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RESUMEN 

 

La calidad hoy por hoy tiene mucha importancia a la hora de brindar un 

servicio, su principal objetivo es la satisfacción de los clientes o usuarios a 

través del establecimiento adecuado de todos sus requisitos y el 

cumplimiento de los mismos con procesos eficientes. En la actualidad la 

educación exige cada vez niveles más altos de calidad en sus estudiantes 

por ende sus laboratorios deben brindar un servicio de calidad alto para 

que esta se impregne en sus estudiantes. El laboratorio de Mecánica de 

Patio de la Universidad de las Fuerzas Armadas - ESPE tiene una gran 

importancia para la formación de los estudiantes ya que en él se reciben 

muchas asignaturas de la carrera de Ingeniería Automotriz, sin embargo 

necesita de una actualización y una aplicación de calidad que tenga una 

metodología de mejora continua para que siempre esté en constante 

progreso. 

 

La metodología de calidad 5S surgió en Japón a raíz del debilitamiento 

industrial que sufrió el país después de la segunda guerra mundial, tiene 

como principal objetivo la mejora continua y se basa en cinco parámetros 

fundamentales: organización, orden, limpieza, control y disciplina. 

 

Gracias a la implementación de la metodología 5S el desarrollo de las 

prácticas en el laboratorio de Mecánica de Patio se realizan de mejor 

manera optimizando tiempos y recursos para que los estudiantes puedan 

elevar su calidad de trabajo. 

 

Por estas razones la calidad debe estar presente en todos los ámbitos de 

nuestra vida. La metodología 5S ayuda a que esto sea una realidad y 

además a que esta calidad se mantenga en continua mejora, aumentando 

nuestra autoestima y satisfacción con lo que hacemos.  
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ABSTRACT 

 

Quality today is very important when it comes to providing a service, its 

main objective is the satisfaction of customers or users through the proper 

establishment of all your requirements and fulfilling them with efficient 

processes. Today education demands ever higher levels of quality in their 

students thus their laboratories should provide high quality service to 

impregnate this in their students. The Patio Mechanics laboratory of the 

University of the Armed Forces - ESPE has a great importance to the 

training of students in it as many subjects in the degree of Automotive 

Engineering are received, for that needs an update and a quality 

application having a continuous improvement methodology to always be in 

constant progress. 

 

The 5S methodology originated in Japan as a result of industrial 

weakening the country suffered after World War II. Its main objective is 

continuous improvement and is based on five key parameters: 

organization, order, cleanliness, control and discipline. 

 

Thanks to the implementation of the 5S methodology development 

practices Patio Mechanics laboratory performed better optimizing time and 

resources for students to improve their quality of work. 

 

For these reasons, the quality should be present in all areas of our life. 

The 5S methodology helps make this a reality and also that this quality is 

maintained in continuous improvement, increasing self-esteem and 

satisfaction with what we do. 
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PRESENTACIčN 

 

El proyecto, ñAPLICACIčN DE LA METODOLOGĉA JAPONESA DE 

CALIDAD 5S PARA OPTIMIZAR LAS OPERACIONES EN EL 

LABORATORIO DE MECÁNICA DE PATIO DE LA UNIVERSIDAD DE 

LAS FUERZAS ARMADAS - ESPEò relaciona diversos conocimientos 

adquiridos durante el transcurso de nuestra formación académica. 

 

El desarrollo de esta información fue realizado por la necesidad de contar 

con material de fácil entendimiento, tratando de que los estudiantes y todo 

técnico automotriz tenga una guía clara de la metodología de calidad 5S 

aplicada a la Industria automotriz en nuestro país. 

 

El capítulo 1, presenta el análisis metodológico del problema a resolver.  

 

El capítulo 2, abarca el marco teórico para el desarrollo del presente 

trabajo.  

 

El capítulo 3, trata acerca de la implementación de la metodología en el 

laboratorio de Mecánica de Patio. 

 

El capítulo 4, seguimiento y mejora de metodología.  

 

El capítulo 5, contempla el marco administrativo que relaciona los diversos 

recursos utilizados en el desarrollo del proyecto. 
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CAPĉTULO I 

1. ANTECEDENTES 

 

1.1. PRELIMINAR 

 

La metodología 5S representa un ambiente de trabajo de calidad,  logrando 

conservar áreas, espacios laborales despejados, ordenados y  limpios, 

productivos, donde se prevengan y eviten situaciones indeseables por la 

acumulación de suciedad o desperdicios, productos inservibles, buscando 

eliminar condiciones de trabajo insalubres, propicias  para los accidentes, 

lentitud, improvisación y calidad deficiente. 

 

La Universidad de las Fuerzas Armadas - ESPE extensión Latacunga cuenta 

con aproximadamente 500 estudiantes matriculados en la carrera de 

Ingeniería Automotriz de los cuales 120 acuden al laboratorio de Mecánica 

de Patio a recibir la clase práctica de la materia asignada, por lo que se ve 

en la obligación de mantenerse en un buen estado en cuanto a su 

infraestructura, así como contar con un orden de  procesos  de préstamos 

tanto de herramientas de bodega como de  equipos del laboratorio. 

 

1.2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 

 

Las operaciones en el laboratorio de Mecánica de Patio no se realizan de 

forma adecuada por: instalaciones eléctricas defectuosas, falta de orden en 

las actividades, equipos y herramientas, falta de manuales y guías de 

prácticas, trazado de señales y áreas de trabajo inexistentes, no se aplican  

procesos sistemáticos. 

