DISCE. Revista Cientifica Educativa y Social
e-ISSN: 3028-7642

Articulo de investigacion / Research article
Vol. 3 No. 2, pp. 93-116. / e-93/ Jul-Dic, 2026

Implementacion de Herramienta Lean/RPS:

Sistema de Auditoria 5S.
Implementation of Lean/RPS Tool: 55 Audit System.

Edgar Osvaldo Rosas Meza

Instituto Tecnologico Superior de San Pedro de las Colonias/ México
edgar.rosas@tecsanpedro.edu.mx; https://orcid.org/0000-0002-0744-331x
Elsa Carolina Avila Salomén

Instituto Tecnoldgico Superior de San Pedro de las Colonias/ México
elsa.avila@tecsanpedro.edu.mx; https://orcid.org/0000-0002-9659-0257
Jesus Francisco Hernandez Lépez

Instituto Tecnologico Superior de San Pedro de las Colonias/ México
jesus.hernandez.21ind@tecsanpedro.edu.mx

Jaime Alonso Sandoval Marungo

Instituto Tecnologico Superior de San Pedro de las Colonias/ México
sandoval.mgo®@gmail.com; https://orcid.org/0009-0002-7637-2129

Recepcion: 12 de abril de 2026
Aceptado: 29 de junio de 2026
Publicado: 01 de julio de 2026

Cita sugerida: Rosas Meza, E. O., Avila Salomén, E. C., Hernandez Lopez, J. F., & Sandoval Marungo, J. A. (2026).
Implementacion de Herramienta Lean/RPS: Sistema de Auditoria 5S. DISCE. Revista Cientifica Educativa Y Social,
3(2), 93-116. https://doi.org/10.69821/DISCE.v3i2.111

Autor de correspondencia: edgar.rosas@tecsanpedro.edu.mx

Copyright: © 2026 Edgar Osvaldo Rosas Meza, Elsa Carolina Avila Salomon, Jesus Francisco Hernandez Lopez y
Jaime Alonso Sandoval Marungo. Este es un articulo de acceso abierto distribuido bajo los términos de la licencia
de uso y distribucion Creative Commons Reconocimiento 4.0 Internacional (CC BY 4.0)

-




Didaxis. Revista Educativa, Social y Humanista
e-ISSN: 3121-3006

RESUMEN

La adquisicion de empresas manufactureras por corporativos internacionales plantea desafios que
trascienden los ajustes administrativos, pues exige transformar culturas operativas completas para
alinearlas con nuevos estandares de produccion. El objetivo de esta investigacion fue documentar como
la adopcion del Rheem Production System (RPS), tras la adquisicion de Nordyne Manufacturing de México
por Rheem Manufacturing Company, modifico las practicas de estandarizacion, seguridad, disciplina
operativa y mejora continua en la planta de Saltillo. Se empled un enfoque cualitativo de caracter
descriptivo, sustentado en la observacion directa de los procesos durante los seis meses posteriores a la
fusion y en el seguimiento documental de los cambios implementados en cada area, lo que permitio
contrastar las practicas heredadas con los estandares del nuevo modelo corporativo. Los resultados
evidencian que la adopcion del RPS trascendio la incorporacion de herramientas o formatos de trabajo,
al implicar un cambio cultural que debié permear todos los niveles de la organizacion, desde el piso de
produccion hasta la supervision. Se concluye que una fusion corporativa, cuando va acompanada de un
sistema de produccion robusto, puede convertirse en una oportunidad real para consolidar operaciones
mas disciplinadas y orientadas a la mejora continua.

PALABRAS CLAVE: Rheem Production System, Lean Manufacturing, integracion operativa, mejora
continua, industria HVAC.
ABSTRACT

The acquisition of manufacturing companies by international corporations poses challenges that
transcend administrative adjustments, as it requires transforming entire operating cultures to align them
with new production standards. The objective of this research was to document how the adoption of the
Rheem Production System (RPS), following the acquisition of Nordyne Manufacturing de Mexico by Rheem
Manufacturing Company, modified the practices of standardization, safety, operational discipline and
continuous improvement at the Saltillo plant. A qualitative approach of a descriptive nature was used,
based on the direct observation of the processes during the six months after the merger and on the
documentary monitoring of the changes implemented in each area, which allowed contrasting the
inherited practices with the standards of the new corporate model. The results show that the adoption
of RPS transcended the incorporation of tools or work formats, as it implied a cultural change that had
to permeate all levels of the organization, from the production floor to supervision. It is concluded that
a corporate merger, when accompanied by a robust production system, can become a real opportunity
to consolidate more disciplined operations oriented towards continuous improvement.

