Propuesta de Mejoramiento en la Organizacién y Eficiencia del Area de Mantenimiento de

la Empresa ATS (Base Funza) a través de la Implementacion de las 5s

Jhon Mauricio Bautista Marroquin

Asesor

Ing. Leonardo Favio Bravo

Universidad Nacional Abierta y a Distancia - UNAD
Escuela de Ciencias Basicas, Tecnologia e Ingenieria - ECBTI
Tecnologia en Logistica Industrial

2024



Dedicatoria

Dedico este trabajo a mi mama, siempre fue mi mayor fuerza y empuje para lograrlo. Su
amor y sacrificios han sido la mayor inspiracion para lograr mis metas.
A mi esposa, por su incondicional apoyo y por su paciencia por los tiempos que tuve que estar
distante por lograr este suefio.
A mis compafieros de estudio, por portar y compartir sus conocimientos en tantos trabajos que
surgieron en este camino.

A mis hijos, por creer en su padre y ser una fuerza de inspiracién en sus proyectos de vida.
Dedico este proyecto a todos mis tutores, quienes me acompafiaron en este proceso de formacion
que con su paciencia y sabiduria fueron parte de este suefio.

Dedico este trabajo a todos aquellos que tienen suefios y metas por cumplir, nunca es tarde para
lograrlo.

Dedico este proyecto a la empresa donde laboro, por darme el tiempo y los espacios para poder

cumplir con mis actividades académicas.



Agradecimientos
En primer lugar, quiero expresar mi mas sincero agradecimiento al Ingeniero Leonardo Favio
Bravo, cuya guia, paciencia y conocimientos han sido fundamentales para la realizacion de este
trabajo. Su apoyo constante y sus valiosas sugerencias me permitieron superar los obstaculos
encontrados en el camino.

Asimismo, agradezco a mi familia por su amor, comprension y apoyo incondicional durante todo
este proceso. En especial, a mi padre, Griselda Marroquin, por su tan inmenso amor y por
siempre creer en mi.

Un agradecimiento especial a mis amigos y comparieros de estudio, por escucharme, animarme y
compartir conmigo momentos de alegria y estrés. Su amistad ha sido un pilar fundamental en mi
vida.

Por ultimo, quiero expresar mi gratitud a la Universidad Nacional Abierta y a Distancia - UNAD,

cuyo apoyo Y ensefianza hizo posible la realizacién de esta investigacion.



Resumen

El proyecto de implementacion de la metodologia 5S en el area de mantenimiento de la empresa
ATS (Base Funza) tiene como objetivo mejorar la eficiencia y la seguridad de los espacios de
trabajo, optimizando el manejo de herramientas y equipos clave, como yugos, calibradores y
coronas. Actualmente, se observa una deficiencia en el orden y la clasificacion de estos
elementos, lo cual genera pérdidas de tiempo significativas al inicio de cada jornada y aumenta
los riesgos de accidentes debido a una gestion inadecuada del inventario. Este problema no solo
retrasa el inicio de las actividades diarias, sino que también perpetia un ambiente desorganizado
al final de cada turno. Para abordar esta problemaética, se propone la implementacion de la
metodologia 5S, la cual estd compuesta por clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y
disciplina. Esta herramienta permitird incrementar la productividad y reducir los riesgos
operacionales mediante la organizacion adecuada de los espacios de trabajo y la gestion eficiente
de los recursos disponibles. El desarrollo del proyecto se basara en la recoleccion de informacion
a través de entrevistas, observaciones y formatos especificos que diagnostiquen la situacion
actual. A partir de esta informacion, se identificaran las areas de mejora, lo que facilitara la
ejecucion de acciones concretas para clasificar, ordenar y limpiar los espacios de trabajo.
Ademas, se trabajara en la estandarizacion de procesos y en la promocién de la disciplina para
asegurar la sostenibilidad de los cambios implementados. La evaluacion de los resultados sera un
paso fundamental en esta iniciativa, ya que permitird medir los cambios en términos de eficiencia
operativa y seguridad. Para esto, se utilizaran indicadores especificos y se documentaran las
evidencias que respalden los hallazgos obtenidos.

Palabras claves: Organizacidn, eficiencia, seguridad, productividad, mantenimiento y

cultura organizacional.



Abstract

The project to implement the 5S methodology in the maintenance area of ATS (Base Funza)
aims to improve the efficiency and safety of the workspaces by optimizing the management of
key tools and equipment, such as yokes, calipers, and crowns. Currently, there is a deficiency in
the organization and classification of these items, which causes significant time losses at the start
of each workday and increases the risk of accidents due to improper inventory management. This
issue not only delays the start of daily activities but also perpetuates a disorganized environment
at the end of each shift. To address this problem, the implementation of the 5S methodology is
proposed, which consists of classification, organization, cleaning, standardization, and discipline.
This tool will enhance productivity and reduce operational risks by ensuring proper workspace
organization and efficient management of available resources. The development of the project
will be based on gathering information through interviews, observations, and specific forms to
diagnose the current situation. Based on this information, areas for improvement will be
identified, facilitating the execution of concrete actions to classify, organize, and clean the
workspaces. Additionally, work will focus on process standardization and promoting discipline
to ensure the sustainability of the implemented changes. The evaluation of results will be a
critical step in this initiative, as it will allow for the measurement of changes in terms of
operational efficiency and safety. Specific indicators will be used, and evidence supporting the
findings will be documented.

Keywords: Organization, efficiency, safety, productivity, maintenance and organizational

culture.
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Introduccién

En la actualidad, la eficiencia operativa y la seguridad en el entorno laboral son dos de
los factores mas cruciales para el éxito de cualquier empresa, especialmente en sectores
industriales de alta demanda como el de la inspeccidn y mantenimiento de equipos tubulares.
ATS (Base Funza), una empresa dedicada a estas labores, enfrenta una problematica significativa
en su area de mantenimiento, particularmente en la bodega destinada al almacenamiento de
herramientas y equipos. EI mantenimiento adecuado de los equipos y herramientas utilizados en
esta area es vital para garantizar el desempefio de las actividades diarias, asi como para asegurar
la seguridad de los empleados que interacttan con ellos.

Sin embargo, en la bodega del &rea de mantenimiento de ATS, se observa una falta de un
sistema organizado y eficiente para la gestion de los materiales. Este desorden no solo afecta la
localizacion de herramientas esenciales como yugos, calibradores, coronas, galgas, gausimetros,
lamparas de luz ultravioleta, entre otros, sino que también retrasa considerablemente las tareas
asignadas. La imposibilidad de encontrar rdpidamente los equipos adecuados para realizar las
tareas programadas genera tiempos improductivos (NPT) que afectan directamente la eficiencia
operativa de la empresa. Esta situacion se traduce en un aumento de los costos operativos debido
a la prolongacién de los tiempos de trabajo, la pérdida de tiempo en la busqueda de herramientas,
y la necesidad de reemplazar equipos dafiados debido a un almacenamiento inadecuado o al uso
incorrecto de los mismos.

A su vez, la falta de un control adecuado sobre la organizacion de la bodega también
incrementa los riesgos laborales, ya que el desorden en el espacio de trabajo puede provocar
accidentes. Herramientas mal ubicadas, equipos sobrepuestos o mal almacenados y la

disposicion desordenada de materiales pueden dar lugar a tropiezos, caidas y accidentes laborales
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que ponen en riesgo la integridad fisica de los empleados. Esta situacion no solo compromete la
seguridad del personal, sino que también afecta el ambiente laboral en términos de motivacion,
productividad y satisfaccién de los trabajadores.

La falta de un sistema adecuado de organizacion y almacenamiento no es un problema
aislado, sino que es un reflejo de una falta de estandarizacién en los procesos de trabajo, lo que
dificulta la aplicacion de procedimientos eficientes y seguros. En este contexto, la metodologia
58S, originaria de Japon y ampliamente adoptada a nivel global en diversos sectores industriales,
se presenta como una herramienta estratégica para abordar estas deficiencias. La metodologia 5S
se basa en cinco principios fundamentales: Seiri (Clasificar), Seiton (Ordenar), Seiso (Limpiar),
Seiketsu (Estandarizar) y Shitsuke (Disciplina), los cuales buscan mejorar la organizacién del
lugar de trabajo, optimizar el uso de los recursos y reducir los riesgos laborales.

La implementacion de esta metodologia en la bodega de mantenimiento de ATS (Base
Funza) tiene como objetivo transformar el espacio de trabajo en un entorno mas organizado,
eficiente y seguro. Al clasificar y ordenar las herramientas y equipos, se lograra no solo mejorar
la localizacion de los materiales, sino también establecer un sistema de almacenamiento mas
eficiente que prevenga el deterioro prematuro de los equipos. La limpieza constante de las areas
de trabajo contribuira a la reduccidn de riesgos de accidentes, mientras que la estandarizacion de
los procesos permitira asegurar que todos los empleados sigan los mismos procedimientos,
generando una cultura de trabajo disciplinada y comprometida con la mejora continua.

A traveés de esta investigacion, se busca proponer una solucion a los problemas
identificados en la bodega de mantenimiento de ATS, mediante la implementacion de la
metodologia 5S. El estudio evaluara la situacion actual de la bodega, identificara los principales

problemas relacionados con la organizacion y gestion de las herramientas, y propondra un plan
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de accion detallado para mejorar el entorno de trabajo. Ademas, se realizara una evaluacion
comparativa de los resultados antes y después de la implementacion de las 5S para medir el
impacto en la eficiencia operativa, la seguridad laboral y la productividad general de la empresa.

La aplicacion de la metodologia 5S no solo tiene beneficios a nivel interno en términos
de organizacion y eficiencia, sino que también repercute positivamente en la sostenibilidad y
competitividad de la empresa en el sector. En una industria como la de la inspeccion y
mantenimiento de tubulares, donde la seguridad y la eficiencia son esenciales, mejorar la
organizacion del espacio de trabajo es una estrategia fundamental para garantizar el éxito a largo
plazo. Ademas, al optimizar los recursos y reducir los costos operativos, ATS podra mantenerse
competitiva en un mercado cada vez mas exigente.

Este estudio, por tanto, se enmarca dentro de la necesidad de mejorar la gestion de los
recursos y optimizar los procesos dentro de una empresa que desempefia un papel crucial en la
industria del petroleo y gas. La implementacion de la metodologia 5S, con su enfoque en la
mejora continua y la disciplina, se presenta como una solucion efectiva y adaptada a las
necesidades de ATS (Base Funza), permitiendo a la empresa no solo mejorar la eficiencia de sus
operaciones, sino también crear un ambiente laboral mas seguro y favorable para sus empleados.
El resultado de esta investigacion no solo contribuiré al bienestar de los trabajadores y a la
mejora de los procesos dentro de la empresa, sino que también servira como un modelo de
buenas practicas que otras organizaciones del sector pueden adoptar para enfrentar desafios

similares.
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Planteamiento del Problema

En el area de mantenimiento de ATS (Base Funza), la bodega destinada al
almacenamiento de equipos y herramientas necesarios para la inspeccién y mantenimiento de
tubulares carece de un sistema eficiente de organizacion y gestion de materiales. Esta situacion
genera multiples inconvenientes que impactan directamente en la operatividad de la empresa y
en el cumplimiento de los tiempos establecidos para las tareas asignadas. Uno de los problemas
mas recurrentes es la dificultad para localizar equipos especificos, como yugos, calibradores,
coronas, galgas, gausimetros y lamparas de luz ultravioleta, entre otros.

Esta falta de control adecuado retrasa significativamente las labores diarias, ya que los
empleados pierden tiempo valioso buscando herramientas y materiales. Ademas, la ausencia de
diferenciacion clara entre los distintos tipos de cada equipo, como los diversos yugos y
calibradores, agrava ain mas la situacion, al provocar confusiones y demoras adicionales en la
gjecucidn de las actividades asignadas. Como resultado, estos retrasos incrementan los tiempos
improductivos (NPT), afectando directamente la productividad general y la capacidad de
respuesta de la empresa frente a sus compromisos.

Por otro lado, la falta de una organizacion estructurada en la bodega no solo afecta los
tiempos de trabajo, sino que también ha derivado en un uso inadecuado y en el deterioro
prematuro de algunos equipos. La ausencia de controles efectivos para el almacenamiento y el
mantenimiento periodico de las herramientas provoca dafios innecesarios, que podrian evitarse
con una gestion mas rigurosa. Esta situacion genera costos adicionales para la empresa, ya que es
necesario reemplazar equipos averiados o realizar reparaciones no planificadas, lo que impacta el
presupuesto destinado a mantenimiento y reduce los margenes de rentabilidad.

Ademas, el desorden generalizado en la bodega no solo afecta la eficiencia operativa,
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sino que también incrementa significativamente los riesgos de seguridad laboral. La disposicion
incorrecta y desordenada de herramientas y equipos crea obstaculos y genera situaciones
peligrosas que exponen al personal a posibles accidentes. Estos riesgos van desde tropiezos y
caidas hasta el manejo inapropiado de equipos pesados o dafiados, lo que compromete la
integridad fisica de los trabajadores y genera un ambiente de trabajo inseguro y poco propicio

para el desarrollo de las tareas.



Pregunta de Investigacion
¢Como se puede mejorar la organizacion y eficiencia del area de mantenimiento de la

empresa ATS (Base Funza)?
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Objetivos

Objetivo General

Elaborar una propuesta de mejoramiento en la organizacion y eficiencia del area de
mantenimiento de la empresa ATS (Base Funza) a traves de la implementacion de la
metodologia 5S.
Objetivos Especificos

Realizar el diagnostico de la situacion actual de la organizacion y manejo de los equipos
y herramientas en la bodega del area de mantenimiento de ATS (Base Funza).

Identificar y priorizar los aspectos a mejorar en la organizacion y manejo de los equipos y
herramientas en la bodega del rea de mantenimiento de ATS (Base Funza).

Elaborar una propuesta de mejora de los aspectos identificados mediante la metodologia
5S.

Implementar el plan de accion propuesto con base en la metodologia 5S en el area de
mantenimiento, asegurando la participacion activa del personal y su adecuada formacion.

