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3. Resumen.  

El presente documento describe la implementación del sistema 5S y mejora continua en 

la Fábrica de Veladoras IDEEN, un proyecto desarrollado durante el periodo de 

residencias profesionales. Este sistema, originado en Japón, se enfoca en cinco 

principios fundamentales: Seiri (Clasificar), Seiton (Ordenar), Seiso (Limpiar), Seiketsu 

(Estandarizar) y Shitsuke (Disciplina). La implementación se llevó a cabo en las áreas de 

producción y almacenamiento de la fábrica, donde se identificaron oportunidades 

significativas para mejorar la organización, eficiencia y seguridad del espacio de trabajo. 

El proyecto comenzó con una evaluación inicial que reveló áreas de oportunidad en la 

organización del espacio, gestión de inventarios y estandarización de procesos. Durante 

la primera fase de implementación, se realizó una clasificación exhaustiva de materiales 

y herramientas, eliminando elementos innecesarios y organizando los esenciales. Se 

establecieron zonas específicas para materias primas, producto en proceso y producto 

terminado, lo que resultó en una reducción significativa en los tiempos de búsqueda y 

movimiento de materiales. La segunda fase se centró en la organización y limpieza del 

área de trabajo, incluyendo la demarcación de zonas de trabajo, la implementación de 

un sistema de etiquetado visual y el establecimiento de rutinas de limpieza. Estas 

acciones mejoraron notablemente la seguridad y eficiencia en el área de producción. 

La estandarización de procesos y la creación de procedimientos documentados 

constituyeron la tercera fase del proyecto, estableciendo bases sólidas para mantener 

las mejoras implementadas. Se desarrollaron checklist y formatos de auditoría para 

asegurar el cumplimiento continuo de los estándares establecidos. El proyecto ha 

sentado las bases para una cultura de mejora continua en la organización, 

proporcionando herramientas y metodologías que permitirán mantener y mejorar los 

resultados obtenidos. Se recomienda continuar con auditorías periódicas, capacitación 

continua del personal y expansión del sistema a otras áreas de la empresa. La 

implementación exitosa del sistema 5S ha demostrado ser un paso fundamental en la 

modernización de los procesos de la Fábrica de Veladoras IDEEN, mejorando no solo la 

eficiencia operativa sino también la calidad del ambiente de trabajo y la satisfacción del 

personal. 
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CAPÍTULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO 

5.- Introducción  

En el proyecto de residencias profesionales, se llevó a cabo una iniciativa de mejora en 

una fábrica de veladoras ubicada en Pabellón de Arteaga, Aguascalientes. El proyecto 

se centró en la implementación de la metodología 5S y en el establecimiento de un 

sistema de mejora continua, con el objetivo de optimizar los procesos de producción y 

elevar los estándares de calidad en la fabricación de veladoras. La fábrica, con más de 

dos décadas de operación, se enfrentaba a desafíos comunes en la industria 

manufacturera, como la desorganización en áreas de trabajo, tiempos de producción 

prolongados y una calidad inconsistente en sus productos. Estos factores impactaban 

negativamente en la eficiencia operativa y en la capacidad de la empresa para satisfacer 

las crecientes demandas del mercado. El proyecto de residencias se desarrolló durante 

un período de seis meses, durante los cuales el equipo de trabajo, compuesto por 

estudiantes de ingeniería industrial y personal clave de la fábrica, se dedicó a analizar, 

planificar e implementar las estrategias de 5S y mejora continua. La metodología 5S, 

originaria de Japón, se eligió como punto de partida debido a su probada eficacia en la 

creación de ambientes de trabajo limpios, organizados y eficientes. La importancia de 

este proyecto radicaba no solo en las mejoras inmediatas que se esperaban lograr en la 

fábrica de veladoras, sino también en su potencial para servir como modelo de 

transformación para otras empresas del sector manufacturero. Además, representaba 

una oportunidad valiosa para que los estudiantes aplicaran sus conocimientos teóricos 

en un entorno industrial real, contribuyendo así a su formación profesional. 

A lo largo del proyecto, se utilizaron diversas herramientas y técnicas de ingeniería 

industrial. Estas herramientas permitieron al equipo identificar áreas de oportunidad, 

diseñar soluciones efectivas y medir el impacto de las mejoras implementadas. 

El compromiso y la participación activa de todos los niveles de la organización, desde la 

dirección hasta los operarios de línea, fueron factores críticos para el éxito del proyecto. 

