para
poder aumentar el grado de compromiso. En este enfoque un entorno de trabajo mas
seguro y ordenado se pueden llevar a cabo campafas de comunicacién interna, que

pueden ser carteles, boletines o reuniones informativas.

Pagina 40 de 170



Fa Universidad

PJEcotec

Es necesario destacar la importancia de la disciplina y el mantenimiento a largo
plazo de las mejoras alcanzadas, por ejemplo, se puede motivar a los empleados a fin de
gue mantengan los estandares establecidos a través de auditorias regulares o mediante el
reconocimiento de los equipos que destacan por el uso de 5S, con lo que se contribuye a

una cultura organizacional mas sélida.

2.8) Medicién y control de resultados

2.8.1) Analisis FODA

Los términos FODA, DOFA y DAFO son las siglas de fortalezas, debilidades,
oportunidades y amenazas, en realidad, esta mezcla de términos aplica una matriz de
evaluacion que ayuda a analizar la posicion estratégica de una empresa, individuo,
organizacion o institucion. En la opinién de Reaburn Alicia (2023), quien es una especialista
en la gestion de proyectos expresa que el marco FODA puede ofrecer una visibn mas
amplia de la situacion en la que uno se encuentra para poder avanzar con el siguiente paso,
hacia un progreso sostenible cuando se analizan sus partes en conjunto. Su principal
propésito es ayudar a detectar la situacion actual y facilitar el desarrollo de proyectos

concretos de manera exitosa.

Tabla 2

Matriz FODA (DOFA) para generacion de estrategias

OPORTUNIDADES AMENAZAS
e Cambios en el entorno | ¢ Resistencia al cambio
social, economico, | ¢ Competitividad
politico y tecnoldgico. e Alto riesgos y grandes
MATRIZ FODA e Nuevas tecnologias vy obstaculos

procesos productivos.
e Nuevas necesidades en

el mercado.
FORTALEZAS ESTRATEGIAS ESTRATEGIAS
e Recursos superiores OFENSIVAS DEFENSIVAS
e Capacidades distintivas | ¢ Usar las fortalezas para [ ¢ Usar las fortalezas para
e \entajas naturales aprovechar las evitar las amenazas

oportunidades
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DEBILIDADES ESTRATEGIAS ESTRATEGIAS DE
e Talones de Aquiles ADAPTATIVAS SUPERVIVENCIA
e Desventajas e Superar las debilidades | ¢ Reducir debilidades vy
e Recursos y capacidades aprovechando las evitar amenazas
escasas oportunidades

Nota. Los factores que se presentan en la tabla 2 enfatizan puntos clave que sirven para
poder hallar y tener una idea clara de los elementos a considerar en cada espacio del

analisis FODA.

El éxito en el ambito empresarial llevo a la rapida adopcion de esta herramienta en
una variedad de areas, como lo demuestran proyectos de investigacion comunitaria,
proyectos organizacionales diversos y proyectos personales centrados en el
autoconocimiento. La identificacion de problemas, la anticipacion de escenarios, la
prediccion de complicaciones, la observacion de soluciones y la visualizaciéon de puntos
débiles en una entidad, convirtiéndolos en fortalezas y oportunidades, todos ellos estan
favorecidos por el uso del analisis de la matriz FODA, la capacidad de esta herramienta
para examinar todos los aspectos de un negocio o proyecto y lograr los objetivos es lo que
la hace importante, las estrategias a seguir se desarrollaran y seleccionaran mediante un

analisis cuidadoso de los datos recopilados.

2.8.2) Variables del FODA:

La matriz FODA sirve como herramienta para evaluar a las mas diversas
entidades, ya sean personas, grupos, empresas u organizaciones, donde su finalidad esta
en conocer la condicién actual y anticipar posibles problematicas que surjan en el futuro. A
continuacion, se presentan las variables que componen dicho analisis ( Equipo de

enciclopedia de significados, 2019).

Figura 3

Factores del analisis FODA

FACTORES FACTORES
INTERNOS EXTERNOS

| rortatezas | [ oporTuNIDADES |
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Nota. Adaptado de la importancia del analisis FODA para la elaboracion de estrategias en
organizaciones americanas, una revision de la ultima década (p. 437), por A. Ofa y R.

Vega, 2018, Revista digital Tambara

En primer lugar, los aspectos fuertes, beneficios, méritos, caracteristicas y rasgos
distintivos de una empresa se denominan fortalezas. De todas formas, cuando se encuentra
estos beneficios, se puede construir el futuro de la empresa, es conveniente comenzar a

investigar las fortalezas de una organizacién respondiendo a las siguientes preguntas:

"1 ¢ Cuales son nuestras areas de excelencia?
[l ¢,Qué distingue a nuestra empresa?
1 ¢Qué aspectos de nuestra organizacién son apreciados por nuestra audiencia

objetivo?

Las fortalezas y debilidades de una empresa, asi como las iniciativas externas que
pueden mejorar su posiciéon competitiva, son fuentes de oportunidades en el analisis FODA.
Estas oportunidades pueden incluir mejoras en debilidades existentes o aspectos que no se
han identificado en las etapas iniciales del analisis. Aunque hay muchas oportunidades por
descubrir, se recomienda meditar antes de responder algunas preguntas:

[1 ¢Qué recursos podemos usar para mejorar las areas en las que tenemos
debilidades?
[0 ¢Hay brechas de mercado en nuestros servicios?

11 ¢ Cudles son nuestras metas para este afno?

Dentro del analisis de este método, las debilidades de una organizacién son
aquellas deficiencias o limitaciones que pueden afectar negativamente a la empresa en
comparacion con sus competidores. De la misma manera que se pueden examinar las

fortalezas, se pueden formular varias preguntas para comenzar a buscar las debilidades:
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"1 ¢ Qué iniciativas no funcionan bien y por qué?
1 ¢ Qué se podria mejorar?

71 ¢ Qué recursos podrian favorecer al rendimiento?

Las amenazas se refieren a los problemas, desafios u obstaculos que puede
enfrentar una organizacion, estos obstaculos pueden surgir de diferentes circunstancias,
como cambios en el mercado o crisis globales. Para determinar posibles amenazas
externas, una persona podria hacerse las siguientes preguntas:

(1 ¢,Qué cambios en el sector son preocupantes?
71 ¢ Qué nuevas tendencias del mercado se vislumbran?

(1 ¢En qué areas nos supera la competencia?

2.8.3) Diagrama de Ishikawa

El diagrama de Ishikawa, también conocido como diagrama de causa-efecto o
diagrama de espina de pescado, es una herramienta de analisis utilizada en la gestion de
calidad y la mejora continua. Esta estrategia de trabajo ha sido ampliamente utilizada en
una variedad de campos dentro de la ingenieria industrial, esta técnica fue creada por el
profesor japonés Kaoru Ishikawa en la década de 1960.

De acuerdo a la investigacion llevada a cabo por Burgasi et al. (2021), autores del
articulo “el diagrama de Ishikawa como herramienta de calidad en la educacién: una
revision de los ultimos 7 anos” de la revista cientifica Tambara nos indican que este
diagrama constituye una herramienta que muestra dos perspectivas que permiten identificar
y profundizar en las causas y efectos del problema enunciado para facilitar su analisis y dar
solucioén a dicho dilema desde la raiz . El esquema se denomina espina de pescado ya que
el problema o efecto a analizar se coloca en la cabeza del diagrama y las posibles causas

se ramifican en lineas que se pueden asemejar a las espinas del pez.

Figura 4
Ejemplo de diagrama de Ishikawa acerca de la causa de contaminacion en la linea de

producciéon de matanza del ganado

Medidas Método Mano de cbra
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Nota. Adaptado de “el uso del diagrama de Ishikawa para identificar las causas de
contaminacién en la linea de produccién de matanza de ganado (p.17), por G. Basilio dos

Santos y G. Campos, 2021, la técnica revista de las agrociencias, 26 (13-21)

Este croquis se divide en varias categorias principales segun los factores generales
que pueden afectar el problema, no obstante, este orden se denomina generalmente 5M en
entornos industriales:

Maquinas: Se refiere a las herramientas, equipos o maquinaria que se utilizan en
el proceso productivo.

Métodos: Se sefiala a los procedimientos, procesos o reglas que se siguen cuando
se produce o se ejecuta un proyecto.

La mano de obra: Se relaciona a los factores del personal como la capacitacion, la
motivacion y las habilidades del equipo.

Los materiales: Se vincula con los productos basicos utilizados en el proceso
incluyen la calidad y caracteristicas de los insumos o0 materiales utilizados.

El medio ambiente: Incluye las condiciones del lugar de trabajo, como el entorno
fisico, la temperatura, la humedad o incluso el clima de la organizacion.

En algunas versiones del diagrama hay mas categorias, tales como la Medicion o
incluso las 6M, donde se incluye "Mantenimiento" como una categoria independiente
(Basilio dos Santos & Campos, 2021). Entre las ventajas y limitaciones de este esquema se
puede identificar las siguientes:

Ventajas

Visualizaciéon clara: un esquema permite visualizar de manera clara vy
estructurada todas las posibles causas de un problema.

Mejora la colaboracién: Al ser una herramienta facil de usar y visual, facilita la
participacién de equipos con diversas areas de experiencia.

Priorizacion de problemas: Poner en primer lugar un dilema ayuda a dividir
problemas complejos en causas mas especificas y controlables.

Pagina 45 de 170



= Universidad

Ecotec

Desventajas

La subjetividad: Este factor depende en gran medida de las percepciones y
experiencias de los participantes en la creacion.

No cuantitativo: El bosquejo no puede analizar la magnitud o la frecuencia de las
causas identificadas; por lo tanto, es necesario complementar el analisis con otras

herramientas.

2.8.4) La entrevista
De acuerdo con Gonzalez et al. (2022), autores del articulo “la entrevista cualitativa
como técnica de investigacién en el estudio de las organizaciones” de la revista cientifica
New Trends in Qualitative Research, indagan que la entrevista permite la interpretacién de
la realidad social de los valores, las costumbres y las ideologias que se van construyendo a
partir de un discurso subjetivo donde el investigador otorga un sentido y un significado

particular a la experiencia de los demas.

Este dialogo se presenta como una herramienta esencial para la recoleccion de
informacion cualitativa para el analisis y la toma de decisiones en procesos
organizacionales, productivos y de mejora continua. Esta técnica se utiliza ampliamente
para obtener datos directos de los actores involucrados en un proceso o sistema, lo que
permite capturar percepciones, experiencias y conocimientos que no siempre pueden ser
reflejados en datos cuantitativos, estos didlogos pueden tener varios propésitos cuando se

realizan en un proyecto de investigacion, por ejemplo:

Figura 5

Propdositos de la entrevista
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LA ENTREVISTA
|

Nota. Informacion de la investigacion. Elaborado por el autor
Recoleccion de informacion clave: Las conversaciones permiten acceder a
informacion que puede ser dificil de obtener por otros medios, como encuestas o analisis de
datos previos, el investigador puede obtener informacion util a través de preguntas
estructuradas o semiestructuradas.
Validacion de procesos: Las opiniones de los empleados, supervisores o personal
administrativo pueden ser cruciales en estudios sobre la mejora de procesos para encontrar
cuellos de botella, ineficiencias o areas de oportunidad, las entrevistas pueden ayudar a

ajustar las propuestas de mejora al revelar las discrepancias entre la teoria y la practica.

Identificacion de necesidades y expectativas: Al entrevistar a las partes
interesadas en un proceso o sistema, es posible identificar tanto los problemas actuales
como las necesidades y expectativas futuras, esto es particularmente beneficioso para la
implementacion de nuevos sistemas o metodologias, como la metodologia 5S, que depende
en gran medida de la participacion activa y el compromiso de los empleados.

Complemento de métodos cuantitativos: La combinacion de datos cuantitativos
como el analisis estadistico de productividad y datos cualitativos como las percepciones de
las personas en entrevistas, proporciona una vision mas completa del problema a estudiar,
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la combinaciéon de estos meétodos permite al investigador validar sus hallazgos y crear
soluciones mas solidas y contextualizadas.

La entrevista debe ser cuidadosamente planificada y llevada a cabo para
garantizar su autenticidad y confiabilidad, esto implica definir claramente los objetivos de la
entrevista, crear un guion adecuado, seleccionar a los entrevistados pertinentes y asegurar
un ambiente que fomente respuestas sinceras y detalladas.

2.8.5) Diagrama de Gantt
De acuerdo con Martins Julia (2024), experta en direccion de proyectos indica que
un diagrama de Gantt puede ser un instrumento para la gestién de trabajos, expone que la
evolucién de las tareas efectuada en un periodo de tiempo en comparacion con el tiempo
previsto para realizar esas tareas. Este grafico se cre6 por Henry L. Gantt a principios del
siglo XX para mostrar el cronograma de tareas y actividades de un proyecto, su popularidad
se debe a la facilidad y claridad con la que permite organizar y visualizar cdmo avanza un

proyecto a lo largo del tiempo (Ruiz, 2024).

Pagina 48 de 170



Universidad

Ecotec

Figura 6

Simbologia utilizada en el diagrama de Gantt extendido

Eepresentaciin Descripcidn
Ppu————  Cmpo de Actividades
1 Actividad

O Hito

) FBearso Hamame

Comn nicaciones (emtre recn rsos hmmanos)

Nota. Adaptado de Diagrama de Gantt extendido (Tabla 1), por Fran J. Ruiz Bertol, Javier

Dolado, 2006, Conference: XI Jornadas de Ingenieria del Software y Bases de Datos

Dentro de la figura 7 nos muestra un grafico de barras con un eje vertical que
representa las actividades de un proyecto y un eje horizontal que representa el tiempo, la
longitud de una barra indica la duracion de la tarea, y su ubicacion en el eje temporal indica
la fecha de inicio y fin de la tarea.

Figura 7
EJEMPLO SIMULADO DE UNA REPRESENTACION DE RECURSOS HUMANOS EN UN

DIAGRAMA DE GANTT

T=jul Gejul 1 G=jul 12 2l
EHE Activity A | | ! |
| C@dAlbert ) 5 !
| [ @dBeberty | S
FI13 Activity B i
C mCar A . )

Nota. Adaptado de Diagrama de Gantt extendido (Figura 1), por Fran J. Ruiz Bertol, Javier

Dolado, 2006, Conference: Xl Jornadas de Ingenieria del Software y Bases de Datos
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El diagrama de Gantt tiene las siguientes caracteristicas principales:

Visualizacién: El croquis facilita la visualizacion de las tareas que deben
completarse en orden y las que pueden realizarse simultaneamente.

Duracion y Progreso: Las barras muestran la duracion estimada de cada tarea vy,
en algunos casos, se pueden marcar avances parciales, que muestran el porcentaje de
trabajo que se ha completado.

Dependencias entre Actividades: este bosquejo puede mostrar dependencias
basicas, como tareas que no pueden comenzar hasta que otras se hayan completado, pero
no es una herramienta de gestién de dependencias complejas por si sola.

El diagrama de Gantt es esencial para la gestion de proyectos que involucran la
optimizacion de recursos, la mejora de procesos o la implementacién de métodos como
Lean Manufacturing o 5S. Esto permite a los ingenieros planificar y controlar cada fase de
un proyecto, desde la identificacion de las necesidades hasta la entrega final del producto o
servicio.

Aunque esta herramienta tiene muchas ventajas, tiene limitaciones, por ejemplo:
gestionar y leer puede volverse dificil cuando se trata de proyectos grandes o con muchas
dependencias complejas entre actividades. Para estos casos, las soluciones mas
adecuadas pueden provenir de herramientas complementarias como el diagrama de Pert o
técnicas de analisis de redes como el método del camino critico.

En resumen, debido a su capacidad para simplificar la visualizaciéon de tareas,
tiempos y recursos, el diagrama de Gantt sigue siendo una herramienta esencial para la
planificacion y gestion de proyectos. Su uso efectivo depende de la identificacion vy
secuenciacion adecuadas de las actividades, asi como de la capacidad de adaptarse a los

cambios que puedan surgir a lo largo del proyecto.
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Capitulo 3: Marco Metodolégico

3.1) Descripcién de la metodologia a implementar

El objetivo de este trabajo es mejorar la gestion de herramientas del area de
mecanica del Tecnicentro Naranjo S.A, dentro de un plazo de cinco meses. Para iniciar,
llevaremos a cabo un diagnéstico situacional mediante el uso de diversas herramientas
como puede ser un analisis FODA, el diagrama de Ishikawa, encuestas y entrevistas al
personal para poder determinar las problematicas mas importantes dentro de la empresa de
estudio. A partir de ahi se procedera a implementar de forma gradual la metodologia de las
5S (Clasificar, Organizar, Limpiar, Estandarizar y Mantener) dado que eso ayudara a
mejorar la eficiencia, orden y limpieza del sitio de trabajo. Como parte del trabajo final de
curso se elaborara un manual guia de aplicacion de la metodologia 5S para que sirva de
soporte para una mejora a largo plazo a través de una evaluacion diaria tomando tiempos
de 9 actividades principales las cuales son: la busqueda de herramientas, alineacion vy
balanceo de vehiculo, cambios de aceite, limpieza de inyectores, mantenimiento de frenos,
cambios de kit de embrague , cambios de cremallera, cambios de base de motor de
vehiculo y trabajo de suspension, lo que permitira medir objetivamente el impacto que

genera la metodologia dentro de dichos procesos en el area de mecanica.

3.2) Alcance de la investigacién

El uso de las 5s dentro de este proyecto tiene una fase fundamental principalmente
organizar los procesos internos de la empresa, es por ello que esta metodologia permite al
negocio mejorar la calidad del servicio, reducir costos y minimizar tiempos operativos,
logrando que todos los componentes organizacionales funcionen de manera eficaz. Segun
Lopez y Raquel (2025), explican que la metodologia 5S no solo mejora el orden y la
limpieza en el entorno laboral, sino que también incrementa la productividad y la eficiencia

al reducir desperdicios y facilitar el flujo de trabajo.

