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RESUMEN

La presente investigacion tiene por objetivo analizar la importancia de las 5s
en el area de mantenimiento y reparacion de una empresa de importacion,
venta y asesoria de aires acondicionados. El estudio se desarrolla con una
metodologia de corte transversal, el metodo seleccionado esta orientado
en una investigacion de tipo cualitativa, con la técnica de la observacion de
tipo participativa, ademas se apoyaron los datos con la realizacion de una
entrevista a profundidad, se procedio a elaborar una ficha de verificacion con
los elementos correspondientes a las tecnicas 5s. Para tal efecto, se procedio
a recabar los datos al interior de la organizacion, mediante la evaluacion
de los indicadores. Los resultados senalan que a pesar de que la empresa
No posea un programa de 5s, su nivel de puesta en marcha corresponde a
una efectividad del 25%, se propicia necesario efectuar un plan de mejora
para aumentar la eficiencia en el puesto de trabajo, es asi, que se procede a
elaborar propuestas por cada una de las etapas de seleccion, orden, limpieza,
estandarizacion y disciplina.

Palabras clave: [can manufacturing, 5s, aires acondicionados, mejora
continua

ABSTRACT

The purpose of this research is to analyze the importance of the 5s in the
area of maintenance and repair of an import, sale and advice company
of air conditioners. The study is carried out with a cross-salt cutting
methodology, the selected method is oriented in a gualitative research,
with the technigue of participatory observation, in addition the data
was supported by conducting an in-depth interview, He proceeded
to prepare a verification form with the elements corresponding to the
5s techniques. For this purpose, it is applied within the organization to
collect the data by evaluating the indicators. The results indicate that
although the company does not have a 5s program, its start-up level
corresponds to an effectiveness of 25%, it is necessary to carry out an
improvement plan to increase efficiency in the workplace Thus, we
proceed to prepare proposals for each of the stages of selection, order,
cleaning, standardization and discipline.

Key words: Lcan manufacturing, 5s, air conditioners, continuous
improvement
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Introduccion

Con el surgimiento de la revolucion industrial
a mediados del siglo XVII, las empresas
comenzaron a tener su apogeo, con el uso de
maquinaria a vapor, manufactura y agricultura
mecanizada. A finales del siglo XIX e inicio del
siglo XX, nace la segunda revolucion industrial,
caracterizada por el uso de la energia electrica
(Escudero, 2018). Para finales del siglo XX
aparece la tercera revolucion industrial gue se
enmarca como el inicio de la era tecnologia
al servicio del hombre; en la actualidad ya se
habla de cuarta revolucion industrial, que tiene
COMO Proposito los procesos de innovacion e
inteligencia artificial (Patino, 2019).

La industrializacion ha tenido una incidencia
importante, en el aumento de la eficiencia de
la produccion y uso apropiado de los recursos,
para fabricar productos, abasteciendo la
demandade consumo enlosmercadoslocalesy
mundiales. Laindustria automotriz, es uno delos
principales sectores donde la industrializacion,
se desarrolla de forma paulatina, con ello,
se derivaron oportunidades para mejorar la
productividad (Hernandez y Vizan, 2013). La
globalizacion, abrio oportunidades para realizar
negocios por todo el mundo, generando
crecimiento organizacional, gracias al uso de la
tecnologia como herramienta para aumentar
la eficiencia en los mercados industriales
(Mariscal, 2019).

Como respuesta a las exigencias de los
mercados, y a la demanda de productos
con mejores condiciones, nace la filosofia
de Manufactura Esbelta a finales del siglo
XIX, adoptado por Sakichi Toyoda. La teoria
de Lean pone a disposicion herramientas vy
estrategias competitivas para fabricar bienes
con  determinadas  especificaciones,  sin
defectos y de calidad. La industria automotriz
y tecnoldgica son pioneras en instaurar dentro
de sus procesos productivos este modelo de
excelencia manufacturera (Ibarra y Ballesteros,
2017).

A mediados de los anos 50, la compania Toyota,
aplica esta filosofia en todos sus procesos
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de fabricacion. El Lean nacid como objetivo
para maximizar la produccion, por medio de
tecnicas, que reducian de forma eficiente 10s
desperdicios en recursos, este modelo busca
crear un pensamiento de calidad total, desde
los mandos bajos hasta los altos directivos,
minimizando los problemas de la capacidad
instalada (Miller, Pawloski, & Standridge, 2010).