La transformación que se buscaba no solo era física en términos de organización y 

limpieza, sino también cultural, promoviendo una mentalidad de mejora continua y 

responsabilidad compartida entre todos los miembros de la empresa. 
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6. Descripción de la empresa u organización y del puesto o área del trabajo del 

residente. 

6.1 Antecedes. 

La empresa IDEEN S. de R.L de C.V inicia sus operaciones el mes de noviembre del año 

2001 teniendo como domicilio Prolongación Boulevard 16 de septiembre km 1 C.P. 

20670, Pabellón de Arteaga, Aguascalientes. 

IDEEN S. De R.L de C.V. tiene como objetivo social la fabricación de veladoras y todo  

tipo velas decorativas, cuenta con la marca San marcos para el mercado nacional y con 

la marca Ceres para el mercado internacional; es una empresa líder en el mercado, que 

siempre está en busca de la satisfacción del cliente, lográndolo al cumplir sus productos 

con la más alta calidad. 

La empresa busca en todo momento que su personal se sienta parte de la empresa, y  

comprometidos todos con la calidad así mismo formar un gran equipo de trabajo, para  

tratar de ampliar su mercado, y así seguir con la fabricación de velas. 

6.2 Misión. 

Diseñar y elaborar velas decorativas y veladoras de diferentes medidas satisfaciendo las 

necesidades de los clientes ofreciendo calidad en nuestros productos. 

6.3 Visión. 

Ser la mejor alternativa en el mercado nacional e internacional satisfaciendo las  

necesidades y exigencias de los clientes, con productos y servicios de la más alta calidad 

a precios competitivos, utilizando recursos humanos altamente calificados, los mejores 

insumos en tecnología de vanguardia, para lograr ser una empresa altamente rentable. 

6.4 Objetivos. 

1. Consolidarse como una empresa competitiva de mayores ventas ofreciendo cada 

día nuevos y mejores productos en el mercado nacional e internacional. 

2. Contribuir al sector industrial con la generación de empleos, así como al desarrollo 

social y económico de la región norte de Aguascalientes.  

3. Establecer programas de capacitación para mantenernos a la van guardia en el  

proceso de elaboración de velas decorativas. 

4. Desarrollar métodos de trabajo que contribuyan en la eliminación de desperdicios 

y estándares de producción. 
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I   Ilustración 2. 1 Organigrama. Fuente. IDEEN 

6.5 Perfil de la empresa. 

a) Razón Social: IDEEN S DE R.L. DE C.V. 

b) Ubicación: Pról. Blvr. 16 de septiembre km. 1 

Pabellón de Arteaga Aguascalientes. 

C.P. 20670. 

 

6.6 Organigrama de la empresa IDEEN S DE R.L. DE C.V  
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Ilustración 2.1 Principales Clientes. Fuente. IDEEN, 2024  

6.7 Principales cliente: 

A continuación, se enlistan los principales clientes de la empresa. 

1. Farmacias Guadalajara 

2. Zorros 

3. Decasa 

4. Sahuayo 

5. Cagsa 

6. Abarrotes Z 

7. Arturo Navarrete 
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6.8 Puesto del residente. 

Objetivo del Puesto: 

Implementar y dar seguimiento al sistema 5S y programas de mejora continua en la 

Fábrica de Veladoras IDEEN, contribuyendo a la optimización de procesos productivos 

y la creación de un ambiente de trabajo más eficiente y seguro. 

Responsabilidades Principales: 

1. Implementación del Sistema 5S 

   - Coordinar la implementación de cada etapa del sistema 5S 

   - Capacitar al personal en la metodología 5S 

   - Realizar auditorías y evaluaciones  

 

2. Mejora Continua 

   - Identificar áreas de oportunidad en procesos productivos 

   - Proponer e implementar soluciones de mejora 

   - Desarrollar procedimientos estandarizados 

 

3. Gestión de Documentación 

   - Elaborar manuales y procedimientos 

   - Crear formatos de control y seguimiento 

   - Generar reportes de avances 

 

4. Capacitación y Comunicación 

   - Impartir entrenamientos al personal 

   - Gestionar la comunicación con diferentes áreas 

   - Promover la cultura de mejora continua 

 

Competencias Requeridas: 

- Conocimientos en sistemas de calidad y mejora continua 

- Habilidades de análisis y solución de problemas 

- Capacidad de comunicación efectiva 

- Liderazgo y trabajo en equipo 

- Organización y atención al detalle 
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Autoridad y Toma de Decisiones: 

- Implementación de mejoras dentro del alcance del proyecto 

- Coordinación de actividades relacionadas con 5S 

- Gestión de recursos asignados al proyecto 

- Recomendación de acciones correctivas y preventivas 

 

 

Relaciones de Trabajo: 

Internas: 

- Personal operativo 

- Supervisores de área 

- Gerencia de producción 

 

Externas: 

- Asesores académicos 

- Proveedores (cuando sea necesario) 

- Visitantes y auditores 
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7. Problemas a resolver, priorizándolos. 

