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GLOSARIO 

�

�

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

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

 
FUNDICIÓN: proceso de fabricación de piezas donde se funde  

un material dentro de una cavidad para que se solidifique. 

 
IMPLEMENTACIÓN: es la realización de una aplicación, o la ejecución de una 
metodología propuesta. 

 
LOST FOAM: espuma pérdida, proceso de fundición de alta tecnología y 
preferido en la actualidad por la fabricación de piezas de compleja geometría y 
excelentes acabados superficiales donde se utilizan modelos de poliestireno. 

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

 
POLIESTIRENO:  polímero termoplástico; materia prima para la elaboración de  
modelos para el proceso de fundición. 

 
PREEXPANSORA: máquina que pre expande el poliestireno. 

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

 

El crecimiento y éxito de una organización se define por la calidad de sus 
productos, la aceptación que tienen estos en el mercado y la capacidad de 
mejora continua que esta tenga. Para lograr ser más 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 metodología 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 múltiples capacitaciones, charlas 
de sensibilización, encuestas y asignación de responsabilidades que quedaron 
consignadas en el plan de comunicación para así dar inicio al desarrollo del 
procedimiento de cada uno de los pilares de la metodología 5s. 
Durante este desarrollo se identificaron e implementaron mejoras que ayudaron 
a respaldar y hacer más eficiente la metodología, para medir los resultados y 
confirmar los beneficios esperados  se llevó un registro fotográfico, se 
realizaron auditorías y motivación continua al personal para lograr los objetivos. 
Finalmente se establecen conclusiones de la metodología 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 
quality, 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.   
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INTRODUCCION 

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

La planta de poliestireno dentro de la empresa hace los modelos para la 
fundición, 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 así 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 
implementación de la metodología japonesa 5s en la sección con sus pilares 
clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y disciplinar, como filosofía de trabajo 
efectivo de procesos estandarizados y estrategia de calidad, productividad y 
competitividad, para esto se utilizarán herramientas para sacarla adelante, 
creando un procedimiento de implementación que vaya de la mano con las 
necesidades especificas de la sección con ayuda de registros , encuestas y 
seguimiento constante a la implementación, un plan de comunicación para 
hacer de la metodología un fin u objetivo común denominador a todos los 
interesados en la organización, una  formulación y realización de opciones de 
mejoramiento que apoyen las fases de la metodología y la realización de 
estándares de medición, todo esto como objetivos específicos de la presente 
monografía. 

Al final de la implementación se mostrarán los resultados y cambios notables 
en la sección por medio de registros fotográficos y aumentos en la eficiencia 
del proceso, productividad y calidad en los puestos. 

Finalmente se presentarán las conclusiones y recomendaciones necesarias en 
pro de la metodología 5S, y por ende para bien y competitividad de la 
organización. 
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1. GENERALIDADES DEL CENTRO DE PRÁCTICA 

 

1.1 RESEÑA HISTORICA 

COBRAL LTDA inició operaciones el 10 de junio de 1968 en un garaje en el 
barrio Robledo del municipio de Medellín, fundiendo aluminio, bronce y cobre 
rojo; con fundición tradicional de moldes en arena, sus productos para esta 
época eran línea de hogar, muebles de jardín y piezas de acueducto. A finales 
de los 80, la empresa se traslada para el sector industrial del municipio de 
Itagüí donde se inició el desarrollo de la fabricación de moldes en coquilla y se 
adquirieron las máquinas coquilladoras, al igual que el horno de reverbero para 
la fusión continua de aluminio, gracias a esto se inició la línea de calderos, se 
amplió la línea de productos de hogar y partes para los muebles de jardín. 

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

Hoy en día COBRAL es proveedor de las más importantes ensambladoras de 
automóviles del país como lo son Renault y Colmotores y Ava (Apolo) en la 
línea 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 tecnologías de punta, con alta productividad en 
todos nuestros procesos. 

1.3 VISION 

Para el año 2015 COBRAL será líder latinoamericano en el suministro de 
fundición de piezas con altas especificaciones de material y con compleja 
geometría en sistema LOST FOAM, generando los mínimos impactos sobre el 
medio ambiente. 

1.4 OBJETO SOCIAL 

COBRAL LTDA tiene como objeto principal la construcción, fabricación y 
distribución de toda clase de artículos industriales nacionales e internacionales; 
así como la compra y la venta de los mismos, acompañado de la prestación de 
servicios profesionales y de asesoría en el campo industrial. 
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1.5 PORTAFOLIO DE PRODUCTOS 

�

Fabricación 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 vehículo logan, spark, corsa. 
- Válvulas, 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 situación actual y la problemática de la sección de 
poliestireno para dar inicio a la implementación de la metodología 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 áreas 
comunes. 

·  Acumulación de desperdicios 
en rincones. 

·  Arboles terminados mezclados 
con material en proceso. 

·  Mínima visualización y 
utilización del espacio. 

·  Los instructivos no se 
encuentran a la mano del 
operario. 

·  Elementos guía o de medición 
obsoletos y /o escasos. 

·  Mayor conocimiento de las 
herramientas, materiales, 
máquinas que intervienen en el 
proceso en cada puesto. 

·  Minimización de costos por 
accidentalidad, averías, 
desperdicios, re procesos y 
desperdicios. 

·  Satisfacción y orgullo del lugar 
y puesto de trabajo. 

·  Maximizar espacios con la 
aplicación de la metodología 
5s. 
 

FORTALEZAS AMENAZAS 

·  Personal comprometido y 
responsable con la 
implementación. 

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

·  Trabajo en equipo para un fin 
común. 

·  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 
búsquedas de materia prima y 
herramientas 

·  Accidentes por elementos mal 
ubicados  

·  Disminución de la vida útil de 
las maquinas y herramientas. 

·  Desempeño del proceso 
erróneo, productos no 
conformes  por falta de 
instructivos y procedimientos 
en el puesto de trabajo. 

·  Lotes fuera de especificación 
por ausencia de elementos de 
medición. 
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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 búsqueda por mejorar, las empresas buscan agilizar sus 
procesos, optimizar sus recursos y reducir los desperdicios, ya que la mínima 
ventaja que se consiga sobre sus competidores puede representar una gran 
oportunidad de ser competitivamente superiores, el seguimiento y control de 
calidad del  área de poliestireno dentro de la empresa Cobral Ltda., es parte 
fundamental y crítica en el desarrollo de la misma, por ser muy manual y de 
mucho detalle, es por esto que dentro del mejoramiento continúo de la 
empresa, es necesario implementar la metodología 5s como conjunto de 
técnicas claras y básicas para mantener el orden y la limpieza en la planta. 

En el área 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 
contaminación en general. 

Con la aplicación de esta metodología se espera liberar del espacio de trabajo 
todo aquello que no es de utilidad para el operario, lo que permitirá organizar 
eficientemente el espacio físico. Así mismo  mejorar el nivel de limpieza del 
área 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 más eficiente, optimizando los recursos, y reduciendo las 
pérdidas de tiempo. 

 

3.2 FORMULACION DE LA NECESIDAD 

Implementar la metodología 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 
fabricación. 
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4. OBJETIVOS 

 

 4.1 OBJETIVO GENERAL 

�

Desarrollar la metodología 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 fabricación. 

