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GLOSARIO

CALIDAD: es un conjunto de propiedades inherentes a un objeto, que le
confieren capacidad para satisfacer las necesidades implicitas o explicitas.

DESPERDICIO: elemento o proceso que no agrega valor al producto.

FUNDICION: proceso de fabricacién de piezas donde se funde

un material dentro de una cavidad para que se solidifique.

IMPLEMENTACION: es la realizacion de una aplicacion, o la ejecucion de una
metodologia propuesta.

LOST FOAM: espuma pérdida, proceso de fundicion de alta tecnologia y
preferido en la actualidad por la fabricacién de piezas de compleja geometria y
excelentes acabados superficiales donde se utilizan modelos de poliestireno.

MEJORAMIENTO CONTINUO: estrategia para mejorar un proceso, hacerlo
mas efectivo, eficiente y adaptable.

POLIESTIRENO: polimero termoplastico; materia prima para la elaboracion de
modelos para el proceso de fundicion.

PREEXPANSORA: maquina que pre expande el poliestireno.

TOLVA: dispositivo destinado a depdsito de materiales granulares como el
poliestireno pre expandido.



RESUMEN

El crecimiento y éxito de una organizacién se define por la calidad de sus
productos, la aceptacion que tienen estos en el mercado y la capacidad de
mejora continua que esta tenga. Para lograr ser mas productivos y competitivos
es necesario implementar herramientas que encaminen a mejorar la calidad y
asegurar un flujo eficiente de sus procesos.

El objetivo de este trabajo es lograr implementar la metodologia 5s como
herramienta de calidad para disminuir tiempos, accidentes, desperdicios y
maximizar la calidad de los productos, creando un ambiente agradable para
trabajar.

Para el desarrollo del proyecto se realizaron multiples capacitaciones, charlas
de sensibilizacion, encuestas y asignacion de responsabilidades que quedaron
consignadas en el plan de comunicacion para asi dar inicio al desarrollo del
procedimiento de cada uno de los pilares de la metodologia 5s.

Durante este desarrollo se identificaron e implementaron mejoras que ayudaron
a respaldar y hacer mas eficiente la metodologia, para medir los resultados y
confirmar los beneficios esperados se llevd un registro fotografico, se
realizaron auditorias y motivacion continua al personal para lograr los objetivos.
Finalmente se establecen conclusiones de la metodologia y recomendaciones
para mantener y mejorar continuamente la eficacia del sistema.

SUMMARY

The growth and success of the organizations are defined by the quality of its
products, the acceptable that the products have on the market and the ability of
continuous improvement that the organization has. In order to be more
productive and competitive is necessary to implement tools that guide
improvements toward the quality and ensure an efficient flow process.

The aim of this work is be able to implement the 5S methodology as a quality
tool in order to reduce over times, accidents, waste and maximize product
guality, achieving a pleasant and safe working environment.

To carry out the project were done several training chats to the staff, awareness
talks, surveys and responsibilities assignments that were placed in the
communication plan to begin the development of each one of the 5S
methodology pillars.

During the development of this program were identified improvements that
helped support and make more efficient the methodology. To calculate the
results and confirm the expected benefits were done a photographic record,
audits and ongoing motivation for all staff to achieve the expect results.

It also describes the methodology conclusions and recommendations to assure
and maintain the effectiveness of the system.



INTRODUCCION

Cobral Ltda., objeto del estudio es una empresa dedicada a la fundicion de
autopartes y piezas para la industria del acueducto, alcantarillado en hierro gris
y nodular de altas especificaciones trabajando bajo la tecnologia de fundicion
lost foam.

La planta de poliestireno dentro de la empresa hace los modelos para la
fundicion, proceso muy manual y de extremo cuidado para garantizar la calidad
de las piezas, puesto que tal cual este el modelo en poliestireno queda la pieza
fundida, el no correcto tratamiento de la pieza puede generar defectos muy
graves y por ende se pierde la pieza.

Para garantizar las mejores condiciones de calidad la empresa realiza controles
de calidad durante todo el proceso, pero aun asi se presentan problemas que
de una u otra forma afectan la calidad, uno de estos es el orden y la limpieza
que obstaculiza la eficiencia del proceso, el presente proyecto plantea la
implementacion de la metodologia japonesa 5s en la seccion con sus pilares
clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y disciplinar, como filosofia de trabajo
efectivo de procesos estandarizados y estrategia de calidad, productividad y
competitividad, para esto se utilizaran herramientas para sacarla adelante,
creando un procedimiento de implementacion que vaya de la mano con las
necesidades especificas de la seccidon con ayuda de registros , encuestas y
seguimiento constante a la implementacion, un plan de comunicacién para
hacer de la metodologia un fin u objetivo comdn denominador a todos los
interesados en la organizacién, una formulacién y realizacion de opciones de
mejoramiento que apoyen las fases de la metodologia y la realizacion de
estandares de medicion, todo esto como objetivos especificos de la presente
monografia.

Al final de la implementacion se mostraran los resultados y cambios notables
en la seccidon por medio de registros fotograficos y aumentos en la eficiencia
del proceso, productividad y calidad en los puestos.

Finalmente se presentaran las conclusiones y recomendaciones necesarias en
pro de la metodologia 5S, y por ende para bien y competitividad de la
organizacion.



1. GENERALIDADES DEL CENTRO DE PRACTICA

1.1 RESENA HISTORICA

COBRAL LTDA inicié operaciones el 10 de junio de 1968 en un garaje en el
barrio Robledo del municipio de Medellin, fundiendo aluminio, bronce y cobre
rojo; con fundicion tradicional de moldes en arena, sus productos para esta
época eran linea de hogar, muebles de jardin y piezas de acueducto. A finales
de los 80, la empresa se traslada para el sector industrial del municipio de
Itaglii donde se inici6 el desarrollo de la fabricacién de moldes en coquilla y se
adquirieron las maquinas coquilladoras, al igual que el horno de reverbero para
la fusion continua de aluminio, gracias a esto se inicio la linea de calderos, se
amplio la linea de productos de hogar y partes para los muebles de jardin.

En el afio de 1995, COBRAL LTDA se traslada para modernas instalaciones en
la variante de Caldas, donde funciona actualmente; fue en este sitio donde para
el afio de 1998 COBRAL adquiere la tecnologia de punta LOST FOAM vy
empieza a planear cambios; fue asi que a principios del afio 2000, COBRAL
abandona su linea original de fundiciéon de cobre, bronces y aluminios y se
dedica de lleno a la produccién de discos y campanas de freno, partes para la
industria de acueducto y alcantarilado y en general piezas industriales,
implementando toda la infraestructura necesaria para esta tecnologia como
laboratorio, hornos, granalladoras etc., para garantizar la calidad y dar
cumplimiento a los requisitos de los clientes.

Hoy en dia COBRAL es proveedor de las mas importantes ensambladoras de
automoviles del pais como lo son Renault y Colmotores y Ava (Apolo) en la
linea de acueducto y alcantarillado.

1.2 MISION

Satisfacer los requisitos de nuestros clientes generando una rentabilidad
optima para nuestros accionistas a través del desarrollo integral de nuestros
empleados y del uso de las tecnologias de punta, con alta productividad en
todos nuestros procesos.

1.3 VISION

Para el afio 2015 COBRAL seréd lider latinoamericano en el suministro de
fundicion de piezas con altas especificaciones de material y con compleja
geometria en sistema LOST FOAM, generando los minimos impactos sobre el
medio ambiente.

1.4 OBJETO SOCIAL

COBRAL LTDA tiene como objeto principal la construccion, fabricacion y
distribucion de toda clase de articulos industriales nacionales e internacionales;
asi como la compra y la venta de los mismos, acomparfado de la prestacion de
servicios profesionales y de asesoria en el campo industrial.



1.5 PORTAFOLIO DE PRODUCTOS

Fabricacion de piezas fundidas en hierro gris y nodular de altas
especificaciones para la industria automotriz, acueducto, alcantarillado y para la
industria en general.

- Discos y campanas para vehiculo logan, spark, corsa.
- Vélvulas, compuertas, hidrantes y accesorios

- Tee, codos, cruces, filtros.

- Tapas alcantarillado.

1.6 ORGANIGRAMA
Grafica 1. Organigrama Cobral Ltda.
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2. DIAGNOSTICO

2.1 OBJETIVO: detectar la situacion actual y la problematica de la seccion de
poliestireno para dar inicio a la implementacion de la metodologia 5s.

2.2 MATRIZ DOFA:
Tabla 1. Matriz DOFA

DEBILIDADES

OPORTUNIDADES

Materia prima en huacales en
toda la planta.

Desorden y suciedad en
puestos de trabajo y areas
comunes.

Acumulacion de desperdicios
en rincones.

Arboles terminados mezclados
con material en proceso.
Minima visualizacion y
utilizacién del espacio.

Los instructivos no se
encuentran a la mano del
operario.

Elementos guia o de medicién
obsoletos y /o escasos.

Mayor conocimiento de las
herramientas, materiales,
maquinas que intervienen en el
proceso en cada puesto.
Minimizacibn de costos por
accidentalidad, averias,
desperdicios, re procesos Yy
desperdicios.

Satisfaccion y orgullo del lugar
y puesto de trabajo.

Maximizar espacios con la
aplicacion de la metodologia
5s.

FORTALEZAS

AMENAZAS

Personal = comprometido vy
responsable con la
implementacion.

Seguimiento constante a la
implementacion y sus mejoras,
donde se logran ver los
cambios.

Trabajo en equipo para un fin
comun.

Todas las acciones tomadas
van encaminadas a disminuir o
eliminar desperdicios.

Alta rentabilidad para los
accionistas de la empresa

Espacio reducido para
almacenar materia  prima,
material en proceso y producto
terminado.

Pérdidas de tiempo por
basquedas de materia prima y
herramientas

Accidentes por elementos mal
ubicados

Disminucion de la vida util de
las maquinas y herramientas.
Desempefio del proceso
erroneo, productos no
conformes por falta de
instructivos 'y procedimientos
en el puesto de trabajo.