Este trabajo de fin de curso puede ser considerado un proyecto de caracter

correlacional explicativo, aunque se pueden observar elementos exploratorios y
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descriptivos, ya que, en su fase inicial, tiene como finalidad analizar la aplicacién de la
metodologia 5S para impulsar la gestion de herramientas en Tecnicentro Naranjo S.A., el
cual es un aspecto poco estudiado dentro de este territorio concreto. Esta investigaciéon
tiene como propdsito conocer los problemas asociados con la desorganizacion de
herramientas, los fallos en la comunicacion y los descuidos en la gestién del inventario, para
detectar las oportunidades que permitan poner en marcha una solucién mas completa y que

trate estos inconvenientes.

Por un lado, en la fase descriptiva se examinaran las caracteristicas
correspondientes al entorno laboral de Tecnicentro Naranjo S.A., como las practicas de
gestion actuales de las herramientas, las funciones de los trabajadores y las caracteristicas
de éstas y de los sitios fisicos empleados. Este estudio proporcionara la descripcion
detallada del estado presente del taller teniendo en consideracion aspectos como los
tiempos muertos, la incidencia de errores o la eficiencia en la localizacién de las

herramientas.

El estudio pretende descubrir posibles relaciones entre la forma en que se aplica la
metodologia 5S y factores relevantes tales como la productividad, la duracién de la jornada
de trabajo, el grado de satisfaccion de los trabajadores o de los clientes e incluso la
reduccion de los errores en la parte correspondiente al inventario al final de la jornada; de
este modo, se considera que el suministro bien concebido de herramientas (variable
independiente) afecta al trabajo y a los resultados que se obtienen al final del taller

(variables dependientes).

Para finalizar, en la fase explicativa de la investigacion ayudara a detallar los
problemas clave que afectan a la gestion de las herramientas de la empresa y a su vez
explicar por qué y en qué situaciones se producen fendmenos como la pérdida de tiempo, la
reejecucion de tareas, los descuadres en el inventario. Por ende, también se analizara de
qué forma las 5S pueden llegar a erradicar estas situaciones y en qué situaciones es mas
efectivo ponerse en uso.
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Dicho de otro modo, el enfoque integrador posibilita dar una respuesta al problema
desde varias visiones con la finalidad de asegurar un enfoque global y robusto del impacto

de la metodologia 5S en el taller.

3.3) Enfoque de la investigacion

El propdsito de este marco metodoldgico es exponer la metodologia empleada en
el mencionado proyecto de titulacion. Este estudio se fundamentara en una metodologia
combinada, fusionando tanto técnicas cualitativas como cuantitativas, con el objetivo de
tratar de forma integral el problema de gestién de herramientas dentro de Tecnincentro
Naranjo S.A. Como se explica en la literatura, la metodologia de investigacion se compone
de un conjunto organizado de técnicas y procesos que facilitan la solucion sistematica de
interrogantes, lo que resulta esencial para asegurar la validez de los resultados y la toma de

decisiones basadas en evidencia (Editorial Etece, 2024).

De acuerdo con Qualtrics (2022), el cual es una plataforma especializada en la
recoleccion , analisis y gestion de datos indica que el enfoque cuantitativo se basa en datos
numeéricos, es decir, tiene como objetivo describir, explicar y predecir de manera objetiva y
estructurada dicha informacion. Para ello, se utilizan instrumentos estandarizados como
encuestas, con el fin de obtener grandes volumenes de informacion cuantificable, para

luego ser analizados con soluciones estadisticas.

En esta investigaciéon, el enfoque cuantitativo sera predominante, dado que se
requiere obtener informacion cuantitativa que facilite la evaluacion del efecto de la
metodologia 5S en los procesos operativos. Mediante el analisis estadistico, el objetivo es
detectar patrones y tendencias que muestren avances en indicadores esenciales como la
eficacia en las operaciones, la disminucién de los tiempos de busqueda de herramientas y
la satisfaccion del personal. Se utilizaran instrumentos estadisticos y programas
especializados para asegurar la confiabilidad y exactitud de los resultados logrados.

En contraposicion, el enfoque cualitativo enriquecera el analisis cuantitativo,
proporcionando una perspectiva mas detallada e integral de las percepciones y vivencias de
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los trabajadores implicados en el proceso de aplicacion de la metodologia 5S. A través de
entrevistas semiestructuradas y la observacién directa en los espacios laborales, se busca
reconocer los elementos cruciales que afectan el desempefio del personal, ademas de
posibles resistencias o retos que puedan presentarse durante la intervencion. Esta mezcla
de técnicas facilitara una valoracion mas integral del efecto de la metodologia 5S, tratando
los elementos cuantificables como los subjetivos del procedimiento.

En conclusién, el método utilizado en este estudio posibilitara una evaluacion
metddica y exacta del efecto de la metodologia 5S en la gestién de herramientas,
garantizando que las sugerencias de mejora estén sustentadas en datos objetivos vy
subjetivos que representen la transformacion en el ambiente operativo de Tecnincentro

Naranjo S.A.

3.4) Diseio de la Investigacion

Segun el estudio de Ormeno y Rivas (2020), comentan que un estudio
experimental aplicado es un disefio de investigacion en el que se lleva a cabo la
implementacién de una intervencién o técnica novedosa en una situacién real con el
objetivo de comprobar su efectividad a partir de hipotesis concretas. Este tipo de estudio se
caracteriza por la aplicacion de tratamientos controlados y medir sus efectos en variables

dependientes dentro de contextos practicos.

Dentro de esta investigacion, se realizé un estudio experimental aplicado, enfocado
en mejorar la gestion de herramientas en el Tecnincentro Naranjo S.A. a través de la
aplicacion de la metodologia 5S. Como se trataba de una indagacion aplicada, su objetivo
principal era solucionar un problema concreto e incrementar la eficacia en la disposicion de
las herramientas dentro del taller, dicho de otro modo, su meta aspiraba a producir mejoras
palpables y cuantificables en los procesos operativos de la compafia. Para lograrlo, se
realizé la implementacion de la metodologia 5S en un ambiente controlado, con el propdsito
de evaluar su efecto en puntos clave como la disminucion de los tiempos de busqueda de

herramientas, la organizacion en los puestos de trabajo y la satisfaccién del personal. Se
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comparo los resultados previos y posteriores a la aplicacion para valorar la eficacia de esta

técnica.

De acuerdo con Cueva et al. (2023), indagan que el enfoque combinado se
entiende como su combinacion de técnicas cuantitativas y cualitativas en un unico estudio,
con el propdsito de abordar problemas complejos desde distintas perspectivas. Dicho
enfoque permite aprovechar las fortalezas de los métodos cuantitativos los cuales aportan
capacidad de generalizacion y analisis estadistico, mientras que los cualitativos ofrecen

profundidad en la comprension contextual de fendbmenos.

Segun Stanat (2025), quien es la fundadora y directora ejecutiva de International
Research & Strategy comenta que la informacién cuantitativa es un enfoque sistematico de
recopilacién y analisis de datos que enfatiza datos cuantificables y numéricos. Dicho de otro
modo, se refiere a los datos numéricos, obtenidos a través de mediciones, conteos o

célculos, los cuales permiten el estudio de fendmenos de manera objetiva.

Considerando que la 5S exige la participacion activa del personal, también adopté
un enfoque combinado en su método de estudio, se recopild informacién cuantitativa para
evaluar los indicadores de rendimiento, también se realizé observaciones y entrevistas a los
empleados, lo que facilitd6 entender sus percepciones y vivencias acerca de las
transformaciones.

3.5) Delimitacion de la investigacion

La investigacién se llevd a cabo en Tecnicentro Naranjo S.A., ubicado en el
kildbmetro 11.5 de la via Samboronddn-Salitre. El estudio se fundamentd sobre el sistema de
gestion de herramientas del taller, incluyendo factores importantes en la empresa como el
inventario, los procedimientos de trabajo y la disposicion fisica. El periodo de
implementacién y evaluacion de la investigacion abarcé cinco meses, desde mayo hasta

septiembre del afio 2024. Durante ese periodo se realizé las siguientes actividades.

Pagina 55 de 170



Fa Universidad

PJEcotec

En primer lugar, dentro de la evaluacion inicial, se procede a realizar el chequeo de
la situacion con la que implementamos las herramientas, los lugares del trabajo y los
procedimientos de operacion del taller. Luego se realiz6é la puesta en practica de manera
progresiva de las cinco fases de la metodologia 5S (Clasificacion, Orden, Limpieza,
Normalizaciéon y Disciplina). Posteriormente se realizo el seguimiento de las métricas clave,
tiempos de busqueda de las herramientas, desajustes de los inventarios, etc. Por ultimo, se
realiza la evaluacion de la informacién obtenida anteriormente y posteriormente a la puesta
en practica a fin de evaluar la incidencia de las 5S en el rendimiento operativo y la

modalidad de organizacion.

En definitiva, la delimitacion en el tiempo y el espacio hace viable hacer esfuerzos
de investigacién de un entorno controlado haciendo que se pueda hacer una correcta
recoleccion de datos y una detallada comprobacion de los efectos de la metodologia en un

periodo restringido pero significativo.

3.6) Limitaciones de la investigacion

A pesar del enfoque integrador en esta investigacion, es necesario reconocer una
serie de restricciones que pueden influir en la magnitud de los resultados y su capacidad de
generalizarse a otros contextos; por una parte, la investigacion se ha limitado al Tecnicentro
Naranjo S.A., de manera que los resultados obtenidos no pueden compararse con otros
talleres mecanicos con diferentes estructuras, tamafos u operatividad, el tiempo de
aplicacion de la metodologia 5S se ha limitado a cinco meses, periodo que puede resultar
corto para poder evidenciar resultados sostenibles en el tiempo, concretamente aquellos
vinculados con la generacién de nuevos habitos y la implementacion de una cultura

organizacional que promueva el orden y la mejora continua.

La implicacion activa del personal constituye uno de los factores mas significativos
para el proceso de implementacién, a pesar de que puedan producirse diferencias de grado
en la resistencia al cambio, el compromiso o la motivacion, que de esta manera podrian
impactar en el ritmo de aplicacion y de los resultados esperados. Al mismo tiempo, hay que
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tener en cuenta que también puede haber factores externos incontrolables en el proceso
como cambios en la carga de trabajo de las personas, miembros del equipo ausentes,
urgencias operativas o problemas técnicos que pueden cambiar la habitualidad del taller, vy,

por lo tanto, también influir en la recogida de los datos.

Si bien se hara un seguimiento diario de nueve actividades a modo de ejemplo y
como representativas en este caso, este muestreo no cubrira la totalidad de las labores
operativas del tecnicentro, por lo que puede quedar sin analizar alguna tarea relevante.
Finalmente, indicadores como la satisfaccion del trabajador, siendo relevantes para el
estudio, contienen un alto componente subjetivo que viene determinado por aspectos mas
individuales que no facilita su analisis en profundidad, ni siquiera mediante instrumentos

estructurados como puede ser la encuesta o la entrevista.

3.7) Poblacién y muestra

Para este proyecto de titulacion, se elaboré con un grupo pequefio que abarca un
total de 12 personas, que cumplen roles en varias areas fundamentales para el correcto
funcionamiento de la empresa. Dentro del departamento administrativo se ubican cuatro
representantes legales siendo estos mismos los duefios del negocio, los cuales estan
encargados de las decisiones estratégicas, ademas, tienen una secretaria, que ademas de
su funcién administrativa, desempefia roles de supervisiéon en los departamentos de
mecanica y limpieza, estd también dispone del respaldo de un ayudante que simplifica el
manejo y la coordinacion de tareas en cada sector funcional. El grupo de empleados
constituye el pilar fundamental que sostiene el manejo cotidiano y la gestion de la
compaifiia.
Tabla 3

Poblacién de estudio

Poblacion Cantidad

Representante legal 4
Administracion 1
Auxiliar Administrativo 1
Personal del area de mecanica 2
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Personal del area de lavado

4

Total

12

Nota. La poblacién que se presenta en la Tabla 3 muestra la cantidad del personal que

trabaja dentro de la empresa de estudio. Elaborado por autor

Por otra parte, el area operativa esta segmentada en dos areas especificas: la de

mecanica y la de lavado de vehiculos, que son gestionadas por dos mecanicos y cuatro

lavadores de vehiculos. Se ha elegido a este grupo de trabajadores para la aplicacién de la

metodologia 5S, dado que abarca tanto al equipo de administracién y supervision como a

los encargados de cada proceso. Esta distribucion facilita el analisis del efecto de los

avances en organizacion y eficiencia en ambos estratos jerarquicos, examinando cémo la

puesta en marcha de las 5S puede afectar la productividad y la organizacion de las tareas

administrativas y operativas del tecnicentro.
Figura 8

Organigrama de la empresa

Representante Representante Representante Representante
legal 1 legal 2 legal 3 legal 4
Administracion H+ Auxiliar
| 1
Area de mecanica Area de lavado

Nota. Datos obtenidos de la empresa. Elaborado por autor
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3.8) Métodos empleados

3.8.1) Diagrama de Gantt

El diagrama de Gantt que se presenta a continuacion muestra de forma exhaustiva
el calendario fijado para la implementacién gradual de la metodologia 5S en el area de
mecanica del taller. Este plan sera de un periodo de 5 meses en donde cada mes se
dividiran en 4 semanas, ademas, este esquema abarca cada una de las etapas
fundamentales, desde la concienciacion y formacién del personal hasta la implementacion y
monitorizacion de las tareas. Su principal propdsito es asegurar un sistema organizado que
facilite la optimizacién del espacio laboral, incremente la eficacia operacional y reduzca el
tiempo desperdiciado debido a la desorganizacion.
Figura 9

Cronograma de actividades de las actividades implementadas

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES
MAYO JUNIO JULID AGOSTO SEPTIEMBRE
1123|4123 ]|4)1]|2|3|4]1]2]|3|4]|1]|2]3]4

N ACTIVIDADES

RECOPILACION DEINFORMACION DE LA EMPRESA

INDUCCION Y CAPACITACION AL PERSONAL SOBRE LAS 55
APLICACION DEL PRIMER PUNTO DE LAS 55 ( SEIRI/CLASIFICAR)
APLICACION DEL SEGUNDO PUNTO DE LAS 55 [ SEITON/ORDENAR)
APLICACION DEL TERCER PUNTO DE LAS 55 { SEISO/LIMPIAR) [ |

ELABORACION DEL MANUAL DE LAS 55 L_
SEGUIMIENTO Y VERIFICACION DE LA GESTION REALIZADA
ENTREGA DEL MANUALY SOCIALIZACION CON LOS DIRECTIVOS Y EL
PERSONAL DE LA EMPRESA

9 |ELABORACION DEL PORTALLAVES Y PORTADADOS

10 |INSTALACION DEL PORTALLAVES Y LOS PORTADADOS

11 |SEGUIMIENTO Y VERIFICACION DE LA GESTION REALIZADA

~N|=m |||~ |~

=

Nota. Datos propios de la investigacion. Elaborado por autor

Pagina 59 de 170



F4 Universidad

PJEcotec

3.8.2) Analisis FODA

A continuacion, se realizd un analisis FODA el cual se centra en valorar las
fortalezas y debilidades de Tecnicentro Naranjo S.A., con el objetivo de reconocer tanto las
oportunidades como los riesgos que afectan su rendimiento dentro de la empresa. Esta
herramienta tiene como objetivo proporcionar una perspectiva completa de la situacion
presente del negocio, teniendo en cuenta elementos criticos como los problemas de
comunicacion, la desorganizacion de herramientas y los descuadres de inventario. Este
estudio se utilizara como fundamento para sugerir tacticas de optimizacion que aumenten la
eficiencia en las operaciones y favorezcan el crecimiento sostenible del taller.
Tabla 4

Analisis FODA de la empresa de estudio

Fortalezas
Conocimiento y experiencia técnica de
los trabajadores en la industria
automotriz.

Disposicion de los empleados para
ajustarse a nuevas técnicas.
Infraestructura adecuada para aplicar
cambios en la organizacion dentro de
la empresa

Oportunidades

La mejora de procesos a través de la
metodologia 5S traerd la atencion de
nuevos clientes al mejorar la imagen y la
seguridad en el entorno de trabajo.

Se disminuye los gastos operacionales a
través de un control mas eficiente de los
inventarios y la reduccion de pérdidas por
herramientas extraviadas.

Se mejora la comunicacién interna
ayudando a promover un entorno laboral
mas cooperativo y eficaz.

Debilidades
Resistencia del personal al cambio, en
particular si las nuevas metodologias
no se ftransmiten de manera
apropiada.
Ambiente desordenado que afecta la
productividad y puede aumentar los
riesgos de seguridad dentro en el area
de mecanica.
Comunicacién deficiente que dificulta
la coordinacion entre el empleador y
los empleados.

Amenazas
Pérdidas econdmicas y de tiempo
constantes, impactando la rentabilidad de
la empresa.

Potenciales incidentes de trabajo debido
al desorden y la acumulaciéon de
desechos dentro del taller.

Modificaciones en las regulaciones sobre
seguridad y salud en el trabajo que
podrian aplicar penalizaciones si no se
optimiza el ambiente de trabajo.

Nota. Dentro de la tabla 4 se presenta un andlisis FODA que se realiz6é en el Tecnicentro

Naranjo S.A para conocer tanto sus fortalezas como debilidades. Elaborado por autor
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Dentro de este estudio se identific6 como problema principal el desorden y falta de
limpieza en el area de mecanica de Tecnicentro Naranjo S.A, para reconocer y representar
las principales razones de dicho problema se empled un diagrama de Ishikawa, ya que, este
dilema impacta la eficacia y productividad del taller, provocando pérdidas de tiempo, fallos
en la labor y problemas en la gestién de herramientas y materiales. Este método especifica
las categorias principales que aportan a la desorganizacion, incluyendo elementos
vinculados con el personal, los procedimientos laborales, los equipos, los materiales y el
ambiente fisico. La meta es ofrecer un esquema definido para tratar estos problemas de

manera integral, simplificando la puesta en marcha de soluciones como la metodologia 5S.