 

1.3. DESCRIPCIčN RESUMIDA DEL PROYECTO 

 

Este proyecto busca conseguir una correcta organización de equipos y  

ambiente laboral en el laboratorio de Mecánica de Patio para que el 

estudiante desarrolle sus prácticas de manera correcta sin pérdida de 
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tiempo, al igual que contar con las seguridades tanto  del uso de equipos  

como seguridad personal. 

 

1.4. JUSTIFICACIčN E IMPORTANCIA 

 

Para optimizar las operaciones del laboratorio de Mecánica de Patio de la 

Universidad de las Fuerzas Armadas - ESPE extensión Latacunga debemos 

ubicar las tomas eléctricas en lugares estratégicos, adecuación y 

mantenimiento de equipos, elaboración de manuales y guías de prácticas, 

trazado de señales y áreas de trabajo inexistentes, no se aplican procesos 

sistematizados. 

 

1.5. OBJETIVOS 

 

1.5.1. OBJETIVO GENERAL: 

 

Aplicar la metodología Japonesa de calidad 5S para optimizar las 

operaciones en el laboratorio de Mecánica  de Patio de la Universidad de las 

Fuerzas Armadas - ESPE extensión Latacunga. 

 

1.5.2. OBJETIVOS ESPECĉFICOS: 

 

¶ Establecer una cultura de mejoramiento continuo, sin desorden laboral ni 

accidentes de trabajo en el estudiante de Ingeniería Automotriz. 

 

¶ Seleccionar herramientas, maquetas y equipos que se encuentren en el 

taller a  manera de necesaria o innecesaria, tomando en cuenta su 

estado y utilidad que representa para el laboratorio. 

 

¶ Establecer condiciones de trabajo ordenado, mejorando el ambiente 

laboral reubicando objetos de ser el caso a  manera de facilitar la 

actividad del estudiante sin pérdida de tiempo por desorden. 
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¶ Identificar las causas que generan la  suciedad así como la influencia de 

contaminación en el laboratorio para poder poner en marcha un plan 

correctivo de suciedad y control de contaminación en el área. 

 

¶ Establecer estándares a razón de mantener e implementar una cultura 

de limpieza, orden y precaución en el estudiante al momento de sus 

labores diarias. 

 

¶ Comprometer al estudiante con el correcto uso del laboratorio de 

Mecánica de Patio y la influencia de los estándares implementados  para 

el orden, la limpieza y la seguridad tanto de trabajo como personal que 

se debe cumplir para obtener una práctica de calidad. 

 

1.6. METAS 

 

Con la implementación de este sistema se va a obtener un laboratorio  de 

primer nivel donde exista un orden de herramientas, máquinas y material 

didáctico, de tal manera que el estudiante pueda realizar sus prácticas  de 

manera correcta y minimizando su tiempo. Además que el laboratorio cuente 

con una señalización de acuerdo a los requerimientos del laboratorio y los 

presuntos riesgos que se puedan producir en el mismo. De esta manera se 

podrá cultivar en el estudiante una cultura  de orden, limpieza y un correcto 

uso de las instalaciones. Se debe tomar en cuenta que es necesario una 

actualización de procesos y equipos de operación, por lo que se dará un 

avance tecnológico al nivel que nos encontramos, a medida de poder dar 

una futura actualización en cinco años partiendo de la fecha de culminación 

de este proyecto.    

 

1.7. HIPčTESIS 

 

La aplicación de la metodología Japonesa de calidad 5s en el laboratorio de 

Mecánica de Patio de la Universidad de las Fuerzas Armadas - ESPE 
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extensión Latacunga, permitirá aumentar una cultura  de calidad a los 

usuarios del mismo para obtener un sistema de orden y limpieza. 

 

1.8. VARIABLES DE LA INVESTIGACIčN  

 

Variable Independiente: Metodología Japonesa de calidad  5s. 

Variable Dependiente: Laboratorio de Mecánica de Patio de la Universidad 

de las Fuerzas Armadas - ESPE extensión Latacunga.  
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CAPĉTULO II 

2. MARCO TEčRICO 

 

2.1. DEFINICIčN DE LAS 5S 

 

La estrategia de las 5S es una metodología práctica para el establecimiento 

y mantenimiento del lugar de trabajo bien organizado, ordenado y limpio, a 

fin de mejorar las condiciones de seguridad, calidad en el trabajo y en la vida 

diaria. Está integrado por cinco palabras japonesas que inician con la letra 

ñsò, que resumen tareas simples que facilitan la ejecuci·n eficiente de las 

actividades laborales. Las cinco palabras utilizadas son las siguientes. 

(Rodríguez, 2010, pág. 2) 

 

SEIRI - ORGANIZACIÓN 

Consiste en identificar y separar los materiales necesarios de los 

innecesarios y en desprenderse de éstos últimos. 

 

SEITON ï ORDEN 

Consiste en establecer el modo en que deben ubicarse e identificarse los 

materiales necesarios, de manera que sea fácil y rápido encontrarlos, 

utilizarlos y reponerlos. 

 

SEISO - LIMPIEZA 

Consiste en identificar y eliminar las fuentes de suciedad, asegurando que 

todos los medios se encuentran siempre en perfecto estado de salud. 

 

SEIKETSU- CONTROL VISUAL 

Consiste en distinguir fácilmente una situación normal de otra anormal, 

mediante normas sencillas y visibles para todos. 