Desde la filosofia Lean, se describen cinco
aspectos de origen japones como Seiri, Seiton,
Seiso, Seiketsu y Shitsuke, siendo tecnicas
pasicas para toda industria, las 5s corresponde
a indicadores de seleccion, orden, limpieza,
estandarizacion, autodisciplina, que buscan
establecer procesos sistematicos de orden
y aseo al interior de la organizacion, mas
especificamente dentro del puesto de trabajo
(Manzano y Gisbert, 2016).

Estas tecnicas aumentan la eficiencia en cada
area de la empresa, eliminando de forma
eficaz los elementos innecesarios, evitando 1os
desperdicios que no generan valor al producto
final. Las técnicas de orden y aseo se dirigen
hacia toda la organizacion, en areas Como
inventario, calidad, produccion, logistica vy
transporte (Tapia, Escobedo, Barron, Martinez,
y Estebane, 2017). La aplicacion de las técnicas
5s, maximizan una mejora continua integral,
los resultados se fundamentan en reducir el
desorden, averias, suciedad y accidentes en el
puesto de trabajo (Gisbert, 2015).

La presente investigacion tiene por objetivo
analizar laimportancia de la implantacion de las
tecnicas delas 5s. Los problemas presentados en
la empresa, relacionados con el uso apropiado
del espacio e instalaciones, la carencia de una
cultura del personal en orden y aseo, estan
ocasionando pérdida de tiempo vy despilfarro
de los recursos. Una propuesta de mejora va
a contribuir a la estandarizacion del puesto de
trabajo, optimizacion de recursos y aumento
en el rendimiento laboral de los colaboradores,
consiguiendo un cambio de mentalidad en la
cultura organizacional, mejorando de manera
proporcional el area de reparacion de la
empresa.
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Marco Teorico
Lean manufacturing.

Como antecedentes del exito de la manufactura
esbelta se menciona segun los autores
Hernandez y Vizan (Z2013), donde presentan
una investigacion de la ejecucion de todas
las técnicas Lean, filosofia que se direcciona
al aumento de la produccion en terminos de
calidad y eficiencia empresarial, esto asegura el
tiempo de vida de una empresa en el mercado
(Salado, Sanz, Martin, y Galindo, 2015).

La filosofia Lean, pretende instaurar como
vision  de  cultura  organizacional  una
atmosfera de trabajo con base a la mejora
continua, logrando influir - positivamente
sobre cada departamento y mas sobre los
colaboradores (Leon, Marulanda, y Gonzalez,
Z2017). Tomando la afirmacion del estudio
realizado por United States Environmental
Protection Agency EPA, mencionan que las
herramientas de manufactura esbelta como
las 5S, son aplicables a cualquier empresa,
de distinto sector e industria, en este caso,
en su investigacion realizada en el area de
fabricacion de piezas, redujo los desperdicios y
optimizo la produccion en un 60%, gracias al
trabajo de orden y aseo organizado, mediante
la colocacion de tarjetas visuales en el area de
trabajo mas especificamente dirigidos a que
cada objeto ocupe su lugar (D’Antonio, Sauza,
& Chiabert, 2017).

Es asi como un estudio efectuado por
Aberdeen Group en el ano 2014, gue es una
compania dedicada a la obtencion de datos
de empresas, demuestra en su investigacion
como 300 organizaciones que implantaron la
tendencia de la manufactura esbelta lograron
disminuir errores entre un 20 a un 50% en
los departamentos como inventarios, area de
compras, produccion y calidad (Hernandez y
Vizan, 2013).
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Grafico 1. Beneficios de la implantacion de

la filosofia Lean en 300 empresas. Fuente:
Lean manufacturing Conceptos, técnicas
e implantacion. Hernandez y Vizan (2013).
Elaboracion propia

Cinco “S”.

Comose explicaanteriormente, las herramientas
de orden y limpieza implican un proceso de
CINCO pasos sistematicos para la coordinacion
de los recursos, talento humano y cambio
pragmatico hacia una nueva cultura de trabajo
(Sanzy Gisbert, 2017). Es asi que, para un mejor
entendimiento de las definiciones, se analizan
estos aspectos a continuacion.

Grafico Z2: Resumen de las principales
herramientas de orden y aseo de la tecnica
Cinco 8" Fuente: Lean manufacturing
Conceptos, tecnicas e implantacion. Hernandez
& Vizan, (2013). Elaboracion propia

Seleccion: es el primer paso hacia el cambio de
mentalidad empresarial, en esta etapa el objetivo
es clasificar de forma prioritaria los recursos
necesarios y eliminar los que distorsionan el
correcto desempeno en el puesto de trabajo.
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Se requiere de desechar los elementos de poca
utilidad, identificando materiales que generan
perdidas de tiempo, despilfarros y limitan el
espacio del area (Vargas, Muratalla, y Jimenez,
2016).