Realizar una evaluacion comparativa de la situacion del area de mantenimiento antes y
después de la implementacién de la metodologia 5S, midiendo el impacto en la organizacion y en

la mejora de la eficiencia operativa.
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Justificacion

A nivel regional y nacional, la industria del petréleo y gas desempefia un papel
fundamental en la economia, siendo un motor clave de desarrollo y generacion de empleo. La
eficiencia en sus operaciones es vital para garantizar la competitividad y la sostenibilidad del
sector, especialmente en un entorno altamente exigente como el actual. En Colombia, este sector
enfrenta desafios importantes relacionados con la seguridad laboral y la productividad, los cuales
impactan directamente en la rentabilidad y continuidad de las operaciones. Estos desafios
subrayan la importancia de implementar practicas que reduzcan los tiempos improductivos
(NPT), maximicen el uso de los recursos y fortalezcan la cultura de la seguridad dentro de las
organizaciones.

En este sentido, la metodologia 5S se presenta como una herramienta efectiva que
permite crear un ambiente de trabajo ordenado, limpio y eficiente. Al aplicar sus principios, no
solo se optimiza el espacio de trabajo, sino que también se contribuye a la disminucién de la tasa
de accidentes laborales, un problema critico en industrias de alto riesgo como la del petréleo y
gas (Coloma, 2020). La falta de organizacion y de practicas estandarizadas en el manejo de
equipos y herramientas puede generar pérdidas significativas, tanto en tiempo como en costos, lo
que impacta la productividad global de las operaciones y, en ultima instancia, la competitividad
de las empresas del sector.

Desde una perspectiva global, la implementacion de metodologias de gestion de calidad,
como las 5S, ha sido reconocida como una tendencia clave en la busqueda de la sostenibilidad y
la mejora continua de las organizaciones. En un mundo en el que la eficiencia operativa, la
responsabilidad social y la sostenibilidad son valores cada vez mas apreciados, las empresas que

adoptan estas practicas logran diferenciarse y posicionarse como referentes dentro de la
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industria. Estas metodologias no solo garantizan un uso mas eficiente de los recursos, sino que
también permiten alinearse con los Objetivos de Desarrollo Sostenible (ODS) promovidos por
organismos internacionales, fortaleciendo su compromiso con el entorno social y ambiental en el
que operan (Jamanca, 2019).

En este contexto, la implementacién de la metodologia 5S en el area de mantenimiento de
la empresa ATS (Base Funza) constituye un paso estratégico y crucial para abordar problemas
significativos que afectan la eficiencia operativa y la seguridad laboral. La falta de un sistema
estructurado de organizacién y control de los equipos y herramientas genera retrasos en las
tareas, tiempos improductivos y mayores riesgos de accidentes, lo que repercute directamente en
la productividad y en los costos operativos. La optimizacion de recursos, la correcta disposicion
de materiales y la reduccion de costos asociados a la gestion ineficiente de los inventarios son
prioridades tanto a nivel local como global, lo que convierte a la metodologia 5S en una solucion
practica y efectiva (Ipanaque, 2019).

La implementacion de esta metodologia no solo tendra un impacto interno en la empresa,
sino que también generara beneficios a nivel social y regional. La mejora en la organizacion de
la bodega de mantenimiento y la optimizacion de los procesos pueden favorecer un entorno de
trabajo mas seguro y eficiente, lo que redundara en una mayor motivacion y bienestar de los
empleados. Este impacto positivo se extiende a sus familias y comunidades, contribuyendo a un
entorno econdémico y social mas estable y prospero. La reduccion de accidentes laborales, la
mejora en los tiempos de respuesta y el aumento de la productividad pueden convertirse en
factores clave para impulsar el desarrollo econdémico de la region, reforzando la relacion entre la

empresa y su entorno local.
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Por lo tanto, la implementacion de la metodologia 5S en la bodega de equipos y
herramientas del area de mantenimiento de ATS tiene como objetivo establecer un sistema
organizado y eficiente que permita mejorar la localizacion y el uso de los materiales, reducir los
tiempos improductivos, minimizar los costos operativos y garantizar la seguridad en el area de
trabajo. La metodologia 5S, fundamentada en cinco principios esenciales (Seiri — Clasificacion,
Seiton — Orden, Seiso — Limpieza, Seiketsu — Estandarizacion y Shitsuke — Disciplina), ha
demostrado ser una herramienta clave para transformar los espacios laborales. Su aplicacién no
solo mejora la eficiencia y la seguridad, sino que también promueve un entorno de trabajo mas
organizado, colaborativo y productivo, generando un impacto sostenible a largo plazo.

La realizacion de esta monografia tiene como propaosito contribuir al conocimiento en el
campo de la gestion de operaciones y la mejora continua, abordando problematicas reales que
afectan a la industria del petroleo y gas. A través de la investigacion y la implementacién de la
metodologia 5S, se espera generar resultados que sirvan como referencia tanto académica como
profesional, permitiendo a otras empresas enfrentar desafios similares en la gestion de sus
recursos y la organizacién de sus procesos. La optimizacion de los espacios de trabajo y la
promocion de una cultura de orden y disciplina pueden representar una ventaja competitiva para
las organizaciones que buscan adaptarse a las exigencias del mercado actual.

Finalmente, el desarrollo de esta monografia también busca fortalecer la cultura
organizacional de ATS, fomentando la participacion activa de los empleados en la
implementacién de las 5S. Al involucrar al personal en este proceso, se promueve el sentido de
pertenencia, la motivacion y el compromiso, factores clave para alcanzar resultados sostenibles
en el tiempo. Un entorno de trabajo ordenado y eficiente no solo incrementa la satisfaccion

laboral, sino que también favorece un clima organizacional positivo y productivo.
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Marco Referencial

La implementacion de la metodologia 5S ha demostrado ser una herramienta efectiva
para mejorar la productividad, eficiencia, seguridad y cultura organizacional en diversas
industrias. A continuacion, se presenta una revision de varios estudios relevantes que ilustran los
beneficios de aplicar esta metodologia en diferentes contextos y sectores.

Como prueba de ello, una investigacion (Zagaceta & Godoy, 2021) analiz6 el impacto de
la metodologia 5S en la empresa Abralit S.A. de Arequipa, especificamente en los departamentos
de Almacén de Materia Prima y Control de Calidad. El objetivo principal del estudio fue medir
cdémo la implementacién de las 5S podia influir en la productividad de estas areas. A través de
esta metodologia, se lograron transformar los espacios de trabajo en entornos limpios, ordenados
y seguros, lo que a su vez generd un aumento significativo en la motivacion y el compromiso de
los colaboradores.

Este proceso no solo mejord la eficiencia operativa al facilitar la localizacion y acceso a
los materiales, sino que también favorecio el desarrollo de una cultura organizacional mas
positiva, donde los empleados se sintieron mas valorados y motivados a contribuir al buen
funcionamiento de la empresa. El proceso comenzé con la recoleccion de informacién mediante
inspecciones visuales y encuestas al personal para identificar el nivel de implementacién de las
5S en las areas de trabajo, cuyos resultados permitieron implementar medidas correctivas,
asegurando asi la continuidad del proceso de mejora.

Por otro lado, (LLasaca, 2019) enfoco su estudio en la implementacién de la metodologia
5S en el sector pesquero, especificamente en la empresa CFG Investment SAC, en Lima. Este
sector, que juega un papel clave en la economia peruana, se enfrenta a desafios relacionados con

la eficiencia en la gestion de recursos y la seguridad laboral. A través de la implementacion de
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las 5S, se buscaba mejorar el orden, la limpieza y la seguridad en el almacén de la empresa. El
estudio subraya como la adopcion sistematica de las cinco etapas de la metodologia (Clasificar,
Organizar, Limpiar, Estandarizar y Mantener la Disciplina) permitié a los empleados gestionar
los materiales y herramientas de manera mas eficiente, optimizando el espacio y los recursos
disponibles. Esta mejora en la gestién del almacén no solo facilito las tareas diarias, sino que
también contribuyd a un entorno de trabajo mas seguro, reduciendo el riesgo de accidentes
laborales y mejorando la productividad general. El éxito de este proceso, segun la investigacion,
depende de la implementacion continua y disciplinada de las 5S, donde el esfuerzo y el
monitoreo constante son esenciales para mantener los resultados obtenidos.

En el ambito textil, Heros Callirgos (2021) llevo a cabo una investigacion sobre la
implementacion de las 5S en una pequefia empresa de confeccidn en Lima, con el objetivo de
mejorar la productividad mediante la reduccion de desperdicios y reprocesos. Este estudio
muestra cdmo la implementacién de la metodologia Lean, particularmente las 5S, puede ser
clave para eliminar ineficiencias en el proceso de produccion, lo que a su vez se traduce en una
mejora en la calidad del producto y en la reduccion de costos operativos.

La investigacion detalla coémo, al mantener el orden en los espacios de trabajo, reducir los
desperdicios y mantener los procesos organizados, la empresa logré no solo mejorar la
productividad, sino también garantizar la seguridad de los empleados al minimizar el riesgo de
accidentes derivados de un ambiente desorganizado. La metodologia 5S se presentd como una
estrategia integral que no solo reduce los costos y aumenta la eficiencia, sino que también
promueve una cultura de mejora continua dentro de las microempresas textiles, lo que tiene un

impacto positivo en la competitividad de las pequefias empresas dentro del sector.



23

(Agreda, 2021) presentd un estudio sobre la implementacion de las 5S en el almacén de la
empresa Ingenieros Per(, ubicada en Callao. Este estudio se centrd en determinar como la
aplicacion de las 5S podria mejorar la productividad del almacén de la empresa. A través de un
disefio preexperimental, el estudio compard los resultados de productividad antes y después de la
implementacién de la metodologia, utilizando una muestra de pedidos diarios y técnicas de
revision documental y observacion.

Los resultados mostraron un aumento significativo en la productividad (28%), eficiencia
(16.79%) y eficacia (10.30%) del almacén, lo que validé la hip6tesis de que las 5S pueden
mejorar de manera sustancial los procesos operativos de gestion de inventarios. Este estudio
demuestra que la implementacién de la metodologia no solo tiene un impacto positivo en la
eficiencia operativa, sino que también puede generar una mejora significativa en los indicadores
clave de desempefio, lo que a largo plazo se traduce en una mayor rentabilidad para las empresas.

Finalmente, el estudio de (Céardenas, Duefas, & Campafia, 2021) examinan los beneficios
que obtienen las empresas al adoptar la metodologia 5S en diversas industrias. La investigacion
resalta como la correcta implementacion de las 5S contribuye no solo a la mejora de la
organizacion del espacio de trabajo, sino también a la reduccion de costos operativos y a la
mejora de la seguridad laboral. La metodologia ha demostrado ser una herramienta eficaz para
prevenir accidentes laborales, mejorar la calidad del trabajo y mantener el entorno de trabajo
dentro de los estandares requeridos por las normativas internacionales.

Ademas, el estudio destaca que la aplicacion continua de las 5S permite a las empresas
aumentar su productividad y competitividad, lo que les otorga una ventaja en el mercado global.

La investigacion concluye que la adopcion de las 5S no solo mejora los procesos internos de las
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empresas, sino que también contribuye al cumplimiento de los objetivos organizacionales de
mejora continua y rentabilidad.

En conjunto, estos estudios subrayan la importancia de la metodologia 5S como una
herramienta eficaz para mejorar la productividad, la seguridad y la eficiencia en diferentes
sectores industriales. La implementacion de las 5S no solo optimiza los procesos operativos, sino
que también fomenta una cultura organizacional de mejora continua, convirtiéndola en una
estrategia clave para las empresas que buscan mejorar su competitividad y sostenibilidad a largo

plazo.
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Marco Teorico

En la seccidn de revision bibliografica, se realiza una busqueda exhaustiva de articulos
académicos sobre metodologias cuantitativas y mixtas en inglés y espafiol, con el objetivo de
obtener informacion relevante sobre la primera variable estudiada y su importancia en el
contexto empresarial. Posteriormente, se analiza y sintetiza la informacion obtenida, lo que
permite una comprension profunda de la variable en cuestion. A partir de este analisis, se
construye una base teorica solida que fundamenta el desarrollo de los antecedentes de la
investigacion, permitiendo establecer la relevancia de la variable en el &mbito empresarial y

comprendiendo su impacto y relacidn con otros aspectos clave dentro del estudio (Diaz, 2024).

Origen de las 5S

La metodologia de las 5S tiene su origen en Japon, especificamente en la Toyota Motor
Company durante los afios 60. Su proposito principal es organizar los espacios de trabajo para
que sean funcionales, limpios, ordenados, agradables y seguros. Esta metodologia surge como
parte de los esfuerzos de mejora continua dentro del sistema de produccién de Toyota, con el
objetivo de maximizar la eficiencia, reducir desperdicios y mejorar la calidad en los procesos. El
concepto central de las 5S es que, para alcanzar la calidad en los procesos de manufactura, es
esencial contar con un ambiente ordenado, limpio y disciplinado.

En muchos lugares de trabajo, es comun encontrar herramientas, documentos, equipos y
otros elementos desordenados 0 mezclados con basura y objetos innecesarios, lo que obstaculiza
la eficiencia y aumenta los riesgos. La implementacion de las 5S resuelve estos problemas al

enfocarse en la organizacion del espacio y en la mejora de la disciplina laboral.
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Metodologia de las 5S

Las 5S surgen en Japon en la década de 1960 como parte de los esfuerzos de mejora
continua en la manufactura. Aunque no se atribuye a un solo autor, varias figuras clave del
ambito empresarial y de la gestidn de calidad juegan un papel fundamental en su desarrollo.
Entre ellas, destacan Aichi Ohno, Hiroyuki Hirano y Kaoru Ishikawa, quienes, desde diferentes
enfoques, contribuyen a la difusion de los principios que dan forma a la metodologia de las 5S.

Aichi Ohno, conocido como el padre del Sistema de Produccion Toyota, es clave en la
implementacion de précticas de mejora continua dentro de Toyota durante la década de 1950.
Aunque no se le atribuye la creacion directa de las 5S, su enfoque en la eliminacion de
desperdicios y la optimizacion de la eficiencia operativa proporciona la base para la adopcion de
principios similares, como los de las 5S, en muchas otras organizaciones.

Hiroyuki Hirano, autor japonés y experto en gestion de calidad, desempefia un papel
crucial en la popularizacion de las 5S a nivel internacional. En su libro 5 Pillars of the Visual
Workplace: The Sourcebook for 5S Implementation, Hirano detalla los principios fundamentales
de las 5S y su aplicacidn en el entorno laboral, contribuyendo significativamente a su
implementacidn en empresas fuera de Japon.