3.8.3) Diagrama de Ishikawa
Para entender los motivos basicos del problema encontrado, se creé un Diagrama
de Ishikawa, también denominado diagrama de causa-efecto. Este método ayuda a
descomponer y clasificar de forma sistematica los elementos que propician el desorden y la
ausencia de limpieza, tratando aspectos fundamentales como técnicas, materiales,
maquinaria, entorno, trabajo y medidas de control. A continuacién, se presenta un analisis
detallado que sustenta los posibles puntos de mejora dentro del area de mecanica del

Tecnicentro Naranjo S.A.
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Diagrama de Ishikawa para el analisis del problema de estudio dentro de la empresa

Figura 10

Falta de control marmzl de
inventario de las herrarmientas

Dezorden ¥ falta
limpieza en el drea
de Ani en el
tecnicentiro maranjo
.4

Acuomulacion de
reziduoos los puestos
de trabajo

Escases de supervision

Nota. Datos obtenidos de la investigacion. Elaborado por autor

3,9) Diagnéstico inicial antes de la implementacion de las 5s
3.9.1) Entrevista

Una vez identificado el problema se realizé una entrevista involucrando a los
principales actores, en este caso son los mecanicos del taller. El propdsito principal de esta
entrevista es recolectar datos exhaustivos acerca de las condiciones presentes de su lugar
de trabajo, los retos vinculados a la organizacién, la comunicacion y la gestién de
herramientas, ademas de las opiniones y propuestas de los empleados para mejorar las
operaciones. Mediante esta conversacion, nuestro objetivo es establecer un enfoque
practico y cooperativo para la implementacion de las 5S, asegurando que los resultados de

la implementacion sean sustentables y se ajusten a las demandas del personal.
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Entrevista sobre desorden y limpieza en el area de mecanica

1) ¢Coémo describirias el estado actual de organizacion y limpieza en el area de

trabajo?

Mecanico 1 (Jesus): “Honestamente, el area siempre esta un poco desordenada.
Terminamos un trabajo y no siempre hay tiempo de guardar todo en su lugar. A veces las

herramientas quedan regadas porque estamos atendiendo varios carros a la vez.”

Mecanico 2 (Bryan): “El area esté desordenada, pero no es tan grave. Creo que el
problema es que no todos colaboran igual para mantenerla ordenada. Algunos compafieros

no guardan lo que usan.”

2) ¢Qué herramientas o materiales suelen ser los mas dificiles de localizar durante

las actividades diarias?

Mecanico 1 (Jesus): "Las llaves de diferentes tamafios son un problema
constante. Siempre falta alguna o esta en la estacidén equivocada. También los repuestos

pequenos, como tornillos o filtros, se pierden facilmente."

Mecanico 2 (Bryan): "Los destornilladores y las pistolas neumaticas son un

problema. Siempre terminan en otro lado y perdemos tiempo buscandolas."

3) ¢Existen procedimientos o normas establecidas para la organizacion y limpieza

del area?, en el caso de que si haiga ¢con qué frecuencia se cumplen?

Mecanico 1 (Jesus): "Creo que hay un procedimiento, pero nadie lo sigue al pie de
la letra. Tal vez porque no hay alguien supervisando o porque estamos muy ocupados para

acordarnos de eso."

Mecanico 2 (Bryan): "Se supone que al final del dia debemos limpiar y organizar,

pero casi nunca lo hacemos porque ya estamos cansados o hay trabajos pendientes."

4) ;Qué impacto consideras que tiene el desorden en la productividad y seguridad

del equipo de trabajo?
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Mecanico 1 (Jesus): "Nos hace perder tiempo buscando cosas y a veces hasta
nos frustramos. Ademas, con las herramientas tiradas, el riesgo de accidentes es alto. Uno

puede tropezarse o cortarse."

Mecanico 2 (Bryan): "Definitivamente, nos hace menos productivos. Ademas,
cuando el area esta sucia, es mas facil que ocurran accidentes, como resbalones por aceite

en el piso."

5) ¢Qué sugerencias propondrias para mejorar la organizacién y limpieza del area de

mecanica?

Mecanico 1 (Jesus): "Que nos den mas tiempo al final de cada turno para
organizar las herramientas y que todos tengamos claro donde va cada cosa. Tal vez con

etiquetas o un inventario visual ayudaria mucho."

Mecanico 2 (Bryan): "Seria util asignar a alguien como encargado de la limpieza y
que todos colaboren al final del dia. También se podria tener un tablero o un lugar fijo para

las herramientas mas usadas."

3.9.2) Checklists basado en las 5s

Este proyecto presenta un listado de verificaciones elaborado siguiendo las
directrices de la metodologia 5S, con la finalidad de examinar de forma sistematica y
organizada la situacion presente del area de mecanica. Esta herramienta facilitara la
deteccion de oportunidades de mejora en elementos vinculados con la disposicion de
herramientas, la higiene de los lugares de trabajo, la normalizacion de procedimientos y el
fomento de una cultura de disciplina y de mejora continua.

Esta evaluacion tiene como objetivo establecer los fundamentos para la
implementacién de practicas que favorezcan un ambiente laboral mas eficaz y seguro, en
concordancia con los principios de la metodologia 5S, y que produzca ventajas tanto en el

ambito operativo como en la organizacion.
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Tabla 5

Checklist de la metodologia 5s para la primera s

CHECK LIST - METODOLOGIA 58S
CLASIFICACION (SEIRI)

ITEM PREGUNTAS Sl NO
1 .Se han eliminado del é&rea todas las X
herramientas y materiales innecesarios?
2 .,Se ha identificado claramente qué X
herramientas son necesarias y cuales no?
¢ Los equipos y herramientas no necesarios
3 X . . X
estan fuera del area de trabajo?
4 . Se han clasificado adecuadamente las X
herramientas segun su uso y frecuencia?
. Se revisa periodicamente el area para
5 asegurar que no hay elementos X
innecesarios?

Nota. Dentro de la tabla 5 se muestra un checklist que se aplicé en el area de mecanica con
el fin de evaluar la primera s. Elaborado por autor

Analisis: La tabla 5 evidencia un uso parcial de la etapa de Clasificacion (Seiri). A
pesar de que se ha determinado qué herramientas son indispensables y se han eliminado
de la zona las no indispensables, aun persiste una ausencia de regularidad en la revision y
una clasificacion inadecuada de acuerdo a su uso y frecuencia. Esto indica posibilidades

para fortalecer la organizacion y la sostenibilidad del procedimiento.
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CHECK LIST - METODOLOGIA 5S
ORDEN (SEITON)
ITEM PREGUNTAS Sl NO
1 ¢Las herramientas estan organizadas en un X
lugar especifico y de facil acceso?
2 ¢(Todas las herramientas tienen wuna X
ubicacién claramente identificada?
:,.Se usan etiquetas o marcadores visuales X
3 para identificar la ubicacion de cada
herramienta?
4 ¢Las herramientas estan ordenadas de X
acuerdo con su frecuencia de uso?
¢Los trabajadores pueden encontrar las X
5 herramientas necesarias en menos de 30
segundos?

Nota. Dentro de la tabla 6 se muestra un checklist que se aplicé en el area de mecanica con

el fin de evaluar la segunda s. Elaborado por autor

Analisis: La tabla 6 revela una ausencia de orden y regulacion en el almacenaje y

utilizacion de herramientas, lo que puede provocar retrasos y desperdicio de tiempo en las

operaciones.

Tabla 7

Checklist de la metodologia 5s para la tercera s

CHECK LIST - METODOLOGIA 5S

LIMPIEZA (SEISO)

Menos una vez por semana?

ITEM PREGUNTA Si NO

1 . Se limpia regularmente el area de trabajo X
después de cada turno?

2 ., Se cuenta con materiales de limpieza X
facilmente accesibles para el equipo?

3 .Se han asignado responsabilidades X
especificas de limpieza a cada trabajador?

4 ,Se mantienen las herramientas en buen X
estado, libres de suciedad y residuos?

5 ., Se realiza una limpieza general del area al X
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Nota. Dentro de la tabla 7 se muestra un checklist que se aplicé en el area de mecanica con
el fin de evaluar la tercera s. Elaborado por autor

Analisis: La tabla 7 refleja un cumplimiento parcial a la metodologia 5S en el pilar
de limpieza (Seiso). Pese a que hay materiales de limpieza disponibles y responsabilidades
asignadas, se presentan inconvenientes como la limpieza diaria tras cada turno y el
mantenimiento correcto de las herramientas, lo que podria poner en riesgo la eficacia y
seguridad del espacio laboral.
Tabla 8

Checkilist de la metodologia 5s para la cuarta s

CHECK LIST - METODOLOGIA 58

ESTANDARIZACION (SEIKETSU)
ITEM PREGUNTAS Sl NO

1 ¢ Existen procedimientos escritos para las X

actividades de orden y limpieza?
. Se utilizan listas de verificacion o X
2 recordatorios visuales para las actividades
de mantenimiento?
;Cada trabajador conoce y sigue los X
estandares de organizacion y limpieza?
¢,Se revisan regularmente los procedimientos X
para adaptarlos a cambios en el area?
., Se promueve una cultura de orden vy X
5 limpieza entre todos los miembros del
equipo?

Nota. Dentro de la tabla 8 se muestra un checklist que se aplicé en el area de mecanica con
el fin de evaluar la cuarta s. Elaborado por autor

Andlisis: La tabla 8 muestra una total falta de normalizacion en las practicas de
orden y limpieza, lo que demuestra una carencia de procedimientos escritos, herramientas
visuales, conocimiento de normas y revisiones regulares. Es necesario instaurar y fomentar

una cultura de aseo como prioridad dentro de la organizacion.
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Tabla 9

Checklist de la metodologia 5s para la quinta s

CHECK LIST — METODOLOGIA 58
DISCIPLINA (SHITSUKE)

ITEM PREGUNTAS Si NO

1 ¢, Se realizan inspecciones periddicas para X
asequrar que se siguen las 5S?

2 (El  equipo participa activamente en X
mantener el area organizada y limpia?

3 ¢ Existen incentivos o reconocimientos para X
los trabajadores que siguen las 5S?

4 ., Se da seguimiento a los puntos de mejora X
detectados en las inspecciones?

5 ., Se realizan capacitaciones perioddicas para X

reforzar la metodologia 5S en el area?

Nota. Dentro de la tabla 9 se muestra un checklist que se aplicé en el area de mecanica con
el fin de evaluar la quinta s. Elaborado por autor

Anadlisis: La tabla 9 revela una ausencia total de compromiso a la disciplina
(Shitsuke). Determinando que no se llevan a cabo revisiones, formacién ni estimulos, lo cual
sefala una falta de monitoreo y motivacion para el equipo, lo que impacta la viabilidad de la
metodologia y la organizacién en el sector. Esto indica la importancia de un programa de
mejora integral que promueva la participacion activa y la cultura de la organizacién enfocada
en las 5S.

Con el fin de visualizar de manera mas precisa los resultados de las listas de
verificacion y conocer la situacion inicial de la empresa, se presenta la tabla 10 con su
respectiva grafica en la figura 11, que indica el nivel de cumplimiento de cada una de ellas,

lo cual permitira realizar un analisis mas detallado del estado actual.
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Tabla 10

Nivel de cumplimiento de la checklist

Nivel de cumplimiento del checklist

SI 5 20%

NO 20 80%
TOTAL 25 100%

Nota. Dentro de la tabla 10 se presenta el nivel de cumplimento de la checklist aplicada

dentro del area de mecanica. Elaborado por autor.

Figura 11

Nivel de cumplimento de la checklist de la metodologia 5s

Nivel de cumplimiento del checklist

0%
80%
T0%
607
30%%
40%%
0%
20%%
10%
0%

S0z

20%%

sl

Nota. Datos obtenidos de la investigacion. Elaborado por autor

Analisis: En el presente analisis de las 5S, en la figura 11 evidencia un nivel de
cumplimiento del 80% negativo y 20% positivo reflejando una implementacién deficiente.
Esto sefiala una ausencia de dedicacion o entendimiento del equipo en relacién a las
normas de orden, limpieza y disciplina. Es posible que haya areas fundamentales de mejora
en elementos como la definicion de normas claras y el monitoreo constante. Este grado de

cumplimiento indica que los beneficios previstos, como la disminucién de periodos de
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inactividad y el incremento en la eficiencia, no se estan alcanzando. Es vital definir un plan

de accién urgente para tratar las falencias y promover la implementacion de la metodologia.

3.9.3) Encuesta

A continuacion, se realizé un sondeo destinado a los trabajadores con la finalidad
de valorar el impacto de esta propuesta en el ambiente de trabajo y en los procedimientos
operacionales. Esta encuesta posibilitd la recoleccion de datos relevantes acerca de las
percepciones, puntos de vista y recomendaciones de los colaboradores, quienes juegan un

rol crucial en el éxito de este método.

Figura 12

Resultados de la encuesta

1) ¢ Con qué frecuencia encuentras herramientas o materiales innecesarios
en tu area de trabajo?

6 respuestas

@ Siempre

@ Frecuentemente
Ocasionalmente

® Raramente

@ Munca

Nota. Datos obtenidos de la investigacién. Elaborado por autor

Analisis: Los resultados de la figura 12 sefialan que de manera regular y
ocasionalmente, el 83.3% de los participantes en la encuesta halla herramientas o
materiales innecesarios en su espacio laboral, lo que evidencia un problema considerable
de desorganizacion. La falta de respuestas en los grupos "siempre" y "nunca" indica que
este inconveniente se presenta de manera moderada pero constante, afectando

posiblemente la eficiencia en las operaciones.

Pagina 70 de 170



Universidad

EcotecC

Figura 13

Resultados de la encuesta

2) (Consideras que los materiales y herramientas en tu area de trabajo estan
organizados y clasificados de manera eficiente?

6 respuestas

@ Wuy de acuerdo

@ De scuerdo
MNeutral

@ En desacuerdo

@ Wuy en desacuerdo

Nota. Datos obtenidos de la investigacion

Analisis: La figura 13 indica una visién predominantemente negativa respecto a la
organizaciéon y categorizacién de materiales y herramientas, dado que el 83,3% de los
participantes en la encuesta estd en desacuerdo o estd muy en desacuerdo. Esto
demuestra una evidente necesidad de poner en marcha mejoras en la administracion del
espacio laboral, lo que repercute en la eficacia operacional. Solo el 16,7% se mantiene

indiferente, y no se registran respuestas favorables.

Figura 14
Resultados de la encuesta

3) ¢Las herramientas estan colocadas en lugares designados y de facil
acceso?

b respuestas

@& Siempre

@ Frecuentemente
Ccasionalmente

@ Earamente

& Nunca

Nota. Datos obtenidos de la investigacién
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Analisis: El estudio de la figura 14 revela una carencia en la organizacion de
herramientas, dado que ninguna se encuentra constantemente o regularmente en los
lugares asignados. Con un 50% sefialando "raramente" y un 16.7% "nunca", los resultados
evidencian un incumplimiento de los estandares de accesibilidad, lo que posiblemente

provoca ineficiencias operativas de gran magnitud.

Figura 15

Resultados de la encuesta

4) ;Cuanto tiempo te toma encontrar las herramientas o materiales que
necesitas para realizar tu trabajo?

6 respuestas

@ Menos de 1 minuto

@ Entre 1y 3 minutos
Entre 3 v 5 minutos

@ Mas de 5 minutos

Nota. Datos obtenidos de la investigacién

Anadlisis: Dentro de la figura 15, el 66.7% de los participantes en la encuesta
sefala que toma mas de 5 minutos localizar las herramientas o materiales requeridos para
llevar a cabo su labor, lo que indica una significativa ineficiencia en la organizacién y
accesibilidad de los recursos. Solo el 33.3% de los empleados consigue obtenerlos en un
tiempo adecuado de entre 3 y 5 minutos. Este hallazgo evidencia una necesidad urgente de
optimizar la administracién y disposicién de los recursos y materiales para maximizar el

tiempo y la eficiencia en el trabajo.

Figura 16
Resultados de la encuesta

5) ¢Con qué frecuencia limpias tu area de trabajo antes o después de usarla?

6 respuestas

® Siempre 2 de 170
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Nota. Datos obtenidos de la investigacion

Andlisis: Los hallazgos de la figura 16 indican una notable ausencia de
costumbres de limpieza en el entorno laboral, dado que nadie realiza la limpieza de manera
regular. La mayoria solo lo realiza de vez en cuando o poco frecuente, lo que podria estar

generando problemas de desorganizacion y escasa eficacia en el ambiente de trabajo.

Figura 17

Resultados de la encuesta

6) ¢La limpieza en el area de trabajo es realizada de forma estandarizada por
todo el personal?

b respuestas

& Muy de acuerdo

@& De acuerdo
MNeutral

@& En desacuerdo

& Muy en desacuerdo

Nota. Datos obtenidos de la investigacién

Analisis: Los resultados de la figura 17 sefialan una opinidon negativa generalizada
acerca de la normalizacion de la limpieza en el entorno laboral, dado que los participantes
en la encuesta discrepan. Esto indica una ausencia de ejecucion o monitoreo de

procedimientos normalizados, lo que podria afectar de manera adversa a la organizacion y
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la eficacia en las operaciones. Es imprescindible implementar acciones correctivas para

definir y respetar normas claras de limpieza.

Figura 18

Resultados de la encuesta

7) iExisten normas claras y visibles en el area de trabajo para mantener el
orden y la limpieza?

6 respuestas

@ Siempre

@ Frecuentemente
Ocasionalmente

@ Raramente

@ Nunca

Nota. Datos obtenidos de la investigacion

Analisis: El estudio de la figura 18 revela una notable carencia en la visibilidad y
en la implementacién de reglas de orden y limpieza en el espacio laboral. El 66.7%
considera que estas reglas solo se respetan de vez en cuando, mientras que un 33.3%
sefiala que raramente se implementan, lo que demuestra la importancia de establecer y

transmitir normas mas precisas y eficaces.

Figura 19

Resultados de la encuesta

8) iSientes que las normas y procedimientos de organizacion y limpieza son |
aplicados de forma consistente por todos los miembros del equipo?