KEYWORDS: Rheem Production System, Lean Manufacturing, Operational Integration, Continuous
Improvement, HVAC Industry.
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INTRODUCCION

La eficiencia operativa constituye hoy el eje central sobre el cual las organizaciones
manufactureras construyen su capacidad de respuesta ante entornos de competencia
global creciente; en respuesta a ello, la adopcion de filosofias de gestion orientadas a
la eliminacion de desperdicios y la mejora continua ha dejado de ser una opcién para
convertirse en condicion necesaria de competitividad (Makwana & Patange, 2019), por
lo tanto, el Lean Manufacturing se consolida como uno de los enfoques mas utilizados
en la industria moderna, al proporcionar principios y herramientas que permiten reducir
tiempos de ciclo, eliminar actividades sin valor agregado y fortalecer la calidad de
manera sistematica (Sa et al., 2021), asimismo, dentro de este marco filosofico, la
metodologia 5S se destaca como una de las estrategias mas adoptadas a nivel mundial,
dado que promueve entornos de trabajo ordenados, seguros y eficientes mediante cinco
principios fundamentales: clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y disciplinar
(Setiawan et al., 2021), cuya aplicacidon trasciende sectores como la manufactura
automotriz y la industria electrénica para alcanzar, de manera creciente, la fabricacion
de sistemas de climatizacion, ventilacion y aire acondicionado HVAC, donde el control
riguroso de los procesos resulta determinante para la calidad del producto final y la
seguridad del personal (Larsson & Ratnayake, 2021), no obstante, pese a su amplia
difusion, la ausencia de sistemas formales de auditoria representa uno de los principales
obstaculos para la sostenibilidad de las mejoras alcanzadas, convirtiendo la medicion
del desempeio en un factor critico para cualquier planta que aspire a la excelencia
operativa.

La carencia de mecanismos formales de control operativo genera en las plantas
manufactureras condiciones de vulnerabilidad sistematica que comprometen tanto la
productividad como la integridad del personal; en este escenario, el orden, la limpieza
y la disciplina operativa representan pilares fundamentales para garantizar ambientes
seguros y productivos, sin embargo, estudios previos han documentado que la ausencia
de sistemas formales de auditoria en plantas industriales se traduce en variaciones de
desempeno entre turnos, zonas sin responsables claramente definidos y dificultad
estructural para sostener mejoras a lo largo del tiempo (Setiawan et al., 2021), del
mismo modo, la competencia global ha intensificado esta problematica al elevar los
estandares minimos exigibles en términos de organizacion, control visual y trazabilidad
de procesos, de manera que las organizaciones que carecen de mecanismos de
seguimiento formales quedan expuestas a un deterioro progresivo de sus condiciones
operativas, incluso cuando han logrado avances significativos en fases iniciales de
implementacion (Makwana & Patange, 2019), ante este panorama, el sistema 5S del
Lean Manufacturing se ha consolidado como una estrategia ampliamente utilizada para
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fortalecer la cultura organizacional y elevar el desempefno operativo, aunque su
efectividad depende en gran medida de que la organizacidon establezca mecanismos
periodicos de verificacion que garanticen la continuidad de los resultados y eviten la
regresion hacia practicas anteriores (Larsson & Ratnayake, 2021).

La sostenibilidad de cualquier sistema de mejora continua esta condicionada por la
existencia de estructuras formales de medicion que permitan verificar, corregir y
escalar los resultados obtenidos; en este sentido, la literatura especializada sefala que
sin mecanismos estructurados de auditoria, los logros iniciales de una implementacion
55 tienden a desvanecerse en el mediano plazo, ya que la sostenibilidad de esta
metodologia requiere no solo de una implementacion técnica adecuada, sino también
de un sistema robusto de medicion del desempefio que permita identificar desviaciones,
asignar responsabilidades y tomar decisiones de mejora de manera oportuna (Setiawan
et al., 2021), en el caso particular de la industria HVAC, y especificamente en el proceso
de integracion corporativa que experimentd la planta Nordyne Saltillo tras su
adquisicion por Rheem Manufacturing Company, esta necesidad se vuelve mas evidente
dado que la planta operaba bajo practicas de orden y limpieza sin método formal, sin
criterios estandarizados y sin un sistema visual que permitiera monitorear la
sostenibilidad de las mejoras (Larsson & Ratnayake, 2021), asi, la Figura 1 ilustra la
condicion encontrada al inicio del proceso de integracion, con racks saturados de
materiales innecesarios, pasillos obstruidos, herramientas mal ubicadas y ausencia total
de identificacion visual, donde una calificacién de apenas 18 puntos sobre 100 en la
evaluacion inicial de 5S evidencié la magnitud del problema (Shahriar et al., 2022),
situacion que se agravo al contrastarla con la exigencia corporativa de cumplir con los
21 criterios de 5S + Seguridad del Rheem Production System (RPS), que demandaban un
nivel de madurez operativa sustancialmente mayor al heredado de la gestion anterior,
creando una brecha técnica y cultural que requeria una intervencion formal e
inmediata.
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Figura 1. Condicion inicial de las areas de la plata Nordyne Saltillo antes de la
implementacion del Sistema de Auditorias 5S
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La identificacion y cuantificacion de brechas operativas constituye el punto de partida
metodologico indispensable para el disefio de intervenciones técnicas estructuradas y
orientadas a resultados medibles; en consecuencia, la brecha identificada entre las
practicas operativas heredadas y los estandares exigidos por el RPS constituye el
problema central del presente trabajo, puesto que antes de la intervencion no existia
en la planta un sistema de auditorias 5S formal, medible y alineado a los criterios
corporativos que permitiera dar seguimiento objetivo al estado de las areas ni
garantizar la continuidad de las mejoras implementadas (Shahriar et al., 2022),
ademas, los datos obtenidos al inicio de la implementacién refuerzan la magnitud de
esta problematica: Unicamente el 31% de las areas contaba con un sistema 5S activo,
lo que representaba una brecha del 69% respecto al objetivo corporativo del 100%, con
un promedio de calificacion de apenas 18 puntos durante los primeros meses de
seguimiento, por lo que la literatura sostiene que el diseno de un sistema de auditorias
estructurado con zonas operativas definidas, equipos multidisciplinarios y formatos
estandarizados representa el mecanismo mas efectivo para transformar los avances
iniciales en mejoras sostenibles a lo largo del tiempo (Setiawan et al., 2021),
planteandose como hipdtesis que la implementacion de dicho sistema en la planta
Nordyne/Rheem Saltillo permitira cerrar progresivamente la brecha de desempefio y
avanzar hacia niveles superiores de madurez operativa dentro del modelo Rheem
(Larsson & Ratnayake, 2021).
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El registro sistematico y documentado de los procesos de implementacion permite
generar conocimiento transferible y evidencia técnica que fortalece la toma de
decisiones en contextos de integracion corporativa; en consecuencia, el presente
trabajo tiene como objetivo documentar el disefo, desarrollo e implementacion del
Sistema de Auditorias 55 en la planta Nordyne/Rheem Saltillo, como herramienta
estratégica para fortalecer la estandarizacion operativa, la disciplina en el trabajo
diario y la cultura de mejora continua exigida por el RPS, tomando como referencia los
21 criterios de evaluacion establecidos por dicho modelo de excelencia operativa
(Makwana & Patange, 2019), asimismo, la relevancia de este objetivo radica en que la
sistematizacion del proceso de auditoria no solo permite medir el estado actual de las
areas, sino que también facilita la asignacion de responsabilidades, la generacion de
evidencia visual y la toma de decisiones fundamentada en datos reales de desempeno,
elementos indispensables en todo proceso de integracion corporativa.

