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RESUMEN

El estudio que se presenta estd enfocado en la metodologia 5s para el
mejoramiento de la eficiencia, eficacia y efectividad de la productividad en el &rea
de produccién de la empresa carrocera CEPEDA Cia. Ltda. Ubicada en la ciudad
de Ambato, dado que, se perciben determinados problemas relacionados con:
orden y limpieza en el &rea de produccion, disminucién en los niveles de
produccién en los procesos que se ejecutan, limitado rendimiento de los

empleados y falta de organizacién en la empresa.

Con lo cual, se hace necesario adaptar o contextualizar la metodologia que se
propone para lograr mejores resultados de forma integral, por ejemplo: agilizar y
optimizar los procesos, reducir los residuos o desperdicios, perfeccionar el flujo de

trabajo en espacios seguros y reducir los tiempos de espera de los clientes.

Al respecto, el trabajo propone como objetivo general: proponer la metodologia 5s
para la mejora de la productividad en la empresa carrocera CEPEDA Cia. Ltda.
Para ello, se emplea un estudio cualitativo con un tipo de investigacion descriptiva,
con la finalidad de profundizar en los elementos que se considera y contextualiza
en la metodologia para que se mejore la productividad. Los resultados se
direccionan a la propuesta de una metodologia factible y adecuada a las

caracteristicas de la organizacion con la integracion de todos sus componentes.

Palabras clave: metodologia 5s, productividad, orden, organizacion.
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ABSTRACT

The study presented here is focused on the 5s methodology for the improvement of
efficiency, efficacy and effectiveness of productivity in the production area of the car
manufacturing company CEPEDA Cia. Ltda. Located in the city of Ambato, since
certain problems are perceived related to: order and cleanliness in the production
area, decrease in production levels in the processes that are executed, limited
performance of employees and lack of organization in the company.

Therefore, it is necessary to adapt or contextualize the proposed methodology to
achieve better results in a comprehensive manner, for example: streamline and
optimize processes, reduce waste, improve the workflow in safe spaces and reduce

waiting times for customers.

In this regard, the work proposes as general objective: to propose the 5s
methodology for the improvement of productivity in the car body company CEPEDA
Cia. Ltda. For this purpose, a qualitative study with a descriptive type of research is
used, with the purpose of deepening in the elements that can be considered and
contextualized in the methodology to improve productivity. The results are directed
to the proposal of a feasible and adequate methodology to the characteristics of the
organization with the integration of all its components.

Keywords: 5s methodology, productivity, order, organization.
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INTRODUCCION

La presente investigacion, se encuentra dentro de la linea de administracion,
eficiente y eficaz de la organizacion para la competitividad sostenible local y global.
En un mundo altamente competitivo, las empresas adoptaran estrategias que les
permitan mejorar continuamente su productividad y eficiencia. En este contexto, la
metodologia 5S surge como una herramienta fundamental para optimizar los
procesos dentro de las organizaciones, enfocandose en la mejora del ambiente de

trabajo a través de la organizacion, orden y limpieza (Hirano, 1995).

En base a esto se ha adoptado un enfoque metodoldgico integral que combina
elementos cualitativos, no experimentales, con cortes teodricos y de campo.
Respecto a la estructura del estudio conformado por capitulos que contienen:

estado del arte, marco metodoldgico, resultados, conclusiones y recomendaciones.

Con el fin de conocer un poco mas sobre el tema de investigacion existe una amplia
bibliografia que presenta resultados diferentes y varios estudios realizados sobre el
mismo. Por tal motivo, se resume ciertas evidencias obtenidas de algunas

investigaciones.

En la investigacion se analizo las variables metodologia 5s con relacion a la mejora
de la productividad. En el contexto de las empresas carroceras, la aplicacion de la
metodologia 5S resultaria en mejoras significativas en la eficiencia de la
produccion, la calidad del producto y la seguridad laboral. Por ejemplo, en la
empresa Carrocerias Manser, se propuso un modelo de mejora basado en las 5S
para impulsar la productividad mediante la utilizacion 6ptima de los recursos y el

cumplimiento de los objetivos empresariales (Saquinga, 2019).

Asi mismo se realizé una investigacion en la cual se plantearon el objetivo de
mejora continua y productividad: un estudio sectorial de la industria
carrocera en la Zona 3 del Ecuador: Esta investigacion analiz6 los procesos de
mejora continua y su influencia en la productividad en el sector carrocero. Se

identificO que la implementacion de metodologias como las 5S contribuye



significativamente a la eficiencia operativa y al rendimiento de las empresas en este

sector.

Como se logra evidenciar los resultados de ambos estudios realizados en distintas
partes del mundo, y que inicialmente, se enfocan y relacionan las variables
propuestas en la presente investigacion dan lugar al conocimiento de un tema
dentro del mundo empresarial. Es por tal motivo, que se ha logrado comprobar
dicha situacion en carroceria como Manser y la Zona 3, razén por la cual, se

consider6 llevar a cabo este tema de investigacion.

Por lo tanto, se hipotetiza que la aplicacion de la metodologia 5s tiene relacion con
la mejora de la eficiencia y productividad en sector laboral en dicha empresa

carrocera. Para comprobar dicha conjetura, se parte de los siguientes objetivos.

La presente investigacidn tiene como objetivo general analizar la metodologia 5S
para mejorar la productividad en el area de produccién de la empresa carrocera
CEPEDA Cia. Ltda., ubicada en la ciudad de Ambato. La empresa, dedicada a la
fabricacion de carrocerias para autobuses, enfrenta desafios relacionados con el
orden y la eficiencia en su area de produccion, lo que repercute directamente en la

calidad y tiempos de entrega de sus productos.

Para abordar esta problemaética, se han definido los siguientes objetivos
especificos: primero, fundamentar tedricamente la investigacion a través de la
conceptualizacion de la metodologia 5S; segundo, diagnosticar la situacion actual
del orden y limpieza en el area de produccion de la empresa carrocera CEPEDA
Cia. Ltda., con el propdsito de identificar oportunidades de mejora; y tercero,
proponer la metodologia 5S en base al diagnéstico realizado, lo que permite asi

incrementar la eficiencia y productividad de la empresa.

Como parte de la metodologia empleada en esta investigacion, se aplicaron
encuestas a 60 trabajadores de distintas areas dentro de la empresa carrocera
CEPEDA Cia. Ltda. Esto permitié obtener una vision integral del estado actual del

orden y la limpieza en el area de produccion, asi como identificar las principales



dificultades y resistencias a la implementacion de la metodologia 5S. A través de
este enfoque, se recopild informacion relevante para el desarrollo de estrategias
especificas que facilitaran la adopcion de esta metodologia (Gapp, Fisher y
Kobayashi, 2008).

El desarrollo de esta investigacion permitira evidenciar los beneficios de la
metodologia 5S en términos de reduccion de desperdicios, optimizacion del espacio
de trabajo y mejora de la seguridad laboral. Ademas, se contribuira al
fortalecimiento de una cultura organizacional orientada a la mejora continua, factor

clave para la competitividad sostenible tanto a nivel local como global.

En los capitulos siguientes, se abordara en detalle la fundamentacion tedrica de la
metodologia 5S, el diagnostico de la situacion actual de la empresa y la propuesta
de implementacion, proporciona un andlisis integral que servira como guia para

futuras iniciativas de mejora en la empresa carrocera CEPEDA Cia. Ltda.



CAPITULO I. ESTADO DEL ARTE Y LA PRACTICA
1.1. Metodologia 5S: Concepto y origen

Historiay desarrollo de la metodologia en Japon

La metodologia 5S es un sistema que surgié en Japon durante el periodo de
posguerra, en un contexto en el que las industrias japonesas estaban en busca de
métodos eficientes para mejorar la productividad y calidad. Su origen esta
relacionado con el sistema de produccién de Toyota (TPS, por sus siglas en inglés),
desarrollado por Taiichi Ohno en la década de 1950, como parte de una filosofia

mas amplia de mejora continua conocida como "Kaizen".

El término 5S proviene de las iniciales de cinco palabras japonesas que representan

los principios basicos para mantener el orden y la eficiencia en el entorno de trabajo

El desarrollo del concepto 5S comenz6 dentro de la planta de produccién de Toyota,
donde Taiichi Ohno lo implementd como parte de la necesidad de mejorar los
procesos industriales mediante la eliminacién de desperdicios, conocida como
"Muda". Este enfoque fue crucial para que Toyota alcanzara altos niveles de
eficiencia y calidad, lo que contribuyé a la fama mundial de la "produccién ajustada”
o "Lean Manufacturing”" (Ohno, 1988).