Lotes fuera de especificacion
por ausencia de elementos de
medicion.




3. NECESIDAD

3.1 JUSTIFICACION DE LA NECESIDAD

En un mundo globalizado y en permanente cambio resulta de gran importancia
crear estrategias para aumentar la calidad de las empresas y poder ser
competitivo En esta basqueda por mejorar, las empresas buscan agilizar sus
procesos, optimizar sus recursos y reducir los desperdicios, ya que la minima
ventaja que se consiga sobre sus competidores puede representar una gran
oportunidad de ser competitivamente superiores, el seguimiento y control de
calidad del area de poliestireno dentro de la empresa Cobral Ltda., es parte
fundamental y critica en el desarrollo de la misma, por ser muy manual y de
mucho detalle, es por esto que dentro del mejoramiento continio de la
empresa, es necesario implementar la metodologia 5s como conjunto de
técnicas claras y basicas para mantener el orden y la limpieza en la planta.

En el area de poliestireno se han presentado problemas que causan
desperdicios y por ende procesos ineficientes, problemas como la falta de
espacio para el transporte, accidentes por elementos mal ubicados, pérdidas
de tiempo por no tener en el puesto el material necesario para trabajar y mucha
contaminacion en general.

Con la aplicacion de esta metodologia se espera liberar del espacio de trabajo
todo aquello que no es de utilidad para el operario, lo que permitira organizar
eficientemente el espacio fisico. Asi mismo mejorar el nivel de limpieza del
area de trabajo, limpiando y evitando que esta se vuelva a ensuciar.

Todo para crear un ambiente de trabajo adecuado para realizar las labores
diarias de la manera mas eficiente, optimizando los recursos, y reduciendo las
pérdidas de tiempo.

3.2 FORMULACION DE LA NECESIDAD

Implementar la metodologia 5s en la planta de poliestireno de la empresa
Cobral Ltda. Para ayudar a maximizar la eficiencia en los puestos de trabajo, a
optimizar la calidad, a mejorar la seguridad en planta y a reducir los costes de
fabricacion.



4. OBJETIVOS

4.1 OBJETIVO GENERAL

Desarrollar la metodologia de 5s con el fin de maximizar la eficiencia en los
puestos de trabajo, optimizando la calidad, la seguridad en planta y reduciendo
los costes de fabricacion.

4.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

4.2.1 Disefiar el procedimiento de 5S con el fin de estandarizar la metodologia
y esta se continle implementando en la empresa.

4.2.2 Disefiar las estrategias de medicion para hacer seguimiento a los
resultados de la metodologia 5S.

4.2.3 ldentificar y plantear opciones de mejoramiento en la seccion de
poliestireno de la empresa COBRAL LTDA.

4.2.4 Disednar el plan de comunicacién en la metodologia 5s con el fin de
sensibilizar al personal sobre la importancia y beneficios de esta
metodologia.



5. MARCO TEORICO

5.1 ANTECEDENTES

La herramienta 5s es un concepto ligado a la calidad total, concretado por W.E.
Deming hace mas de cuarenta afios y forma parte de una serie de
metodologias de mejoramiento continuo Kaisen.

Surgi6é a partir de la segunda guerra mundial, sugerida por la union japonesa
de cientificos e ingenieros como principio de mejora de la calidad, sus objetivos
principales eran eliminar los obstaculos que impedian una produccion eficiente,
lo que trajo consigo una mejora sustantiva de la higiene y la seguridad durante
los procesos productivos.

Son muchas las empresas en el mundo han implementado esta metodologia y
se ha ido convirtiendo en el factor principal de su competitividad, con
resultados después de la implementacion muy favorables, como la
optimizaciébn de su produccion, calidad, disminucion de accidentalidad y
desperdicios.

En Colombia empresas reconocidas como Autoamerica Toyota, Colmotores,
Agenciauto, Colcafe S.A, Umo, Sofasa, Nacional de chocolates, Noel, Colanta
tienen esta implementacion bajo la mentalidad de mejoramiento continuo, se
convirti6 en un héabito y una forma de vida, y trabajan todos los dias para
asegurar su eficacia y comunicacion.

Otras empresas han tenido la iniciativa de implementar esta metodologia, pero
se deja caer por falta de compromiso de la gerencia, falta de credibilidad de los
operarios, por falta de disciplina y mal trabajo en equipo, por priorizar
produccion y no darle lugar a la calidad total.

5.2 VISION GENERAL DE LAS 5S

Las 5s son cinco principios japoneses cuyos nombres empiezan por S y que
van todos en la misma direccién conseguir una empresa limpia, ordenada y un
grato ambiente de trabajo. Mas que esto 5s es una filosofia de trabajo efectivo,
de procesos estandarizados, que permite desarrollar un plan sistematico para
mantener continuamente la clasificacion, el orden y la limpieza, reduciendo los
desperdicios y actividades que no agregan valor, lo que permite de forma
inmediata, incrementar la seguridad y una mayor productividad y calidad.

El objetivo de las 5s es mantener y mejorar las condiciones de clasificacion,
orden y limpieza en el lugar de trabajo. Se trata de mejorar la seguridad, el
clima laboral, la motivacién del personal, la eficiencia y en consecuencia la
competitividad de la organizacion.



Las 5s crean lugares de trabajos armonicos, disciplinados, con cultura y sentido
de pertenencia por la empresa, se crea un cambio de mentalidad, donde las
personas tendran siempre presente y claro la importancia de tener un puesto
ordenado, limpio y con lo necesario para desempefiar su labor.

5s se vuelve un estilo de vida para todos en la organizacion.

5.2.1 Clasificar (Seiri)

Los lugares de trabajo, generalmente se encuentran llenos de herramientas,
productos procesados, elementos personales y sin darse cuenta se esta
perdiendo un valioso espacio de trabajo con elementos innecesarios, espacio
gue no se puede utilizar de mejor forma y modo productivo.

El propésito de Seiri o clasificacion es retirar de los puestos de trabajo todos los
elementos que no son necesarios para las operaciones cotidianas de
produccion, Los elementos necesarios se deben mantener cerca de la accion,
mientras que los innecesarios se deben retirar del sitio, donar, transferir o
eliminar.

Esta etapa es muy significativa en la implementacion de la metodologia 5s, los
trabajadores son parte fundamental para la eficiencia, de esta depende el buen
desarrollo de las siguientes y traera consigo grandes beneficios como mayor
espacio para trabajar, mejor control del inventario, menor despilfarro de
materiales, y una disminucion de accidentes de trabajo.

5.2.2 Ordenar (Seito)

Posterior a la clasificacion, cuando ya estan los puestos con los elementos
necesarios se procede a ordenarlos, cada cosa en su lugar, cada elemento
tiene que estar ubicado de una forma accesible para el trabajador, y de tal
forma que cualquier persona pueda ubicarlos con facilidad, sin tener que
preguntarle a nadie, es en esta etapa donde es necesario hacer un estudio de
ergonomia del puesto de trabajo para darle una buena ubicaciébn a los
materiales, maquinas y herramientas que el trabajador necesita, lograr minimos
desplazamientos y movimientos incomodos.

Se organiza de acuerdo a ciertos criterios, como que el elemento no se pueda
caer, mover, dafar o deteriorar y mezclar con otros.

El proposito de ordenar o seito es lograr una mejor visualizacion de los
elementos que se encuentran en el puesto de trabajo e identificar facilmente
cuando falta alguno, ubicarlos de acuerdo al grado de utilizacion, mejorar el
aspecto de la empresa demarcar areas, es importante que el orden vaya de la
mando de la estandarizacion.



5.2.3 Limpiar (seiso)

Cuando los puestos de trabajo estan con lo necesario y esto ordenado, se
procede a limpiar, es armarse en contra de la suciedad y de todo aquello que la
esté produciendo.

Esta tercera etapa tiene como objetivo entregar puestos de trabajos limpios,
agradables a la vista, sin focos de suciedad, todo esto con ayuda de
herramientas como escobas, trapeadoras, desinfectantes, trapos, baldes.

Con esta S aumenta la vida util de las materias primas, equipo y herramientas y
lo mas beneficioso garantiza la salud de todas las personas, pues material
pequeio, desperdicios pueden llegar a causar enfermedades graves, garantiza
la disminucidn de accidentes de trabajo, y le da un respiro al medio ambiente.

5.2.4 Estandarizar (Seiketsu)

Es necesario mantener constantemente la limpieza, el orden y la higiene, no
dejar decaer la implementacion de estas, es por esto que la metodologia
cuenta con la estandarizacion donde se creara un habito de jornada de
limpieza, de orden y aseo, donde por ningln motivo se encuentren elementos
obsoletos, dafiados, fuera de du lugar.

Estandarizar significa crear procedimientos y planes para mantener la
clasificacion, el orden y la limpieza. No es solo estabilizar el funcionamiento de
las etapas anteriores, es mas bien crear mejoramiento continuo y evolucion de
la metodologia, con ayuda de mapas, graficos donde queda establecido dias
de limpieza, orden y lo mas importante delegando responsabilidades

Con esta implementacion se busca perdurar en el tiempo, mejorar el bienestar
de todas las personas, evitar errores, accidentes, contratiempos, desperdicios,
y sobrecostos es decir mantener todo lo que se ha ido logrando.

5.2.5 Disciplinar (Shitsuke)

Se refiere a acostumbrarse a mantener y respetar las 5s, respetando las
normas, los procedimientos, los controles que se habian realizado, las
condiciones de trabajo; aunque esta etapa no es medible, involucra la
responsabilidad del operario, esta en su mente y voluntad para cooperar y
mantener el sistema.

Es necesario para mantener la disciplina, implementar ayudas visuales,
incentivos de trabajo, compromiso directo de la gerencia para que esté
haciendo un seguimiento continuo de las actividades, publicacion de fotos de
antes y después de la implementacion, crear rutina diaria de trabajo de 5s.
Todo esto para mejorar la eficacia del sistema y de la organizacion.