Kaoru Ishikawa, conocido por su trabajo en gestion de calidad total, también promueve
las 5S como un componente integral de su enfoque holistico para mejorar la eficiencia y la
calidad en las organizaciones. Aunque es mas famoso por su desarrollo del diagrama de causa y
efecto, Ishikawa apoya la adopcidn de practicas como las 5S para mejorar los entornos de trabajo

y la productividad.
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El programa 5S no solo se centra en la mejora fisica del entorno laboral, sino que también
promueve una cultura de autorresponsabilidad y eficiencia entre los trabajadores. Al fomentar la
disciplina personal y un estilo de vida organizado, los empleados se ven motivados a mantener
un ambiente de trabajo mas eficiente, lo que a su vez mejora la productividad general. La
implementacién de las 5S en el lugar de trabajo tiene un impacto positivo no solo en el entorno
fisico, sino también en la actitud y la eficiencia de los trabajadores.

Definicion de las 5S

(Salazar, Castillon, & Cardenas, 2022) definen la metodologia de las 5S como un enfoque
para organizar los espacios de trabajo con el fin de mejorar la calidad y la eficiencia. Estas cinco
practicas se originan en Japon y se centran en mantener los lugares de trabajo limpios, ordenados
y seguros, involucrando a todos los colaboradores en el proceso. La premisa basica es que el
orden y la limpieza son esenciales para alcanzar altos estandares de calidad en cualquier
actividad laboral o en la vida cotidiana, evitando desperdicios y problemas derivados del
desorden y la acumulacién de objetos innecesarios.

Primera S: Clasificacion (Seiri)

La primera de las 5S, Clasificacion (Seiri), consiste en eliminar o clasificar los elementos
innecesarios del area de trabajo. Esta fase implica la separacion de los materiales que ya no son
requeridos para las actividades laborales diarias, liberando espacio y facilitando el acceso a los
objetos esenciales. Como explica (Velasco & Acosta, 2021), Seiri se enfoca en categorizar cada
objeto como necesario 0 innecesario, con el objetivo de desechar lo que no aporta valor y

mejorar la eficiencia en el trabajo.



28

Segunda S: Organizacion (Seiton)

La segunda S, Organizacion (Seiton), se basa en el principio de un lugar para cada cosa y
cada cosa en su lugar (Bautista, 2022). Su objetivo principal es reducir el tiempo que se dedica a
buscar herramientas, materiales o documentos. Después de eliminar lo innecesario en la fase de
clasificacion, esta etapa busca organizar los elementos restantes de manera logica y eficiente. Se
debe asignar un lugar adecuado a cada objeto seguin su utilidad y frecuencia de uso, optimizando

el espacio disponible y mejorando la productividad.

Tercera S: Limpieza (Seiso)

La tercera S, Limpieza (Seiso), implica mantener el entorno de trabajo libre de suciedad,
polvo y otros elementos que puedan generar un ambiente insalubre o peligroso. Segun (Duefas,
Saez, & Campafia, 2022), esta fase es crucial para prevenir accidentes laborales y promover un
entorno laboral fluido y eficiente. La limpieza debe ser responsabilidad de los propios
trabajadores, lo que fomenta su participacion y compromiso con el mantenimiento del espacio de
trabajo. Establecer roles y horarios de limpieza especificos es clave para asegurar la continuidad
de esta practica.

Cuarta S: Estandarizacion (Seiketsu)

La cuarta S, Estandarizacion (Seiketsu), se enfoca en mantener los estandares de
clasificacion, organizacion y limpieza. Segun (Cardenas, Duefas, & Campafa, 2021), esta fase
busca integrar las practicas de las primeras tres S en las actividades diarias mediante la creacion
de guias, procedimientos y normas que aseguren la continuidad del orden establecido. Establecer
estos estandares es fundamental para garantizar que las mejoras no sean efimeras y se mantengan

a largo plazo.
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Quinta S: Disciplina (Shitsuke)

La ultima S, Disciplina (Shitsuke), es esencial para asegurar que las practicas de las 5S se
mantengan de forma continua. Como menciona Renny Ottolina, "Lo dificil no es llegar, sino
mantenerse”. Esta fase promueve el desarrollo de habitos y la autoconciencia en los trabajadores,
contribuyendo a cultivar una cultura organizacional que valore la disciplina y la mejora continua.
En el contexto educativo, (Yanez, 2023) identifican tres funciones clave asociadas a la
disciplina: la creacién de estructuras organizativas, el establecimiento de normativas para el
desarrollo del aprendizaje y la formacion de valores éticos. Estos principios no solo se aplican al

entorno laboral, sino que también son fundamentales en el &mbito personal y educativo.

Organizacién y Orden en el Lugar de Trabajo

La organizacion y el orden en el lugar de trabajo influyen directamente en la eficiencia
operativa y la productividad. Segun el estudio de (Olvera & Cujilan, 2022), aplicar préacticas de
organizacion y orden ayuda a reducir los tiempos de busqueda y minimizar las pérdidas de
tiempo improductivas. Designar areas especificas y establecer sistemas de almacenamiento
adecuados facilita una mejor gestion de herramientas, equipos y materiales, optimizando el uso
del espacio y asegurando que los recursos estén disponibles cuando se necesiten, lo que
contribuye a una mayor eficiencia en las actividades diarias.
Limpieza y Mantenimiento

Mantener la limpieza y el orden en el lugar de trabajo es esencial para crear un ambiente
seguro y productivo. Adoptar practicas de limpieza adecuadas no solo ayuda a prevenir
accidentes, sino que también disminuye el riesgo de lesiones. Un informe de la OIT (2017) sobre
seguridad y salud laboral subraya que la limpieza y el orden en el entorno de trabajo influyen

directamente en la reduccion de accidentes laborales. Ademas, un ambiente limpio favorece la
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moral de los empleados, contribuyendo a su bienestar y a un ambiente laboral mas agradable y
saludable.
Cultura de Mejora Continua

La implementacion de la metodologia 5S no se limita a crear un orden y limpieza
iniciales, sino que busca cultivar una cultura de mejora continua. Esto requiere la implicacion
activa de los empleados, promoviendo la disciplina y la responsabilidad. Segun (Jimenez &
Carrera, 2023), la metodologia 5S resalta la importancia del compromiso y la participacion de los
empleados en la identificacion y resolucion de problemas, lo que favorece una cultura
organizacional enfocada en la mejora continua. Al involucrar a los empleados en estos procesos,
se mejora la calidad y la eficiencia de las operaciones, creando un entorno de trabajo mas
dinamico y adaptable.
Capacitacion y Concientizacién

La capacitacion y la concientizacién son fundamentales para garantizar la correcta
implementacidn de la metodologia 5S. Es esencial que los empleados comprendan los beneficios
de esta metodologia y reciban la formacion adecuada sobre las técnicas y practicas asociadas. La
capacitacidn debe abarcar aspectos como el uso correcto de herramientas y equipos de limpieza,
la identificacion de areas de riesgo y la promocion de la disciplina y la responsabilidad. Al
proporcionar la formacion adecuada, las empresas aseguran una implementacion efectiva de las
5S y un compromiso constante por parte de todos los miembros del equipo.
Cambio de Mentalidad

Segun (Bautista, 2022), el enfoque de las 5S va mas alla de simples mejoras operativas;
se trata de una transformacion cultural en la que cada empleado comprende y participa

activamente en la optimizacion de procesos, la reduccidn de desperdicios y la creacion de valor
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para el cliente. Esta filosofia no solo se aplica en la industria manufacturera, sino que también
puede adaptarse a diversos sectores y contextos organizativos, logrando resultados sostenibles y
competitivos a largo plazo. ElI cambio de mentalidad que impulsa Ohno promueve la importancia
de la participacion activa de todos los miembros de la organizacion en la mejora continua,
contribuyendo a un entorno empresarial mas eficiente y con mayor capacidad de respuesta ante
los desafios del mercado.

Minimizacién de los Desperdicios

Al adoptar el enfoque de Ohno, las organizaciones buscan optimizar sus operaciones al
reducir las ineficiencias, eliminar actividades que no aportan valor y fomentar la mejora continua
en todos los aspectos de su funcionamiento. Este enfoque se alinea con el objetivo de alcanzar la
excelencia operativa a través de la eliminacion de desperdicios, 1o que contribuye a la
competitividad, la sostenibilidad y el éxito a largo plazo de las empresas. La filosofia de eliminar
desperdicios también implica una gestion mas eficaz de los recursos, lo que permite a las
organizaciones operar de manera mas eficiente, reduciendo costos y mejorando su capacidad
para adaptarse a cambios y desafios del mercado.

La filosofia y los principios desarrollados por Taiichi Ohno (1912-1990), reconocido
como el padre del Sistema de Produccion Toyota y una figura clave en el desarrollo del Lean
Manufacturing, son fundamentales en este proceso. Este concepto busca transformar los procesos
empresariales mediante la identificacion y eliminacion sistematica de desperdicios, con el
objetivo de lograr niveles superiores de eficiencia, calidad y competitividad en un entorno

empresarial cada vez mas exigente y dindmico.
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Manufacturing

(Duefias, Saez, & Campafia, 2022) describen un sistema de trabajo colaborativo donde la
cadena de valor se enfoca en ofrecer productos de alta calidad a un costo razonable. La gestién
de la fabricacion se realiza de manera adecuada, evaluando continuamente los resultados y
tomando decisiones orientadas a mejorar y controlar los procesos (Ipanaque, 2019). La
manufactura esbelta, también conocida como sistema de manufactura mundial, se distingue por
ser un proceso sistematico y continuo que se dedica a identificar y eliminar desperdicios. En este
contexto, los desperdicios se entienden como actividades que no aportan valor a los procesos,
pero que implican un costo en términos de dinero y esfuerzo (Zagaceta & Godoy, 2021).

La aplicacion precisa de las 5S contribuye a una mejor organizacion y optimizacion de
los procesos, lo que a su vez genera una rentabilidad superior para las organizaciones que
implementan estos métodos (Olvera & Cujilan, 2022). Esto se logra al eliminar las ineficiencias
y al crear un entorno de trabajo mas organizado, lo que mejora la productividad y la calidad de
los productos y servicios, reduciendo los costos operativos y mejorando el rendimiento general
de la empresa.

Disefio de Procesos

El disefio de procesos es una metodologia integral utilizada para planificar, organizar y
mejorar las actividades, tareas y flujos de trabajo en una organizacion. Su principal objetivo es
garantizar que los procesos operativos sean eficientes y efectivos, y que logren resultados que
cumplan con los estandares de calidad y las expectativas de los clientes, tanto internos como

externos.
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Componentes del Disefio de Procesos

A continuacion, se desglosan los siguientes.
Identificacion del Proceso

Determinar qué proceso necesita ser disefiado o mejorado. Esto implica identificar las
areas clave dentro de la organizacion que requieren atencion, basandose en la mision y los
objetivos estratégicos de la empresa.
Documentacion del Proceso

Registrar detalladamente todas las actividades y tareas involucradas en el proceso. Esto
incluye la creacion de diagramas de flujo que visualicen la secuencia de actividades, la redaccion
de procedimientos operativos estandar (POE) e instrucciones de trabajo especificas para cada
tarea.
Anélisis del Proceso

Evaluar el proceso actual para identificar areas de mejora. Realizar un anélisis de
eficiencia y eficacia, identificar cuellos de botella, redundancias, ineficiencias y puntos criticos
que afecten la calidad o el tiempo de entrega.
Disefio y Redisefio del Proceso

Crear o modificar el disefio del proceso para optimizar su rendimiento. Definir
claramente cada etapa del proceso, asignar responsabilidades, establecer métricas de desempefio
y determinar los recursos necesarios (humanos, tecnologicos y materiales).
Implementacion del Proceso

La implementacion del proceso implica poner en practica el nuevo disefio dentro de la
organizacion. Esto incluye comunicar y capacitar a los empleados sobre los cambios, asegurando

que todos comprendan claramente sus roles y responsabilidades. Ademas, se deben proporcionar
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los recursos necesarios para llevar a cabo la implementacion de manera efectiva. Esta etapa es
crucial para garantizar que el proceso se adopte de manera adecuada, asegurando una transicion
fluida hacia el nuevo sistema y facilitando su integracion en las operaciones diarias.

Monitoreo y Mejora Continua

El monitoreo del desemperio del proceso es fundamental para asegurar que este funcione
de manera eficiente y efectiva. Se deben establecer sistemas de monitoreo que permitan
recolectar datos sobre el rendimiento, analizar los resultados y aplicar técnicas de mejora
continua. Supervisar de manera constante el desempefio ayuda a identificar areas que requieren
ajustes, lo que permite realizar cambios oportunos y asegurar que el proceso esté siempre
optimizado. La mejora continua es un principio esencial que fomenta una cultura organizacional
orientada a la perfeccion constante.

Importancia del Disefio de Procesos

El disefio de procesos es esencial para optimizar el uso de los recursos, reducir los
tiempos de ciclo y eliminar desperdicios, lo que lleva a una mayor productividad y a la reduccion
de costos operativos. Un proceso bien disefiado mejora la eficiencia y contribuye a un mejor
rendimiento organizacional. Ademas, asegura que los productos y servicios cumplan con los
requisitos y expectativas de los clientes, reduciendo errores y defectos, lo que mejora la
satisfaccion del cliente y la reputacion de la empresa.