Contribucién de las 5S a la cultura de mejora continua

Las 5S han sido una base fundamental dentro de la filosofia de Kaizen, que significa
"mejora continua". Este enfoque promueve pequeios cambios constantes en lugar
de grandes saltos, lo que permite un crecimiento sostenido en el rendimiento
organizacional. Las 5S proporcionan el entorno necesario para que el Kaizen
funcione, aseguran un lugar de trabajo ordenado y eficiente, donde los problemas

serian identificados rapidamente y abordados de inmediato (Imai, 1986).
Principios fundamentales de las 5S

La metodologia 5S es una herramienta de gestion que se enfoca en mejorar el

entorno de trabajo mediante la organizacion, limpieza y estandarizacion de los



procesos. A continuacion, se presentan los principios fundamentales, cada uno

representado por una palabra japonesa que comienza con la letra "S".

Seiri (Clasificar)

El principio de Seiri se centra en eliminar del lugar de trabajo todos los objetos que
no sean necesarios para la operacion diaria. El objetivo es reducir el desorden y
facilitar la busqueda de los materiales esenciales, lo que contribuye a la mejora de

la productividad.

"El primer paso de las 5S es esencial para crear un entorno eficiente: solo lo

necesario estara presente, y todo lo demas seria removido" (Hirano, 1995).

Seiton (Organizar)

Una vez clasificados los elementos necesarios, Seiton se encarga de organizarlos
de manera que estén accesibles de forma rapida y eficiente. Esto implica disponer
los elementos en el lugar correcto, a menudo siguiendo la l6gica de uso frecuente

y cercania.

"Seiton se trata de simplificar el proceso de trabajo con organizar todo de manera
que se accederia a lo que se necesita en el menor tiempo posible" (Gapp, Fisher &
Kobayashi, 2008).

Seiso (Limpiar)

El principio de Seiso promueve la limpieza constante del lugar de trabajo. Mas alla
de limpiar, este paso busca identificar y eliminar las causas de la suciedad para

evitar problemas futuros, manteniendo las instalaciones en condiciones 6ptimas.

"Mantener la limpieza del entorno de trabajo no solo mejora la moral, sino que

también ayuda a identificar problemas antes de que se agraven” (Imai, 1986).



Seiketsu (Estandarizar)

Seiketsu se refiere a la creacibn de normas para mantener los primeros tres
principios (Seiri, Seiton y Seiso). Se busca formalizar y documentar los

procedimientos para que se sigan de manera consistente en toda la organizacion.

"La estandarizacion es crucial para asegurar que los avances realizados se

mantengan y se conviertan en parte de la cultura organizacional" (Liker, 2004).

Shitsuke (Disciplina)

El dltimo paso, Shitsuke, enfatiza la autodisciplina. Este principio es clave para
garantizar que las 5S se mantengan en el tiempo y no se desvanezcan con el
tiempo. Fomenta la creacion de habitos de trabajo que aseguren la sostenibilidad

de la metodologia.

"Shitsuke es el corazén de las 5S, donde el habito se convierte en cultura. Sin
disciplina, las mejoras iniciales no se sostendran” (Ohno, 1988).

La implementacion de estos cinco principios crea un entorno de trabajo mas
eficiente, seguro y productivo. Cada uno de ellos actia como una pieza
fundamental dentro de la metodologia, y su combinacion asegura que los beneficios

se mantengan a largo plazo.
Aplicacién general de la metodologia 5S en entornos industriales.

La metodologia 5S se ha convertido en un estandar global de mejora continua y
optimizacion en los entornos industriales. Su implementacion no solo se limita a la
manufactura, sino que también ha sido aplicada en industrias como la automotriz,
alimentaria, farmacéutica y de servicios, con el objetivo de mejorar la eficiencia,

reducir costos y promover un entorno de trabajo mas seguro.
Implementacion en el sector manufacturero

En el entorno de manufactura, la metodologia 5S es fundamental para aumentar la

productividad y reducir desperdicios. Empresas lideres como Toyota han



demostrado que una implementacion adecuada de las 5S contribuye a eliminar el

"Muda" (desperdicio), lo que optimiza la cadena de produccion.

Ejemplo: En las lineas de ensamblaje, las herramientas y materiales se organizan
de manera que se acceda a ellos facilmente (Seiton), mientras que las areas de
trabajo se mantienen limpias y seguras (Seiso), lo que reduce los tiempos muertos

y aumenta la eficiencia operativa.

"Las 5S se han convertido en el primer paso esencial en la implementacion de
sistemas de manufactura esbelta o Lean, crean un entorno en el que los flujos de

trabajo seran optimizados de manera constante" (Liker, 2004).
Aplicacién en la industria automotriz

El sector automotriz ha sido uno de los pioneros en la adopcion de la metodologia
5S, especialmente en Japon. La industria automotriz requiere precision y

organizacion extrema para evitar errores y mantener altos estandares de calidad.

La aplicacion de las 5S en este sector ayuda a reducir los tiempos de cambio entre

operaciones, mejora la calidad de los productos y reduce los costos operativos.

Ejemplo: Toyota utiliza las 5S para asegurarse de que cada herramienta y
componente se encuentre en el lugar correcto, se minimiza las pérdidas de tiempo

y mejora la productividad global.

"El sistema de produccion de Toyota, basado en Lean y las 5S, ha establecido el
estandar mundial en términos de productividad y calidad, influyendo en casi todas
las industrias de manufactura” (Ohno, 1988).

Aplicacién en la industria alimentaria

En la industria alimentaria, la aplicaciéon de las 5S ayuda a mantener un entorno de
trabajo higiénico y organizado. El cumplimiento de estandares de limpieza (Seiso)
es vital para garantizar la seguridad alimentaria y evitar la contaminacion cruzada.
Ademas, las 5S son clave para mejorar los flujos de trabajo en areas de produccién,

procesamiento y almacenamiento.



Ejemplo: Una planta procesadora de alimentos utiliza las 5S para asegurar que
cada paso del proceso sea realizado en un entorno limpio y ordenado, lo que reduce

el riesgo de contaminacién y mejora la eficiencia.

“Las 5S no solo aumentan la eficiencia operativa, sino que también son esenciales
para cumplir con los requisitos regulatorios y de seguridad alimentaria en industrias

altamente reguladas como la alimentaria” (Hirano, 1995).
Aplicacion en laindustria farmacéutica

En la industria farmacéutica, la metodologia 5S contribuye a mantener el control
riguroso de los procesos de produccion, lo que es esencial para cumplir con las
normativas de seguridad y calidad. Las areas de trabajo limpias y organizadas
ayudan a reducir la posibilidad de errores que ponen en riesgo la integridad de los

productos.

Ejemplo: En una planta farmacéutica, la implementacion de las 5S asegura que los
materiales y equipos estén en el lugar adecuado y que los procedimientos de

limpieza sean seguidos estrictamente, lo que garantiza la seguridad del producto.

"La aplicacién de las 5S en la industria farmacéutica no solo optimiza los procesos
de produccién, sino que también es una herramienta critica para cumplir con los

estrictos estandares de calidad y seguridad" (Gapp, Fisher & Kobayashi, 2008).
Beneficios de la aplicacién de las 5S en entornos industriales

La implementacion de las 5S genera una serie de beneficios clave en los entornos

industriales, entre ellos:

e Mejora de la eficiencia: Reduccién de tiempos muertos y eliminacion de

desperdicios.

« Aumento de la seguridad: Mejores practicas de limpieza y organizacion

reducen los riesgos de accidentes.

o Calidad mejorada: La estandarizacion y la disciplina en el trabajo mejoran la
consistencia y la calidad de los productos.



e Reduccion de costos: Menos desperdicio y menos tiempo dedicado a buscar

herramientas o corregir errores.

“Las 5S son esenciales para crear un entorno de trabajo mas eficiente y seguro, lo
que, a su vez, contribuye a la mejora continua y a una mayor competitividad
industrial” (Imai, 1986).

La metodologia 5S ha demostrado ser una herramienta poderosa en la industria,
se mejora tanto la eficiencia como la seguridad y calidad en el entorno laboral. Su
aplicacion transversal en diversos sectores industriales reafirma su importancia

como una metodologia clave para la productividad y el éxito organizacional.

1.2. Importancia de la productividad en las organizaciones

La productividad es esencial para la competitividad de las organizaciones, les
permite hacer un mejor uso de sus recursos y ofrecer productos o servicios de
mayor calidad a menores costos. Segun Peter Drucker (2006), "el propdsito de una
empresa es crear un cliente", y la productividad es fundamental para garantizar la

sostenibilidad y el crecimiento a largo plazo.