 

4.2     OBJETIVOS ESPECIFICOS 

�

4.2.1  Diseñar el procedimiento de 5S con el fin de estandarizar la metodología           
y esta se continúe implementando en la empresa. 
 

4.2.2 Diseñar las estrategias de medición para hacer seguimiento a los 
resultados de la metodología 5S. 

 
4.2.3 Identificar y plantear opciones de mejoramiento en la sección de 

poliestireno de la empresa COBRAL LTDA. 
 
4.2.4 Diseñar el plan de comunicación en la metodología 5s con el fin de 

sensibilizar al personal sobre la importancia y beneficios de esta 
metodología. 
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5. MARCO TEORICO 

 

5.1 ANTECEDENTES 

 

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

Surgió a partir de la segunda guerra mundial, sugerida por la unión japonesa 
de científicos e ingenieros como principio de mejora de la calidad, sus objetivos 
principales eran eliminar los obstáculos que impedían una producción 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 metodología y 
se ha ido convirtiendo en el factor principal de su competitividad, con 
resultados después de la implementación muy favorables, como la 
optimización de su producción, calidad, disminución 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 implementación bajo la mentalidad de mejoramiento continuo, se 
convirtió en un hábito y una forma de vida, y trabajan todos los días para 
asegurar su eficacia y comunicación. 
 
Otras empresas han tenido la iniciativa de implementar esta metodología, 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 
producción 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 dirección conseguir una empresa limpia, ordenada y un 
grato ambiente de trabajo. Más que esto 5s es una filosofía de trabajo efectivo, 
de procesos estandarizados, que permite desarrollar un plan sistemático para 
mantener continuamente la clasificación, 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 clasificación, 
orden y limpieza en el lugar de trabajo. Se trata de mejorar la seguridad, el 
clima laboral, la motivación del personal, la eficiencia y en consecuencia la 
competitividad de la organización. 
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Las 5s crean lugares de trabajos armónicos, disciplinados, con cultura y sentido 
de pertenencia por la empresa, se crea un cambio de mentalidad, donde las 
personas tendrán siempre presente y claro la importancia de tener un puesto 
ordenado, limpio y con lo necesario para desempeñar su labor. 

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

5.2.1 Clasificar  (Seiri) 
�
Los lugares de trabajo, generalmente se encuentran llenos de herramientas, 
productos procesados, elementos personales y sin darse cuenta se está 
perdiendo un valioso espacio de trabajo con elementos innecesarios, espacio 
que no se puede utilizar de mejor forma y modo productivo. 

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

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

5.2.2 Ordenar (Seito) 
�

Posterior a la clasificación, cuando ya están 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 
ergonomía del puesto de trabajo para darle una buena ubicación a los 
materiales, máquinas y herramientas que el trabajador necesita, lograr mínimos 
desplazamientos y movimientos incómodos. 

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

El propósito de ordenar o seito es lograr una mejor visualización de los 
elementos que se encuentran en el puesto de trabajo e identificar fácilmente 
cuando falta alguno, ubicarlos de acuerdo al grado de utilización, mejorar el 
aspecto de la empresa demarcar áreas, es importante que el orden vaya de la 
mando de la estandarización. 
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5.2.3 Limpiar (seiso) 
�

Cuando los puestos de trabajo están 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 útil de las materias primas, equipo y herramientas y 
lo más beneficioso garantiza la salud de todas las personas, pues material 
pequeño, desperdicios pueden llegar a causar enfermedades graves, garantiza 
la disminución 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 implementación de estas, es por esto que la metodología 
cuenta con la estandarización donde se creará un hábito de jornada de 
limpieza, de orden y aseo, donde por ningún motivo se encuentren elementos 
obsoletos, dañados, fuera de du lugar. 

Estandarizar significa crear procedimientos y planes para mantener la 
clasificación, el orden y la limpieza. No es solo estabilizar el funcionamiento de 
las etapas anteriores, es más bien crear mejoramiento continuo y evolución de 
la metodología, con ayuda de mapas, gráficos donde queda establecido días 
de limpieza, orden y lo más importante delegando responsabilidades 

Con esta implementación 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 habían realizado, las 
condiciones de trabajo; aunque esta etapa no es medible, involucra la 
responsabilidad del operario, está 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, publicación de fotos de 
antes y después de la implementación, crear rutina diaria de trabajo de 5s. 
Todo esto para mejorar la eficacia del sistema y de la organización. 
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“Las 5s es un estado ideal en el que: 

·  Los materiales y útiles innecesarios se han eliminado 
·  Todo se encuentra ordenado e identificado 
·  Se han eliminado las fuentes de suciedad 
·  Existe un control visual ” 1 

 
 
5.3 BENEFICIOS DE LA IMPLEMENTACION. 

La implementación de la metodología, aporta múltiples  beneficios para la 
organización 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 daños y accidentes, menor nivel de 
inventarios y reducción de tiempos. 
 

·  Mejor lugar de trabajo para todos puestos que se logra rescatar espacios 
perdidos, mayor cooperación, compromiso, responsabilidad en las 
tareas, orgullo del lugar de trabajo por su orden y limpieza y así 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 operación 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 implementación que utiliza un sistema de señales 
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 
está en su lugar o está perdido, y mejor apariencia de la planta de producción. 
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Esta técnica se puede aplicar demarcando áreas, por ejemplo pintando el piso 
en el lugar donde está la materia prima, la basura; demarcando contornos de 
herramientas y partes y  adecuando tableros de control de la implementación.  
 
5.4.2 Ergonomía. 
 
La ergonomía es el estudio del trabajo en relación 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 metodología 5s en cuanto  a que se utiliza para 
determinar cómo diseñar 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 ergonomía implica reducción de movimientos, esperas, satisfacción del 
trabajador, mejor ambiente laboral y motivación, aspectos esenciales en la 
implementación de las 5s ya que se utiliza la herramienta y el equipo apropiado 
para cada empleado, y en el lugar que sea más cómodo para él, cumpliendo 
con un objetivo común que es el mejoramiento continuo y la calidad. 
 
5.4.3 Distribución en planta. 
 
La distribución en planta es la disposición física 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 distribución en planta van de la mano con la metodología 5s 
puesto que busca el mejoramiento continuo de las operaciones, mayor 
producción, reducción de costos, mayor comodidad y satisfacción para los 
operarios y miembros de la compañía. 
En consecuencia una adecuada distribución 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 comunicación y trabajo en equipo para  la mejora. 
 
Todas las mejoras empiezan cuando todos los miembros de la compañía se 
dan cuenta de las necesidades que surgen todos los días y empiezan a utilizar 
toda su experiencia y conocimiento para un fin común, es aquí donde la 
implementación de la metodología 5s necesita de este recurso, cada uno 
aportando mejoras para promover el orden, para evitar y eliminar las fuentes de 
contaminación, 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. 
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6. METODOLOGIA 

�

6.1 METODOLODIA DEL TRABAJO 

�

Como punto de partida para la implementación de la metodología 5s, se hará 
un diagnóstico de la situación de la planta de poliestireno, con todos sus 
puestos de trabajo, maquinaria, equipo y espacios comunes con el fin de 
detectar problemas que se convertirán en opciones  de mejoramiento. 