MATERIALES Y METODOS

El presente trabajo se fundamenta en la metodologia 5S, uno de los pilares del
pensamiento Lean y de los sistemas modernos de produccion orientados a la mejora
continua, la reduccién de desperdicios y la eficiencia operativa, cuyo origen se remonta
al Sistema de Produccion Toyota (TPS), desarrollado en Japon durante la segunda mitad
del siglo XX como respuesta a la necesidad de optimizar recursos en entornos
industriales de alta demanda (Makwana & Patange, 2019), estructurada en cinco
principios derivados de palabras japonesas: Seiri (Clasificar), Seiton (Orden), Seiso
(Limpiar), Seiketsu (Estandarizar) y Shitsuke (Disciplina) (Setiawan et al., 2021), cuya
aplicacion trasciende la limpieza superficial para desarrollar un pensamiento orientado
a la eficiencia, la seguridad y la disciplina organizacional sostenible, dado que estudios
en ingenieria industrial demuestran que su correcta implementacion incrementa la
productividad entre un 10% y un 30%, reduce accidentes y disminuye la tasa de defectos
(Sa et al., 2021).

Asimismo, el sistema se articulo con el ciclo PDCA (Planear-Hacer-Verificar-Actuar),
herramienta de gestion que permite controlar y mejorar procesos de forma continua
mediante la planificacion, ejecucion, evaluacion y ajuste sistematico de las
actividades, y con el concepto de auditoria, entendida como un proceso sistematico,
documentado y objetivo destinado a obtener evidencia verificable del grado de
cumplimiento respecto a criterios previamente establecidos (Larsson & Ratnayake,
2021).

El estudio adopta un enfoque cualitativo de caracter descriptivo, sustentado en la
observacion directa de los procesos de implementacion, los factores organizacionales
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que incidieron en los resultados y la evolucion cultural observada durante la
intervencion; asimismo, los datos numéricos de desempeno expresados en
calificaciones y porcentajes de cumplimiento por zona se incorporaron como evidencia
documental de apoyo, de manera que este enfoque permitié articular la observacion
del proceso con el contexto que le otorga significado, generando, en consecuencia, una
comprension integral del fendomeno estudiado (Sa et al., 2021).

Participantes

La unidad de analisis estuvo constituida por las areas operativas de la planta
Nordyne/Rheem Saltillo, organizadas en 44 zonas operativas con responsables
asignados, donde la intervencién involucrd equipos multidisciplinarios conformados por
lideres, ingenieros y personal técnico, encargados de ejecutar las evaluaciones, cerrar
hallazgos, documentar evidencia y comunicar resultados (Larsson & Ratnayake, 2021),
asimismo, el 85% del personal de confianza fue capacitado a través de 12 sesiones
orientadas a los criterios 55, el formato RAIL, los roles dentro del sistema y el ciclo
PDCA.