También facilita la adaptabilidad de la organizacion, permitiéndole responder
rapidamente a cambios en el entorno del negocio y mantenerse agil frente a nuevas
oportunidades o amenazas. Al mejorar la transparencia y la comunicacion interna, el disefio de
procesos proporciona una representacion clara de las actividades y responsabilidades dentro de la

organizacion, lo que facilita la coordinacién entre equipos y la alineacion de objetivos.
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Finalmente, promueve una cultura de mejora continua, en la que los procesos se revisan y
perfeccionan constantemente para alcanzar niveles mas altos de desempefio, lo que es crucial
para mantener la competitividad y la innovacion a largo plazo.
Levantamientos de Procesos

El levantamiento de procesos es una etapa fundamental en la gestién y mejora de los
procesos dentro de una organizacién. Consiste en recopilar y documentar detalladamente todos
los aspectos clave de cada actividad que forma parte de la cadena de valor o del proceso
industrial. Esta recoleccion de datos es esencial para realizar un analisis exhaustivo y efectivo de
los procesos, 1o que permite disefiar o integrar la tecnologia necesaria para su mejora continua. A
través de este proceso, se obtiene una comprension clara de cémo se llevan a cabo las actividades
y se identifican oportunidades de mejora, lo que facilita el redisefio de procesos para hacerlos
mas eficientes y efectivos.
Herramientas para el Disefio y Levantamiento de Procesos

Las herramientas utilizadas en el disefio y levantamiento de procesos son metodologias y
técnicas que ayudan a documentar, analizar, mejorar y optimizar los procesos dentro de la
organizacion. Estas herramientas facilitan la comprension y visualizacion de como se realizan las
actividades y flujos de trabajo, lo que permite identificar areas de mejora y garantizar que los
procesos sean eficientes y efectivos. Entre las principales herramientas se encuentran los
diagramas de flujo, los mapas de procesos y los procedimientos operativos estdndar (POE), los
cuales proporcionan una representacion clara y detallada de las actividades y permiten tomar

decisiones informadas para optimizar los procesos y garantizar su éxito a largo plazo.
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Diagrama de Flujo

Un diagrama de flujo, también conocido como flujograma, es una representacion grafica
que se utiliza para visualizar la secuencia de actividades dentro de un proceso. Esta herramienta
no solo ayuda a comprender como se llevan a cabo las tareas, sino que también permite definir
claramente los limites del proceso, mostrando su inicio y su final. Al representar de manera clara
las etapas y las decisiones involucradas, el diagrama de flujo facilita la comprension y el analisis
de los procesos, ayudando a identificar posibles areas de mejora y optimizacion.
El Diagrama de Recorrido

El diagrama de recorrido es una herramienta complementaria al cursograma analitico que
ofrece una visualizacién detallada de la distribucion espacial de las actividades en un proceso
productivo. Segun (Coloma, 2020), esta representacion se realiza en dos dimensiones, mostrando
el disefio de la planta y destacando los flujos y distancias recorridas por materiales, productos o
personas. Al ofrecer una visién clara de como se distribuyen las areas y se desarrollan los
movimientos dentro de una planta, el diagrama de recorrido facilita la identificacion de
oportunidades para mejorar la eficiencia operativa.
Optimizacidn del Layout

El diagrama de recorrido permite evaluar y redisefiar la distribucion fisica de las areas de
trabajo, maquinas y estaciones, buscando una disposicion que minimice los desplazamientos
innecesarios y mejore la accesibilidad. Al optimizar el layout, se asegura que las actividades se
realicen de manera mas eficiente y con menores tiempos de desplazamiento, lo que aumenta la

productividad.
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Reduccién de Tiempos

Al observar los recorridos actuales, el diagrama de recorrido ayuda a identificar y
eliminar pasos redundantes o encontrar maneras de consolidar movimientos. Esto reduce el
tiempo total del proceso, contribuyendo a una mayor eficiencia operativa y reduciendo el costo
de los recursos empleados.
Mejora de Flujos

El diagrama de recorrido también facilita el ajuste y la optimizacion de los flujos de
trabajo, materiales e informacion. Asegura que estos se muevan de manera mas eficiente y
directa entre las distintas etapas del proceso, lo que mejora la productividad y la coordinacién en
la organizacion.
Mapeo de Procesos

El mapeo de procesos (Process Mapping) es una técnica que ayuda a visualizar y
comprender todos los pasos involucrados en un proceso. Esta herramienta es Util para analizar en
detalle cada actividad, lo que facilita la identificacion de ineficiencias y permite tomar decisiones
informadas sobre la mejora de los procesos.
Anélisis de Causa-Raiz

El analisis de causa-raiz permite identificar las causas fundamentales de los problemas
dentro del proceso. Esta herramienta es esencial para abordar los problemas de manera efectiva,
ya que permite ir mas alla de los sintomas y encontrar soluciones duraderas que eliminen las
causas subyacentes.
Six Sigma y Lean Manufacturing

Six Sigma y Lean Manufacturing son metodologias que se centran en reducir la

variabilidad y eliminar desperdicios. Ambas buscan optimizar los procesos y mejorar la calidad,
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reduciendo defectos y mejorando la eficiencia operativa. Al enfocarse en la eliminacion de
ineficiencias y variaciones, estas metodologias contribuyen significativamente a la mejora
continua y al éxito a largo plazo de las organizaciones.
Incremento de la Seguridad

Una de las ventajas del uso de herramientas como el diagrama de recorrido es que
permite planificar mejor los recorridos y la disposicion del equipo. Esto puede llevar a la
creacion de rutas mas seguras para los trabajadores, minimizando asi los riesgos de accidentes y
mejorando las condiciones de trabajo en la empresa.
Diagrama de Ishikawa

El diagrama de Ishikawa, también conocido como diagrama de causa-efecto o de espina
de pescado, es una herramienta que se utiliza para identificar la causa raiz de los problemas en
las organizaciones. Esta herramienta también se aplica de manera proactiva, es decir, de forma
preventiva. La metodologia se basa en las 5M para identificar las causas: Materia prima,
Maquinaria y equipo, Mano de obra, Método y Medio Ambiente (Zagaceta & Godoy, 2021). El
diagrama de Ishikawa ayuda a visualizar y organizar las causas de un problema, lo que facilita la
identificacion de soluciones.
Diagrama de Pareto

El diagrama de Pareto es una herramienta que se utiliza para analizar problemas y
priorizar soluciones. Segun (Agreda, 2021), su objetivo es mostrar claramente el impacto de las
distintas causas de un problema. El principio de Pareto se interpreta de la siguiente manera: en la
mayoria de los casos, el 80% de un problema es causado por el 20% de las causas. De esta
manera, el diagrama de Pareto permite identificar las areas mas criticas y enfocar los esfuerzos

en resolver los problemas mas impactantes para la organizacion.
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Diagrama de Dispersion

El diagrama de dispersion es una herramienta clave para evaluar la calidad del servicio en
las empresas. Se centra en la identificacién de problemas y permite verificar si una causa
produce un efecto, facilitando el analisis de la relacion entre las acciones propuestas y el impacto
que se espera. Segun (Agreda, 2021), este diagrama ayuda a entender como diferentes variables

se relacionan y como los cambios en una pueden afectar los resultados del proceso.
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Diagnostico de Necesidades de la Empresa ATS (Base Funza)

La visita detallada a la empresa ATS (Base Funza) es una actividad esencial para realizar
un diagnostico profundo y completo de las necesidades y desafios que enfrenta la organizacion
en su proceso de produccion. Esta visita tiene como proposito identificar de manera clara y
precisa las areas problematicas que impactan negativamente la eficiencia, la calidad y la
seguridad en las operaciones diarias. Para ello, se utiliza una metodologia de recopilacion de
datos que combina herramientas cualitativas y cuantitativas. A través de entrevistas directas con
el personal operativo, se recopilan opiniones, percepciones y sugerencias sobre el estado actual
de los procesos. Ademas, se realizan observaciones directas en las distintas areas de trabajo para
obtener una visién mas objetiva y detallada de los flujos de trabajo, las condiciones de las
instalaciones y las practicas actuales.

Uno de los hallazgos mas relevantes durante la visita es el desorden generalizado en la
organizacion de herramientas e insumos. Al observar el comportamiento de los empleados, se
identifica que, al inicio de cada jornada laboral, los trabajadores destinan una cantidad
significativa de tiempo, entre 45 minutos y una hora y media, Unicamente para organizar los
materiales y herramientas necesarias para comenzar sus tareas. Este tiempo perdido al principio
del turno impacta de manera directa en el inicio de las actividades productivas, provocando
retrasos considerables que afectan la eficiencia general de la jornada laboral. El desorden general

es evidente como lo podemos apreciar en la Figura 1.



41

Figura 1
Fotografia ilustrativa que evidencia el desorden y el deterioro de las herramientas en la bodega.

| @” y

Nota. Se observa claramente que todas las herramientas estan desordenadas y ubicadas en
lugares inapropiados, lo que dificulta su acceso y uso eficiente.
Figura 2

Fotografia que muestra el estado desorganizado y el mal manejo de los materiales en el area de

trabajo.

Nota. Se puede observar cémo los objetos estdn mal ubicados, apilados de manera inestable y a

punto de caerse, lo que representa un riesgo para la seguridad y la eficiencia en el trabajo.
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Este desorden no solo genera un retraso temporal, sino que perpetda un ciclo de
desorganizacién a lo largo de las jornadas laborales. Al final de cada turno, debido a la prisa por
concluir las actividades, las herramientas y materiales no se organizan adecuadamente, lo que da
lugar a una acumulacion de caos que debe resolverse al inicio del siguiente turno. Este ciclo
continuo de desorden crea un entorno laboral ineficiente y genera estrés adicional entre los
empleados.

El desorden también afecta la seguridad en el lugar de trabajo. En un entorno
desorganizado, los empleados no siempre encuentran rapidamente las herramientas que
necesitan, lo que aumenta el riesgo de accidentes laborales. El tiempo adicional que dedican a
buscar equipos o materiales incrementa la posibilidad de que realicen movimientos innecesarios
o imprudentes, lo que puede resultar en lesiones. Ademas, la falta de organizacion dificulta la
identificacion de problemas en los equipos o insumos, lo que retrasa la respuesta ante posibles
fallas o riesgos. Este desorden constante no solo afecta la productividad, sino que también
compromete la salud y seguridad de los empleados, generando un ambiente de trabajo peligroso

e ineficiente.
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Figura 3

Fotografia que ilustra el desorden presente en la bodega, evidenciando la falta de organizacion

y el almacenamiento inadecuado de los materiales

Nota. Se observa como los objetos estan en el piso y ubicados en areas que representan riesgos
potenciales de seguridad.

Otro hallazgo critico es la falta de herramientas en buen estado, lo que representa un
problema significativo en las distintas areas de produccion. Al inspeccionar el estado de las
herramientas y equipos, se constata que muchos de ellos presentan signos de desgaste o averias,
lo que afecta tanto la calidad del trabajo como la duracidn de las tareas programadas. La falta de
herramientas adecuadas y en buen estado obliga a los empleados a buscar alternativas
improvisadas o a utilizar equipos defectuosos, 1o que incrementa los tiempos muertos y genera

un mayor riesgo de cometer errores.
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Figura 4

Fotografia que evidencia la falta de herramientas adecuadas y el mal estado de los equipos

necesarios para el trabajo.

Nota. La fotografia muestra un area de trabajo desordenada, donde se observa la falta de
herramientas adecuadas y equipos en mal estado. Las herramientas estan dispersas, algunas
dafadas o incompletas, lo que refleja la necesidad urgente de una mejor organizacién y

renovacion de los equipos para garantizar la eficiencia y seguridad en el proceso productivo.

Este problema tiene un impacto directo en la eficiencia operativa, ya que las tareas que
deberian completarse de manera rapida y eficiente se retrasan debido a la necesidad de reparar o
reemplazar herramientas defectuosas. Ademas, la falta de herramientas adecuadas afecta la
calidad de los productos, ya que los empleados no pueden utilizar los equipos correctos para
realizar las tareas de manera dptima. La renovacion y el mantenimiento adecuado de las
herramientas son fundamentales para garantizar que los empleados dispongan de los recursos

necesarios para realizar su trabajo de manera eficiente y con altos estandares de calidad.
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Figura 5
La fotografia muestra el desorden en el almacenamiento de latas secas y vacias, dificultando su

identificacién y generando incertidumbre sobre su funcionalidad

Nota. La fotografia evidencia el desorden en el almacenamiento de las latas, muchas de las
cuales estan secas, vacias y en condiciones dificiles de identificar, lo que dificulta determinar
cuales son funcionales y cuales no. Este caos en la organizacion genera incertidumbre y retrasa el

trabajo, aumentando el riesgo de utilizar materiales inadecuados en el proceso.

En cuanto a la coordinacion de las actividades, otro hallazgo importante es la gestion
deficiente de insumos béasicos, como reatas y canecas, esenciales para el correcto funcionamiento
del proceso de produccion. La falta de una planificacion adecuada en la provision de estos
insumos genera retrasos en las actividades diarias, afectando negativamente el cumplimiento de

los objetivos de produccién.
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Figura 6

Fotografia que muestra un armario desordenado, con objetos amontonados sin etiquetas ni

organizacion

Nota. Se ilustra el desorden evidente en un armario donde las herramientas y materiales estan
amontonados sin ningun tipo de clasificacion o etiquetado.

Figura 7

Imagen que evidencia como los materiales estan apilados de forma desordenada en un

armario, sin identificacion ni orden

Nota. La imagen destaca el desorden presente en un armario donde los materiales y equipos estan

apilados de manera caotica, sin ningun tipo de orden o sistema de identificacion.



La falta de etiquetas o clasificaciones hace que sea imposible saber rapidamente qué
materiales estan disponibles o cuales estan en mal estado.

La escasez o la falta de disponibilidad de recursos provoca paradas innecesarias en el
flujo de trabajo, interrumpiendo la continuidad de las actividades y generando ineficiencias en
toda la cadena de produccion. Estas deficiencias en la gestion de recursos retrasan las
operaciones y afectan la capacidad de la empresa para cumplir con sus plazos y metas de
produccidn, lo que puede tener consecuencias a largo plazo en su competitividad y en la
capacidad de entregar productos a tiempo a los clientes.

Ademas de los problemas relacionados con la gestion de recursos, se identifican
importantes deficiencias en la comunicacion interna entre los distintos equipos de trabajo. La
falta de sistemas de comunicacion eficaces, como radios o dispositivos portatiles, dificulta la
coordinacion entre los equipos, especialmente en situaciones de emergencia o cuando es

necesario solicitar repuestos o apoyo técnico. La ausencia de una comunicacién fluida genera
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pérdidas de tiempo considerables, ya que los empleados no logran comunicarse de manera rapida

y eficiente para resolver problemas urgentes. Esto afecta tanto la capacidad de respuesta ante
imprevistos como la integracién entre departamentos, lo que genera confusion y retrasos en la
toma de decisiones y en la implementacidn de soluciones.

La implementacion de un sistema de comunicacion mas eficiente permite a los equipos
coordinarse mejor y responder rapidamente a los problemas que surgen durante el dia a dia,
reduciendo los tiempos de inactividad y mejorando la eficiencia operativa. Ademas, el
fortalecimiento de la comunicacion interna fomenta la colaboracion entre areas, clave para una
respuesta agil a inconvenientes y para asegurar que todos los equipos estén alineados con los

objetivos y procesos de trabajo.
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Tambien es urgente mejorar la infraestructura en algunas areas criticas del proceso de
produccién. En particular, las zonas donde se realizan tareas fundamentales, como la reparacién
de maquinaria, carecen de espacios organizados y bien equipados, lo que dificulta el flujo de
trabajo y prolonga los tiempos de ejecucion de las tareas. La infraestructura actual no esta
optimizada para garantizar un flujo de trabajo continuo y eficiente, lo que provoca retrasos en la
finalizacién de tareas esenciales y afecta negativamente la productividad general de la empresa.
Rediseriar los espacios de trabajo y equiparlos adecuadamente es fundamental para asegurar que
las tareas se realicen de manera &gil y eficiente.