 

SHITSUKE- DISCIPLINA Y HÁBITO 

Consiste en trabajar permanentemente de acuerdo con las normas 

establecidas. 
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Las tres primeras palabras de la metodología indican acciones simples y 

rutinarias y las dos últimas palabras tienen el propósito de crear las 

condiciones necesarias para mantener en estado óptimo el desarrollo de las 

tres primeras, incorporándolas en las actividades cotidianas de manera 

natural y hacerlas una costumbre, para obtener los resultados esperados. La 

estrategia de las 5S no solo es aplicable a los lugares de trabajo del 

laboratorio, sino que aplica también en la parte personal y en la vida diaria. 

Además esta estrategia tiene que ver con una filosofía motivacional para 

elevar la moral de las personas o grupos que lo implementan como lo ilustra 

la Figura 2.1. 

 

 

Figura 2. 1 Filosofía de moralidad 

Fuente: Manual: Estrategia de las 5S. 

 

La empresa/organización puede ser comparada como un organismo vivo 

que necesita cuidado y atención. Además habla, escucha, aprende, está en 

constante movimiento y evolución a través de su personal quien le inyecta 

vida. 

 

Según la Figura 2.1, denota algo más que simplemente el enfoque 

tradicional de productividad japonesa, sino que también puede ser vista con 
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las virtudes de la personalidad humana, en el sentido de asumir una actitud 

positiva, un espíritu progresista, vanguardista y dinámico ante su trabajo. 

 

Al observar a detalle cada palabra japonesa intrínsecamente revela un 

significado más profundo que el concepto propiamente definido, y en su 

conjunto forma una filosofía basado en la moralidad en donde Seiri y Seiton 

apuntan a levantar el ánimo, y Seiso y Seiketsu se enfocan en elevar la 

calidad personal. Finalmente, Shitsuke es el motor que hace girar a las 

cuatro primeras ñSò como un gran engranaje que da paso al movimiento para 

el desarrollo de las  virtudes en la personalidad humana, exteriorizando ante 

todo la calidad personal y el buen ánimo ante su trabajo. (Hirano & Furuya, 

2005, p. 13) 

 

La característica fundamental de la estrategia de las 5S es su funcionalidad, 

ya que no requiere un software sofisticado o algún equipo especializado para 

desarrollarla, sino que es realizado por el personal del laboratorio, quienes 

contribuyen a generar ideas para el mejoramiento de los lugares de trabajo, 

basado en la participación activa y el trabajo en equipo. Por medio de esta 

metodología se pretende lograr el cambio cultural necesario desarrollando 

una mentalidad de mejoramiento continuo. 

 

2.2. OBJETIVO DE LAS 5S 

 

Mejorar y mantener las condiciones de organización, orden y limpieza en el 

lugar de trabajo. No es una mera cuestión de estética. Se trata de mejorar 

las condiciones de trabajo, de seguridad, el clima laboral, la motivación del 

personal y la eficiencia y, en consecuencia, la calidad, la productividad y la 

competitividad de la organización. 

 

2.2.1. PERSONAL 

 

Relacionados con la actitud, cambios de conducta, eliminación de malos 

hábitos. Fomentar en los usuarios del laboratorio la necesidad de mejorar 

continuamente, tanto en el ámbito personal como en el laboral, además de 
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abandonar prácticas erróneas y despertar un espíritu emprendedor en el 

desarrollo de actividades de mejora y eliminar paradigmas que detienen el 

progreso por malos hábitos. Según la experiencia a nivel mundial, el éxito 

viene por poseer una actitud dispuesta a producir cambios de manera 

constantes, mediante la colaboración, entusiasmo, dedicación y aportación 

de ideas para desarrollarlas. (Palacios, 2006) 

 

2.2.2. EQUIPO DE TRABAJO 

 

Con base en liderazgo práctico para la solución de problemas. En los 

equipos de trabajo surgen líderes que impulsan la implementación de 

actividades de mejora, quienes estimulan que los demás se involucren ya 

sea en la generación de ideas para la solución de problemas como la 

participación de los miembros del equipo. Por otro lado, tanto la Alta 

Dirección como los líderes asumen el papel protagónico de involucrarse ellos 

mismos dando el ejemplo y animando a los demás a que cooperen con un 

espíritu de unidad. (Rovira, 2008) 

 

2.2.3. EMPRESARIAL 

 

Enfocado a las mejoras del ambiente de trabajo y logro de objetivos. Es 

importante fomentar la cooperación, participación e integración entre los 

equipos de trabajo en general o equipos que desarrollan proyectos de 

mejora, lo que facilitará su anuencia en la creación o mantenimiento de un 

ambiente laboral bien organizado, y la motivación de lograr mejores 

resultados aplicando la creatividad y el sentido común. Es importante definir 

acciones que apoyen a la consecución de los objetivos planteados 

previamente (relacionado con las 5S) que sean ejecutadas por los equipos 

de las áreas de trabajo asumiendo la responsabilidad de cumplir con lo 

encomendado, y que la Alta Dirección proporcione los insumos necesarios 

para que aquellos desarrollen el proceso de mejoramiento. (Rodríguez, 

2010) 
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2.3. BENEFICIOS DE LAS 5S 

 

¶ Aportan diversos beneficios. 

¶ Reduce elementos innecesarios de trabajo 

¶ Facilita el acceso y devolución de objetos u elementos de trabajo 

¶ Evita la pérdida de tiempo en la búsqueda de elementos de trabajo en 

lugares no organizados ni apropiados. 