Técnicas e instrumentos

El instrumento principal de recoleccion de datos fue el formato estructurado de
auditoria 5S, disenado con base en los 21 criterios de evaluacion del Rheem Production
System (RPS) y organizado en cinco dimensiones correspondientes a cada principio de
la metodologia (SETIAWAN et al., 2021), asimismo, se desarrollaron formatos
especializados para areas productivas, oficinas, almacenes, patios, casetas,
comedores, bafos y salas de capacitacion, complementados con etiquetas visuales,
listas de verificacion diarias y tableros de control mensual, donde cada criterio fue
valorado mediante una escala numérica estandarizada que generd calificaciones
individuales por zona, permitiendo calcular promedios de desempefo, identificar areas
criticas y establecer tendencias de evolucion (Shahriar et al., 2022).

Procedimiento

La implementacion del sistema de auditorias se desarrollo en tres fases secuenciales y
replicables:

e Diagnostico inicial: se realizd una evaluacion 5S de linea base en las areas
operativas, obteniendo una calificacion promedio de 18 puntos sobre 100, con
Unicamente el 31% de las areas contando con un sistema 5S activo.

e Diseno e implementacion: se tradujeron y adaptaron los formatos oficiales del
RPS, se dividid la planta en 44 zonas operativas con responsables asignados, se
conformaron los equipos multidisciplinarios 5S y se capacit6 al personal en tres
etapas progresivas de cobertura: areas de ensamble, zonas de fabricacion y
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planta completa.

e Seguimiento y consolidacion: se ejecutaron ciclos mensuales de auditoria con
registro sistematico de resultados, retroalimentacion a los equipos, activacion
de acciones correctivas mediante el formato RAIL y escalamiento de hallazgos
criticos, garantizando la trazabilidad del avance operativo a lo largo del periodo
de intervencion.

La validez del estudio se sustenta en la triangulacion entre los datos de auditoria, la
evidencia fotografica del estado de las areas y el contraste con los estandares
documentados del RPS (Shahriar et al., 2022).

Figura 2. Diagrama de flujo
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RESULTADOS Y DISCUSIONES

Transformar la cultura operativa de la planta fue el verdadero motor detras de la puesta
en marcha del Sistema de Auditorias 5S en Nordyne/Rheem, ya que este genero avances
considerables en la estandarizacion, la disciplina operativa y la capacidad de evaluar
las areas productivas, administrativas y de soporte; partiendo de una condicion inicial
critica, en la que apenas el 31% de las areas contaba con un sistema 5S activo y la
calificacion promedio no superaba los 18 puntos sobre 100, de manera que, a lo largo
de seis meses de trabajo, el proyecto permitié construir una estructura sélida basada
en formatos oficiales, zonas claramente delimitadas, equipos 55 consolidados y un
sistema de auditorias que actualmente forma parte del ciclo operativo mensual de la
planta. Este hallazgo es consistente con lo reportado por Rahman et al. (2010), quienes
encontraron que el uso de listas de verificacion estructuradas por area es la forma mas
efectiva de evaluar el grado de implementacion de 5S en plantas industriales, lo que
respalda la decision metodoldgica tomada en este proyecto de construir formatos
diferenciados por tipo de zona.

Lograr una metodologia propia representd, sin duda, uno de los grandes triunfos del
proyecto, pues uno de los resultados mas relevantes fue la creacion y estandarizacion
de formatos de auditoria 5S y RAIL, adaptados a los criterios del Rheem Production
System (RPS); estos, ademas, abarcan auditorias especificas para areas productivas,
oficinas, almacenes, patios, casetas, comedores, bafos y salas de capacitacion. En
consecuencia, la incorporacion de etiquetas visuales, listas de verificacion diarias y
formatos especializados no solo fortalecié la alineacion con los criterios de evaluacion,
sino que también facilitd la deteccion oportuna de desviaciones. De igual manera, esta
practica coincide con lo planteado por Attri et al. (2020), quienes sefalan que la
estandarizacion de instrumentos de auditoria adaptados al contexto de cada
organizacion reduce significativamente la variabilidad en los resultados de evaluacion
entre distintas areas de una planta.

Por otra parte, reorganizar la planta para alcanzar mejores resultados marc6 un cambio
significativo, ya que la division en 44 zonas operativas permitio, en primer lugar,
delimitar responsabilidades y, en segundo lugar, mejorar el flujo de las auditorias,
ademas de garantizar que cada area contara con un equipo asignado. Asimismo, esto
favorecio el establecimiento de métricas comparativas y, por consiguiente, posibilitd
que cada zona avanzara con metas claras hacia la madurez del sistema 5S + Safety. En
ese mismo sentido, este enfoque de zonificacion es similar al utilizado por Veres et al.
(2018) en una empresa automotriz de Rumania, en donde la asignacion de
responsabilidades por area especifica fue determinante para alcanzar una correlacion
positiva entre el nivel de 5S y la productividad global de la planta.