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

Ya detectadas las necesidades, se documentará un procedimiento 
describiendo la metodología de las 5 s con el objetivo que sea aplicado 
sistémicamente en la organización. 

Una vez documentado se empezará con la implementación de cada una de sus 
fases teniendo en cuanta una previa capacitación en cada una de ellas, para 
eso se diseñara un plan de comunicación, con el fin de que la implementación 
sea una responsabilidad de todos los miembros de la organización, para este 
plan de comunicación, se utilizarán herramientas como carteles, charlas, 
reuniones. 

Se efectuará seguimiento a cada fase con el fin de mantener la metodología, 
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 líder 5s, 
así mismo se implementará un tablero de seguimiento donde se calificará a 
cada operario su productividad, calidad y el cumplimiento del desarrollo de las 
5s; se calificará todos los días y al final de la semana habrá un ganador por su 
buen desempeño en los tres ítems y conjuntamente un perdedor que deberá 
hacer su mayor esfuerzo para salir de este puesto. 

 Así se motivarán los operarios y se creará competencia lo cual es beneficioso 
para la apropiación de la metodología;  se diseñaran los indicadores de 
medición 5s, los cuales verificaran la eficacia del sistema. 

Para lograr todos los objetivos de la implementación será necesario crear un 
equipo de trabajo dentro de la sección, nombrar unos líderes internos de 
sección que serán los responsables ayudar a implementar cada S, y de ser un 
apoyo directo para el líder 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 llevarán registros fotográficos y escritos. 
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6.2 INSTRUMENTOS PARA LA RECOLECCION DE LA   INFORM ACION Y 
SU TRATAMIENTO 

�

6.2.1 Fuentes primarias 
�

Las fuentes primarias utilizadas para la recolección de la información dentro de 
la metodología 5s serán charlas frecuentes con todos los operarios y personal 
comprometido, observación, aplicación de encuestas y diseño de la matriz 
DOFA. 

·  Observación 

Se recopilará información a partir de la observación directa a los operarios, el 
proceso que realizan, esto permitirá encontrar información que posiblemente 
ellos no quisieran expresar. 

Así mismo se observará el flujo del proceso, la distribución en planta, la 
ergonomía de los puestos de trabajo, los métodos de trabajo y las condiciones 
físicas en las que se encuentra la planta que sean de interés a la 
implementación de la metodología 5S. 

·  Encuesta: 

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

Encuesta diagnóstico inicial 

Para el diagnostico de la implantación de las 5s, se tomará el 100%de la 
población de la planta de poliestireno ya que son pocas encuestas y será 
sencillo su análisis. 

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

De la encuesta aplicada se extraerá información como: 

·  Percepción de los empleados sobre el orden y aseo en la organización 

·  Condiciones de orden dentro de los puestos de trabajo. 

·  tiempo para realizar limpieza dentro de la jornada laboral. 

·  Existencia de señalizaciones. 

·  Existencia de paradas imprevistas. 
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A continuación las preguntas aplicadas a la metodología y los  respectivos 
resultados: 

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

1. Si 
2. No 
 
El  44% de los encuestados respondió que si existe un método de limpieza que 
lo motiva y  un 56% de los encuestados respondió que no existe método 
alguno con este fin. 
 
 
·  Usted o alguno de sus compañeros de trabajo ha ganado un incentivo por 

el programa de organización y limpieza. 
 
1. Si 
2. No 
 
El 100% de los encuestados respondió que no ha ganado ningún 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 respondió que usualmente tiene paradas 
imprevistas, y el 56% restante respondió que a veces tiene estas paradas 
durante el turno. 
 
 
·  La iluminación en mi puesto de trabajo es 
 
1. Excelente                        3. regular 
2. Buena                             4.deficiente 

 
El 12.5% de los encuestados respondió que es deficiente la iluminación, 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. 
 
1. Siempre                         3. A veces  
2. Usualmente                    4. Nunca  
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El 25% de los encuestados respondió 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 área de trabajo y en las zonas comunes existe señalización que 
identifica los sitios de trabajo, circulación, riesgos u otros? 

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

 
El 6% de los encuestados respondió que no hay nada de señalización, el 
12.5% que parcialmente, el 37.5 que muy poco y el 44% respondió que existe 
totalmente esta señalización. 

 

·  Cuando busco algún 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 respondió 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 área de trabajo 
 

1. Siempre                                  3. A veces 
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 tabulación de las encuestas se 
puede establecer que aunque los operarios y supervisores de la sección 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 organización, un gran porcentaje de operarios debe salir 
de su puesto de trabajo a buscar implementos, no existe señalización, existen 
paradas imprevistas, y no se trabaja bajo condiciones de orden, lo cual 
obstaculiza cualquier flujo en el proceso. 
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Encuesta satisfacción implementación 5S 

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

 Por esto se diseñará una encuesta como fuente de información de una forma  
simple y clara para el personal de la sección.  

(Ver anexo B) 

Los criterios más importantes a medir serán: 

 

�  Impacto y percepción de beneficios ante la implementación. 

�  Aumento de la productividad y calidad gracias a las 5S. 

�  Mejora en el aspecto de la planta 

�  Seguridad en planta y disminución de accidentes 

�  Compromiso y responsabilidad del personal a la continuidad de la 
metodología. 

 

A continuación la tabulación de la encuesta planeada y posteriormente 
realizada: 
 
·  Cree usted que la implementación de la metodología 5s, ha sido 

beneficiosa       
  si__      no__ 

 El 100% de los encuestados cree que la implementación 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. 
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·  cree usted que con la implementación de la metodología 5s ha mejorado la 
seguridad en planta y han disminuido los accidentes 

 si__    no__ 

El 100% de los encuestados cree que con la implementación de la metodología 
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 está comprometido a continuar con la 
metodología, siendo ordenado y aseado  en su puesto y en la planta en 
general. 

 

6.2.2 Fuentes secundarias 

 
Las fuentes secundarias serán los libros de 5s, información extraída de 
internet, fotografías e información suministrada por la empresa y los aportes y 
acompañamiento directo de los asesores temático y metodológico. 

Se leerán estas fuentes para extraer información sobre la metodología 5s que 
aplique a las necesidades expuestas por la empresa y observadas durante el 
proceso de diagnostico y de una manera didáctica y sencilla a través de un 
procedimiento y un plan de comunicación aplicarla para beneficio de la 
empresa. 
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7. RESULTADOS 

�

7.1  PROCEDIMIENTO PARA LA IMPLENTENTACION DE LA        
METODOLOGIA 5S.  

 
·  OBJETIVO: desarrollar la forma de trabajo más adecuada para la 

implementación de la metodología 5s en la empresa Cobral Ltda.  

·  ALCANCE : esta metodología se podrá aplicar en áreas administrativas y de 
producción de la empresa Cobral Ltda. Iniciará con la capacitación del 
personal en la metodología de 5s y terminará con la evaluación de la eficacia 
del programa. 

 
·  DEFINICIONES: 
 

·  CLASIFICACIÓN: 
Consiste en retirar del área de trabajo todos los elementos considerados 
innecesarios mediante criterios preestablecidos para la producción 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 fácilmente 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.  
 

·  ESTANDARIZACIÓN: 
Se la define como el estado que existe cuando la Clasificación, el Orden 
y la Limpieza se mantienen apropiadamente. Su objetivo es conservar 
los niveles alcanzados aplicando estándares a la práctica de las 
primeras 3S.  
 