Orden: la caracteristica principal de esta
etapa es la organizacion de los recursos que
fueron seleccionados, la finalidad es poder
asignarles un lugar para una mejor ubicacion,
es importante instaurar un cambio de cultura
hacia el personal, es necesario transformar esta
etapa en un habito, delimitando las zonas de
trabajo y espacios adecuados para que cada
objeto ocupe su lugar. Se debe identificar los
espacios propicios donde colocar los elementos
de uso cotidiano, mejorando la eficacia de las
labores rutinarias, la empresa lograra un orden
adecuado adaptandose a los criterios de cultura
organizacional (Cruz y Olvera, 2015).

Limpieza: este parametro consiste en una
inspeccion integral del entorno de la empresa,
logrando conservar que el ambiente sea optimo
para garantizar una atmosfera adecuada. Se
requiere de adoptar la limpieza como una
actividad  diaria, evitando  contaminacion
mediante la eliminacion de suciedad. Su
gjecucion esta orientada a ensuciar menaos,
mantener el cuidado preventivo en los
materiales o elementos en el area de trabajo.
Un entorno completamente limpio, permite
detectar averias en la capacidad instalada
Yy mejorar la inspeccion de la maquinaria
para corregir fallos tecnicos futuros (Aldas,
Barrionuevo, Portalanza, y Tierra, 2018).

Estandarizacion: en las etapas anteriores se
consolidan los objetivos de aplicacion de la
tecnica cinco s, ya se ha logrado el cambio
generalizado de una nueva cultura, por
consiguiente, el siguiente paso sera sistematizar
los procesos previos a fin de conseguir gue
siempre se ejecuten de tal forma. Las ventajas
de aplicar un estandar evitaran accidentes,
desperdicio de recursos, pérdida de tiempo.
Se consigue establecer practicas homogeneas,
para alcanzar el estado optimo de orden vy
aseo hacia toda la organizacion. Los estandares
requieren que todos los integrantes de la
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empresa se acoplen a los cambios, a tal
medida que se cumplan de forma armonica los
procedimientos de limpieza y orden (Carrillo,
Alvis, Mendoza, y Cohen, 2019).

Autodisciplina: en esta Uultima etapa se
generan habitos desde la egjecucion de los
procedimientos, de la disciplina depende
el exito del modelo de las cinco s en la
organizacion, es una de las etapas mas dificiles
de lograr, puesto que, requiere de un alto
compromiso y responsabilidad por parte de los
integrantes de la organizacion, sin embargo,
su aplicacion deja la brecha abierta hacia un
cambio generacional de mentalidad. Los altos
directivos deben asumir el reto de influir sobre
los nuevos cambios, instaurando una cultura
de innovacion, contagiando un espiritu de
empoderamiento en cada area de trabajo,
asi mismo, hacer sentir al personal parte de
las decisiones y logros de la empresa (Perez,
Marmolejo, Caro, Mejia, y Rojas, 2016).

Método

El modelo de investigacion seleccionado para el
estudio es de corte transversal. La metodologia
utilizada para indagar en el caso es el metodo
cualitativo. Segun Bernal (2010) busca generar
contenido  particular,  profundizando  en
los acontecimientos cercanos al problema,
cualificando al fendbmeno en el area de
manteniendo. El caso se centra en analizar la
situacion de la empresa, logrando identificar
los principales problemas vy las soluciones
relacionadas a las tecnicas 5s.

Para la extraccion de informacion cualitativa, se
considerd como instrumento de recoleccion
de datos una entrevista estructura, que
consiste en delimitar los temas a tratar
mediante la interaccion dual del entrevistado
y el entrevistador, respetando €l orden de las
preguntas (Guerrero, 2016). Se procede a
diagnosticar los elementos correspondientes a
las instalaciones, cultura de trabajo vy el tiempo
de reparacion de los equipos, de esta forma se
estructuro una guia de entrevista aplicada al
personal tecnico del area de mantenimiento y
repuesto de la empresa, logrando identificar la
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situacion actual que presenta en esta area de
trabajo.