Durante la fase inicial del proyecto de residencias en la fábrica de veladoras, se 

identificaron varios problemas críticos que afectaban la eficiencia operativa y la calidad 

de la producción. Estos problemas se convirtieron en los puntos focales para la 

implementación de la metodología 5S y las iniciativas de mejora continua. Los principales 

problemas que se buscaba resolver eran: 

1. Desorganización en las áreas de trabajo: Se observó que las estaciones de trabajo 

y las áreas de almacenamiento presentaban un alto grado de desorden. 

Herramientas, materiales y equipos no tenían ubicaciones designadas, lo que 

resultaba en tiempos perdidos en la búsqueda de elementos necesarios para la 

producción. Esta situación también aumentaba el riesgo de accidentes laborales 

y dificultaba el mantenimiento de estándares de limpieza. 

2. Acumulación de inventario innecesario: La fábrica enfrentaba problemas de 

exceso de inventario de materias primas y productos semiterminados. Este 

inventario ocupaba espacio valioso en el piso de producción y representaba 

capital inmovilizado. Además, la acumulación de materiales dificultaba el control 

de calidad y aumentaba el riesgo de obsolescencia. 

3. Falta de estandarización en los procesos: Se identificó una variabilidad 

significativa en la forma en que diferentes operadores realizaban las mismas 

tareas. Esta falta de estandarización resultaba en inconsistencias en la calidad del 

producto final y dificultaba la identificación y resolución de problemas en el 

proceso productivo. 

4. Tiempos de ciclo prolongados: Los análisis iniciales revelaron que los tiempos de 

ciclo en varias etapas del proceso de producción eran más largos de lo necesario. 

Esto se debía en parte a la desorganización, pero también a la falta de 

optimización en los flujos de trabajo y en la disposición de las estaciones de 

producción. 

5. Alto índice de defectos: La fábrica experimentaba un porcentaje significativo de 

productos defectuosos, lo que resultaba en desperdicios de materiales y recursos. 

Este problema estaba relacionado con la falta de controles de calidad efectivos y 

la inconsistencia en los métodos de producción. 
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6. Resistencia al cambio: Se detectó una resistencia inicial por parte de algunos 

empleados (debido a que la mayoría de empleados son veteranos) hacia la 

implementación de nuevos métodos de trabajo. Esta actitud representaba un 

desafío para la introducción de las prácticas de 5S y mejora continua, y requería 

ser abordada para asegurar el éxito del proyecto. 

La identificación de estos problemas proporcionó una base sólida para el desarrollo de 

estrategias específicas dentro del marco de las 5S y la mejora continua. El equipo del 

proyecto se enfocó en abordar sistemáticamente cada uno de estos desafíos, con el 

objetivo de transformar la operación de la fábrica de veladoras y establecer una cultura 

de mejora continua y eficiencia operativa. 
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8. Justificación 

 

La realización del proyecto de residencias enfocado en la implementación de 5S y mejora 

continua en la fábrica de veladoras se justificó por su crucial importancia para la 

competitividad y sostenibilidad de la empresa en un mercado cada vez más exigente. La 

resolución de los problemas identificados representaba una oportunidad significativa 

para la organización de transformar sus operaciones y posicionarse como un referente 

de eficiencia en la industria. La implementación de estas metodologías prometía 

beneficios tangibles para la empresa en múltiples aspectos. Se anticipaba una reducción 

sustancial en los tiempos de producción, lo que permitiría aumentar la capacidad 

productiva sin necesidad de inversiones adicionales en equipamiento. Los ahorros 

proyectados eran considerables, principalmente debido a la disminución de movimientos 

innecesarios, la optimización del proceso y la reducción de productos defectuosos al no 

tener estandarizado el proceso. Además, se esperaba una mejora significativa en la 

calidad de las veladoras producidas, lo que fortalecería la reputación de la marca en el 

mercado y potencialmente abriría nuevas oportunidades de negocio. Desde el punto de 

vista operativo, la reorganización del espacio de trabajo y la estandarización de procesos 

prometían incrementar la eficiencia global de la planta. Esto no solo se traduciría en una 

mayor productividad, sino también en un ambiente de trabajo más seguro y agradable 