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

·  GENERALIDADES: 
 
·  RESPONSABLES: líder 5s, departamento de calidad, jefe sección, 

operarios, gerente de planta, grupo de líderes de sección 5s. 
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·  PERIODICIDAD: después de seis meses se evaluará la eficacia del 

sistema y se generarán acciones de mejora, identificar necesidades de 
mantenimiento, capacitación e infraestructura y cada año se comenzará 
de nuevo con el inicio de la implementación. 

�
�

·  CONTENIDO 
�
   Tabla 2. Procedimiento para la implementación de la metodología 5s 

�
�' � ACTIVIDAD RESPONSABLE  DESCRIPCION REGISTRO 

1 

Diagnóstico 
inicial y 
Realización de la  
Capacitación de 
metodología 5s 

Líder 5s 

Se realizará un 
diagnóstico por medio 
de visualizacion y 
toma de fotografias 
conjuntamente, una 
capacitacion inicial 
para crear conciencia 
de la importancia de 
trabajar en 
condiciones de orden 
y limpieza y por ende 
el porqué se va a 
implementar 5s 

Planilla de 
asistencia por 

tema y 
fotografías. 

2 

Determinación 
de los recursos 
para la jornada 
de clasificación 
y planeación 
del 
procedimiento 
a seguir. 

Líder 5s, jefe 
de calidad. 

Identificar cuáles 
son los recursos a 
utilizar durante la 
jornada, espacio, 
tiempo, personal, 
materiales. 

Documentación 

3 

Campaña de 
expectativa y 
capacitación de 
la clasificación 

Líder 5s 

Realizar publicidad 
para anunciar que 
se comenzará con la 
primera S, 
generando 
expectativa y 
conjuntamente 
realizar capacitación 
donde se informara 
sobre los beneficios 
de la etapa, forma 
de proceder durante 
la jornada. 

Carteles, 
asistencia. 
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�' � ACTIVIDAD RESPONSABLE  DESCRIPCION REGISTRO 

4 
Jornada de 
clasificación 

Líder 5s y 
equipo de 
líderes, jefe 
de calidad, 
jefe y 
operarios 
sección. 

Se entregarán los 
elementos y 
materiales 
dispuestos en la 
planeación, fichos 
rojos, tarjetas rojas 
donde se describirán 
y sacaran del puesto 
de trabajo todos 
aquellos elementos 
que no son 
necesarios para 
realizar la labor. 

Tarjetas y 
fichos rojos 

5 

Inventario de 
elementos 
necesarios y 
concertación 
con el operario 

Líder 5s, jefe 
sección 

Registrar los 
elementos que 
obstaculizarán el 
flujo normal del 
proceso y la 
disposición que se le 
dio a estos, y 
posterior a esto 
concertar con cada 
operario en su 
puesto que necesita 
para realizar su 
labor y la cantidad 
requerida. 

Ficha de 
disposición, 
auto auditoría 
clasificación. 

6 
Seguimiento a 
la primera S, 
Clasificación 

Líder 5s, jefe 
sección, 
operarios, 
gerente de 
planta. 

Auditoria diaria de la 
concertación de 
elementos 
necesarios y 
cantidades, por 
parte de los 
responsables, con 
ayuda de los 
indicadores de 
medición.  

Auto auditoría, 
tablero de 
calificación. 

7 
Capacitación 

ordenar 
Líder 5s 

Se anunciará la 
forma de proceder 
durante la jornada 
de orden, las 
herramientas 
utilizadas para 
ordenar 
eficientemente y los 
beneficios de 
mantener los 

Asistencia, 
registro por 
tema. 
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�' � ACTIVIDAD RESPONSABLE  DESCRIPCION REGISTRO 

elementos y 
maquinaria en el 
lugar indicado. 

8. 

Determinación 
de los recursos 
y planeación de 
la jornada de 
orden 
 

 

Líder 5s. 
 

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

Documentación 
Pintura, 
carteleras. 

9. 
Jornada de 

orden 

Líder 5s y 
grupo de 
líderes, jefe 
sección, 
operarios 

Se concertará con 
cada operario en 
cada puesto de 
trabajo donde debe 
y puede mantener 
los implementos que 
ya fueron 
clasificados como 
necesarios, se 
demarcarán áreas, 
para llevar un control 
visual del orden. 
Habrá un lugar para 
cada elemento y 
cada elemento en su 
lugar. 
 

Canecas, 
demarcaciones, 
letreros. 

10 

Registro del 
orden y del 
lugar para cada 
elemento. 

Líder 5s. 

Se tomarán 
fotografías de cada 
puesto de trabajo y 
espacios comunes 
que mostrarán las 
respectivas 
ubicaciones. 

Fotografías. 

11 

 

Seguimiento a 
la segunda S 
ordenar 

 

 

Líder 5s, jefe 
sección, 
gerente de 
planta 

Se compararán las 
fotografías de los 
lugares establecidos 
con la realidad y se 
calificará en el 
tablero. 

Auto auditoria 

12 
Planeación y 
determinación 
de los recursos 

Líder 5s, 
gerente de 
planta, jefe 

Se establecerá 
equipo para la 
limpieza, elementos 
necesarios, tiempo 

documentación 
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�' � ACTIVIDAD RESPONSABLE  DESCRIPCION REGISTRO 

para la jornada 
de limpieza 

de sección disponible. 

13 

Capacitación y 
sensibilización 
de la tercera S 
limpieza 

Líder 5s 

Se informará la 
forma de proceder 
durante la jornada, 
se nombraran los 
equipos de trabajo, 
implementos y 
beneficios de la 
implementación de 
la limpieza  

Asistencia y 
registro por 
tema. 

14 
Eliminación de 
focos de 
suciedad  

Gerente de 
planta, líder 
5s, jefe de 
sección  

Se identificarán los 
focos de suciedad 
de las maquinas y 
procesos y posterior 
a esto se tomarán 
acciones para 
eliminaros  

Documentación 
de mejoras. 

15 
Jornada de 
limpieza 

 

Líder 5s, jefe 
de sección, 
jefe de 
calidad, 
operarios. 

Se entregarán 
utensilios de aseo, 
para la jornada de 
limpieza y para el 
inicio de cada turno 
de trabajo y se 
procederá a limpiar 
en rincones, puestos 
de trabajo, 
maquinaria. 

Fotografías  

16 

Evaluación y 
seguimiento de 
la tercera S 
limpieza. 

Líder 5s, jefe 
sección. 

 

Se harán auditorías 
de la limpieza en la 
planta y se 
compararán 
fotografías para ver 
resultados 

Auditoría y 
tablero de 
calificación. 

 

17 

Planeación y 
determinación 
de recursos 
para la cuarta S 
estandarización 

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

 Se asignarán  
responsabilidades, 
diseño de formatos 
de auditoría. 

Formatos de 
auditoría, 
registro de 
responsables 
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�' � ACTIVIDAD RESPONSABLE  DESCRIPCION REGISTRO 

18 

Sensibilización 
de la 
estandarización 
de la 
metodología. 

Líder 5s. 

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

Registro de 
asistencia por 
tema. 