¶ Reducción de fuentes que originan suciedad 

¶ Mantiene las condiciones necesarias para el cuidado de las 

herramientas, equipo, maquinaria, mobiliario, instalaciones y otros 

materiales. 

¶ Entorno visualmente agradable  

¶ Menor nivel de existencias o inventarios. 

¶ Menos movimientos y traslados inútiles. 

¶ Menor tiempo para el cambio de herramientas. 

¶ Más espacio. 

¶ Orgullo del lugar en el que se trabaja. 

¶ Mayor conocimiento del puesto. 

¶ Creación y mantenimiento de condiciones seguras para realizar el 

trabajo 

¶ Menos accidentes. 

¶ Mejora el control  visual de elementos de trabajo 

¶ Mejor imagen ante nuestros clientes. 

¶ Crea las bases para incorporar nuevas metodologías de mejoramiento 

continuo. 

¶ Es aplicable en cualquier tipo de trabajo: manufactura o de servicio 

¶ Participación en equipo 

¶ Es un medio para lograr las ñsiete eficaciasò (Figura 2.2) 
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Figura 2. 2 Las 7 eficacias 

Fuente: Manual: Estrategia de las 5S. 

 

2.4. METODOLOGĉA 5S 

 

Aunque son conceptualmente sencillas y no requieren que se imparta una 

formación compleja a toda la plantilla, ni expertos que posean conocimientos 

sofisticados, es fundamental implantarlas mediante una metodología 

rigurosa y disciplinada. 

 

Se basan en gestionar de forma sistemática los elementos de un área de 

trabajo de acuerdo a cinco fases, conceptualmente muy sencillas, pero que 

requieren esfuerzo y perseverancia para mantenerlas. 

 

2.4.1. SEIRI ï ORGANIZACIčN 

 

Consiste en separar los elementos necesarios de los innecesarios y retirar 

los últimos del lugar de trabajo, con el objetivo de mantener únicamente 
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aquello que es verdaderamente útil para determinada labor y a la vez 

establecer un sistema de control que facilite la identificación y el retiro o 

eliminación de los elementos que no se utilizan. 

 

En su concepción etimológica la palabra Seiri proviene de la unión de dos 

vocablos del idioma japon®s: ñseiò y ñriò, que traducidos al español significan 

ñarreglarò y ñdiscernimiento/ raz·nò respectivamente, denotando una acci·n 

de clasificar las cosas de acuerdo a la utilidad y funcionalidad. (Shuzaburo, 

2002, p. 23) 

 

ñCon poco obtenemos m§sò. Esta frase quiere decir que al utilizar las cosas 

necesarias en el lugar de trabajo, podemos hacer nuestra labor mucho más 

eficiente que mantener un sinnúmero de objetos que no brindan utilidad 

alguna, más bien reduce el espacio, generan mayores confusiones y podría 

ocasionar accidentes. (Rodríguez, 2010) 

 

El retiro de los elementos innecesarios puede ser inquietante, ya que es 

preciso hacer la separación de lo útil de lo que no lo es. En nuestro medio, 

es muy común rodearse de objetos, piezas u otros elementos, pensando 

siempre que serán útiles en algún momento, pero que al final no se volverán 

a utilizar, produciendo con el tiempo una gran acumulación de objetos, 

incremento de los inventarios y finalmente convertir los lugares de trabajo en 

bodegas. 

 

Actividades de Seiri 

 

¶ Clasificar 

¶ Seleccionar 

¶ Descartar 

¶ Eliminar 
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Objetivos de Seiri 

 

¶ Prevenir accidentes y errores humanos por la presencia de objetos 

innecesarios 

¶ Hacer uso efectivo del espacio físico dentro las empresas/ 

organizaciones 

¶ Mejorar y facilitar la visibilidad de los materiales, documentos y otros 

¶ Eliminar la costumbre almacenar objetos innecesarios 

 

Beneficios de Seiri 

 

¶ Libera espacios ocupados por cosas innecesarias 

¶ Facilita la visualización a herramientas, materiales, documentos, y otros 

elementos de trabajo 

¶ Reduce el tiempo en la búsqueda elementos de producción, 

documentos, herramientas, moldes y otros. 

¶ Reduce el deterioro de materiales, objetos, equipos y otros por estar 

almacenados prolongadamente en sitios mal organizados. 

¶ Mejora el control de los inventarios que se van agotando  

¶ Convierte lugares de trabajo en sitios más seguros 

¶ Aumenta la visibilidad parcial o total en las áreas de trabajo 

¶ Fomenta hábitos de no continuar almacenando objetos en sitios 

inapropiados 

¶ Incrementa los movimientos de traslado de un lugar a otro de manera 

efectiva 

 

2.4.2. SEITON ï ORDEN 

 

Consiste en ordenar y acomodar los elementos necesarios de manera que 

facilite la búsqueda, identificación, acceso, retiro y devolución en cualquier 

momento. Una vez que los elementos innecesarios han sido eliminados, 

entonces se procede a organizar el lugar de trabajo. Para realizar el 
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ordenamiento de los elementos necesarios se requiere definir el sitio más 

adecuado para colocarlos de acuerdo a la funcionalidad. 

 

En su concepción etimológica la palabra Seiton proviene de la unión de dos 

vocablos del idioma japon®s: ñseiò y ñtonò, que traducidos al espa¶ol 

significan ñarreglarò y ñordenar/ ponerò, denotando una acci·n para disponer 

de los objetos necesarios fácilmente cuando se requieran. 