Con el uso del metodo de la observacion de
tipo participativa, se verificaron los hechos que
estan ocasionando las peérdidas de tiempo vy
recursos (Cadena, etal, 2017). Se seleccionaron
CoOmo Iinstrumentos de recoleccion de datos,
una tarjeta de verificacion que se compone
de los elementos de competencia de las
5s, por ende, se adaptd a diagnosticar los
elementos que estan sujetos a analisis, ademas
se procedid a realizar entrevistas directas a
los colaboradores para conocer los procesos
actuales y determinar los factores criticos de
la organizacion (Hernandez, Fernandez, v
Baptista, 2010).

INnstrumento de recoleccion de datos.

La tarjeta de verificacion esta estructurada
conforme a los elementos identificados que
dispone la empresa, para ellos se determino
mediante la observacion los que estan sujetos
a analisis, dentro del area de estudio, cada
indicador posee elementos a observar, al
final se obtiene un puntaje total sobre 100
puntos. La ficha pondera con un valor de O
(pesimo), T(regular] Z(bueno) 3(muy bueno)
4(excelente), con la valoracion se figura el
estado situacional del sector de la empresa.

TARJETA DE VALORACION

0=Pésimo; 1= Regular; 2=Bueno; 3=Muy bueno;
4=Excelente

Ponderacién

Técnicas

56 Elementos Detalle Valoracién
Materiales 0
Maquinaria y )
equipos Existencia
., . 1
Seleccion: Herramientas d.e N emer.ltos 0
incensarios
Muebles de alrededor )
oficina
Inventario
Subtotal

V5-N3 (may-jun)/2020 | doi.org/10.33386,/593dp.2020.3.207

Indicador del
lugar
Indicador del
articulo

. Existen areas
Orden: Indicador de la asignadas para 0

cantidad cada articulo
Sitios de )
almacenamiento
Elementos en su 1
lugar
Subtotal 5
Pisos
Equipos o 2
Frecuencia de .lepleza
Limpieza: aseo integral y :
: regular de los
Encargados de elementos 1
limpieza
Control de aseo 1
Subtotal 6
Procedimientos 0
Politicas . Se han 1
Estandarizacion: Manuales implementado 0
planes de
Reglas mejoramiento 2
Primeras 3s 0
Subtotal 3
Capacitacion 2
Cumplimiento Se ha 1
o L, generado un
utodisciplina:
Autodiscip Auditoria habito de 0
Control orden y aseo 2
Seguimiento 0
Subtotal 5
TOTAL: 25

Tabla 1: Tarjeta de valoracion del estado
actual del area de reparacion Ecuaclima.
Fuente: Modelo para verificar el estado
actual de las 5s en el area empresarial,
instrumento adaptado hacia la empresa
Ecuaclima. Fuente: Elaboracion propia.

Resultados

Conforme a los datos proporcionados por la
entrevista al personal tecnico de la empresa,
referente a los factores criticos de la empresa, se
determinaron los criterios sujetos de analisis, la
mejora sistematica y cultural dentro del area de
reparacion se logro midiendo de forma objetiva
el estado actual del area. De tal forma que los
hallazgos derivados de la guia de entrevista son
los siguientes:
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Instalaciones. Espacio actual del area asignada
a las labores de mantenimiento Yy reparacion,
para detectar los elementos No necesarios gue
limitan al sitio, logrando mantener un orden
oportuno. Dentro de este criterio se identificaron
gue existen herramientas que se usan para dar
soporte tecnico a los equipos que No tienen un
lugar de almacenamiento, ademas se puede
percibir la acumulacion de desechos solidos y
liquidos, cerca de los aires acondicionado, gue
no son eliminados de forma eficiente, dejando
el piso con manchas y grasas, el espacio esta
saturado por equipos que No tienen solucion
Yy sirven de repuestos en muchos casos, siendo
obstaculos de transito y distorsion del ambiente
visual.

Cultura de trabajo. El objetivo de las tecnicas 5s,
es generar un ambiente laboral propicio para
el desempeno de las actividades y armonia
entre colaboradores vy directivos. La extraccion
de la informacion se derivo de las entrevistas
realizadas al personal tecnico y administrativo,
con preguntas referentes a la relacion jefe-
empleado, respeto entre el personal, sentido de
pertinencia, companerismo e identidad de la
empresa. Entonces como analisis se interpreta
qgue:

Segun la entrevista, el personal tecnico
manifestd que la relacion de los directivos hacia
el personal es muy buena, existiendo respeto y
confianza con relacion a un trato caracterizada
por educacion. Entre los empleados el
companerismo es bueno, cada uno realiza
sus funciones particularmente, Nno obstante,
cuando se requiere de realizar labores de
forma coordinada nadie busca destacar de
forma egoista sobre el resto. De manera
integra los colaboradores sienten un estado de
pertinencia fuerte hacia la empresa, sintiendose
orgullosos de ser parte de los exitos trazados.
En su mayoria el personal posee mucho tiempo
dentro de sus cargos y experiencia suficiente
para contribuir en sus funciones, permitiendo
forjar altos lazos de companerismo. En términos
generales, la empresa es un lugar propicio para
trabajar, presta las condiciones y garantias para
el desarrollo profesional.
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Tiempo de reparacion de los equipos. La
optimizacion de recursos como el tiempo, es
fundamental parala empresaya que representa
eficiencia en el servicio y dinero, desde esta
Vvision, se estructuran indices destinados a medir
el trabajo en el area de mantenimiento de la
organizacion, donde se detallan los resultados
de los tiempos de reparacion de los equipos.

De acuerdo con la entrevista, los colaboradores
expresan que el proceso inicia desde gue el
aire acondicionado es llevado a la empresa,
donde de manera inmediata se le realiza un
diagnaostico para verificar las condiciones en
las que llego, dependiendo del desperfecto
el equipo puede tardar en ser revisado entre
30min a 1 hora, con los resultados se procede
a dar mantenimiento o reparacion.

Para el soporte tecnico y averias de los aires
acondicionados, dentro de la planta de
mantenimiento de la empresa, se precisa Comao
indicadoreslavaporadoraque eslaparte interior
del equipo, la misma que usualmente presenta
problemas como fallas del ventilador y filtros
sucios, este proceso de diagnostico y solucion
por lo general le toma al equipo de técnicos
dar respuesta unas 3 horas, efectuandose la
debida reparacion.

Otro de los indicadores es el condensador que
es la parte externa del aire acondicionado,
aqui se presentan fallas en la carencia de gas
refrigerante y prevencion del compresor, donde
la solucion esta dada en alrededor de unas 3
horas. Se constato que, para la reparacion total
del equipo, segun su desperfecto, el personal
tecnico de la empresa destina entre 3 a 4 horas
laborables, debido a la demanda de clientes
por dar mantenimiento preventivo y correctivo,
los tiempos de solucion son medianamente
prolongado todo dependiendo de la necesidad
de cada aire acondicionado.

Con la aplicacion de la ficha de valoracion de
los elementos relacionados a las 5s, realizada
en el area de mantenimiento, se lograron
determinar los siguientes resultados:
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Grafico 3: Resumen de la ponderacion de los
elementos 5s. Fuente: ficha de valoracion
técnica. Elaboracion propia

Dentro de los procesos destacados las técnicas
de seleccion presentan mayor valoracion,
debido a que existen pocos elementos
incensarios en el area. En la fase de seleccion se
obtuvo un puntaje de 6/20pts, existen muchos
elementos alrededor del area de trabajo, que
impiden el obstaculizan el espacio. En la etapa
de orden 5/20pts, aqui se destaca que existen
sitios de almacenamiento de materiales, mas
no, un lugar especifico para cada elemento.
En la etapa de limpieza la ponderacion es de
6/20pts, se destaca el mantenimiento regular
de los equipos. En la seccion de estandarizacion
3/20pts, existe menos puntuacion, ya que, se
evidencia una carencia de procedimientos vy
protocolos de las etapas anteriores. Mientras
gue en la autodisciplina 5/20pts, la empresa
carece de una cultura de orden y aseo en
general.

Con la realizacion de la valoracion, efectuada
mediante la tarjeta de verificacion para evaluar
los elementos, relacionados a cada herramienta
en el area de reparacion y mantenimiento de la
Empresa, resaltando que la empresa no aplica
un programa de 5s, no obstante, se observa
gue existe un nivel de porcentaje del 25% de
cumplimiento.
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Grafico 4. Nivel de cumplimiento de las 5S.
Fuente: ficha de valoracion técnica. Elaboracion

propia
Plan de mejora.

Es de suma importancia que la empresa
ECUACLIMA mejore sus indicadores, si bien 1a
empresa no aplica dicha metodologia, se pudo
constatar que el nivel de uso de las 5s en la
organizacion es del 25%, el resultado demuestra
la carencia de la puesta en marcha de un
plan de mejora. Para tal efecto, se procedio a
detallar las acciones correspondientes en cada
etapa de la metodologia, logrando mejorar sus
estandares de procedimientos, cumpliendo la
mision y objetivos con solvencia.