Fortalecer el compromiso del equipo humano fue clave para sostener el cambio, ya que
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otro resultado destacado fue la conformacion de equipos multidisciplinarios 5S,
integrados por lideres, referentes y personal técnico; gracias a esto, se generd un mayor
sentido de pertenencia y se distribuyeron responsabilidades clave para mantener el
sistema en funcionamiento, mientras que el uso de material visual contribuyé a reforzar
los roles, asegurar la correcta ejecucion de las auditorias y fomentar la participacion
de todos los involucrados. Al respecto, Bayo-Moriones et al. (2010) destacan que el
factor humano y la participacion de los equipos de trabajo son determinantes
contextuales que condicionan directamente el impacto del 5S sobre el desempeno
operativo, lo cual refuerza la importancia de haber priorizado la conformacion de
equipos multidisciplinarios en este proyecto.

Reducir la brecha de conocimiento fue un paso decisivo para garantizar la sostenibilidad
del sistema, dado que, en cuanto a la capacitacion, se llevaron a cabo 12 sesiones de
entrenamiento, logrando preparar al 85% del personal en temas de 5S, el formato RAIL,
los roles dentro del sistema y el ciclo PDCA; de este modo, se logro reducir la brecha
de conocimiento inicial y se garantiz6 que las auditorias pudieran ejecutarse de manera
uniforme en todas las areas del Saltillo Campus, como se muestra en la figura 3. Este
resultado es comparable con el de Swarnkar y Verma (2017), quienes identificaron que
la capacitacion formal del personal previa a la implementacion de auditorias 5S es uno
de los factores que mas incide en la uniformidad de los resultados obtenidos entre
distintas lineas de produccion.

Figura 3. Site Saltillo, distribucion general del Campus
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Tras consolidar esta etapa de formacion, se desarrollo la primera fase de auditorias
piloto, la cual permitio identificar ajustes menores en los formatos y reforzar la
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metodologia, resultados representados en la figura 4 en esta primera fase se auditaron
solo areas operativas de ensamble.

Figura 4. Resultados de la implementacién en la etapa 1.
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Avanzando hacia una cobertura mas amplia, en la segunda fase se amplio el alcance del
sistema, alcanzando un promedio general del 45% de cumplimiento en las distintas
zonas operativas de fabricacion, como se observa en la figura 5 logrando asi su
integracion progresiva. Este nivel de avance intermedio es similar al reportado en una
empresa textil por Dauch et al. (2016), donde el cumplimiento de 5S evolucion6 de
manera gradual y se estabilizd por encima del 80% solo después de varios ciclos de
auditoria consecutivos, lo que sugiere que el incremento progresivo observado en
Nordyne/Rheem corresponde a una curva de maduracion esperable del sistema.
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Figura 5. Resultados en la etapa 2.
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Consolidando finalmente el proceso, en la tercera fase se logré una implementacion
total del sistema de auditorias en toda la planta, alcanzando el 100% de cobertura, tal
como lo evidencia la figura 6, lo que marcé el punto de partida para la estandarizacion
y consolidacion definitiva del sistema. Cabe senalar que, contrario a lo esperado, el
ritmo de avance entre la fase 2 y la fase 3 fue mas acelerado de lo proyectado
inicialmente, lo cual no necesariamente refleja una madurez plena del sistema, sino
mas bien el efecto del impulso generado por la capacitacion intensiva previa; este
hallazgo, que se aparta de la tendencia gradual reportada por Dauch et al. (2016), debe
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interpretarse con cautela en futuras evaluaciones de sostenibilidad.
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Figura 6. Resultados de la implementacion en la etapa 3
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Estado Actual Implementacion del Sistema 5s

120%
i 100% 100%
Implementacion 100% 89%

Etapa 2 80%
60%
40%
20%

Implementacion

Areas con sistema... GAP Objetivo Areas a...
Etapa 3

Auditorias Planificadas

De acuerdo con el plan de auditorias 2025
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s2 L) Actividades 2025 2026
s3] e-0. e o
s4 °

S5 e o o o
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Sumando un componente esencial al sistema, se implementd también un mecanismo
mensual de seguimiento de hallazgos, apoyado en indicadores visuales, tableros de
control y reportes mensuales por zona; este mecanismo facilité el monitoreo del cierre
de desviaciones, la activacion de acciones correctivas y la garantia de que los problemas
detectados no se repitieran. Adicionalmente, se establecié un proceso de escalamiento
para hallazgos criticos, asegurando una atencion inmediata y una gestion mas eficaz de
los riesgos y las oportunidades de mejora, ver figura 7 y 8. Esta estrategia de
seguimiento mensual es consistente con la propuesta de Dhiravidamani et al. (2018),
quienes demostraron que la integracion de auditorias Lean con mecanismos formales
de seguimiento de hallazgos reduce de forma sostenida la recurrencia de no
conformidades en plantas de manufactura de autopartes.
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Figura 7. Evolucion de areas a lo largo del afo.
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Figura 8. Evidencia de hallazgos documentales.

(@ 25% . 50% a 75% . 100% Completo

Fecha
Contramedida (Acciones) Responsable . Estatus Fotos / Evidencia
compromiso

Rolling Action Item List

| Fechade
| apertura

Auditor Descripcién del problema (Qué?, Dénde?, Cémo?)