“La productividad, en términos simples, es la clave para una mayor rentabilidad,

sostenibilidad y crecimiento dentro de cualquier organizacion" (Drucker, 2006).
Motivacion y clima laboral

El bienestar y la motivacion de los empleados son factores cruciales para la
productividad. Un entorno de trabajo positivo, donde los empleados se sientan
valorados y motivados, se aumenta la eficiencia y la calidad del trabajo realizado.
Programas de incentivos, reconocimiento y un buen clima laboral son factores que
mejoran la productividad al incrementar el compromiso y la satisfaccion del

personal.

Para Chiavenato (2019) Un ambiente de trabajo limpio y ordenado favorece la
motivacion y el bienestar de los empleados, se impacta directamente en la

productividad de la organizacién (p. 215).
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Eliminacidén de Desperdicios y Optimizacion del Tiempo

La aplicacion de las 5S permite reducir tiempos muertos y desperdicios en los
procesos productivos. Seiri (clasificacion) y Seiton (orden) optimizan la disposicion
de herramientas y materiales, se evita pérdidas de tiempo en la busqueda de
recursos. Ohno (1988) destacé que la eliminacion del desperdicio es clave en la

mejora continua y el aumento de la eficiencia operativa.
Seguridad y Prevencion de Riesgos Laborales

La metodologia 5S mejora la seguridad laboral al mantener un entorno libre de
desorden y obstaculos que provocarian accidentes. La fase de Seiso (limpieza)
ayuda a identificar posibles riesgos y prevenir fallas en los equipos. Segun Gapp et
al. (2008), la implementacion de 5S contribuye significativamente a reducir los

incidentes en el trabajo.
Impacto en la Calidad del Producto y Servicio

La aplicacién de 5S tiene un impacto directo en la calidad del producto o servicio,
un entorno organizado reduce errores y mejora la eficiencia operativa. Shingo
(1989) argumentd que la eliminacién de variabilidad en los procesos, facilitada por

el orden y la estandarizacion, es clave para mantener altos niveles de calidad.
Cultura Organizacional y Mejora Continua

La implementacion de la metodologia 5S fomenta una cultura de disciplina y mejora
continua dentro de la organizacién. La etapa de Shitsuke (disciplina) garantiza que
las practicas establecidas se mantengan a largo plazo, promoviendo habitos
productivos y un entorno de trabajo estructurado. Liker (2004) sefialé que la
disciplina en la organizacion es un factor clave para el éxito sostenible de cualquier

empresa.
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1.3. Relacion entre las 5S y la productividad
Cémo cada unade las 5S contribuye al aumento de la productividad

La metodologia 5S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke) tiene como objetivo
crear un entorno de trabajo mas eficiente, organizado y seguro, lo cual repercute
directamente en la mejora de la productividad. Esta metodologia, desarrollada en
Japon como parte del Sistema de Produccion de Toyota, se ha extendido a diversos
sectores industriales debido a su capacidad para optimizar procesos, reducir

desperdicios y fomentar un entorno de trabajo disciplinado y ordenado.

Hirano (1995) afirma que Seiri es el primer paso para optimizar la productividad,
permite eliminar el desperdicio relacionado con el manejo de materiales

innecesarios (p.145).

Una investigacion realizada en base a la "Metodologia 5S y la productividad en
empresas industriales: una revision de la literatura cientifica en el periodo 2013-
2018" (Mufioz Vicente, 2020): Este articulo de investigacion aborda la aplicacion de
la metodologia 5S en el sector industrial, se destaca su importancia en la
optimizacién de procesos Yy la eliminacion de desperdicios, lo que contribuye al

aumento de la productividad y rentabilidad de las empresas.

Seiton asegura que el entorno de trabajo esté optimizado para reducir los tiempos
de basqueda y movimiento, lo que resulta en una mejora directa de la productividad
(Imai, 1986).

Lo. que se demuestra en la "Aplicacion de la metodologia 5S para la mejora de
productividad en una empresa" (Universidad Politécnica Salesiana, 2022): Este
estudio implementa la metodologia 5S en una empresa, se evidencia mejoras
significativas en la seguridad y calidad del proceso productivo, lo que se traduce en

un incremento de la productividad.

"Un entorno de trabajo limpio no solo es mas seguro, sino que también permite
detectar fallas o problemas potenciales antes de que afecten la productividad"
(Gapp, Fisher & Kobayashi, 2008).
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Un estudio llamado, "Las 5S, herramienta innovadora para mejorar la productividad"
(Olaya, 2024): La investigacion aplica la herramienta 5S en el area de almacén de
una empresa bananera en la Region Piura, se demuestra que su implementacion
mejora la productividad mediante un disefio experimental participativo y un enfoque

cuantitativo.

Segun Hirano (1995), Seiketsu es clave para la productividad, garantiza que las
mejoras logradas se mantengan en el tiempo, reduciendo variaciones y se asegura

consistencia.

Sin embargo, la "Implementacion de la metodologia 5S para mejorar la
productividad en el area administrativa de la empresa Shebrad, Chachapoyas -
Perd, aflo 2021" (Inga Céaceres, 2024): Dio como resultado la relacién entre la
aplicacion de la metodologia 5S y la productividad en el area administrativa de una
empresa, concluyendo que no se encontrd una mejora significativa en la
productividad tras la implementacion de las 5S, sugiriendo la necesidad de

considerar otros factores que influyen en la eficiencia laboral.

Shitsuke es el principio que asegura la continuidad y éxito a largo plazo de las 5S,
estableciendo una cultura de mejora continua que sostiene la productividad (Imai,
1986).

Por otro lado, una investigacion llamada, "Metodologia 5S para incrementar la
productividad en una empresa papelera” (Francia, 2017): La investigacion
implementa la metodologia 5S en una empresa papelera, se observa mejoras en el
orden, coordinacion y reduccion de tiempos de espera, lo que contribuye a un

aumento en la productividad.

Cada una de las 5S contribuye al aumento de la productividad al crear un entorno
de trabajo mas organizado, eficiente y seguro. La eliminacion de desperdicios, la
organizacion y limpieza constantes, la estandarizacion de los procesos y la
disciplina permiten que las empresas optimicen sus operaciones y mantengan un

flujo de trabajo eficiente y continuo.
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CAPITULO II. DISENO METODOLOGICO
2.1.Disefo de lainvestigacion

El disefio de investigacion establece los procedimientos y estrategias
metodoldgicas que se emplearan para alcanzar los objetivos planteados en este
estudio. La presente investigacion tiene como propésito principal analizar como la
implementacion de la metodologia 5S contribuye a la mejora de la productividad en
Cepeda Cia. Ltda. Para ello, se ha adoptado un enfoque metodoldgico integral que

combina elementos cualitativos, no experimentales, con cortes teéricos y de campo.

La investigacion sigue un enfoque cualitativo, orientado a comprender en
profundidad las percepciones, actitudes y practicas de los empleados respecto a la
aplicacion de la metodologia 5S. Este enfoque permite interpretar cédmo los
trabajadores experimentan el entorno laboral y de qué manera los principios de las
5S impactan en su productividad diaria. Segun autores como Taylor y Bogdan
(1987), el enfoque cualitativo es adecuado para explorar contextos complejos y
subjetivos, como es el caso de la implementacién de nuevas metodologias en una

organizacion.

Ademas, el estudio es de tipo transversal, dado que se realiza en un periodo
especifico de tiempo y tiene como objetivo capturar una "fotografia” de las practicas
y el estado actual de la empresa en relacion con las 5S. Como sefialan Hernandez-
Sampieri, Fernandez y Baptista (2014), los estudios transversales son ideales para
obtener datos de una muestra en un momento especifico y evaluar tendencias o

patrones.

El tipo de investigacion es no experimental, no se manipulan intencionalmente las
variables. Los procesos productivos y organizacionales se analizan tal y como
ocurren en la realidad empresarial de Cepeda Cia. Ltda. Este tipo de disefio permite
observar el fendmeno en su contexto natural, sin alteraciones ni intervenciones
artificiales. Segun Kerlinger (2002), la investigacién no experimental resulta idénea

si el investigador desea comprender fenOmenos complejos en escenarios reales.
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La investigacion combina dos cortes complementarios.

Corte tedrico: Incluye una revision bibliografica sobre la metodologia 5S, sus
fundamentos, y su aplicacion en empresas similares. Este corte permite establecer
un marco conceptual y fundamentar el andlisis de los resultados obtenidos en el

trabajo de campo.