19 
Inicio de la 
estandarización 

Líder 5s, 
gerente de 
planta, jefe 
de calidad, 
jefe sección, 
operarios. 

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

Auditorias, 
fotografías en 
planta, rutinas. 

20 
Sensibilización 
5 S disciplina  

Líder 5s  

Se informará la 
forma de convertir 
en hábito toda la 
metodología y los 
métodos 
establecidos y 
estandarizados y los 
interesados podrán 
opinar sobre los 
avances, beneficios 
y  lo aprendido 
durante el tiempo de 
la implementación. 
 

Registro de 
asistencia por 
tema. 

21 

Implementación 
continúa de la 
Disciplina y fin 
de la 
metodología.  

Todos los 
miembros de 
la 
organización 

Se realizarán 
auditorías diarias, 
seguimiento a cada 
S, con rigor se 
cumplirán las reglas 
y métodos 
establecidos, se 
continuará con las 
calificaciones en el 
tablero y se seguirá 
motivando al 
personal. 

Formatos de 
auditorías. 
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7.2 DESARROLLO DEL PROCEDIMIENTO DE IMPLEMENTACION 

�

7.2.1 Diagnostico  inicial y  capacitación sobre la  implementación 5s. 
�
Dentro de las capacitaciones la sensibilización es un punto fundamental para el 
inicio de cualquier implementación ya que crea compromiso y credibilidad en lo 
que se va hacer, se crea cambio de mentalidad y de actitud, de forma tal que 
las personas involucradas contribuyan al desarrollo de la metodología. 

Se realizó una capacitación inicial donde se dio a conocer de qué se trataba la 
metodología 5s, sus pasos, a que están orientadas, los antecedentes de esta, 
las necesidades de la empresa y los beneficios que se podrían obtener con una 
eficiente implementación, para esto se realizo una presentación simple, fácil de 
comprender. (Ver anexo C)  

Igualmente se presentó el diagnóstico de la situación actual de la empresa por 
medio de fotografías. 

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

Para evaluar la aceptación, el interés y el entendimiento de la capacitación el 
líder 5s diseñó y entregó a los asistentes un plegable didáctico con información 
básica de la metodología 5s, en este también había una sopa de letras para 
que fuera llenada y entregada al día siguiente. (Ver anexo D) 

Con la realización de la actividad se notó que se creó interés en la 
implementación, el personal se comprometió a prestar atención a las 
instrucciones y a hacer lo mejor posible para el bien y el crecimiento de la 
organización. 

 

7.2.2 Primera fase: clasificar 

·  SENSIBILIZACION 
 

Esta fase comenzó con una campaña 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 metodología. 

Durante el día de la expectativa se escucharon muchos comentarios y 
cuestionamientos sobre las 5s, como lo dificultoso que podría llegar a ser en 
una planta con procesos tan manuales, con caprichos de herramienta por parte 
del personal, pero se explico que había que intentarlo con compromiso y 
responsabilidad. 
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Grafica 2. Campaña de expectativa clasificación 

 

 

El grupo de 5s se encargó de planear la jornada de clasificación y determinar 
todos los recursos que serian necesarios para llevarla a cabo. 

Posterior a esto se reunió al personal para capacitarlo en la forma de proceder 
durante la jornada y los beneficios que traería como espacios despejados y 
más amplios para trabajar, se pretendía quitar la concepción 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 clasificación consistió en separar los elementos 
necesarios de los innecesarios  y los no necesarios darles un adecuado 
destino, para esto, la jornada de clasificación se realizó en dos días, dos horas 
diarias y a cada operario se le entregó fichos rojos que se colocaron encima de 
los elementos  innecesarios y se dispuso de un área 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 razón por la que se saco del 
puesto y la disposición final. 
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Grafica 3. Formato tarjeta roja 

 

 

·  TOMA DE DECISIONES. 

El líder 5s, recogió todas las tarjetas para proceder a realizar una lista de todos 
los elementos que estaban obstaculizando la labor y la disposición que se le 
daría, para esto se utilizó el siguiente gráfico 

Grafica 4. Guía para la disposición final 
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·  FINALIZACION DE LA ETAPA. 

La cantidad de elementos clasificados como no necesarios quedaron 
registrados en una tabla diseñada por el líder 5s y se les mostró a los operarios 
de la planta para que vieran la cantidad de obstáculos que tenían para la 
producción. 

Tabla 3. Cantidad de elementos innecesarios  y su disposición 
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Posterior a esto se hizo una concertación con cada operario en su puesto de 
trabajo  de los elementos o herramientas que debería de tener y la cantidad 
respectiva, suficiente para trabajar; para hacerle seguimiento y control a esta 
primera S, se diseñó un formato de auto auditoría que el operario debió llenar 
una vez iniciaba su jornada laboral, este le ayudaría a revisar sus herramientas, 
maquinaria, según lo acordado. 

Grafica 5. Ficha de auto auditoria clasificación 

 

 

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 capacitó 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 fácil y rápido encontrarlos, con el propósito de 
dar una mejor apariencia, disminuir  tiempos y desgaste del personal, crear un 
mejor flujo del proceso y evitar reproceso. 

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

 
DESARROLLO DE LA ORGANIZACION 

·  ESTRATEGIA DE INDICADORES. 

A cada operario se le entregó un recipiente marcado con su nombre, en el cual 
deben permanecer sus herramientas básicas como cuchilla, lija, lapicero, 
bisturí y a este recipiente se le dio un lugar en la mesa fijo, por ende mejoró 
mucho en desorden que había por elementos encima de las mesas durante  
toda la jornada laboral. 
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Así mismo se procedió 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 están dentro de canecas y 
canastas con su respectivo indicador que permite a los patinadores de la 
sección proveer con mayor facilidad a los operarios. 

En la sección de prensas  se implemento esta estrategia, indicando los lugares 
para los moldes y repuestos, área de tolvas, área 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 lámpara para revisión de 
blancos, el fogón 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 más por que permanecían desordenadas, en varios lugares de la 
sección, con la implementación de la estrategia de pintura, se demarcó un área 
exclusivamente para ellas, lo cual mejoró el paso, los tropiezos de los operarios 
y el orden de la sección. 

Así mismo se demarcó 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 realización 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 más fácil 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 
que está indicado el lugar de permanencia. 

Para mantener la implementación de las dos herramientas de orden, se realiza 
un control visual todos los días detectando anomalías y constatando que todos 
los elementos estén en su respectivo lugar, sin no es así se le informa al 
responsable y se califica en el tablero 5s. 
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7.2.4 Tercera fase: limpiar 
�

·  SENSIBIZACION.  

Una vez estaba el espacio de trabajo despejado de elementos inútiles se pudo 
proceder a iniciar con la cuarta capacitación 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 debería limpiar el puesto de trabajo y sus alrededores, 
herramientas y equipo.  

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

El día de la jornada de limpieza se realizó una campaña de expectativa y 
motivación con carteles situados en la planta. 

 

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

·  IDENTIFICACIÓN Y ELIMINACIÓN DE FOCOS DE SUCIEDAD. 

 

Los reprocesos en la planta de poliestireno se han venido disminuyendo poco a 
poco, pero es claro que aún 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 plástico mediano para cada mesa de 
trabajo allí quedan las rebabas, cintas y demás desechos del proceso. 