Establecer Checklist 5S+Safety (Se encuentra en la carpeta
RPS 19/09/2025 | . ; 0
formatos” dentro de Teams)
Creacién de Formatos Estandar para reflejar la condicin
RPS 19/09/2025  objetivo de la estacion de trabajo (Se encuentra en la carpeta 0
“formatos” dentro de Teams)

Materia Prima en lugares no delimitados con huellan
Antonio Natera | 18/11/2025 Definiry delimitar ireas de materia prima (siptica) | Jorge Gamez 10/12/2025 0
(punto de uso / Materia prima fuera de lugar)

Scrap sin dar disposicion y ya es pieza (No identificado atras | No disponer Scrap en piso, identificar y dar disposicion de:

PR 7 i g e Jorge Gamez | 2812025 () O

Antonio Natera 18/11/2025

No hay instrucciones detalladas de limpieza. Areas con
Realizar instrucciones de limpieza detalladas, indicando

AntonioNatera | 18/11/2025 | distintos puntos que no denotan orden y impieza, maquinas | = "% PR T TR TBD 8D 0

roladoras 100-200?

0
¥ i
Areas delimitadas con cinta dafiada y/o delimitaciones 4
Antonio Natera | 18/11/2025 - Y a Renovar delimitado de ireas Jorge Gamez 28/11/2025 0 ol
poco visibles ¥
Material por enviar a otra area para terminar de procesar a
Antonio Natera | 18/11/2025 ; Fabricacion de carro para traslado de piezas aFRUS | Antonio Natera | 25/11/2025 0
en el vuelo sin identificar.

Antonio Natera 18/11/2025 = Hawaiianas en mal estado ‘Cambio de Hawaiianas T8D TBD 0 ! H

Cerrando con resultados solidos, el proyecto permitio que Nordyne/Rheem Saltillo
disponga hoy de un sistema formal, documentado y sostenible de auditorias 55 + Safety,
completamente alineado con el Rheem Production System; en consecuencia, los
avances obtenidos no solo fortalecen la disciplina operativa y mejoran las condiciones
de trabajo, sino que también posicionan a la planta en un lugar mas favorable para
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avanzar hacia mayores niveles de madurez dentro del RPS, contribuyendo directamente
a la cultura Lean, la seguridad y la eficiencia global de la organizacion, tal como se
detalla a continuacién. Segun se documenta en las Figura 9 a la 20 Este resultado
integral coincide con lo senalado por Randhawa y Ahuja (2017), quienes evidenciaron
mediante modelado de ecuaciones estructurales que la implementacion estratégica de
5S impacta de forma significativa la excelencia operativa global de las organizaciones
manufactureras, y con la propuesta de Cao et al. (2020), quienes documentaron que la
integracion del 5S con criterios de seguridad ocupacional tal como se hizo en este
proyecto con el componente "Safety”, amplia el alcance del sistema mas alla de la

disciplina operativa, extendiéndolo hacia la gestion integral del riesgo.

Figura 9 y 10. Nivel de madurez del sistema RPS por categoria y Desempeiio por

herramienta Lean dentro del nivel Bronze

Diamond (Excelling)
0%

Gold (Advancing)
2%

Figura 11. Desempeno por herramienta Lean dentro del nivel Silver (Stabilizing)
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Figura 12. Componentes del Sistema de Auditorias 5S: auditoria, seguimiento de hallazgos,
equipos 55, acciones de mejora y retroalimentacion visual

CODIGO DE COLORES

Delimitaciones de area Estandar

Rojo Amarillo
Alto / Material Pasillos/Material
Defectuoso Rechazado

SISTEMA DE

AUDITORIAS
i Blanco
: = Trabajo en Ubicaciones
o ¥ il YLy (TiBs, Pallets,

Prima Cajas, etc) Rojo Amarillo
con Blanco con Negro
Peligro / Fuego Precaucion

“‘La mejora continua no es una meta, es una
forma de trabajar”

“| a metodologia 58 es la base para la mejora continua**

Figura 13. Pasos para la gestion del equipo 5S (programacion de reunion, recorrido, registro en
RAI, ejecucion de acciones correctivas, creacion de estandar y retroalimentacion).

spasos © J 6 PASOS

PARA TU EQUIPO 5S

=)

PARA HACER TU AUDITORIA 58

1. Programar reunién

y y ol abjer
de los actividodes 55, establece un plon de trabojo. Define

1. Revisa el Calendario de Auditorias
responsobilidodes de coda integronte y fechas.

Confirma las fechas y horarios asignados para las auditorias 55
con tu coordinador o ider. Asegirate de estar preparado.
2. Recorrido en el area

de mejora,
. " . ©observando coda 5S en el area. Toma registros visuales s: lo permiten.
2. Realiza tu Recorrido Para Auditar

Evalda cada una de las 55 (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu
y Shitsuke) en el érea asignada; toma notas o evidencia. e
3. Registrar en el RAL

de 55 poro. Escribe,

3. Coloca Red Tags 7 lainformocion generol del holazgo.

unared tag par
con ubicacidn del dres.