Corte de campo: Consiste en la recopilacion de datos directamente en Cepeda Cia.
Ltda., mediante la aplicacion de encuestas. Este enfoque permite evaluar el grado
de aplicacién de los principios de las 5S en la organizacion.

Por otro lado, en base al diagnéstico actual de la investigacion se identificaron
necesidades de donde nacen oportunidades para la propuesta de mejora en la

productividad.

Inicialmente se identifica la falta de claridad en el enfoque hacia la
productividad. Oportunidad: Reforzar la comunicacion de los objetivos y
estrategias de productividad dentro de la empresa mediante la implementacion de
reuniones informativas, tableros de indicadores y capacitaciones sobre los objetivos
de productividad.

En segundo lugar, se tiene la presencia de tiempos muertos y retrasos en la
produccion. Oportunidad: Identificar y eliminar causas de tiempos muertos
mediante analisis de procesos, por medio, de la aplicacion de estudios de tiempos
y movimientos, para implementar herramientas visuales de control y estandarizar

procesos para evitar desperdicios de tiempo.

En tercer lugar, encuentra la falta de planificacién y organizacion en la
produccion. Oportunidad: Optimizar la gestion de tiempos y recursos mediante
metodologias de planificacion estructurada con el uso de cronogramas visuales,
asignacion de roles definidos y adopcion de metodologias como Lean

Manufacturing.

Asi mismo, se presenta la falta de incentivos y reconocimiento. Oportunidad:

Implementar programas de reconocimiento y motivacion para mejorar el



15

compromiso del personal con la creacion de esquemas de incentivos, premiar el

desemperio y realizar reconocimientos publicos a buenas practicas.

Las deficiencias en la implementacion de la metodologia 5S son otro factor
que se identifica como necesidad. Oportunidad: Reforzar la implementacion y
seguimiento de las 5S en todas las areas por medio de auditorias 5S periddicas,
designacion de lideres por area y formacién continua para consolidar la cultura de

orden y limpieza.

En ultimo lugar, se tiene la falta de limpieza regular y profunda. Oportunidad:
Reforzar la cultura de limpieza en el ambiente de trabajo, por medio, de la creacion
de un cronograma de limpieza con responsabilidades asignadas y supervisar su

cumplimiento.

2.2.Técnicas e instrumentos

Técnicas e instrumentos

En la investigacidon, se emplea el uso de técnicas de recoleccion de datos, que se
basan en procedimientos y actividades en las que, se busca la informacion para el
estudio de las variables, por tal motivo, estas son de forma automatizada o manual.
Por lo que esto depende de caracteristicas que influyen en las variables como la
poblacién en la que se va aplicar el estudio. En este caso al ser una investigacion
cuantitativa por lo general, se utiliza la entrevista, encuestas, cuestionarios o

analisis de contenidos.

En este caso el uso de una encuesta para estudiar las dos variables planteadas
sirve para emplear como una metodologia de investigacion a través de los mismos,
se realiza un conjunto de procesos para la recaudacion de informacion en base a
un grupo de sujetos, los cuales, laboran en la empresa carrocera, por tal motivo, se
evallan situaciones subjetivas, que se recopilan por medio de un conjunto de
preguntas limitadas en base a su conocimiento de la influencia de la metodologia
5s en la eficiencia y productividad de una empresa que ayuda a cubrir todas las
necesidades de informacion, que se tiene en la investigacion, esto es utilizado para

describir que los sujetos de estudio presentan frente a su conocimiento y
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desenvolvimiento en la empresa o para analizar las relaciones entre algunas de sus

caracteristicas (Pinilla, 1982).

Para garantizar la validez y confiabilidad de los datos recopilados, se han disefiado

cuidadosamente técnicas e instrumentos alineados con los objetivos del estudio.

Encuestas: Se aplicardn encuestas estructuradas a los 60 empleados
seleccionados, incluyendo operarios, supervisores y personal administrativo. Las
encuestas evaluaran el nivel de conocimiento, comprension y percepcion de los
trabajadores respecto a los principios de las 5S. Esta técnica permite obtener datos

estandarizados y comparables (Ruiz Olabuenaga, 2012).

El empleo de diferentes pruebas de tipo cualitativo y cuantitativo dentro de los
instrumentos de investigacion es parte importante del proceso, estas valoran
diferentes dominios de caracter administrativo de una empresa frente a los objetivos
de discernimiento de analisis estadisticos, es relevante para que el investigador
cuente con medidas de tendencia para el empleo de referencias en su estudio, se
toma en cuenta que el tipo de instrumento, que se escoja depende de, que si la

investigacion es para realizar una aplicacion o un analisis.
Los instrumentos a utilizar incluyen:

Cuestionario de encuesta: Incluye 11 preguntas cerradas y escalares para medir el

nivel de conocimiento y percepcién de los empleados.

2.3. Poblacion, muestray muestreo

La poblacion objetivo incluye a todos los empleados de Cepeda Cia. Ltda., se
abarca operarios, supervisores y personal administrativo. Este grupo esta
directamente relacionado con los procesos productivos y administrativos que se

desean analizar.

Se seleccion6 una muestra de 60 trabajadores pertenecientes a distintas areas de
la empresa, como produccién, mantenimiento, logistica y administracion. Este
tamafo de muestra es representativo y permite obtener datos relevantes sobre el

conocimiento y la aplicacion de las 5S.
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El muestreo utilizado es de tipo no probabilistico por conveniencia, lo que significa

que se seleccionaron empleados que estan directamente relacionados con los

procesos operativos y administrativos. Segun Alvira Martin (2011), este tipo de

muestreo es adecuado si se desea obtener informacién especifica de un grupo

particular dentro de una organizacion.

Distribucion de la muestra

La muestra incluye trabajadores de diferentes departamentos:

Produccion: 30 empleados divididos entre forros exteriores, interiores,
adaptadores, compuertas, pintura y terminado , en estos procesos es donde
existe cuellos de botella por lo que al ser un proceso secuencial se acumula
la falta de productividad.

Mantenimiento: 10 empleados conformados por las ultimas secciones,, es
en donde existen los cuellos de botella mencionados anteriormente son
quienes afectan directamente, estos retrasan la produccion.

Logistica: 10 empleados quienes tienen comunicacion directa con
proveedores que al no tener una buena organizacion se ve afectada la
produccion de igual forma.

Administracién: 10 empleados divididos entre ingenieros y talento humano

en donde la falta de comunicacion provoca retrasos y fallos en la produccion.

Esta distribucién permite obtener una perspectiva integral del conocimiento y

aplicacion de las 5S en toda la organizacion.

Tabla 1. Distribucién de la muestra

Departamento Cantidad de Empleados Porcentaje (%)
Produccion 30 50%
Mantenimiento 10 16.67%
Logistica 10 16.67%
Administracidn 10 16.67%

Total 60 100%

Fuente: elaboracion propia
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2.4.Procedimiento Metodologico

Interpretacion de los resultados:

Grafica 1: Pregunta 1 encuesta metodologia

1.- ¢éCREE USTED QUE LA EMPRESA TIENE UN
ENFOQUE CLARO HACIA EL MEJORAMIENTO
DE LA PRODUCTIVIDAD?,
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Fuente: elaboracion propia

En base a la primera pregunta de la encuesta, ¢ Cree usted que la empresa tiene
un enfoque claro hacia el mejoramiento de la productividad?, se obtuvo un resultado
favorable , un 55% de empleados (33 personas) consideran que la empresa tiene
un enfoque claro hacia el mejoramiento de la productividad, lo cual es un indicador
positivo del compromiso organizacional con la mejora continua. Este resultado se
da a que la mayor parte de estos empleados tienen varios afios de antigiiedad de
brindar su servicio a la empresa y su conocimiento es mayor al restante de
encuestados. Por tal motivo, un 45% de los encuestados (suma las respuestas
negativas y "tal vez") no estan plenamente convencidos de la claridad de este
enfoque,, durante la pandemia se roté de personal y al final de esta ingresaron
nuevos empleados por lo que este porcentaje no tiene experiencia ni conocimiento
como tal del tema. Esto sugiere que, aunque existen esfuerzos evidentes, es
necesario reforzar la comunicacion y sensibilizacién interna sobre las estrategias y

objetivos empresariales en torno a la productividad.
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Graéfica 2: Pregunta 2 encuesta metodologia 5s

2.- ¢éEXISTEN TIEMPOS MUERTOS O
RETRASOS QUE AFECTEN EL PROCESO DE
PRODUCCION EN SU AREA?
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Fuente: elaboracion propia

Como se evidencia en la grafica de la segunda pregunta, ¢ Existen tiempos muertos
o retrasos que afecten el proceso de produccién en su area?. El 55% de los
encuestados (33 personas) respondioé que existen tiempos muertos o retrasos que
afectan el proceso de produccién en sus areas. Mas de la mitad de los trabajadores
considera que los tiempos muertos o retrasos impactan negativamente los procesos
productivos, lo que representa un desafio significativo para la productividad en la
empresa. Esto se debe a que existe una falta de organizacion y orden en el area
de trabajo , los obreros tardan demasiado en localizar piezas especificas debido a
la mala disposicion de bodega, dado que al no llegar a tiempo los chasis o las
laminas metélicas que se necesitan, el area de produccién no avanzaria en el
ensamble de la carroceria. Por otro lado, las fallas en herramientas y maquinaria,
como prensas hidraulicas o equipos de soldadura, generan estos tiempos muertos
mientras se reparan o se busca una solucion alternativa, uno de los problemas mas
comunes es los problemas en la cabina de pintura que retrasa todo el proceso de
acabado de las carrocerias. En cambio, por el lado de logistica existe deficiencia
de planificacion y programacion de produccion , si se ensamblan las estructuras sin
coordinar la llegada de los vidrios, la produccién se queda detenida. Asi también

existen retrabajos por errores de en el area de produccién estos defectos en la
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fabricacion son debido a errores en medidas, cortes o soldaduras lo que obliga a
repetir procesos, se aumentan asi los tiempos improductivos , existe un mal
dimensionamiento de una pieza que implica rehacerla. Estos resultados refuerzan
la necesidad de implementar estrategias de mejora como la metodologia 5S, esta
se enfoca en reducir desperdicios de tiempo, optimizar procesos y mejorar la

eficiencia operativa.

Gréfica 3: Pregunta 3 encuesta metodologia 5s

Falta de planificacién y organiz... 42 (68.9%)
14 (23%)

14 (23%)

Retrabajos y errores de calidad
Mala gestion del tiempo

Ambiente de trabajo inadecuado 8 (13.1%)

Falta de supervisién y monitoreo 20 (32.8%)

Resistencia a cambios y mejor...

Falta de incentivos y reconoci... 33 (54.1%)

Fuente: elaboracion propia en Google forms.

En términos generales, en la tercera pregunta, ¢ Qué medidas considera usted mas
importantes para mejorar la productividad en la produccion de carrocerias?. Los
encuestados seleccionaron multiples opciones, y los resultados obtenidos son los

siguientes:

e Falta de planificacion y organizacion: El 68.3% (41 personas) destaco
esta medida como una de las principales areas a mejorar.

e Retrabajos y errores de calidad: El 23.3% (14 personas) identifico esta
problematica como una causa relevante de pérdida de productividad.

e Mala gestion de tiempo: El 21.7% (13 personas) considero que este factor
afecta negativamente la eficiencia de los procesos.

e Ambiente de trabajo inadecuado: El 13.3% (8 personas) sefialé que las
condiciones laborales son un area critica de mejora.

e Falta de supervision y monitoreo: El 31.7% (19 personas) indico que la
ausencia de control adecuado impacta los procesos productivos.

e Resistencia a cambios y mejora continua: El 18.3% (11 personas)

menciono este factor como un obstaculo para la implementacion de mejoras.
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e Falta de incentivos y reconocimiento: El 53.3% (32 personas) considerd
que la ausencia de motivacion y recompensas contribuye a la baja

productividad.

A partir de los resultados, los datos revelan que la falta de planificacion y
organizacion es la medida mas mencionada por los encuestados, con un 68.3% de
participacion, lo que evidencia una debilidad estructural en los procesos de
produccion. Esto se debe a que no existe un cronograma detallado para cada fase
de produccion (corte, ensamblaje, pintura, etc.), entonces los obreros se quedan
sin tareas asignadas o a su vez con exceso de carga laboral en ciertos momentos,
un problema muy comun nace en que el equipo de ensamblaje esta listo para
trabajar, pero si el area de pintura no ha terminado una fase anterior, se genera el
cuello de botella, asi mismo, la falta de abastecimientos de materiales como la
ausencia de adhesivos especiales para la instalacién de ventanas obliga a detener
el proceso hasta que el material sea repuesto y también existe falla en la estimacion
de tiempos de produccion , la empresa calcula que la fabricacién de una carroceria
toma 20 dias, pero en realidad requiere 25, se producen retrasos en entregas
futuras. Adicionalmente, la falta de incentivos y reconocimiento ocupa el segundo
lugar con un 53.3%, se subraya la necesidad de mejorar la motivacion del personal

como una estrategia para incrementar la productividad.

La baja motivacion es uno de los motivos que se presentan en la empresa , los
operarios sienten que su esfuerzo no es valorado, lo que hace que estos se vuelvan
menos comprometidos con los tiempos de entrega y eficiencia, sin embargo, la
ausencia de bonificaciones o premios por productividad es un problema que va de
la mano con la baja motivacion , en la empresa no existe un sistema de
bonificaciones por carroceria terminada en menor tiempo lo que incentiva una

produccion mas agil sin afectar la calidad.

Asi mismo, la falta de capacitacion y formacion constante de los operarios al
momento de usar una nueva maquina de corte tarda mas tiempo en completar su
tarea o cometera errores que retrasan el proceso, pero es muy importante no olvidar
que el reconocimiento verbal o premio simbodlico por el “trabajador del mes”

mejoraria la moral o eficiencia del equipo.
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Estos resultados demuestran que las acciones prioritarias se centraran en fortalecer
la organizacion y planificacion, incentivar al personal, y reducir los retrabajos y
tiempos muertos. La metodologia 5S sera una herramienta clave para abordar gran
parte de estas problematicas, se mejora la disciplina, el orden, y la eficiencia

operativa.

Grafica 4: Pregunta 4 encuesta metodologia 5s

4.- ¢iCONOCE LA METODOLOGIA 5S?
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Fuente: elaboracion propia

En el grafico se ve que en la cuarta pregunta, ¢Conoce la metodologia 5S?, los
resultados muestran que una amplia mayoria de los trabajadores encuestados esta
familiarizada con la metodologia 5S. Esto sugiere una buena base inicial para la
implementacion de esta herramienta dentro de la organizacion, debido a que si
existen constantes capacitaciones y educacion sobre la metodologia 5s y a su vez
los trabajadores que tienen mayor antigledad y experiencia han adquirido estos
conocimientos. Sin embargo, un pequefio porcentaje de personas que respondio
"no" o "tal vez" (15%) indicaria la necesidad de reforzar las capacitaciones y
sesiones informativas sobre los principios y beneficios de las 5S para garantizar
una implementacién exitosa y homogénea en todas las areas. Muchos de estos
empleados son parte de los nuevos empleados que aun estan adquiriendo estos
conocimientos en base a capacitaciones y experiencia. Estos resultados resaltan la

importancia de consolidar el conocimiento existente y de implementar un programa
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de formacién que aborde dudas o vacios de informacion. Esto permitira alinear a

todo el equipo y fomentar la adopcién integral de la metodologia en la organizacion.

Grafica 5: Pregunta 5 encuesta metodologia 5s
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Fuente: elaboracion propia

Se evidencia que en la gréfica de la quinta pregunta, ¢ Esta usted familiarizado con
cada una de las fases de las 5S (Clasificacion, Orden, Limpieza, Estandarizacién y
Disciplina)?.Los resultados reflejan un alto nivel de familiaridad con las cinco fases
de la metodologia 5S entre los trabajadores de la empresa. Este nivel de
conocimiento es una ventaja significativa para la implementacion, demuestra que
la mayoria del personal tiene al menos un entendimiento basico de los pasos a
seqguir. Esto se debe a que existe una formacion constante sobre las 5s, los
trabajadores comprenden su importancia y la aplican de manera correcta debido al
apoyo de gerencia y los supervisores , hay un liderazgo comprometido por educar
y reforzar el cumplimiento de las 5s genera mayor aceptacion y disciplina de los
trabajadores. Sin embargo, un pequefo grupo de empleados (11.7%) requiere un
apoyo adicional para entender completamente las fases y sus aplicaciones
practicas. La resistencia al cambio es uno de los factores que hace que este
pequefio porcentaje de personas dificulte la adopciéon de las 5s y a su vez el

desconocimiento de las 5s.
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Para garantizar una implementacion uniforme de las 5S, se recomienda reforzar el
conocimiento de las fases mediante talleres practicos, sesiones de
retroalimentacion o material de apoyo visual en las areas de trabajo. Este esfuerzo
contribuird a la interiorizacion de cada etapa y mejorard la integracion de la

metodologia en los procesos productivos.

Grafica 6: Pregunta 6 encuesta metodologia 5s
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Fuente: elaboracion propia

Como se ve en la sexta pregunta: ¢COmo considera que se implementa la
metodologia 5S actualmente en el puesto de trabajo?. La mayoria de los
encuestados, 53.3%, considera que la implementacion de la metodologia 5S es
"buena", lo que refleja avances significativos en la aplicacion de sus principios.
Debido a que no solo mejora la eficiencia operativa, sino que también impacta

positivamente en la calidad, seguridad y satisfaccion del personal.

Su correcta aplicacion en una empresa carrocera reduce costos, aumenta la
competitividad y garantiza la entrega de productos con altos estandares de calidad.
Por ejemplo, un obrero de soldadura tarda 10 minutos en buscar las herramientas
necesarias para ensamblar una carroceria. Con la metodologia 5S, se establece un
area de herramientas organizada con sombras en los paneles y etiquetas,
reduciendo el tiempo de busqueda a solo 1-2 minutos. Asi también, En el area de

pintura, sin implementar las 5S, los envases de pintura estaban mal almacenados,
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lo. que provoca derrames y desperdicio de material. Tras aplicar 5S, se designa un
espacio especifico para cada color y tipo de pintura, reduciendo pérdidas y
aseguran un mejor control del inventario. De igual manera, si un trabajador tropieza
con cables sueltos en el area de ensamblaje, lo que causa un retraso en la
produccion y un posible riesgo de lesion. Con 5S, se implementa soportes elevados

para cables y sefalizacion en el suelo, se elimina el peligro y mejora la seguridad.

Es necesario enfocarse en mejorar la percepcion y aplicacién de la metodologia
mediante una supervision mas rigurosa, seguimiento de las 5S en cada area, y la
promocién de la disciplina como un habito continuo. Ademas, seria util recopilar
retroalimentacion directa de los trabajadores para identificar obstaculos especificos

que limitan una implementacion mas eficaz.

Graéfica 7: Pregunta 7 encuesta metodologia 5s

7.- éESTAN CLARAMENTE DEFINIDOS Y
SENALIZADOS LOS LUGARES ASIGNADOS PARA
ALMACENAR HERRAMIENTAS, PIEZAS Y
EQUIPOS?
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Fuente: elaboracion propia

La Séptima pregunta, ¢Estan claramente definidos y sefalizados los lugares
asignados para almacenar herramientas, piezas y equipos?. Dio como resultados
gue aunque una mayoria (58.3%) percibe que los lugares estan bien definidos y
sefializados, hay un porcentaje significativo (41.6%) que opina negativamente o no
estd seguro al respecto. Esto indica una necesidad de reforzar las practicas de
orden y sefializacion en el lugar de trabajo, uno de los pilares fundamentales de la
metodologia 5S. Una adecuada sefalizacion ayuda a reducir tiempos muertos,

minimizar errores, y mejorar la organizacion general.
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El motivo por el cual es importante que este claramente definidos y sefializados los
lugares es porgque esto ayuda a prevencion de pérdidas y reduccion de costos ,, Si
se ha perdido varias llaves de impacto en el taller, la empresa tiene que comprar
mas, pero luego aparecen en distintas areas desordenadas es ahi donde la
implementacion de paneles de herramientas son siluetas y cédigos de colores, cada
herramienta tiene su lugar asignado, se evita pérdidas y gastos adicionales. A su
vez, facilita el control del inventario y abastecimiento , si la empresa necesita
tuercas de acero para la fabricacion de chasis. Sin un almacenamiento organizado,
los trabajadores creen que hay suficientes, pero en realidad hay escasez. Con
anaqgueles etiquetados y sefalizados, es facil verificar la cantidad disponible y

reabastecer a tiempo.

Para mejorar estos resultados, se recomienda implementar un sistema estandar de
sefalizacion visible y facil de interpretar en todas las areas de trabajo. También
seria util incluir talleres o sesiones de formacion para los trabajadores sobre la

importancia de mantener estos espacios correctamente sefializados y organizados.
Graéfica 8: Pregunta 8 encuesta metodologia 5s

8.- ¢éSE HA IDENTIFICADO Y ELIMINADO LOS
ELEMENTOS INNECESARIOS EN EL AREA DE
TRABAJO?
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Fuente: elaboracion propia

Como se nota en la gréafica de la octava pregunta, ¢ Se ha identificado y eliminado
los elementos innecesarios en el area de trabajo?. Dos tercios de los encuestados
consideran que se ha avanzado en la identificacion y eliminacion de elementos

innecesarios, lo cual es un logro importante dentro del primer pilar de la
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metodologia 5S: Clasificar. Esto se debe a que en la zona de ensamblaje de
carrocerias, hay piezas sobrantes de proyectos anteriores que ocupan espacio en
los bancos de trabajo. Por lo que se tiene una constante eliminacion de estas y los
operarios obtienen un entorno despejado para trabajar mas rapido y sin
interrupciones. Por otro lado, se almacenan los botes de pintura vencida en el taller
de acabado. Esto no ocupa espacio, sino que representa un desperdicio de

materiales que se utilizé si se hubiera gestionado correctamente el inventario.

Es crucial reforzar las acciones de clasificacion mediante auditorias regulares,
capacitacion al personal y la implementacion de protocolos que garanticen la
eliminacion constante de elementos innecesarios. Ademas, la sensibilizacién de los
trabajadores sobre los beneficios de un entorno despejado ayudaria a que este

habito se convierta en parte integral de la cultura organizacional.

Grafica 9: Pregunta 9 encuesta metodologia 5s

9.- ¢SE REALIZA LIMPIEZA REGULAR'Y
PROFUNDA EN LAS INSTALACIONES,
MAQUINARIAS Y EQUIPOS?
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Fuente: elaboracion propia

Los resultados de la novena pregunta, ¢ Se realiza limpieza regular y profunda en
las instalaciones, maquinarias y equipos?. Se evidencia que con un 60% de
respuestas positivas, la mayoria de los encuestados perciben que se lleva a cabo
una limpieza adecuada. Uno de los motivos de estos resultados positivos es que la
acumulacion de residuos de soldadura en las maquinas de corte laser obstruiria

sus componentes, reduciendo su precision y dafiandolas antes de tiempo. Por lo
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que se realiza una limpieza profunda después de cada turno que evita este
problema. Otro las razones es que en la zona de pintura, la acumulacion de polvo
en los filtros de ventilacion provocara incendios o problemas respiratorios en los

operarios, por tal motivo una limpieza regular diaria reduce estos riesgos.

Se recomienda establecer un calendario de limpieza visible para todos los
empleados, acompafado de capacitaciones sobre los beneficios de mantener las
instalaciones y equipos en Optimas condiciones. Ademas, la implementacion de un
sistema de control y verificacidn garantizaria el cumplimiento continuo de estas

actividades.

Gréfica 10: Pregunta 10 encuesta metodologia 5s

10.-éEXISTEN PROCEDIMIENTOS E
INSTRUCTIVOS ESTANDARIZADOS PARA LAS
DIFERENTES TAREAS?
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Fuente: elaboracion propia

Como se evidencia en la gréafica de la décima pregunta, ¢Existen procedimientos e
instructivos estandarizados para las diferentes tareas?. Las respuestas positivas
con un 51.7% indican que una gran parte de los trabajadores perciben que en la
empresa carrocera existen procedimientos claros y efectivos de limpieza, lo que no
solo contribuye a la calidad del producto, sino que también mejora la seguridad,
eficiencia y cumplimiento de normativas. Esto resalta la importancia de seguir
estandares establecidos para mantener el ambiente de trabajo 6ptimo y alineado
con los objetivos operacionales de la empresa. Si los operarios en el area de
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ensamblaje siguen un protocolo de limpieza y organizacion del taller al final de cada
jornada, encontrardn mas rapido las herramientas y piezas necesarias para la
siguiente tarea, lo que reduce el tiempo de inactividad. Por otro lado, la limpieza de
las areas de trabajo donde se usan productos quimicos o pinturas cumpliran con
normativas ambientales. Si la empresa sigue los procedimientos estandarizados,

asegura cumplir con las regulaciones de proteccién ambiental.
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CAPITULO IIl. ANALISIS DE LOS RESULTADOS DE LA INVESTIGACION
3.1. Analisis descriptivo de resultados
Caracterizacion de la empresa

La empresa Carroceria Cepeda Cia. Ltda., ubicada en la ciudad de Ambato,
provincia de Tungurahua, cuenta con una destacada trayectoria en la fabricacion
de carrocerias para autobuses. Fue fundada en 1969 por Medardo Cepeda, quien,
junto a un equipo de cinco colaboradores, construyé su primer autobus, el "Disco

7", para la Cooperativa de Transportes Ambato.

Actualmente, la planta industrial de la empresa, situada en el sector de Huachi La
Magdalena al suroccidente de Ambato, tiene una capacidad de produccién de 10
autobuses por mes. Esta planta ocupa un terreno de 12,500 m?2 y esta organizada
en distintas areas funcionales, como depdsitos para la recepcion de chasis, zonas
de ensamblaje de estructuras internas, secciones para la fabricaciéon de paredes
metalicas, y areas destinadas a la instalacion de componentes electrénicos. Con
un equipo de 60 trabajadores, la empresa alcanza una facturacion anual de
aproximadamente USD 5,7 millones.

El proceso productivo comienza con la recepciéon del chasis, que incluye el motor,
sistema eléctrico y neumaticos, acompafiado de una guia de remision que detalla
las especificaciones del modelo solicitado. Dependiendo de las necesidades del
cliente, las carrocerias se diseflan para transporte urbano, interprovincial o
intercantonal, e incluyen caracteristicas personalizadas como camarotes para
conductores, bafios y sistemas de climatizacion. Entre los modelos mas

representativos desarrollados por la empresa se encuentran el “Vitanec”, “Elipse”
(producido hasta 2004) y “Silver”.

Para caracterizar la muestra de 60 trabajadores, se realiz6 una clasificacion basada
en las areas operativas de la empresa, como produccién, mantenimiento, logistica
y administracién. Este enfoque permite comprender de manera mas precisa como
se distribuye el personal y evaluar su nivel de conocimiento respecto a la

metodologia 5S. Esta caracterizacion proporciona una vision integral de las
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funciones desempefiadas por los colaboradores y su relacion con la

implementacion de la metodologia.
3.2.Propuesta de implementacion de la metodologia 5s

Esta propuesta plantea la implementacion de la metodologia 5S en Carrocerias
Cepeda Cia. Ltda., con el objetivo de mejorar la productividad, optimizar los tiempos
de produccién y garantizar un ambiente de trabajo mas seguro y organizado. La
aplicacion de esta metodologia permitird reducir desperdicios, minimizar tiempos
muertos y mejorar la eficiencia operativa, que impacta positivamente en la

competitividad de la empresa.

La empresa carrocera en base a los datos investigados actualmente enfrenta
problemas relacionados con la falta de orden y limpieza en el &rea de produccion,
lo que afecta los niveles de produccién y el desempefio de los empleados. La
ausencia de estandarizacion y disciplina también ha generado retrasos en la
entrega de productos y ha disminuido la eficiencia de los procesos. La metodologia
5S surge como una solucién viable para enfrentar estos desafios y fomentar una

cultura de mejora continua.

Segun el resultado general de las encuestas que se presentaron en el capitulo Il se
identificaron necesidades que se toman como posibles oportunidades para

implementar la metodologia 5s con el fin de mejorar la productividad de la empresa.

Gréfica 11: Necesidades identificadas en la encuesta metodologia 5s
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En la presente gréafica se nota que las necesidades no se presentan en todos los

aspectos encuestados, pero si en gran parte, por tal motivo, a continuacion, se

muestran las necesidades y las propuestas de implementacién para cada una se

crea asi oportunidades que ha futuro mejoraran la productividad de la empresa:

Solucién Propuesta:

Falta de claridad en el enfoque hacia la productividad

Reuniones informativas peridédicas: Organizar sesiones regulares
(mensuales o quincenales) donde los lideres de area y el equipo directivo
discutan los objetivos de productividad, cdmo se alinean con las metas de la
empresa y el rol de cada empleado en alcanzarlos.

Tableros de indicadores visuales: Colocar tableros visibles en areas clave de
la produccion donde se muestren métricas de productividad en tiempo real,
como el nimero de unidades producidas, los tiempos de inactividad, los
retrasos y la calidad de los productos.

Capacitacion continua: Implementar programas de capacitacién sobre la
importancia de la productividad y las metas a seguir. Esto incluiria tanto a los
operarios como a los supervisores, se asegura que todos entiendan el

objetivo general.

Relacién con 5S: La implementacion de 5S ayuda a que cada miembro del equipo

entienda la importancia de mantener un ambiente limpio, ordenado y eficiente, lo

cual es crucial para mejorar la productividad.

Presencia de tiempos muertos y retrasos en la produccion

Estudio de tiempos y movimientos: Realizar un andlisis detallado de los
tiempos de trabajo para identificar ineficiencias y cuellos de botella en los
procesos de produccion. Este andlisis ayudard a reducir los tiempos
muertos, estableciendo flujos de trabajo mas rapidos y eficientes.

Herramientas visuales de control: Implementar tableros visuales que ayuden
a los trabajadores a identificar rapidamente areas donde se encuentran

atrasos o tiempos muertos. Los tableros incluirian colores o indicadores para
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visualizar el estado de las tareas.

Estandarizacion de procesos: Documentar y estandarizar las tareas criticas
del proceso productivo, de modo que cada empleado siga el mismo flujo de
trabajo. La estandarizacién de procesos es clave para reducir variabilidad y

aumentar la eficiencia.

Relacién con 5S: La organizacion y la limpieza, elementos clave de las 5S, permiten

reducir tiempos de inactividad, los operarios no pierden tiempo en busca de

herramientas 0 materiales y las areas de trabajo se mantienen funcionales sin

obstéaculos.

Falta de planificacién y organizaciéon en la produccion

Uso de cronogramas visuales: Implementar herramientas de planificacion
visual como diagramas de Gantt, donde se asignen tiempos especificos para
cada tarea y se establezcan metas claras. Estos cronogramas seran
accesibles a todos los operarios y supervisores.

Asignacion de roles definidos: Asegurar que cada miembro del equipo tenga
claro su rol dentro de la produccion, y la responsabilidad de tareas
especificas esté bien definida y comunicada.

Adopcion de Lean Manufacturing: Implementar metodologias de Lean
Manufacturing para optimizar los recursos, reducir desperdicios y mejorar la

eficiencia en todas las etapas de produccion.

Relacion con 5S: La metodologia 5S, a través de su enfoque en el orden y la

estandarizacion, contribuye directamente a la mejora en la planificacion y

organizacion, al tener las herramientas y materiales en el lugar adecuado y listos

para ser utilizados en el momento exacto.

Falta de incentivos y reconocimiento

Esquemas de incentivos: Crear un sistema de incentivos basado en el
desempefio que recompense a los empleados por alcanzar metas de
productividad y calidad. Los premios serian financieros, reconocimiento

publico o incluso tiempo libre.
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Reconocimiento publico: Establecer momentos en los que los logros de los
equipos y personas sean celebrados en reuniones generales, se destaca las
buenas practicas en la mejora de la productividad.

Relacion con 5S: Los incentivos incluirian el cumplimiento de los estandares 5S.

Por ejemplo, premiar a los equipos que mantengan los niveles mas altos de

organizacion y limpieza en sus areas de trabajo.

Deficiencias en la implementacion de la metodologia 5S

Auditorias 5S periédicas: Establecer un sistema de auditoria interna donde
se realicen revisiones periodicas de las areas para asegurar que se estén
siguiendo las préacticas 5S. Las auditorias serdn parte de la cultura

organizacional, con retroalimentacién constructiva.

Designacion de lideres por area: Asignar lideres responsables de cada area
para garantizar que las practicas 5S se implementen y mantengan de
manera consistente.

Formacion continua: Realizar capacitaciones regulares para mantener viva
la cultura 5S, enfocandose en los beneficios de la metodologia y como cada

empleado contribuye a mantener el ambiente de trabajo ordenado y limpio.

Relacién con 5S: La implementacion efectiva de 5S es la base para una mejora

continua en la productividad. Si la organizacién y limpieza se gestionan

adecuadamente, se mejora la eficiencia de los procesos y se reducen los errores y

desperdicios.

Falta de limpieza regular y profunda

Cronograma de limpieza: Establecer un cronograma detallado de limpieza
gue asigna responsabilidades especificas a cada empleado o equipo.
Asegurarse de que cada area de trabajo tenga un proceso claro de limpieza
al final del turno o en intervalos definidos.

Supervision del cumplimiento: Contar con un sistema de supervision donde
se evalle el cumplimiento de las tareas de limpieza, se identifica areas de

mejora y corrigiendo cualquier incumplimiento.
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Relacion con 5S: La limpieza (Seiso) es una de las S mas criticas para garantizar
gue el ambiente de trabajo se mantenga libre de contaminantes que afectarian tanto
la calidad del producto como la seguridad del personal. La implementacion de un

cronograma de limpieza y su cumplimiento fortalecera la cultura 5S.

La implementacion de las 5S, combinada con acciones especificas en areas clave
como la comunicacion de objetivos, la estandarizacion de procesos, la planificacion
de produccién y el reconocimiento del personal, mejorara significativamente la
productividad en la empresa carrocera. La metodologia 5S no solo fomentara un
entorno de trabajo mas organizado y seguro, sino que también permitira eliminar
ineficiencias, reducir desperdicios y aumentar el compromiso de los empleados con

la mejora continua.
Objetivos:

e Reducir los tiempos de busqueda de herramientas y materiales en un 30%.

e Optimizar el flujo de produccién mediante la eliminacién de desperdicios y
tiempos muertos.

e Asegurar un ambiente de trabajo limpio y seguro, reduciendo accidentes
laborales en un 20%.

e Establecer estandares de organizacién y orden en todas las areas de la

empresa.
Recursos Necesarios:

e Materiales: Etiquetas, estanterias, contenedores de almacenamiento, Kits
de limpieza, sefalizacion visual, tableros de control.

e Tecnologia: Software de gestion para monitoreo de tiempos y control de
inventarios, dispositivos para seguimiento digital, cédigo de barras o RFID
para control de herramientas y materiales.

e Capacitacion: Talleres para empleados sobre metodologia 5S y cultura
organizacional, sesiones practicas de implementacion, simulaciones de
mejora en procesos productivos.

e Personal: Equipo de supervisores para el seguimiento de Ila
implementacion, designacion de lideres 5S en cada area de trabajo, creacion
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de un comité de mejora continua.
e Infraestructura: Adecuacion de espacios de almacenamiento, areas de
trabajo delimitadas con sefializacion especifica, creacion de estaciones de

trabajo optimizadas.

Presupuesto Estimado:

Tabla 2: Presupuesto Estimado para la Propuesta de implementacion

Concepto Costo Aproximado
Materiales y Herramientas = $ 2.500
Capacitaciones $ 1.500
Software de Gestion $ 3.000
Supervision y auditorias $ 2.000
Total $9.000

Fuente: elaboracion propia

Desglose de Implementacion:

Cuadro 1: Desglose de Implementacion de la Propuesta Metodologia 5s

Fase Tiempo Proceso
Fase 1 Diagndstico y Mes 1 e Evaluacion del estado actual de orden
planificacion y limpieza.

e |dentificacién de areas criticas.

Fase 2 Capacitacion y Mes 2-3 e Talleres sobre la metodologia 5S.
sensibilizacion e Designacion de responsables por area.
Fase 3 Implementacién de las = Mes 4-6 e Aplicacion progresiva de cada fase 5S.
5S e Reestructuracion de espacios de
trabajo.
Fase 4 Seguimientoy mejora | Mes 7 en e Auditorias internas cada 3 meses.
continua adelante e Ajustes y correcciones  segun

resultados obtenidos.

Fuente: elaboracion propia

Conclusion:

La implementacion de la metodologia 5S en Carrocerias Cepeda Cia. Ltda. no solo
mejorara la productividad, sino que también generara un entorno de trabajo mas
seguro y eficiente. A través de la estandarizacion y la disciplina, se fomentara una
cultura organizacional orientada a la mejora continua, permitiendo a la empresa

posicionarse competitivamente en el mercado.
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CONCLUSIONES

La fundamentacion tanto tedrica como metodoldgica genera un impacto
positivo de la metodologia 5S en la productividad, la aplicacion de la
metodologia 5S ha demostrado ser una herramienta efectiva para
mejorar la eficiencia operativa en la empresa Carrocerias Cepeda Cia.
Ltda. Los resultados obtenidos reflejan que su implementacién contribuye
a reducir tiempos muertos, mejorar la organizaciéon del area de

produccion y optimizar el uso de los recursos disponibles.

La mayoria de los trabajadores (85%) conoce la metodologia 5S y sus
principios fundamentales, lo que facilita su implementacién. Sin embargo,
aun existe un pequefio porcentaje que no esta completamente
familiarizado con sus fases, lo que sugiere la necesidad de reforzar la
capacitacion. Entre los principales problemas detectados en la empresa
destacan la falta de planificacién y organizacion (68.3%), la ausencia de
incentivos y reconocimiento para los trabajadores (53.3%) y la falta de
supervision y monitoreo constante (31.7%). Estos factores afectan
directamente la efectividad de la metodologia 5S y su impacto en la
productividad.

En base al diagnéstico de orden y limpieza al proponer la metodologia
5S se creara oportunidades de mejora en la estandarizacion y disciplina,
aungue se han realizado esfuerzos por mantener el orden y la limpieza,
los resultados muestran que aun es necesario reforzar la estandarizacion
de los procesos (Seiketsu) y fomentar una cultura organizacional basada
en la disciplina (Shitsuke) para garantizar la sostenibilidad de la

metodologia en el tiempo.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda fortalecer la capacitacion en la metodologia 5S mediante
la realizacion de capacitaciones periddicas y sesiones de sensibilizacion
sobre la metodologia 5S para reforzar el conocimiento en todos los niveles
de la empresa. Esto garantizara una comprension homogénea de los

principios y su correcta aplicacion en cada éarea.

Implementar un sistema de supervision y auditoria interna para asegurar
la sostenibilidad de las 5S, es fundamental establecer un sistema de
auditoria interna con listas de verificacion periddicas. Esto permitira evaluar
el cumplimiento de cada principio y tomar medidas correctivas si es

necesario.

Optimizar la sefializacion y estandarizacion de los espacios de trabajo,
para esto es necesario mejorar la sefalizacion en el area de produccién, se
asegura que cada herramienta, pieza y equipo tenga un lugar definido. La
implementacion de estandares visuales (colores, etiquetas, diagramas de
flujo) facilitard& el cumplimiento de Seiton (Orden) y Seiketsu

(Estandarizacion).
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Anexo 1. Graficos de Respuestas de los trabajadores de la empresa CEPEDA. Cia. Ltda. a la.

Encuesta Metodologia 5S

Area de trabajo I_D Copiar grafico

61 respuestas

8
6 7 (155%)
4(6.6%)
4 3(4.9%) 3(4.9%) 3(4.9%)
2(3.3%) 2 (3]3%) 2‘(3.32.(3.'3%) 2033%)

E (1671516 ( LELTTE1E6( (1 C1E671( 1¢1C111665(1.6%) (1.6 1LCTCLCE6H(LCTCL(ESL(1CTCT 111116

0
Adaptadores Complementos Forrado interios Magquinas Plataformas par

Bodega Estructura Forros interiores Pintura Tapiceria

Cree usted que la empresa tiene un enfoque claro hacia el mejoramiento de la |§I Copiar grafico
productividad?

61 respuestas

®si
® No
@ Talvez




Existen tiempos muertos o retrasos que afecten el proceso de produccion en I_D Copiar grafico
su area?

61 respuestas
®Si

® No
@ Talvez

Qué medidas considera usted mas importantes para mejorar la productividad  |[JJ Copiar grafico
en la produccion de carrocerias?

61 respuestas

Falta de planificacion y organiz... 42 (68.9%)
Retrabajos y errores de calidad
Mala gestion del tiempo
Ambiente de trabajo inadecuado
Falta de supervision y monitoreo
Resistencia a cambios y mejor...
Falta de incentivos y reconoci...

Tiempo perdido en reparacione...

50
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Conoce la metodologia 5s? LEI Copiar grafico

61 respuestas

®Si

® No

@ Talvez
Esta usted familiarizado con cada una de las fases de las 5S (Clasificacion, I_D Copiar grafico
Orden, Limpieza, Estandarizacion y Disciplina)?
61 respuestas

@®si

® No

@ Talvez
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Como considera que se implementa la metodologia 5s actualmente en el

puesto de trabajo?
@® Malo
@ Regular
@ Bueno
® Excelente

Estan claramente definidos y sefializados los lugares asignados para
almacenar herramientas, piezas y equipos?

61 respuestas

61 respuestas

®si
® No
@ Talvez

LD Copiar grafico

LD Copiar grafico
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Se ha identificado y eliminado los elementos innecesarios en el area de
trabajo?

61 respuestas

®si
® No
@ Talvez

Se realiza limpieza regular y profunda en las instalaciones, maquinarias y
equipos

61 respuestas

®si
® No
® Talvez

Existen procedimientos e instrucctivos estandarizados para las diferentes
tareas?

61 respuestas

®sSi
® No
@ Talvez

|_D Copiar grafico

|_D Copiar grafico

|_D Copiar grafico
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