ñEl orden aporta a m§sò. Esta frase indica que no tendr§ ning¼n sentido 

ordenar todos los elementos de trabajo si entre ellos existen en mayor 

cantidad objetos que son innecesarios. (Shuzaburo, 2002, p. 27) 

 

Seiton gestiona las acciones de organización y rotulación de objetos y 

delimitación de las áreas de trabajo con el fin de incrementar las 

posibilidades de conservación de sus elementos en óptimas condiciones. 

Igualmente el propósito tiene que ver con el mejoramiento en la identificación 

de herramientas, instrumentos y otros, como también los controles críticos 

de la maquinaria para el buen funcionamiento. (Rodríguez, 2010, pág. 5) 

 

Actividades de Seiton 

 

¶ Ordenar 

¶ Acomodar 

¶ Organizar 

¶ Rotular 

 

Objetivos de Seiton 

 

¶ Reducir el tiempo de búsqueda y movimiento de objetos 

¶ Mejorar la identificación de los objetos 

¶ Prevenir pérdidas de materiales y materia prima por deterioro 
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Beneficios de Seiton 

 

¶ Acceso rápido a elementos de trabajo 

¶ La limpieza puede realizarse con mayor facilidad y seguridad 

¶ Mejora la imagen de la planta 

¶ Agudiza el sentido de orden a través de utilización de controles visuales  

¶ Elimina riesgos potenciales al personal mediante la demarcación de las 

zonas de tránsito y áreas peligrosas 

 

2.4.3. SEISO ï LIMPIEZA 

 

Consiste en eliminar el polvo y suciedad de todos los elementos de trabajo y 

de las instalaciones del laboratorio. Desde el punto de vista del 

Mantenimiento Productivo Total (TPM, por sus siglas en inglés), Seiso 

implica inspeccionar el equipo durante el proceso de limpieza, identificando 

los problemas de fugas, averías o fallas.  

 

En su concepción etimológica la palabra Seiso proviene de la unión de dos 

vocablos del idioma japon®s: ñseiò y ñsoò, que traducidos al español significan 

ñno ensuciarò y ñlimpiarò respectivamente, denotando una acción de 

mantener limpio el entorno de trabajo, empleando suministros y accesorios 

para la limpieza. (Shuzaburo, 2002, p. 35) 

 

Seiso se relaciona estrechamente con el buen funcionamiento de los 

equipos y la habilidad para producir artículos de calidad. Asimismo, éste no 

implica únicamente mantener los equipos dentro de una estética agradable 

permanente, sino hacer una inspección minuciosa. Para ello se requiere un 

trabajo creativo de identificación de las fuentes de suciedad y contaminación, 

para que de esta manera, se tomen acciones para eliminar la causa, de lo 

contrario sería imposible mantener limpia y en buen estado el área de 

trabajo. (Rodríguez, 2010, pág. 7) 
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Actividades de Seiso 

 

¶ Limpiar  

¶ Lavar 

¶ Inspeccionar 

 

Objetivos de Seiso 

 

¶ Evitar que la suciedad y el polvo se adhieran al producto final y se 

acumulen en el lugar de trabajo 

¶ Visualizar rápidamente la fuga de aceite o las manchas en las 

maquinarias 

¶ Revisar la maquinaria y equipo aún si ésta se encuentra en buenas 

condiciones 

¶ Evitar que cualquier tipo de suciedad afecte el rendimiento de las 

máquinas 

¶ Hacer del lugar de trabajo un sitio seguro 

 

Beneficios de Seiso 

 

¶ Reduce el riesgo potencial de accidentes 

¶ Incrementa la vida útil de los equipos, mobiliario, herramientas y demás 

objetos de trabajo  

¶ Indica fácilmente cuando existen derrames de líquidos de los equipos o 

máquinas 

¶ Aumenta la funcionalidad del equipo 

¶ Mejora la calidad del producto y se evitan el deterioro por suciedad y 

contaminación. 
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2.4.4. SEIKETSU- CONTROL 

 

Se define como crear un estado ·ptimo de las tres primeras ñSò, con el fin de 

mantener los logros alcanzados, por medio del establecimiento y respeto a 

las normas que permitan elevar los niveles de eficiencia en el lugar de 

trabajo. 

 

En su concepción etimológica la palabra Seiketsu proviene de la unión de 

dos vocablos japon®s: ñseiò y ñketsuò, que traducidos al español significan 

ñno ensuciarò y ñpurificarò respectivamente, denotando la acci·n de 

esmerarse por mantener impecable la limpieza de elementos, áreas de 

trabajo y reducir los niveles de suciedad de cualquier tipo, es decir, se crea 

un ambiente agradable y de bienestar personal. (Shuzaburo, 2002) 

 

Con aplicación constante de las tres primeras ñSò, no ser§ dif²cil detectar 

problemas que aparentemente son invisibles, el cual ayudará a revelar 

anomalías a tiempo que ocasiona un lugar desordenado y  sucio. Para ello 

se deben tomar acciones que den solución a los problemas. 

 

Con la estandarización de las actividades de clasificación, orden y limpieza, 

se trata de mantener la eficacia de Seiketsu que evite a toda costa 

retroceder a una situación similar a la inicial o aún peor. (Rodríguez, 2010, 

pág. 8) 

 

Una característica que tiene Seiri, Seiton, Seiso y Seiketsu es que todas 

comienzan con el vocablo japon®s ñseiò, pero su significado en las dos 

primeras palabras es diferente y las dos subsecuentes, es decir, Seiri y 

Seiton tienen el significado enfocado al orden, mientras que Seiso y Seiketsu 

denotan un significado de pulcritud. 

 

Actividades de Seiketsu 

 

¶ Estandarizar (hacer las cosas de manera uniforme) 

¶ Mantener con esmero las tres primeras ñSò  
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Objetivos de Seiketsu 

 

¶ Minimizar las causas que provocan suciedad y ambiente no confortable 

en el lugar de trabajo 

¶ Disminuir el tiempo en la realizaci·n de las tres ñSò anteriores  

¶ Proteger a los trabajadores de condiciones inseguras 

¶ Estandarizar y visualizar los procedimientos de operación y de 

mantenimiento diario 

 

Beneficios de Seiketsu 

 

¶ Crea un ambiente propicio para desarrollar el trabajo 

¶ Mejora el bienestar del personal al crear un hábito de conservar 

impecable el sitio de trabajo en forma permanente 

¶ Se evitan errores que puedan conducir a accidentes o riesgos laborales 

innecesarios. 

 

2.4.5. SHITSUKE- DISCIPLINA Y HĆBITO 

 

En su concepción etimológica la palabra Shitsuke proviene de la unión de 

dos vocablos del idioma japonés que denotan una actitud positiva, buena 

disposición, buen comportamiento hacia los demás, y obediencia a las 

normas y reglas. (Shuzaburo, 2002, p. 39) 

 

La disciplina debe ser reconocida como la parte más importante a impulsar 

porque su aplicación hace que evolucionen las 4S anteriores. Además 

demostrar un espíritu proactivo que impulse la realización de las actividades 

de mejora, teniendo la certeza que los beneficios serán mayor cuando existe 

una consistencia en lo que se hace, tanto en el laboratorio como en la vida 

personal de manera que se obtengan grandes y mejores resultados, es 

decir, cuando todos los usuarios demuestran una disciplina, el laboratorio 

obtendrá increíbles resultados en la calidad y productividad.  
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Para ello es necesaria arraigarla a la cultura de trabajo, requiriendo de 

constancia, esfuerzo y perseverancia que garantice la plena implementación 

de las 5S y cumpliendo diariamente con el mejoramiento continuo. 

 

Con una disciplina facilita el proceso de perfeccionamiento de la cultura de 

autocontrol, es decir, una actitud a seguir con lo que se ha decidido hacer, 

por ejemplo: mejorar el área de trabajo. 

 

Actividades de Shitsuke 

 

¶ Respetar las reglas por convencimiento propio  

¶ Cambiar los hábitos de trabajo mediante la continuidad y la práctica 

¶ Disciplina 

 

Objetivos de Shitsuke 

 

¶ Cambiar hábitos erróneos fomentando nuevas costumbres 

¶ Respetar los  procedimientos de acuerdo a las responsabilidades/ 

deberes 

¶ Involucrar al personal del laboratorio en evaluación de tareas 

¶ Desarrollar el liderazgo en los equipos de mejoras 

¶ Capacitar al personal en planes de mejoras 

 

Beneficios de Shitsuke 

 

¶ Se crea una cultura de respeto y cuidado de los recursos del laboratorio. 

¶ Se crea una disciplina para cambiar hábitos 

¶ Fomenta el respeto a las normas establecidas y respeto entre las 

personas 

¶ Mejora el aspecto del sitio de trabajo 

¶ Se crea el convencimiento de lo que significa realizar mejoras en su 

lugar de trabajo 
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2.5. LA METODOLOGĉA DE LAS 5S Y SU VINCULACIčN CON OTROS 

TEMAS 

 

2.5.1 SEGURIDAD 

 

La estrategia de las 5S apoya al cumplimiento cuidadoso de todas las 

actividades tendientes a la higiene y seguridad del personal, ya que un lugar 

de trabajo limpio y ordenado puede considerarse apto para desarrollar 

libremente las labores cotidianas sin ningún peligro. Esto puede realizarse 

mediante la aplicación adecuada de las 5S, con lo cual podrá observar la 

disminución en los niveles de accidentes de cualquier índole, por ejemplo: 

tropiezos y deslizamiento debido a líquidos derramados en el suelo. Por lo 

tanto la seguridad debe ser una prioridad dentro del laboratorio.  

 

2.5.2. CALIDAD 

 

La estrategia de las 5S es el principio del camino que conduce a incorporar 

la calidad en la elaboración de los productos y desarrollo de servicios, ya 

que el orden y la limpieza rutinaria reduce factores que puedan causar 

productos defectuosos y servicios de baja calidad, además evita que cosas 

extrañas no deseadas puedan adherírseles, que una persona tenga que 

esperar por un documento o que reciba uno manchado, dañado o 

equivocado. (Juran, 2009, p. 25) 

 

a. Calidad Total 

 

La calidad  total ha dejado de considerarse una mera descripción del grado 

de conformidad de un producto o servicio, para convertirse en una filosofía 

de gestión que promueve la mejora continua no sólo el aseguramiento de un 

determinado estándar de calidad, sino su superación. (Palacios, 2006, p. 7) 
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Permanente en todas las áreas de la organización no exclusivamente en el 

ámbito productivo actuando fundamentalmente sobre las personas y los 

procesos y orientada principalmente a la satisfacción de usuarias/os. 

 

Cuando una organización decide implantar un sistema de calidad, es señal 

de que está dispuesta a abordar un proceso de autocrítica y aprendizaje 

continuo, que tiene el propósito de permanecer y crecer en su área de 

actividad, de ser más competente a través de una mejor gestión de sus 

procesos y una mejor asignación de sus recursos, de proteger los intereses 

de su equipo de trabajo y de mejorar la calidad de vida de su personal. 

 

b. C²rculo de Deming 

 

Desde sus inicios, los sistemas de mejoramiento continuo con enfoque 

japonés se han caracterizado por utilizar metodologías totalmente 

comprobadas que influyen en la mejora de la calidad y productividad en una 

empresa/ organización. 

 

El ñC²rculo de Demingò de Edward Deming es una herramienta de mejora 

continua de la calidad (Kaizen), que se le denomina P-D-C-A, por sus siglas 

en inglés: Plan, Do, Check, Act; que en adelante se le llamará P-H-V-A, por 

la traducción de sus siglas al español: Planificar, Hacer/ejecutar, 

verificar/comprobar y Actuar. (Rodríguez, 2010, pág. 13). 
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Figura 2. 3 Circulo de Deming 

Fuente: Manual: Estrategias de las 5S. 

 

c. Trabajo en Equipo 

 

Se define como tal a un conjunto de personas relacionadas entre sí, que 

realizan una actividad común según normas establecidas. Esta definición 

incluye cuatro aspectos que permiten analizar su dinámica. 

 

La Interacción se refiere a participación conjunta, donde cada miembro del 

equipo interactúa con los restantes según las circunstancias de tiempo, 

espacio y actividad. El término interacción es usado en un sentido amplio, 

incluyendo la comunicación. (Oakland, 2003, p. 19) 

 

Los Sentimientos Representan los estados psicológicos de las personas 

tales como alegría, miedos, agrado, desagrado, afecto, simpatía, envidia, 

etc. Es importante reconocer estos estados para poder lograr su manejo. 

Tratar de ignorarlos provoca tensiones internas que pueden afectar la 

capacidad de relacionarse. (Palacios, 2006, p. 45) 

 

2.5.3. EFICIENCIA 

 

La eficiencia se relacionan estrechamente en unidades de tiempo, por lo que 

es esencial tener al alcance o accesibles los elementos de trabajo 

(materiales, herramientas, documentos, insumos, equipos u otros), para 



 

- 22 - 
 

evitar la pérdida de tiempo en la búsqueda de algo o confundir objetos 

parecidos con nombres y codificaciones similares, lo cual hace que la 

persona se desmotive. (Palacios, 2006, p. 57) 

 

Es importante mejorar el rendimiento y mantener la integridad de los 

elementos de trabajo y equipos de tal forma que continúen cumpliendo con 

su función, ya que son muchos los inconvenientes que se suscitan por la 

suciedad o por la falta de rotulación clara y legible.  
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CAPĉTULO III: 

3. IMPLEMENTACIčN DE LA METODOLOGĉA 

 

La implementación del sistema de calidad japonesa denominado las 5S se 

desarrollaron en cada uno de los parámetros que consta este sistema. 

 

Tabla 3. 1 Objetivo de cada S 

Denominación 
Concepto Objetivo particular 

Español Japonés 

Clasificación , Seiri 
Separar 

innecesarios 

Eliminar del espacio de trabajo lo 

que sea inútil 

Orden , Seiton Situar necesarios 
Organizar el espacio de trabajo 

de forma eficaz 

Limpieza , Seiso 
Suprimir 

suciedad 

Mejorar el nivel de limpieza de 

los lugares 

Estandarización , Seiketsu 
Señalizar 

anomalías 

Prevenir la aparición de la 

suciedad y el desorden 

Mantener la 

disciplina 
, Shitsuke 

Seguir 

mejorando 

Fomentar los esfuerzos en este 

sentido 

Fuente: Altamirano R. Moreno M. 

 

3.1 IMPLEMENTACIčN SEIRI: CLASIFICACIčN. 

 

Para implementar Seiri seguimos los siguientes pasos: 

 

1. Hacer un registro fotográfico 

2. Establecer criterios de clasificación y evaluación de elementos 

3. Identificar los elementos innecesarios 

4. Trasladar los elementos innecesarios a un sitio temporal 

5. Eliminar los elementos innecesarios 

6. Finalizar las actividades del plan establecido 
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3.1.1. REGISTRO FOTOGRĆFICO 

 

Este es la actividad inicial de la estrategia de las 5S, en donde el escenario 

completo de la situación real de las áreas de trabajo es registrado a través 

de una o varias fotografías. A su vez estas van a ser utilizadas como 

argumento para evidenciar la problemática con respecto al orden y la 

limpieza. 

 

 

 

Figura 3. 1 Estado inicial del laboratorio de Mecánica de Patio 

Fuente: Altamirano R. Moreno M. 

 

Como se puede observar en la Figura 3.1 el laboratorio tiene muchos 

artículos innecesarios que están ocupando espacio laboral y no permite el 

normal desarrollo de las prácticas, además se puede observar una mala 

distribución de los canceles, mesas de trabajo y estanterías. 
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Figura 3. 2 Espacio mal distribuido 

Fuente: Altamirano R. Moreno M. 

 

En la Figura 3.2 se puede observar tanto las maquetas como la 

infraestructura se encuentra mal distribuida provocando la incomodidad de 

traslado y utilización de los canceles. 

 

 

Figura 3. 3 Lavamanos innecesario 

Fuente: Altamirano R. Moreno M. 

 

Como muestra la Figura 3.3 este lavamanos es innecesario ya que no se 

utiliza y es un foco de suciedad y desaseo. Además ocupa un gran espacio 
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que puede ser más útil para ubicar las maquetas y aumentar el área de 

desarrollo de las prácticas. 