“Las 5s es un estado ideal en el que:

Los materiales y Utiles innecesarios se han eliminado
Todo se encuentra ordenado e identificado

Se han eliminado las fuentes de suciedad

Existe un control visual " *

5.3 BENEFICIOS DE LA IMPLEMENTACION.

La implementacion de la metodologia, aporta multiples beneficios para la
organizacion puesto que las 5S se basa en el trabajo en equipo por ende
permite involucrar a los trabajadores en el proceso de mejora desde su
conocimiento del puesto de trabajo, ellos se comprometen y se valoran sus
aportaciones, se aporta a la mejora continua puesto que se hace una tarea y
responsabilidad de todos los miembros de la empresa.

Se genera una mayor productividad por que implica encontrar menos
productos defectuosos, menos dafios y accidentes, menor nivel de
inventarios y reduccion de tiempos.

Mejor lugar de trabajo para todos puestos que se logra rescatar espacios
perdidos, mayor cooperacién, compromiso, responsabilidad en las
tareas, orgullo del lugar de trabajo por su orden y limpieza y asi se crea
una mejor imagen ante los clientes.

Se incrementa la eficiencia operacional.

Se reducen defectos en las piezas por herramientas y equipos
inadecuados, es decir los errores de operacion disminuyen o se pueden
descubrir con mayor facilidad.

5.4 TECNICAS DE SOPORTE A LA IMPLEMENTACION.
5.4.1 Control visual.

Es un control dentro de la implementacion que utiliza un sistema de sefales
visuales, que se colocan directamente sobre el equipo o herramientas a
controlar.

Requiere que toda la planta esté organizada con letreros, etiquetas,
demarcaciones de modo que cualquiera pueda ubicar cualquier implemento o
equipo con facilidad, esto trae consigo el beneficio de mostrar cuando algo no
esta en su lugar o esta perdido, y mejor apariencia de la planta de produccion.
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Esta técnica se puede aplicar demarcando areas, por ejemplo pintando el piso
en el lugar donde esta la materia prima, la basura; demarcando contornos de
herramientas y partes y adecuando tableros de control de la implementacion.

5.4.2 Ergonomia.

La ergonomia es el estudio del trabajo en relacién con lo que se lleva a cabo en
el lugar de trabajo y con quienes lo realizan que son los trabajadores, este
estudio es aplicable a la metodologia 5s en cuanto a que se utiliza para
determinar cdmo disefiar o adaptar el lugar de trabajo al trabajador a fin de
evitar distintos problemas de salud y de aumentar la eficiencia y por ende la
productividad.

La ergonomia implica reduccion de movimientos, esperas, satisfaccion del
trabajador, mejor ambiente laboral y motivacion, aspectos esenciales en la
implementacion de las 5s ya que se utiliza la herramienta y el equipo apropiado
para cada empleado, y en el lugar que sea mas comodo para él, cumpliendo
con un objetivo comun que es el mejoramiento continuo y la calidad.

5.4.3 Distribucion en planta.

La distribucibn en planta es la disposicion fisica de las instalaciones
industriales, con los espacios necesarios para el movimiento de los materiales,
el almacenaje, el personal operativo y todas las actividades.

Los objetivos de la distribucién en planta van de la mano con la metodologia 5s
puesto que busca el mejoramiento continuo de las operaciones, mayor
produccion, reduccién de costos, mayor comodidad y satisfaccién para los
operarios y miembros de la compafia.

En consecuencia una adecuada distribucion de planta incluye poner fabricar el
producto necesario, en la cantidad requerida por el cliente y con una excelente
calidad.

5.4.4 Plan de comunicacion y trabajo en equipo para la mejora.

Todas las mejoras empiezan cuando todos los miembros de la compafia se
dan cuenta de las necesidades que surgen todos los dias y empiezan a utilizar
toda su experiencia y conocimiento para un fin comun, es aqui donde la
implementacion de la metodologia 5s necesita de este recurso, cada uno
aportando mejoras para promover el orden, para evitar y eliminar las fuentes de
contaminacion, para incentivar, para crear conciencia; es la clave del éxito de
5s, crear planes para comunicar cada paso y progreso de la mejora de
procesos, maquinaria, herramientas y equipo.



6. METODOLOGIA

6.1 METODOLODIA DEL TRABAJO

Como punto de partida para la implementacion de la metodologia 5s, se hara
un diagnéstico de la situacion de la planta de poliestireno, con todos sus
puestos de trabajo, maquinaria, equipo y espacios comunes con el fin de
detectar problemas que se convertiran en opciones de mejoramiento.

También se encuestara al personal para conocer la percepcion que tienen de la
importancia del orden y el aseo en la planta y si creen que seria adecuado
implementar un método para mantenerlos.

Ya detectadas las necesidades, se documentara un procedimiento
describiendo la metodologia de las 5 s con el objetivo que sea aplicado
sistémicamente en la organizacion.

Una vez documentado se empezara con la implementacion de cada una de sus
fases teniendo en cuanta una previa capacitaciéon en cada una de ellas, para
eso se disefiara un plan de comunicacién, con el fin de que la implementacion
sea una responsabilidad de todos los miembros de la organizacion, para este
plan de comunicacion, se utilizaran herramientas como carteles, charlas,
reuniones.

Se efectuard seguimiento a cada fase con el fin de mantener la metodologia,
hacerla respetar y convertirla en una forma de vida para todos los operarios y
jefes de la planta, esto con auto auditorias y auditorias por parte del lider 5s,
asi mismo se implementara un tablero de seguimiento donde se calificara a
cada operario su productividad, calidad y el cumplimiento del desarrollo de las
5s; se calificara todos los dias y al final de la semana habra un ganador por su
buen desempefio en los tres items y conjuntamente un perdedor que debera
hacer su mayor esfuerzo para salir de este puesto.

Asi se motivaran los operarios y se creard competencia lo cual es beneficioso
para la apropiacion de la metodologia; se disefiaran los indicadores de
medicion 5s, los cuales verificaran la eficacia del sistema.

Para lograr todos los objetivos de la implementacién sera necesario crear un
equipo de trabajo dentro de la seccion, nombrar unos lideres internos de
seccion que seran los responsables ayudar a implementar cada S, y de ser un
apoyo directo para el lider 5s y el jefe de calidad.

Con el fin de evidenciar las diferentes etapas de 5s, las mejoras y el progreso
en la planta de poliestireno y por ende motivar al personal para persistir en la
mejora continua se llevaran registros fotograficos y escritos.



6.2 INSTRUMENTOS PARA LA RECOLECCION DE LA INFORM ACION Y
SU TRATAMIENTO

6.2.1 Fuentes primarias

Las fuentes primarias utilizadas para la recoleccion de la informacion dentro de
la metodologia 5s seran charlas frecuentes con todos los operarios y personal
comprometido, observacion, aplicacion de encuestas y disefio de la matriz
DOFA.

Observacion

Se recopilara informacion a partir de la observacion directa a los operarios, el
proceso que realizan, esto permitira encontrar informacion que posiblemente
ellos no quisieran expresatr.

Asi mismo se observara el flujo del proceso, la distribucion en planta, la
ergonomia de los puestos de trabajo, los métodos de trabajo y las condiciones
fisicas en las que se encuentra la planta que sean de interés a la
implementacion de la metodologia 5S.

Encuesta:

Una encuesta es un estudio observacional, en el cual es investigador no
controla el entorno, es un método para obtener informacion de una muestra de
individuos.

Encuesta diagndstico inicial

Para el diagnostico de la implantacion de las 5s, se tomara el 100%de la
poblacién de la planta de poliestireno ya que son pocas encuestas y sera
sencillo su analisis.

Las encuestas para tomar informacion inicial seran las utilizadas por el SGC
para realizar el diagnostico de satisfaccion interna anual, en la cual uno de los
item evaluados es el de orden y aseo. (Ver anexo A)

De la encuesta aplicada se extraera informacion como:
Percepcion de los empleados sobre el orden y aseo en la organizacion
Condiciones de orden dentro de los puestos de trabajo.
tiempo para realizar limpieza dentro de la jornada laboral.
Existencia de sefalizaciones.

Existencia de paradas imprevistas.



A continuacion las preguntas aplicadas a la metodologia y los respectivos
resultados:

Existe un método de organizacion y limpieza en la empresa que lo motiva e
incentiva.

1. Si
2. No

El 44% de los encuestados respondio que si existe un método de limpieza que
lo motiva y un 56% de los encuestados respondid que no existe método
alguno con este fin.

Usted o alguno de sus compafieros de trabajo ha ganado un incentivo por
el programa de organizacion y limpieza.

1. Si
2. No

El 100% de los encuestados respondié que no ha ganado ningun incentivo por
un programa de limpieza.

Durante la jornada de trabajo tengo paradas imprevistas

1. Siempre 3. A veces
2. Usualmente 4. Nunca

El 44% de los encuestados respondié que usualmente tiene paradas

imprevistas, y el 56% restante respondié que a veces tiene estas paradas
durante el turno.

La iluminacién en mi puesto de trabajo es

1. Excelente 3. regular
2. Buena 4 deficiente

El 12.5% de los encuestados respondio que es deficiente la iluminacion, el
31.5% que es excelente y el 56% que es buena.
En ocasiones otras personas dejan en mi sitio de trabajo elementos tales

como herramientas, repuestos, muebles o estantes.

Siempre 3. A veces
Usualmente 4. Nunca

N =



El 25% de los encuestados respondid que nunca le han dejado estos
elementos en el puesto de trabajo, al 31% usualmente le sucede y al 44% a
veces le sucede.

En mi area de trabajo y en las zonas comunes existe sefializacion que
identifica los sitios de trabajo, circulacién, riesgos u otros?

1. Totalmente 3. Muy poco
2. Parcialmente 4. Nada

El 6% de los encuestados respondid que no hay nada de sefalizaciéon, el
12.5% que parcialmente, el 37.5 que muy poco y el 44% respondio que existe
totalmente esta sefalizacion.

Cuando busco algun elemento o herramienta

1. Lo ubico con facilidad
2. En ocasiones debo preguntar donde se encuentra
3. Finalmente lo ubico con mucha dificultad

El 37.5% de los encuestados respondié que ubica los elementos con facilidad,
y el 62.5% en ocasiones tiene que preguntar donde se encuentra.

Con frecuencia debo buscar herramientas o materiales en lugares
diferentes a mi area de trabajo

1. Siempre 3. Aveces
2. Usualmente 4. Nunca

El 12.5% de los encuestados siempre tienen que buscar estos elementos fuera
de su puesto, otro 12.5% nunca lo hace, un 25% usualmente lo hace, y un 50%
a veces debe hacerlo.

De acuerdo a los resultados obtenidos con la tabulacidon de las encuestas se
puede establecer que aunque los operarios y supervisores de la seccion de
poliestireno tienen conciencia de la importancia del orden y la limpieza, no
existe un método de orden y aseo el cual se pueda estandarizar y que pueda
ser beneficioso para la organizacion, un gran porcentaje de operarios debe salir
de su puesto de trabajo a buscar implementos, no existe sefializacion, existen
paradas imprevistas, y no se trabaja bajo condiciones de orden, lo cual
obstaculiza cualquier flujo en el proceso.



Encuesta satisfacciéon implementacién 5S

Luego de implementada la metodologia es necesario medir el nivel de
satisfaccion y el impacto, la aceptacion del personal ante el proyecto realizado
para lograr detectar fallas o aspectos a mejorar.

Por esto se disefara una encuesta como fuente de informacion de una forma
simple y clara para el personal de la seccion.

(Ver anexo B)

Los criterios mas importantes a medir seran:

Impacto y percepcion de beneficios ante la implementacion.
Aumento de la productividad y calidad gracias a las 5S.
Mejora en el aspecto de la planta

Seguridad en planta y disminucién de accidentes

Compromiso y responsabilidad del personal a la continuidad de la
metodologia.

A continuacion la tabulacion de la encuesta planeada y posteriormente
realizada:

Cree usted que la implementacién de la metodologia 5s, ha sido
beneficiosa
si__ no

El 100% de los encuestados cree que la implementacion si ha sido
beneficiosa.

Ha mejorado su productividad y calidad gracias a un puesto ordenado y
limpio
si__ no

El 100% de los encuestados cree que ha mejorado su productividad y calidad
gracias a un puesto ordenado y limpio.

Ha observado mejoras en el aspecto de la planta
Si no

El 100% de los encuestados ha observado mejoras en el aspecto de la planta.



cree usted que con la implementacién de la metodologia 5s ha mejorado la
seguridad en planta y han disminuido los accidentes
si__ no

El 100% de los encuestados cree que con la implementacion de la metodologia
5s ha mejorado la seguridad en planta y han disminuido los accidentes.

esta comprometido a ser ordenado y aseado en su puesto de trabajo y en
la planta en general

si__ no

El 100% de los encuestados estd comprometido a continuar con la
metodologia, siendo ordenado y aseado en su puesto y en la planta en
general.

6.2.2 Fuentes secundarias

Las fuentes secundarias seran los libros de 5s, informacion extraida de
internet, fotografias e informacion suministrada por la empresa y los aportes y
acompafiamiento directo de los asesores tematico y metodoldgico.

Se leeran estas fuentes para extraer informacion sobre la metodologia 5s que
aplique a las necesidades expuestas por la empresa y observadas durante el
proceso de diagnostico y de una manera didactica y sencilla a través de un
procedimiento y un plan de comunicacién aplicarla para beneficio de la
empresa.



7. RESULTADOS

7.1 PROCEDIMIENTO PARA LA IMPLENTENTACION DE LA
METODOLOGIA 5S.

OBJETIVO: desarrollar la forma de trabajo méas adecuada para la
implementacion de la metodologia 5s en la empresa Cobral Ltda.

ALCANCE : esta metodologia se podra aplicar en areas administrativas y de
produccion de la empresa Cobral Ltda. Iniciara con la capacitacion del
personal en la metodologia de 5s y terminara con la evaluacién de la eficacia
del programa.

DEFINICIONES:

CLASIFICACION:

Consiste en retirar del area de trabajo todos los elementos considerados
innecesarios mediante criterios preestablecidos para la produccion u
operaciones actuales.

ORDEN:

Se define como el establecimiento de la manera en que los elementos
necesarios deben ubicarse e identificarse de modo que cualquier
persona pueda facilmente encontrarlos, tomarlos y devolverlos a su
respectivo lugar.

LIMPIEZA:
Consiste en mantener el lugar de trabajo libre de cualquier tipo de
suciedad y asegurar la disponibilidad de los equipos y/o herramientas.

ESTANDARIZACION:

Se la define como el estado que existe cuando la Clasificacion, el Orden
y la Limpieza se mantienen apropiadamente. Su objetivo es conservar
los niveles alcanzados aplicando estandares a la practica de las
primeras 3S.

DISCIPLINA:
Consiste en actuar en todo momento de acuerdo con las normas
establecidas.

GENERALIDADES:

RESPONSABLES: lider 5s, departamento de calidad, jefe seccion,
operarios, gerente de planta, grupo de lideres de seccién 5s.



PERIODICIDAD: después de seis meses se evaluara la eficacia del
sistema y se generaran acciones de mejora, identificar necesidades de
mantenimiento, capacitacion e infraestructura y cada afio se comenzara
de nuevo con el inicio de la implementacion.

CONTENIDO

Tabla 2. Procedimiento para la implementacion de la metodologia 5s

' ACTIVIDAD RESPONSABLE DESCRIPCION REGISTRO

Se realizara un
diagnéstico por medio
de visualizacion vy

Diagnostico toma de fotografias _
inicial y conjuntamente, una Planilla de
o . capacitacion inicial | asistencia por
1 Reallze}uo.r} de la Lider 5s para crear conciencia temay
Capacnau?n de de Ia_l importancia de fotografias.
metodologia 5s trabajar en

condiciones de orden
y limpieza y por ende
el porqué se va a
implementar 5s

Determinacion

de los recursos
para la jornada
de clasificacion | Lider 5s, jefe

Identificar cudles
son los recursos a

2 - ) utilizar durante la|Documentacion
y  planeacion|de calidad. jornada, espacio,
del tiempo,  personal,
procedimiento materiales.
a sequir.
Realizar publicidad
para anunciar que
se comenzara con la
primera S,
Campana de generando
3 expectativa y Lider 5 expectativa y | Carteles,
capacitacion de IAer oS conjuntamente asistencia.
la clasificacién realizar capacitacion

donde se informara
sobre los beneficios
de la etapa, forma
de proceder durante
la jornada.




ACTIVIDAD RESPONSABLE DESCRIPCION REGISTRO
Se entregaran los
elementos y
Lider 5s y materiales
equipo de dispuestos en la
lideres, jefe p'?‘”eac'of" f'Ch.OS .
Jornada de q lidad rojos, tarjetas rojas|Tarjetasy
clasificacién de calidad, | donde se describiran | fichos rojos
jefe'y y sacaran del puesto
operarios de trabajo todos
seccion. aquellos elementos
que no son
necesarios para
realizar la labor.
Registrar los
elementos que
obstaculizaran el

_ fluo  normal del
Inventario de p.rocesloll y la Ficha de
elementos . , disposicion que se le| . .

. Lider 5s, jefe | . disposicion,
necesarios 'y ., dio a estos, vy o
concertacion seccion posterior a  esto autq . aL.J(,thOFIa
con el operario concertar con cada clasificacion.

operario en  su
puesto que necesita
para realizar su
labor y la cantidad
requerida.
Auditoria diaria de la
concertacion de
Lider 55, jefe e|ementos
Seguimiento a | seccion, necesarios y | Auto auditoria,
la primera S, operarios, cantidades, por | tablero de
Clasificacion  |gerente de |parte  de  los|calificacion.
planta. responsables, con
ayuda de los
indicadores de
medicion.
Se anunciara la
forma de proceder
durante la jornada
Ty de orden las | Asistencia,
Capacitacion . . ' .
Lider 5s herramientas registro por
ordenar utilizadas para|tema.
ordenar

eficientemente y los
beneficios de
mantener los




ACTIVIDAD

RESPONSABLE

DESCRIPCION

REGISTRO

elementos y
maquinaria en el
lugar indicado.

Determinacion
de los recursos
y planeacion de
la jornada de
orden

Lider 5s.

Identificar los
recursos a utilizar
como pintura,
letreros, canecas,
mayas, cajones.

Documentaciéon
Pintura,
carteleras.

Jornada de
orden

Lider 5sy
grupo de
lideres, jefe
seccion,
operarios

Se concertara con
cada operario en
cada puesto de
trabajo donde debe
y puede mantener
los implementos que
ya fueron
clasificados ~ como
necesarios, se
demarcaran areas,
para llevar un control
visual del orden.
Habr4 un lugar para
cada elemento vy
cada elemento en su
lugar.

Canecas,
demarcaciones,
letreros.

10

Registro del
orden y del
lugar para cada
elemento.

Lider 5s.

Se tomaran
fotografias de cada
puesto de trabajo y
espacios comunes
gque mostraran las
respectivas

ubicaciones.

Fotografias.

11

Seguimiento a
la segunda S
ordenar

Lider 5s, jefe
seccion,
gerente de
planta

Se compararan las
fotografias de los
lugares establecidos
con la realidad y se
calificara en el
tablero.

Auto auditoria

12

Planeacién vy
determinacion
de los recursos

Lider 5s,
gerente de
planta, jefe

Se establecera
equipo para la
limpieza, elementos
necesarios, tiempo

documentacion




' ACTIVIDAD RESPONSABLE DESCRIPCION REGISTRO
para la jornada| de seccion |disponible.
de limpieza
Se informara la
o forma de proceder
Capa_lc!t_acm.r] y durante la jornada, Asistencia y
sensibilizacion . se nombraran los .
13 de la tercera S Lider 5s equipos de trabajo, registro por
limpieza implementos y tema.
beneficios de la
implementacion de
la limpieza
Se identificaran los
Eliminacion de Gerente,de focos de suc_iedad .
14 | focos de plaqta, lider |de las maquinas y Documentacmn
. 5s, jefe de procesos y posterior | de mejoras.
suciedad seccién a esto se tomaran
acciones para
eliminaros
Se entregaran
utensilios de aseo,
i . para la jornada de
Jornada de Lider 55.,'Jefe !impieza y para el
15|, . de seccion, |inicio de cada turno |Fotografias
limpieza jefe de de trabajo y se
calidad, procedera a limpiar
operarios. en rincones, puestos
de trabajo,
maquinaria.
Evaluacién y Lider 5s, jefe OISe Ihalrém guditori?s Auditoria y
seguimiento de |seccion. €lalimpiezaenla |tablero de
16 planta y se calificacion.
I? te.rcera S compararan
limpieza. fotografias para ver
resultados
Planeacién y

17

determinacién
de recursos
para la cuarta S
estandarizacion

Lider 5s, jefe
de calidad,
gerente de
planta.

Se asignaran
responsabilidades,
disefio de formatos
de auditoria.

Formatos de
auditoria,
registro de
responsables




ACTIVIDAD

RESPONSABLE

DESCRIPCION

REGISTRO

18

Sensibilizacion
de la
estandarizacion
de la
metodologia.

Lider 5s.

Se informara de los
logros obtenidos en
las tres etapas
anteriores,
beneficios de
estandarizarlas y
aumentar su
eficiencia.
Posteriormente se
informara del
proceso a seguir en
esta etapa.

Registro de
asistencia por
tema.

19

Inicio de la
estandarizacion

Lider 5s,
gerente de
planta, jefe
de calidad,
jefe seccion,
operarios.

Se asignaran
trabajos y
responsabilidades.
Se integraran las
tres primeras S,
creando rutina diaria
para mantenerlas y
estandarizarlas.

Auditorias,
fotografias en
planta, rutinas.

20

Sensibilizacién
5 S disciplina

Lider 5s

Se informaré la
forma de convertir
en habito toda la
metodologia y los
métodos
establecidos y
estandarizados y los
interesados podran
opinar sobre los
avances, beneficios
y lo aprendido
durante el tiempo de
la implementacion.

Registro de
asistencia por
tema.

21

Implementacion
continta de la
Disciplina y fin
de la
metodologia.

Todos los
miembros de
la
organizacion

Se realizaran
auditorias diarias,
seguimiento a cada
S, con rigor se
cumplirdn las reglas
y métodos
establecidos, se
continuara con las
calificaciones en el
tablero y se seguira
motivando al
personal.

Formatos de
auditorias.




7.2 DESARROLLO DEL PROCEDIMIENTO DE IMPLEMENTACION

7.2.1 Diagnostico inicial y capacitacion sobre la implementacion 5s.

Dentro de las capacitaciones la sensibilizacion es un punto fundamental para el
inicio de cualquier implementacion ya que crea compromiso y credibilidad en lo
gue se va hacer, se crea cambio de mentalidad y de actitud, de forma tal que
las personas involucradas contribuyan al desarrollo de la metodologia.

Se realizd una capacitacion inicial donde se dio a conocer de qué se trataba la
metodologia 5s, sus pasos, a que estan orientadas, los antecedentes de esta,
las necesidades de la empresa y los beneficios que se podrian obtener con una
eficiente implementacion, para esto se realizo una presentacion simple, facil de
comprender. (Ver anexo C)

Igualmente se presenté el diagndstico de la situacion actual de la empresa por
medio de fotografias.

Los objetivos eran crear conciencia del problema y comprometer al personal a
trabajar activamente en pro de la metodologia.

Para evaluar la aceptacion, el interés y el entendimiento de la capacitacién el
lider 5s disefi0 y entreg0 a los asistentes un plegable didactico con informacion
bésica de la metodologia 5s, en este también habia una sopa de letras para
que fuera llenada y entregada al dia siguiente. (Ver anexo D)

Con la realizacion de la actividad se notd6 que se cred interés en la
implementacion, el personal se comprometi6 a prestar atencion a las
instrucciones y a hacer lo mejor posible para el bien y el crecimiento de la
organizacion.

7.2.2 Primera fase: clasificar
SENSIBILIZACION

Esta fase comenzd con una campafa de expectativa por medio de carteles,
situados en cada puesto de trabajo dentro de la planta con el fin de que el
personal se animara y quisiera comenzar activamente la metodologia.

Durante el dia de la expectativa se escucharon muchos comentarios y
cuestionamientos sobre las 5s, como lo dificultoso que podria llegar a ser en
una planta con procesos tan manuales, con caprichos de herramienta por parte
del personal, pero se explico que habia que intentarlo con compromiso y
responsabilidad.



Grafica 2. Camparfia de expectativa clasificacion
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El grupo de 5s se encargd de planear la jornada de clasificacién y determinar
todos los recursos que serian necesarios para llevarla a cabo.

Posterior a esto se reunio al personal para capacitarlo en la forma de proceder
durante la jornada y los beneficios que traeria como espacios despejados y
mas amplios para trabajar, se pretendia quitar la concepcion al operario de
cuidar las cosas no necesarias, de guardarlas “por si acaso las necesita”.

DESARROLLO DE LA CLASIFICACION.
ESTRATEGIA DE TARJETAS ROJAS.

El primer paso para la clasificacion consisti6 en separar los elementos
necesarios de los innecesarios Yy los no necesarios darles un adecuado
destino, para esto, la jornada de clasificacion se realiz6 en dos dias, dos horas
diarias y a cada operario se le entrego fichos rojos que se colocaron encima de
los elementos innecesarios y se dispuso de un area para ponerlos y poder
tener un control visual de ellos.

Los elementos innecesarios quedaron registrados en una tarjeta roja que
también se les fue entregada para que fuera diligenciada dentro de la jornada;
en ella se describe el elemento, la cantidad, la razén por la que se saco del
puesto y la disposicion final.



Grafica 3. Formato tarjeta roja

TOMA DE DECISIONES.

El lider 5s, recogio todas las tarjetas para proceder a realizar una lista de todos
los elementos que estaban obstaculizando la labor y la disposicion que se le
daria, para esto se utilizo el siguiente gréfico
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FINALIZACION DE LA ETAPA.

La cantidad de elementos clasificados como no necesarios quedaron
registrados en una tabla disefiada por el lider 5s y se les mostr6 a los operarios
de la planta para que vieran la cantidad de obstaculos que tenian para la
produccion.

Tabla 3. Cantidad de elementos innecesarios y su disposicion
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Posterior a esto se hizo una concertacion con cada operario en su puesto de
trabajo de los elementos o herramientas que deberia de tener y la cantidad
respectiva, suficiente para trabajar; para hacerle seguimiento y control a esta
primera S, se disefié un formato de auto auditoria que el operario debié llenar
una vez iniciaba su jornada laboral, este le ayudaria a revisar sus herramientas,
maquinaria, segun lo acordado.

Grafica 5. Ficha de auto auditoria clasificacion
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7.2.3 Segunda fase: ordenar

SENSIBILIZACION.

Luego de haber clasificado todas las herramientas, equipos y maquinaria
existentes en la planta de poliestireno y en cada uno de los puestos de trabajo,
se capacitdé a los operarios de la importancia del orden, de los métodos
existentes para ordenar, el modo en que deben ubicarse e identificarse los
materiales, de manera que sea facil y rapido encontrarlos, con el propésito de
dar una mejor apariencia, disminuir tiempos y desgaste del personal, crear un
mejor flujo del proceso y evitar reproceso.

Con cada operario se establecio el lugar indicado donde deben permanecer
sus herramientas y equipo para trabajar con criterios basicos como proximidad
por frecuencia de uso, seguridad y comodidad.

DESARROLLO DE LA ORGANIZACION
ESTRATEGIA DE INDICADORES.

A cada operario se le entreg0 un recipiente marcado con su nombre, en el cual
deben permanecer sus herramientas bésicas como cuchilla, lija, lapicero,
bisturi y a este recipiente se le dio un lugar en la mesa fijo, por ende mejord
mucho en desorden que habia por elementos encima de las mesas durante
toda la jornada laboral.



Asi mismo se procedi6 con la materia prima que se encontraba obstaculizando
el flujo del proceso, palos y crucetas, recortes de fibra estaban deambulando
por toda la planta en malas condiciones ahora estan dentro de canecas y
canastas con su respectivo indicador que permite a los patinadores de la
seccion proveer con mayor facilidad a los operarios.

En la seccion de prensas se implemento esta estrategia, indicando los lugares
para los moldes y repuestos, area de tolvas, area de material defectuoso.

ESTRATEGIA DE PINTURA.

Se demarcaron espacios en los puestos de trabajo, con ayuda de pintura
amarilla para resaltar, crear un orden visual, y estandarizar el lugar donde
deben ir siempre algunos elementos como la lampara para revision de
blancos, el fogon con la paila de pega, la caneca de la basura, materia prima
como pega, fibra, palos.

Las cajas de las prensas por ser tan grandes y pesadas ocupan mucho
espacio, y mas por que permanecian desordenadas, en varios lugares de la
seccion, con la implementacién de la estrategia de pintura, se demarcé un area
exclusivamente para ellas, lo cual mejoré el paso, los tropiezos de los operarios
y el orden de la seccion.

Asi mismo se demarcé el piso con pintura amarilla para crear pasillos donde
deben permanecer los carros con material en proceso y producto terminado y
otros pasillos para paso peatonal.

FINALIZACION DE LA ETAPA.

La realizacion de esta etapa trajo consigo mas compromiso de los operarios de
la planta de poliestireno ya los cambios fueron muy notorios, el aspecto de la
planta cambio y pudieron constatar que es mas facil y productivo trabajar en
un puesto ordenado que en uno con todos los implementos regados.

La materia prima, herramientas y equipo se encuentran con facilidad, puesto
gue esta indicado el lugar de permanencia.

Para mantener la implementacion de las dos herramientas de orden, se realiza
un control visual todos los dias detectando anomalias y constatando que todos
los elementos estén en su respectivo lugar, sin no es asi se le informa al
responsable y se califica en el tablero 5s.



7.2.4 Tercera fase: limpiar

SENSIBIZACION.

Una vez estaba el espacio de trabajo despejado de elementos inutiles se pudo
proceder a iniciar con la cuarta capacitaciéon que fue de limpieza donde se le
expuso a cada operario la importancia de identificar y eliminar los focos de
suciedad y de crear una rutina diaria de limpieza.

Rutina donde se deberia limpiar el puesto de trabajo y sus alrededores,
herramientas y equipo.

Como la limpieza empieza por cada persona se les record6 la importancia de
tener el uniforme en perfectas condiciones de orden y limpieza.

El dia de la jornada de limpieza se realiz0 una campafa de expectativa y
motivacion con carteles situados en la planta.

Grafica 6. Cartelera de expectativa jornada de limpieza
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DESARROLLO DE LA LIMPIEZA.

IDENTIFICACION Y ELIMINACION DE FOCOS DE SUCIEDAD.

Los reprocesos en la planta de poliestireno se han venido disminuyendo poco a
poco, pero es claro que aun permanecen muchos lo que genera muchos
desperdicios que son a su vez una fuente de suciedad constante, para
eliminarla se dispuso de un recipiente de plastico mediano para cada mesa de
trabajo alli quedan las rebabas, cintas y demas desechos del proceso.

La pega salpicaba la mesa dafiando las demarcaciones realizadas en la fase
de orden para esto se puso en la mesa un acrilico debajo de la pegadora para
que la pega que se regara durante el dia, al final del mismo se pudiera
recuperar y quedara la mesa limpia o por lo menos no fuera tan dificil y
demorada la limpieza.

Para la pintura que se regaba en el piso, se dispuso de una mesa para el
escurridor eliminando esta fuente de suciedad, mas adelante en las mejoras
desarrolladas para incrementar la eficiencia de la metodologia se explicara.

JORMADA DE LIMPIEZA.

Con el personal sensibilizado en la importancia de mantener la limpieza se dio
comienzo a la jornada de limpieza en toda la planta de poliestireno, se doté a
los operarios con implementos de como escobas, estopa, baldes copado,
agua y jabon.

Cada operario se hizo responsable de su puesto de trabajo y sus alrededores,
se limpiaron las herramientas y las maquinas, los hornos de secado, las
estanterias de galgas y moldes, la jornada duro dos horas y media y de
inmediato se vieron los resultados que quedaron en un registro fotografico.

Al concluir la jornada se resalto el buen trabajo y desempefio de todos y segun
lo acordado se premio, pero no solo un puesto sino todos pues se noto el
esfuerzo y responsabilidad al realizar la labor.

Con el fin de mantener la limpieza en la planta se dispuso de diez minutos al
iniciar el turno para hacer limpieza y diez minutos antes de finalizar el turno.

FINALIZACION DE LA ETAPA.

Luego de la jornada se hace un control visual de la limpieza de la planta de las
herramientas y de la maquinaria, asi mismo como se hizo con las dos primeras
fases se realiza una auditoria de seguimiento a la limpieza y se califica segun
lo establecido en el tablero 5s.



7.2.5 cuarta fase: estandarizar

SENSIBILIZACION.

Se realiz0 una capacitacion con todos los operarios de la seccién para
comunicar la importancia de estandarizar la metodologia, de mantener las tres
primeras fases iniciales que fueron clasificar, ordenar y limpiar, la idea de la
sensibilizacién era crear conciencia de lo que se habia hecho, de todos los
logros alcanzados para esto se mostraron las fotos del antes y después de la
planta y los registros del tablero con los avances en 5S y el reflejo de estas en
el aumento de la productividad y calidad de cada uno.

Durante esta capacitacion se mencionaron las reglas a seguir establecidas por
el grupo 5s, el jefe de calidad, y la gerencia general de la compafia, que se
veran mas adelante en la reglamentacion de la estandarizacion.

Los beneficios de la sensibilizacién fueron:

Prevenir el deterioro de las tres primeras fases de la metodologia.
Visualizar los procedimientos referentes a la metodologia

Crear conciencia para proteger al personal de accidentes causados por el
desorden.

Crear conciencia y habito para mantener lo logrado, como el orden y la
limpieza en el puesto y en la planta en general.

FICHA DE EVALUCION 5S.

Con el fin de estandarizar las primeras tres etapas de la implementacion de la
metodologia 5s, se disefio un formato de evaluacion diaria, por puestos de
trabajo y areas comunes, inicialmente la evaluaciéon observacional fue por
parte del lider 5s y grupo de lideres, con ayuda del jefe de seccién y jefe de
calidad, y posteriormente se convirtio en una autoevaluacion es decir todos los
dias el operario fue responsable de llenar su evaluaciébn y con completa
sinceridad verificar el cumplimento de los items evaluados.

El acompafamiento continuo a lo largo del tiempo el grupo 5s, revisa las
evaluaciones diarias para verificar los cumplimientos y aspectos por mejorar.
Las calificaciones obtenidas en la ficha de evaluacién se registran todos los
dias en el tablero de calificacion y motivacion.

(Ver anexo E)
REGLAMENTACION.
Habituase a las 5s y respetar con rigor las normas establecidas para el buen

funcionamiento de la metodologia, para lograr esto es necesario seguir unas
reglas:



1. Antes de Iiniciar la jornada de trabajo llenar la lista de chequeo
estandarizada que audita las tres primeras fases de la implementacion esto
se resume en: dedicar 10 min para revisar que los elementos que se tienen
sobre el puesto sean los necesarios para realizar la labor, que este
ordenado y en condiciones optimas de limpieza para proceder a
desempeniar la labor.

2. Durante la jornada respetar las normas establecidas como la ubicacion de
la materia prima, herramientas, y equipo en los sitios indicados por el lider
5s y la gerencia general.

3. Después de terminadas las labores y durante la jornada laboral hacer
limpieza al puesto de trabajo y areas comunes de planta, dedicar para esto
10 minutos.

4. Realizar mensualmente una jornada de orden y limpieza estricta a los
puestos de trabajo, a las maquinas y a su vez mantenimiento preventivo a
los equipos, aplicando a las areas comunes en general.

5. Plantear opciones de mejoramiento que ayuden a mejorar la implantacion,
para esto sera necesario el compromiso y la pro actividad de todos los
miembros de la organizacion.

Los pasos para la implementacion de este pilar fueron:

Primero se asignaron trabajos y responsabilidades a cada operario para
mantener las fases de clasificacion, el orden y la limpieza, posterior a esto se
integraron las fases en una rutina diaria.

FINALIZACION DE LA ETAPA.

La etapa de la estandarizacion no tiene fin en la implementacion dentro de la
seccion porque se trata de estabilizar el funcionamiento de las reglas
planteadas a lo largo del proceso y hacerlas evolucionar, es un mejoramiento
continuo del cual son responsables todos los miembros de la organizacion. Se
hace un seguimiento todos los dias y se seguira haciendo para garantizar el
cumplimiento de la reglamentacion.

7.2.6. Quinta fase: disciplinar.

SENSIBILIZACION.

Pretendiendo lograr el habito de respetar y utilizar correctamente los
procedimientos, estandares y controles previamente desarrollados se capacitd



al personal sobre la importancia de esta ultima S, puesto que sin ella se caeria
la implementacién de las primeras cuatro fases.

Se les explicd a los operarios que si la aplicaciéon se logra se garantiza la
seguridad permanente en planta e incrementos notables en productividad,
calidad y competitividad de la organizacion puesto que los productos lograran
satisfacer tanto a los clientes internos como externos.

Para esta sensibilizacién se pegaron carteles didacticos en puntos estratégicos
de la planta de la seccidon de poliestireno para que el operario pudiera leerlo
frecuente mente y tomara la metodologia como su responsabilidad y nueva
forma de vida.

Grafica 7. Cartel de sensibilizacion disciplinar
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DESARROLLO DE LA DISCIPLINA.

La disciplina no es visible y no puede medirse a diferencia de la clasificacién,
orden, limpieza y estandarizacion; esta en la mente, en la voluntad y
responsabilidad de las personas y solo la buena conducta demuestra su
presencia.

Para lograr disciplinar fue necesario que el personal del area administrativa,
incluyendo gerente de planta, jefe de seccion, jefe de calidad y lider 5s dieran
ejemplo de orden y limpieza en sus respectivos lugares de trabajo y dentro de la
planta de poliestireno.

Al implementar esta ultima S el personal fue consciente de las falencias y
aspectos a mejorar, pero a su vez de todos los logros obtenidos.

Para respaldar esta fase se disefio un formato de auditoria con el que la
empresa puede evaluar el desempefio y cumplimiento cada que lo crea
pertinente. (Ver anexo F)



7.3 MEJORAS REALIZADAS EN PLANTA ENCAMINADAS A
INCREMENTAR LA EFICIENCIA DE LA METODOLOGIA 5S.

7.3.1 Crucetas.

Son materia prima esencial durante toda la jornada laboral, y cuando se realizé
el diagnostico inicial de la planta de poliestireno con su seccion de prensas se
pudo observar que estas no tenian un sitio de almacenamiento, los operarios
de prensas la producian y eran distribuidas en cualquier lugar o donde hubiera
espacio, a la hora de implantar la segunda S, ordenar, se dispuso de un
espacio de la planta que estaba siendo usado para guardar repuestos de
maquinaria, pero que a la vez estaba lleno de basura, materia prima, en
proceso y variedad de elementos y se convirtié en un dispensador de crucetas ,
es en este lugar donde ya permanecen y se controla su ingreso y salida,
teniendo en cuenta la trazabilidad que debe ser no minima de ocho dias para
ser utilizada.

7.3.2 Huacales.

Las piezas después de salir de las prensas deben permanecer ocho dias en
almacenamiento en proceso de secado, para esto se utilizan huacales de
madera con espacios entre tablas para que pueda existir una ventilacion
adecuada y el proceso sea eficiente.

Con esta forma de almacenamiento ocurren varias situaciones primero las
piezas que son muy pequefias se salen de los huacales, y quedan regadas en
el piso del almacén de poliestireno, y las piezas mas grandes también se salen
un poco y al almacenar los huacales estos dafian las piezas de los otros por
ende cuando se ya es hora de utilizar las piezas se encuentra que la mitad de
la produccién esta defectuosa, no apta para trabajar.

Debido a esta necesidad se decidi6 forrar los huacales con maya anti insectos,
de muy buena calidad, firme y duradera, que protege las piezas de dafios, pero
que a su vez permite su ventilacion con esto se evita el desorden y los
inventarios no confiables.

7.3.3 Escurridor de racimos de campana.

Cuando se pintan los racimos de campana el operario debe escurrir los
excesos de pintura que quedan, para esto la empresa ha disefiado un
dispositivo de escurrido que cumple con el objetivo, pero con un problemay es
gue estaba en el piso sobre una lamina de plastico, y esto traia consigo varios
problemas:

La pintura que quedaba en el piso era recogida por el operario con las
manos, y depositada a un balde y luego esta se devolvia al tanque de
pintura; con esto se perdia mucha pintura, habia un constante charco de
pintura en el piso.

Una fuente de suciedad, era imposible controlar el reguero de pintura.



Problemas de salud para los operarios que manipulaban el dispositivo,
como dolores en la espalda y piernas.

Por esta necesidad se disefio una mesa par aponer el escurridor con
beneficios para la implementacion y para el trabajador:

La pintura que va escurriendo cae directamente a un balde, no tiene
contacto directo con el operario y se puede devolver al tanque con mejor
calidad, se reducen los costos de pintura ya que toda la que escurre es
aprovechada de nuevo.

La mesa es ergondmica para el operario, no tiene que hacer un gran
esfuerzo para manipular el dispositivo.

Se elimina una fuente se suciedad en la seccion de pintura.

(Ver las fotos de las mejoras en el numeral 7.4.2)

7.4 MEDICION DE LOS RESULTADOS
Los resultados del proyecto se evalian de dos formas:

7.4.1 Calificacion de los puestos de trabajo

Esta calificacion se realiza con una inspeccion visual teniendo como
herramienta la lista de chequeo estandarizada para este fin, con la cual se
evalla cada puesto de trabajo en la siguiente escala:

Tabla 4.Criterios de calificacion.

Calificacion Criterio de calificacion

5 Cuando el puesto de trabajo cumple siempre con los items de
la lista de chequeo.

4 Cuando el puesto de trabajo cumple casi siempre con los items
de la lista de chequeo.

3 Cuando el puesto de trabajo cumple parcialmente con los items
de la lista de chequeo.

2 Cuando el puesto de trabajo cumple casi nunca con los items
de la lista de chequeo.

1 Cuando el puesto de trabajo no cumple nunca con el total items

de la lista de chequeo.

Los resultados de ésta evaluacion se publican en el tablero de calificacion de
productividad, calidady 5 S.




Grafica 8. Tablero de calificacion metodologia 5s, productividad y calidad de
cada puesto de trabajo

Al analizar los resultados de éste tablero se logro identificar que a medida que
aumento el desempefio de de la implementacién de 5s, reflejado en puestos
con implementos necesarios para trabajar, ordenados y en perfectas
condiciones de limpieza, fue aumentando el nivel de productividad y calidad en
cada puesto de trabajo, el personal se motivo a trabajar bajo los tres items se
comenzé premiando a un trabajador por semana, y fue tanta la aceptacion del
método de evaluacion que se han encontrado semanas con dos y tres
premiados.

Terminada la semana se reune al personal y se resalta el mejor en cada item y
se premia al mejor en los tres aspectos con un obsequio y una carta de
felicitacién, al operario que no alcanzo los objetivos se le da una carta para que
se anime y mejore la semana siguiente.

7.4.2 Observacion directa de la planta, los puestos de trabajo, las
herramientas y la materia prima.

La observacién permitié identificar aspectos por mejorar en la planta de
produccioén de poliestireno, los puestos de trabajo, las herramientas y la materia
prima.

Estos aspectos fueron intervenidos con la aprobacion de la gerencia, quien
dispuso los recursos necesarios para la ejecucion.



A continuacion se muestran los resultados implantados a partir de los aspectos
por mejorar identificados en pro de la eficiencia de la metodologia 5s dentro de
la compaiiia.

ALMACENAMIENTO DE CRUCETAS

ANTES DESPUES
ESPACIO CON HERRAMIENTA, REPUESTOS, ALMACENAMIENTO DE CRUCETAS QUE
MATERIA PRIMA, BASURA. ANTES ESTABAN EN TODA LA PLANTA.
HUACALES
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ANTES DESPUES

HUACALES EN MALAS CONDICIONES, HUACALES ENMALLADOS, QUE
LA PRODUCCION Y SE APORREABA. PROTEGEN LA PRODUCCION.



ESCURRIDO DE PINTURA CAMPANA

ANTES

ESCURRIDOR EN EL PISO, PERDIDA DE PINTURA, AGOTAMIENTO DEL OPERARIO POR
MALA POSTURA, FUENTE DE SUCIEDAD.

DESPUES

MESA PARA ESCURRIDOR, REUTILIZACION DE LA PINTURA, BUENAS CONDICIONES
ERGONOMICAS PARA EL OPERARIO.



ALMACENAMIENTO DE CRUCETAS PARA ARBOLES

ANTES DESPUES
CRUCETAS PARA ARMADO DE

ARBOLES EN VARIOS LUGARES
EN LA PLANTA.

CRUCETAS EN EL PUESTO DE LA
ENSAMBLADORA, CON INDICADORES
GENERANDO ORDEN.

ALMACENAMIENTO DE GALGAS Y FIBRA

ANTES DESPUES

ALMACENAMIENTO DE GALGAS EN REPISA DE GALGAS ORDENADA Y LIMPIA
MALAS CONDICIONES, BAJANTES FIBRA EN CANECAS CON ESTRATEGIA DE
EN EXCESO EN BOLSAS PLASTICAS INDICADORES.

OCASIONANDO DESORDEN.



PUESTOS DE TRABAJO

ANTES

PUESTOS CON ELEMENTOS INNECESARIOS, DESORDENADOS Y SUCIOS Y CON
DESPERDICIOS.

DESPUES

PUESTOS CON LOS ELEMENTOS, HERRAMIENTAS Y EQUIPO NECESARIO PARA
TRABAJAR, ORDENADO CON DEMARCACIONES Y RECIPIENTE PARA GUARDAR LA
HERRAMIENTA.



PUESTOS Y AREAS COMUNES

ANTES
CORREDORES CON SUCIEDAD, CON PRODUCCION EN PROCESO.

MATERIA PRIMA SIN LUGAR INDICADO EN TODA LA PLANTA DE PRODUCCION.
MESAS CON CARTONES, CON REGUEROS DE PINTURA Y PEGA.

DESPUES



MATERIA PRIMA SELECCIONADA EN LUGARES INDICADOS, PRODUCCION EN
PROCESO ORDENADA Y LIMPIA.

CORREDORES DEMARCADOS, ZONAS COMUNES LIMPIAS Y SIN DESPERDICIOS.

AREA DE PRENSAS



ANTES

2 /.. 9 >. .. ? D@ A .
/| A 2B 5 B9 12 "
2B /B .

o o0

2 v

© -
\Y

DESPUES

CAJAS PARA MONTAJES EN LUGAR ESTABLECIDO Y DEMARCADO, REPISAS DE
REPUESTOS, HERRAMIENTA CON LO NECESARIO ORDENADO E IDENTIFICADO, MESA
DE HERRAMIENTA ORDENADA Y LIMPIA



7.5 PLAN DE COMUNICACION IMPLEMENTACION 5S

PROPOSITO: mostrar a todos los empleados de la organizacion el
procedimiento para comunicar los principales aspectos a tener en cuenta
durante la implementacion de la metodologia 5s, para que se siga aplicando a
lo largo del tiempo, ya que con una buena comunicacion se garantiza el éxito
de esta.

ALCANCE: el plan comienza con la comunicacion del plan de implementacion
de la metodologia 5s, su definicion y beneficios y termina con la comunicacién
de los resultados obtenidos y las reglas a seguir para mantener lo logrado.

Tabla 5. Plan de comunicaciéon implementacion de la metodologia 5s
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8. CONCLUSIONES

Por medio del diagndstico inicial de la seccion de poliestireno se detecto
la necesidad de implementar un programa de orden y limpieza ya que el
flujo normal del proceso se estaba obstaculizando por la cantidad de
desperdicio, desorden y falta de cultura del personal.

El seguimiento del procedimiento planteado fue beneficioso para la
implementacion, gracias a esta forma de trabajo, se logro cumplir paso a
paso con la implementacion de la metodologia 5s y a través de este
cambiar el aspecto y forma de trabajo de la planta de poliestireno.

El plan de comunicacion como apoyo a la metodologia ayudd a
involucrar y motivar al personal a participar activamente de cada fase,
fue de suma importancia puesto que es necesario que en cualquier
implementacion el personal involucrado debe conocer los porqués, los
beneficios y la forma de proceder, y sentirse parte importante y activa de
la organizacion.

La implementacion y con ella las mejoras en la seccion de poliestireno
trajo consigo incrementos en la calidad del producto y en la
productividad de los procesos, esto debido a la eliminacion de los
obstaculos que tenia cada operario en su puesto de trabajo, el desorden
de los mismos y a la suciedad que se observaba a simple vista.

El aspecto de la planta mejoré notablemente con la implementacion, se
respira un ambiente mas despejado, gran parte de la materia prima esta
debidamente identificada, los hornos de secado se encuentran mas
limpios, los rincones de suciedad desaparecieron y con esto se
disminuyeron los accidentes en planta, como tropiezos y caidas esto se
refleja en la encuesta de satisfaccidon realizada al personal ya que el
100% estd satisfecho con los resultados y consiente de la
responsabilidad que deben tener para contribuir a la mejora continua.

Aungue el desarrollo del proyecto gener6 muchos beneficios para la
seccion, quedaron aspectos importantes por mejorar que requieren mas
tiempo y desarrollo acompafiado de un mayor compromiso de mejora
por parte de la gerencia de la compafia.



9. SUGERENCIAS

Para la implementacion de esta metodologia se requiere total apoyo de
las directivas de la organizacibn para que pueda desarrollarse
eficientemente, con credibilidad y mantenerse a lo largo del tiempo con
total cumplimiento de los objetivos propuestos.

Se deberian crear todos los dias estrategias de capacitacion,
concientizacion y compromiso para el personal, sobre la importancia de
los mantenimientos preventivos, la limpieza de las maquinas, y orden y
limpieza de los puestos de trabajo ya que son los operarios los
implicados y responsables de mantener las acciones implementadas y
posteriormente estandarizadas, logrando convertir la implementacion en
una tarea diaria y lograr verla como una forma de vida.

En la busqueda de eliminar y prevenir los focos de suciedad dentro de la
seccion, se encontré que la maquina preexpansora no cuenta con una
tolva a la salida que permita direccionar bien el material hacia las tolvas
de almacenamiento, por ende se riega el material y por ser esta tan
pequefio y liviano se esparce por la seccion y es muy dificil controlarlo.
Por esta razon se sugiere adquirir una tolva con las correctas
especificaciones para la maquina eliminando asi este foco de suciedad.

Se recomienda continuar con la implementacién de la metodologia 5S,
con el apoyo de ideas de mejoramiento que ayuden a incrementar la
calidad vy eficiencia de los procesos como por ejemplo mantener todo
sobre ruedas, redisefar los puestos de trabajo con un estudio de
ergonomia, adaptar lugares para materiales especificos, seguir
demarcando areas, pintando estanterias, que den buena imagen y el
personal se motive cuando vea los resultados.

Es importante hacer auditorias permanentes para confirmar el
cumplimiento de las reglas establecidas durante las fases de la
metodologia y si se encuentran falencias buscar acciones de mejora
encaminadas a no dejar caer los logros obtenidos.

Se deberia continuar con el tablero de calificacion de las 5s y los reflejos
en calidad y productividad, y con este motivar al personal a cumplir con
sus responsabilidades y dar mas de si por el crecimiento de planta y por
ende de la compafia.
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ANEXOS

Anexo A

ENCUESTA DIAGNOSTICO INICIAL
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Anexo B.

ENCUESTA SATISFACCION IMPLEMENTACION 5S

ENCUESTA DE SATISFACCION 5S

NOMBRE:
FECHA:

1. CREE USTED QUE LA IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5S,
HA SIDO BENEFICIOSA
Sl NO__

2. HA MEJORADO SU PRODUCTIVIDAD Y CALIDAD GRACIAS A UN
PUESTO ORDENADO Y LIMPIO
Sl NO__

3. HA OBSERVADO MEJORAS EN EL ASPECTO DE LA PLANTA
Sl NO__

4. CREE USTED QUE CON LA IMPLEMENTACION DE LA
METODOLOGIA 5S HA MEJORADO LA SEGURIDAD EN PLANTA Y
HAN DISMINUIDO LOS ACCIDENTES

Sl NO__

5. ESTA COMPRMETIDO A SER ORDENADO Y ASEADO EN SU
PUESTO DE TRABAJO Y EN LA PLANTA EN GENERAL
SI__ NO__



Anexo C

DIAPOSITIVAS CAPACITACION INICIAL IMPLEMENTACION DE LA

METODOLOGIA

]

METODOLOGIA 55

Clasificar

E ,, Ordenar

Limpiar

Estandarizar

Seiton | NN

es establecer la manera en que los
materiales necesarios se deben UBICAR
e IDENTIFICAR para que “cualquiera”
pueda encontrarlos, usarlos y
reponerlos de forma facil y rapida, sin
necesidad de preguntar ni de buscar

ﬂ' rmacion fuera del lugar.

tiene un sentido de eliminacion de todo aquello
que se encuentra en nuestra area de trabajo y
es innecesario para nuestra actividad.
Identificar, clasificar, separar y eliminar los
materiales innecesarios, conservando todos los
materiales necesarios aquellos que se utilizan.

significa mantener la Organizacién,
Orden y Limpieza de forma permanente.
Para poder mantener la situacién
“controlada”, es necesario detectar facil

rdpidamente cualquier cambio o

Y
N' ion que se produzca

significa trabajar permanentemente de
acuerdo con las normas establecidas,
asumiendo el compromiso de todos
para mantener y mejorar el nivel de

I organizacion, orden y limpieza.

Involucra a los trabajadores en el proceso de mejora ogramos u
desde su conocimiento del puesto de trabajo. Los vara todos
Se valoran sus
aportaciones y conocimiento. LA MEJORA

CONTINUA SE HACE UNA TAREA DE TODOS. as €5

MAYOR PRODUCTIVIDAD que se traduce
en:

- Menos productos defectuosos. ayor COOpc¢

- Menos averias. ol
- Menor nivel de existencias o inventarios.
- Menos accidentes.
enos i ytr
0 para el cambio de herramientas.

Selso

Identificar y eliminar las fuentes de
suciedad para mantener limpio el
puesto y su entorno.

|-

Mejorar y mantener las condiciones de
organizacion, orden y limpieza en el
lugar de trabajo. No es una mera
cuestion de estética. Se trata de mejorar
las condiciones

de trabajo, de seguridad, el clima
laboral, la motivacién del personal y la
eficiencia y, en consecuencia,

LA CALIDAD, LA PRODUCTIVIDAD Y LA

‘iPETITIVIDAD DE LA ORGANIZACION.



Anexo D

PLEGABLE DIDACTICO CAPACITACION INICIAL



Anexo E

FICHA DE EVALUACION 5S



Anexo F

Formato de auditoria 5s

AUDITORIA DE SEGUIMIENTO 5S

FECHA : |HORA : |
PUESTO:
SUPERVISOR:
AUDITOR:
PILAR CRITERIO DE EVALUACION PUNTOS COMENTARIOS / AREAS DE MEJORA
1.-¢ Tiene solo lo necesario dentro en el puesto
de trabajo ? (herramienta, material, canastas, o]1]2|3)4
equipo, etc. )
2.-¢, Estaciones de trabajo se encuentran
X " 0]1|2]| 3} 4
organizadas debidamente ?
2.-& Tiene exceso de material dentro del proceso ol1]2| 3| 4
< 4.-¢, ,LOS equlpos y herramientas se utilizan ol 12l 3l 4
< continuamente ?
Q@ 5.-¢, Se pueden identificar al instante todos los
X b . 0]1|2]| 3} 4
‘z(? objetos visualmente ?
fod 6.- Los avisos puestos en las T son solo los
necesarios. La informacion esta actualizaday es | 0] 1|2| 3] 4|
real
7.- En el piso solo hay objetos relacionados con el
proceso. No estan bloqueados. Facil acceso a
. . 0]1|2]| 3} 4
salidas, paneles de control, equipo de
emergencias.
8.-¢, Se sabe que hacer para disponer de los
N ; N 0]1)2] 3|4
objetos innecesarios ?
TOTAL (C)
9.-¢, Los articulos estan al alcance de la mano ? | 0] 1| 2] 3[ 4|
10.-¢ Los pasillos y areas de trabajo son
. 0]1|2]| 3} 4
delineados y respetados ?
11.-¢ Los contenedores, canastas, etc. estan
identificados y estandarizados ? No hay nada 0] 1]2] 3} 4
s guardado arriba de equipos o gabetas
S 13.-¢, Las herramientas y equipo tienen un lugar
> . 0]1|2]| 3} 4
éq asignado ?
§ %4.-5‘ Las areas estan identificadas con letreros ol 12l 3l 4
15.-¢ Las carpetas usadas estan aimacenadas
apropiadamente e identificadas con su contenido |0 1| 2| 3| 4
?
1§.-<; Las maquinas y equipos tienen controles ol /2| 3l 4
visuales ?
TOTAL (O)
17.-¢, herramientas, equipos, mesas, etc, estan
¥ 0]1|2]| 3} 4
libres de polvo, grasa, etc ?
18.-¢ El piso se encuentra limpio ? 0]1]2]3/4
19_.-¢' Las herramientas de limpieza tiene un lugar ol 12l 3l 4
asignado ?
& 20.-¢, Los documentos que se utilizan (cartas de
Q\V' proceso, registros, etc ) se encuentran legibles | 0| 1|2| 3| 4
§ ?
~ 21.-¢ Las maquinas y extractores reciben el
. X N 0]1)2] 3|4
mantenimiento debido, existe un programa ?
22.-¢, El rol de limpieza esta publicado y llevado a ol 1|2l 3] 4
cabo ?
23.-{; La maquinaria y equipos se mantienen ol /2| 3l 4
limpios ?
TOTAL (L)
24.-¢, Se respetan las areas delimitadas o
= . 0]1)2] 3|4
& especificadas para cada material ?
&
\{? 25.-¢, Regresa a sus respectivos lugares la
S ) ol 1|2| 3| 4
S herramienta, contenedores, etc ?
s
9
« 26.-¢, Aplica su platica diaria de informe de las 5'S
. 0]1|2]| 3} 4
(por lo menos de 5 minutos) ?
TOTAL (E)
27.-¢, Uso adecuado y apropiado de equipo de
seguridad especificado para cada operacion ? 0]1]2] 3} 4
28.-¢, El operador conoce e identifica los defectos
I de su operacion ? of1]2| 3] 4
8\/ 29.-¢, Cuando se utilizan herramientas,
o%" contenedores, etc. se regresan a su lugar
S asignado ? 0]1)2[3] 4
30.-¢, Los empleados conocen las 5"S y existe
evidencia de que estan comprometidos a
aplicarlas _? 0]1]2] 3| 4
TOTAL (D)
| TOTAL GENERAL (C+O+L+E+D) | | |
I PROMEDIO (TOTAL /30)] | ]

0.- SEIS O MAS HALLAZGOS 1.- CUATRO O CINCO HALLAZ GOS 2.-DOS O TRES HALLAZGOS 3.- UN HALLAZGOS 4.- CERO HALLAZGOS