La pega salpicaba la mesa dañando las demarcaciones realizadas en la fase 
de orden para esto se puso en la mesa un acrílico debajo de la pegadora para 
que la pega que se regara durante el día, al final del mismo se pudiera 
recuperar y quedara la mesa limpia o por lo menos no fuera tan difícil 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 metodología se explicará. 

 

·  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 dotó a 
los operarios con implementos de  como escobas, estopa, baldes copado, 
agua y jabón. 

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 
estanterías de galgas y moldes, la jornada duro dos horas y media y de 
inmediato se vieron los resultados que quedaron en un registro fotográfico. 

Al concluir la jornada se resalto el buen trabajo y desempeño de todos y según 
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, así mismo como se hizo con las dos primeras 
fases se realiza una auditoria de seguimiento a la limpieza y se califica según 
lo establecido en el tablero 5s. 



���

�

7.2.5 cuarta fase: estandarizar  
�
·  SENSIBILIZACIÓN.  

Se realizó una capacitación con todos los operarios de la sección para 
comunicar la importancia de estandarizar la metodología, de mantener las tres 
primeras fases iníciales que fueron clasificar, ordenar y limpiar, la idea de la 
sensibilización era crear conciencia de lo que se había 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 capacitación se mencionaron las reglas a seguir establecidas por 
el grupo 5s, el jefe de calidad, y la gerencia general de la compañía, que se 
verán más adelante en la reglamentación de la estandarización. 

Los beneficios de la sensibilización fueron: 

�  Prevenir el deterioro de las tres primeras fases de la metodología. 
�  Visualizar los procedimientos referentes a la metodología 
�  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 implementación de la 
metodología 5s, se diseño un formato de evaluación diaria, por puestos de 
trabajo y áreas comunes, inicialmente la evaluación observacional fue por 
parte del líder 5s y grupo de líderes, con ayuda del jefe de sección y jefe de 
calidad, y posteriormente se convirtió en una autoevaluación es decir todos los 
días el operario fue responsable de llenar su evaluación y con completa 
sinceridad verificar el cumplimento de los ítems evaluados.  
El acompañamiento 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 evaluación se registran todos los 
días en el tablero de calificación y motivación. 
 
(Ver anexo E) 

 
·  REGLAMENTACION. 

 
Habituase a las 5s y respetar con rigor las normas establecidas para el buen 
funcionamiento de la metodología, para lograr esto es necesario seguir unas 
reglas: 
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1. Antes de iniciar la jornada de trabajo llenar la lista de chequeo 
estandarizada que audita las tres primeras fases de la implementación 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 
desempeñar la labor. 
 

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

 

3. Después de terminadas las labores y durante la jornada laboral hacer 
limpieza al puesto de trabajo y áreas 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 áreas comunes en general. 

 

5. Plantear opciones de mejoramiento que ayuden a mejorar la implantación, 
para esto será necesario el compromiso y la pro actividad de todos los 
miembros de la organización. 

 
Los pasos para la implementación de este pilar fueron: 
 
Primero se asignaron trabajos y responsabilidades a cada operario para 
mantener las fases de clasificación, el orden y la limpieza, posterior a esto se 
integraron las fases en una rutina diaria. 
 
 

·  FINALIZACION DE LA ETAPA. 
 
La etapa de la estandarización no tiene fin en la implementación dentro de la 
sección 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 organización. Se 
hace un seguimiento todos los días y se seguirá haciendo para garantizar el 
cumplimiento de la reglamentación. 
 

7.2.6. Quinta fase: disciplinar. 
�

·  SENSIBILIZACION. 

Pretendiendo lograr el habito de respetar y utilizar correctamente los 
procedimientos, estándares y controles previamente desarrollados se capacitó 
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al personal sobre la importancia de esta ultima S, puesto que sin ella se caería 
la implementación de las primeras cuatro fases. 

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

Para esta sensibilización se pegaron carteles didácticos en puntos estratégicos 
de la planta de la sección de poliestireno para que el operario pudiera leerlo 
frecuente mente y tomara la metodología como su responsabilidad y nueva  
forma de vida. 

Grafica 7. Cartel de sensibilización disciplinar 

 

 
·  DESARROLLO DE LA DISCIPLINA. 

La disciplina no es visible y no puede medirse a diferencia de la clasificación, 
orden, limpieza y estandarización; está 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 área administrativa, 
incluyendo gerente de planta, jefe de sección, jefe de calidad y líder 5s dieran 
ejemplo de orden y limpieza en sus respectivos lugares de trabajo y dentro de la 
planta de poliestireno. 
 
Al implementar esta última 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 diseño un formato de auditoría con el que la 
empresa puede evaluar el desempeño y cumplimiento  cada que lo crea 
pertinente. (Ver anexo F) 
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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 realizó 
el diagnostico inicial de la planta de poliestireno con su sección de prensas se 
pudo observar que estas no tenían un sitio de almacenamiento, los operarios 
de prensas la producían 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 convirtió 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 mínima de ocho días para 
ser utilizada. 

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

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

Debido a esta necesidad se decidió forrar los huacales con maya anti insectos, 
de muy buena calidad, firme y duradera, que protege las piezas de daños, pero 
que a su vez permite su ventilación 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 diseñado un 
dispositivo de escurrido que cumple con el objetivo, pero con un problema y es 
que estaba en el piso sobre una lámina de plástico, y esto traía 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 devolvía al tanque de 
pintura; con esto se perdía mucha pintura, había 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 diseño una mesa par aponer el escurridor con 
beneficios para la implementación 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 ergonómica para el operario, no tiene que hacer un gran 
esfuerzo para manipular el dispositivo. 

�  Se elimina una fuente se suciedad en la sección 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 evalúan de dos formas: 

7.4.1 Calificación de los puestos de trabajo 
�

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

Tabla 4.Criterios de calificación. 

Calificación  Criterio de calificación 
5 Cuando el puesto de trabajo cumple siempre con  los ítems de 

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

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

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

de la lista de chequeo.�
1 Cuando el puesto de trabajo no cumple nunca con el total ítems 

de la lista de chequeo.�
 

Los resultados de ésta evaluación se publican en el tablero de calificación de 
productividad, calidad y 5 S. 
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Grafica 8. Tablero de calificación metodología 5s, productividad y calidad de 
cada puesto de trabajo 

 

 

Al analizar los resultados de éste tablero se logró identificar que a medida que 
aumento el desempeño de de la implementación 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 ítems se 
comenzó premiando a un trabajador por semana, y fue tanta la aceptación del 
método de evaluación que se han encontrado semanas con dos y tres 
premiados. 

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

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

La observación permitió identificar aspectos por mejorar en la planta de 
producción de poliestireno, los puestos de trabajo, las herramientas y la materia 
prima.  

Estos aspectos fueron intervenidos con la aprobación de la gerencia, quien 
dispuso los recursos necesarios para la ejecución. 
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A continuación se muestran los resultados implantados a partir de los aspectos 
por mejorar identificados en pro de la eficiencia de la metodología 5s dentro de 
la compañía. 