4. Ejecutar acciones correctivas

en conjun

4. Captura las Hallazgos fogrando los avonces y comigiendo lo necesaric.
Documenta todo lo observado en tu app o lista de verificacién.
Describe la situacion, toma evidencias  clasifica los hallazgos.

Incluye Observaciones ylo posibles mejoras. 5. Creacién de estan:c:

Una vez

5. Entrega de Auditoria

al departamento de 5S para su seguimiento. 6. Retroalimentacién del area
Informen a todo su equipo sobre el progreso en las mejoras del érea
r, celebra y pone.

segu

“Trabajo Ordenado, Trabajo Eficaz” ; :
) . “Trabajo Ordenado, Trabajo Eficaz”
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Figura 14. Tabla de actividades y herramientas por rol (Auditor / Equipo 5S)

_ Actividades Herramientas a utilizar

Auditor * Realizar auditoria * Formato de Auditoria
* Documentar hallazgos * Guia de Auditoria
en RAIL * Red Tags
* Entregar Auditoria a
RPS
Equipo 5s * Programarreuniéndel * RAIlLs
equipo para tomar * Red Tags
acciones de los * Formatos (Estandar
hallazgos 5s, Check list)
identificados * Juntasyrecorridos

Nota: las acciones no
necesariamente se
deben cerrar ese mes,
depende del equipo
asignar fecha de
compromiso

Figura 15. Reporte A3 del evento Kaizen — Sistema de Auditorias 55, Site Rheem Saltillo.
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Figura 16. Introduccién al caso: razéon de la accion y objetivo inicial del Taller
Mantenimiento.

INTRODUCCION

Enfoque: Enfoque:

El area de los racks de material y refacciones * El area alcanza un minimo de 80 de

esta compuesta por 28 racks o spa vaz calificacién en Auditorias 5s

compuestos por 4 y 5 niveles, los cuales se * Tecritos cumplan con un checklist diario de
encuentran llenos de material en exceso, acuerdo con el estandar definido

suciedad y desorden. El sistema toda ¢ Retroalimentar y medirar losites de obtener
comprende esta area en esta etapa. cuando sean necesarias.

* Establecer estandares “como se debe ver”
Inicio de area: Rack 1

Final de area: Rack 25

o

o (o] (o] (o]
(] FY 8/%\ “.-.\ [ ./' '1
Y m z 11/ (| M x_¢
) SORT SET IN ORDER SHINE STANDARDIZE  SUSTAIN

Figura 17. Condicion actual del area de racks y retos clave identificados.

CONDICION ACTUAL DIFERENCIAS CLAVE

Retos clave:

¢ La calificacién actual de 5s aplicando el
criterio de 5s es 18 puntos (100 max.).

¢ Actualmente el Sistema de auditorias no se
sigue para cumplir con la 5s ‘sistema’.

« Es necesario aplicar las primeras 4S al haber
materiales, refacciones innecesarias,
excesos, falta de identificaciones para
componentes y materiales, polvo y falta de
identificacion visual.

¢ Muchas partes son viejas y dificiles de
evaluar.

* Impacto severo en tiempo para encontrar
objetos al momento de necesitarse durante
una falla de maquina.

* Pasillos obstuidos y accesos limitados
para caminar entre racks.

de
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Figura 18. Progresion de la implementacion 5S en el area de racks: (a) 1S - Separar/Seleccionar,
(b) 2S 'y 3S - Ordenar y Limpiar, (c) 4Sy 5S - Estandarizar y Sostener.

1S: SEPARAR / SELECCIONAR 2 & 3S:ORDENAR Y LIMPIAR

ANTES DESPUES
T e—
Fecha: 25/09/2024 Puntaje i Fecha: 25/06/2025 o
Total Audor, Total
. | 3

1 | e haidentificado y elminado lo innecesario del drea I

Auditor:

So ha identificadoyy eliminado lo innecesario del drea.
No hay objetos fuera de uso en el drea 2| No hay objetos fuera de uso en el srea.

Las cosas necesarias estin claraments idantificadas. 3 | Las cosas necesarias estin claraments identificadas.

NS

Se utlliza criterio de frecuencia de uso. 4| Se utiza crterio de frecuencia de uso.

25 - ORDENAR 5 25 - ORDENAR 5
1| Gada cosa tiene un lugar defnido 2 1| Cada coss tiene un g definido. s
2| Los abjetos estin ubicados segn frecuencia de uso, | B 2 Los objtos estin ubicados segin frecuencia de uso s
3 | Los pasilios y dreas de trabajo estdn despejados. [ B 3 Los pasilos y dreas de trabajo estin despejados. Ul D
4| Las horamientos y materites estén organizados | B 4 Los hemamientas y mateites ostén organizados D

Eldrea y los equipos estdn lmpios.
No hay acumulacién de potvo, suciedad o residuos.
Se realiza Umpieza de forma regular.

Los responsables o limpieza estan definidos.

Eldrea y los equipos estén limpios.
2| No hay acumulacién de polvo, suciedad o residuos.
3 Se realiza Umpieza de forma regular.

4 | Los responsables de limpieza estin definidos.