Este diagnostico exhaustivo identifica diversas areas que requieren atencion prioritaria
para mejorar la eficiencia operativa y la calidad de los productos de la empresa. Las
recomendaciones incluyen la implementacion de estrategias de organizacion mas efectivas, como
la metodologia 5S, que promueve el orden y la limpieza en los espacios de trabajo; la renovacion
y mantenimiento de las herramientas clave para asegurar su buen estado; el fortalecimiento de la
comunicacion interna mediante tecnologias de comunicacion més efectivas; y la planificacion
adecuada para garantizar la disponibilidad constante de insumos esenciales.

Asimismo, es fundamental realizar una revision detallada de la infraestructura de trabajo
para optimizar los espacios criticos y garantizar que estén completamente equipados para
maximizar la productividad y minimizar los tiempos de espera.

Evaluacién de la Calidad y Eficiencia de las Herramientas

Por su parte, el analisis de las herramientas en los formatos de la empresa determina que,
en el contexto de la inspeccion preoperacional de equipos dentro de la empresa ATS (base
Funza), es fundamental comprender la situacion actual del area de mantenimiento y su relacion

con la eficiencia y la organizacion del trabajo.
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Figura 8

Formato de inspeccion preoperacional de equipos.

CODIEO: SIG-FRO3S
!\ua-..ﬂ INSPECCION PRE-OPERACIONAL DE EGUIPOS WERSION: 11
VIGENTE: 20241-07-13
BASEILOCACIGNIPOZO Base Funza
*Ezcribir el Cad. Mito ylo Serial del equip reviz ado con = fin de poder levar un control sobre las inspeceiones de cada equipo.
* Marcar con una ¥ teniendo en cuenta los criterios deseritos, cuando marque (B Busne: Porque &l equipo estd en condiciones dptimas para su operacidn y uso, =i marca () Regular; es porque usted considera que el equipo se encuentra defeetuso, funions pero
genera riesgo para su seguridad y si marca (M) Malo; es porque usted evidencia que el equipo no funciona o genera un riesgo latente para su sequridad si lo usa,
* Conetiones eléctricas: Cable no debe tener dafios en el aislante, ni fracturas, tampoco debe tener cinta aislante tapanda los dafios del mismo y para |2 olaviia no debe estar desajustadas, ni con cables desconectados o expuestos, no anular L conesidn de tierra (sila)
tiene)
SEMANA :
OiA T DiAZ [T Diad a5 [ DA T
Equipe Partsz
E | r|[wm| B R[mM|6|Rr|[mM|E|R]|[mM|B6|R]|mM|B|RrR]|[M|E]|R][mM
Estado general cusrpa w carcazalruptura, fisurss, eto ) x
Estado delmango X
Estado delmango auniliar x
Pulidera : 2
Cod Mio o Eotén de encendide x
g Eioton de blogueo del husille x
Serial =
T able slimentacion y claviia X
Guarda de seguidad X
Puly - 070 2 RgLie
Realizo limpieza inicial 8i % A & _Mo_ L Si__Mo__ & __MNo__ S _Ma__ S __MNo__ S __Mo__
Realizo limpieza final Hx Ma__L H__Mo__ S __Mo___ & __Mo__ S Ma__ S __MNo__ S __Mo__
DOPERATIVO [Si o No) 3 XML Si__Mo__ Si__Mo__ Si__MNo__ Si__MNo__ 8 __No__ Si__Mo__
Estado general cuerpo ycarcazaliuptura, fisuras. ete.) X
Estado del mango X
Estado del mango auiliar x
Pulidora : g2
Cod. Mus uio Botdn de encendida x
: Eotdn de bloqueo del husille X
Serial r 5
Cable alimentacidn v claviia x
Guarda de seguridad X
Puly - 029 S SRgRe - - - -
PRealizo limpieza inicial X Mo Si__Ma__ Si__ Mo Mo Si_ Mo S No___ Si__Mo__
Realizo limpieza final X Mo Si__Ma__ Si__ Mo Mo S Mo S No___ Si__Mo__
OPERATIVO [Si o Ho) 3 X Mo Si__Ma__ Si_ Mo Si__MNo__ S Mo S __No_ S Mo
Estado genersl cusipo y carcaz s(rupturs, fisuras, =tc ) E3
Estada delmango x
Estado del mango auriliar x
Pulidora : .
Cod, Mo wio Botdn de encendida x
- MV Eotan de bloguen del husile X
Serial =
Cable simentacion y clavis x
Gusrda de seguridad x
Puly - 033 2
Frealizo mpiez inicial X Mo ET— - E T T Fp—T— F—T—
Fealizo impieza final X Ho__ E T - E T T Cp—— -
DPERATIVO [Si o No) 3 X Mo Si__Mo__ Si__Mo__ Si__MNo__ Si__No__ 3i__No__ Si___Mo__

Nota. La imagen muestra una hoja de inspeccion preoperacional de equipos, utilizada para
evaluar el estado fisico y funcional de herramientas antes de su uso, asegurando su operatividad
y seguridad mediante un formato detallado de verificacion.

Las inspecciones preoperacionales, como se evidencia en los registros analizados,
constituyen una herramienta esencial para garantizar que los equipos estén en condiciones
Optimas antes de iniciar sus operaciones. Estas verificaciones, aungque parecen estar bien
estructuradas, presentan diversas oportunidades de mejora cuando se analizan con un enfoque
critico, especialmente en lo relacionado con la organizacién y el seguimiento efectivo de los

problemas detectados.
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Figura 9

Formato de inspeccion preoperacional de equipos

CODIGE: $1G-FR034
A uuuuu INSPECCION PRE-OPERACIONAL DE EQUIPOS VERSION: 11
WIGENTE: 20241-07-15
BASE/LOGACIGNIPOZO [ Base Funza
"Escribir el Cod. Mo g Serial del quipo revizada con elfin de poder lzvar Un GONMTol S0bre 133 INSPECCIONES de cada equipo.
* Iarcar con una % teniendo en cuenta los eriterios descritos, cuando marque (B) Buenc: Porque el equipo estd e e usted sonsidera que el equipo se enauentra defectusa, funeiona perc
geneta riesqo para su seguridad y i marca (M) Malo; &5 porque usted evidencia que el equipe no Funciona o genera un fiesgo latente
- Conesiones eléotricas: Cable no debe tener dafios en el aislante, ni fracturas, tampooa debe tener cinta aislante tapanda los dafios del mismo y para la clavija no debe estar desajustadas, ni con cables descanectados o expuestas, no anular la conexicn de tierra (sila)
tiene)
SEMANA -
DI& 1 DiA2 T8 [ [ D46 OIAT
Equips P
E R [M| & [R |[m| B[R |[mM|BE|[RrR|M|BE ][R |M|BE|[R|M|BE]|R[mM
carcazalmiptura, fisur: te.) X
= x
Motortaal o ido ! seguridad x
Cod. Mio yio X
Sierial vijs x
i X
Mi-Tool-033 |Peal HX Noud §_rs U S Ne__ S Ne__ - Si Mo S Mo
X s T S __No__ - E—T— - S __Wo__
DPERATIVO (Si o No) X Mo _ Si__MNo__ 8 __Ne__ §i__Ne__ §i Mo Si__Me__ Si__Mo__
uepo y carcszalripturs, fisurss, ets.] x
x
Marartoal x
Cod. Mo ylo X
Serial x
x
Mi-Tool-050 SiX Mo Si __No__ Si__No__ Si__No__ S __Mo__ Si___Mo__ Si__Mo__
SiX No__ S Mo S __No__ S __No__ - Si__Me__ H__Mo__
OPERATIVO (Si o No) SiX Ne_ Si_ Mo S Ne_ S __Ne S Me__ S M Mo
oy carcazaliuptura, fisuras. ete.] E3
x
Mataraal o ide ! segundad X
Cod. Mio yio X
Sierial vijs x
i x
Mi-Tool-024 |Peal SX Mo S No__ S Ne__ S Ne__ [T Si__Mo__ [T
X N - S Mo E—T— E—T— - S __Mo__
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Nota. La imagen presenta un formato de inspeccion preoperacional de equipos, disefiado para
verificar y registrar el estado fisico y funcional de herramientas, garantizando su buen
funcionamiento y condiciones seguras antes de ser utilizadas.

Las inspecciones preoperacionales, como se evidencia en los registros analizados,
constituyen un componente esencial para garantizar el correcto funcionamiento de los equipos
antes de iniciar sus operaciones. El formato utilizado incluye evaluaciones orientadas a
identificar fallas evidentes, como dafios estructurales, fugas de fluidos y problemas en sistemas
clave como motores, luces, frenos y transmisiones. Sin embargo, el analisis revela carencias
significativas, como la ausencia de un seguimiento sistematico de las acciones correctivas
derivadas de las fallas detectadas. Esta falta de continuidad en el proceso genera que las
irregularidades persistan, impactando negativamente la productividad y aumentando los tiempos

de inactividad.
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Figura 10

Formato de inspeccion preoperacional de equipos
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Nota. La imagen ilustra un formulario destinado a la revision preoperacional de equipos,
enfocado en comprobar y documentar su estado fisico y funcional. Este procedimiento garantiza
que las herramientas estén en condiciones Optimas y seguras para su utilizacion.

Un problema critico identificado es la acumulacién y desorganizacion de los registros de
inspeccion. Los formatos en papel dificultan la gestion eficiente de la informacién, limitando el
analisis historico y ralentizando la toma de decisiones. Ademas, los espacios fisicos de
mantenimiento no estan organizados de manera 6ptima, lo que genera retrasos adicionales en la
busqueda de herramientas y materiales necesarios para realizar reparaciones. Este desorden
también afecta la seguridad, ya que complica la identificacién rapida de fallas o riesgos.

Otra deficiencia notable es la falta de estandarizacidn en las inspecciones. Aunque

existen listas de verificacién, no se han definido lineamientos claros para asegurar uniformidad
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en su ejecucion. Esto puede llevar a que ciertos problemas pasen desapercibidos, aumentando el
riesgo de fallas inesperadas y elevando los costos asociados a reparaciones correctivas.

Frente a este panorama, la implementacion de la metodologia 5S ofrece una solucion
estructurada para optimizar la organizacion y eficiencia del area de mantenimiento. Este enfoque,
basado en los principios de clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina, permite
mejorar significativamente los procesos actuales. La clasificacion y depuracion de registros
ayudara a eliminar formularios redundantes, facilitando un sistema de archivo agil y eficiente. La
organizacion fisica de los espacios, mediante estanterias etiquetadas, sefializacion visual y areas
delimitadas, reducird demoras y mejorara la disponibilidad de herramientas y repuestos.

La limpieza regular, ademas de crear un entorno mas seguro y saludable, permitira
detectar anomalias como fugas de fluidos o desgastes de componentes con mayor facilidad. Por
otro lado, la estandarizacion de los procedimientos de inspeccion, mediante listas de verificacion
claras y visuales, garantizara uniformidad en los resultados y facilitara la toma de decisiones
preventivas basadas en datos consistentes.

El éxito de esta metodologia dependera del compromiso del personal. Es fundamental
desarrollar programas de capacitacion para inculcar una cultura de orden y responsabilidad.
Auditorias periddicas aseguraran que los avances logrados se mantengan en el tiempo. En
conjunto, estas acciones no solo reduciran riesgos operativos y mejoraran la productividad, sino
que también prolongaran la vida Gtil de los equipos y fortaleceran la eficiencia operativa en el

area de mantenimiento.
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Anélisis de Entrevistas Aplicadas al Personal Operativo

En la entrevista realizada, el trabajador expone varios desafios relacionados con la
gestion y el uso de herramientas en su lugar de trabajo. Uno de los problemas méas destacados es
el largo recorrido que debe realizar para obtener una herramienta, lo que implica una pérdida
significativa de tiempo. Este desplazamiento prolongado no solo retrasa la ejecucion de las
tareas, sino que también genera una carga adicional en el flujo de trabajo, afectando directamente
la productividad. Ademas, el trabajador sefiala que la dificultad no radica Gnicamente en el
tiempo que toma el desplazamiento, sino también en la organizacion deficiente de las
herramientas en el espacio de trabajo.

Después de ser utilizadas, las herramientas no se limpian ni se guardan en su lugar
adecuado, lo que resulta en un entorno desordenado. Este desorden aumenta el riesgo de que las
herramientas se dafien o pierdan, afectando su durabilidad y dificultando aiin mas su localizacion
cuando se necesitan. EI mal manejo de las herramientas no solo impacta negativamente en la
eficiencia operativa, sino que también genera frustracion entre los trabajadores al complicar la
realizacion de sus tareas.

Otra falencia importante que menciona el trabajador esta relacionada con el inventario de
herramientas, especialmente en el caso de personal nuevo que ain no conoce el nombre ni la
funcion de cada una. Esta falta de familiaridad genera confusion y dificulta el seguimiento
adecuado de las herramientas, aumentando la probabilidad de errores, como su pérdida o uso
incorrecto.

Como solucion, el trabajador sugiere implementar un sistema de codificacién de
herramientas. Este sistema permitiria identificar cada herramienta de manera rapida y eficiente,

facilitando tanto su localizacion como su seguimiento. La codificacion contribuiria a mejorar el
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control del inventario, asegurando que cada herramienta sea utilizada correctamente y devuelta a
su lugar asignado tras su uso. Ademas, este sistema seria especialmente Util para capacitar a
nuevos trabajadores, ayudandoles a familiarizarse con las herramientas de forma mas rapida y
efectiva.

Figura 11

Evidencia de entrevista realizada al personal operativo

Nota. Entrevista realizada al personal operativo revela dificultades en la gestion de herramientas,
como la ineficiencia en el acceso, falta de organizacion y mantenimiento, y sugiere implementar

un sistema de codificacion y registros para mejorar la productividad y el control.

Ademas, el trabajador propone una solucion practica para mejorar el acceso a las
herramientas, sugiriendo que estas sean acercadas o méas posible al punto de trabajo. Esto reduce
el tiempo de desplazamiento y, por ende, aumenta la eficiencia en la realizacion de las tareas. Al
minimizar la distancia que se debe recorrer para obtener una herramienta, los trabajadores

pueden concentrarse mas en la ejecucion de sus tareas que en el tiempo perdido en
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desplazamientos. Este enfoque tiene un impacto positivo en la productividad general del equipo

de trabajo y en la gestion de recursos

Figura 12

Formato de control de asistencia a la entrevista
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Nota. Este documento facilita el seguimiento y organizacion del proceso, asegurando que se

cuente con un registro detallado y ordenado de los participantes.

Por otro lado, el trabajador también destaca la importancia de contar con un registro que
permita llevar un control detallado sobre las herramientas utilizadas. Proponer un sistema de
registro, como una "regilla”, donde se anote qué herramientas se han usado y si han sido
limpiadas, es una medida simple pero efectiva para garantizar que se cumplan los protocolos de

mantenimiento y cuidado. Este tipo de control no solo ayuda a evitar la pérdida de herramientas,
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sino que también contribuye a mantenerlas en condiciones 6ptimas, lo que a su vez prolonga su
vida util y reduce los costos asociados con su reemplazo o reparacion prematura.

Finalmente, el trabajador hace énfasis en la necesidad de implementar un sistema de base
de datos que registre de manera detallada las herramientas disponibles, su codificacion, su
historial de uso y su mantenimiento. Esta base de datos permite gestionar de manera mas
eficiente las herramientas, proporcionando un seguimiento claro sobre su estado y evitando la
falta de inventario o el mal uso de las mismas. Ademas, el mantenimiento adecuado, basado en el
uso y la edad de cada herramienta, es fundamental para prevenir fallas que puedan interrumpir el
trabajo.

Desde una perspectiva organizacional, las propuestas del trabajador reflejan una visién
clara sobre como optimizar los procesos de trabajo y garantizar una mayor eficiencia en el uso de
las herramientas. Implementar un sistema de codificacidn, junto con un registro detallado y la
mejora en la organizacion del espacio de trabajo, es clave para solucionar los problemas que
afectan la productividad y el cuidado de los recursos. Ademas, estas propuestas destacan la
importancia de capacitar al personal, especialmente al nuevo, para asegurar que tengan un

conocimiento adecuado sobre las herramientas y su gestion.
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Identificacion y Priorizacién de Aspectos a Mejorar en la Organizacion y Manejo de
Equipos y Herramientas en la Bodega del Area de Mantenimiento en ATS (Base Funza)

La revisidn exhaustiva llevada a cabo a través del formato de inspeccion preoperacional
permitio identificar diversas areas criticas que afectan significativamente la organizacion y
manejo de equipos y herramientas en la bodega del area de mantenimiento de ATS, ubicada en la
base Funza. Este analisis detallado ha puesto en evidencia problemas fundamentales que deben
ser abordados con prontitud para garantizar la eficiencia operativa, la seguridad del personal y la

sostenibilidad del entorno laboral.

Figura 13

Checklist de condiciones del area de trabajo y manejo de herramientas en la base funza
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Nota. Esta tabla presenta una lista de verificacion utilizada para evaluar el orden, la limpieza, la
seguridad y el manejo de herramientas en la bodega del area de mantenimiento en la base Funza

(ATS).
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Uno de los hallazgos mas relevantes es el desorden generalizado en las bodegas,
acompafiado de una organizacion inadecuada de las herramientas. Estas no estan correctamente
almacenadas ni cuentan con una demarcacién adecuada que facilite su localizacion y uso. Este
desorden incrementa notablemente el riesgo de accidentes laborales, dificulta los procesos
operativos y repercute de manera directa en la productividad. La ausencia de un sistema de
almacenamiento eficiente no solo genera pérdidas de tiempo al buscar herramientas, sino que
también fomenta un ambiente de trabajo caético.

Para solucionar esta situacion, es indispensable implementar un sistema integral de
organizacion que incluya el etiquetado detallado de herramientas, estanterias adecuadas y
espacios designados para cada tipo de equipo. Ademas, es crucial capacitar al personal en
técnicas modernas de almacenamiento y manejo de inventarios. Estas medidas, consideradas de
alta prioridad, contribuiran a establecer un orden estructurado y sostenible dentro del &rea de
trabajo.

Otro problema identificado es la falta de un plan sistematico de mantenimiento
preventivo para los equipos y herramientas utilizados en las operaciones diarias. En la
actualidad, no se llevan a cabo procedimientos regulares para garantizar el correcto
funcionamiento de estos elementos esenciales. Como resultado, las herramientas sufren un
deterioro acelerado, lo que reduce su vida Gtil y aumenta el riesgo de fallos inesperados durante
actividades criticas de mantenimiento. Esta situacion no solo afecta la eficiencia operativa, sino
que también implica costos adicionales asociados a reparaciones o reemplazos imprevistos.

Por lo tanto, es imperativo disefiar e implementar un plan de mantenimiento preventivo
que incluya inspecciones periodicas, registros detallados de las acciones realizadas y un

calendario claro de actividades. Este plan debe ser monitoreado de manera continua para



59

asegurar su cumplimiento y efectividad. Dada la importancia de este aspecto, su implementacion
debe considerarse como una de las prioridades mas altas dentro del proceso de mejora.

En términos de cumplimiento de normas de seguridad, se observé que el area de trabajo
carece de una adecuada demarcacion y organizacion fisica. La ausencia de sefializacion clara y
visible, asi como la falta de espacios definidos para cada actividad, genera riesgos operativos
significativos que podrian derivar en accidentes graves. Ademas, esta situacion expone a la
organizacion a posibles sanciones por parte de las autoridades reguladoras. Para abordar este
problema, se recomienda llevar a cabo una reestructuracién completa del espacio fisico,
incorporando sefializacion adecuada, rutas de circulacion claramente delimitadas y areas
especificas para cada tipo de actividad.

Esta iniciativa debe complementarse con auditorias regulares para garantizar que las
condiciones se mantengan optimas a lo largo del tiempo. Al igual que los puntos anteriores, este
aspecto debe recibir atencidn prioritaria debido a su impacto directo en la seguridad del personal
y en el cumplimiento de normativas legales.

Ademas de los problemas estructurales, se identificé una falta generalizada de
capacitacion entre el personal que trabaja en el area de mantenimiento. Muchos empleados
carecen del conocimiento necesario para manejar equipos y herramientas de manera segura 'y
eficiente, asi como para cumplir con las normas de seguridad establecidas. Esta carencia aumenta
la probabilidad de errores humanos, uso incorrecto de los equipos y accidentes laborales. Para
solucionar esta deficiencia, es necesario disefiar un programa de capacitacion continta enfocado
en temas clave como el manejo seguro de herramientas, técnicas de mantenimiento preventivo y

actualizacion en normativas de seguridad.
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Este programa debe incluir tanto sesiones tedricas como practicas, y su implementacion
debe ser monitoreada para evaluar su impacto y efectividad. Aungue este aspecto tiene una
prioridad media en comparacién con los problemas estructurales, su atencidn es fundamental
para garantizar un entorno laboral mas seguro y eficiente.

Otro aspecto critico identificado es la ausencia de un sistema de gestion de inventarios
actualizado. Actualmente, no se cuenta con registros precisos de los equipos y herramientas
disponibles, lo que dificulta el control de los recursos y genera demoras en los tiempos de
respuesta ante necesidades operativas. Esta falta de control también puede llevar a la pérdida o
duplicacién innecesaria de recursos. Como solucion, se propone implementar un sistema
digitalizado de gestidn de inventarios que permita registrar de manera automatica las entradas y
salidas de equipos y herramientas.

Este sistema debe ser accesible para el personal autorizado y debe incluir funciones de
alerta para reabastecimientos 0 mantenimientos pendientes. Aunque este aspecto tiene una
prioridad media, su mejora contribuira significativamente a optimizar la utilizacion de los
recursos disponibles y a mejorar la planificacion operativa. Finalmente, se constato que las
condiciones de limpieza en el area de trabajo son insuficientes. La acumulacion de suciedad y
desechos no solo genera un ambiente de trabajo insalubre, sino que también afecta la eficiencia y
moral del personal. La falta de limpieza adecuada puede convertirse en un factor desencadenante
de problemas de salud entre los trabajadores, ademéas de comprometer la funcionalidad de los

equipos y herramientas.



61

Propuesta de Mejora Basada en la Metodologia 5s Para el Area de Mantenimiento, con
Participacion Activa y Formacion del Personal

La propuesta de mejora para el area de mantenimiento basada en la metodologia 5S tiene
como objetivo fundamental optimizar el entorno de trabajo y los procesos operativos, mejorando
la eficiencia, la productividad y la seguridad, a través de un enfoque integral que involucra tanto
la reorganizacion fisica del espacio como un cambio en la cultura organizacional. La
implementaciéon de las 5S no solo busca garantizar un ambiente de trabajo mas limpio y
organizado, sino también fomentar la participacion activa de todo el personal y proporcionarles
la formacion necesaria para que comprendan y apliquen eficazmente cada uno de los principios
de la metodologia. Esta transformacidn es clave para conseguir una mejora continua tanto a nivel
individual como colectivo, contribuyendo asi al crecimiento y éxito de la organizacion.

El primer paso para la implementacion de las 5S en el &rea de mantenimiento es realizar
un proceso de seleccidn de elementos esenciales, en el cual se lleva a cabo una revision detallada
de todos los equipos, herramientas, repuestos y materiales disponibles en el area de trabajo. Es
fundamental que este proceso de clasificacion sea exhaustivo, ya que la presencia de
herramientas, materiales o equipos innecesarios no solo ocupa espacio valioso, sino que también
puede generar confusion y pérdidas de tiempo al momento de realizar tareas de mantenimiento.

Para asegurar que este proceso sea efectivo, es crucial que todo el personal de
mantenimiento participe activamente, ya que son ellos quienes tienen el conocimiento directo
sobre qué elementos realmente se utilizan y cuales estan obsoletos o fuera de servicio. En este
sentido, la formacidn juega un papel fundamental. EI personal debe recibir capacitacion sobre
como clasificar los elementos, estableciendo criterios claros para determinar que se debe

eliminar o mantener en el espacio de trabajo. Esto no solo optimiza los recursos, sino que
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también ayuda a reducir el desorden y facilita el acceso a las herramientas que realmente son
necesarias para la operacion diaria.

Una vez que se han eliminado los elementos innecesarios, el siguiente paso en la
metodologia 5S es el orden, o Seiton. En el contexto del area de mantenimiento, esto implica
organizar meticulosamente el espacio de trabajo, asignando un lugar especifico para cada
herramienta, repuesto y equipo. Un espacio de trabajo bien organizado no solo mejora la
eficiencia al facilitar el acceso rapido a las herramientas y materiales necesarios, sino que
también reduce el tiempo perdido en la busqueda de elementos dispersos, lo cual es comin
cuando no se tiene una organizacién adecuada.

La correcta disposicion de los objetos también ayuda a mejorar la seguridad, ya que se
minimizan los riesgos de accidentes provocados por herramientas o materiales fuera de lugar.
Para implementar este paso de manera efectiva, es crucial que se proporcione formacion continua
sobre los principios de organizacion y como mantener un entorno de trabajo ordenado. La
creacion de sistemas claros de almacenamiento, etiquetado y distribucion de herramientas debe
ser parte fundamental de este proceso, asegurando que todos los trabajadores sigan los mismos
estandares y normas de organizacion en su dia a dia.

El tercer principio de la metodologia 5S, la limpieza, es particularmente relevante en el
area de mantenimiento, ya que un ambiente de trabajo limpio no solo mejora la eficiencia
operativa, sino que también tiene un impacto directo en la seguridad y el bienestar de los
empleados. Mantener los equipos y las herramientas en condiciones 6ptimas no solo garantiza
que el trabajo se realice de manera mas eficiente, sino que también reduce el riesgo de fallos
mecanicos y accidentes laborales. La limpieza no debe ser vista inicamente como una actividad

superficial, sino como una parte integral del proceso de mantenimiento preventivo.
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En este sentido, es fundamental que todo el personal reciba formacidn sobre las mejores
practicas de limpieza y mantenimiento de los equipos, asi como sobre la importancia de llevar a
cabo estas actividades de manera regular y sistematica. Ademas, se deben establecer protocolos
claros para la limpieza y el mantenimiento de las herramientas, asegurando que todos los
empleados sigan procedimientos estandarizados para evitar fallos en los equipos y garantizar que
las condiciones de trabajo sean seguras y eficientes.

La estandarizacion es otro principio esencial en la metodologia 5S, y en el area de
mantenimiento, su implementacion es crucial para asegurar que las mejoras logradas en términos
de organizacion, limpieza y orden se mantengan a lo largo del tiempo. Para lograrlo, es necesario
establecer procedimientos claros y consistentes que regulen todas las actividades dentro del area
de mantenimiento. Esto incluye la creacion de manuales de procedimientos, la implementacion
de listas de control y la programacion de rutinas diarias que los empleados deben seguir.

Los procedimientos estandarizados deben incluir detalles sobre como se deben almacenar
las herramientas, cOmo se debe organizar el espacio de trabajo, la frecuencia de limpieza, y como
se deben manejar los equipos y repuestos. Es importante que el personal participe en la creacion
y revision de estos procedimientos, ya que su involucramiento garantiza un mayor cCompromiso
con las normas establecidas. La formacion en estandarizacion también debe ser continua,
asegurando que todos los empleados conozcan y comprendan los procedimientos, y que se

realicen auditorias periodicas para verificar que se sigan correctamente.

Finalmente, el principio de la sostenibilidad en la metodologia 5S asegura que las
mejoras implementadas sean duraderas y se mantengan a largo plazo. Para ello, es fundamental

implementar un sistema de seguimiento y control que permita monitorear el cumplimiento de las
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5S en el area de mantenimiento. Esto incluye la realizacion de auditorias periodicas, el
establecimiento de indicadores de desempefio y la retroalimentacion constante al personal sobre
los avances y areas de mejora. Ademas, la sostenibilidad también implica mantener un enfoque
en la formacion continua y en la participacion activa de todo el equipo, asegurando que todos se
sientan responsables del mantenimiento del orden y la organizacion en el area de trabajo.

Crear un entorno en el que la mejora continua sea parte de la cultura organizacional no
solo beneficia la eficiencia y la seguridad, sino que también fortalece el sentido de pertenencia y
el compromiso de los empleados, generando un equipo mas cohesionado y motivado. De esta
manera, la implementacion de las 5S en el area de mantenimiento no solo mejora los procesos
operativos, sino que también contribuye al desarrollo personal y profesional de los empleados,

creando un ambiente de trabajo mas saludable, seguro y productivo.
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Implementacion del Plan de Accion de la Metodologia 5S en el Area de Mantenimiento, con

Participacion Activa y Formacion del Personal

La implementacion del plan de accion basado en la metodologia 5S en el area de
mantenimiento es una estrategia esencial para mejorar la eficiencia operativa, la seguridad y la
calidad dentro de la organizacién. Este proceso no solo se centra en la optimizacion de los
recursos materiales y humanos, sino que también busca establecer una cultura organizacional que
fomente la participacion activa de todo el personal.

Para lograr un cambio sostenido y significativo, es crucial que los principios de la
metodologia 5S se integren de manera efectiva en las actividades diarias del area de
mantenimiento, siempre con el respaldo de una formacién continua y un compromiso claro por
parte de todos los empleados. La metodologia 5S no es solo una herramienta para la mejora de
procesos, sino un enfoque integral que transforma el modo en que los trabajadores interactian
con su entorno y cémo se perciben sus tareas dentro de la organizacion.

El primer paso para la implementacion efectiva de las 5S en el area de mantenimiento es
la elaboracion de un plan de accion detallado, que no solo contemple las acciones especificas que
deben tomarse, sino que también establezca un cronograma claro y defina responsabilidades.
Este plan debe ser disefiado de manera participativa, involucrando a los supervisores y
trabajadores del area de mantenimiento desde el inicio. Es importante que todos los miembros
del equipo comprendan la importancia de la metodologia 5S y como cada principio contribuiré a
un entorno de trabajo mas eficiente y seguro.

La participacion activa es clave, ya que los empleados son quienes conocen mejor las

herramientas, equipos y procesos utilizados en su jornada diaria. Ademas, este enfoque
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participativo les permite sentirse parte integral del proceso de cambio, lo que incrementa su

sentido de pertenencia y compromiso con la mejora continua.

Figura 14

Distribucidn de los principios de la metodologia 5s en el area de mantenimiento

Sostenibilidad (Shitsuke)
Seleccién (Seiri)

15.0%
20.0%

20.0% Estandarizacion (Seiketsu)

25.0%

Orden (Seiton)

20.0%

Limpieza (Seiso)

Nota. Cada "S" tiene una importancia significativa dentro del proceso de mejora, y este grafico
refleja como se distribuye esa relevancia en términos de seleccion, orden, limpieza,
estandarizacion y sostenibilidad.

La implementacion de la metodologia 5S en el area de mantenimiento de ATS ha
representado un compromiso integral y estratégico con la mejora continua, marcando un antes y
un después en la manera de organizar y gestionar este espacio tan critico dentro de la operacion.
Este proyecto no solo busco mejorar las condiciones fisicas de trabajo, sino que también tuvo
como objetivo fundamental transformar la mentalidad del equipo involucrado, asegurando que
las practicas adoptadas sean sostenibles en el tiempo y estén alineadas con los valores de la

organizacion.
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Figura 15

Orden y eficiencia en el &rea de mantenimiento

Nota. La imagen muestra un area de mantenimiento perfectamente organizada, con herramientas

y equipos etiquetados y almacenados en estanterias ordenadas.

A través de un enfoque estructurado y sistematico, que incluy® la participacion activa del
personal y su formacidn constante, se han alcanzado mejoras significativas en términos de orden,
limpieza, seguridad y eficiencia operativa. Estas mejoras no solo han optimizado el desempefio
diario, sino que también han creado un entorno laboral mas seguro, productivo y motivador para
todos los involucrados, fomentando una cultura de trabajo colaborativa y respetuosa.

La primera fase del proceso, conocida como Seiri (Clasificacion), marco el inicio del plan
de accion. Durante esta etapa, se realizé una evaluacion minuciosa de todos los elementos

presentes en el rea de mantenimiento, desde herramientas y equipos hasta materiales
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almacenados. El objetivo principal fue identificar aquellos elementos esenciales para las
operaciones diarias y eliminar, reasignar o reubicar los innecesarios, con el fin de reducir el
desorden, liberar espacio y minimizar los riesgos de accidentes o de fallos operativos. Para
facilitar este proceso, se implemento un sistema de etiquetado visual mediante el uso de papelitos
y etiquetas de colores, que permitieron clasificar cada objeto de forma clara y sistematica.

Figura 16

Clasificacion visual de herramientas con etiquetas

Nota. El uso de etiquetas visuales en las herramientas facilita su clasificacion y localizacién
rapida, mejorando la eficiencia operativa y asegurando un entorno de trabajo organizado y
seguro.

Ademas, el personal fue capacitado para llevar a cabo esta tarea de manera eficiente,
asegurando que todos compartieran un entendimiento comun sobre los criterios de clasificacion.
Esta etapa no solo resultd en un espacio de trabajo mas organizado y funcional, sino que también
contribuyd a un cambio de mentalidad hacia una mayor conciencia sobre la importancia de la

organizacion, la limpieza y el orden como pilares para el éxito operativo.
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La segunda fase, conocida como Seiton (Orden), se centrd en la disposicion logica y
funcional de los materiales previamente clasificados. Cada herramienta, equipo y suministro fue
asignado a un lugar especifico dentro de la bodega, utilizando sefializacidn, etiquetas y mapas
visuales para identificar claramente su ubicacion. Se introdujeron paneles de organizacion,
sistemas de almacenamiento como estanterias, contenedores etiquetados y areas delimitadas para
diferentes tipos de herramientas y materiales. Esto no solo optimiz6 el uso del espacio
disponible, sino que también facilito el acceso rapido y seguro a los recursos necesarios,
mejorando asi la eficiencia en las tareas diarias.

Figura 17

Identificacién rapida y clara de herramientas

Nota. Las etiquetas en las herramientas permiten una identificacion clara y rapida, reduciendo el

tiempo de busqueda y contribuyendo a un espacio de trabajo mas ordenado y productivo.

La implementacion de estas mejoras también ayudo a establecer reglas claras para el
retorno de los elementos utilizados a sus lugares designados, lo que fomentd una cultura de

disciplina, responsabilidad y respeto por los recursos. Esta reorganizacion impact6 de manera
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directa en la productividad del equipo, al reducir el tiempo dedicado a la busqueda de
herramientas y materiales, y mejord la comunicacion interna al proporcionar un sistema visual
claro y facil de seguir.

Figura 18

Organizacion eficiente a través de etiquetas visuales

Nota. Las etiquetas visuales en las herramientas optimizan el proceso de organizacion,
permitiendo una identificacion inmediata y garantizando que cada elemento tenga su lugar
especifico, lo que mejora la eficiencia y reduce los tiempos de busqueda.

La tercera etapa, Seiso (Limpieza), abordo la necesidad de mantener un entorno de
trabajo limpio y seguro de manera constante. Para ello, se desarrollaron rutinas de limpieza
diarias, asignando responsabilidades especificas a cada miembro del equipo y estableciendo
procedimientos claros para garantizar la correcta ejecucion de las tareas. Estas rutinas incluyeron
no solo la eliminacion de residuos, sino también el mantenimiento de herramientas y equipos en
condiciones Gptimas, y la limpieza profunda de superficies, estanterias y areas de

almacenamiento. Ademas, se proporcionaron Kits de limpieza especializados, disefiados para
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atender las necesidades particulares del area de mantenimiento, garantizando que todo el equipo

tuviera los recursos necesarios para realizar su trabajo de manera efectiva.

Figura 19

Optimizacion del espacio y tiempo a través de etiquetas visuales

Nota. El uso de etiquetas en las herramientas promueve un ambiente de trabajo mas ordenado,
permitiendo una localizacion rapida y precisa de los recursos, lo que incrementa la productividad
y minimiza el desorden.

Los procedimientos estandarizados garantizaron que todas las actividades de limpieza se
Ilevaran a cabo de manera consistente y eficiente. Esta etapa no solo mejor6 la apariencia general
del area de trabajo, sino que también tuvo un impacto positivo en la seguridad, al reducir los
riesgos de accidentes laborales derivados de la acumulacion de residuos o la falta de
mantenimiento. Un espacio limpio y bien organizado también contribuye a la durabilidad de los

equipos, reduciendo las probabilidades de fallos y aumentando la vida atil de los activos.
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Figura 20

Organizacion y clasificacion eficiente en armarios con papeles y sellos

Nota. El uso de armarios bien organizados con papeles y sellos para clasificar materiales asegura
un control preciso y rapido acceso a los recursos, promoviendo un entorno de trabajo mas

ordenado y eficiente.

La cuarta etapa, Seiketsu (Estandarizacion), fue crucial para consolidar los logros
alcanzados en las etapas anteriores y garantizar que las mejoras fueran sostenibles a largo plazo.
En esta fase, se disefiaron guias, diagramas y manuales de procedimientos que describen las
mejores practicas, las reglas de organizacion y las rutinas de limpieza a seguir. Estos materiales
fueron colocados en lugares visibles dentro del area de mantenimiento, sirviendo como
recordatorios constantes para el personal. Ademas, se llevaron a cabo sesiones de formacion
periddicas, en las que se reforzaron los conceptos fundamentales de las 5S y se brindaron

ejemplos practicos para su aplicacion en el dia a dia.
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Este enfoque permitio garantizar que todos los empleados, tanto los méas experimentados
como los nuevos, comprendieran y aplicaran las normas de manera uniforme y efectiva. La
estandarizacion también facilité la integracion de nuevos trabajadores al ofrecerles un marco
claro y estructurado desde el inicio de su incorporacion. De esta manera, las buenas practicas no
solo se mantenian, sino que se multiplicaban y se internalizaban en el equipo de trabajo.

Figura 21

Orden y clasificacion eficiente en armarios con equipos

Nota. Al organizar los materiales en armarios con equipos de manera ordenada, se facilita una
clasificacion precisa y un acceso rapido a los recursos, mejorando la eficiencia operativa,
reduciendo el desorden y asegurando que cada articulo esté almacenado de forma adecuada y
facilmente localizable

La etapa final, Shitsuke (Disciplina), se enfoc6 en fomentar una cultura organizacional
que promoviera la mejora continua y la adherencia constante a las practicas establecidas. Para
lograr esto, se implementaron reuniones de seguimiento regulares, en las que se evaluaron los

avances del plan, se identificaron nuevas oportunidades de mejora y se ajustaron los
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procedimientos segun fuera necesario. Estas reuniones también sirvieron como espacios de
retroalimentacion, permitiendo a los empleados compartir sus ideas, sugerencias y
preocupaciones, lo que contribuy6 a una mayor integracion y cooperacion dentro del equipo.
Asimismo, se instaurd un sistema de reconocimiento y recompensas para aquellos miembros del
equipo que demostraron un compromiso sobresaliente con las practicas de las 5S.

Este sistema incentiv0 la participacion activa, reforzo el sentido de pertenencia y generd
un ambiente de trabajo mas motivador y proactivo. La disciplina adquirida durante esta etapa
aseguro que las mejoras alcanzadas no fueran temporales, sino que se convirtieran en parte
integral de la rutina laboral, haciendo que la metodologia 5S formara parte de la cultura
organizacional de manera permanente.

Un elemento clave en el éxito de este proyecto fue la participacion activa y la formacion
continua del personal. Desde el inicio, se involucro a todos los empleados en las actividades de
diagnostico, planificacién y ejecucion, fomentando un sentido de propiedad y responsabilidad
sobre los cambios implementados. Las sesiones de formacion se disefiaron para ser practicas e
interactivas, utilizando ejemplos reales y ejercicios aplicados que garantizaron un aprendizaje
efectivo y adaptado a las necesidades del equipo. Este enfoque no solo mejord las habilidades
operativas del equipo, sino que también fortalecid la cohesion, la comunicacion y el trabajo en
equipo. La capacitacién constante fue fundamental para mantener el impulso del proyecto y para
asegurar que todos los empleados estuvieran alineados con los objetivos organizacionales,
reforzando el compromiso con la mejora continua.

La implementacion del plan de accion basado en la metodologia 5S ha transformado
significativamente el area de mantenimiento de ATS, logrando mejoras sustanciales en términos

de orden, limpieza, seguridad, eficiencia y, lo mas importante, en la cultura organizacional. Las
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practicas adoptadas han creado un entorno laboral mas funcional, agradable y profesional, lo que
ha favorecido tanto la productividad como el bienestar del equipo. La participacion activa del
personal y su formacidn constante han sido elementos esenciales para garantizar la sostenibilidad
de estas mejoras, convirtiendo las 5S en un pilar fundamental de la cultura organizacional. Este
proyecto no solo ha optimizado las operaciones actuales, sino que también ha sentado las bases
para enfrentar con éxito los desafios futuros. Con una metodologia sélida y un equipo
comprometido, ATS estd mejor preparada que nunca para continuar su camino hacia la
excelencia operativa, demostrando que la mejora continua es una inversién estratégica que

fortalece la competitividad y el éxito a largo plazo.
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Analisis Comparativo del Area de Mantenimiento antes y después de Implementar la
Metodologia 5S: Impacto en la Organizacion y Eficiencia Operativa

El analisis comparativo del area de mantenimiento antes y después de implementar la
metodologia 5S permite observar una transformacién profunda en las operaciones, la
organizacion del espacio y la cultura laboral de la empresa. La metodologia 5S, que se
fundamenta en los principios de Clasificacion, Orden, Limpieza, Estandarizacion y Disciplina,
va mucho mas alla de ser una técnica de organizacion; se trata de una filosofia integral que
impacta de manera transversal todos los aspectos del trabajo. Su implementacion permite crear
un entorno mas eficiente, seguro y organizado, lo que genera beneficios significativos tanto para
la productividad como para el bienestar de los empleados y, en Gltima instancia, para el
desempefio general de la organizacion.

En el estado inicial, antes de implementar 5S, el area de mantenimiento suele
caracterizarse por un desorden generalizado que afecta negativamente el desempefio de las
operaciones. Este desorden se manifiesta en la dispersion y acumulacion de herramientas,
materiales y equipos en espacios poco adecuados 0 saturados. Los operarios, al no contar con un
sistema claro para organizar los recursos, enfrentan constantes demoras al buscar lo que
necesitan para llevar a cabo sus tareas. Esta situacion no solo retrasa las actividades de
mantenimiento, sino que también provoca frustracidn y estrés entre los trabajadores, quienes
deben lidiar con un entorno caotico que dificulta el flujo de trabajo.

A menudo, en este escenario inicial, los recursos almacenados no estan sujetos a criterios
de clasificacion adecuados. Se acumulan herramientas en mal estado o piezas obsoletas que
ocupan espacio valioso y complican el acceso a los elementos realmente necesarios. Este habito

de guardar todo “por si acaso” no solo afecta la operatividad diaria, sino que también incrementa
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los costos operativos, ya que se hace dificil mantener un control adecuado del inventario. Como
resultado, es comun que falten repuestos esenciales en momentos criticos o que, por el contrario,
se disponga de un exceso de materiales innecesarios que ocupan espacio y recursos sin aportar
valor.

La falta de limpieza y mantenimiento preventivo en este entorno inicial también
constituye un problema importante. Los residuos acumulados, la suciedad en las areas de trabajo
y el deterioro de las herramientas no solo afectan la estética del lugar, sino que también
incrementan los riesgos de fallos técnicos y accidentes laborales. Un area de mantenimiento
descuidada puede pasar inadvertida como un factor que afecta la productividad, pero su impacto
se refleja en tiempos prolongados para la reparacion de equipos, interrupciones frecuentes y una
mayor tasa de incidentes de seguridad. Ademas, este tipo de ambiente desorganizado no fomenta
el sentido de pertenencia ni el orgullo de los empleados hacia su espacio de trabajo, lo que afecta
indirectamente su motivacion y desempefio.

La implementacion de la metodologia 5S marca un cambio radical en esta situacion. El
proceso comienza con la Clasificacion (Seiri), donde los empleados realizan un analisis
minucioso de todos los elementos presentes en el area de mantenimiento. Este paso permite
identificar qué recursos son realmente necesarios para las operaciones y cuales son prescindibles.
Los objetos innecesarios son eliminados, lo que libera espacio y reduce la saturacion del entorno.
Este simple acto de depuracion tiene un impacto profundo, ya que ayuda a los empleados a
concentrarse en lo que es importante y fomenta una mentalidad mas racional y eficiente en la
gestion de los recursos.

Tras la clasificacion, se introduce el principio de Orden (Seiton), que establece un

sistema l6gico para organizar los elementos esenciales. Cada herramienta, material y equipo se
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ubica en un lugar asignado, facilmente accesible y, en muchos casos, acompariado de etiquetas o
sefializacion visual para facilitar su localizacién. Este paso elimina por completo el tiempo
perdido buscando recursos y permite a los empleados enfocarse en sus tareas sin interrupciones.
Ademas, el orden facilita la identificacion de anomalias o faltantes en el inventario, lo que
contribuye a una mejor planificacion y control de los recursos.

La Limpieza (Seiso) complementa estos cambios al garantizar que el area de trabajo se
mantenga en condiciones Gptimas. Este principio no solo implica una limpieza fisica, sino
también una limpieza funcional que elimina factores de riesgo y promueve un entorno laboral
seguro. Mantener las superficies, herramientas y equipos limpios permite detectar problemas
técnicos, como fugas, desgastes o acumulacion de suciedad en componentes criticos, antes de
que estos generen fallos mayores. Asimismo, un entorno limpio y ordenado mejora el bienestar
de los empleados, quienes trabajan con mayor comodidad y seguridad, lo que se traduce en una
reduccion de los accidentes laborales.

La Estandarizacion (Seiketsu) juega un papel clave para asegurar que los avances
logrados en las etapas anteriores no sean temporales, sino sostenibles a largo plazo. Este
principio introduce normas y procedimientos claros que definen cdémo deben mantenerse el
orden, la limpieza y la gestion de recursos en el &rea de mantenimiento. Se crean guias visuales,
listas de verificacidn y cronogramas para tareas rutinarias, lo que asegura que todos los
empleados sigan las mismas practicas y estandares. La estandarizacién también facilita la
capacitacion de nuevos integrantes del equipo, ya que las reglas claras y visibles permiten una
integracion rapida y eficiente.

Finalmente, la Disciplina (Shitsuke) garantiza que los cambios implementados se

conviertan en habitos permanentes. Este principio fomenta una cultura de compromiso y
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responsabilidad entre los empleados, quienes adoptan la metodologia 5S no como una
obligacion, sino como una practica natural de su dia a dia. A través de capacitaciones continuas,
evaluaciones regulares y el reconocimiento de las buenas practicas, la disciplina se refuerza y se
convierte en un motor para la mejora continua. Este enfoque cultural asegura que los beneficios
de la metodologia 5S no solo se mantengan, sino que también evolucionen con el tiempo.

El impacto de 5S en el area de mantenimiento es notable. La eficiencia operativa mejora
de manera significativa, ya que los empleados trabajan en un entorno mas funcional donde las
herramientas y materiales estan siempre disponibles y accesibles. Los costos asociados con el
inventario y las reparaciones disminuyen, ya que se optimizan los recursos y se reducen los
errores operativos. La seguridad laboral también se fortalece, con un ambiente mas limpio y
ordenado que minimiza los riesgos de accidentes. Ademas, los empleados experimentan una
mejora en su satisfaccion laboral, motivados por un espacio de trabajo mas agradable y una
mayor sensacidn de control y eficiencia en sus tareas.

La metodologia 5S transforma el &rea de mantenimiento en un entorno ejemplar de
organizacion, eficiencia y seguridad. Este cambio no solo mejora la productividad, sino que
también impulsa una cultura organizacional basada en la excelencia y la mejora continua. Los
beneficios de 5S se extienden mas alla del area de mantenimiento, impactando positivamente a
toda la organizacién y posicionandola para enfrentar los desafios de un entorno empresarial
competitivo y en constante cambio. Este enfoque demuestra que la verdadera transformacion
comienza con pequefios cambios en el orden y la disciplina, que se convierten en pilares

fundamentales del éxito a largo plazo.



80

Conclusiones

La implementacion de la metodologia 5S en el area de mantenimiento de la empresa ATS
(Base Funza) constituye una estrategia clave para optimizar la organizacion, eficiencia y
seguridad en el entorno de trabajo. A lo largo del estudio, se ha identificado que la falta de un
sistema estructurado de gestién de herramientas, equipos y materiales ha generado problemas
significativos en la operatividad del area, ocasionando retrasos en las actividades diarias,
disminucién en la productividad y aumento en los riesgos laborales. La falta de una adecuada
clasificacion y almacenamiento de herramientas ha generado pérdidas de tiempo en la basqueda
de materiales esenciales, lo que afecta directamente la eficiencia de las operaciones. Asimismo,
la ausencia de un control de inventario eficiente ha incrementado la adquisicidn innecesaria de
equipos y la falta de mantenimiento oportuno, impactando los costos operativos de la empresa.

La metodologia 5S, basada en los principios de clasificacion, orden, limpieza,
estandarizacién y disciplina, se presenta como una solucion efectiva para abordar estas
problematicas. La correcta aplicacion de esta metodologia permite eliminar los elementos
innecesarios, asignar espacios adecuados para el almacenamiento, establecer rutinas de limpieza
y garantizar que las practicas organizativas se mantengan a lo largo del tiempo. Con la
clasificacion adecuada de herramientas y materiales, el personal de mantenimiento podra acceder
a los recursos necesarios de manera rapida y eficiente, lo que contribuira a reducir los tiempos
improductivos y mejorar la continuidad de las tareas asignadas. La limpieza y el mantenimiento
periddico de los equipos garantizaran su 6ptimo funcionamiento, evitando fallas inesperadas que
puedan generar interrupciones en el proceso productivo.

La estandarizacion de los procesos asegurara que cada empleado comprenda y aplique los

procedimientos de manera uniforme, reduciendo errores y facilitando la capacitacion de nuevo
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personal. La disciplina sera un factor determinante para garantizar que los cambios
implementados no sean temporales, sino que formen parte de la cultura organizacional de la
empresa. La participacién activa de los trabajadores en la aplicacion de la metodologia 5S
fortalecera su sentido de pertenencia y responsabilidad, contribuyendo a mantener el orden y la
eficiencia en el &rea de mantenimiento de manera sostenible.

El impacto de la metodologia 5S en ATS se reflejara en una mayor productividad,
reduccién de costos operativos y mejora en la seguridad laboral. Un entorno de trabajo bien
organizado permitira reducir la probabilidad de accidentes y mejorar la moral de los empleados,
quienes trabajaran en un ambiente mas seguro y estructurado. La implementacion de esta
metodologia no solo beneficiara al area de mantenimiento, sino que también podré replicarse en
otras areas de la empresa, estableciendo un modelo de gestion basado en la mejora continua y la
eficiencia operativa.

En conclusidn, la metodologia 5S es una herramienta esencial para transformar el area de
mantenimiento en un espacio organizado, eficiente y seguro. Su aplicacidn contribuiréd a reducir
los tiempos improductivos, minimizar costos operativos y mejorar la seguridad del personal. Para
que esta iniciativa sea exitosa, es fundamental el compromiso de la direccion de la empresa y la
capacitacion continua del personal, asegurando que las practicas implementadas se mantengan en

el tiempo y se consoliden como parte de la cultura organizacional.
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Recomendaciones

Para garantizar la efectividad de la metodologia 5S en el area de mantenimiento, es
fundamental desarrollar estrategias que permitan su correcta implementacion y sostenibilidad en
el tiempo. La capacitacion del personal es un aspecto clave, ya que garantizara que todos los
empleados comprendan la importancia de la metodologia y la apliquen de manera efectiva. Se
deben realizar sesiones de formacion periddicas donde se expliquen los principios de las 5S y se
brinden herramientas practicas para su aplicacién en el entorno laboral. La implementacion de un
sistema de codificacidn y etiquetado de herramientas permitira mejorar la identificacion y
localizacidn de los equipos, reduciendo los tiempos de busqueda y minimizando las pérdidas.

El desarrollo de un plan de mantenimiento preventivo serd esencial para prolongar la vida
atil de los equipos y reducir la necesidad de reparaciones correctivas. La optimizacion del
almacenamiento a través de una reorganizacion eficiente de la bodega permitird mejorar el
acceso a las herramientas y garantizar su adecuado resguardo. La implementacién de un sistema
digitalizado de inventario facilitara la gestion de los recursos, asegurando un control preciso
sobre la disponibilidad y estado de los equipos. La evaluacion periddica del cumplimiento de la
metodologia 5S sera clave para identificar areas de mejora y garantizar la continuidad del
proceso. La realizacion de auditorias internas permitira detectar desviaciones y aplicar medidas
correctivas a tiempo.

El fomento de una cultura organizacional basada en la disciplina y la mejora continua
sera un pilar fundamental para asegurar la sostenibilidad de la metodologia 5S. Es necesario
promover el sentido de responsabilidad entre los empleados y establecer incentivos que
reconozcan su compromiso con el orden y la eficiencia. La mejora de la comunicacidn interna

facilitara la coordinacion entre los equipos de trabajo, reduciendo los tiempos de respuesta ante
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cualquier incidencia en el &rea de mantenimiento. Es recomendable implementar canales de
comunicacion efectivos que permitan la rapida transmision de informacion y la optimizacion de
los procesos operativos.

La revisidn constante de la seguridad en el area de trabajo garantizara que las condiciones
sean Optimas para el desempefio de las funciones del personal de mantenimiento. La instalacion
de sefializacion adecuada, la delimitacién de zonas de trabajo y la provision de equipos de
proteccidn personal contribuiran a reducir los riesgos laborales y a mejorar el bienestar de los
empleados. Finalmente, el monitoreo del impacto de la metodologia 5S a través de indicadores
de desempefio permitira evaluar su efectividad y realizar ajustes necesarios para optimizar los
resultados. La reduccion en los tiempos de busqueda de herramientas, la disminucion de
incidentes laborales y el aumento en la productividad seran sefiales de que la metodologia esta
funcionando correctamente.

La implementacion de estas estrategias garantizara que la metodologia 5S se convierta en
un pilar fundamental para la mejora continua en ATS, promoviendo un entorno de trabajo
organizado, seguro y eficiente. La clave del éxito radica en el compromiso de todos los
involucrados y en la adopcion de una mentalidad orientada a la excelencia operativa y la

optimizacién de los recursos.
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Apéndices

Apéndice A
Reduccion de tiempos en la busqueda de herramientas, antes y después de aplicar la

metodologia de las 5s

Antes de aplicar la metodologia de las 5S
Tiempo promedio en (minutos)

Equipos de medicion

Herramientas manuales
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Herramientas eléctricas

Equipos de
medicién |
® Antes de aplicarla
metodologia de las 55
Tiempo promedio en
(minutos)

TIEMPO EN MINUTOS

Nota. Se observa graficamente el tiempo promedio en minutos en alistar los equipos de
medicion, herramientas manuales y herramientas eléctricas antes de implementar la metodologia

de las 5S.

Después de aplicar 1a metodologia de las 5S
Tiempo promedio en (minutos)

Equipos de medicién
Herramientas manuales
Herramientas eléctricas
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ACTIVIDADES DE ALISTAMIENTO
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Herramientas rramientas Equipos de
eléctricas manuales medicién ‘

[m Después de aplicar la
metodologia de las 5S
T g : 10
iempo promedio en
| (minutos)

TIEMPO EN MINUTOS

Nota. Se observa graficamente la reduccion de tiempo promedio en minutos en el alistamiento de
equipos de medicion, herramientas manuales y herramientas eléctricas después de implementar

la metodologia de las 5S



Apéndice B

Mayor aprovechamiento del espacio, antes y después de aplicar la metodologia de las 5s

Nota. Se observa en la imagen cdmo los objetos estan en el piso y ubicados en areas que

representan pérdida de espacios aprovechables antes de implementar la metodologia de las 5S.

e ULELONE
SHOT ON' ARMOI

Nota. Se observa en la imagen como los espacios fueron aprovechados significativamente

después de implementar la metodologia de las 5S
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Apéndice C
Disminucion de riesgos operacionales, antes y después de aplicar la metodologia de las 5

Antes de aplicar 1a metodologia de las 58

80%

=}
Q
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a
3

Respuesta Insidentes  Cuenta con Satisfaccion
oportuna de tropesonesy inventario  del cliente
los servicio caidas  actualizado en
la bodega
RIESGOS OPERACIONALES

Nota. Se observa graficamente los riesgos operacionales de acuerdo a, respuesta oportuna a los
servicios, incidentes como tropezones y caidas, inventario actualizado en bodega y satisfaccion

del cliente antes de implementar la metodologia de las 5S

Después de aplicar la metodologia de las 5S
120%
100%
100%
80%

60%

% DE RIESGO

40%
20% 99,

0% —

Respuesta  Insidentes Cuenta con Satisfaccion
oportuna de tropesonesy inventario del cliente
los servicio caidas actualizado

en la bodega

RIESGOS OPERACIONALES

Nota. Se observa graficamente como los riesgos operacionales disminuyeron de acuerdo a, la
respuesta oportuna a los servicios, incidentes como tropezones y caidas, inventario actualizado

en bodega y satisfaccion del cliente después de implementar la metodologia de las 5S.