ALMACENAMIENTO DE CRUCETAS 

 

��� �

                           ANTES                                                   DESPUES 

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

HUACALES 
 

������ �
�
�
                         ANTES                                               DESPUES 
 
HUACALES EN MALAS CONDICIONES,              HUACALES ENMALLADOS, QUE              
LA PRODUCCIÓN Y SE APORREABA.                 PROTEGEN LA PRODUCCIÓN.   
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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.    
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ALMACENAMIENTO DE CRUCETAS PARA ARBOLES 

 

 
 
      ANTES                                                DESPUES 
 
CRUCETAS PARA ARMADO DE                  CRUCETAS EN EL PUESTO DE LA  
ARBOLES  EN VARIOS LUGARES               ENSAMBLADORA, CON INDICADORES  
EN LA PLANTA.                                             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 PLÁSTICAS            INDICADORES. 
OCASIONANDO DESORDEN. 
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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. 
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PUESTOS Y AREAS COMUNES 

      

ANTES 

CORREDORES CON SUCIEDAD, CON PRODUCCIÓN EN PROCESO. 
MATERIA PRIMA SIN LUGAR INDICADO EN TODA LA PLANTA DE PRODUCCIÓN. 

MESAS CON CARTONES, CON REGUEROS DE PINTURA Y PEGA.  
 

��������� �

�

�

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

������ �

�

CORREDORES DEMARCADOS, ZONAS COMUNES LIMPIAS Y  SIN DESPERDICIOS. 

 

AREA DE PRENSAS 

   

�� �� �
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ANTES 

��2����.��/�;.���.����9���>�.�����.���.������������ ��.?�������;���@�����������A���.��
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�

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��
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7.5 PLAN DE COMUNICACIÓN IMPLEMENTACION 5S 

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

ALCANCE: el plan comienza con la comunicación del plan de implementación 
de la metodología 5s, su definición y beneficios y  termina con la comunicación 
de  los resultados obtenidos y las reglas a seguir para mantener lo logrado. 

Tabla 5. Plan de comunicación implementación de la metodología 5s 

����
�����
�	��

�����
���
��	��	�
���
�����
�	�
	�

���
��	�
��
�
�	��

��������
	� ���
���	����

D$��%'���%�
�'�'*���E$��%'���#%�
�%�

.��< �*#� !��6#(��%� �� �%&�#�� ;=��������%�

2�'(�� #%�
'*#%�'�#�'%�
!'�������%'�����
����%#%�'����
$�#�!�#�&#����
!�'�$**�+���
� !�#�&#*�+��
����#�
/�&'�'�'6=#��%�

���#��*'�*���*�#����
�#�� !'�&#�*�#����
&�#(#)#�����
*'���*�'��%����
'��������� !��"#���
!'����������!'�E$F�
� !�� ��&#���%�

.��< �*#� *#!#*�&#*�+�� �� �%&�#�� ;=��������%�

�' ���"'�����#�
 �&'�'�'6=#��

���#���4!�*&#&�3#�
!#�#�� !�"#��#�
&�#(#)#��*'��*#�#���

2��6$�&#%�#��
!��%'�#��

*#�&����#%� �� �%&�#�� ;=�����%�

���*�'�����#�
*�#%�,�*#*�+��

���#���4!�*&#&�3#�
!#�#��#�)'��#�#����
*�#%�,�*#*�+��

2��6$�&#%�#��
!��%'�#��

*#�&����#%� �� �%&�#�� �=�����%�

2�'6�# #���
!�#��������
&�#(#)'�����#�
!�� ��#���
�;���
�����

�#��#�*'�'*���!#%'�
#�!#%'����
!�'*��� ���&'�#�
%�6$�������#�
*�#%�,�*#*�+��

.�%#��'��'�
����#�

*�#%�,�*#*�+��

��$��+�����
!�#�&#�

�� �%&�#�� ;=�����%�



�	�

�

 

�

 

�

��%$�&#�'%����
�#�*�#%�,�*#*�+��

/'%&�#��&'�'%��'%�
��� ��&'%�E$��
'(%&#*$��"#�����,�$)'�
����!�'*�%'�

�#�&��#�����
��� ��&'%�
����*�%#��'%�
%#*#�'%�����
�'%�!$�%&'%�

��$��+�����
!�#�&#�����#�
<��#��')#�

�� �%&�#��
;=�����%���
��!#�&# ��&'�
���*#���#��

��6$��#���
'����#����%$%�
(���,�*�'%�

/'%&�#��#��!��%'�#��
�#�� !'�&#�*�#����
 #�&�����$��
!$�%&'���$�#�!�#�&#�
'����#�#���
!�'*��� ���&'���
1���# ���&#%����
#!'�'�!#�#�
'�6#��"#���

.�%#��'��'�
����#�
)'��#�#����
'�6#��"#*�+��

*#!#*�&#*�+�� �� �%&�#�� ;=�����%�

���*��#���
�� !�#��

�' $��*#��#��
!��%'�#���'%�
(���,�*�'%����
&�#(#)#��(#)'�
*'���*�'��%����
!$�*��&$������
!�'*��� ���&'�#�
%�6$����$�#�&���#�
)'��#�#������ !��"#�

.�%#��'��'�
����#�
)'��#�#����
�� !��"#��
�� !��"#����
�#�!�#�&#��

�#�&���%���
*#!#*�&#*�+��
���!�#�&#�

�� �%&�#�� ;=�����%�

��%$�&#�'%����
�#%�&��%�
!�� ��#%���

0���,�*�'%�
'(&����'%�*'���#�
� !�� ��&#*�+��

�#&�%,#**�+��
����!��%'�#��
!'�� ���'�
�����*$�%&#��

�#�&����#�
*'��,'&'%����
#�&�%���
��%!$F%�

�� �%&�#�� ;=�����%�

�$ !�� ���&'�
���*#���#���
!�'�$*&�3��#����
�%�

/'&�3#��#��!��%'�#��
#���*�� ��&#��%$�
*#���#����
!�'�$*&�3��#��#�
&�#3F%�����
*$ !�� ���&'�����#�
� !�#�&#*�+������#%�
�%�

��*�� ��&'%��
�#(���'�
*#��,�*#*�+��

.�#��'�
;=�����%��)�,�����
%�**�+��



�
�

�

8. CONCLUSIONES 

�

�

·  Por medio del diagnóstico inicial de la sección de poliestireno se detectó 
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 
implementación, gracias a esta forma de trabajo, se logro cumplir paso a 
paso con la implementación de la metodología 5s y a través de este 
cambiar el aspecto y forma de trabajo de la planta de poliestireno. 

·  El plan de comunicación como apoyo a la metodología ayudó a 
involucrar y motivar al personal a participar activamente de cada fase, 
fue de suma importancia puesto que es necesario que en cualquier 
implementación el personal involucrado debe conocer los porqués, los 
beneficios y la forma de proceder, y sentirse parte importante y activa de 
la organización. 

·  La implementación y con ella las mejoras en la sección de poliestireno 
trajo consigo incrementos en la calidad del producto y en la 
productividad de los procesos, esto debido a la eliminación de los 
obstáculos 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 mejoró notablemente con la implementación, se 
respira un ambiente más despejado, gran  parte de la materia prima está 
debidamente identificada, los hornos de secado se encuentran más 
limpios, los rincones de suciedad desaparecieron y con esto se 
disminuyeron los accidentes en planta, como tropiezos y caídas esto se 
refleja en la encuesta de satisfacción realizada al personal ya que el 
100% está satisfecho con los resultados y consiente de la 
responsabilidad que deben tener para contribuir a la mejora continua. 