 

  
Figura 3. 4 Piso en mal estado 

Fuente: Altamirano R. Moreno M. 

 

En la Figura 3.4 se puede observar que el piso no es el correcto para un 

laboratorio de Mecánica de Patio por ser de baldosa además del mal estado 

del piso  

 

 

Figura 3. 5 Paredes en mal estado 

Fuente: Altamirano R. Moreno M. 
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En la Figura 3.5 podemos observar el mal estado de las paredes además de 

su descoloramiento por el tiempo y su falta de mantenimiento. 

 

A continuación analizaremos este registro fotográfico para buscar una 

solución a la situación encontrada a fin de conocer qué elementos 

innecesarios ocupan un porcentaje de espacio y limitan la disponibilidad del 

área de trabajo. 

 

3.1.2. CRITERIOS DE CLASIFICACIčN Y EVALUACIčN DE ELEMENTOS 

 

En la vida diaria, rodearse de cualquier tipo de objeto es una tendencia muy 

generalizada, justificando en todo momento que será siempre útil y 

necesario, pero al final no se utilizan más; de igual forma sucede en el 

ambiente laboral, ya que por la actividad del laboratorio se acumulan una 

serie de elementos de trabajo que después de cierto tiempo se convierten en 

obsoletos o pierden su valor.  

 

Si no se concientiza sobre este problema (seguir almacenando) y lo que 

ocasiona, seguramente el lugar de trabajo se transformará en otra bodega 

más, generando así baja productividad y riesgo laboral debido a la reducción 

del espacio y la visibilidad. 

 

Ante esta circunstancia se deben definir claramente los criterios para 

clasificar y evaluar los elementos, tales como: 

 

¶ Mantener realmente lo necesario 

¶ Situación en la que se encuentran  

¶ Relevancia y conveniencia  

¶ Periodicidad de uso 

¶ Cantidad 

 

La Figura 3.6 describe algunos criterios generales que se utilizan para 

clasificar y evaluar los elementos innecesarios con sus respectivas 
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disposiciones finales (tratamiento que recibirán), mientras que en la tabla 3.2 

presenta ejemplos del criterio para selección. 

 

 

Figura 3. 6 Criterios de clasificación y evaluación 

Fuente: Altamirano R. Moreno M. 

 

 

 

DISPOSICION  
FINAL

ESTADO ACTUAL 
DEL OBJETO

OBJETOS 
INNECESARIOS

DEFECTUOSO

REPARAR

DESECHAR

CONSERVADO SIN 
UTILIZACION

DESECHAR

OBSOLETOS

DESECHAR

VENDER

FUNCIONALES REUBICAR
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Tabla 3. 2 Criterios de clasificación 

LABORATORIO OBJETOS CRITERIO 

Mecánica de Patio 

Maquinas / equipos Estado y Frecuencia de uso 

Material Didáctico / Maquetas Estado y Frecuencia de uso 

Pisos / Paredes Estado y Averías 

Inventarios Utilidad y Cantidad 

Estantes / Mesas de Trabajo Cantidad y Frecuencia de uso 

Fuente: Altamirano R. Moreno M. 

 

3.1.3. IDENTIFICACIčN DE LOS ELEMENTOS INNECESARIOS 

 

Se clasifico las máquinas, equipos, mesas de trabajo y estanterías tomando 

en cuenta los criterios de clasificación y evaluación previamente 

mencionados además de su correcta ubicación en las diferentes áreas del 

laboratorio, con la finalidad de que el estudiante disponga de dichos 

elementos de manera rápida y accesible. 

 

Esta acción nos ayuda a determinar si un elemento es necesario o no. Es 

importante renunciar a toda consideración, por ejemplo: ñyo sé que no 

sirveé no quiero eliminarlo... siempre ha estado all² y no me molestaéò 

 

En los casos cuando existía una incertidumbre sobre la funcionalidad de 

algún elemento, lo reportamos cuanto antes al responsable de área o 

estudiantes quienes pueden evaluar y dar una opinión técnica para conocer 

de esta manera si realmente es necesario o no. 

 

Se desechó del laboratorio las máquinas y/o equipos que no funcionaban 

correctamente es decir que retrasaban el desarrollo de las prácticas en el 

laboratorio de Mecánica de Patio y también las que eran obsoletas.  
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Figura 3. 7 Lavamanos innecesario 

Fuente: Altamirano R. Moreno M. 

 

Utilizando los criterios de clasificación y evaluación determinamos que este 

lavamanos es innecesario para el laboratorio ya que no se usa y al contrario 

en vez de producir aseo constituye un foco de suciedad. 

 

 

Figura 3. 8 Maqueta de motor gasolina 

Fuente: Altamirano R. Moreno M. 

 

La Figura 3.8 muestra una maqueta que es innecesaria en el laboratorio de 

Mecánica de Patio ya que aquí no se realizan prácticas relacionadas a los 
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motores específicamente si no se realizan prácticas de los sistemas del 

vehículo. 

 

Figura 3. 9 Concentrador de energía solar 

Fuente: Altamirano R. Moreno M. 

 

Este concentrador de energía es un claro ejemplo de objeto innecesario para 

el laboratorio de Mecánica de Patio ya que no tiene ningún uso ni utilidad. 

 

 

Figura 3. 10 Elevador hidráulico 

Fuente: Altamirano R. Moreno M. 

 










































































