La  importancia  radica en  generar
documentacion para ejecutar e implementar
las herramientas hacia toda la empresa, en
primera instancia va direccionada a mejorar
las condiciones laborales en el area de
mantenimiento de los aires acondicionados.
La consecucion de la calidad total depende
de que todos los colaboradores vy directivos
trabajen de forma armonica coordinada.

Las propuestas ayudan a guiar a los integrantes
delaempresahacia unanueva cultura de orden
y aseo, donde dependera de la disciplina como
factor clave para el cumplimiento continuo de
los procesos anteriormente  ejecutados, esto
asegura un aumento de la productividad,
mejora las condiciones de seguridad para
el personal técnico, aumenta la calidad del
servicio, genera competitividad y garantiza el
correcto desempeno empresarial en el puesto
de trabajo.
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*Elaborar tarjetas rojas
*Dejar sololos objetos itiles en el drea dz trabajo.
+ Eliminar los elementos no necesarios.

*Verar e foma eioiague oo it o ferde s
110,

*[dentificar los objetos necesarios.

#Marcar Jas dreas en e suelo para elementos v actividadss.
*Ponzr todos los articulos en su hugar,

*Verificar que exista un lugar para cada cosa.

*Elaborar un manual o plantilla d¢ limpieza
*Limpiar cuando s¢ ensucia

+Ase0 de forma peniodica.

*Venficar ¢l aseo en los pustos d trabajo.

*Definir métodos de orden v limpieza.

*Aplicar los procedinmientos a todas las dreas de la empresa.
*Desarrollar un estindar especifico por pussto dz trabajo
Verificar ¢l cumplimiento de los estindares

#Crear un sistema d auditoria interna permancate
*Hacer de] orden y aseo un habito en cada trabajador

*Instruir y formar a los empleados para realizar el aseo ensu espacio
de labores.

»Actualizar la informaci6n hacia el personal cuando existan cambios.

Grafico 5. Resumen del plan de mejora, para
aumentar la efectividad de las 5s en el area
de mantenimiento de la Empresa Ecuaclima.
Elaboracion propia

Discusion

Los resultados de la investigacion evidenciaron,
gue las tecnicas 5s, tienen como pProposito
mejorar las condiciones del puesto de trabajo
de la Empresa, sin un programa similar,
las distintas areas de la organizacion estan
propensas a tener desperdicios, despilfarro,
perdida de tiempos y recursos, por 1o tanto, 10s
hallazgos presentados indican que se trata de
un 25% de efectividad de la técnica. Como 1o
afirman los autores Santoyo, Murguia y Lopez
(2013), con la aplicacion de las técnicas 5s
gjecutadas en el area de recursos materiales y
servicios, del Instituto tecnoldgico de la Ciudad
de Guzman-Mexico, lograron reducir el tiempo
de busqueda de materiales en casi un 80%,
la evaluacion final del programa derivo en
un 60% de rendimiento empresarial, dicha
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tecnica propicio un cambio de mentalidad
en el personal, es asi como se demuestra la
importancia de la implantacion de tecnicas de
orden y aseo en una microempresa.

Como se ha visto en el estudio, se cumplio
con el objetivo de investigacion de analizar
la importancia de las 5s para la empresa
Ecuaclima, si bien la empresa actualmente
No esta sujeta a dicho programa, el nivel de
eficiencia empresarial relacionada con estas
etapas corresponde a un 25% de efectividad.
La implementacion de este programa ayuda a
las organizaciones a ser mas eficientes en cada
area, Las propuestas de mejora adaptadas a
la necesidad de la empresa, aumentaran el
desempeno y calidad total en la organizacion
de manera paulatina, a medida de que se
gjecuten de forma disciplinada las etapas vy
herramientas proporcionadas por el modelo,
maximizara los niveles de reparacion y cumplira
con la promesa de valor de ofrecer un servicio
integral en asesoria técnica y mantenimiento
preventivo-correctivo.

El cambio hacia una nueva cultura de trabajo
requiere del compromiso de la direccion vy
colaboradores por cumplir con cada una de
las etapas de las 5s, en el caso de la empresa
Fcuaclima existe predisposicion de todos sus
integrantes por una mejora sistematica. La
puesta en marcha de las tecnicas 5s, apertura
hacia toda la organizacion una filosofia de
manufactura esbelta, estas herramientas son las
pases para una correcta planificacion, limpieza
y orden de los lugares de trabajo, no solo al
area de mantenimiento, si no extendiendose a
los demas departamentos.
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