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Abstract— Currently, manufacturing companies
continuously present delays due to the excessive accumulation of
unnecessary materials and the lack of cleanliness generates
failures in the machinery, in addition, they do not have norms that
standardize the processes of classification and order. For this
reason, the main objective of this research is to analyze the
application of the 5S methodology in automotive manufacturing
companies, 2023. Therefore, techniques or tools that help to
improve the fluidity of their operational activities are sought.
Likewise, the present work is of a basic type and comprises a
qualitative approach, also the design is non-experimental and has
a descriptive level, it is also emphasized that it is a case study,
therefore, the technique used was the semi-structured interviews
and the instrument was the guide of questions. The results
obtained prove the usefulness of the 5S method to improve
operational processes. In the first stage, which is the classification,
a reduction of unproductive times was achieved, which has a

positive impact on productivity. The order allowed greater
accessibility of the tools, thus reducing errors. Cleanliness
provided evidence of machinery failures and reduced labor risks,
creating a safe workspace. Regarding standardization, norms were
established for greater control, making the processes more
efficient. In the last stage, which is discipline, the operators
generated habits and an organizational culture focused on
continuous improvement. In summary, the 5S methodology is a
versatile and economical continuous improvement tool that brings
several benefits to companies from the beginning of the
implementation, since it allows to have a more dynamic
development of activities focused on operational excellence and
competitiveness in the business market.

Keywords: 5S, productivity, continuous improvement,
automotive industry, manufacturing companies.
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Abstract— Actualmente, las empresas manufactureras
presentan continuamente retrasos debido a la acumulacién excesiva
de materiales innecesarios y la falta de limpieza genera fallas en la
maquinaria, ademas, no cuentan con normas que estandaricen los
procesos de clasificacion y orden. Por ello, el objetivo principal de
esta investigacion es analizar la aplicacion de la metodologia 5S en
las empresas de fabricacién de automdviles, 2023. Por ello, se buscan
técnicas o herramientas que ayuden a mejorar la fluidez de sus
actividades operativas. Asi mismo, el presente trabajo es de tipo
basico y comprende un enfoque cualitativo, ademas el disefio es no
experimental y tiene un nivel descriptivo, también se enfatiza que se
trata de un estudio de caso, por lo tanto, la técnica utilizada fueron
las entrevistas semiestructuradas y el instrumento fue la guia de
preguntas. Los resultados obtenidos demuestran la utilidad del
método 5S para mejorar los procesos operativos. En la primera
etapa, que es la clasificacion, se logré una reduccion de los tiempos
improductivos, lo que repercute positivamente en la productividad.
El orden permiti6 una mayor accesibilidad de las herramientas,
reduciendo asi los errores. La limpieza proporciond evidencia de
fallas en la maquinaria y redujo los riesgos laborales, creando un
espacio de trabajo seguro. En cuanto a la estandarizacion, se
establecieron normas para un mayor control, haciendo mas
eficientes los procesos. En la ultima etapa, que es la disciplina, los
operadores generaron habitos y una cultura organizacional
enfocada en la mejora continua. En resumen, la metodologia 5S es
una herramienta de mejora continua versatil y econémica que
aporta varios beneficios a las empresas desde el inicio de la
implementacidon, ya que permite tener un desarrollo mas dinamico
de actividades enfocadas a la excelencia operativa y la
competitividad en el mercado empresarial.

Palabras claves: 5S, productividad, mejora continua, industria
automotriz, empresas manufactureras.

l. INTRODUCCION

La industria de manufactura esta registrando problemas,
puesto que la participacion en el Producto Bruto Interno (PBI)
ha registrado una baja del 2.5% entre el 2013 y 2021, asimismo
es esencial mejorar la infraestructura y calidad del entorno de las
empresas [1], es importante analizar, a las empresas
manufactureras localizadas en Lima (Perd) porque enfrentan
diversos desafios que afectan sus actividades productivas, como,
por ejemplo: una empresa textil dio a conocer que su lugar de
fabricacion presentaba maquinas sin mantenimiento lo que daba
como resultado mayor propension a fallas y tiempos altos de
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inactividad. Por otra parte, las empresas de servicios de
fabricacion de productos electrénicos no realizan una adecuada
clasificacion, orden y limpieza en el area de mantenimiento, por
lo que se presentd un aumento del 45% en los tiempos de
inactividad, esto representaba 327 minutos de operacion en el
area, de igual manera con los inventarios debido a que no se
tiene con exactitud la situacién de los equipos por lo que hay
equipos obsoletos y otros que necesitan mantenimiento para
poder seguir con las actividades en la empresa. [2], los
colaboradores realizan sus actividades en areas insalubres,
totalmente desorganizada, la cual conllevaba a que existan
constantes riesgos por la exposicion de materiales peligrosos en
un area de libre trénsito [3], de forma similar, la falta de
mantenimiento en los equipos y maquinas utilizados en el
proceso productivo de la organizacién, ocasionan un malgaste
de tiempo, por el mal manejo y distribucion de los residuos
como la grasa, materiales mecanizados y otros agregados para
disolver la grasa, no tiene las condiciones apropiadas, a
consecuencia de ello, se presenta un area de produccion de una
empresa manufacturera del rubro automotriz completamente en
desorden y en mala condicion de higiene, por lo que impacta en
el cumplimiento de entrega de los servicios solicitados. [4], Por
otro lado, la mala ubicacion de los materiales para los procesos
del servicio, causan posibles accidentes con los trabajadores que
no cuentan con un manejo exacto de los inventarios,
ocasionando que no se haya registrado la cantidad de maquinaria
averiada o herramientas degastadas. [5]. Finalmente, estas
acciones provocan un 20% de retrasos en la bisqueda de alguna
de las herramientas como desarmadores, mandmetro, llaves
wrench, etc, para la reparacion de los autos, desencadenando
malestares en los clientes. [6],

El objetivo general de este trabajo de investigacion es
analizar la aplicacion de la metodologia de las 5S en empresas
manufactureras del rubro automotriz de Lima Centro, 2023
debido a que estas empresas nacionales no manejan
adecuadamente sus recursos, tampoco contemplan un alto nivel
de productividad lo que desata retrasos en sus procesos
operativos, logisticos y administrativos. Se busca contribuir a
la mejora de empresas de manufactureras del rubro automotriz,
de igual modo, una evaluacion critica sobre el uso y utilidad de
la metodoldgica de las 5S con este tipo de empresas, asimismo
los objetivos especificos son: Identificar como se aplico la
etapa Seiri de la metodologica de las 5S en empresas
manufactureras del rubro automotriz de Lima Centro, 2023;
Identificar como se aplico la etapa Seiton de la metodoldgica
de las 5S en empresas manufactureras del rubro automotriz de
Lima Centro 2023; Identificar cdmo se aplico la etapa Seiso de
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la metodoldgica de las 5S en empresas manufactureras del
rubro automotriz de Lima Centro, 2023; Identificar como se
aplico la etapa Seiketsu de la metodoldgica de las 5S en
empresas manufactureras del rubro automotriz de Lima Centro,
2023; ldentificar como se aplico la etapa Shitsuke de la
metodoldgica de las 5S en empresas manufactureras del rubro
automotriz de Lima Centro, 2023.

En la seccién 1l se realiz una revision bibliogréafica de
articulos cientificos en espariol e inglés de Scopus, Redalyc,
Alicia, Scielo, Dialnet, los cuales respaldan esta investigacion
En la seccién I, la metodologia es de enfoque cualitativo, tipo
basico, se ha empleado la técnica de la entrevista
semiestructurada a través de una guia de preguntas. En el
apartado IV se recopilo la informacion a través de entrevistas
presenciales y virtuales a cinco participantes. La Seccion V
presentard los resultados del sistema. En la seccion VI se
presentard la discusion destacando la importancia de este
trabajo. Finalmente, en la seccién VII se presentard la
conclusién y recomendacion.

Il.  REVISION DE LA LITERATURA

Las 5S es un método de mejora continua que surgié después
de la Segunda Guerra Mundial especificamente en Japén, el cual
consiste en clasificar, ordenar y mantener limpio el espacio de
trabajo. Son practicas operativas centradas en las etapas de cada
S como es Seiri (clasificar), seiton (ordenar), seiso (limpiar),
seiketsu (estandarizar) y shitsuke (disciplina), por lo que al
aplicar este método se mejora la productividad, la calidad,
seguridad y un clima laboral ameno, por lo cual sus resultados
se dan de manera rdpida y el implementarlo no genera altos
costos. [7], Asi también, los autores indican que es una técnica
moderna que genera resultados positivos en las compafiias que
desean ofrecer un servicio de calidad, enfocado en la mejora
continda reduciendo asi los excesos de gastos, eventualidades en
el trabajo y mal clima laboral, [8]. En esa misma linea, se
considera que las 5's como una metodologia que promueve de
forma diferente la realizacion de las funciones en una
organizacién, lo cual genera cambios productivos, asi también
mejora situaciones donde se efectlen nuevos procedimientos
administrativos [9].

En [3], los autores mencionaron que se busca el compromiso
para mejorar el entorno en favor de todos, la cual estd
direccionada para cumplir variaciones concretas de manera
inmediata, con perspectiva a largo plazo, por lo que los
colaboradores deben participar activamente, ya que es vital que
cada area de la empresa se involucre en cada proceso o etapa,
sobre todo la alta gerencia para alcanzar los objetivos trazados.

En [11], destac6 que es un método que se aplica en distintas
areas de trabajo y en los procesos productivos con el objetivo de
mejorar constantemente el flujo de las actividades, ya que se
busca simplificar y eliminar tareas que retrasan la produccién o
la calidad de servicio de diferentes organizaciones, por ende,
distintos rubros, disminuyen los espacios muertos en la gestion
de procesos. Se busca el compromiso para mejorar el entorno en
favor de todos, la cual estd direccionada para cumplir
variaciones concretas de manera inmediata, con perspectiva a
largo plazo. Por ultimo, se destaca que es un método que se
aplica en distintas areas de trabajo y en los procesos productivos

con el objetivo de mejorar constantemente el flujo de las
actividades, ya que se busca simplificar y eliminar tareas que
retrasan la produccién o la calidad de servicio de diferentes
organizaciones, por ende, en distintos rubros, se disminuyen los
espacios muertos en la gestion de procesos

En [10], es una metodologia que promueve de forma
diferente la realizacion de las funciones en una organizacion, lo
cual genera cambios productivos, asi también mejora
situaciones donde se efectGen nuevos procedimientos
administrativos. Es una herramienta de mejora continua, puesto
que ayuda a reducir los tiempos de tareas que no tiene valor, de
esta manera incrementar la productividad y mejorar la calidad,
de una manera muy organizada e influir en los colaboradores.

Etapas de la metodologia de las 5S

Para aplicar la metodologia de las 5S se requiere de etapas
gue permitan mantener un control para realizar cada cambio de
forma significativa, lo cual origine cambios beneficiosos, al
implementar esta técnica de gestion innovadora. Asimismo, las
5 etapas van de manera consecutiva en ideogramas japoneses al
alfabeto latino, cabe mencionar que para su funcionamiento
tiene que finalizar cada etapa para continuar con la siguiente, las
cuales son:

SEIRI (Clasificar)

Desde la percepcidn de los autores en esta etapa se eliminan
productos, materiales u objetos que no son necesarios y que no
aporten valor en el producto final, asi se mejora la capacidad del
espacio [12]. En esta perspectiva se previenen las compras
innecesarias que se puedan dafiar, de igual modo, evita exceso
fisico y mayor facilidad de operacién. [13], descartando los
articulos innecesarios que no tengan utilidad en el &rea de
trabajo, pues provocan ineficacia en las labores [14],

SEITON (Ordenar)

Tal como mencionan los autores se debe distribuir cada
material u objeto en espacios de rapida accesibilidad [9], De
igual manera, refieren que cada elemento debe tener un lugar
exclusivo donde se pueden visualizar y ganar espacio, asi
también sefialar y poner nombres a cada elemento para
encontrarlos mas rapido [12], para dar un espacio a los articulos
previamente clasificados, los cuales deben tener una etiqueta
cada uno, puesto que permite tener un mejor acceso a estos
evitando pérdida de tiempo en la busqueda y ubicarlos
nuevamente en su lugar designado [15].

SEISO (Limpiar)

Citando al autor en esta etapa es relevante la limpieza de
cada area, por lo cual se designan responsables, es decir si el
personal se compromete en la limpieza se incrementard la
durabilidad de la maquinaria, puesto que se previene el desgate
por desaseo, también se incrementa la eficacia de los
colaboradores, los equipos y materiales, ademas se evita realizar
las actividades dos veces [13], se recomienda mantener un
control de toda el area y poder determinar las deficiencias a
eliminar, lo que genera un anticipo que evita futuros problemas
en el transcurso del proceso [8], es esencial eliminar la suciedad
y los residuos en las maquinarias, para evitar el deterioro de
materiales [14].
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SEIKETSU (Estandarizar)

Desde la perspectiva del autor en esta parte del proceso se
reitera lo realizado en las anteriores 5°s para lograr lo que se ha
alcanzado, si no se conserva lo que se consigui6 con las primeras
tres S, las probabilidades que vuelva el desorden son muy altas,
por ende, todos tienen que comprometerse [12]. Asimismo, los
autores mencionan que es necesario mantener un estandar y
expectativas de creacion de indicadores visuales para preservar
el area de labores limpio y organizado, ademés estas normas
deben ser mencionadas y descritas a todos los colaboradores,
incluido los altos mandos [14]. Se proponen que para formar esta
cultura organizacional se implementen herramientas como
fotografias de la zona de labor donde se visualice un &rea
impecable, lo cual serviria como ejemplo para todos los
empleados, de como debe permanecer el espacio, de igual modo
establecer normas en las que especifiquen las funciones de cada
colaborador en el area correspondiente [8].

SHITSUKE (Disciplina)

En esta Ultima etapa, los autores manifiestan las mejoras
alcanzadas con las 4S anteriores lo cual se convierte en una
rutina, una practica mas de nuestros quehaceres, por
consiguiente, crecimiento a nivel profesional y personal auto
disciplinado y autosatisfecho [13]. Asi también, se mencionan
que en esta Ultima etapa se pretende que todos adopten habitos
que generen un orden y autocontrol en las actividades, por
consiguiente, esta metodologia se mantenga en las
organizaciones [15].

I1l.  METODOLOGIA
A) Tipo y disefio de Investigacion

La presente investigacion fue de tipo bésico, ya que la
principal motivacién fue descubrir nuevos conocimientos, sirve
como base para explicar investigaciones mas complejas. Tal
como lo mencionaron los autores, la investigacién tedrica, se
basa en el estudio de un fendmeno natural o que se asocia con la
ciencia pura, ademas que no requiere de una cuestion practica de
importancia inmediata [16], esta enfocado en descubrir las leyes
de la naturaleza o principios bésicos, asi también en profundizar
las ideas de una ciencia, analizandola como un punto de apoyo
inicial para el estudio de los hechos o acontecimientos [17].

Ademés, tuvo un enfoque cualitativo, porque mediante la
evidencia, observacion y analisis de las percepciones se va a
analizar la metodologia de las 5S en empresas industriales del
rubro automotriz ubicadas en Lima Centro, es decir , este tipo de
enfoque permitira indagar sobre los detalles de un fenémeno en
particular, ademas se caracteriza por la interpretacion que le dan
los autores a la informacion recolectada, ya que comprenden y
conocen como los factores externos influyen en lo que estan
estudiando. De acuerdo con los autores el enfoque cualitativo
tiende a emplear técnicas metodoldgicas y empiricas para
generar conocimiento, es decir estan basadas en la experienciay
han permitido ampliar los conocimientos, por lo cual se definen
como un método de significancias orientadas a la subjetividad y
comprensién del contexto donde se desarrolla el fenémeno [7],
de igual forma el enfoque cualitativo contribuyé a indagar de
manera rigurosa las situaciones wulnerables en las empresas,

ademas este enfoque se entiende como un procedimiento que se
sustenta en evidencias orientadas a la descripcién profunda del
fendmeno, la cual ayuda a entender y explicar a través de las
evidencias halladas con sus concepciones y fundamentos
epistémicos, hermenéuticos y fenomenoldgicos [18].

El disefio no experimental se caracteriza porque no implica
la manipulacion de una categoria, es decir mediante la
observacion y estudio se analizd a los fendmenos en su
naturaleza propia y posteriormente se analizan esos datos. Este
disefio no presentd condiciones experimentales, las cuales se
tenga que llevar a cabo el estudio de categorias, puesto que la
investigacion que se presentd evalla un ambito natural sin
causar alguna alteracion situacional [19]. De igual manera, el
autor consider6 que es una investigacion sistematica y empirica
donde las categorias independientes no se utilizaron, puesto que
ya ha sucedido, la influencia de esta se presenta de forma no
directa, lo que se observd de manera natural como se han dado
las situaciones [20]. Asimismo, con relacion al corte transversal,
se recolecto informacion en un momento determinado, es decir,
en un solo tiempo que permite recolectar gran cantidad de datos,
como un tipo de investigacion por observacion y se analicen los
datos recopilados, en este grupo se encontraron el exploratorio,
descriptivo y correlacion [21]. De la misma manera, el autor
aludié que se recolectan datos de una sola situacion, en un
tiempo determinado, por lo que se describié la categoria y se
interpretd la incidencia e interrelacién de un momento dado
[20].

El nivel de estudio descriptivo tuvo como objetivo principal
el recopilar datos que permitieron comprender la informacion
sobre un tema sin adentrase a un analisis mas profundo. Tal
como mencionaron los autores, los disefios transversales
descriptivos tuvo como principal finalidad averiguar las
incidencias de las modalidades, categorias, que cuenten también
con los niveles de una o mas categorias de una poblacion, por lo
que son estudios netamente descriptivos, que compara un grupo
0 subgrupo de personas [22].

El método de investigacion fue un estudio de caso, porque
permitié conocer el fenémeno de un caso en sucesos reales. Por
su parte, el autor destacd que los estudios de caso son flexibles,
es decir facilitan la creacion de una conexion entre el
investigador, la teoria y practica para asi generar ideas que son
empleadas como descubrimientos de nuevos conceptos [24], en
el ambito cualitativo son procesos que buscan de forma
focalizada indagar en la descripcién de un caso o fenémeno en
particular. En esa misma linea, la importancia de los casos de
estudio en relacion con los que tienen contacto con la realidad,
es decir la relacion con situaciones cotidianas que hacen que este
tipo de estudio tenga una gran concentracién de detalles.
Asimismo, detallaron que se da una mejor recoleccion de
campo, puesto que existe un contacto directo con el fendmeno
lo cual permiti6 darse cuenta de las situaciones que envuel ven al
fendmeno y finalmente tener interpretaciones mas cercanas a los
entornos.

B. Escenario de Estudio

En este caso, el escenario de estudio de la investigacion fue
direccionada hacia el rubro automotriz, adicionalmente el
presente estudid selecciond a cinco expertos que son objetos de
estudio, puesto que a través de ellos los informantes daran su
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vision sobre la aplicacién de las 5S en los procesos productivos
y operativos de las empresas que aplican esta metodologia de las
5S.

C. Participantes

Los participantes, segin los autores, son aquel subgrupo del
cual se indaga para la obtenciéon de datos e informacion
vinculada con lo modificable del estudio [22]. Para la presente
investigacion, se ha considerado a 5 participantes que son jefes
de empresas del rubro automotriz como objeto de estudio,
puesto que a través de ellas los informantes nos daran su vision
sobre la aplicacion de las 5S en las empresas industriales de
Lima Centro

TABLA |
LISTA DE PARTICIPANTES
Cadigo Cargo Experiencia (afios)
PA-001 Jefe de Control de Calidad 11
PA-002 Consultor de Mejora Continua 8
PA-003 Auditor de Mejora Continua 10
PA-004 Gerente de Produccién 3
PA-005 Gerente (_1e Instituto de Mejora 10
Continua e Innovacion

D. Método de analisis de datos

El anlisis obtenido para el presente trabajo fue por medio
de entrevistas presenciales y virtuales que permitio analizar la
informacion mediante tres matrices siendo la primera la matriz
de desgravacién que es una herramienta que se utiliza en un
estudio cualitativo y se emplea para poder estructurar, organizar
y resumir la informacion recolectada por los investigadores, para
tomar decisiones en base a los datos. Asimismo, la matriz de
codificacion se empled para poder identificar un texto u otros
datos de una investigacion cualitativa, puesto que define las
categorias a tratar segin los datos que se van a utilizar, asi se
busca e identifica los conceptos que se relacionen unos a otros,
esto se relaciona con datos de acuerdo con la investigacion. Por
altimo, la matriz de similitud, diferencias y conclusiones sirvié
para realizar la triangulacion, por consiguiente, se redujeron los
sesgos y aumentd la comprension de un fendmeno dentro de un
contexto. Lo cual permitié conocer mediante la informacion
recolectada que los datos se asemejaron o fueron diferentes entre
los entrevistados.

IV. RESULTADOS

entormo laboral.

La etapa Seiri de a metodologia de las 55 comprende
la implementacién dezonas rojas que sportan seperar
lo que se considera necesario e innecesario para e
Sres de frabsjo. Asimismo, xiste uns reductidn del
fiempo de biisquads de heramientas, puesto que =n
=l drea solo ha quedado Io gue s= considers esencisl
pora las ectividades del opersrio. por lo cusl se
contribuye con diversos beneficios pare un eficiente

Entrevistado 1 / 001

En conclusicn, |a etaps Seir de la metodologia de
las 55 se centra en seleccionar las herramientss que
== considersn necessriss para reslzer las

\ lo que no es recibe
un debido proceso de eliminscidn, puesto que
pueden ser considersdos innecesaro pars ess res,
perc pars otras i puede ser Gtil, por o cusl se
originan las zonas rojas. Csbe destacsr que todo
esto es con el fin de mejorsr los fiempos de
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|

Entrevistado 2 / 002

|

Emtrevistado 3 / 003

La metodologia de las 55 en su primers etaps implica
realizar una selecoisn de lo que se considera necesario
y lo innecasaric es sepsrado con tarjetss rojas que
permiten |s identificacién de lss herrsmisntss que no
sgregsn wslor sl éres de trsbsjo. Ademds. aesto
contribuye 8 una répida ubicacidn de les heramientss,
por consiguiente. se eliminan los tiempos innecesarios
¥ s redups e tiempo de blsquads pers los operarios.

La primers etapa de las S= comprende Ia eliminacién
de elementos que son innecesarios, es decir s=
mantiensn cerca del lugsr de trabajo lo necesario,
tembién se hacs usa de tarjetes rojas para dlesificar y
liminar los elementos innecesarios. puesta que esto
reduce de meners significefiva los fiempos de
bisqueds Asimismo. se ressita |s importancia de los
indicadores pars medir los fiempos emplesdos en Is
bisqueds de herrsmientss, ya que de esta maners s=

podsan mejorar.

tmreas isbores.

La etace Seiri de la metodoiogis de las 55 percibe
que. ln Ssrbucidn de heTemientas bene e
Auencs entre kos opersncs detsdc 8 gue facikes las
sotricades. plemas ls imglemertacin de iagetes
miss syuds 8 is bisgueds nmedats de s
hermTeeniss. ssimismo hs considersdo Que s
SRMINScOn de ProJuCcs MNECESENOS B3 IMportante
= is entided ya gue provocs i optmizecdn de las

Entrevistado 4 f 003

En conolusiin. 5a ha Setenmensto oue e cestribuciin
de hermmesrtss efuye crectaments entre los
rabepacores cebido 8 QUe esins misecs brindsn
soporte dentro Ge lss dress comespondiertes. cel
eseno mo0o. I8 ETenmcion o8 productos

Eroduce ol rajer
rabepe ente G OPerancs. Sin embango, a8
FACEsEes que 18 eleardcie S8 peoductes sea
reskzads por un pasonsl cepecitadc ¥ con
A LS ] S Bl FRfe

oo

Entrevistado 5 f 005

L e——

La mastodolcgia de lss 55 &n Su primers etace
ekt R LR Fietetstn 0 TN PR, B
Balaccianar y e Con oot o B0 e hararsertes
38 va 8 uSizer pars I activided y ga disminu los
TRTOSE G profucsin. de igusl MacerE. COmidens
que a3 recessco o Lo e iadetas rjes syude
BCSREIC 1o InnesEIAne, MaETEMe. Bl bl Bods
casficado ve 8 permite mecrs o8 bempos de
biscueds de siguna hemamients que &l colsborador
TeGLIeIS Pars eRcUte” SUS Botividedes

L3 primers stapa o 185 55 comprande 15 shmenscsin
o slemenios quE 30N INNECESANcS, 5 Ceor e
rantenen circa cel lugar Se trabmo b Pesesano
Eamibbin s NRece LSO e Iaeins rojas par Clasifioss
¥ GG 108 SRMMASSS INNECESANCS PUESED Gua
9580 reduce S0 Mmaners Sprbeatca ks teenoes da
G 38 ressits la impor da
lob maaderes parn fede lon beengos senghaadon
o b blicroeds de Berandentss. ya Gue Se este
PR B Sk .

Fig. 1 Triangulacién del Objetivo Especifico 1
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Ls etapa Seiso de la metodologia de las 55 destaca
que durante la impieza los operaros se dan cuenta
de los desperfectos de sus méquings antes de que
se convierts en sigo mas sero. Asimismo, ls
limpieza permite cbservar problemas y programar
mantenimiento preventivo, También, ol finalizar sus
Isbores los opersrios deben kmpisr sus EPPS,
porque ocontibuye 8 su dursbilided y cuidado
perscnal. También se reduce la probabiided de
reducir accidentes.

Entrevistado 1 / 001
En conclusion, la etapa Seiso de la metodclopia se
centra en I limpieza y sutonomia que deben tener
los operanos para realizar esta labor, es decir ellos
deben realizar como un habito el limpiar sus equipos

La etzpa Seiton de s metodologia de las 55 destaca
una comunicacion eficiente del espacio de trabajo,
por ko cusl es imporante una rofulacidn oy
enumeracion de las hemsmientss, puestc gque
facilitan una répida comprensidn wisual para los
operarics.  Asimizme. se le asigns un lugar
especifico & cada cosa, por consiguiente, existe un
orden predeterminado en el espacio de frabajo.

[ Entrevistado 1 / 001 J

En conclusién, la etapa Seifon de la metodologia
indica que toda herramienta o material tiene un lugar

especifice asignade, con el fin de mantenar un ordan
de trabejo después de ser utilizados, puesto que

esto les syudars 8 identificar posibles fallas o
problemas que puedan fener antes de bempo
Ademds, en esta elapa se promueve la limpieza
como parte de la cultura organizacional, por lo cual
se ressits el iderazgo y participacion de todo el
@quipo involucrado

Entrevistado 2 / 002

La metodologia de las 55 en su tercera etapa impica
que la limpieza derive a una autoinspacciin, es decir el
operanc a3 tavés de elo detecta fallas @ ientifica
problemas en las miquinas y equipos antes de
conventirse en algo mas significatvo. Ademds, la
lmpieza contribuye a levar ciertos estindares de
calidad y eficiencia en las operaciones. Cabe destacar
Que esta etapa tiene de por medio indicadores que
senalan que. si no impacta positivamente, a aplicacion
de la metodologia podria no esta siendo efectiva.

 control sobre lo que se fiene en &l drea, ademas
un debido orden impacts positivamente en las
actividades del operario, puesto gue tiens mayor
facilidad para encontrar lo que necesita. Asimisma,
&l apoyo visual de un rotulado y enumerad o impacts
en los procesos productivos, puesto que se evitan
los fiempos de no productividad.

—)

La mefodologiz de las 55 en su segunds etapa
implica realizar una asignacion especifica para cads
heramients. es decir fodo deba tener su lugsr
asignado, puesto que permitrd que & operario
forme un hébito de orden. Ademés, una rotulacidn y
etiquetado  es  importante  para  identificar
rapidamente las herramientas y evitar retrasos que
impacten en |a productividad.

]

Entrevistado 3 / 003

La segunda stapa da las 55 comprende k= asignacian
de espacios identificando que estén en lugares donde
cumplan especfficamente una funcién, es decir se

I

La tercera etapa de las 55 comprende el mantenimiento
auténomo, es decir la limpieza se presenta como una
oportunidad para que los operarios realicen inspecciones
basicas a los equipos para evitar que se conviertan en
dafios significativos. Asimismo, en esta etapa deben
darse charlas y capacitaciones de seguridad, puesto que
@5t (luma es prortaria para asegurar estindares que
bensficien al espacio de trabajo. Cabe destacar también
13 coordinackin y practicas seguras, ya que se estd
trabajando con grupos de personas.

[ Entrevistado 2 / 002 ]

anglizan lugares que confibuyan = encontrer
répidamente las herramientas. Asimismo, esto reduce
tiempos muertos que impactan pesifivamente en la
productividad.

La etapa Seiton de |a metodclogia de las 55, sefiala L3 etapa Seiso de la metodolegia de las 55, indica que
que se debe tener cads espacio identificado y : . imps . :
asignar ks maguinariz &n un legar especifico de facil
‘mcoeso ya que permite |s identificacidn en las dreas
de trabajo, beneficiando al colaborar, o que

beneficia de manera positiva debido a que proveca un
menor desgaste & les diversas hemamientss y
equipos de ests forma provoca uns sdecuscion de
trabsjo Isborsl posifivo, ssimismeo pars & cuidsdo de

ea que la or no cuenta con s5us eqUIPos de proteccion perscnsl se le brinds uns
emores gue perjudiguen a las lsbores de los capacitacidn de impiezs y cuidado.
trabajadores.

[ Entrevistado 4 / 004 ]

En conclusidn, se debe mantener ubicado,
zefiglizado las zonss en que vays & ir cada
maquinaria y herramienta ko cuald va & permitir gue el
trabajador identfiqgue de manera répida y pueda

i nite en |a ejecucion de sus
actividades, asimismo, sumentar la productividad al
poder reducir los tiempos innecesarios. de igual
modo, es importante evitar los emros que perjudigue
la operstividad en &l drea

Se concluye que en ests tercers atapa de lss 55 es
primordial e genersr una ndina de lmpiezs de los
materiales que se va 8 utilizer, puestc que de esa
maners S& pusce enconirar las deficencias que
e cuidsdo de sus EPPS mantendrd una mayor
dursbilided y sobre todo evitsr sigin posibie

par o por no haber
tenide un cuidado sdecusda.

) ()

Entrevistado 5 / 005

[ Entrevistado 5 / 005 ]

)

Entrevistado 3 / 003

La metodelogia de las 55 en su segunds etaps hace
referencia que s ubicacidn y sefslizacién de los
materiales tiene une aspertura eficiente entre &l
desarrollo de las actividades de los colat n
&l misme sentido, tener una organizacidn de las
herramientas disminuye emores en las actividades
operstivas.

La segunda efsps de lss 55 comprends s
asignacién de espacios idenfificando que estén en
lugeres donde cumplan  especificaments  una
funcidn. es decir se analizan lugares que contribuyan
s  enconfrar  répidsmente  las  herramientss.
Asimismo, esto reduce tiempos innecesarios gue
impactan positivemente en la productividad

Fig. 2 Triangulacion del Objetivo Especifico 2

La metodologia de las 55 en su tercera etapa explica
que la identificaron e inspectitn para impiezs de lss
dreas de trabsjo tiene enfoque positivo para los
trabajadores debide a que ayuda a identihicar
deficiencias de limpieza. por ello es importante el
cuidedo de su ambiente lsboral, de esta misma
forma pars el cuidado de EPPS es necesaric una

S antre los g en Is cusl se

deb cubdar &

La etapa Seiso de la metodologia de las 55 destaca
que durante Ia limpiezs los operarios se dan cuents
de los desperfectos de sus maquinas sntes de que
se comderta en algo més sero, Asimismo, la
limpieza permite observar problemas y programar
mantenimiento preventive. También, al finslizar sus
lasbores los operarios deben limpiar sus EPPS,
porque coniribuye s su dursbilidsd y cuidsdo
perscnal. También se reduce la probabiided de
redudir accidentes.

Fig. 3 Triangulacion del Objetivo Especifico 3
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La etaps Sietketsu de la metodologia de ias 5S destaca a s
estandarizacién como un elemento clave para ejecutar las 5S,
es decir el un marco
para la consistencia de |a mejora continua. Asimismo, como
expertos acogen conductas que contribuyen a la toma de

y acciones También se L]
los trabsjadcres @ través de charlas disrias sobre la
importancis de ls metodologis, se foments la comprensién y
se adopta los principios de las 55 que se han ido sdquiriendo
previamente.

La etapa Shitsuke de la metodologia de las 55 destaca el
impacto significativo que Bene esta metodologia en la
productividad y el ambiente ce trabaje. ya que se debe
percibir una organizacidn mds limpia y ordenada con
estindares  ewvados. Ademds. 5e  resala
sensibiizacién para el acoplamienta del personal a las
&tapas da la metodologia. ya que &l cambio de mentakdad
esung 0.y & Sn &5 una

clave para educar y crear conciencia sobre los diversos
bansficios de I matodologia

de normas

En conclusidn. la etapa Sietketsu de la metodologia de las
5S se involucran las tres etapas antericres. puesto que en
cada etapa que se va estandarizando NOMAas & seguir
para los operarics, sdemés es en esta etapa donde se
cresn nutinas en los trabejadores. por lo cusl es
importante la supervisién y oontrol del lider, Cabe
destacar, que en este punto el operario ve la metodologia
como parte de su cultura crgenizacional y No se siente
obligado & cumplir, ya que es conaciente de que los
cambics 50N Positivos.

En conclusin, |a etaps Shitsuke se ven las mejoras
con la én de la ia de las
5S, puesto que. 5i todas las etapas anteriores han side
sjecutadas da meners adecusds. el oparsrio ys se
adaptd & los cambios que le ayudan & ser mds
productive.  @simismo, 5@ ressita |8 discipling vy
autonomia que ha obtenico para cumplir con buenas
précticas en su entorno de trabajo.

|l

—

—

La metodologia de las 5S en su cuana etapa establece
una relscidn entre las normas y los estindares de
trabajo. es decir las normas para plantear ia forma
correcta de realizar las actvidades y son esencales
para uniformizar ¢! método de trabajo. Asimismo, los
‘expertos incentivan a Ia creacidn de buenas pricticas
en el espacio de abajo y plantean a las 55 como una
forma de wvida. es deckk concientzan sobre la
perspectiva de tener un cambio cultural y se resaltan
formento de cambios y hibitos positivos.

La cuarta etapa de las 53 se centra en la estandarizacidn
y S8 percibe como un Proceso, es decir ya viene desde la
Primera etapa y 5@ destaca como un elemento clave para
crear estindares. Ademds. 3@ enfatiza en el liderazgo
pars crear hibitos y estandarizarios, ya que el lider debe
estar detrds del equipo comunicado y supervisando el
cumphmiento de las buenas practicas. También. se
resalta 3 I3 estandarizacion como un faciltador de i3
mejora continua, puesto que ayuda 3 identificar las
oportunidades de mejora

La metodologia de las 55 en su quints etapa refiere
& los efectos postivos en Is calidsd, segundad. el
impacta en el clima lsboral y productivided. puesto
que lo que se quiere eguir con la i

La quints etapa de las 5s destaca la implementscién
de la metodclogin, es decir se puede cbeervar las
contribuciones  en  la  caligad, seguricsd y

@3 un maejor ambiente de trabsjc y una eficiencis
operstive. por lo cusl se vinculs ests etsps con
indicadores y resultados. Ademds, se resafta la
importancia de suditoriss para la medicién y
evaluacién de hibitos que comprenden la eficacis
da la implamantacién de s matcdologia.

mediante el establecimiento  de
discpling en o5 procescs. Ademds. implica la
participacitn de toda la organizacién y se enfatiza en
capacitar @ los operarics pars una adecusda
ajecucién de las 55 y s& vinculs 8 un busn liderazgo
para Ia 3 ion y isc de
10008 k08 involucracos.

Ly stapn Shitsuke de ls metedsiogia de las 55, o
perscral se sdecud de forma sutdroma en la
reslizacidn oe sus sctividedes cebido que con la
Ls etapa Sietketsu de la metodologia o las 55 haos © m';r:_‘mlmm-m "
referencia, que los habitos oblersdes por la

implementacién de les 55 ayudan de forma positiva 8 ) !

msjores combios dertro del entomo laboral, asimismo M‘mln:‘::ﬂwm:.hm*m
Is estandarizecion ha beneficisdo s que los

colaboradores generen una autonomia y cembio
cultursl lo que ayuda a la faciidad y optimizacién de
frabsjo. desembocando nomas  propias  entre
trabajadores que benefician & |8 empresa pas un
desempedic laboral

Se concluye que en ests cusms efspa ya se
estandarizan las 35 anteriores, de clasificacidn
orden y limpieza en base @ estos, se crean pormas
suténomas en cads uno de los colaboradores, esto
s parmite tener un major esanvolvimients de sus
actividades, es més existe un cambio cultural, que
incentiva & llegar a los objefives plantesdos y

.

Se conchuye que el aplicar las 55 fomenta la creacidn
de nuevos hibitos y cportunidedes de mejors
sutdnoma y lsborsl. pues se ve refiejado en el sumento
de ah " 51 de los

&l emplear ests metodologia de mejora continua, es
imporante gue exista un buen liderazgo la cusl
monitoree de maners peulatine para reforzar puntos
dibdes de aigune Imitacsién, de ess maners ellos
dardn mejores resultados.

(] dm—

Entrevistado 5 / 005
Ls metodclogis de las 55 en su custs efspe [ tas ¥ los esti s da

establece la crescdn de nuevos habitos como la s i las pera 1a L de las 55 en su qui
idertificacién de punios de limpieza e inspeccién

syuds de forma eficaz sl mejorsmiento Isborsl entre o= 1o st = -
las de ests forms la

N experios incentivan a la crescidn de buenas prictices
ayuda a la creacidn de nommas propias entre los 3
en el espacio de trabajo y plantean a las 55 coma una
colaboradores con el fin de cresr una relacidn de v

- ) forma de wida, es decr concienfizan sobre Is i
trabajo optimo entre el entomo empresanal de un N yse [ ip ¥ P

fomenta de cambics v habitos positivos.

estsblece

— ()

La quinta etapa de las 53 destaca la implementacidn de [a

i3, &5 deci se pueds i
&n |a cabdad, segundad y productividad mediante el
establacimiento de disciphna en los proceses. Ademds,
implicala . N e
n capacitar 2 los operanos para una adecuada sjecucidn
delas 5 y se vincula a un buen Eiderazgo para garantizar
ipacid: de 1000s s i

apa menciona. que &l
trabajo entre todos geners ruinas laborales induciende una
sutonomia y disciping empresarial, ademis de que L
apicaciin de las 55 incrementa I producthidad, brinda un
dasamelio Isboral entre ks colsborades y 3demis una
optimizaciin entre los equipos de trabajo.

Fig. 5 Triangulacién del Objetivo Especifico 5
Fig.4 Triangulacién del Objetivo Especifico 4
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V. DiscusION

En el presente trabajo de investigacion los expertos
entrevistados han aplicado la metodologia de las 5S como parte
de una mejora continua para los procesos operativos de
empresas manufactureras del rubro automotriz, dando como
resultados que las areas organizadas y limpias permitieron
lograr un mayor desenvolvimiento en las actividades laborales
en el menor tiempo posible. En la misma linea los autores
reafirman lo mencionado, ya que esta herramienta de mejora
continua permitié que las condiciones del entorno laboral estén
mejor sistematizadas para una mayor fluidez de las actividades,
ya que redujo tiempos no productivos y se evit6 posibles cuellos
de botella [25]. De igual modo, los autores ratifican lo
mencionado por los expertos, pues la metodologia de las 5S se
emple6 para certificar que tanto puede mejorar la
productividad, ademas permitié determinar procesos donde se
utilizé menos recursos de la empresa y sobre todo optimizando
las actividades operativas [25].

Se puede deducir que los expertos coinciden en la
importancia de la primera etapa de las 5S que consiste
netamente en clasificar las herramientas y materiales, puesto
que les permite reducir los tiempos de bdsqueda, ya que se
reduce los elementos innecesarios del espacio de trabajo de los
operarios. Por su parte los autores coinciden en la importancia
de esta etapa, ya que los elementos que estan fuera de lugar
generan retrasos, obstaculizan la vision de los materiales que se
usan en produccion, ademas se optimiza el espacio de manera
adecuada, generando mayor nivel de productividad y mejoras
en los procesos operativos [26]. De igual modo los autores
consideran que esta etapa se enfoca en eliminar y determinar
qué materiales no suman valor y retrasan la busqueda de
herramientas sin una adecuada clasificacion, asimismo, permite
disminuir los ciclos operativos [27]. En la misma linea, los
autores detallan que en esta parte de las 5S tiene un gran aporte
al reducir el tiempo de los operarios, puesto que al mantener
clasificado los materiales en la zona de labores, se tiene una
mejor informacion visual de las herramientas clasificadas [28].

De acuerdo con lo mencionado por los expertos en esta
etapa ya los materiales cuentan con un lugar en particular,
puesto que se busca mantener un orden y control, para una
mayor facilidad de identificacion de las herramientas y
maquinarias que se requieren en el momento, también se
disminuye los tiempos de no productividad. Asimismo, en esta
etapa se mejora los espacios al reducir los tiempos de blisqueda
y asi también se crea un facil acceso y localizacion de los
materiales [25], del mismo modo, el autor también esta de
acuerdo Y resalta que es esencial ordenar las herramientas por
prioridad de uso, esto permite mayor facilidad de busqueda para
el operario al momento de realizar algiin proceso, ademas se
tiene un espacio totalmente organizado [29].

Con respecto a esta etapa de limpieza de la metodologia de
las 5S los expertos consideran que es fundamental el preservar
la limpieza en el &rea de trabajo, ya que genera autonomia en
los operarios y se convierte en un habito mantener sus equipos
y herramientas en optimas condiciones, mas aln porque asi
pueden identificar si presentan inconvenientes para el proceso
de las actividades, asi también del cuidado de sus EPPS

(Equipos de proteccién personal) para evitar posibles
accidentes. De forma similar, los autores estan de acuerdo con
lo mencionado por los expertos, puesto que el no mantener una
limpieza adecuada a las maquinarias genera ralentizacion en la
fabricacion, pues el excesivo sarro en estos perjudica de manera
considerable a todos los procesos, por eso el mantener limpios
los materiales y equipos de proteccion personal permite reducir
los tiempos y evitar complicaciones a los operarios [30]. En la
misma linea, los autores estan de acuerdo con que en esta etapa
es primordial en mantener una limpieza adecuada en las zonas
donde se realizan las actividades, el implementar estaciones
cercanas donde se pueda desechar los residuos usados, permite
gue exista un mejor ambiente y sobre todo el prevenir algin
caso fortuito en las actividades [31].

Los expertos consideran que esta cuarta etapa de
estandarizacion va alineada con las tres etapas anteriores pues
se generan normas a cumplir por cada uno de los colaboradores
y se van desarrollando rutinas que van de la mano con la
supervision de un lider que guia los procesos para la
optimizacién laboral. Los autores reafirman lo que se menciona
de esta etapa, puesto que a los colaboradores adoptan estos
procesos como parte de su rutina cotidiana, asi también el
brindar capacitaciones de las pautas que se deben seguir por
parte de un experto fomenta autonomia en sus labores [32]. De
la misma forma, los autores coinciden que en esta etapa se
reconoce los puntos de limpieza e inspeccidn en cada uno de
los procesos del area, por lo cual se crea buenas practicas en
cada uno de los colaboradores.

Los expertos consideran que ya en esta Ultima etapa de
disciplina, los colaboradores se van adaptando a los cambios
que permite que las actividades se realicen de forma
sincronizada unas con otras, resalta las oportunidades de
mejoras laborales y satisfaccion de todos los colaboradores al
aplicar un método de mejora continua, esto con el seguimiento
del lider para reforzar los procesos. Por su parte, el autor
reafirma que en esta etapa se logra un cambio de cultura en cada
uno de los colaboradores, pues son conscientes que existe una
mejora en los procesos operativos, por lo que el jefe a cargo es
quien mide mediante las evidencias las mejoras de los
resultados en base al objetivo propuesto en la empresa [33]. Del
mismo modo, el autor se encuentra de acuerdo con lo
mencionado por los expertos, ya que, en la etapa de disciplina,
los mismos colaboradores ya son parte de este cambio cultural
de mejora continua, sobre todo el seguimiento mediante la
medicion, evaluacidn y capacitacion de su jefe guia, pues esto
les permite mantener los lineamientos del proceso y verificar la
eficacia de operatividad [34].

VI. CONCLUSION Y RECOMENDACION

La metodologia de las 5S se entiende como un enfoque de
mejora continua para las empresas manufactureras del rubro
automotriz, puesto que desde la primera etapa de clasificacion
hasta la etapa final se cre6 habitos y practicas que contribuyé de
manera significativa a la optimizacién y eficiencia operativa,
ademas de fomentar un ambiente de trabajo organizado y
productivo. Asimismo, se formd una cultura organizacional
centrada en la disciplina y la mejora continua de cada uno de los
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aspectos de las empresas, puesto que no s6lo genera mejoras
tangibles en los procesos, sino que también fortalece los nexos
entre los operarios y su entorno laboral, por lo cual se da un
desarrollo positivo en el ambito empresarial.

La implementacién de la metodologia de las 5S, en
particular la etapa Seiri, es esencial para maximizar la eficiencia
del entorno laboral, puesto que la seleccién de herramientas y la
eliminacion de elementos innecesarios mejor6 los tiempos de
blsqueda y la distribucién efectiva de las herramientas para los
operarios. Asimismo, se tiene un entorno de trabajo organizado
solo con lo necesario para las actividades del operario, por
consiguiente, se es mas productivo. Cabe destacar, la
importancia de la identificacién de zonas rojas de productos
innecesarios, en donde se enfatiza la gestion responsable de los
elementos del area de trabajo, contribuyendo asi al éxito general
de las actividades en empresas manufactureras del rubro
automotriz.

La implementacién de la metodologia de las 5S, en
particular la etapa Seiton destaca la importancia de realizar una
asignacién especifica a cada herramienta o material en el espacio
de trabajo, puesto que permite que el operario mantenga un
orden respaldado por una rotulacion o numeracion, lo cual no
s6lo facilita la basqueda de herramientas, sino que también
mejora la productividad, ya que se reducen los tiempos muertos.
Ademas, una adecuada sefializacion para herramientas y
maquinarias permite a los operarios identificar y utilizar de
forma rapida los recursos de su espacio de trabajo, por lo cual
existe un aumento en la eficiencia operativa y se reducen los
errores que puedan afectar la ejecucion de los procesos, por
consiguiente, contribuye a un entorno de trabajo organizado y
eficiente en empresas manufactureras del rubro automotriz.

La implementacion de la metodologia de las 5S, en
particular la etapa Seiso, enfatiza la importancia de la limpieza
y la autonomia genero a los operarios respecto a sus equipos de
trabajo, puesto que, al convertir la limpieza en un habito, se
fomenta a una cultura de limpieza organizacional, es decir se
promueve que los operarios identifiquen posibles fallas en la
maquinaria, que deriva en la deteccion de incidentes y
mantenimiento antes de que causen dafios en la productividad.
Asimismo, es fundamental el liderazgo y la participacion, puesto
que todos son elementos clave para establecer y mantener las
rutinas de limpieza. También, la capacitacion en el cuidado de
los EPPs es un factor crucial en esta etapa, puesto que de esta
manera se prolonga la durabilidad y se evitan accidentes. En esta
etapa se crea un entorno de trabajo seguro y sostenible, en donde
el mantenimiento se convierte en un factor importante de las
operaciones diarias de las empresas manufactureras del rubro
automotriz.

La implementacion de la metodologia de las 5S, en
particular la etapa Seiketsu, refiere a la estandarizacion y
afianzar las etapas previas, es decir en cada etapa se establecen
normas y rutinas que involucran a los operarios de manera
activa. Asimismo, el control del lider de equipo es crucial para
garantizar las normas establecidas, ya que se fija una cultura
organizacional en las empresas manufactureras del rubro
automotriz, puesto que los operarios adoptan la cultura
organizacional como parte de sus actividades diarias, por lo cual

se impulsa la eficiencia operativa al estandarizar la clasificacion,
orden y limpieza y se crea un sentido de autonomia y
responsabilidad entre los colaboradores. Cabe destacar que en
esta etapa la mejora continua se percibe como un objetivo
compartido y todo el equipo comprende los cambios que genera
la metodologia.

La implementacion de la metodologia de las 5S, en
particular la etapa Shitsuke, evidencia mejoras tangibles
logradas en empresas manufactureras del rubro automotriz a
través de las etapas anteriores, es decir cuando todas las etapas
son ejecutadas correctamente se forman operarios que se
adaptan a un entorno eficiente y productivo. Asimismo, la
disciplina y autonomia se consolidan en esta etapa, por lo cual
se crean buenos habitos y oportunidades de mejora que se ven
reflejados en el aumento de la productividad y la contribucién
en el bienestar general de los operarios. Cabe resaltar que el
liderazgo refuerza de manera progresiva los puntos débiles para
una aplicacion mas exitosa de la metodologia en donde se ven
resultados positivos en el transcurso del tiempo.

Se recomienda que, al aplicar la metodologia de las 5S, se
concientice mediante charlas de 5 minutos a los colaboradores
en los beneficios y las mejoras que esta herramienta
proporciona, ademas de ello, los jefes de cada area tienen que
desarrollar la habilidad de liderazgo en que logren hacer
participes en un buen clima laboral a todos los trabajadores, ya
que son ellos la parte fundamental para este proceso.

Se recomienda implementar un area donde se almacenen
todas las herramientas, materiales o repuestos que permita que
haya mejor distribucion de estos, establecer auditorias donde se
pueda constatar la efectividad de los equipos e identificar si
alguno cuenta con alguna falla, sean eliminados o reparados o
enviarlo al area correspondiente.

Se recomienda implementar herramientas tecnoldgicas,
como un software de gestién visual, que permitira apoyar la
supervisién y estandarizacion, es decir estas herramientas
pueden promover la transparencia en la gestion del seguimiento
del progreso de las actividades de los operarios.

Se recomienda establecer programas de capacitacion
continua, puesto que permitirdn abordar de manera especifica
cada una de las fases de las 5S para garantizar una comprension
completa y una aplicacién efectiva de los conceptos del lugar
de trabajo, incluyendo lecciones tebricas y practicas para una
mejor compresion de la metodologia 5S para los operarios.

Se recomienda establecer metas claras y medibles en cada
etapa antes de iniciar la implementacion de las 5S, es decir
establecer indicadores de rendimiento (KPIs), ya que permitiran
evaluar el progreso y los resultados obtenidos, proporcionando
un enfoque para la mejora continua de los procesos.

Se recomienda incluir informacién sobre la metodologia de
las 5S en los procesos de induccion, puesto que desde el
principio se debe enfatizar para los operarios esta practica en la
cultura organizacional, ademas facilitard la integracion de los
operarios respecto a esta herramienta de mejora continua.
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