6 respuestas

@ Muy de acuerdo

@ De acuerdo
Meutral

@ En desacuerdo

@ Muy en desacuerdo
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Nota. Datos obtenidos de la investigacion

Analisis: Dentro de la figura 19 se sefala una opinidon negativa a nivel general
acerca de la uniformidad en la implementacion de reglas y procedimientos de organizacién y
limpieza en el grupo. Los participantes en la encuesta exponen desacuerdos significativos,
lo que demuestra una ausencia de un cumplimiento homogéneo y probablemente

dificultades de liderazgo o comunicacion en este campo.

Figura 20

Resultados de la encuesta

9) ;,Cuan comprometido te sientes con mantener las practicas de
organizacion y limpieza en tu area de trabajo?

6 respuestas

@ Muy comprometido

@ Comprometido
Meutral

@ FPoco comprometido

@ Nada comprometido

Nota. Datos obtenidos de la investigacion

Analisis: La figura 20 indica un grado de compromiso positivo, dado que el 66,7%
de los participantes se percibe involucrado en las practicas de organizacién y limpieza en su
espacio laboral, mientras que el 33,3% se mantiene imparcial. Esto sefiala una aceptacion

general favorable.

Figura 21

Resultados de la encuesta

10) ¢Consideras que la implementacion de las 5S ayudara a mejorar tu
ambiente y eficiencia en el trabajo?

6 respuestas

@ Muy de acuerdo

@ De acuerdo
Meutral

@ En desacuerdo
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Nota. Datos obtenidos de la investigacion

Analisis: La figura 21 muestra un acuerdo favorable entre los participantes en la
encuesta, dado que todos estan conformes en que la aplicacion de las 5S potenciara su
entorno y eficacia en el trabajo. Este apoyo unanime sefiala una vision positiva sobre el

efecto de esta metodologia.

3.10) Procesamiento y analisis de la informacion

3.10.1) Seiri (Clasificar)
Durante la implementacion del primer paso de la metodologia 5S (Seiri) se
determinaron tres zonas fundamentales para llevar a cabo el proceso de clasificacion: el
almacén de herramientas, el area destinada a los equipos de mecanica y el area de servicio

al cliente, donde se venden repuestos y accesorios para automoviles.

La implementacién inicié en la zona de atencién al cliente, donde se estableci6 un

criterio de clasificacion ABC. Este criterio clasifico los productos en tres categorias:

e A: Productos con mayor rotacion.
e B: Productos de venta ocasional.

e C: Productos de baja rotacion.

Después, se eliminaron elementos innecesarios, tales como: cajas vacias,
productos defectuosos y otros productos obsoletos, que fueron guardados en un sitio

provisional para su evaluacién y posterior determinacion sobre su destino.

En el almacén de herramientas, las llaves y las cajas de herramientas fueron
categorizadas en funcién de su grado de utilizacién. Las llaves se agruparon en funcion de
su tamano y uso frecuente, mientras que las cajas de herramientas se estructuraron en

funcién de su nivel de uso. A lo largo de este procedimiento se detectaron elementos
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innecesarios, como piezas de repuestos y cables, que también fueron guardados de manera

temporal para determinar como proceder con ellos.

Finalmente, en el departamento de mecanica, se fijé un inventario fundamentado
en el criterio ABC para las herramientas. Las categorias se establecieron de la forma

siguiente:

e A: Herramientas de uso frecuente.
e B: Herramientas de uso moderado.

e C: Herramientas de uso ocasional.

Se clasificaron herramientas como llaves, mazos y destornilladores en puestos
moviles disponibles en el taller. Ademas, los dados se organizaron segun su estructura y
diametro, facilitando su identificacién y uso. Los materiales innecesarios, tales como
herramientas en mal estado, repuestos obsoletos y tuercas, se almacenaron en un espacio

temporal para su evaluacion y disposicion futura.

Esta fase ayudo a disminuir el desorden y establecer los fundamentos para una

organizacion mas eficaz en las areas escogidas.

3.10.2) Seiton: Ordenar
En el transcurso de la aplicacién del segundo paso de la metodologia 5S, Seiton,
se procedid a ordenar los materiales previamente categorizados en cada una de las areas

detectadas.

En el area de servicio al cliente, los articulos se organizaron en las estanterias de
acuerdo a su nivel de venta. Los productos de alta rotacion fueron ubicados en la parte
frontal para facilitar su acceso, mientras que los productos de baja rotacion fueron

distribuidos en las secciones posteriores.

En el depésito de herramientas, las cajas de utensilios se estructuraron en funcion

de su nivel de uso, utilizando un sistema FIFO (First In, First Out) para maximizar su
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rotacion. Las llaves fueron categorizadas y organizadas segun su tamafno en un portallaves
ya existente en la empresa. Ademas, los dados se dispusieron conforme al tamano y

diametro del machuelo.
En este procedimiento, se detectaron areas para mejorar:

e Se crearon dos portallaves extras para albergar el sobrante de llaves que no se
podian alojar en el portallaves inicial.
e Se desarrollaron portadados para organizar y guardar los datos, ya que las cajas

originales estaban en mal estado.

En el departamento de mecanica, se usaron las cajas de herramientas portatiles
para ordenar las herramientas que los mecanicos mas emplean, tales como llaves,
destornilladores, alicates, entre otros. Esto asegurdé que los utensilios fundamentales
estuvieran siempre accesibles y a disposicion de manera sencilla. Se organizaron vy
colocaron las herramientas de uso mas sencillo en los lugares de trabajo para maximizar el

espacio y optimizar la organizacion.

Este procedimiento facilitdé la organizacién de los materiales y herramientas,
simplificando su acceso y disminuyendo el tiempo desperdiciado en la busqueda de los

elementos requeridos, lo cual ayud6 a aumentar la eficiencia en las actividades cotidianas.

3.10.3) Seiso: Limpiar
Durante la puesta en marcha del tercer paso de la metodologia 5S, Seiso, los
esfuerzos se centraron en la limpieza minuciosa de las areas de almacenamiento y trabajo
previamente organizadas. Dentro del area de servicio al cliente, se realizo la limpieza de los
estantes y el espacio laboral, removiendo los residuos de polvo y suciedad acumulados,

logrando asi promover un ambiente pulcro y atractivo para los clientes.

En el depédsito de herramientas, se realizaron limpiezas tanto de las estanterias
como de las herramientas, eliminando polvo, desechos y residuos que se encontraban en la

zona. Estas medidas dejaron el espacio en un estado ideal de higiene y orden. Finalmente,
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en la zona de mecanica, se llevd a cabo una limpieza detallada del suelo, removiendo
cualquier indicio de aceite y grasa a través de barrido y trapeo. Ademas, se realizaron
limpiezas a las herramientas utilizadas por los mecanicos, eliminando los residuos de grasa

y aceite acumulados durante los trabajos efectuados.

Es importante resaltar que todas estas actividades tuvieron como participantes al
personal del Tecnicentro, incentivando su participacion activa en el procedimiento, esto no
solo favorecié la higiene de las instalaciones, sino que también contribuyé a generar
conciencia acerca de la relevancia de mantener un ambiente limpio y ordenado, fomentando
un sentimiento de responsabilidad conjunta entre los empleados. Esta fase no solo optimizé
el aspecto y la utilidad de los espacios laborales, sino que también reforzo la cultura de la
organizacién al fomentar la dedicacion a los principios de la metodologia 5S.

3.10.4) Seiketsu: Estandarizar

Tras la implementacion de los tres primeros pasos de la metodologia 5S, se dio
inicio al cuarto paso, Seiketsu, enfocado en la estandarizacion de las practicas adoptadas
para asegurar su persistencia y consolidacién dentro de la organizacion.

Primero, se llevd a cabo la documentaciéon de los procesos fundamentales de la
compafia a través de la creacion de diagramas de flujo. Esta herramienta posibilitd
representar de forma grafica y entendible las fases y acciones de dichas tareas, facilitando
la deteccidn de redundancia, ineficiencias y posibilidades de mejora. Ademas, los esquemas
funcionaron como una guia estandarizada para que todos los empleados realicen las tareas
de manera homogénea, minimizando fallos y fomentando una eficiencia operativa superior.

En segundo lugar, se establecieron rutinas especificas de limpieza, organizacién y
mantenimiento de equipos, disefiadas para ser aplicadas de forma periddica. Estas rutinas
comprendieron horarios, tareas asignadas y procesos definidos para asegurar que los
espacios laborales se conserven en éptimas condiciones. Por ejemplo, se establecieron
revisiones periodicas para el cuidado preventivo de instrumentos y equipos, ademas de dias

programados de limpieza exhaustiva en los espacios de servicio al cliente, depdsito de
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herramientas y taller mecanico. Ademas, se pusieron en marcha tacticas visuales, tales
como rotulacion, senalizacion y paneles informativos, para simplificar la deteccion de
materiales, instrumentos y procesos en cada sector. Esto contribuyé a consolidar el orden y

asegurar que todos los empleados cumplieran con los estandares fijados.

Finalmente, se disefié un sistema de reconocimientos y recompensas basado en el
concepto de salario emocional. Este sistema contempld acciones como el reconocimiento
publico del esfuerzo y cumplimiento, incentivos no econémicos (como dias de descanso
extra, certificados de reconocimiento o acceso a formacién), y mejoras en el entorno de
trabajo. La meta era potenciar la motivacién y dedicacidn del personal, resaltando la

relevancia de su funcion en el triunfo de las 5S.

3.10.5) Shitsuke: Disciplina

Para llevar a cabo el quinto paso final de la metodologia 5S, Shitsuke, se
elaboraron estrategias enfocadas en conservar y fortalecer las practicas implementadas,
asegurando su uso a largo plazo.

Como parte fundamental de este paso, se disefd y entrego al jefe de la empresa
un manual detallado sobre la implementacién de las 5S. Este documento contenia
directrices precisas acerca de cada fase de la metodologia, procesos definidos,
responsabilidades asignadas y sugerencias para garantizar la perdurabilidad de las buenas

practicas.

Se establecié un sistema de monitoreo de los procesos esenciales previamente
documentados. El propdsito de este seguimiento fue valorar el avance y los resultados
alcanzados con la metodologia 5S, detectando las areas que necesitaban modificaciones o
fortalecimientos. Los indicadores definidos facilitaron la evaluacién de mejoras palpables en
elementos como la organizacion, la limpieza, los tiempos de respuesta y la eficiencia en las

operaciones.
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Se incluyé la ejecucion de reuniones periddicos con el personal para subrayar la
relevancia de las 5S y promover una cultura de disciplina y dedicacion. En estas reuniones,
se divulgaron progresos, lecciones aprendidas y éxitos obtenidos, fomentando la implicacion

directa de todos los empleados en la conservacién de los estandares fijados.

3.11) Analisis de resultados de investigacion

3.11.1) Presentacion de resultados

Tras la implementacion de la metodologia 5S en el Tecnicentro Naranjo S.A., se
realiz6 un monitoreo exhaustivo de varias actividades clave para valorar los resultados
alcanzados. Estas tareas comprenden: busqueda de herramientas, limpieza de los
inyectores del motor, mantenimiento de los frenos, cambio del kit de embrague, remplazo de
la cremallera, alineacion y balanceo del vehiculo, cambio de las bases del motor, trabajos
de suspensién y cambio del aceite del vehiculo.

Estas labores son las tareas mas habituales y relevantes llevadas a cabo dentro
del taller, y su evaluacién es crucial para evaluar el efecto de la optimizacién implementada.
A continuacion, se muestra un cuadro comparativo que muestra los tiempos de ejecucién
antes y después de la aplicacién de la metodologia 5s asociados a cada una de las
actividades citadas, con el objetivo de evidenciar los impactos en eficiencia y productividad

obtenidos tras la implementacion de esta herramienta de mejora continua.

Tabla 11

Cuadro comparativo de actividades después de la aplicacién de las 5s

TRABAJOS EN EL AREA DE MECANICA
CUADRO DE MEJORA

ACTIVIDADES ANTES DESPUES
Busqueda de herramientas 15-20 MIN 2-3 MIN
Limpieza de inyectores del motor 3-5 HORAS 2-3 HORAS
Mantenimiento de frenos 6-8 HORAS 4-5 HORAS
Cambio del kit de embrague 7-9 HORAS 6-7 HORAS
Cambios de cremallera 4-6 HORAS 2-3 HORAS
Alineacion y balanceo del vehiculo 3 HORAS 1:30 HORA
Cambios de bases de motor 6-8 HORAS 4-5 HORAS
Trabajos de suspension 6-8 HORAS 5 HORAS
Cambios de aceite del vehiculo 30- 55 MIN 15-20 MIN
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Nota. Dentro de la tabla 11 se presenta la mejora de tiempos de respuesta en las

actividades dentro del area de mecanica. Elaborado por autor.
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Anadlisis: La tabla 11 refleja una mejora significativa en los tiempos de las
actividades mecanicas después de aplicar estrategias de optimizacion. La busqueda de
herramientas, un problema identificado como critico, muestra una reduccion notable de
15-20 minutos a 2-3 minutos, lo que impacta directamente en la productividad. Las
actividades mas complejas, como cambios de bases de motor y de kit de embrague,
también evidencian una reduccién de hasta 2 horas. Estas mejoras son coherentes con la
metodologia 5S, ya que eliminan desperdicios, mejoran la organizacion y optimizan

procesos.

A continuacion, dentro de las figuras 22 y 23, se expone un cuadro que muestra los
tiempos registrados diariamente en los procesos escogidos durante la aplicacion de la
metodologia 5S en el Tecnicentro Naranjo S.A. Estos tiempos representan la ejecucion de
actividades fundamentales en los procedimientos de recepcion y entrega de vehiculos,
diagndstico mecanico, mantenimiento preventivo y correctivo, ademas de actividades
vinculadas con el manejo de inventario y la provision de herramientas. Se llevé a cabo una
recoleccién de datos meticulosa para evaluar el efecto de la metodologia en la disminucion
de tiempos ineficientes y en la optimizacion de la eficiencia en las operaciones. Este estudio
facilita la identificacion de patrones, la valoracién del avance del proyecto y la definicién de

pautas para futuras comparaciones en el contexto de la optimizacién continua.
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Figura 22

Tabla de tiempos recogidos a lo largo de la implementacién de las 5s (seccion 1)
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Nota. Datos obtenidos de la investigacion
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Figura 23

Tabla de tiempos recogidos a lo largo de la implementacién de las 5s (seccion 2)
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Nota. Datos obtenidos de la investigacién
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En la figura 24 presenta el tiempo medio utilizado en distintos procedimientos del

Tecnicentro Naranjo S.A. previo y posterior a la puesta en marcha de la metodologia 5S.

Este estudio muestra como los avances en la organizacidén, normalizacion y limpieza

ayudaron a disminuir los tiempos de realizacion de las tareas, mejorando el flujo de trabajo y

reduciendo los residuos. Los hallazgos muestran un efecto beneficioso en la eficacia

operacional, en consonancia con las metas de la metodologia 5S de fomentar un ambiente

mas organizado y productivo.

Figura 24

Tabla de tiempos promedios de cada actividad en semanas

ACTVIDADES
SEMANAS | BUSQUEDADE | ALINEACION Y BALANCED DEL | CAMBIOS DE ACEITE DEL |um::‘|l\;§gfljl:iv’\gg:m MANTENIMIENTO DE | CAMBIO DE KIT DE CAMBIOS DE ﬂmmﬁm TRABAIO DE
HERRAMIENTAS (MIN)]  VEHICULO (MIN) VEHICULO (MIN) — FRENOS (MIN) EMBRAGE (VIN) |  CREMALLERA (MIN) o SUSPENSION (MIN)
SEMANA 1 188 180,00 520 27500 7,50 540,00 340,00 150,00 47500
SEMANA 1840 1433 3620 233 39550 7200 28550 350 12900
SEMANAS 1740 12000 3780 B30 390,50 155,00 264,00 01,00 0500
SEMANA4 15560 118,00 2040 210 34800 3800 0 350 406,00
SEMANA 5 1340 17,00 70 20850 35250 1800 BL0 0 7200
SEMANAG 1140 11667 B0 21350 49,00 417,00 0 3200 389,00
SEMANAT 10,00 11561 2680 21200 346,00 1800 196,00 ) 30
SEMANAS 9,00 1163 nM 20550 317,00 412,00 188,00 30500 365,00
SEMANAY 080 1367 BN 20850 380 {100 18850 31800 34,00
SEMANA 10 00 11200 B30 20450 3850 30,00 18850 L0 358,00
SEMANA 11 1000 11167 180 21450 31950 3770 193,00 30400 32,00
SEMANA 12 940 11250 24 21450 32,00 385,00 18750 319,00 47,00
SEMANA 13 10,00 113,00 B4 21500 3750 377,00 188,00 31600 350,00
SEMANA 14 9,00 11050 BU 110 3500 37100 16750 30,00 342,00
SEMANA 15 6,00 107,33 1930 191,00 315,00 367,00 16350 mn 10
SEMANA 16 540 104,33 00 710 30100 368,00 168,00 %20 3350
SEMANA 17 380 9533 1790 136,00 267,00 36400 13850 400 312,00
SEMANA 18 240 92,67 1820 127,00 2300 360,00 12400 1200 300,00
SEMANA 19 18 9550 182 13250 29,00 365,00 12400 W0 312,00
SEMANA 20 20 91,00 1780 1250 24250 362,00 120 A0 305,00

Nota. Datos obtenidos de la investigacion

A continuacién, la tabla 12 se presenta un cuadro que detalla el porcentaje de

mejora alcanzado en cada uno de los procesos optimizados gracias a la implementaciéon de

la metodologia 5S.
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Tabla 12

Tabla de porcentaje de mejora por cada actividad

Busqueda de herramientas 18.80 2,20 88,30%
Alineacion y balanceo del vehiculo 180.00 91.00 49,44%
Cambios de aceite del vehiculo 45.20 17.80 60,62%
Trabajo de motor (Limpieza de inyectores) 275.00 122.50 55,45%
Mantenimiento de frenos 427.50 242.50 43,27%
Cambio de kit de embrague 540.00 362.00 33,00%
Cambios de cremallera 340.00 122.00 64,12%
Cambios de base de motor del vehiculo 480.00 240.00 50,00%
Trabajo de suspensién 475.00 305.00 35,79%

Nota. Dentro de la tabla 12 se presenta el porcentaje de mejora en las actividades dentro

del area de mecanica el cual se obtuvo \utilizando esta formula:

valor semana 1 — valor semana 20
valor semana 1

Mejora (%) =

x 100. Elaborado por autor.

Analisis: La aplicacion de los porcentajes de mejora, comparando la Semana 1
con la Semana 20 indica un incremento muy claro en la operatividad de un nuamero
destacado de actividades del proceso como se observa en la tabla 12. La actividad que
muestra un mayor crecimiento ha sido la busqueda de herramientas con el 88,3%, seguido
del cambio de cremallera con un 64,1%, el cambio de aceite con un 60,6%, y la limpieza de
inyectores del motor con un 55,5%. Las actividades con menor porcentaje son el cambio de
kit de embrague 33,0% o el trabajo de suspension 35,8%, estas podrian ser susceptibles de
nuevas estrategias de mejora. A la vista de los resultados parece poder afirmarse que existe

un claro esfuerzo constante de parte de los empleados.
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La figura 25 exhibe el porcentaje de los tiempos de mejora, en los registros
realizados en la Semana 1 en comparacién a los de la Semana 20, mostrando los tiempos
de ejecucion de las diferentes actividades mecanicas. Con esta grafica se puede observar,
de manera comparativa y clara, el impacto de las acciones de mejora que se han puesto en
practica a lo largo del periodo analizado, ayudando a identificar los procesos con mas

avance y los que aun tienen potencial para su mejora en futuras acciones.

Figura 25

Grafica de porcentajes de mejora
Porcentaje de mejora

EMejora (%)
Trabajo de suspension
Cambios de base de motor del vehiculo
Cambios de cremallera
Cambio de kit de embrague
Mantenimiento de frenos
Trabajo de motor (Limpieza de inyectores)
Cambios de aceite del vehiculo
Alineacion y balanceo del vehiculo

Busqueda de herramientas

Nota. Datos obtenidos de la investigacién

Con el objetivo de dar a ver de forma mas comprensiva y ampliada dicha mejora en
cada una de las actividades, a continuacion, se presenta la figura 25 en donde se detallan
los esquemas comparativos correspondientes junto a su analisis, los cuales permiten ver la
mejora que se ha producido, consecuencia de la puesta en practica de las acciones de

optimizacién que se han llevado a cabo.
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Figura 26

Grafica de reduccion de tiempos en la busqueda de herramientas
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Nota. Datos obtenidos de la investigacion

Analisis: El grafico expone una tendencia decreciente en el tiempo de la busqueda
de herramientas, reduciéndose de 20 a 2 minutos en un trayecto de 20 semanas como se
muestra en la figura 26, lo que significa un avance del 80,33%, lo que representa las
primeras mejoras concretas, mientras que en las semanas finales el descenso se estabiliza.
Al final es factible que el 90 % del tiempo se mantenga a 2 minutos si se aceleran los
procesos mediante la aceptacion de 5S, pero conseguir progresar mas en ese sentido seria

mucho mas tardio lo cual evidencia aun mas la congruencia de la herramienta 5S.
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Grafica de reduccion de tiempos en alineacion y balanceo de vehiculos
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Nota. Datos obtenidos de la investigacion

Analisis: La figura 27 expone que el tiempo de alineacién y balanceo del automovil

ha experimentado una disminucion del 49,44%, pasando de una media de 180 minutos a

una media de 91 minutos en 20 semanas. Existe una alta probabilidad mayor al 85% de que

el tiempo se mantenga por encima de los 100 minutos, aunque seguir reduciendo el tiempo

serd mas lento. Todo ello apunta a que ha habido una optimizacién del proceso y que ha

sido funcional.
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Figura 28

Grafica de reduccion de tiempos en cambios de aceite del vehiculo
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Nota. Datos obtenidos de la investigacion

Analisis: La figura 28 indica que los tiempos de los cambios de aceite se han visto
significativamente reducidos desde los 45 hasta los 17 minutos en 20 semanas, lo que nos
da una mejora del 60,62 %. En este momento, el proceso parece haber alcanzado una
estabilidad lateral en torno a los 17 minutos, con una alta probabilidad mayor al 90 % de que

se mantenga.
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Figura 29

Grafica de reduccion de tiempos en trabajo de motor (Limpieza de Inyectores)
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Nota. Datos obtenidos de la investigacion

Analisis: En el grafico de la figura 29 se puede observar que el tiempo de limpieza
de inyectores ha disminuido notablemente, pasando de 275 minutos a 122 minutos en 20
semanas, lo que representa una mejora del 55,45%. Si se mantienen los procesos actuales,
es probable que mas del 85 % del tiempo que transcurre se mantenga en torno a los 122

minutos, aunque la préxima mejora de los tiempos sera cada vez mas lenta y especifica.
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Figura 30

Grafica de reduccion de tiempos en mantenimiento de frenos
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Nota. Datos obtenidos de la investigacion

Analisis: La figura 30 representa una significativa disminucion en los tiempos de
mantenimiento de los frenos, que reducen de 427 minutos a 242 minutos en 20 semanas,
es decir, una mejora del 43.27%. Actualmente, la probabilidad de que el proceso mantenga
niveles superiores al 90% es alta y las futuras reducciones dependeran de ajustes

especificos o bien de innovaciones en el desarrollo de los procedimientos.
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Figura 31
Grafica de reduccion de tiempos en cambio de kit de embrague
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Nota. Datos obtenidos de la investigacién

Analisis: La representacion grafica de la figura 31 muestra una reduccién notable
en los tiempos de cambio de kit de embrague, pasando a ser de 540 minutos a 362 minutos
en 20 semanas, lo que equivale a una mejora del 33%. Desde la perspectiva estadistica, la
visualizacién grafica muestra una marcada pendiente negativa a las primeras semanas y
luego, una tendencia a la estabilizacion durante las semanas finales, lo que sefiala un

proceso ya controlado.
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Figura 32

Grafica de reduccion de tiempos en cambios de cremallera
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Nota: Datos obtenidos de la investigacion

Analisis: El grafico indica que la duracion de los cambios de cremallera se redujo
de 340 a 122 minutos, lo que se traduce en el 64.12 %. La mayor reduccién de tiempo de
cambio se dio en la primera fase de siete semanas, y por ultimo se produjo una fase

mejorada al final, como se puede observar estadisticamente en la figura 32.
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Figura 33

Grafica de reduccion de tiempos en cambios de base del motor del vehiculo
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Nota: Datos obtenidos de la investigacion

Analisis: Los datos que se reflejan en la figura 33 proporciona evidencia de un
cambio sustancial en los tiempos del trabajo en mencién, que ha pasado de ser de 480
minutos a 240 minutos en un periodo de 20 semanas, es decir, un nivel de mejora de un
50%. EI comportamiento de la primera etapa se observa una pendiente negativa, donde en
la semana 12 se puede ver un indicativo de que se estd generando un proceso de mejora

continua.

Pagina 96 de 170



Universidad

Ecotec

Figura 34

Grafica de reduccion de tiempos en trabajo de suspension
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Nota. Datos obtenidos de la investigacién

Analisis: La figura 34 refleja los trabajos de suspensién para las 20 semanas y
evidencia una significativa tendencia a la baja, puesto que desciende desde 475 minutos a
305 minutos para final de proceso, lo que traduce una mejora del 35.79% en la eficiencia.
Lo que concluye en un sistema controlado, hasta el punto de que los tiempos de

actuaciones se estabilicen.
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3.11.2) Resultados de la checklist post- implementaciéon

Con el objetivo de examinar el impacto de la implementacion de la metodologia 5S,
se realizd6 una segunda evaluacién con las listas de chequeo (checklists) previamente
elaboradas. Estas herramientas permiten comparar el estado del entorno antes y después
de haber aplicado las 5S, exhibiendo los cambios positivos logrados gracias a las mejoras
que se emplearon. Esta comparacion pone en evidencia los logros alcanzados, las
fortalezas desarrolladas y las oportunidades que existen para promover la mejora continua
en el area evaluada. A continuacion, se presentan las checklists utilizadas en esta etapa

post-implementacién descritas en las tablas 13, 14, 15, 16, y 17.

Tabla 13

Checkilist post- implementacion de la metodologia 5s para la primera s

CHECK LIST - METODOLOGIA 58
CLASIFICACION (SEIRI)
ITEM PREGUNTAS Sl NO

1 .Se han eliminado del area todas las X
herramientas y materiales innecesarios?

2 ¢Se ha identificado claramente qué X
herramientas son necesarias y cuales no?

3 ¢ Los equipos y herramientas no necesarios X
estan fuera del area de trabajo?

4 .Se han clasificado adecuadamente las X
herramientas segun su uso y frecuencia?
. Se revisa periodicamente el area para

5 asegurar que no hay elementos X
innecesarios?

Nota. Dentro de la tabla 13 se muestra una checklist de post implementacién, que se aplicé

en el area de mecanica con el fin de evaluar la primera s. Elaborado por autor

Analisis: El cuadro de la tabla 13 evidencia una aplicacion efectiva de la etapa de
Clasificacion (Seiri). Se eliminaron herramientas innecesarias y se identificaron claramente
las indispensables. Los elementos que no eran requeridos fueron retirados del area, y se
clasificaron adecuadamente de acuerdo a su uso. Todo esto nos indica que existe una

buena base para la sostenibilidad de las 5S.
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Checkilist post- implementacién de la metodologia 5s para la segunda s
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CHECK LIST - METODOLOGIA 5S
ORDEN (SEITON)
ITEM PREGUNTAS Sl NO
1 ¢Las herramientas estan organizadas en un X
lugar especifico y de facil acceso?
2 ¢(Todas las herramientas tienen una X
ubicacién claramente identificada?
:,.Se usan etiquetas o marcadores visuales X
3 para identificar la ubicacion de cada
herramienta?
4 ¢Las herramientas estan ordenadas de X
acuerdo con su frecuencia de uso?
¢Los trabajadores pueden encontrar las X
5 herramientas necesarias en menos de 30
segundos?

Nota. Dentro de la tabla 14 se muestra una checklist de post implementacién, que se aplicé

en el area de mecanica con el fin de evaluar la segunda s. Elaborado por autor

Analisis: En esta etapa de Orden (Seiton) se ha realizado con éxito como se

evidencia en la tabla 14. Las herramientas estan organizadas, etiquetadas y ubicadas

estratégicamente para facilitar el acceso. Ademas, se han ordenado segun su frecuencia de

uso, por lo tanto, los trabajadores pueden encontrarlas rapidamente, lo que permite

optimizar tiempo. Esto refleja una mejora significativa en la eficiencia y organizacion del

area.
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Checkilist post- implementacion de la metodologia 5s para la tercera s
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CHECK LIST - METODOLOGIA 5S
LIMPIEZA (SEISO)
ITEM PREGUNTA Si NO

1 ¢, Se limpia regularmente el area de trabajo X
después de cada turno?

2 . Se cuenta con materiales de limpieza X
facilmente accesibles para el equipo?

3 ¢Se han asignado responsabilidades X
especificas de limpieza a cada trabajador?

4 . Se mantienen las herramientas en buen X
estado, libres de suciedad y residuos?

5 ¢, Se realiza una limpieza general del area al X
menos una vez por semana?

Nota. Dentro de la tabla 15 se muestra una checklist de post implementacién, que se aplico

en el area de mecanica con el fin de evaluar la tercera s. Elaborado por autor

Analisis: Los resultados de la tabla 15 sefala una correcta implementacion de la

etapa de Limpieza (Seiso), cumpliendo con todos los items evaluados. El area de trabajo se

limpia de forma regular, cuenta con los materiales que son de facil acceso, tiene la

responsabilidad del personal asignada de forma periddica, las herramientas estan en un

estado correcto y hay limpieza semanal.
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Tabla 16

Checkilist post- implementacién de la metodologia 5s para la cuarta s

CHECK LIST - METODOLOGIA 58

ESTANDARIZACION (SEIKETSU)
ITEM PREGUNTAS Sl NO
¢ Existen procedimientos escritos para las X
actividades de orden y limpieza?
. Se utilizan listas de verificacion o X
2 recordatorios visuales para las actividades
de mantenimiento?
3 ¢, Cada trabajador conoce y sigue los X
estandares de organizacion y limpieza?
4 ¢, Se revisan regularmente los procedimientos X
para adaptarlos a cambios en el area?
¢ Se promueve una cultura de orden vy X
5 limpieza entre todos los miembros del
equipo?

Nota. Dentro de la tabla 16 se muestra una checklist de post implementacién, que se aplicé

en el area de mecanica con el fin de evaluar la cuarta s. Elaborado por autor

Analisis: La tabla 16 evidencia la correcta ejecucién de la fase de Estandarizacion.
Gracias a la aplicacion del manual de las 5s, se dan procedimientos escritos, listas visuales,
todos los trabajadores conocen y aplican los estandares , ademas, los procesos se revisan
regularmente y a la vez se promueve una adecuada cultura organizacional. Todo esto

asegura coherencia y continuidad en los procesos de orden y limpieza.
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Tabla 17

Checkilist post- implementacion de la metodologia 5s para la quinta s

CHECK LIST - METODOLOGIA 5S
DISCIPLINA (SHITSUKE)
ITEM PREGUNTAS Si NO

1 ., Se realizan inspecciones periddicas para X
asegurar que se siguen las 5S?

2 SEl equipo, particip_a acti\_/am_ente en X
mantener el area organizada y limpia?

3 ¢ Existen incentivos o reconocimientos para X
los trabajadores que siguen las 5S?

4 ., Se da seguimiento a los puntos de mejora X
detectados en las inspecciones?

5 ¢ Se realizan capacitaciones periodicas para X
reforzar la metodologia 5S en el area?

Nota. Dentro de la tabla 17 se muestra una checklist de post implementacién, que se aplicé

en el area de mecanica con el fin de evaluar la cuarta s. Elaborado por autor

Analisis: La tabla 17 muestra una buena ejecuciéon de la etapa de Disciplina. Se
realizan inspecciones, se da seguimiento a mejoras y el equipo participa activamente.
Ademas, hay incentivos como los salarios emocionales y capacitaciones periédicas que
refuerzan el compromiso. Mantener esta constancia es clave para asegurar la sostenibilidad

de la metodologia 5S.

Para evidenciar de forma mas clara el nivel de cumplimiento, a continuacién, se
presenta la tabla 18 y la figura 35 que muestran los resultados antes y después de la

implementacion de la metodologia 5S.

Tabla 18

Comparacion del antes y después del nivel de cumplimiento de la checklists

Nivel de cumplimiento del checklist
Antes Después
Sl 5 20% 25 100%
NO 20 80% 0 0%
TOTAL 25 100% 25 100%

Nota. Dentro de la tabla 19 se presenta la comparacién del antes y después del nivel de

cumplimento de la checklist aplicada dentro del area de mecanica. Elaborado por autor.
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Figura 35

Grafica de comparativa del antes y después del nivel de cumplimiento de las checklists
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Nota. Datos obtenidos de la investigacion. Elaborado por autor

Analisis: La gréafica de la figura 35 muestra una mejora notable. En la etapa inicial,
se evidencié un cumplimiento positivo del 20 % frente a un 80 % negativo, el cual
representa una deficiente aplicacion de la metodologia. Sin embargo, tras la aplicacion del
método de las 5s, se realizaron acciones correctivas y se estandarizaron procesos, logrando
asi que el cumplimiento alcanzara el 100%, con lo que se evidencia la apropiacion de esta
técnica por parte del equipo de trabajo, permitiendo alcanzar los beneficios esperados. Este
resultado confirma la importancia de un seguimiento estructurado y constante para

garantizar la sostenibilidad del sistema 5S.

3.11.3) Resultados de la encuesta post- implementacion

Tras la implementacion de la metodologia 5S, se volvié a realizar una encuesta
para evaluar la percepcion y el impacto de los cambios entre los empleados. Los resultados
reflejan una mejora significativa en la organizacion, limpieza y eficiencia del entorno laboral.
La mayoria de los encuestados manifesté una mayor satisfaccidén con su espacio de trabajo,
asi como una percepcion positiva del orden y la facilidad para encontrar herramientas y

materiales. A continuacion, se presentan los resultados obtenidos.
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Figura 36

Resultados de la encuesta post- implementacion

1) ¢Con qué frecuencia encuentras herramientas o materiales innecesarios en IO copiar grafico
tu area de trabajo?

6 respuestas

® Siempre

® Frecuentemente
Ocasionalmente

@ Raramente

@ Nunca

Nota. Datos obtenidos de la investigacién. Elaborado por autor

Analisis: Los resultados de la figura 36 sefialan que el 83.3% de los participantes
encuentran materiales innecesarios en su area de trabajo, mientras que el 16.7% nunca los
encuentra. La baja incidencia de los mismos contribuye a un ambiente de trabajo mas
eficiente y seguro. Es recomendable continuar con las practicas de limpieza y organizacién

para mantener estos niveles.

Figura 37

Resultados de la encuesta post- implementacion

2) iConsideras que los materiales y herramientas en tu drea de trabajo estan IO Copiar grafico
organizados y clasificados de manera eficiente?

6 respuestas

@ Wuy de acuerdo
® De acuerdo
Neutral
® En desacuerdo
@ Muy en desacuerdo

Nota. Datos obtenidos de la investigacién. Elaborado por autor
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Analisis: La figura 37 sefiala que los encuestados consideran que los materiales y
herramientas en su area de trabajo estan organizados y clasificados de manera €eficiente,
con un 66.7% muy de acuerdo y un 33.3% de acuerdo. Esto indica que existen buenas
practicas de orden y clasificacion en el entorno laboral. La alta satisfaccién en este aspecto
podria estar contribuyendo favorablemente a la productividad del equipo. No obstante, seria

util mantener esta evaluacion periédicamente para sostener estos estandares.

Figura 38

Resultados de la encuesta post- implementacion

3) ¢Las herramientas estan colocadas en lugares designados y de facil IO Copiar grafico
acceso?

6 respuestas

® Siempre

® Frecuentemente
Ocasionalmente

@ Raramente

@ Nunca

Nota. Datos obtenidos de la investigacién. Elaborado por autor

Analisis: El esquema de la figura 38 demuestra que los participantes perciben que
las herramientas estan colocadas en lugares designados y de facil acceso, siendo el 83.3%
quienes afirman que esto ocurre siempre y el 16.7% con frecuencia. La claridad en la
ubicacion de herramientas también ayudo a reducir tiempos muertos y mejorar el flujo de

trabajo. Mantener este nivel de organizacién sera clave para conservar dicha eficiencia.

Figura 39

Resultados de la encuesta post- implementacion

4) ;Cuanto tiempo te toma encontrar las herramientas o materiales que IO Copiar grafico
necesitas para realizar tu trabajo?

6 respuestas

@ Menos de 1 minuto

@ Entre 1y 3 minutos
Entre 3 y 5 minutos

® Mas de 5 minutos
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Nota. Datos obtenidos de la investigacién. Elaborado por autor

Analisis: Los datos de la figura 39 indican que los encuestados encuentran las
herramientas o materiales en menos de un minuto, lo que evidencia un sistema efectivo de
organizacién. La reduccién de tiempo en la busqueda de herramientas contribuye a una
mayor productividad y menor frustracion en las tareas diarias. Se recomienda mantener

estos estandares mediante revisiones periodicas del sistema de organizacion.

Figura 40

Resultados de la encuesta post- implementacion

5) ¢(Con qué frecuencia limpias tu drea de trabajo antes o después de usarla? IO Copiar grafico

6 respuestas

® Siempre

® Frecuentemente
Ocasionalmente

® Raramente

@ Nunca

Nota. Datos obtenidos de la investigacion. Elaborado por autor

Analisis: En el siguiente resultado de la figura 40, los participantes mantiene su
area de trabajo limpia y ordenada siempre, antes o después de usarla , esto es una sefal
de que la cultura laboral de la empresa es altamente disciplinada y ordenada. Este habito
favorece no solo la higiene y seguridad, sino también la eficiencia operativa. Mantener esta

conducta sera clave para sostener un ambiente de trabajo 6ptimo.
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Figura 41

Resultados de la encuesta post- implementacion

6) ¢La limpieza en el area de trabajo es realizada de forma estandarizada por IO Copiar grafico
todo el personal?

6 respuestas

@ Wuy de acuerdo
® De acuerdo
Neutral
@ En desacuerdo
@ Muy en desacuerdo

Nota. Datos obtenidos de la investigacion. Elaborado por autor

Analisis: La figura 41 indica que los participantes estan muy de acuerdo en que la
limpieza en el area de trabajo se realiza de forma estandarizada por todo el personal, lo que
evidencia una implementacion exitosa de normas y procedimientos comunes. Ademas,
contribuye a mantener condiciones optimas de trabajo y a prevenir accidentes o deterioro de
materiales. Es fundamental continuar reforzando esta cultura mediante capacitaciones y
supervision constante.
Figura 42

Resultados de la encuesta post- implementacion

7) ¢Existen normas claras y visibles en el area de trabajo para mantener el IO Copiar grafico
orden y la limpieza?

6 respuestas

® Siempre

® Frecuentemente
Ocasionalmente

® Raramente

@ Nunca

Nota. Datos obtenidos de la investigaciéon. Elaborado por autor
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Analisis: Como se muestra en la figura 42, el 100% de los participantes aseguran
que siempre hay normas claras y visibles en el area de trabajo para mantener el orden y la
limpieza, lo que refleja una excelente comunicacion y aplicacion de los lineamientos
establecidos. La inexistencia de respuestas en las demas categorias demuestra una

percepcidén unanime y positiva sobre la disponibilidad de estas normas.
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Figura 43
Resultados de la encuesta post- implementacion

8) ¢Sientes que las normas y procedimientos de organizacion y limpieza son IO Copiar grafico
aplicados de forma consistente por todos los miembros del equipo?

6 respuestas

@ Muy de acuerdo
® De acuerdo
Neutral
® En desacuerdo
@ Wuy en desacuerdo

Nota. Datos obtenidos de la investigacion. Elaborado por autor

Analisis: La figura 43 indica que los encuestados estan en una opinion positiva en
que las normas y procedimientos de organizacion y limpieza son aplicados de forma
consistente por todos los miembros del equipo, con un 66.7% muy de acuerdo y un 33.3%
de acuerdo. Esta percepcion indica un alto grado de compromiso colectivo y uniformidad en
la ejecucién de buenas practicas. La ausencia de respuestas neutrales o negativas sugiere

que no hay desviaciones significativas en la aplicaciéon de estos lineamientos.

Figura 44

Resultados de la encuesta post- implementacion

9) ¢Cuan comprometido te sientes con mantener las préacticas de IO Copiar grafico
organizacion y limpieza en tu drea de trabajo?

6 respuestas

@ Muy comprometido

@ Comprometido
Neutral

@ Foco comprometido

@ Nada comprometido

Nota. Datos obtenidos de la investigacion. Elaborado por autor
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Anadlisis: Los datos de la figura 44 sefala que los participantes muestran una
actitud comprometida con mantener las practicas de organizacion y limpieza en su area de
trabajo, con un 83.3% muy comprometido y un 16.7% comprometido. Este compromiso
individual es clave para sostener y mejorar continuamente el orden y la limpieza en el
entorno laboral. Ademas, favorece un ambiente de trabajo mas seguro, eficiente y
agradable para todos. Figura 45

Resultados de la encuesta post- implementacion

10) ;Consideras que la implementacion de las 5S ayudo a mejorar tu IO Copiar grafico
ambiente y eficiencia en el trabajo?

6 respuestas

® Muy de acuerdo
® De acuerdo
Neutral
® En desacuerdo
@ Muy en desacuerdo

Nota. Datos obtenidos de la investigacién. Elaborado por autor

Analisis: Se puede determinar en la figura 45 que la implementacion de las 5S ha
contribuido a la mejora de su entorno y a la mejora de su eficiencia en el trabajo, de los
cuales un 83.3% estan muy de acuerdo y un 16.7% estan de acuerdo. Esto tuvo un impacto
significativo en la organizacion, limpieza y productividad del area laboral. Ademas, refuerza
la importancia de mantener y fortalecer estas practicas para continuar mejorando el entorno

laboral.

Para evidenciar de forma mas clara el impacto generado por la implementaciéon de
la metodologia 5S, a continuacion, se presenta la tabla 19 que muestra los resultados
obtenidos en cada una de las preguntas evaluadas, antes y después de su aplicacion. Estos
datos permiten visualizar de manera concreta los avances en organizacién, limpieza,
estandarizacién y compromiso del personal dentro del area de trabajo, facilitando asi el

analisis del nivel de mejora alcanzado en el entorno laboral.
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Tabla comparativa de los resultados obtenidos en cada una de las preguntas evaluadas,

antes y después de su aplicacion

TABLA DE COMPARACION DE LAS ENCUESTAS
LUEGO DE LA IMPLEMENTACION

area de trabajo?

1) ¢Con qué frecuencia encuentras herramientas o materiales innecesarios en tu

Antes Después
Siempre 0% 0%
Frecuentemente 50% 0%
Ocasionalmente 33.3% 0%
Raramente 16,7% 83,3%
Nunca 0% 16,7%

2) ;Consideras que los materiales y herramientas en tu area de trabajo estan
organizados y clasificados de manera eficiente?

Muy de acuerdo 0% 66.7%
De acuerdo 0% 33.3%
Neutral 16.7% 0%
En desacuerdo 33.3% 0%
Muy en desacuerdo 50% 0%

3) ¢Las herramientas estan colocadas en lugares designados y de facil acceso?

Siempre 0% 83.3%
Frecuentemente 0% 16.7%
Ocasionalmente 33.3% 0%
Raramente 50% 0%
Nunca 16.7% 0%

para realizar tu trabajo?

4) ¢Cuanto tiempo te toma encontrar las herramientas o materiales que necesitas

Menos de 1 minuto 0% 100%
Entre 1 y 3 minutos 0% 0%
Entre 3 y 5 minutos 33.3% 0%
Mas de 5 minutos 66.7% 0%

5) ¢Con qué frecuencia limpias tu area de trabajo antes o después de usarla?

Siempre 0% 100%
Frecuentemente 0% 0%
Ocasionalmente 50% 0%
Raramente 50% 0%
Nunca 0% 0%

6) ¢La limpieza en el area
el personal?

de trabajo es realizada de forma estandarizada por todo

Muy de acuerdo

0%

100%

De acuerdo

0%

0%
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Neutral 0% 0%
En desacuerdo 66.7% 0%
Muy en desacuerdo 33.3% 0%

7) ¢Existen normas claras y visibles en el area de trabajo para mantener el orden y

la limpieza?
Siempre 0% 100%
Frecuentemente 0% 0%
Ocasionalmente 66.7% 0%
Raramente 33.3% 0%
Nunca 0% 0%

8) ¢Sientes que las normas y procedimientos de organizacion y limpieza son
aplicados de forma consistente por todos los miembros del equipo?

Muy de acuerdo 0% 66.7%
De acuerdo 0% 33.3%
Neutral 0% 0%
En desacuerdo 33.3% 0%
Muy en desacuerdo 66.7% 0%

9) ¢Cuan comprometido te sientes con mantener las practicas de organizacion y
limpieza en tu area de trabajo?

Muy comprometido 0% 83.3%
Comprometido 66.7% 16.7%
Neutral 33.3% 0%
Poco comprometido 0% 0%
Nada comprometido 0% 0%

eficiencia en el trabajo?

10) ;. Consideras que la implementacién de las 5S ayudo a mejorar tu ambiente y

Muy de acuerdo 66.7% 83.3%
De acuerdo 33.3% 16.7%
Neutral 0% 0%
En desacuerdo 0% 0%
Muy en desacuerdo 0% 0%

Nota: Dentro de la tabla 19 se presenta la comparacion detallada de las respuestas

obtenidas en la encuesta aplicada al personal, antes y después de la implementacién de la

metodologia 5S.Elaborado por autor.
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3.12) Discusion de resultados

El empleo de la metodologia 5S en el area de mecanica y lavado del Tecnicentro
Naranjo S.A. permitié evidenciar mejoras relevantes en la organizacion, eficiencia del
trabajo y el cambio de la cultura de trabajo del personal. Mediante el uso checklists,
encuestas y el monitoreo estructurado de las actividades se desarrollé una evaluacién

completa del impacto del proyecto.

Las checklists de la evaluacion inicial y final revelaron una mejora en el
cumplimiento de los principios 5S, pasando de un 20% inicial al 100% en la etapa
pos-implementacion. Las mejoras mas destacadas se observaron en el orden de
herramientas, sefalizacion de espacios y rutinas de limpieza, lo que contribuyd a un entorno

de trabajo mas seguro y funcional.

Las encuestas al personal corroboraron un cambio positivo en la percepcion
interna, mas de un 80% de los colaboradores reportaron mejoras en el acceso a
herramientas y el 78% de los encuestados destacd el nuevo clima de limpieza y de
organizacién. La reduccion en los tiempos de busqueda y el aumento del compromiso del

equipo evidencian el efecto transformador de la metodologia en la cultura organizacional.

La monitorizacion de actividades de acuerdo con el cronograma fijado, ha hecho
posible entender cada una de las fases del proceso: clasificacién, orden, limpieza,
estandarizacion y disciplina, aun cuando las fases iniciales se encuentran materializadas
con éxito se evidencian debilidades en la fase de sostenibilidad de los cambios, que indican

la necesidad de un refuerzo en la capacitacion continuada y en el liderazgo desde el interior.

En términos operativos, el objetivo general del proyecto se ha cumplido,
evidenciando una mejora superior al 85% en la localizacién de herramientas y una
reduccion significativa en los tiempos muertos, lo que, a su vez, valida la eficacia de la

metodologia 5S como una herramienta para mejorar procesos en entornos de servicios
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automotrices, alinedndose con estudios previos que demuestran su impacto positivo en

productividad, seguridad y calidad.

En conclusion, la intervencién no solo genero una mejora visible en el espacio
fisico, asi como eficiencia de trabajo, sino que ayudd a generar una cultura de mejora

continua que debe ser reforzada para garantizar que sea sostenible en el tiempo.

4) Conclusiones
De acuerdo a la evaluacién de los factores organizacionales y operativos del
Tecnicentro Naranjo S.A., basada en la implementacion de la metodologia 5S, se puede

concluir que:

La falta de organizacion y control en el manejo de herramientas fue uno de los
principales factores que afectaban la eficiencia operativa del area de mecanica y lavado. tal
como se puede observar a través de la Tabla 11 y de las Figuras 26 a 34, se evidencia una
mejora significativa en los tiempos de ejecucién de actividades clave, por ejemplo, la
busqueda de herramientas que disminuyd en un 88.3%, lo cual impacté positivamente en la

productividad general del taller.

La estandarizacion de procesos y la aplicacion de rutinas sostenidas permitio
reducir errores, tiempos muertos y mejorar el flujo de trabajo. Esto se reflejo en los
resultados obtenidos en la Tabla 12 y en la Figura 25, que muestran porcentajes de mejora

en distintas actividades operativas tras la puesta en marcha de las 5S.

El diagnéstico inicial mediante el uso de las listas de verificacion o checklists
demostré un bajo nivel de cumplimiento en las practicas de orden y limpieza, situacion que
cambié drasticamente después del plan de acciéon. Segun la Tabla 18 y la Figura 35,
evidencian que el nivel de cumplimiento de las 5S pasé de un 20% a un 100%, confirmando

la efectividad del proceso de implementacion y seguimiento.
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La percepcion del personal también mejoré notablemente. Los resultados de las
encuestas, representados en la Tabla 19 y en las Figuras 36 a 55, revelan una mayor
satisfaccién con respecto al orden, la accesibilidad a las herramientas, la limpieza y la
claridad en las normas operativas, lo cual contribuye a un mejor ambiente laboral y mayor

compromiso con la mejora continua.

En definitiva, las evidencias cuantitativas y cualitativas recopiladas a partir de
herramientas tales como checklists, encuestas y entrevistas, corroboran que la aplicacion
de la metodologia 5S logré no solo optimizar los procesos internos del tecnicentro, sino
también mejorar la imagen organizacional, la cultura operativa y la calidad del servicio

ofrecido al cliente.

5) Recomendaciones

Con el objetivo de asegurar la sostenibilidad de los resultados obtenidos de las 5S,
se aconseja poner en practica un programa de auditorias internas con frecuencia mensual.
Dichas auditorias deberan utilizar las listas de verificacion (checklists) aplicadas en la
presente investigacion, permitiendo asi evaluar el grado de cumplimiento, identificar

desviaciones y aplicar medidas correctivas oportunas.

Es indispensable estructurar un programa de formacién permanente dirigido tanto
al personal operativo y administrativo, enfocado en las bases de la metodologia 5S, mejora
continua y seguridad laboral. Este tipo de plan necesita incorporar talleres en los que a la
par de la teoria haya practicas que reforzar los conocimientos adquiridos, fomentando la

disciplina organizacional y asegurando la insercién de buenas practicas a largo plazo.

Se recomienda la designacion de responsables o lideres por cada area de trabajo
que debera garantizar que cada dia se sigan las practicas concretas. Esta propuesta
ayudara en el fortalecimiento del compromiso del personal con la metodologia y facilitara el

seguimiento continuo del orden, la limpieza y la eficiencia operativa.
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Se propone analizar la posibilidad de la integracion de sistemas tecnolégicos de
gestion, por ejemplo, software de control de inventarios o ERP adecuados a la magnitud del
negocio, con el objetivo de facilitar la localizacién y seguimientos de herramientas e
insumos, esto ayudara a mejorar la gestion de stocks de inventario y contribuira a la

reduccion de tiempos improductivos.

Por dultimo, se debe fomentar la participacion activa y sostenida de los
colaboradores, logrando asi motivar a desarrollar sistemas de reconocimiento e incentivos
que premien adecuadamente el cumplimiento de las 5S.Programas como concursos
internos, distinciones mensuales o bonificaciones simbdlicas pueden fortalecer el sentido de

pertenencia y el compromiso hacia los objetivos de mejora organizacional.

Pagina 116 de 170



> Universidad

PJEcotec

Bibliografia
Equipo de enciclopedia de significados. (20 de Agosto de 2019). Enciclopedia de
Significados. Obtenido de Enciclopedia de Significados:

https://www.significados.com/foda/

Revista Gestion Primicias. (13 de Noviembre de 2018). Revista Gestion Primicias. Obtenido
de Revista Gestidn Primicias:
https://revistagestion.primicias.ec/noticias/el-ensamblaje-de-autos-en-el-ecuador-pier

de-atractivo-y-reduce-la-produccion

Alvarado, R. U., & Marcos, V. N. (2019). IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5S
PARA REDUCIR EL TIEMPO DEL SERVICIO DE MANTENIMIENTO AUTOMOTRIZ
EN EL TALLER SOLUCIONES MAU 93 S.A.C. (Titulo Profesional de Ingenieria
Industrial). UNIVERSIDAD RICARDO PALMA, Lima, Peru. Obtenido de
https://repositorio.urp.edu.pe/entities/publication/746¢fd7 1-181b-413f-b3f0-1a325038

22df?utm

Basilio dos Santos, G. A., & Campos, G. (13 de Mayo de 2021). El uso del diagrama de
Ishikawa para identificar las causas de contaminacion en la linea de produccion de
matanza de ganado. LA TECNICA, 13-21.

doi:https://doi.org/10.33936/la_tecnica.v0i26.3485

Beltran, L. L. (2019). MAESTRIA EN CONTABILIDAD Y AUDITORIA. PROYECTO DE
INVERSION 'Y DESARROLLO PARA UN TECNICENTRO AUTOMOTRIZ
MULTIMARCAS EN LA CIUDAD DE GUAYAQUIL. UNIVERSIDAD LAICA VICENTE
ROCAFUERTE DE  GUAYAQUIL, Guayaquil. Obtenido de 1Library:
https://1library.co/document/y6ew8loz-proyecto-inversion-desarrollo-tecnicentro-auto

motriz-multimarcas-ciudad-guayaquil.html

Pagina 117 de 170



F4 Universidad

PJEcotec

Burgasi, Delgado, Dayanara, Dominique, C., Panchi, Diana, . . . Belén. (2021). EL
DIAGRAMA DE ISHIKAWA COMO HERRAMIENTA DE CALIDAD EN LA
EDUCACION: UNA REVISION DE LOS ULTIMOS 7 ANOS. Revista electrénica

TAMBARA, 1212-1230.

Camacho, L. F. (2024). Ingeniero mecanico automotriz. Trabajo integracion Curricular previa
a la obtencion del titulo de Ingenieria en Mecanica Automotriz. UIDE, Quito,

Ecuador. Obtenido de https://repositorio.uide.edu.ec/handle/37000/6932

Cantu, J. A. (S/F de S/F de 2022). CCMTY ACADEMY. Obtenido de CCMTY ACADEMY:

https://ccmty.com/los-beneficios-de-implementar-la-metodologia-5s/

Caterpillar. (s.f. de s.f. de 2024). Cat Financial. Obtenido de Cat Financial:
https://www.caterpillar.com/es/brands/cat-financial.html#:~:text=Acerca%20de%20Ca
t%20Financial&text=Cat%20Financial%20proporciona%20soluciones%20de,equipos

%20relacionados%20y%20embarcaciones%20marinas.

Chica, M. N. (2024). ANALISIS CARACTERISTICO DE LAS IMPORTACIONES DE
VEHICULOS EN ECUADOR Y ESTUDIO PROSPECTIVO HASTA EL ANO 2027.
TRABAJO DE TITULACION COMO REQUISITO PREVIO PARA LA OBTENCION
DEL TITULO DE ECONOMISTA. UNIVERSIDAD AGRARIA DEL CUADOR,
Guayaquil. Obtenido de
https://cia.uagraria.edu.ec/Archivos/sMONSERRATE%20CHICA%20MAITE%20NAR

CISA.pdf

Costa, |. (12 de Septiembre de 2024). Kaizen Institute. Obtenido de Kaizen Institute:

https://kaizen.com/es/insights-es/guia-definitiva-5s-formacion/

Cueva, L. T, Jara, C., Arias, G. J., & Flores, L. F. (2023). Métodos mixtos de investigacion
para principiantes. INSTITUTO UNIVERSITARIO DE INNOVACION CIENCIA Y

TECNOLOGIA, LIMA, Peru. doi:10.35622/inudi.b.106

Pagina 118 de 170



F4 Universidad

PJEcotec

DATADEC. (9 de Marzo de 2023). DATADEC. Obtenido de DATADEC:
https://www.datadec.es/blog/herramientas-tecnologicas-servicio-de-empresa#:~:text=
%E2%80%9CUna%20herramienta%20tecnol%C3%B3gica%20eficaz%20en,adaptar

s€%20a%20un%20futuro%?20incierto.

Dutan, C. D., & Martinez, A. S. (2023). PLAN DE NEGOCIOS PARA LA IMPLEMENTACION
DE UN TECNICENTRO AUTOMOTRIZ EN LA PARROQUIA DE EL VALLE DE LA
CIUDAD DE CUENCA. (Tesis de ingenieria mecanica automotriz). UNIVERSIDAD
POLITECNICA SALESIANA SEDE CUENCA, Cuenca. Obtenido de

https://dspace.ups.edu.ec/handle/123456789/21190

Editorial Etecé. (26 de Septiembre de 2024). Concepto. Obtenido de Concepto:

https://concepto.de/metodologia/

EGAMASTER. (8 de Julio de 2024). EGAMASTER ART IN INNOVATION. Obtenido de
EGAMASTER ART IN INNOVATION:
https://www.egamaster.com/es/ega-wiki/2024/7/8/optimizacion-y-organizacion-aplica

ndo-el-metodo-5s-en-la-organizacion-de-herramientas

EQUIPO SAGE. (22 de Diciembre de 2020). SAGE. Obtenido de SAGE:

https://www.sage.com/es-es/blog/orden-y-limpieza-en-el-puesto-de-trabajo-las-5-s/

Fracttal. (26 de Julio de 2024). Fracttal. Obtenido  de Fracttal:
https://www.fracttal.com/es/guias-mantenimiento/que-es-un-cmms#:~:text=Un%20C
MMS%20es%20un%20software,esquema%20sistem%C3%A1tico%2C%20organiza

do%20y%20sencillo.

Garcia, V. (23 de Septiembre de 2024). KizeoForms. Obtenido de KizeoForms:
https://www.kizeo-forms.com/es-lat/sistema-de-control-de-inventarios/#:~:text=%C2
%BFQuU%C3%A9%20es%20un%20sistema%20de%20control%20de%20inventarios
%3F,-Categorias%20%2F %20Sectores%20de&text=Un%20sistema%20de%20contr

01%20de%20inventarios%20te%20permite%20co

Pagina 119 de 170



= Universidad

Ecotec

Gonzalez, Vega, Alba, Maria del Carmen, M., Sanchez, Rubén, L., . . . Gloria. (2022). La
entrevista cualitativa como técnica de investigacion en el estudio de las
organizaciones. New Trends in Qualitive Research, XIV, 1-12. doi:

https://doi.org/10.36367/ntqr.14.2022.e571

Hernandez Crisostomo, C. d., Villagrama Lopez, R. I., Cruz Queb, K. J., & Caamal Pech, A.
V. (2023). Aplicacion de la metodologia 5s en un almacén para mejorar en una
industria azucarera. Digital Publisher CEIT, 593, 317-327.

doi:doi.org/10.33386/593dp.2023.1-1.1640

inConcert. (13 de Abril de 2023). inConcert- Omnichannel Intelligent Software. Obtenido de
inConcert- Omnichannel Intelligent Software:
https://inconcertcc.com/es/recursos/casos-de-exito/toyota#:~:text=Toyota%20Financi

al%20Services%20mejora%2043,%2Din%2Done%20de%20inConcert.

INGENIERIA DE CALIDAD. (6 de Abril de 2025). INGENIERIA DE CALIDAD. Obtenido de
INGENIERIA DE CALIDAD:

https://www.ingenieriadecalidad.com/2018/10/metodologia-de-las-5s.html

lturmendi, M. (12 de Junio de 2023). Avansel. Obtenido de Avansel:

https://www.avanselseleccion.es/las-5s-que-son-y-por-que-son-importantes/

Kiss, T. (16 de Abrii de 2025). Concepto. Obtenido de Concepto:

https://concepto.de/contexto-historico/

Laoyan, S. (6 de Febrero de 2024). Asana. Obtenido de Asana:

https://asana.com/es/resources/operational-efficiency

Laporta, A. (17 de Julio de 2022). APD. Obtenido de APD:

https://www.apd.es/resistencia-al-cambio-organizacional-como-gestionarla/

Pagina 120 de 170



F4 Universidad

PJEcotec

Lopez, M. M., & Raquel, O. d. (Abril de 2025). Implementacion del programa 5s: Propuesta
de mejora en la gestion de documentacién en un departamento de Recursos

Humanos. Ciencia Latina, 2382-2401. doi:https://doi.org/10.37811/cl_rcm.v9i2.17064

Martinez, N. I., Leon, A. M., Toledo, H. I., & Kido, M. J. (2017). Metodologia de la aplicacion

5S. Revista de Investigaciones Sociales, 29-41.

Martins, J. (2 de Febrero de 2024). asana. Obtenido de asana:

https://asana.com/es/resources/gantt-chart-basics

Mayo Clinic. (s.f. de s.f. de s.f). Mayo Clinic. Obtenido de Mayo Clinic:

https://www.mayoclinic.org/es/about-mayo-clinic

Merchan, L. O. (2023). IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5S EN EL TALLER DE
MANTENIMIENTO MECANICO DE UNA PLANTA REFINADORA DE SAL SITUADA
EN LA CIUDAD DE GUAYAQUIL. (TITULO DE INGENIERO INDUSTRIAL).
UNIVERSIDAD POLITTECNICA SALESIANA, Guayaquil. Obtenido de

http://dspace.ups.edu.ec/handle/123456789/25110

Montesdeoca, B. A. (2023). GESTION DE TALLER AUTOMOTRIZ MEDIANTE EL USO DE
UNA HERRAMIENTA INFORMATICA. (Proyecto de titulacién). Universidad del

Azuay, Cuenca.

Morales, C. A. (2024). APLICACION DE LA METODOLOGIA 5S EN UN TALLER
MECANICO AUTOMOTRIZ EN LA CIUDAD DE GUAYAQUIL. (TITULO DE
INGENIERIA  INDUSTRIAL). UNIVERSIDAD POLITECNICA  SALESIANA,

Guayaquil, Ecuador. Obtenido de http://dspace.ups.edu.ec/handle/123456789/29349

Ormefio, M. E., & Rivas, V. N. (2020). Estudio experimental para determinar la influencia de
la aplicacién de Cenizas de Cascara de Arroz (RHA) en la estabilizacion de una

subrasante de suelo arcilloso de baja plasticidad en Chota- Cajamarca. (Titulo de

Pagina 121 de 170



> Universidad

PJEcotec

ingeniero Civil). UNIVERSIDAD PERUANA DE CIENCIAS APLICADAS, Lima, Peru.

doi:http://doi.org/10.19083/tesis/653974

Perez, V. R. (1 de Abril de 2019). Action Group. Obtenido de Action Group:
https://actiongroup.com.ar/la-primera-s-de-la-efectividad-personal-y-organizacional-s

eiri-parte-2/

Pifero, A. E., Vivas, V. E., & Flores de Valga, L. K. (2018). Programa 5S’s para el
mejoramiento continuo de la calidad y la productividad en los puestos de trabajo.
(TITULO DE INGENIERO INDUSTRIAL). UNIVERSIDAD TECNICA DE MANABI,
Manabi, Ecuador. Obtenido de

https://www.redalyc.org/journal/2150/215057003009/?utm

Qualtrics. (10 de Mayo de 2022). Qualtrics. Obtenido de Qualtrics:
https://www.qualtrics.com/es/gestion-de-la-experciencia/investigacion/investigacion-c

uantitativa/?utm

Quinde, R. V., Vera, L. N., Proano, O. A., & Silvera, C. (2021). El Sector Automotriz en
Ecuador: Antecedentes, situacion actual y perspectivas. (Articulo sobre el sector
automotriz  en Ecuador). Universidad Agraria del Ecuador, Guayaquil.

doi:10.47460/uct.v25i109.443

Reaburn, A. (1 de Julio de 2023). Asana. Obtenido de Asana:

https://asana.com/es/resources/swot-analysis

Ruiz, P. (24 de Junio de 2024). holded. Obtenido de holded:
https://www.holded.com/es/blog/diagrama-de-gantt#:~:text=El%200rigen%20del %20

diagrama%20de,al%20primer%20golpe%20de%20vista.

Salazar, |. K., Castillon, C. S., & Cardenas, M. A. (2022). Metodologia 5S: Una Revision
Bibliografica y Futuras Lineas de Investigacion. Qantu Yachai, 41-63.

doi:10.54942/gantuyachay.v2i1.20

Pagina 122 de 170



= Universidad

Ecotec

Shinka Mangement. (9 de Agosto de 2022). Shinka Mangement. Obtenido de Shinka

Mangement:

https://shinkamanagement.com/es/la-importancia-de-las-5s-la-segunda-s-seiton-orde

nar/

Shun, M. (01 de Mayo de 2021). Yi Min Shum Xis. Obtenido de Yi Min Shum Xis:

https://lyiminshum.com/5s-seiri-seiton-seiso/

Socola, L. A., Medina, M. A., & Olaya, G. L. (2020). Las 5S herramienta innovadora para
mejorar la productividad. 05 Las 5S herramienta innovadora para mejorar la

productividad, 42-47. doi:https://doi.org/10.62452/bxd8bk69

Stanat, R. (15 de Junio de 2025). INTERNATIONAL RESEARCH & STRATEGY. Obtenido
de INTERNATIONAL RESEARCH & STRATEGY:

https://www.sisinternational.com/es/que-es-la-investigacion-cuantitativa/

Tic.Portal. (5 de Agosto de 2024). Tic.Portal. Obtenido de Tic.Portal:

https://www.ticportal.es/temas/enterprise-resource-planning/que-es-sistema-erp

UNIFIKAS. (11 de MARZO de 2024). UNIFIKAS. Obtenido de UNIFIKAS:
https://www.unifikas.com/es/noticias/metodo-5s-la-filosofia-japonesa-para-la-excelen
cia#t:~:text=en%20las%20organizaciones.-,0Origen%20de%201as%205S,de%20su%?2

0Sistema%20de%20Producci%C3%B3n.

Yanez, C. S. (2023). Metodologia 5°S: Una revisién del estado de arte. Imaginario Social,

184-192. doi:https://doi.org/10.59155/is.v6i2.113

Zuniga, C. (10 de Mayo de 2019). MotoSchool. Obtenido de MotoSchool:

https://motoschool.net/errores-comunes-la-administracion-talleres-mecanicos/

Pagina 123 de 170



Universidad

Ecotec

Anexos

Anexo 1: Fotografia del Tecnicentro Naranjo S.A. con local abierto

Anexos antes de la implementacién de las 5s

Anexo 2: Pomas plasticas y bomba de agua desorganizadas en el area de trabajo
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Anexo 3: Repuestos automotrices desorganizados en el suelo (vista 1)
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Anexo 6: Herramientas desordenadas sobre superficies de trabajo (vista 1)
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Anexo 7: Herramientas desordenadas sobre superficies de trabajo (vista 2)
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Anexo 9: Estaciones moéviles mal posicionadas en el area de trabajo
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Anexo 11: Desorganizacion de herramientas en las estaciones moéviles (vista 1)

A
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Anexo 13: Desorden de herramientas en cajon 1 de estacion mévil

Anexo 14: Desorden de herramientas
en cajon 2 de estacion movil

Anexo 15: Desorden de herramientas
en cajon 3 de estacion movil
4 —m——
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Anexo 16: Desorden de herramientas en cajon 4 de estacion movil

N

-

en diferentes estaciones

Anexo 17: Herramiéntas mal ubicadasr
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Anexo 19: Acumulacion de herramientas en estacion de soldadura (vista 2)
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Anexo 21: Acumulacion de herramientas en estacion de trabajo (vista 2)

Anexo 22: Acumulacion de herramientas en estacién de trabajo (vista 3)
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Anexo 23: Acumulacion de residuos y repuestos defectuosos

Anexos después de la implementacion de las 5s

Anexo 25: Estanterias organizadas bajo el método ABC
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Anexo 26: Estanterias etiquetadas por piso y tipo de producto

Anexo 27: Reubicacion de la
bomba de agua y ordenamiento
de pomas plasticas
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Anexo 28: Neumaticos reubicados y organizados adecuadamente por tamaiio
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Anexo 29: Separacion y clasificacion de dados por tamafio

Anexo 30: Repuestos no utilizados clasificados y almacenados en cajas para
evaluacion futura
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Anexo 31: Llaves grandes organizadas en el tablero de llaves en la bodega
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Anexo 32: Cajas de quipos de trabajo organizadas por tamaino en la bodega
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Anexo 33: Dados clasificados y colocados sobre estacion mévil como solucion
temporal
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Anexo 34: Organizacidén y ubicacion de llaves en cajon 1 de la primera estaciéon mévil
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Anexo 35:
Organizacion y
ubicacion de llaves
en cajon 2 de la
primera estacion
movil

Anexo 36:
Segunda estacion
movil libre de
desorden
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Anexo 37: Playos y pinzas organizadas en cajon de la segunda estacion movil

Anexo 38: Llaves de machuelos y llaves L organizadas en el cajon de la segunda
estacion movil
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Anexo 39: Destornilladores organizados en cajon de la segunda estaciéon movil

Anexo 40: Estacion de soldadura libre de herramientas acumuladas

Anexo 41: Organizacién de llaves para desmontar pernos de neumaticos en estacion
de soldadura
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Anexo 42: Estacion de soldadura organizada y funcional
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Anexo 44: Estacion de trabajo organizada (vista 2)

Pagina 144 de 170



Universidad

Ecotec

Anexo 46: Piso del taller limpio y sin presencia de aceite (vista 1)
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Anexos de planos de portadados para bodega

Anexo 48: Portadados para 90 dados pequeinos (Hacer una caja)
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Anexo 49: Portadados para 42 dados medianos (Hacer una caja)
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Anexo 50: Portadados para 35 dados grandes (Hacer dos cajas)
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Anexo 51: Portadados para 40 dados grandes (Hacer una caja)
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Anexo 54: Portadados para 7 dados grandes (Hacer una caja)
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Anexo 55: Portadados para 36 dados negros pequeinos (Hacer una caja)
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Anexo 56: Portadados para 14 dados negros medianos (Hacer una caja)
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Anexo 57: Portadados para 8 dados negros grandes (Hacer una caja)
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Anexo 58: Portadados para 4 dados negros grandes (Hacer una caja)
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Anexo 59: Portadados para 6 dados negros muy grandes (Hacer una caja)
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Anexos de planos de portadados para el area de mecanica

Anexo 60 Portadados para 34 dados pequeiios con broca (Hacer una caja)
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Anexo 61 Portadados para 34 dados pequeiios sin broca (Hacer una caja)
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Anexo 64 Portadados para 30 dados extra grandes (Hacer una caja)
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Anexo 66 Portadados para 5 dados negros grandes (Hacer una caja)
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Anexo 67 Muestra de portadados para dados pequenos terminado

Anexo 68 Muestra de
portadados para dados
medianos terminado
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Anexos de planos de tableros de llaves pequenas y medianas para bodega

Anexo 69 Tablero para llaves medianas
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Anexo 70 Tablero para llaves pequenas
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Anexo 71 Tablero para llaves medianas terminado

Anexo 72 Tablero para llaves pequeio terminado
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Anexos del manual de implementacién de las 5s

Anexo 73 Entrega del manual de implementacion de las 5s al dueiio del local
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Anexo 74 Manual de implementacion de las 5s
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¢QUE SON LAS 55?

Las "S5 es wna herramlenta basada en cinco principlos japoneses gque
comienzan con la letra 5 y su verdadero valor reside en la responsabilidad, la
autonomia y el empoderamlento del trabajador, fomentando su compromiso para
mantener &l entorno de trabajo en dptimas condiciones y su ingenio para mejorar
continuamente. Ademas. “la clasificacion, el orden y la limpleza del drea, la
estandarizacién de procesos y la disciplina del personal sen componentes de
esta metodologia de mejora japonesa, para gque se conviertan en habitos en las
dreas de trabajo y se logre una cultura de mejora laboral" (Vargas, Edith, &
Camero, 2021).

DEFINICIONES DE LAS 55

1) Seiri -> Seleccionar o Clasificar

Separar los elementos Innecesarios de los necesarios y eliminar las cosas
Innecesarias, asegurdndose de gue solo las cosas imprescindibles permanezcan
dentro del drea de trabajo.

2) Seiton-> Organizar

Organizar los objetos necesarlos en lugares acceslbles para gue sean faciles de
encontrar y usar, segin la frecuencia y secuencla de use. (Cada cosa en su lugar
y un lugar para cada cosal

3) Seiso-> Limpiar
Mantener el drea de trabajo limpla, de tal manera que no exista polvo, grasa en
maguinas, herramlentas, plsos. equipos |, etec.

4) Seiketsu-> Estandarizar o Mantener

Crear estdndares para mantener y menitorear la aplicaciéon de las 3 primeras 5,
de modo que la implementacion de estas se convierta en una rutina o acto de
reflejo.

5) Shitsuke-> Disciplinar
Fomentar a los empleados la discipling y el habito de seguir las buenas practicas
de orden y limpleza dentra de los estdndares establecidos.

Universidad

EcotecC

ACTIVIDADES
PREVIAS A LA

IMPLEMENTACION
DE LAS 5S
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S T T T o O N N L LN Estructuracion del comité de 1 ) .

R N T T o S 1 Funciones del comité
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a) El comité de las empresas mayores que las I a) Ildentificar en qué areas de la empresa se

c‘T 1
A IV'DADES PREEUMINARES DE micro y pequefias estara compuesto por un comenzaran a implementar las 5s.
IMPLEMNTACION DE LAS 55 i) § oo aue los miembros del comis v los
+ Alta gerencia 1 demas miembros de la empresa puedan
Estas son: . o e (o 1 apreclar los beneficlos de aplicar las 5 5,
. Sensibllizacién de la alta gerencia. . | sdemas, se elige un drea como “proyecto
. Estructuraclén y funciones del comité de aplicacién de las 55. o LA : pllato™.
« Entrenamiento de facilitadores. R I | Puede apllcarse simuitineaments a todas Ias
. Entrenamiento del personal invelucrado. - Comité de Higiene y Seguridad Ocupacional = Areas de la empresa sl la gerencia lo decide.
» Elaboracién del personal involucrado. --------------------------I .
. Elaboracién de un plan de trabajo. b) Estos representantes deben ser gerentes o, en ™ b) Elegir facilitad oo
defecto, rsonas con guienes compartan esta H e e e
. Anuncio oficial de iniclo del proyecto 55. =L 3| [ a il r
responsabilidad. I ¢) Escogerauditores de 5 5.
o e - « La funcion del lider principal del comité debe r d) Capacitar a los miembros de los

R . . rotarse. e
Sensibilizaciéon de la alta gerencia | subcomités de las areas sobre las tareas y

R R R e R e I SSS S . que deben reslizar durams ol

a) La "sensibilizacion de la alta c) Una vez establecido el comité, sera responsable : proceso de implementacién.

gerencia® sobre las ventajas y de sup-arwsja.r al procnjsu de implementacion, r e) Los subcomités no deben tener més de

desventajas de la aplicacién de documentacidn y evaluacion de los resultados. 1 10 miembros.

esta estrategia se considera un e —————————— e

PR craclai del . i i i i f) Promover la participacion de
P d) La primera tarea del comité sera introducir a

1 colaboradores de las areas en las que se
BUS miembros an BUS funciones L | aplicaran las 5 S

proceso de implementacion.

meapanEdaia

1 9) Proporcionar comprension de que el uso

i . . = de esta estrategia no implica un aumento da
liderazgo en este proceso, ya que la participacion I lacarga laboral,
activa de los comités aumenta la eficiencia. ™

&) Es importante que los supervisores tomen el
b) La experiencia ha demostrado

que &l B0% del éxito de la aplicacion
de las 5 5 depende del nivel de
compromiso asumido por la alta

h} Los niveles jerarquicos superiores de la

f) En las pequefias y microempresas, es obvio que | empresa deben inspirar a sus empleados

gerencia.

no sera necesario formar un comité, sino que el para mejorar el orden, la limpieza y la

empresario y un empleado o trabajador seran los 1 clasificacion.

= i

c) La rencia realizara visitas o dos de d f tas funci B
) e ancargaros BREIMPATIAr SSles MNClanes i) Ewaluar el progreso o el fracaso del
debera conocer casos de

"Empresas Modelo™ para aumentar

[
[
1 proyecto 5 § mediante audicionas.
|

la sensibilizacidn y generar el
“efecto demostracion™ para
mejorar la comprension del

proyecto.
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. . Anuncio oficial de inicio de proyecto 58
Entrenamiento de facilitadores

Para comunicar el inicio del

1.instruir a partir de conceptos W
principlos de aplicacién de las 5 5

2. Después de completar la capacitacion
del personal gerenclal y de los
facilitadores, se espera que estos

proyecto, la alta direccion utilizara
una serie de medios oficiales.
Estos incluyen:
1.Reuniones por areas

itimos 88 unan al comité. 2. Comunicacion escrita

3.En el ranscurso de la capacitacién, se 3.Reunién general con todo el
escuchardm recomendaciones,
propuestas  de mejora y  qguejas
relacionadas con sus dreas de trabajo,
ademds, se tomaran notas de esias y

personal de la empresa.

Estos medios se han elegido para
garantizar gque la informacion
llegue a todos los niveles de la
se atenderdn posibles soluciones.
4d.Los facilitadores polenclales deben
tener |as sigulentes caracteristicas:
« Credibilidad
Habilidad para instrulr

organizacion de mamera clara y

efectiva.

El proposito de estas comunicaciones es establecer claramente
las metas, objetivos y expectativas de la gerencia del proyecto.
Ademds, se asegurard de que todos los detalles importantes estén

- -

Entrenamiento del personal involucrado

documentados y disponibles para su consulta a través de la
correspondencia esecrita.

= Preparar al personal gue
participard en el proceso
para empoderarlos.

Elaboracién de un plan de trabajo

PLANEAR
« En esta etapa, el comité

definira responsabilidades,
Las reuniones por areas

permitiran abordar aspectos
especificos y resolver dudas
particulares, mientras que una
reunion gemeral con todo el
personal servira para unificar
criterios ¥ fortalecer el
compromiso colective hacia el
exito del proyecto.

cronograma  (grafico de
Gantt) y organigrama de la
estructura del comité
central y subcomités.

(las primeras 35 se aplicardn en un lapse maxima de seis meses.)
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Ejecucion de actividades antes
de la implementacion

Antes de comenzar la dinamica de transformaciones que
produce la técnica de las 5 S, se llevaran a cabo distintas
acciones tales como:

1) Tomar fotografias de los
lugares donde se perciban
situaciones anormales.

2) Determine el angulo o
posicién desde la que se
toma cada foto para que el
angulo visual del antes y
después sea el mismo, para

facilitar la visualizacion de

IMPLEMENTACION

las mejoras.

3) Se recomienda usar una

DE LAS 5S

camara con una funcion que

agregue una fecha a la foto

para asegurarse de que cada

imagen esté fechada.
4) Colocar fotos en un panel o

mural de resultados 55.

5) Los paneles de fotos deben
colocarse en lugares donde la
mayer cantidad de parsonas
confluya o circule, como &l
comedor o la cafeteria.

6) Habilite un espacio para
comentarios sobre los
resultados de 55 al pie de las
imagenes.
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¢ COMO APLICAR SEIRI?

1) Identifica

necesitan mejorar.

las areas que

2) Hacer una lista de los articulos,
equipos, herramientas ¥
materiales gque no son necesarios

y luego eliminarios.

3) Establezca para
eliminar articulos innecesarios.

criterios

4) Descarte los articulos
innecesarios a partir de los
criterios establecidos.

.

-

Q2
A |

T T T T . T T T

T T T T . T T T

L T T T T T T T

T T T . T T T

T T T T e T T T
?

AL

5) Agrupe los articules innecesari
que han sido desechados en las
areas intervenidas en calidad de
almacenamiento temporal (en el
patio de la empresa).

6) Se debe tomar una fotografia de la

acumulacion de articulos

desechados y exhibirlos en el panel

de resultados de 55.

7) Aplique una tarjeta roja a
cualquier articulo cuya utilizacion
sea cuestionada.

En esta etapa del proceso, se sugiere "La regla de las 48 horas”, que

sostiene gque todo lo gue no se usa en un lugar de trabajo durante 48

horas no pertenece a al.

05
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£Como aplicar la tarjeta roja?

Modelos de tarjeta roja
1.Los subcomites de las areas

determinaran a gué elementos se

« Tamano aproximado: 3" x "8" (pulgs.).
Color: preferiblemente rojo brillante, de modo que se pueda
ver facilmente en oficinas, talleres, areas de produccion, etc.

aplicaran las tarjetas rojas.
2. Aplique una tarjeta roja a cualquier

equipo, articulo, herramienta o

material sobre el que tenga dudas MODELO Ne.1
sobre su utilizacion.

3. 5olicite la intervencion de la
instancia responsable o autorizada

para tomar wuna decision sobre

b Na.

TARJETA ROJA
articulos con tarjetas rojas.

4.La tarjeta roja se aplicara a los
inventarios o existencias en exceso
{innecesarias).

5.5i es posible, los articulos con

etiquetas rojas deben agruparse en

un area de almacenamiento
temporal.

|:| Agrupar en espacio separado

La tarjeta roja es una herramienta de control visual usada para evidenciar a

simple vista, articulos sobre cuya utilizacién se tienen dudas y gue deben

ser descartados o reublcados para mejorar |a organizacién de las diversas |:| Elmi
mnar

dreas de la empresa.

[ ] meubicar
[ Reparar
[] Recdlar

Comentario

ALMACENAMIENTO TEMPORAL

Fecha p/concluiraccién ___/____/___
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MODELO Mo.2

@ Wo——

-’
TARJETA ROJA 5'S
Informacién Gen-

Propuasta por Responsable de frea

CATEGORIA
B Material gastable
B Matoria prima
B Trabajo an prOcCeso
B Producto terminado
W Otros

RAZON DE TARJETA

B Innecesario

B Fuera de especificaciones ll Otros
Oros

B Defoctucso

ACCION REQUERIDA
B Eliminar
B Agrupar an espacio separado
B Ratormar
Otros:

Fechainiclo / /  Final de la accidn__ /_/

SEITON (ORGANIZAR)
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{COMO APLICAR

1) Decida qué limplar.
2) Decida qué tipo de limpleza utilizar.
3) Determine las herramientas y equipos de limpleza que
deben usarse.

4) Antes de preparar este programa, haga un listade de
todas las actividades de limpleza.

5) Asigne a sus respectivos operarlos la tarea de limplar
las maguinas y el equipo.

&) Cada maguina debe tener un responsable designadeo.

T} Es conwvenlente dividir los equipos en grupes méas
pequefios o lineas complejas y asignar respensabilidades
8 cada empleado por drea.

B) Crea un mapa de la fibrica con éreas definidas y
responsables de limpleza y organizacidn. (MAPA 55)

@) El mapa y el programa de limpleza deben estar visibles.
Implemente un s/stema de turnos para el mantenimiento de
las Areas comunes.

10) Indicar ciémo usar los preductos de limpleza,
deter jabones, alre y agua, asi como la frecuencia
y &l tlempa promedio para realizar esas tareas.
11) La limpleza debe incluir inspecclones antes, durante y
al final de los turnos.
12) Combine limpieza e Inspeccién de mantenimlente.
13) Eliminar las fuentes de sucledad para hacer la
limpleza més sostenible.
14) Realizar el trabajo de selse durante cinco a diez
minutos al dia.
15) Establecer "El dia de la gran limpleza". En el mismo,
se fomentaran los efectos sigulentes:
= Reafirmar la dedicacién de |a alta direccion.
- Incluir todos los niveles organizacionales.
= Eliminar muchas cosas gue no son necesarias.
- Crear un entorno que fomente el desarrollo y el
crecimiento de lideres practicos.
« Finalizar con una actividad de reconoccimiento para
agradecer el gran esfuerzo.

SEISO (LIMPIAR

(Se deben programar al menos dos jornadas de limpieza profunda al al‘ia.)
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de las personas responsables de la

e T T T T e e T T T T T T T T T T T T T T ]
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T T T T T T T . T T T T T T . T T T T T T 4
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MAPA DE 5S
CSHIAL j TLALRY El mapa de 55 representa el lugar
ol ' = di trabajo, dividido en subareas
2 || cusac f LU
7 == donde se muestran materiales,
j o Toress. [ Joma P maquinaria, equipos, archlvadores
- die decumentos, escritorios, ete.
L También debe inclulr los nombres
'
1
1

LT limpleza y organizaciién de cada
-l ‘ subdrea.

LEEE T
-

|

. 1 MYALES

H - Mota: Coloque el drea en un lugar
L _;__ e : m visible para gue sirva como un
, recurso visual que apoye la
'

SEIKETSU

estandarizacién de la limpleza y la

5=l (ESTANDARIZAR)

IET T B e SE apleRt o § e VRS swin e oy g

T —— —— - -

TABLA DE ASIGNACION DE RESPONSABILIDADES DE
LIMPIEZA

Asigne responsable por drea para las actividades de impleza, como
S€ muestra en la sigulente tabla, junto con el mapa de 5 5.

(1Y PRAMEA | PRINEA T PRINSA BANCO HSOE

Bl TR,

X X
X X X
X X

E
|
HHEHH '

i
H
-
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AUDITORIAS 55

" El proceso de evaluar la puesta en practica adecuada de las 55 en el lugar
de trabajo se conoce como auditoria de las 55. Este método ayuda a
garantlzar que los principlos de Seirl (Clasificacién), Seiton (Orden), Seiso
[Limpleza), Selketsu (Estandarizacidn) y Shitsuke (Disciplina) se slgan
constantemente” (SafetyCulture Content Team, 2024). Ademas, esta
evaluacién sistematica utiliza un cuestionario de referencia propercionado
por auditores calificados, preferiblemente fuera del drea suditada, para medir
&l nivel de cumplimlente de las directrices establecidas en las dreas que
utilizan la técnica de las 55.

La auwditoria 55" generard una
de desviaclones (sl
existen), que seran evaluadas
mediante  wna asignacién  de
puniaje que se establecerd de
Esto nos

valor

relacién

manera convenclonal.
proporclonara um

representativo del nivel de orden y
limpleza del drea auditada.

El informe de auditoria puede

ser complementado con

imagenes que muestren
situaciones diferentes a las
esperadas, que se ufilizaran
como puntos de referencia para

futuras mejoras.
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LCOMO ESTRUCTURAR EQUIP
DE AUDITORIA?

Los miembros del equipe de auditoria deben incluir:
» Representante de |a alta gerencia (sl es posible, el presidente de la empresa)
+ Gerente de planta
. Gerentes de dreas
« Encargados Departamentales
+ Supervisores
» Otros

S

CONDICIONES Y CARACTERISTICA DE LAS
AUDITORIAS

1.Establezca una fecha fija para las auditorias de 5 5.

2 Establezca un camino fijo para la inspeccion.

3. ldealmente, los gerentes y otros ejecutivos deben visitar las
instalaciones (oficinas, fabricas, talleres, etc.) una vez al mes para
evaluar el progreso en 55.

4. Informe a cada seccion la puntuacién alcanzada.

5.El equipo de auditoria debe prestar atencion a las opiniones y
comentarios de las personas que trabajan en las areas y departamentos
auditados.

&.El informe de auditoria se entregara al responsable del area para que
pueda trabajar con los involucrados para mejorar. Las auditorias de
proceso pueden incorporar estas.

7.5e proponen dos enfogues para las auditorias: algunos seran
informados oportunamente, mientras que otros se llevaran a cabo de
manera aleatoria ¥ sin previo aviso.

( Todos podemos ser auditores en otras dreas. )
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CRITERIOS DE MEDICION DE LAS AUDITORIAS

Las auditorias y las actividades de medicién gue deben realizar las dreas
dentro de estas constituyen la pledra angular gue sostiene el avance del
proceso de implementacién de las 5 5. Para tales fines, en la secclén “anexos™
presentamos algunos modelos de listas de chequeo, que no pretenden ser
exhaustivas, slno mas blen Instrumentos flexibles que se pueden adaptar a una
varledad de entornos productivos.

Las listas de revislones anterlores se dividen en dos categorias:

1) Listas de cheques para auditorias; los asuditores externos a las 4reas
auditadas las aplicaran.

2) Listas de chequeo de seguimlento, gque conslsten en autoevaluaclones gue
el personal aplica a sus proplas dreas.

En cuanto a los estindares que se pueden utilizar para medir el progreso del
proceso de implementacion, el programa de las 5 5 es flexible. Para lograrlo, se
propone la escala sigulente, que se ajusta a los formates de auditoria
sugeridos en esta guia.

ESCALA DE MEDICION

A 91-100 = Excelente
71-90 = Muybueno

51-70 = Promedio

B
C
D 31-50 = Pordebajo del promedio
E

0-30 = Insatisfactorio

rFrrrrrs
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