NEOIDS

45 - ESTANDARIZAR s 45 - ESTANDARIZAR 5
1| Existen procedimientos o regias documentadas. | 2 1| Exiton procedimantos o egias documentadas i s
2 Se siguen los estindares establecidos. | 1 2 Sesiguen los estandares establecidos. | ) a
3 | Los estndares son visibles y comprensibles. 2 3 Los estandares son visibles y comprensibles. B
4 | May consistencia en la apicacién de los esténdares | 2 4 Hay consistencia en a aplicacién da los estindares 4

1| Soreazan sudtorias o revisiones periddcas [ 2 1 Soreaizan nutorss o revsiones paridaicas B
3| € personsl cumple y mantene s 55. [ 3 | 1 personal cumple y mantiene s 55 o B
4| Hay mejora continua en la précicas 55, | B 4 Hay mejora continua en las pricticas 53 - .
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Figura 19. Sistema para sostener la mejora de auditorias diarias, cruzadas y entrenamiento
continuo.

SISTEMA PARA SOSTENER
« Establecer Auditorias diarias de 5s. * Resultado arriba de 90 puntos
* Auditorias 5s cruzadas mensuales * Auditoria 5s mensual
 Entrenamiento 5s para las diferentes * Checklist diario

areas

Figura 20. Impacto en KPI (Seguridad, Calidad, Entrega, Costo, Engagement) tras la
implementacion.

IMPACTO KPI

ANTES

Safety: Cantidad y peso de material en los niveles
altos de los racks se minimizé, reduciendo el
riesgo de caida y accidente

Quadlity: Materiales correctamente
identificados lo que reduce el riesgo de
errores

]

G Cost: Reducir el tiempo de respuesta
Engagement: Auditorias y revisiones diarias y

| mensuales seran realizadas por personal de
mantenimiento

Impulsar la transformacion organizacional desde sus cimientos fue el gran reto que
asumio el desarrollo e implementacion del Sistema de Auditorias 55 en Rheem
Manufacturing de México, constituyendo una oportunidad valiosa para fortalecer la
estandarizacion operativa, la disciplina y la cultura Lean en un entorno industrial que
atraviesa una etapa de transformacion organizacional, de manera que, durante los seis
meses que durd el proyecto, se logro estructurar un sistema integral orientado a
evaluar, controlar y mejorar de manera continua los estandares de orden, limpieza y
seguridad en todas las areas de la planta, aportando directamente al cumplimiento de
los lineamientos del Rheem Production System (RPS).
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CONCLUSIONES

En relacion con el objetivo propuesto, los hallazgos permiten afirmar que el Sistema de
Auditorias 55 se consoliddé como una metodologia pertinente para fortalecer la
estandarizacion operativa, la disciplina en el trabajo diario y la cultura de mejora
continua exigida por el Rheem Production System, en la medida en que logré cerrar la
brecha del 69% identificada al inicio del proyecto, pasando de una calificacion de
apenas 18 puntos sobre 100 y un 31% de areas con sistema 5S activo, a una cobertura
del 100% de las areas evaluadas bajo los 21 criterios de 55 + Safety del RPS; en
consecuencia, se fortalecié de manera efectiva la capacidad de la planta para evaluar,
controlar y mejorar de forma continua sus estandares de orden, limpieza y seguridad,
lo cual, a su vez, demuestra que la estandarizacion de formatos, la delimitacion de
zonas operativas y la conformacion de equipos multidisciplinarios constituyen un
mecanismo robusto y transformador para la gestion Lean en plantas de manufactura
HVAC.

Asimismo, el principal aporte de este estudio para la comunidad académica y la
industria reside en ofrecer evidencia empirica, desde el contexto de un proceso de
integracion corporativa en la industria manufacturera mexicana, sobre como un sistema
formal de auditorias 5S, implementado por fases y respaldado por capacitacion
estructurada del personal, puede transformar la cultura operativa de una planta que
carecia previamente de mecanismos de control y seguimiento; de igual forma, esto
cobra mayor relevancia si se considera que la produccion cientifica documentada en el
sector HVAC sigue siendo limitada en comparacion con otros sectores como el
automotriz, por lo tanto, el estudio se convierte en un referente metodoldgico
replicable para organizaciones que buscan abordar procesos de integracion corporativa
o estandarizacion operativa mediante estrategias de auditoria 5S progresivas.

Como trabajos futuros, se sugiere evaluar la sostenibilidad del sistema a mediano y
largo plazo, dado que la velocidad de avance observada entre las fases 2 y 3 sugiere la
necesidad de monitorear si el 100% de cobertura alcanzado se mantiene una vez
disminuya el impulso inicial generado por la capacitacion intensiva; igualmente, se
recomienda extender esta propuesta a otras plantas de Rheem Manufacturing con
caracteristicas operativas similares, lo que, ademas, aportaria mayor solidez
comparativa a los hallazgos, vy, finalmente, explorar la incorporacion de herramientas
digitales como aplicaciones mdviles para el registro de hallazgos en tiempo real que
enriquezcan la automatizacion del seguimiento mensual.
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