·  Aunque el desarrollo del proyecto generó muchos beneficios para la 
sección, quedaron aspectos importantes por mejorar que requieren más 
tiempo y desarrollo acompañado de un mayor compromiso de mejora 
por parte de la gerencia de la compañía. 
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9. SUGERENCIAS 

�

�

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

·  Se deberían crear todos los días estrategias de capacitación, 
concientización y compromiso para el personal, sobre la importancia de 
los mantenimientos preventivos, la limpieza de las máquinas, 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 implementación en 
una tarea diaria y lograr verla como una forma de vida. 

·  En la búsqueda de eliminar y prevenir los focos de suciedad dentro de la 
sección, se encontró 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 
pequeño y liviano se esparce  por la sección y es muy difícil controlarlo. 
Por esta razón se sugiere adquirir una tolva con las correctas 
especificaciones para la maquina eliminando así este foco de suciedad. 

·  Se recomienda continuar con la implementación de la metodología 5S, 
con el apoyo  de ideas de mejoramiento que ayuden a incrementar la 
calidad  y eficiencia de los procesos como por ejemplo mantener todo 
sobre ruedas, rediseñar los puestos de trabajo con un estudio de 
ergonomía, adaptar lugares para materiales específicos, seguir 
demarcando áreas, pintando estanterías, 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 
metodología y si se encuentran falencias buscar acciones de mejora 
encaminadas a no dejar caer los logros obtenidos. 

·  Se debería continuar con el tablero de calificación de las 5s y los reflejos 
en calidad y productividad, y con este motivar al personal a cumplir con 
sus responsabilidades y dar más de sí por el crecimiento de planta y por 
ende de la compañía. 
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ENCUESTA DIAGNOSTICO INICIAL 
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Anexo B. 

ENCUESTA SATISFACCIÓN IMPLEMENTACIÓN 5S 

 

                                    ENCUESTA DE SATISFACCION 5S        
                      
NOMBRE: 
FECHA: 
 

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

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

 
3. HA OBSERVADO MEJORAS EN EL ASPECTO DE LA PLANTA 
         SI__      NO__ 
 
 
4. CREE USTED QUE CON LA IMPLEMENTACION DE LA 

METODOLOGIA 5S HA MEJORADO LA SEGURIDAD EN PLANTA Y 
HAN DISMINUIDO LOS ACCIDENTES 
  SI__    NO__ 
 
 

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

 

 

 

�
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Anexo C 

DIAPOSITIVAS CAPACITACION INICIAL IMPLEMENTACION DE LA 
METODOLOGIA 
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Anexo D 

PLEGABLE DIDACTICO CAPACITACION INICIAL 
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Anexo E 

FICHA DE EVALUACION 5S 

 



�	�

�

AUDITORIA DE SEGUIMIENTO 5S

FECHA :                                                       

PUESTO:                

SUPERVISOR:                                      

AUDITOR:

PILAR CRITERIO DE EVALUACION  PUNTOS

C
LA

S
IF

IC
A

R

COMENTARIOS / AREAS DE MEJORA

HORA :

1.-¿ Tiene solo lo necesario dentro en el puesto 
de trabajo ? (herramienta, material, canastas, 
equipo, etc. )

0 1 2 3 4

2.-¿ Estaciones de trabajo se encuentran 
organizadas debidamente ?

0 1 2 3 4

3.-¿ Tiene exceso de material dentro del proceso 
?

0 1 2 3 4

4.-¿ Los equipos y herramientas se utilizan 
continuamente ?

0 1 2 3 4

5.-¿ Se pueden identificar al instante todos los 
objetos visualmente ?

0 1 2 3 4

6.- Los avisos puestos en las T son solo los 
necesarios. La informacion esta actualizada y es 
real

0 1 2 3 4

7.- En el piso solo hay objetos relacionados con el 
proceso. No estan bloqueados. Facil acceso a 
salidas, paneles de control, equipo de 
emergencias.

0 1 2 3 4

8.-¿ Se sabe que hacer para disponer de los 
objetos innecesarios ?

0 1 2 3 4

TOTAL (C)

C
LA

S
IF

IC
A

R

O
R

D
E

N
A

R

9.-¿ Los artículos están al alcance de la mano ? 0 1 2 3 4
10.-¿ Los pasillos y áreas de trabajo son 
delineados y respetados ?

0 1 2 3 4

11.-¿ Los  contenedores, canastas, etc. estan 
identificados y estandarizados ? No hay nada 
guardado arriba de equipos o gabetas

0 1 2 3 4

13.-¿ Las herramientas y equipo tienen un lugar 
asignado ?

0 1 2 3 4

14.-¿ Las areas estan identificadas con    letreros 
?

0 1 2 3 4

15.-¿ Las carpetas usadas estan almacenadas 
apropiadamente e identificadas con su contenido 
?

0 1 2 3 4

16.-¿ Las maquinas y equipos tienen controles 
visuales ?

0 1 2 3 4

TOTAL (O)

O
R

D
E

N
A

R

LI
M

P
IA

R

17.-¿  herramientas, equipos, mesas, etc, están 
libres de polvo, grasa, etc ?

0 1 2 3 4

18.-¿ El piso se encuentra limpio ? 0 1 2 3 4
19.-¿ Las herramientas de limpieza tiene un lugar 
asignado ?

0 1 2 3 4

20.-¿ Los documentos que se utilizan (cartas de 
proceso, registros, etc ) se encuentran    legibles 
?

0 1 2 3 4

21.-¿ Las máquinas y extractores reciben el 
mantenimiento debido, existe un programa ?

0 1 2 3 4

22.-¿ El rol de limpieza esta publicado y llevado a 
cabo ?

0 1 2 3 4

23.-¿ La maquinaria y equipos se mantienen 
limpios ?

0 1 2 3 4

TOTAL (L)

E
S

TA
N

D
A

R
IZ

A
R

 

LI
M

P
IA

R

24.-¿ Se respetan las áreas delimitadas o 
especificadas para cada material ?

0 1 2 3 4

25.-¿ Regresa a sus respectivos lugares la 
herramienta, contenedores, etc ?

0 1 2 3 4

26.-¿ Aplica su platica diaria de informe de las 5'S 
(por lo menos de 5 minutos) ?

0 1 2 3 4

TOTAL (E)

E
S

TA
N

D
A

R
IZ

A
R

 

 D
IS

C
IP

LI
N

A

27.-¿ Uso adecuado y apropiado de equipo de 
seguridad especificado para cada operación ? 0 1 2 3 4
28.-¿ El operador conoce e identifica los defectos 
de su operación ? 0 1 2 3 4
29.-¿ Cuando se utilizan herramientas, 
contenedores, etc. se regresan a su lugar 
asignado ? 0 1 2 3 4
30.-¿ Los empleados conocen las 5"S y existe 
evidencia de que están comprometidos a 
aplicarlas   ? 0 1 2 3 4

TOTAL (D)
TOTAL GENERAL (C+O+L+E+D)

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

PROMEDIO (TOTAL / 30)

 D
IS

C
IP

LI
N

A

Anexo F  

Formato de auditoría 5s 

�


