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RESUMEN

En este proyecto se obtuvo como objeto de investigacion de la presente tesis en la empresa
dedicada a la mecénica automotriz en la ciudad de Guayaquil donde se dedica hay
mantenimiento y reparacion de los vehiculos. Esta empresa que se menciona esté propuesta
por los diversos apartamentos especializados para poder cumplir un rol, que en base a la
cabalidad de todas las regulaciones de seguridad no obstante no posee un orden limpieza
establecidos por lo cual se generan tiempos improductivos. En base a ello se propuse la
implementacién de la metodologia 5S en ese taller automotriz para la correspondiente
obtencién de informacion se procedi6 a vincularlos con las reparaciones como los tiempos y
las combinaciones los procesos en el taller automotriz que se encuentra ubicada en la ciudad
de Guayaquil... se realiz6 un analisis recopilacién de datos cualitativos y cuantitativos para
poder resolver la problematica planteada tomando asi en cuenta su contexto y aplicacién en
las discusiones para poder desarrollar esta causa todos los datos obtenidos y conseguidos fue
de una mayor comprension del problema en base al proyecto. Para implementar la
metodologia 5S se fue necesario dividir al taller automotriz por éareas lo cual el area 1 fue de
mantenimiento el area 2 fue del taller y mesa del trabajo, el objetivo de la implementacién es
poder obtener mejores resultados durante la implementacién de esta metodologia.

Palabras claves: metodologia 5s, taller automotriz, regulaciones de seguridad.
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ABSTRACT

In this project, the research object of this thesis was obtained in the company dedicated to
automotive mechanics in the city of Guayaquil where vehicle maintenance and repair is
carried out. This company that is mentioned is proposed by the various specialized
apartments to be able to fulfill a role, which based on the completeness of all safety
regulations, however, does not have an established cleaning order, which is why
unproductive times are generated. Based on this, the implementation of the 5s methodology
was proposed in that automotive workshop to obtain the corresponding information. We
proceeded to link them with the repairs such as the times and combinations of the processes
in the automotive workshop that is located in the city of Guayaquil. ... an analysis was
carried out to compile qualitative and quantitative data to be able to resolve the problem
raised, thus taking into account its context and application in the discussions to be able to
develop this cause all the data obtained and achieved was a greater understanding of the
problem based on the project. To implement methodology 5, it was necessary to divide the
automotive workshop by areas, which area 1 was maintenance, area 2 was the workshop and
work table, the objective of implementation is to be able to obtain better results during the
implementation of this methodology.

Keywords: 5s methodology, automotive workshop, safety regulations.



INDICE GENERAL
CERTIFICADO DE RESPONSABILIDAD Y AUTORIA DEL TRABAJO DE

TITULACION ..o oo e et e e e e e e et e e e e et et e e er e e e e et e e s e e e e es e s ae e e erae s I

CERTIFICADO DE CESION DE DERECHOS DE AUTOR DEL TRABAJO DE

TITULACION A LA UNIVERSIDAD POLITECNICA SALESIANA ........coooveveeerereene. Il
CERTIFICADO DE DIRECCION DEL TRABAJO DE TITULACION..........cccevvverrene. v
DEDICATORIA ettt b et e e b e e sb e e b e e e b e e nneeeneennne s V
AGRADECIMIENTO ...ttt ettt sttt e et et e e e VI
RESUMEN ...ttt ettt et be et e e bt et e e nbeeanes VII
AB ST RA CT ettt ettt b e bt b et nbe e bt nae e VIl
THEUIO bbbttt r e XVI
GlOSAITO U8 TEIMMINOS.....c..cuiiiteeeie sttt sb e XVI
INEFOTUCCION ... bbbt b bbbt bbb e 1
CAPITULO oottt 3
N o 0] o] (=T 0 g =LA o OSSNSO 3
1.1 ANEECEUBNTES ...ttt bbbt 3
1.2 Descripcion del problemMa .........cccooviiiiiiiie e 3
1.3 Justificacion del problema ............ccooiiiiiii i 4
14 DEIIMITACION....ccuiiiiiiiieite ittt b e bbbttt nb e bbb 5
141  DelimitaCcion €SPACial..........cccciiiriiiiiiiiiiieie e 5

1.5  Propuesta de SOIUCION ........ccviiiiiieieie et 5



RGN © ] o] T2 1Yo SRS 6
1.6.1  ODJEtiVO GENEIAL........cceeiiiee et 6
1.6.2  ODJetivo ESPECITICOS .....c.viuiiiiieiiiieiieisie e 6

CAPITULO ettt bttt b e e s e e bt et e e be e e e e e nreeenbeenteas 7
p Y - U oo T =T T o ST PRORPR 7

2.1  Antecedentes de [a INVESTIGACION ..........ccocvviiiiiieiiee e 7

2.2 Lean ManUTaCtUMING ........ccoeiiiieiie ettt nre e 7

2.3 LOS 7 dESPEITUICIOS. ...c.veeueeivieieeie ittt eee st e ste e ta et e et te e s raenre e e e s reenteaneesreenreenee e 8
2.3.1  THANSPONTE ...ttt nn e 8
2.3.2  INVENTAIIO ..ttt b e 8
P22 TG TS T o] =1 o] oo L1 o od o] o [OOSR 9
2.3.4  SODIE ProCESAMIBNTO .....cveiviiieiiiiiieieie st 9
2.3.5  IMOVIMIENTO. ...ttt bttt 9
2.3.8  DBIECIOS ...t 10
2.3.7  ESPBIAS ...tiiiiiieeite et 10

2.4 MetodolOgia BS ......cvoeiiieiee e 11

2.5  Generalidades de 1aS 5S ..ot 11
2.5.1  Seiri (ClasifiCaCiOn) ........ccceovieiieii et 12
2.5.2  SEItON (OFAEN) ....vieiie et 12

2.5.3  SeISO (LIMPIBZA) ....civiiiiiiieiieieieie et 12



Xl

2.5.4  Seiketsu (EStandarizaCion)..........cccceveeieiiieiieesie e seese e 13
2.5.5  Shitsuke (ManteniMIeNt0)........c.ccviierieiiiie e 13

2.6 EFICIENCIA OPEIALIVA.....ccuiiiieiiiieieitcie e 14
2.7 Cultura OrganizaCional .............cccooiiiiiiiiii s 15
2.8  Talleres MecanicoS AULOMOLIICES . .......cviuiriirieierierieesie e 17
2.9 Ordeny Limpieza en un taller aUtOMOLIIZ ........cccoveviveiiiiieiicc e 18
2.10 Beneficios de la Metodologia5 S.......ccoviieiiiie i 19
2.11  NOIrmMAS 1SO G00L........eieieiieeie e 20
2.12  Principios de 1a Norma ISO 9001 .........ccccuiiiieiiiieeie e 20
CAPITULO oottt 21
I I |V = (oo IV T=1 (oo [o] [0 To | [ ISP 21
3.1 Tip0o de INVESHIGACION .........ccuieiiciecie ettt 21
3.2 Investigacion de enfoque MIXEO .........ccccveieiieiiic i 21
3.3 INVestigacion de CamMPO.......cuiirieiririeieie ettt st ne e 22
3.4 Investigacion BiDHOGrAfiCa .........ccoviiiiiiiiieee e 23
3.5 TIPO A& MELOUO ... .ottt n e 24
3.5.1  MEtOdo APHICAUO .....cveeeeeiiccie e 24
352 MEOAO DEAUCLIVO ..ot 24

3.6 Técnicas de RECOIECCION ...........ooueiiiiiiieit e 25
3.7  Estrategias MetodOIOQICAS ........cceieiiiiiiiiiiieiee e 26



Xl

3.8 Procesos de implementacion de la metodologia 5S.........cccccveiieviiiciiccece e, 27
3.8.1 3.7 Charlas Didactica a 10s empleados ............cccveveiieiieiesiie e 27
CAPITULO TV ettt ekttt b e e bttt e sbe et e e be e e b e e nneeenes 30
4 RESUIAAODS ...ttt n bbb 30
4.1 Situacion Inicial del taller ... 30
4.2  Resultado de la Reunion (Charlas) con los trabajadores del taller automotriz......... 31
4.3 RESUITAUOS ...ttt et 32
4.3 1 ENCUEBSTA.....ciiiiiiiiieie it s 32

4.4 Implementacion de la Metodologia 5S ..o 40
4.4.1  Clasificacion por &rea en el taller AUtOMOLIIZ........ccevveiiiiiieiccc e 40
4.4.2  Aplicacion del Seiri (EHMINAr)......cccoeiieiiie e 40
4.4.3  MEtodo Seiton (Ordenar) .........cccccveieiieieeie et 41
4.4.4  Método de Seiso (Limpieza e INSPECCION).......ccvevverieiierieiieieee e 44
445  Método del Seiketsu (ESTANTAr).......ccccoveiriieiieieeeeese s 46
446  MEtodo de — SNITSUKE .......ooveviiiiiiiiiee e 48
CAPITULOD Vet b ettt he e et e e b e et e e nae e e nb e e st e e e nbaennee e 50
5 Cronograma de ACHVIAAES ..........coviiiiiiiii e 50
CAPITULO V1 oottt 52
6 e RSN o JU =T (o OSSP 52

CAPITULO Voo oo e ettt et et e e e et s e et er e e e e es e e 53



X1

7 CONCIUSTONES ...ttt 53
CAPITULO VH .ottt sas st nssnensenansenns 55
8 RECOMENTACIONES ......cvieeee bbb 55
BIDIIOGIATTA. ... bbb 56

INDICE FIGURAS

Figura 1. Ubicacion Geografica de la ciudad de Guayaquil...........cccocoveviiiinnincinnncne 5
Figura 2. Estructura de Lean ManufaCturing..........cccoovreeieieienenesesescsee s 8
Figura 3. L0OS 7 deSPErTICIOS. ......ccuiiuiiiiiiieiieieiesie sttt sttt 10
FIQUIA 4. LS 5 Sttt b et 11
Figura 5. ClasifiCaCion A SEIT ......cccoceiueiriiiiieiiere e 12
Figura 6. Esquema de SIMIeNzZa y OFAEN ........ccoiiiiriiiiieieierie et 13
Figura 7. Esquema representativo de los Elementos de un Proceso...........cccceverviencnnnnne 21
Figura 8. Diagrama de ISHIKAWA. ..........ccoiiiiiiiiiciee e 31
FIQUra 9. ESLANTEITA L......c.oiiiiiiieeieiee ettt 41
Figura 10. Mesa de taller SECUNTATA .........cooveieriiiiiiiieieeeee e 42
Figura 11. HerramientasS Y MagUINAITAS. ......c.coveiveririririaieiesie ettt 42
FIQUra 12, ESTANTEITA 2....c.ieeiiiieeiiei ettt st 43
Figura 13. Mesa de trabajo pPrinCipal..........cccoooiiiiiiiiiiiicee e 44
FIQUIa 14, ESTANTEITA. .....eiiiieieiteiie ittt bbbttt eneas 44
Figura 15. MeSa PriNCIPAL........cooiiiiiiiiiiiee e 45
Figura 16. Herramientas Y MagUINAITAS. ........cceiueriiriiinieieieenie et sneas 45

Figura 17. Herramientas Y MagUINAITAS. ......c.ccververtiriririeieiesie et sie e siesseas 46



XV

Figura 18. EqUIP0S de trabajo.........ccccieiieiiiiie i 47
Figura 19. Herramientas y MAqUINAITAS.........c.civverureiueieeieeiieieesieeneeseesseessessaesseeseesseessaensens 47
Figura 20. MeSa de trabhajO ........cccveiueiieiieie ettt enre e 48
INDICE TABLAS
Tabla 1. Tabla de frecuencia de la pregunta L.........cccooveviiieiiiiie i 32
Tabla 2. Tabla de frecuencia de [a pregunta 2 .........ccccveveiieiecie s 33
Tabla 3. Tabla de frecuencia de la pregunta 3..........cccveveiieie e 34
Tabla 4. Tabla de frecuencia de la pregunta 4 .........c.cccveveiieiecie e 35
Tabla 5. Tabla de frecuencia de la pregunta b ........cccccoveviiiciecic i 36
Tabla 6. Tabla de frecuencia de [a pregunta 6...........ccvevveiieiicie e 37
Tabla 7. Tabla de frecuencia de [a pregunta 7 .........c.coveeiieie e 38
Tabla 8. Tabla de frecuencia de la pregunta 8 ...........cccveveiieiicie e 39
Tabla 9. Presupuesto de Materiales..........ccoiveiiiieiieiieie e 52
Tabla 10. Presupuesto tOtal...........ccveiiiiiiiiiiece et 52
Tabla 11. Implementacion de 1S 5S........c.oiiiiiiii e 50

INDICE DE GRAFICOS

Grafico 1. Porcentaje de respuestas de la pregunta 1 .........cccocceveeviiieieeie s v 32
Graéfico 2. Porcentaje de respuestas de 1a pregunta 2 .........cccccceveeveeiieieciesie e 33
Graéfico 3. Porcentaje de respuestas de la pregunta 3 ..........cccceveeveiiieiecie s 34
Graéfico 4. Porcentaje de respuestas de la pregunta 4 ..........cccccccoeeveeieiecieciie s 35

Grafico 5. Porcentaje de respuestas de la pregunta b .........cccoceiieieiiieiieie e 36



Grafico 6. Porcentaje de respuestas de la pregunta 6
Grafico 7. Porcentaje de respuestas de la pregunta 7

Grafico 8. Porcentaje de respuestas de la pregunta 8

XV



XVI

Titulo
Aplicacion de la metodologia 5S en un taller mecanico automotriz en la ciudad de
Guayaquil.
Glosario de terminos

e 5s: Metodologia de gestion que busca mejorar la organizacion y la limpieza en el
lugar de trabajo a través de cinco etapas, Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke.

e Seiri: Clasificar y eliminar del espacio de trabajo todo lo que no sea necesario.

e Seiton: Se centra en organizar y ordenar los elementos necesarios para su acceso y
uso.

e Seiso: Limpieza del area de trabajo, asegurando que todo esté limpio y en buen
estado.

e Seiketsu: Implica estandarizar las practicas de trabajo y mantener los estandares de
limpieza y organizacion.

e Shitsuke: Se enfoca en la disciplina y el compromiso de los trabajadores de seguir las
normas.

e Tarjetas rojas: Sefiala elementos que no son necesarios en el area de trabajo.

e Eficiencia: capacidad de realizar un trabajo maximizando la productividad.

e Inventario: Registro de materiales disponibles en el taller, permite gestionar
adecuadamente recursos.

e Plan de accién: Estrategia para implementar mejoras en un area especifica, en este

caso, para aplicar la metodologia 5s en el taller.



Introduccion

Actualmente los mercados se encuentran constantemente en evolucion, lo cual su
caracteristica principal es la rapidez con la se tienen que afrontar los retos y sus variaciones
que derivan este cambio, de manera que las industrias estan en constante blsqueda para
poder aplicar las mejoras en el método que es otorgado como resultado alcanzar que mejoren
la productividad.

En este &mbito el método de Lean Manufacturing, las cuales se centran en las
optimizaciones continuas de los sistemas productivos eliminando las actividades que
desaceleren la produccion. Hay muchas herramientas que son parte del Lean Manufacturing,
lo cual es este proyecto de investigacion se enfocara exclusivamente en una de ellas, la
metodologia 5S.

El dnico objetivo de aplicar la metodologia 5S en un taller de mecanica, la cual se
encuentra ubicada en la ciudad de Guayaquil, con la Gnica intencion de implementar las
herramientas de optimizacion de los recursos la cual generard un cambio favorable en el
ambito organizacional lo cual es muy importante en la 5S.

La Unica intencion de implementar la metodologia es en enfocarse primeramente en
la solicitacion de la alta gerencia como objetivo de llegar hacer una industria competitiva en
el mercado local como internacional, de tal manera que en los momentos actuales se sitda en
una mejora para la productividad lo cual se necesita de varias acciones correctivas y
planificaciones las cuales aportan a la transformacion. La elaboracion del siguiente proyecto
se estructura en 4 capitulos, lo cual se detallan a continuacion:

Capitulo I: Expone el origen de la problematica, en el contexto en el cual se va

desarrollando, se afiade la importancia de la problemaética y el alcance del trabajo donde se



tomaran decisiones relevantes como su situacion actual. También se presenta la delimitacion,
ubicacion geografica y concluyendo con la elaboracion de los objetivos por donde lo cual se
encamina la direccidn para la realizacion de la investigacion

Capitulo IlI: En este contexto se trata la revision de la literatura o fundamentaciones
teodricas donde incluyen las citas de los autores mas importantes en base al titulo de la
investigacion.

Capitulo I11: En este capitulo se encuentra el marco metodoldgico, donde se detalla la
metodologia utilizada para el estudio, las técnicas, los métodos y la recoleccion de datos que
se utilizard.

Capitulo IV: En este Gltimo capitulo se detalla finalmente los resultados obtenidos en
el proyecto de trabajo de investigacion, las conclusiones, lo cual se explicara como estos

resultados cumplen con lo establecido y finalmente se detallan las recomendaciones.



CAPITULO |

1 Problematica

1.1 Antecedentes
Aplicacion de la metodologia 5s en un taller mecanico automotriz en la ciudad de

Guayaquil

1.2 Descripcion del problema

En el entorno dinamico y competitivo de la industria automotriz, la eficiencia
operativa y la excelencia en el servicio son fundamentales para la viabilidad y el crecimiento
sostenible de los talleres mecanicos. En Guayaquil, un centro econémico y comercial de
renombre en la regién costera de Ecuador abundan los establecimientos dedicados al
mantenimiento y reparacion de vehiculos. Sin embargo, muchos de estos talleres enfrentan
desafios significativos en términos de organizacion, limpieza y eficiencia, lo que repercute
directamente en la satisfaccion del cliente y la rentabilidad del negocio.

La metodologia 5S, originada en Japon y reconocida mundialmente por su capacidad
para mejorar la organizacion, eficiencia y seguridad en el lugar de trabajo, emerge como un
enfoque potencialmente eficaz para abordar estos desafios, ofrece un marco sistematico y
estructurado para optimizar los procesos y el entorno laboral, lo que puede conducir a
mejoras tangibles en la gestion operativa de los talleres.

El problema central que esta investigacidn busca resolver es la carencia de orden,
limpieza y eficiencia en los talleres mecanicos automotrices de Guayaquil, lo que tiene un
impacto negativo tanto en los duefios de los talleres como en los clientes. En este contexto, la
implementacidn de la metodologia 5S se presenta como una solucion prometedora para

mejorar la gestion del taller, optimizar los procesos y elevar la satisfaccién del cliente.



Sin embargo, antes de proceder con la implementacion de la metodologia 5S, es
esencial comprender en detalle la situacion actual del taller y las percepciones del personal.
Ademas, se deben identificar los obstaculos y las oportunidades especificas que podrian
surgir durante el proceso de cambio. Esta comprension profunda del contexto permitira
disefiar e implementar estrategias efectivas para asegurar el eéxito de la aplicacion de la

metodologia 5S en los talleres mecanicos automotrices de Guayaquil.

1.3 Justificacion del problema

La presente investigacion es crucial por varias razones clave, en primer lugar, estos
talleres son vitales para el mantenimiento y reparacion de vehiculos, lo que directamente
impacta la movilidad y funcionalidad de la sociedad; al mejorar la eficiencia y calidad en
estos establecimientos no solo beneficiaria a los propietarios y al personal, sino que también
tendria un impacto positivo en la seguridad vial y la experiencia del usuario. Ademas, la alta
concentracion de talleres en Guayaquil amplifica la relevancia de esta investigacion, ya que
los resultados pueden servir como guia para otros establecimientos en la region y mas alla,
contribuyendo al desarrollo del sector automotriz en la ciudad y potencialmente en todo el
pais.

Adicionalmente, la metodologia 5S, probada efectiva en varios contextos industriales,
busca mejorar la eficiencia operativa y promover una cultura de excelencia en el lugar de
trabajo. Al aplicar este enfoque en talleres mecanicos automotrices, se busca no solo
optimizar los procesos y la calidad del servicio, sino también fomentar la mejora continua.
Esta investigacion proporcionara informacion valiosa sobre los beneficios de implementar
practicas de gestion de calidad en el sector automotriz, lo que puede motivar a otros

establecimientos a adoptar estrategias similares para mejorar su desempefio y competitividad.



1.4 Delimitacion
1.4.1 Delimitacién espacial

La ciudad de Guayaquil es una de las ciudades méas poblada del Ecuador, por lo cual
es un significativo en el &mbito comercial.

Tiene influencia regional en negocios, finanzas, cultura, entretenimiento y otras areas.

Figural
Ubicacién Geogréfica de la ciudad de Guayaquil

o

Fuente: Google Maps

1.5 Propuesta de Solucion

Mediante este proyecto de investigacion, se propone la Implementacion de la
metodologia 5S en un taller mecanico automotriz en la ciudad de Guayaquil como solucion
para mejorar la eficiencia y la organizacion en el trabajo. Se plantea la clasificacion, orden,
limpieza, estandarizacion y sostenimiento de espacios y herramientas, para asi optimizar los
riesgos labores. Esta implementacion de las 5S se tiene como objetivo principal mejorar la
calidad de servicio ofrecido a los clientes e incrementar la productividad en el taller y

garantizar un ambiente laboral seguro y eficaz.



1.6 Objetivos

1.6.1 Objetivo General

Implementar la metodologia 5S en un taller mecénico automotriz en la ciudadde

Guayaquil para mejorar la organizacion, limpieza y eficiencia operativa del mismo.

1.6.2 Objetivo Especificos

Realizar un andlisis del estado actual del taller mecanico, identificando areas de
oportunidad en términos de organizacion, limpieza y eficiencia, para establecer una
base de referencia que guie la implementacion de la metodologia 5S.

Disenar e implementar la metodologia 5S en el taller, incluyendo la clasificacion de
herramientas y equipos, eliminando elementos innecesarios, y organizando el espacio
de trabajo para mejorar la eficiencia operativa.

Limpiar y estandarizar el area de trabajo, delimitando zonas especificas para
herramientas y equipos, y desarrollando habitos de limpieza para crear un entorno
mas seguro y ordenado.

Capacitar al personal del taller sobre los principios y practicas de la metodologia 5S,
proporcionando entrenamiento practico y sesiones informativas, y estableciendo
sefaléticas para prevenir accidentes y mejorar la seguridad.

Estimar los resultados y los beneficios obtenidos mediante la implementacion de la

Metodologia 5S.



CAPITULO I

2 Marco Tebrico

2.1 Antecedentes de la Investigacion

El presente proyecto de tesis se encuentra enfocado en el disefio de un entorno
favorable para la 6ptima productividad, por medio de la implementacion de la metodologia
de las 5S, lo cual es entendida con un modelo sencillo en la gestion de la calidad, de un
sistema efectivo la cual permite administrar de una mejor manera los recursos, para disminuir
los desperdicios, incrementar la produccion y la motivacion personal (Ledn, 2023).

Lo atractivo de este modelo de gestidn son las ventajas competitivas que ofrece,
donde se maneja que la nueva introduccion de la gestion de calidad se empieza por los
puestos de trabajo, mencionando que cada trabajador de la empresa son los responsables de
sugerir y de emplear mejoras en sus labores diarias. Esta metodologia esta enfocada en variar
el comportamiento, haciendo que sean menos reactivos y mas proactivos, conociendo las

dificultades y brindando resoluciones. (Leon, 2023).

2.2 Lean Manufacturing

Es una metodologia de trabajo basada la mejora y optimizacion de los sistemas
productivos con énfasis en la identificacion y optimizacion de recursos. Eliminando todas las
formas de "residuos” definidos como procesos o actividades. Utiliza mas recursos de los
absolutamente necesarios, identificando los diferentes tipos "Desperdicio” observado en la
produccidn: sobreproduccion, tiempo de espera, entrega, Sobrecarga, Inventario, Manejo y
Defectos.

La fabricacién ajustada echa un vistazo a lo que no deberiamos hacer porque no

afiade valor al cliente y muchas veces si lo hace, lo cual lo eliminar, para lograr sus



objetivos implementa usos sistematicos y habituales. Una amplia gama de tecnologias que
cubren practicamente todos los &mbitos de actividad de Produccion:

organizacion del trabajo, control de calidad, procesos internos, produccion, mantenimiento,
gestion de la cadena de suministro.

Figura 2

Estructura de Lean Manufacturing

SISTEMA DE PRODUCCION DE TOYOTA
TPS

TAKT TIME Paradas
automaticas

Flujo Continuo
Separacion

Hombre -
Sistema PULL Maquina

ESTANDARIZACION (KAIZEN)

ESTABILIDAD: ESTRATEGIA Y DESARROLLO
Fuente: https://ayesa365.com/39108-2/. Nota: El grafico representa de los niveles de la
estructura de Lean Manufacturing.

2.3 Los 7 desperdicios

2.3.1 Transporte

En el transporte esto se aplica a todas las personas, equipos, accesorios, herramientas,
documentos o materiales - movidos o trasladados innecesariamente de un lugar a otro,
generacion de residuos del transporte. Por ejemplo, piezas entregadas incorrectamente,
entrega de materias primas en lugar o momento equivocado, envio defectos, asi como el
envio de archivos que nunca debieron haber sido enviados.
2.3.2 Inventario

El exceso de inventario suele ser el resultado de un inventario. En este caso, la

empresa mantiene inventario para satisfacer la demanda inesperada y evitar retrasos en la


https://ayesa365.com/39108-2/

produccidn, mala calidad u otros problemas. Sin embargo, este exceso de inventario a
menudo no satisface la demanda de los clientes y no agrega valor. S6lo aumentan los costos

de inventario y depreciacion. (Pérez, 2022)

2.3.3 Sobreproduccion

Dado que los clientes no estan dispuestos a pagar por el desperdicio, es facil ver por
que la sobreproduccion es Muda. Producir més significa haber superado la demanda de los
clientes, lo que genera costos adicionales, de hecho, la sobreproduccion genera otros seis
tipos de desperdicio. Las razones incluyen productos o tareas redundantes que requieren
entrega adicional, movimiento excesivo, tiempos de espera mas largos, etc. Ademas, si hay
defectos ocasionales durante periodos de sobreproduccion, significa que su equipo tendra que

reelaborar méas unidades. (Yantalema, 2020)

2.3.4 Sobre Procesamiento

Sin pensar, estas realizando méas procesamiento del que tus clientes requieren Calidad
del producto o ciertas caracteristicas (como pulido o acabado). Areas del producto que no
sonvisibles para los clientes, exceso de procesamiento ocurre cuando se encuentra una
solucién demasiado compleja, un procedimiento sencillo. Demasiada complejidad desalienta
la participacion y la fomenta los trabajadores producen en exceso para recuperar grandes
inversiones en equipos complejos (Barahona et al, 2021)
2.3.5 Movimiento

Incluye cualquier movimiento fisico innecesario o0 caminata por parte del empleado,
desviacion del trabajo de mecanizado real, esto puede implicar caminar sobre el suelo,
herramientas que parecen de fabrica, incluso movimientos corporales innecesarios esto

reduce la productividad de los trabajadores debido a una mala ergonomia. (Leo6n, 2023)



10

2.3.6 Defectos

Los errores pueden provocar reelaboraciones o, peor aun, desecho. Los trabajos
defectuosos a menudo tienen que devolverse a produccion, lo que consume un tiempo
precioso, ademas, algunos casos requieren areas de procesamiento adicionales que requieren
mano de obra y herramientas adicionales y, como puede ver, los 7 tipos de desechos son
toxicos para su negocio. Sin embargo, puede verlos mas como oportunidades para mejorar el
flujo de trabajo y, lo méas importante, optimizar los recursos, estos 7 residuos pueden tener
diferentes tamarfios para distintas empresas, entonces, exploremos algunos ejemplos de la

vidareal de los siete mudras.

2.3.7 Esperas

Esto ocurre cuando un trabajador o una maquina no funciona debido a los atascos o
ineficiencias en el proceso de fabricacién en la fabrica, incluidos retrasos menores entre
tratamiento unitario, si el tiempo se utiliza de manera ineficiente, el desperdicio de la espera.
Estos residuos afectan a bienes y trabajadores, afecta el desempefio de las actividades
normales.
Figura 3

Los 7 desperdicios

7 Wastes of Lean

Inventory Waiting Defects Overproduction

i 2 add ! Q
Motion Transportation Over-processing

Nota: La imagen representa y ejemplifica de mejor forma los 7 desperdicios. Tomado de
https://businessmap.io/es/gestion-lean/valor-desperdicios/7-desperdicios-de-lean



https://businessmap.io/es/gestion-lean/valor-desperdicios/7-desperdicios-
https://businessmap.io/es/gestion-lean/valor-desperdicios/7-desperdicios-de-lean
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2.4 Metodologia 5S

La Metodologia 5S, desarrollada en Japon por Toyota en los afios 50, es un sistema
de gestion de la calidad que mejora la eficiencia, productividad y seguridad en el lugar de
trabajo. Basada en cinco principios japoneses que comienzan con "S", esta herramienta es
ampliamente utilizada para la organizacidén y mejora continua en empresas de todo el mundo.
(Berganzo, 2023). El proposito de las 5S es crear un entorno laboral eficiente, seguro y
ordenado, mejorando la ejecucién diaria y asegurando la calidad de los servicios a través de

su metodologia. (Jara, 2017).

2.5 Generalidades de las 5s

Las 5S, originadas en Japon, son una metodologia reconocida por mejorar la calidad
y eficiencia en las organizaciones. Se enfocan en la organizacion y limpieza, involucrando a
todos los empleados en eliminar desorden y suciedad. Con una vision a largo plazo, esta
técnica optimiza el entorno de trabajo para un mejor desempefio.

Figura 4
Las5 S

Nota: El gréfico representa la de una forma mas especifica las generalidades de las 5 S
Segun el portal web Eurofins Enviroment Testing (2024) menciona que el origen del

nombre de la metodologia 5S esta inspirado en 5 términos que dan origen a sus pilares:
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2.5.1 Seiri (Clasificacion)

Se refiere a la eliminacion o clasificacion de elementos innecesarios o no esenciales
del lugar de trabajo. Esto implica identificar y separar los elementos necesarios de los
innecesarios, y eliminar o almacenar adecuadamente los elementos que no son esenciales. La
idea detras de Seiri es reducir el desorden y optimizar el espacio de trabajo, lo que facilita la
identificacion y acceso a los elementos necesarios (Akinori,2023)

Figura 5

Clasificacion de Seiri

@ Seiri Clasificar
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Donar
________ > Transferk
Vender

Nota: La figura representa la idea detras de Seiri, la cual es es reducir el desorden y
optimizar el espacio de trabajo. (Paredes Marlon et al, 2019)

2.5.2 Seiton (Orden)

Consiste en organizar de manera sistematica los elementos esenciales que quedan
después de la clasificacion (Seiri). Esto implica asignar un lugar especifico para cada
elemento y asegurarse de que estén ordenados de manera clara y accesible. Seiton busca
minimizar el tiempo perdido en la busqueda de herramientas, equipos o materiales, y facilita
la identificacion rapida y precisa de los elementos necesarios (Akinori, 2023).

2.5.3 Seiso (Limpieza)
Se refiere a la limpieza y mantenimiento regular del lugar de trabajo. Esto va mas alla

de simplemente eliminar la suciedad y el polvo; implica mantener un ambiente de trabajo
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limpio y ordenado en todo momento. La limpieza regular no solo mejora la apariencia del
lugar de trabajo, sino que también contribuye a la seguridad al reducir el riesgo de accidentes

y mejorar las condiciones de trabajo (Akinori, 2023)

2.5.4 Seiketsu (Estandarizacion)

Consiste en establecer estandares y procedimientos claros para mantener la
organizacion, la limpieza y el orden en el lugar de trabajo a lo largo del tiempo. Esto implica
la documentacion de practicas y estandares de trabajo, la capacitacién del personal y la
implementacién de sistemas de seguimiento y control para garantizar la consistencia en la
aplicacion de los principios 5S (Akinori, 2023)

2.5.5 Shitsuke (Mantenimiento)

Se refiere a la disciplina y el compromiso continuo con la aplicacion de los principios
5S. Esto implica fomentar una cultura organizacional que valore y promueva la organizacion,
la limpiezay el orden en el lugar de trabajo, y que involucre activamente a todos los
miembros del equipo en la mejora continua y el mantenimiento de los estandares
establecidos(Akinori, 2023)

Figura 6

Esquema de simienza y orden

CRITERIOS DE CRITERIOS DE
UBICACION ORDENAMIENTO
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CADA ELEMENTO

COLOCARLO EN
ARCHIVOS DE POCO USO

[ ]
[ cox.oc.\m:.\uw\s ]
( )

CRITERIOS DE IMPLEMENTACION DE 5§

Nota: La figura representa un mapa conceptual sobre los criterios de implementacién de las
5S. Fuente: Jara (2017)
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Segun Jara (2017) en su obra titulada “EL METODO DE LAS 5S: SU
APLICACION” menciona que los beneficios derivados de la implementacién de las 5S son
diversos y significativos:

e Fomenta el desarrollo de la autodisciplina, generando confianza en el cumplimiento
de estandares de calidad establecidos.

e Destaca los diversos desperdicios en el entorno laboral, identificando sus causas y
proporcionando soluciones para su eliminacion.

e Contribuye al mejoramiento de los procesos ergondmicos al reducir movimientos
superfluos y mejorar la eficiencia en la ejecucion de tareas.

e Mejora la calidad, seguridad y productividad en el lugar de trabajo, promoviendo un
entorno laboral més seguro y eficiente.

e Previene accidentes al eliminar riesgos como pisos resbaladizos y condiciones de
trabajo inseguras.

e Incrementa la eficiencia operativa y reduce los costos asociados con la pérdida de
tiempo y recursos.

e Optimiza el uso del espacio laboral al organizar de manera més efectiva herramientas,
equipos y materiales.

e Estimula el desarrollo de la creatividad y la autoestima entre los empleados al

promover un entorno de trabajo ordenado y funcional.

2.6 Eficiencia Operativa
La eficiencia operativa se refiere a la capacidad de una organizacion o empresa para
utilizar de manera dptima sus recursos (como tiempo, mano de obra, materiales y equipos)

para llevar a cabo sus actividades y procesos de manera efectiva y rentable. En un taller
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mecanico automotriz, la eficiencia operativa se traduce en la capacidad de realizar
reparaciones y mantenimiento de vehiculos de manera rapida, precisa y sin desperdicio
(Quiroa, M., 2021)

Utilizacion éptima de recursos: Esto implica maximizar el uso del tiempo del
personal, minimizar los tiempos de inactividad, utilizar eficientemente los materiales y
herramientas disponibles, y minimizar el desperdicio de recursos (Anémino, 2023)

Flujo de trabajo eficiente: Un flujo de trabajo bien disefiado y organizado permite que
las tareas se realicen de manera fluida y sin interrupciones, desde la recepcién del vehiculo
hasta la entrega al cliente. Esto implica una disposicion eficiente del espacio de trabajo, la
minimizacién de movimientos innecesarios y la optimizacion de la secuencia de actividades
(Obando, R, 2023)

Reduccion de tiempos de espera: La eficiencia operativa implica minimizar los
tiempos de espera tanto para el personal como para los clientes. Esto incluye una
programacion eficiente de las citas de servicio, una gestion agil de las colas de espera 'y una
rapida ejecucion de las reparaciones (Quiroa, M., 2021)

Mantenimiento de estandares de calidad: Aunque la eficiencia operativa se centra en
la optimizacion de los procesos, no debe comprometerse la calidad del trabajo realizado. Es
fundamental mantener altos estandares de calidad en todas las operaciones del taller, desde la

inspeccion inicial hasta la entrega del vehiculo al cliente (Andémino, 2023)

2.7 Cultura Organizacional
La cultura organizacional se refiere al conjunto de valores, creencias, normas,
comportamientos y practicas compartidas por los miembros de una organizacion. Es una

fuerza invisible pero poderosa que moldea la forma en que se comportan e interactdan las
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personas dentro de una organizacion, asi como su percepcion de la empresa y su entorno
laboral (Pursell, S., 2023).

Una cultura organizacional sélida y positiva puede tener varios beneficios para la
empresa, COMO:

e Mejora del compromiso y la satisfaccion de los empleados.
e Mayor cohesion y trabajo en equipo.

e Atraccion y retencién de talento.

e Mejora del desempefio organizacional y la productividad.

e Adaptacion mas réapida a los cambios y desafios del entorno.

Segun Ortega, C. (2022) menciona que algunas de las caracteristicas mas importantes
que definen qué es la cultura organizacional son:

Valores Compartidos: En el nucleo de la cultura organizacional residen los valores
que son compartidos por los miembros de la entidad. Estos valores, aungue no son
intrinsecamente buenos o malos, requieren una seleccién cuidadosa por parte de las
organizaciones para promover una cohesion interna mas efectiva.

Niveles de Jerarquia: Los niveles de jerarquia representan el grado en que una
organizacion reconoce y promueve la autoridad dentro de sus distintas areas y departamentos.

Se pueden distinguir tres niveles de jerarquia:

e Alto: Indica una estructura organizativa bien definida que espera que los empleados
sigan los canales oficiales
e Moderado: Refleja una estructura clara, pero también acepta que los empleados

operen ocasionalmente fuera de los canales formales.
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e Bajo: Implica descripciones de trabajo menos definidas y una mayor tolerancia a que
los empleados desafien los limites de la autoridad.

Urgencia en la Toma de Decisiones: Este aspecto esta relacionado con la rapidez con
la que una organizacién responde a decisiones que pueden conducir a cambios significativos
0 innovaciones. La velocidad de toma de decisiones puede variar entre organizaciones y, en
algunos casos, puede estar determinada por factores externos como las condiciones del
mercado. (Barahona Mosquera et al, 2021)

Orientacién Funcional: Cada organizacion prioriza ciertas areas funcionales, lo que
puede llevar a que los empleados perciban que su funcion particular es la mas relevante para
el éxito de la organizacion. Los lideres deben comprender esta percepcion para impulsar un
enfoque mas integral en cada &rea. (Alvaro Yarlett et al, 2019)

Subculturas Organizacionales: Ademas de la cultura organizacional dominante, es
comun que existan subculturas dentro de una organizacion. Estas subculturas pueden surgir
entre grupos o individuos que comparten rituales y tradiciones especificas, lo que puede
enriquecer y reforzar los valores fundamentales de la organizacion, aunque no sean

compartidos por todos los miembros. (Alvaro Yarlett et al, 2019)

2.8 Talleres Mecanicos Automotrices

Los talleres mecéanicos automotrices son establecimientos especializados en la
reparacion, mantenimiento y servicio de vehiculos automotores. Estos talleres desempefian
un papel crucial en la industria automotriz, asegurando el funcionamiento seguro y eficiente
delos vehiculos y contribuyendo significativamente a la movilidad de la sociedad (Pérez, A.,

2022).
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En un taller mecanico automotriz, se llevan a cabo una amplia variedad de tareas, que
van desde simples reparaciones y mantenimiento de rutina hasta diagnosticos complejos y
reparaciones especializadas. Entre los servicios comunes ofrecidos por estos talleres se
encuentran el cambio de aceite, la reparacion de frenos, la alineacion y balanceo de ruedas, la
reparacion de sistemas de suspension y direccion, la reparacion y reemplazo de partes del
motor, y la resolucion de problemas eléctricos y electronicos, entre otros.

Los talleres mecanicos automotrices estan equipados con herramientas especializadas
y equipos técnicos para llevar a cabo estas tareas de manera efectiva y segura. El personal de
un taller mecanico puede incluir técnicos automotrices certificados, mecanicos
especializados, ingenieros automotrices, asi como personal de apoyo administrativo y de
servicio al cliente (Villavicencio, 2023).

La reputacion y el éxito de un taller mecanico automotriz dependen en gran medida
desu capacidad para proporcionar servicios de alta calidad y satisfacer las necesidades y
expectativas de sus clientes. Esto implica no solo realizar reparaciones y mantenimiento de
manera competente y confiable, sino también ofrecer un excelente servicio al cliente,
incluyendo una comunicacion clara, precios transparentes y un trato amable y profesional

(Francisco, 2019).

2.9 Ordeny Limpieza en un taller automotriz
El orden y la limpieza son esenciales para realizar el trabajo, A continuacion, se
presentan algunas normas especificas para el tipo de negocio (eneste caso taller de
maquinas):
e Maquinaria, herramientas, almacenes, equipos mdviles de mantenimiento y

o Area de trabajo, deben estar siempre limpios y libres de polvo o liquidos derramados.
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e Almacenar las herramientas utilizadas en el trabajo en areas designadas y designadas
en la préctica al final.

e Si utiliza una maquina herramienta, limpiela de acuerdo con las normas pertinentes
bajo la direccion del profesor.

e Si el taller dispone de estanterias y espacio de almacenamiento, utilizalas

e No exceda el limite de carga correctamente.

e Labasura siempre se coloca en un lugar predeterminado.

e Resaltar areas y zonas de circulacion.

e Los elementos de proteccidn contra incendios deben estar siempre visibles y

accesibles.

2.10 Beneficios de la Metodologia 5 S

Los beneficios es tener ordenado, estandarizado, limpio y llevando una disciplina
diaria. Los beneficios se reluciran principalmente para la organizacién debido a los costos
operacionales disminuiran. Ya que mediante bajo una supervision se lograran detectar
tiempos improductivos, la reduccion de riesgos de accidentes, un adecuado manejo de
recursos y establecer un armonioso ambiente laboral. (Bautista Zela, 2022)

Los benéficos que obtiene esta herramienta nos ayuda a mejorar constantemente su
labor la cual es mantener el area ordenada y limpia para poder ejercer las tareas mas
eficientes dentro del area de labores, esta metodologia brinda a las organizaciones las cuales
contienen espacios reducidos, talento humano, calidad y recursos para producir sus productos
minimizando los productos defectuosos, haciendo que el ambiente del trabajo se encuentre

estandarizado. (Paredes Marlon et al, 2019)
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2.11 Normas ISO 9001

ISO 9001 se define como un estandar reconocido internacionalmente para Sistemas
deGestion de Calidad (SGC). Es el estandar de sistemas de gestion de calidad mas utilizado
del mundo, con mas de un millén de certificados emitidos en mas de 178 paises. 1SO 9001
proporciona un marco y un conjunto de principios para garantizar el enfoque sélido para
gestionar su organizacion que satisfaga a los clientes y partes interesadas. En si, la
certificacion 1ISO 9001 proporciona la base para elaborar los procesos y personas eficaces
queproduzcan productos y servicios eficaces a lo largo del tiempo. (Leon, 2023)

Para recibir el certificado de la norma ISO 9001, la empresa debe implementar un
sistema de gestion de calidad que cumpla con los pardmetros estandar. Los sistemas
implementados se prueban periddicamente.

Los auditores responsables de demostrar que la empresa tiene lo necesario para
cumplir con los estandares deben estar capacitados especificamente en estandares de calidad.
Esta persona puede ser parte de la organizacion (auditor interno) o un subcontratista (Ledn,

2023).

2.12 Principios de la Norma I1SO 9001

Segun la Calidad de la Norma ISO 9001 puede ser identificada como un mandato que
esta relacionada a una organizacion, la cual puede facilitar el dptimo rendimiento global y
brindar un esquema analizado para la toma de resoluciones.

El punto de vista de este proceso se debe a una estructura de planificacion de sus
procesos y correlaciones. En el ciclo del PHVA se autoriza a una organizacion de poder
afianzarse en sus desarrollos, las cuales contengan los suficientes recursos y que sean

adecuadamente manejadas. (Yantalema, 2020)
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Figura7

Esquema representativo de los Elementos de un Proceso
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Nota: La figura representa el esquema de los elementos del proceso. Fuente: El autor.
CAPITULO I

3 Marco Metodoldgico

3.1 Tipo de Investigacion
Mediante las caracteristicas del presente proyecto se optd por aplicar el tipo de
investigacién con un foque mixto (cualitativo y cuantitativo) lo cual permitira poder obtener

la informacion requerida

3.2 Investigacion de enfoque mixto

Se define el método mixto como un estudio donde el investigador mezcla o combina
las técnicas de investigacion como método de enfoque como conceptos o lenguajes
cualitativos o cuantitativos en un solo estudio.

De la siguiente manera dependiendo del estudio de investigacion que se comprenda
como un mismo proyecto se puede perseguir objetivos utilizando diferentes métodos de
investigacion, llegando a lograr algunos objetivos mediante una investigacién cualitativa y

otros desde una perspectiva de una de métodos cuantitativas.
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Para poder desarrollar una adecuada estrategia de plan de implementacion, el analisis
de los equipos como procedimiento y de las personas involucradas en el area de la
intervencion es muy importante coma la cual también se convierte como un factor decisivo
enla aplicacion de los enfoques 5S.

El siguiente proyecto adopta una perspectiva de investigacion de un enfoque mixto la
cual incluye y analiza los conjuntos de procedimientos relacionados con el mantenimiento
como el tiempo y la finalizacion de proceso en el taller mecanico ubicado en la ciudad de
Guayaquil ademas esta investigacion cualitativa realizada y también considera usar su
contexto y discusién para poder sacar asi las conclusiones de todos los resultados y asi poder

comprender mejor el problema de este estudio de investigacion.

3.3 Investigacion de Campo

Investigacion de campo es muy importante en cualquier proyecto o investigacion, ya
que se puede tener varias limitaciones especificas de un lugar a su vez en el contexto local
donde se determinaréa los problemas que se encontraran para después tener que aplicar la
respectiva solucién o correctivos necesarios.

La siguiente investigacion de campo se pudo efectuar en un taller mecanico cémo se
recolectaron datos sobre los procesos de mantenimiento y de reparaciones, centrandonos asi
en el factor que impacta directamente en el tiempo de los dichos procesos, especificamente
los sectores identificados dentro del taller , la respetivas evaluacion de estas condiciones
laboralesy su influencia en el rendimiento organizacional, porque resulta muy importante
para poder asi identificar las soluciones a posibles problemas las cuales pueden afectar la
productividad en el area, asi mismo, también se deben considerar las medidas de trabajo y de

seguridad para poder asi garantizar un ambiente laboral optimo y seguro.
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En este caso de la implementacion de la metodologia 5S en el taller automotriz es
muy importante poder utilizar todos los datos recopilados en el estudio de campo para poder
asi identificar estos aspectos claves para poder mejorar en el entorno de trabajo. La
metodologia 5S se centra en la organizacion y la limpieza de los espacios de trabajo como
optimizando la eficiencia y reduciendo los desperdicios, por ende, esta aplicacion de la
metodologia 5S en el taller automotriz podria contribuir de una manera muy
significativamente para poder mejorar la productividad como la eficiencia en los procesos yla

seguridad laboral.

3.4 Investigacion Bibliogréafica

El estudio biogréfico y documental para la implementacion de la metodologia 5S en
un taller automotriz implica poder recopilar la mayor cantidad de datos relevantes de las
cuales nos van a servir como base para el proyecto, asi mismo como los datos técnicos como
el tipo de maquinaria utilizada, la duracion de la reparacion de los vehiculos comdnmente
trabajos en el taller automotriz, la distribucién de las areas de trabajo, la gestion de los
equipos y el rol de los colaboradores, ya que no contar con un buen equipo de trabajo no
funcionaria la organizacién, asi mismo la estructura del taller mecanico donde se define a
través de visitas y la formacion proporcionada por la industria automotriz, lo que contribuye
y puede fortalecer el marco metodoldgico para la implementacion de las 5S.

A recopilar informacidn sobre estos aspectos técnicos y operativos del taller
automotriz conjunto con la estructuracién del entorno de trabajo y de las practicas actuales se
puede establecer una base sélida para poder definir al enfoque y las acciones a seguir en esta

implementacidn en las encuestas, lo cual esto ayudara a poder optimizar la organizacion, la
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limpieza y deficiencia en el taller automotriz como pudiendo mejorar asi la productividad y

creando un entorno laboral mas seguro y 6ptimo.

3.5 Tipo de Método

3.5.1 Metodo Aplicado

Método aplicativo se centra en la resolucion de los problemas en un contexto
determinado lo cual busca la aplicacion o la utilizacién de los conocimientos desde varias
areas especializadas con el propésito de poder implementarlos de una forma segura y
practica para poder asi satisfacer sus necesidades concretas proporcionando una resolucion a
los problemas del sector social o productivo.

En este caso se puede identificar una situacion especifica en el taller automotriz
caracterizado por el usuario en la falta de limpieza en base a esta situacion se considera un
punto de partida para la implementacién de la metodologia 5S y con el objetivo de poder
mejorar la productividad eficiencia en el taller, el método no solo busca identificar el
problema, sino que también puede definir las acciones concretas para poder asi abordar el
desorden y los desaseos en el entorno del trabajo lo cual esto ayudara a poder medir los

impactos positivos resultantes de la implementacion en el taller automotriz.

3.5.2 Método Deductivo

En este es porque se basa en la deduccion de las conclusiones a partir de los indicios
especificos, lo cual a traves de este método de investigacion se busca poder analizar la
informacion y recopiladas para de poder identificar Y definir en el taller automotriz donde se
implementara las intervenciones de la metodologia 5S, se prestara atencion a la mala
utilizacion de los recursos la desorganizacion y cualquier otro factor que pueda afectar la

eficiencia y la productividad en el taller
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Se pondra énfasis en identificar y especificar los aspectos que afectan directamente al

rendimiento del taller automotriz, tomando en cuenta cada indicio y normas relevante para

poder respaldar este marco del proyecto en este enfoque se permitiran establecer de una

manera clara y detallada sobre los puntos criticos de las cuales deben abordarse en la

aplicacion de la metodologia 5S con el objetivo de poder mejorar la organizacion, limpieza y

eficiencia en el entorno laboral de taller automotriz.

3.6 Técnicas de Recoleccion

En base a las técnicas de recoleccion para la aplicacion de la metodologia 5S en el

taller mecéanico se utiliza las siguientes:

Entrevistas a los colaboradores del taller lo cual se tendra que realizar a los
empleados y propietario del taller mecéanico para poder asi obtener una informacion
directa sobre sus experiencias, percepciones y sugerencias relacionadas con la
implementacién de la metodologia 5S, estas proporcionaran resultados valiosos sobre
cémo se lleva a cabo el trabajo en el taller y como podria mejorarse los procesos.
Observacion directa se realizé una observacion directa en el taller para poder medir
una vision mas detallada de las practicas actuales como para poder identificar las
posibles areas de mejora y poder comprender el mejor flujo del trabajo y la
organizacion del espacioesta técnica ayudara a poder visualizar de una manera mas
precisa de cOmo se recibieron las actividades diarias para poder identificar posibles
oportunidades de la optimizacion.

De fuente secundaria se basé de libros documentos portales web y otros recursos los

cuales tengan porciones relevantes sobre la metodologia y las buenas practicas en los
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talleres mecanicos y el caso de estudios relacionados en este proceso, secundario se

podranbrindar informacién adicional de datos comparativos.

Al combinar todas estas técnicas de recoleccion de informacidn se podra obtener una
vision mas precisa del funcionamiento del taller mecanico y asi poder identificar las areas de
mejoras basadas en la metodologia y asi puede desarrollar un plan activo efectivo para poder

optimizar la organizacion y eficiencia en el taller.

3.7 Estrategias Metodoldgicas

Para poder llevar a cabo este tema de investigacion se profundiza en las variables las
cuales afectan las operaciones que se realizan en el taller y se tiene que considerar la
importancia en establecer una estrategia sélida y concreta, a continuacion, se detalla la
estructura de la estrategia metodoldgica.

e Identificacién y ubicacion: Se puede enfocar en la organizacion del espacio de trabajo
en la ubicacion, manejo de herramientas, en los materiales, la eficiencia del flujo del
trabajo, la limpieza del taller, el orden del taller y la seguridad de su entorno laboral.

e El estudio de las instalaciones y equipamiento: Se puede analizar la distribucion de la
maquinaria de los equipos del taller, asi como la delimitacion de las areas de trabajo
para poder asi identificar las posibles areas de mejora en los términos de eficiencia 'y
seguridad.

e Analisis de los materiales y piezas: se puede evaluar la gestion del inventario de
materiales y las piezas del taller como con la sensibilidad que pueden tener estos
objetos o0 herramientas y de la correcta organizacion de los mismos para poder
optimizar el trabajo y reducir los tiempos de busqueda como también los tiempos de

ocio.
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En base a la estrategia de metodoldgica se podra obtener una vision detallada y
completa para poder optimizar el taller mecanico mediante la implementacion de las
metodologias impuestos lo cual esto va a permitir poder identificar oportunidades de mejora
concretas y desarrollar el plan de accién efectiva para poder aumentar la eficiencia, calidad

de las operaciones que se realizan en el taller.

3.8 Procesos de implementacion de la metodologia 5S

3.8.1 3.7 Charlas Didactica a los empleados

Realizar una presentacion informativa a los empleados del taller mecénico sobre la
metodologia 5S y la importancia en la organizacion y eficiencia en el lugar de trabajo. Esta
charla se explicaran los principios de las 5S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketzu, Sheitzuke), asi
como la aplicacion de las herramientas como las tarjetas rojas lo cual este uso de las tarjetas
rojas es nelemento esencial para identificacion de los problemas, areas de mejora 'y
situaciones que requieren atencién inmediata en el taller lo cual les explica detalladamente
cémo utilizar las tarjetas rojas y el proceso para poder reportar o abordar las incidencias
identificadas.

Realizar charlas informativas con la ayuda y material de apoyo como son los tripticos
o folletos para poder asi ilustrar los conceptos y los pasos claves de la metodologia 5S,
realizar encuestas para los procesos de reparacion y mantenimiento para poder asi recopilar e
identificar posibles areas de mejoras, y de ser posible detectar reincidencias al cambio y
poder medir el nivel de adaptacién y habito de la implementacién de la metodologia 5S.

e Fase 1: Se inicia con la recoleccion de los datos de todos los componentes con mas
herramientas equipos y variables involucradas en el proceso de la reparacion y

mantenimiento del taller mecanico lo cual se incluye la identificacion de cualquier
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interaccion o vinculo entre los distintos sectores en el taller para poder comprender
asicompletamente de estructura operativa.

Fase 2: En esta fase del proyecto la aplicacion de la metodologia 5S en el taller
mecénico automotriz se planificara un cronograma de actividad especifica para poder
para tener organizada y saber en qué tiempo se lograra ejecutar cada una de las
actividades, lo cual se elaboraran y se desarrollaran los espacios relacionados con el
cronograma centrado en el taller.

Fase 3: En esta fase la implementacion de metodologia 5S en el taller mecénico se
puede comenzar con la primera (1S) el Seiri donde el cual se van a utilizar las tarjetas
rojas para poder identificar y eliminar los objetos considerados prescindibles en el
taller se podra establecer un limite para la cantidad de materiales esenciales y las
cuales se designaran en las areas de almacenamiento de los equipos materiales sin uso
inmediato lo cual esta fase se centrara en poder aislar y eliminar objetos no esenciales
en un plazo de 30 dias como mejorando asi la eficiencia y el orden el taller.

Fase 4: Tras esta etapa se procedera a enfocarnos en (2S) Seiton, lo cual se va a
enfocar en poder organizar los materiales esenciales de una manera muy eficiente
para poder asi reducir los tiempos de busqueda y los esfuerzo innecesarios, lo cual se
asignara los nombres como delimitaciones, ubicaciones de cada material, se dividiran
el area de secciones por una adecuada sefializacion y se garantizara que el taller esté
libre de elementos innecesarios pudiendo asi facilitar la deteccion de las anomalias y
la correccion oportuna

Fase 5: En esta fase (3S) Seiso se enfocara en la limpieza y mantenimiento del

entorno laboral incluyendo los equipos como instrumentos, maquinarias e
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infraestructuras con el objetivo de poder asegurar un ambiente de trabajo seguro y

eficiente.

e Fase 6: En esta fase se aplicara (4S) Seiketzu este método personifica el trabajo
constante y las tres fases previas de las 5S y su aplicacion diaria por ejemplo si se
implementa una sola vez los procedimientos daran optimizaciones como resultado
pero estas no seran duraderas y el escenario volvera a ser como antes, ya que es muy
sencillo emplear las 5S por ser un método que busca las (mejoras continua) en el
taller pero ejecutarlo todos los dias ser constante y que este se forme un habito dia a
dia serd lo dificil por lo cual una vez de ser implementada la metodologia la direccion
debe encargarse de que los correctivos sean momentaneos.

e Fase 7: Es fase de (5S) Sheitzuke se toma en cuenta la auto disciplina en el aspecto
técnico y su persistencia se deben continuar desarrollando las practicas del Seiri,
Seiton, Seiso y Sheitzuke como la base para que se consiga una costumbre y un
habito al realizar todas las actividades laborales que se requieren a diario para llegar
al objetivo de la autodisciplina de todos los colaboradores como también del
propietario del taller.

Esta metodologia 5S se concibe como una cultura y una ideologia en las labores
diarias donde el objetivo es poder mantener y saber mejorar continuamente las practicas
establecidas en cada una de las fases la autodisciplina (Sheitzuke) y la adopcion de las
normativas de las 5S en la rutina llevaran a mejoras continuas en la productividad y

eficiencia en el taller mecénico.



30

CAPITULO IV

4  Resultados

4.1 Situacion Inicial del taller

Para implementar la metodologia 5S en un taller mecanico automotriz fue necesario
reunir todos los colaboradores del taller para poder exponer la situacion inicial y real del area
donde se realizaran reparaciones y mantenimiento, lo cual este proceso seguira esta
metodologia y se realizara mediante la informacidn recopilada e ideas como enfatizando en
los puntos o datos de mayor relevancia.

La implementacion de las 5S nos ayudara a poder detectar el punto de partida e
iniciar una conveniente implementacion lo cual se puede utilizar el diagrama de Ishikawa
como una guia para poder identificar las areas clave de las cuales se necesitan ser mejoradas
en el taller automotriz como asegurandonos de poder involucrar todo el equipo en este
proceso para obtener mejores resultados y asi poder garantizar una implementacion exitosa
mediante la metodologia 5S en el taller automotriz.

Una vez identificadas las areas criticas, se debe establecer un plan de accién que
involucre a todo el equipo, asignando responsabilidades claras y asegurando la participacion
activa de todos los colaboradores. Esto no solo facilitara la implementacion de las 5S, sino
que también fomentara un sentido de pertenencia y compromiso con el proceso de mejora.

La implementacién de las 5S no es un evento Unico, sino un proceso continuo. Es
crucial establecer mecanismos de seguimiento y evaluacidn para garantizar que los cambios
se mantengan a largo plazo. La disciplina y la constancia seran esenciales para asegurar que

el taller mantenga los estandares alcanzados y continte mejorando con el tiempo.
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Diagrama de Ishikawa
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. . Chatarra
Materiales repetidos
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Falta de Limpieza

No colaboran
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Nota: La figura representa los materiales, los materiales, elementos, herramientas, personal
que son los factores de la baja productividad del taller. Fuente: El autor.

4.2 Resultado de la Reunidn (Charlas) con los trabajadores del taller automotriz

En la charla realizada con los trabajadores del Taller Automotriz, se expuso que era la

metodologia 5S, cual era su funcion, como era su implementacién y cudl era su finalidad, se

analizo el tiempo que duraria la charla, conjunto con las ventajas gealcanzaria y mejoraria en

la productividad, en base a ello se realiz6 una encuesta, que son muy importantes para

conocer los resultados y opiniones sobre las afectaciones que existen dentro del area laboral.
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4.3 Resultados
4.3.1 Encuesta

1) ¢Consideras que en la actualidad tu entorno laboral esta desordenado y sucio?

Tabla 1
Tabla de frecuencia de la pregunta 1

Detalle Frecuencia Porcentaje
Muy de acuerdo 0 0%
De acuerdo 3 100%
En desacuerdo 0 0%
Total 3 100%

Fuente: El autor.

Gréfico 1

Porcentaje de respuestas de la pregunta 1

® Muy de
¥ acuerdoDe
|

acuerdo

|
En desacuerdo

Nota: Diagrama que representa el porcentaje de personas que respondieron a la primera
pregunta. Fuente: encuesta. Fuente: Encuesta.

Anélisis: En base a la primera pregunta en el entorno laboral esta desordenado ysucio
lo cual 100% de las personas encuestadas estan de acuerdo que existe una conciencia

generalizada sobre la falta de orden y limpieza en el lugar de trabajo.
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2) ¢Has escuchado hablar sobre la Implementacién de la Metodologia 5S?

Tabla 2

Tabla de frecuencia de la pregunta 2

Detalle Frecuencia Porcentaje
Si 2 67%

No 0 0%

Tal vez 1 33%

Total 3 100%

Fuente: El autor.

Graéfico 2
Porcentaje de respuestas de la pregunta 2

Nota: Diagrama que representa el porcentaje de lo que respondieron las personas a la segunda
pregunta. Fuente: encuesta.

Analisis: En base a la familiarizar al personal sobre la implementacion de la
metodologia 5S, lo cual da como resultado con el 67% de los encuestados han escuchado hablar
acerca de ella, mientras que el 33% indica que desconoce en base a esta metodologia, en

conclusion, a esta pregunta la mayoria estan familiarizados con esta metodologia.
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3) ¢Cree usted que la implementacion de la metodologia 5S ayudarad a mejorar la
eficiencia y la productividad?

Tabla 3

Tabla de frecuencia de la pregunta 3

Detalle Frecuencia Porcentaje
Muy de acuerdo 2 67%

De acuerdo 1 33%

En desacuerdo 0 0%

Total 3 100%

Fuente: El autor.

Grafico 3
Porcentaje de respuestas de la pregunta 3

® Muy de
¥ acuerdoDe

acnerdn

Nota: Diagrama que representa el porcentaje de lo que respondieron las personas a la tercera
pregunta. Fuente: encuesta.

Anélisis: Gracias los conocimientos del personal de esta metodologia da como
resultado mejoraria la deficiencia, ya que es respaldada por el 67% de los participantes

mientras que el 33% esta deacuerdo en cierta medida.
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4) ¢Cbmo calificarias a la implementacién de la metodologia 5S?

Tabla 4

Tabla de frecuencia de la pregunta 4

Detalle Frecuencia Porcentaje
Productiva 2 67%
Interesante 0 0%
Sencilla 1 33%

Total 3 100%

Fuente: El autor.

Graéfico 4
Porcentaje de respuestas de la pregunta 4

® Productiva
M |nteresante

B Sencilla

Nota: Diagrama que representa el porcentaje de lo que respondieron las personas a la cuarta
pregunta. Fuente: encuesta.

Analisis: En base los termino de calificacidén dada la implementacién de la metodologia
5S el 67% de los encuestados consideran de manera productiva y el 33% lacalifica como
sencilla lo cual esto nos indica que la metodologia es vista mayoritariamente ve un enfoque

productivo para el taller.
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5) ¢Consideras que la distribucion de las herramientas y equipos en el trabajo son
eficientes?

Tablab

Tabla de frecuencia de la pregunta 5

Detalle Frecuencia Porcentaje
Muy de acuerdo 0 0%

De acuerdo 0 0%

En desacuerdo 0 0%
Indeciso 3 100%
Total 3 100%

Fuente: El autor.

Grafico 5
Porcentaje de respuestas de la pregunta 5

= Muy de acuerdo
* De acuerdo

|
En desacuerdo
|

Nota: Diagrama que representa el porcentaje de lo que respondieron las personas a la quinta
pregunta. Fuente: encuesta.

Analisis: Respecto a la eficiencia de la distribucion de las herramientas y los tipos de
trabajo el 100% de los encuestados se mostraban indecisos, ya que por la falta cecerteza en la

distribucion y seleccion de las herramientas y equipos.
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6) ¢Cree usted que el taller esta correctamente sefializada con respecto a los riesgos y
normas de seguridad?

Tabla 6
Tabla de frecuencia de la pregunta 6

Detalle Frecuencia Porcentaje
Si 0 0%

En parte 3 100%

No 0 0%

Total 3 100%

Fuente: El autor.

Grafico 6
Porcentaje de respuestas de la pregunta 6

m Sj
|
= En parte

Nota: Diagrama que representa el porcentaje de lo que respondieron las personas a la sexta
pregunta. Fuente: encuesta.

Anélisis: En base a la sefializacion del taller con respecto a los riesgos y las normas de
seguridad el 100% de encuestados indican que la sefializacion es parcial, lo cual es importante

abordar esta cuestion para poder garantizar un ambiente de trabajo mas seguro.
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7) ¢Cree usted que el nivel de productividad aumentaria si se implementa la metodologia

5S?

Tabla 7

Tabla de frecuencia de la pregunta 7

Detalle Frecuencia Porcentaje
Si 0 0%

No 0 0%

Tal vez 3 100%
Total 3 100%

Grafico 7

Fuente: El autor.

Porcentaje de respuestas de la pregunta 7

m Si
H No

H Talvez

Nota: Diagrama que representa el porcentaje de lo que respondieron las personas a la séptima

pregunta. Fuente: encuesta.

Analisis: Respecto a la productividad de saber si aumentara con la implementacion 5S

el 100% de los participantes estan indecisos, lo cual esto conlleva que hay una importancia de

realizar esta evaluacion detallada y comunicar los beneficios que tiene.
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8) ¢Considera usted que el area de trabajo disponible es adecuada para realizar los
mantenimiento y reparaciones?

Tabla 8

Tabla de frecuencia de la pregunta 8

Detalle Frecuencia Porcentaje
Muy de acuerdo 0 0%

De acuerdo 2 67%

No lo se 1 33%

Total 3 100%

Fuente: El autor.

Grafico 8
Porcentaje de respuestas de la pregunta 8

® Muy de acuerdo

|
De acuerdo
|

Nota: Diagrama que representa el porcentaje de lo que respondieron las personas a la séptima
pregunta. Fuente: encuesta.

Analisis: En cuanto a la encuesta de saber si se puede realizar los mantenimiento y
reparaciones el 87% encuestados estan de acuerdo, mientras que el 3% restante no esta
seguro, lo cual es muy importante poder garantizar que el espacio de trabajo seaadecuado

para poder llevar a cabo las tareas de una manera eficiente y segura.
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4.4 Implementacion de la Metodologia 5S

4.4.1 Clasificacion por area en el taller Automotriz
Area 1: Area de herramientas y maquinarias

En esta &rea se encuentran ubicada las herramientas y equipos de trabajo para el de
mantenimiento tanto preventivo como correctivo de los vehiculos dado que es un papel muy
importante a la hora de las reparaciones y funcionamiento del taller lo cual fue crucial para
implementar la primera 1S
Area 2: Mesa de trabajo principal

En esta &rea se ubica la mesa principal donde se colocan la mayoria de herramientas
para ser utilizadas con frecuencia a la hora de trabajo.
4.4.2 Aplicacién del Seiri (Eliminar)
Area 1: Area de herramientas y maquinarias

Se comienza a la clasificacion de las herramientas en una de las mesas de trabajo, en la
otra parte se observa la falta de organizacion de una estanteria donde se encontraron ciertos
objetos y cosas desordenadas, en otros lugares se coloraron las tarjetas rojas con el fin de
reubicar o deshacerse de los objetos, maquinas, instrumentos o herramientas innecesarias, por
el cual se procedio limpiar y clasificar con el fin de poder asegurar la eficiencia y la calidad de
los servicios prestados.
Area 2: Mesa de trabajo principal

Por consecuente esta mesa se encuentra con demasiadas herramientas regadas y
desordenadas lo cual dificulta y retrasa los tiempos a la hora de realizar los mantenimientos de
los vehiculos, ya que se encuentras con pernos, tuercas, llaves, dados, rachers cautin, y

maquinas que se encuentran sin fijacion a la mesa de trabajo, entre muchas herramientas, lo
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cual se le realiza la respectiva clasificacion, eliminacion y orden de cada herramienta y
maquina con el fin de mejorar la eficiente del equipo de trabajo y poder brindar un servicio de

calidad.

4.4.3 Meétodo Seiton (Ordenar)
Area 1: Area de herramientas y maquinarias

En este paso se procede a continuacion de la primera 1S lo que da como resultado de
la limpieza y el orden tanto en la estanteria donde se logré evidenciar un desorden, como en la
mesa de trabajo secundaria donde también se logré encontrados desordena mente como: luces,
libros, objetos y herramientas innecesarias, también se logré ampliar y despejar el espacio de
la respectiva area del taller automotriz.

Figura 9
Estanteria 1

Antes

Nota: Las imagenes representan el antes y después de estanteria 1. Fuente: El autor.
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Figura 10

Mesa de taller secundaria

Antes Despues

Nota: Las imagenes representan el antes y después de la Mesa de taller secundaria. Fuente:
El autor.

Figura 11

Herramientas y maquinarias

Antes Despueés

z ”
‘/‘ ;.
Nota: Las imagenes representan el antes y después de las herramientas y maquinarias. Fuente:

El autor.
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Figura 12

Estanteria 2

Despues

Nota: Las imagenes representan el antes y después de la estanteria 2.
Fuente: El autor.

Area 2: Mesa de trabajo principal

En esta mesa de trabajo se observaron la falta de orden, de espacio y de seguridad por
lo cual se implementd 4 perforaciones a la plancha de acero para dejar fijada la prensa 'y esmeril
eléctrico, lo cual ayuda a que todo trabajo que se necesite utilizar la herramienta como el
equipo este mas seguro evitando riesgos de caidas, de cortes, etc. También se cre6 una
estanteria o repisa en la parte de abajo lo cual ayudarad a la optimizacion de tiempos, a la
clasificacion de las herramientas y equipo de trabajo, ya que la repisa o estanteria de trabajo
se logara colar las herramientas necesarias en la parte superior y las que ya fueron utilizadas
en la parte inferior, esta implementacién y mejorara significativamente las labores de

reparacion de los vehiculos, generando eficiencia en el servicio brindado.
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Figura 13

Mesa de trabajo principal

Antes Despues

Nota: Las imagenes representan el antes y después de la mesa de trabajd principal.
Fuente: El autor.

4.4.4 Meétodo de Seiso (Limpieza e Inspeccion)
Area 1: Area de herramientas, maquinarias y equipos de trabajo

Se realizara una limpieza profunda del espacio del trabajo en el area de herramientas,
maquinarias y equipos de trabajo para poder asi eliminar la suciedad y el desorden en que se
encuentra, logrando un cambio en las dimensiones y espacio que se lograr alcanzar dentro
del taller automotriz.

Figura 14

Estanteria
Antes Después

N . £l
Nota: Las imagenes representan el antes y después de la estanteria.
Fuente: El autor.



Figura 15

Mesa principal

Antes

Nota: Las imagenes representan el antes y después de la mesa principal

Fuente: El autor.

Figura 16

Herramientas y maquinarias

Antes

Nota: Las imagenes representan el antes y después de la m
magquinarias.
Fuente: El autor.

=

esad

Después

Después

e herramientas y

45



46

445 Método del Seiketsu (Estandar)
Area 1: Area de herramientas, maquinarias y equipos de trabajo

En esta area se va a eliminar cualquier elemento que genere suciedad y la
desorganizacion en toda el area de trabajo como se lo menciono en las fases anteriores, por
ende en esta fase se va a realizar las delimitaciones por cada una de la area, equipo, maquina,
herramientas, estanteria donde se trabaja con la finalidad establecer unas lineas de seguridad,
donde indicara al personal las respectivas vias de transito dentro del taller automotriz para asi
evitar accidentes e incidentes dentro del mismo y garantizar seguridad del personal.

Figura 17

Herramientas y maquinarias

Antes Después

Nota: Las imagenes representan el antes y después de la mesa de herramientas y maquinarias.
Fuente: El autor.
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Figura 18
Equipos de trabajo

Antes Despues

Nota: Las imégenes representan el antes y después de los equipos de trabajo. Fuente: El autor.

Figura 19

Herramientas y maquinarias

Antes Después

Nota: Las imagenes representan el antes y después de la mesa de herramientas y maquinarias.
Fuente: El autor.
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Area 2: Mesa de trabajo

En esta parte se procedera a la delimitacion de la mesa de trabajo principal, en vista
que el personal la utiliza de forma desorganizada lo cual dificulta los tiempos de busqueda de
cada objeto, herramienta y equipo, para obtener un trabajo mas organizado, seguro y
eficiente por parte del personal.

Figura 20
Mesa de trabajo

Antes Después

Nota: Las imagenes reprsean I antes y después de la mesa de trabajo.
Fuente: El autor
4.4.6 Método de — Shitsuke

La implementacion de la quinta y ultima fase implica establecer un conjunto de
normas y directirces que aseguren la correcta aplicacion de las fases anteriores de forma
continua. Para garantizar el cumplimiento de lo establecido, se han definido las siguientes

condiciones:
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Clasificacion de los desperdicios: Se llevara a cabo una clasificacion de residuos o
materiales innecesario al menos cada tres meses, con el fin de evitar la acumulacion
de objetos no utiles en la planta.

Ubicacién de herramientas: Cada herramienta de trabajo ya tiene un lugar asignado, y
debe permanecer en ese sitio hasta que una autoridad de la patrulla 5s decida que es
necesario reubicarla en un lugar méas adecuado.

Limpieza de taller: La limpieza del taller se realizara diariamente, mientras que los
registros de limpieza se documentaran semanalmente, ya que estos registros se
evaluaran con calificaciones al final de cada semana.

Respeto a las lineas de seguridad: las lineas de seguridad que han sido marcadas
deben ser respetadas tanto dentro como fuera del area de produccion, asi como cuida
las estanterias designadas para los diferentes elementos.

Oportunidades de mejora: Si surge alguna oportunidad de mejora, cualquier miembro
del equipo 5S tiene la autoridad para convocar una sesion extraordinaria y
compartirla con el equipo correspondiente.

Evaluaciones 5S: Se realizaran evaluaciones 5s al menos una vez al mes para hacer

seguimiento del estado actual de las areas del taller automotriz.



CAPITULO V

5 Cronograma de Actividades

Tabla 9

Implementacion de las 5S
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CRONOGRAMA IMPLEMENTACION DE LAS 5°S EN LA AREA DE ALMACENAMINETO Y DISTRIBUCION

IActividades Semanales

JUN JUL

AGO

Fase inicial de plani

ficacion del tema

Planificacion de la i

mplementacion de las 5°S en el taller mecanicoautomotriz

Presentacion del anteproyecto

Capacitacion inicial

Eliminar elementos innecesarios para facilitar eldesarrollo

de las actividades laborales.

Organizar los objetos en el area de trabajo de acuerdo consu

categoria y uso.

\Adoptar el uso de tarjetas rojas como medida pard

SEIRI
(Clasificar) A . .
implementar cambios y mejoras.
Reubicar objetos no esenciales a fin de prevenir
obstrucciones y optimizar el espacio.
Eliminar elementos no requeridos y maximizar laeficiencia
del espacio de almacenamiento disponible.
SEITON Utilizar herramientas visuales para gestionar el inventariode
(Ordenar)

manera mas efectiva.

Etiquetar las cajas de productos con su nombre parafacilitar

su identificacion y traslado.

Delimitar areas especificas de almacenamiento para und

mejor organizacion.

Realizar limpiezas regulares para eliminar manchas

reducir la suciedad acumulada.




o1

Mantener el equipo de trabajo para prolongar su vida Utily|

(Estandarizar)

SEISO garantizar su 6ptimo funcionamiento.
(Limpiar)
Inspeccionar areas propensas a la humedad para prevenir|
posibles problemas.
Capacitar al personal en normas y regulaciones de
limpieza para fomentar el mantenimiento independiente.
SEIKETSU Mantener una vigilancia constante sobre los estandares de

limpieza y organizacion.

Utilizar sefiales de advertencia para prevenir accidentes |

garantizar la seguridad del personal.

SHITSUKE
(Disciplina)

Establecer una cultura de respeto y organizacion,cuidando
de manera consciente los recursos proporcionados por la

empresa.

Crear un ambiente laboral gratificante que promueva el

bienestar y la satisfaccion de los empleados.

Disefiar un area de trabajo visualmente agradable parg

mejorar el confort y la productividad de los empleados.

Evaluar resultados

Nota: Gréafico que representa el cronograma de implementacion de las 5S. Fuente: El autor.




CAPITULO VI

6 Presupuesto

Tabla 10

Presupuesto de materiales

Elemento

Unidades

Tipo de recurso

Tipo de Unidad

Precio por
unidad

52

Cinta

Cinta de
papel
Brocha
Gasolina
Roétulos de
identificacion
Soladadura
Escobas

Recogedor

Tachos de
basura

Brocas

Tarjetas
Rojas

Cinta amarilla con

Fuente: El autor.

Tabla 11

Presupuesto total

50 metros 1
negra
Cinta adhesiva 6 unidades 6
Brocha Wilson 1 Paquete 4
Gasolina Liquido inflamable 2 Galdn
Rotulo§ en Senaleticas 45
impresion
Electrodos 60/11 15
Escoba Ordinaria 6
Recogedor Plastico 1
Tacho de reciclaje 6
para plasticos
Brocas Bosch Bracas para acero 6
Tarjetas tipo
adhesivas 8x15 cm 10
Presupuesto | $200
Total $200

©

©$h B BB B B B B B B

20,00

1,50

0,50
2,75

0,40
6,00
2,00
2,00
4,00
2,10
1,00

Nota: La tabla representa los elementos del presupuesto y ademas de total de los que suman

en entre todo. Fuente: El autor.
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CAPITULO VII
7 Conclusiones

El presente proyecto técnico se enfoco en buscar la mejora continua en un taller
automotriz mediante la implementacion de la metodologia 5S, lo cual tuvo como objetivo
principal Implementar la metodologia 5S en un taller mecanico automotriz en la ciudad de
Guayaquil para mejorar la organizacion, limpieza y eficiencia operativa del mismo.

Lo cual esto se inicid con analisis detallado del taller, donde se pudo observaruna
falta de organizacién y un descuido de limpieza en el area de trabajo lo que se evidencia en
necesidad importante de poder implementar la metodologia 5S.

Para llevar a cabo esta implementacion fue muy importante estudiar a profundidad la
metodologia 5S, si ya se puede comprender su aplicacion en un taller automotriz lo cual este
conocimiento se adquirid a través de la recoleccion de informacion bibliografica lo cual se
permitio poder obtener una vision clara y detalladade como aplicar de una manera efectiva de
cinco en un taller de estas caracteristicas.

La implementacidn de las 5S, se pudo llevar a cabo de una manera cuidadosa y
metodica en el taller automotriz lo cual se comenz6 brindando una capacitacion al personal
en el area involucrando a los colaboradores y propietario, su opinion y disposicién hacia el
método aplicado fue uno de los factores claves para poder realizarlo, posteriormente lo cual
se procedid a aplicar cada una de las etapas de la metodoldgicas 5S de una manera
secuencial, lo cual esto implico a la eliminacion de los elementos innecesarios, la
organizacion, el orden de las herramientas y materiales asi como la reubicacion de las

mismas de una manera mas adecuada.
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Ademas, se puede enfocar en la organizacion fisica del area del trabajo, por ende se
hizo un hincapié para poder fomentar un habito de la disciplina estructural entre los
colaboradores lo cual este enfoque nos ayudod a permitir desarrollar un entorno de trabajo
mas propicio para las actividades de preparacion y mantenimiento de vehiculos la creacién
de un ambiente limpio organizado y eficiente influye directamente en la productividad global
del taller, ya que los colaboradores pudieron poder acceder facilmente estas herramientas
necesarias reduciendo asi los tiempos de busqueda y aumentando el enfoque de las tareas

principales.
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CAPITULO VIII
8 Recomendaciones

Es muy importante establecer un sistema de seguimiento regular de la
implementacion de la metodologia 5S para poder asistir ante la sostenibilidad de los cambios
realizados en el taller automotriz, lo cual esto va a poder identificar las posibles debilidades y
poder corregirlas a tiempo, manteniendo de los estandares de organizacion y limpieza
estable.

Fomentar una cultura de mejora continua entre los colaboradores es muy importante
para poder mantener el compromiso y la responsabilidad de mantener limpiael area donde se
trabaja y promover asi la participacion en todo el equipo en la identificacion de la
oportunidad de mejora lo cual van a contribuir a mantener un ambiente de trabajo mas
eficiente.

Realizar evaluaciones periddicas de eficiencia y los procesos de la productividaden el
taller lo cual nos va a ayudar a poder identificar las areas de mejoras adicionales. Estas
evaluaciones nos ayudaran a proporcionar informacion valiosa para acudir asi o seguir
optimizando el funcionamiento del taller y asegurando de una que mantenga un nivel alto de
eficiencia operativo.

Involucrar a todos los miembros del equipo en la identificacion de oportunidadesde
mejora continua, ya que las implementaciones de los cambios son muy importantes para
mantener la eficacia y eficiencia y asi se mantendra la metodologia sin ser forzada a largo
plazo y asi mantener los colaboradores comprometidos y activamente involucrados mediante
el proceso de mejora lo cual se garantiza un contorno de trabajo ordenado como eficiente

productivo en el taller electromotriz.
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