para los empleados, lo que a su vez podría mejorar la retención de talento y reducir el 

ausentismo laboral. Para el residente, la participación en este proyecto representaba una 

oportunidad invaluable de desarrollo profesional. A través de la implementación práctica 

de metodologías de mejora como 5S y herramientas de mejora continua, el estudiante 

desarrollaría habilidades críticas en gestión de proyectos, análisis de procesos 

industriales y resolución de problemas complejos en entornos reales. La experiencia de 

trabajar directamente con personal de todos los niveles de la organización fortalecería 

sus habilidades de comunicación, liderazgo y trabajo en equipo. Además, el proyecto 

permitirá al residente aplicar y consolidar sus conocimientos teóricos en un contexto 

industrial concreto. La exposición a los desafíos diarios de una fábrica en operación 

agudizaría su capacidad de pensamiento crítico y adaptabilidad, cualidades altamente 

valoradas en el campo de la ingeniería industrial. La naturaleza integral del proyecto 

también brindaría al residente una visión holística de cómo las diferentes áreas de una 
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empresa interactúan y se influencian mutuamente. Esta perspectiva sistémica es 

fundamental para futuros roles de liderazgo en la industria. Además, la experiencia de 

implementar cambios organizacionales y enfrentar resistencias cultivaría habilidades de 

gestión del cambio y resolución de conflictos, esenciales para el éxito en cualquier 

entorno empresarial moderno. En última instancia, la justificación del proyecto residía en 

su potencial para generar un impacto positivo y duradero tanto para la empresa como 

para el desarrollo profesional del residente. La sinergia entre las necesidades de mejora 

de la fábrica y las oportunidades de aprendizaje para el estudiante creaba un escenario 

ideal para un proyecto de residencias significativo y transformador. 
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9. Objetivos (General y Específicos)  

 

Objetivo General: Implementar la metodología 5S y establecer un sistema de mejora 

continua en la fábrica de veladoras para optimizar los procesos de producción, aumentar 

la eficiencia operativa y mejorar la calidad del producto en un período de seis meses. 

Objetivos específicos: 

1. Realizar un diagnóstico inicial de la situación de la fábrica en términos de 

organización, limpieza y eficiencia, estableciendo una línea base de medición en 

el primer mes del proyecto. 

2. Implementar las cinco etapas de la metodología 5S (Clasificar, Ordenar, Limpiar, 

Estandarizar y Disciplina) en al menos el 80% de las áreas de producción de la 

fábrica en un plazo de cuatro meses. 

3. Reducir en un 30% el tiempo de búsqueda de herramientas y materiales en las 

estaciones de trabajo al finalizar el cuarto mes del proyecto. 

4. Disminuir en un 20% de productos en proceso innecesarios para el final del quinto 

mes, liberando espacio en el piso de producción. 

5. Desarrollar e implementar al menos cinco procedimientos operativos 

estandarizados para los procesos críticos de producción antes del final del quinto 

mes. 

6. Diseñar e implementar un sistema de mejora continua que incluya reuniones 

semanales de equipo y un proceso de gestión de sugerencias de mejora, logrando 

la participación del 70% del personal de producción para el final del proyecto. 

7. Capacitar al 100% del personal de producción en los principios y prácticas de 5S 

y mejora continua a través de al menos 6 horas de formación por empleado 

durante los seis meses del proyecto. 

8. Aumentar la satisfacción del personal con su ambiente de trabajo en un 30%, 

medido a través de encuestas al inicio y al final del proyecto realizadas al menos 

al 50% de los empleados. 

Estos objetivos fueron diseñados para abordar directamente los problemas identificados 

en la fábrica de veladoras, al tiempo que proporcionaban al residente oportunidades 

concretas para aplicar sus conocimientos y desarrollar habilidades prácticas en gestión 

de proyectos, análisis de procesos y mejora continua.  
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Cada objetivo se alineaba con las actividades específicas que el residente llevaría a cabo 

durante su estancia en la empresa, desde la realización de diagnósticos y análisis hasta 

la implementación de mejoras y la medición de resultados. 

La naturaleza medible y temporal de estos objetivos permitiría un seguimiento claro del 

progreso del proyecto y facilitaría la evaluación final de su impacto tanto para la empresa 

como para el desarrollo profesional del residente. 
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CAPÍTULO 3: MARCO TEÓRICO 

 

10. Marco Teórico (fundamentos teóricos).  

10.1. Metodología 5S 

10.1.1 Definición y Origen 

La metodología 5S, originada en Japón como parte del sistema de producción Toyota, 

es una herramienta fundamental en la gestión de la calidad y la mejora continua. Hirano 

(1995), uno de los principales teóricos de esta metodología, la define como un enfoque 

sistemático para organizar, ordenar, limpiar, estandarizar y mantener un entorno de 

trabajo productivo. El nombre "5S" proviene de las iniciales de cinco palabras japonesas 

que representan cada una de las fases de la metodología: 

Seiri (整理) - Clasificar 

Seiton (整頓) - Ordenar 

Seiso (清掃) - Limpiar 

Seiketsu (清潔) - Estandarizar 

Shitsuke (躾) – Disciplina 

(Hirano, H. (2016). "5S for operators: 5 pillars of the visual workplace". Productivity Press. 

"Las 5S constituyen una metodología sistemática para organizar el lugar de trabajo, 

mantenerlo funcional, limpio y con condiciones de trabajo estandarizadas.") 

 

10.1.2 Componentes Detallados 

10.1.2.1 Seiri (Clasificar) 

Definición: Separar los elementos necesarios de los innecesarios en el lugar de trabajo. 

Proceso: 

- Identificar todos los elementos en el área de trabajo. 

- Determinar la necesidad de cada elemento. 

- Mantener los elementos necesarios y eliminar los innecesarios. 

 

Beneficios: Reduce el tiempo de búsqueda, libera espacio y mejora la seguridad al 

eliminar obstáculos. 
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10.1.2.2 Seiton (Ordenar) 

Definición: Organizar los elementos necesarios de manera que sean fáciles de usar y 

estén claramente identificados. 

Proceso: 

- Determinar la ubicación adecuada para cada elemento. 

- Etiquetar claramente cada ubicación. 

- Asegurar que los elementos más utilizados estén más accesibles. 

 

Beneficios: Mejora la eficiencia, reduce errores y facilita la identificación de faltantes. 

 

10.1.2.3 Seiso (Limpiar) 

Definición: Limpiar completamente el área de trabajo y mantenerla en ese estado. 

Proceso: 

- Realizar una limpieza inicial profunda. 

- Identificar y eliminar fuentes de suciedad. 

- Establecer rutinas de limpieza diarias. 

 

Beneficios: Mejora el ambiente de trabajo, aumenta la vida útil de los equipos y facilita la 

detección de anomalías. 

 

10.1.2.4 Seiketsu (Estandarizar) 

Definición: Establecer normas y procedimientos para mantener las primeras 3S. 

Proceso: 

- Desarrollar estándares claros para clasificación, orden y limpieza. 

- Documentar los procedimientos establecidos. 

- Implementar sistemas visuales para facilitar el cumplimiento. 

 

Beneficios: Asegura la consistencia en la aplicación de las 3S anteriores y facilita la 

detección de desviaciones. 
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10.1.2.5 Shitsuke (Disciplina) 

Definición: Mantener y mejorar los estándares y procedimientos desarrollados. 

Proceso: 

- Educar a todos los empleados sobre las 5S. 

- Realizar auditorías regulares. 

- Celebrar los logros y corregir las desviaciones. 

 

Beneficios: Crea una cultura de mejora continua y mantiene los logros alcanzados a largo 

plazo. 

(Randhawa, J.S., & Ahuja, I.S. (2017). "5S implementation methodologies: literature 

review and directions". International Journal of Productivity and Quality Management, 

20(1), 48-74.) 

 

10.1.3 Perspectiva Ampliada 

Liker y Meier (2006), en su obra "The Toyota Way Fieldbook", argumentan que las 5S 

van más allá de ser una simple herramienta de limpieza. Según estos autores, las 5S 

representan: 

- Una filosofía de trabajo: Promueve una mentalidad de mejora continua y respeto 

por el lugar de trabajo. 

- Un sistema de gestión visual: Facilita la identificación rápida de problemas y 

desviaciones. 

- Una base para otras metodologías: Sirve como fundamento para la 

implementación de técnicas más avanzadas de Lean Manufacturing. 

- Un catalizador para el cambio cultural: Fomenta la participación de los empleados 

y el trabajo en equipo. 

(Gapp, R., Fisher, R., & Kobayashi, K. (2008). "Implementing 5S within a Japanese 

context: an integrated management system". Management Decision, 46(4), 565-579.) 
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10.1.4 Objetivos Detallados 

- Mejorar la eficiencia operativa: 

- Reducir el tiempo de búsqueda de herramientas y materiales. 

- Optimizar el uso del espacio de trabajo. 

- Minimizar los movimientos innecesarios. 

Eliminar desperdicios (Muda): 

- Identificar y eliminar inventario innecesario. 

- Reducir el tiempo de espera entre operaciones. 

- Minimizar el transporte innecesario de materiales. 

Mejorar el flujo de trabajo: 

- Crear un layout más eficiente del área de trabajo. 

- Establecer rutas claras para el movimiento de materiales y personas. 

- Implementar sistemas de señalización efectivos. 

Reducir procesos innecesarios: 

- Identificar y eliminar actividades que no agregan valor. 

- Simplificar los procesos de trabajo. 

- Estandarizar las mejores prácticas. 

Mejorar la calidad: 

- Facilitar la detección temprana de defectos. 

- Crear un ambiente que prevenga errores. 

- Mantener equipos y herramientas en óptimas condiciones. 

Aumentar la seguridad: 

- Eliminar obstáculos y peligros potenciales. 

- Mejorar la ergonomía del lugar de trabajo. 

- Crear procedimientos claros para el manejo de materiales peligrosos. 

(Jiménez, M., et al. (2019). "5S methodology implementation in the laboratories of an 

industrial engineering university school". Safety Science, 113, 385-397.) 
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10.1.5 Supuestos Principales 

Relación directa entre organización y productividad: 

- La metodología 5S se basa en la premisa de que un lugar de trabajo limpio, 

ordenado y bien organizado conduce directamente a una mayor productividad y 

calidad. Este supuesto se fundamenta en la idea de que un entorno de trabajo 

optimizado reduce los desperdicios de tiempo y movimiento, permitiendo a los 

trabajadores concentrarse en tareas que agregan valor. 

Importancia de la participación de todos los empleados: 

- Un supuesto fundamental es que la implementación exitosa de las 5S requiere la 

participación activa y el compromiso de todos los miembros de la organización, 

desde la alta dirección hasta los operarios de primera línea. Este enfoque 

participativo se basa en la creencia de que los empleados son los expertos en sus 

áreas de trabajo y, por lo tanto, son los más capacitados para identificar y 

implementar mejoras. 

 

Mejora continua como proceso iterativo: 

- Las 5S asumen que la mejora no es un evento único, sino un proceso continuo y 

cíclico. Este supuesto implica que una vez implementadas las 5S, el proceso debe 

repetirse y refinarse constantemente para mantener y mejorar los resultados. 

Visibilidad de problemas: 

- Un supuesto clave es que un lugar de trabajo organizado y estandarizado hace 

que los problemas y anomalías sean inmediatamente visibles. Esta visibilidad 

facilita la identificación temprana y la resolución rápida de problemas. 

Impacto en la cultura organizacional: 

- La metodología 5S asume que su implementación no solo mejora el entorno físico, 

sino que también influye positivamente en la cultura de la organización, 

fomentando una mentalidad de mejora continua y responsabilidad compartida. 

(Hirano, H. (2016). "5S for operators: 5 pillars of the visual workplace". Productivity Press. 

"Las 5S constituyen una metodología sistemática para organizar el lugar de trabajo, 

mantenerlo funcional, limpio y con condiciones de trabajo estandarizadas.") 

 

 



23 
 

(Ho, S.K. (2010). "Integrated lean TQM model for sustainable development". The TQM 

Journal, 22(6), 583-593. "La metodología 5S es el primer paso fundamental hacia la 

implementación de cualquier programa de mejora continua.") 

 

10.1.6 Limitaciones y Desafíos 

Resistencia al cambio: 

- Una de las principales limitaciones es la resistencia natural de los empleados al 

cambio. La implementación de las 5S puede ser percibida como una carga 

adicional o una crítica a las prácticas de trabajo existentes. 

Estrategias para abordar esta limitación: 

- Comunicación clara y constante sobre los beneficios de las 5S. 

- Involucramiento temprano de los empleados en el proceso de planificación. 

- Programas de formación y sensibilización efectivos. 

 

Necesidad de cambio cultural significativo: 

- Las 5S requieren un cambio profundo en la cultura organizacional, lo que puede 

ser especialmente desafiante en organizaciones con estructuras y prácticas muy 

arraigadas. 

Estrategias para abordar esta limitación: 

- Liderazgo visible y comprometido de la alta dirección. 

- Implementación gradual, comenzando con áreas piloto. 

- Reconocimiento y celebración de los éxitos tempranos. 

 

Resultados financieros no inmediatos: 

- Los beneficios financieros de las 5S pueden no ser inmediatamente visibles en los 

estados financieros, lo que puede llevar a cuestionamientos sobre su valor. 

Estrategias para abordar esta limitación: 

- Establecer métricas claras de rendimiento no financiero (por ejemplo, tiempo de 

búsqueda, tasa de accidentes). 

- Realizar análisis de costo-beneficio a largo plazo. 

- Comunicar regularmente los beneficios intangibles (como la mejora del ambiente 

de trabajo). 
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Mantenimiento a largo plazo: 

- Mantener el impulso y la disciplina de las 5S a lo largo del tiempo puede ser un 

desafío, especialmente después del entusiasmo inicial. 

Estrategias para abordar esta limitación: 

- Implementar sistemas de auditoría regulares. 

- Integrar las 5S en los sistemas de evaluación de desempeño. 

- Fomentar la propiedad del proceso por parte de los empleados. 

 

Aplicabilidad en diferentes contextos: 

Aunque las 5S se originaron en la manufactura, su aplicación en otros sectores (como 

servicios o administración) puede requerir adaptaciones significativas. 

Estrategias para abordar esta limitación: 

- Adaptar la metodología al contexto específico de la organización. 

- Desarrollar ejemplos y casos de estudio relevantes para diferentes sectores. 

- Fomentar la creatividad en la aplicación de los principios de las 5S. 

 

10.1.7 Implementación en la Fábrica de Veladoras 

En el contexto específico de la fábrica de veladoras, la implementación de las 5S podría 

enfocarse en: 

Seiri (Clasificar): 

- Identificar y eliminar materias primas obsoletas o en exceso. 

- Remover equipos y herramientas que no se utilizan en el proceso de fabricación 

de velas. 

Seiton (Ordenar): 

- Organizar los moldes de velas por tamaño y tipo para facilitar su acceso. 

- Establecer áreas claramente marcadas para materias primas, productos en 

proceso y productos terminados. 

Seiso (Limpiar): 

- Implementar rutinas de limpieza para evitar la acumulación de cera y residuos. 

- Mantener los equipos de fabricación de velas limpios para asegurar la calidad del 

producto. 
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Seiketsu (Estandarizar): 

- Desarrollar procedimientos estándar para la mezcla de ceras y la adición de 

fragancias. 

- Crear checklist visuales para el mantenimiento de equipos críticos. 

Shitsuke (Disciplina): 

- Realizar auditorías regulares de 5S en todas las áreas de la fábrica. 

- Implementar un sistema de sugerencias para mejoras continuas en el proceso de 

fabricación de velas. 

 

10.2. Mejora Continua (Kaizen) 

10.2.1 Definición y Origen 

Kaizen, término japonés que significa "cambio para mejor" o "mejora continua", es una 

filosofía y metodología que busca la mejora constante en todos los aspectos de una 

organización. Masaaki Imai, considerado el padre del Kaizen, lo introdujo al mundo 

occidental en su libro "Kaizen: The Key to Japan's Competitive Success" (1986). 

Imai define Kaizen como: 

"Mejoramiento continuo que involucra a todos -alta administración, gerentes y 

trabajadores- en una organización." 

Esta definición enfatiza dos aspectos clave: 

- La mejora es un proceso continuo, no un evento aislado. 

- Involucra a todos los niveles de la organización, desde la alta dirección hasta los 

trabajadores de primera línea. 

(Imai, M. (2012). "Gemba Kaizen: A Commonsense Approach to a Continuous 

Improvement Strategy". McGraw Hill."Kaizen significa mejoramiento continuo en la vida 

personal, familiar, social y de trabajo. Cuando se aplica al lugar de trabajo, Kaizen 

significa mejoramiento continuo que involucra a todos, gerentes y trabajadores por 

igual.") 

 

10.2.2 Principios Fundamentales del Kaizen 

Enfoque en el proceso: Kaizen se centra en mejorar los procesos, no solo los resultados. 

Mejoras pequeñas y graduales: Prioriza mejoras incrementales constantes sobre 

grandes cambios radicales. 
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Participación de todos: Fomenta la participación activa de todos los empleados en la 

identificación y resolución de problemas. 

Uso de datos y hechos: Las decisiones se basan en datos concretos, no en opiniones o 

intuiciones. 

Visualización: Utiliza herramientas visuales para hacer los problemas y el progreso 

visibles para todos. 

Eliminación de desperdicios: Busca constantemente identificar y eliminar actividades que 

no agregan valor. 

Estandarización: Establece estándares para mantener las mejoras y como base para 

futuras mejoras. 

(Ortiz, C. (2009). "Kaizen Assembly: Designing, Constructing, and Managing a Lean 

Assembly Line". CRC Press. "La implementación exitosa de Kaizen requiere un cambio 

cultural que debe ser liderado desde la alta dirección.") 

 

10.2.3 Ciclo PDCA (Deming) 

El ciclo PDCA, también conocido como ciclo de Deming, es una herramienta fundamental 

en la implementación del Kaizen. Desarrollado por W. Edwards Deming, este ciclo 

proporciona un marco sistemático para la mejora continua. 

 

10.2.3.1 Componentes del Ciclo PDCA 

Plan (Planificar) 

- Definir claramente el problema o la oportunidad de mejora. 

- Recopilar y analizar datos relevantes. 

- Identificar las causas raíz del problema. 

- Desarrollar un plan de acción detallado. 

Do (Hacer) 

- Implementar el plan de acción a pequeña escala o como prueba piloto. 

- Documentar los cambios realizados y los datos recopilados durante la 

implementación. 

Check (Verificar) 

- Analizar los resultados de la implementación. 

- Comparar los resultados con los objetivos planificados. 
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- Identificar cualquier desviación o problema imprevisto. 

Act (Actuar) 

- Si los resultados son satisfactorios, estandarizar la solución e implementarla a 

mayor escala. 

- Si los resultados no son satisfactorios, identificar las lecciones aprendidas y 

comenzar un nuevo ciclo PDCA. 

- Comunicar los resultados y las lecciones aprendidas a todas las partes 

interesadas. 

 

10.2.3.2 Beneficios del Ciclo PDCA 

- Proporciona un enfoque sistemático para la resolución de problemas y la mejora. 

- Fomenta el aprendizaje organizacional a través de la experimentación y la 

reflexión. 

- Promueve la toma de decisiones basada en datos. 

- Facilita la participación de los empleados en el proceso de mejora. 

(Coimbra, E.A. (2013). "Kaizen in Logistics and Supply Chains". McGraw Hill 

Professional.) 

 

10.2.4 Herramientas y Técnicas del Kaizen 

Diagrama de Ishikawa (espina de pescado): 

- Utilizado para identificar las causas raíz de un problema. 

- Organiza visualmente las posibles causas en categorías como Mano de obra, 

Máquinas, Materiales, Métodos, Medición y Medio ambiente. 

5 Por Qué: 

- Técnica de preguntas repetitivas para profundizar en las causas de un problema. 

- Ayuda a ir más allá de los síntomas superficiales y llegar a la causa raíz. 

Análisis de Pareto: 

- Principio que establece que el 80% de los problemas provienen del 20% de las 

causas. 

- Ayuda a priorizar los esfuerzos de mejora en las áreas de mayor impacto. 
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Kanban: 

- Sistema visual para gestionar y optimizar el flujo de trabajo. 

- Ayuda a identificar cuellos de botella y mejorar la eficiencia del proceso. 

Gemba Walk: 

- Práctica de observación directa en el lugar de trabajo. 

- Permite a los líderes identificar oportunidades de mejora y comprender los 

desafíos reales del proceso. 

(Suárez-Barraza, M.F., & Miguel-Dávila, J.A. (2020). "Kaizen-Lean implementation: A 

study of Mexican organizations". The TQM Journal.) 

 

10.2.5 Supuestos Principales del Kaizen 

Mejora continua e infinita: 

- Kaizen asume que siempre hay espacio para mejorar, sin importar cuán 

optimizado esté un proceso o producto. 

El conocimiento reside en los trabajadores: 

- Se basa en la premisa de que los empleados que realizan el trabajo diariamente 

son los más capacitados para identificar y sugerir mejoras. 

Pequeños cambios acumulativos: 

- Kaizen sostiene que una serie de pequeñas mejoras puede llevar a cambios 

significativos y sostenibles a largo plazo. 

La calidad es responsabilidad de todos: 

- Asume que cada empleado tiene un papel en la mejora de la calidad y la eficiencia. 

La estandarización es la base para la mejora: 

- Kaizen considera que los procesos estandarizados son necesarios para identificar 

desviaciones y oportunidades de mejora. 

(Singh, J., & Singh, H. (2018). "Continuous improvement philosophy – literature review 

and directions". Benchmarking: An International Journal.) 
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10.2.6 Limitaciones y Desafíos del Kaizen 

Resistencia al cambio continuo: 

- La implementación de Kaizen puede enfrentar resistencia de empleados que se 

sienten cómodos. 

Estrategias para abordar esta limitación: 

- Educar sobre los beneficios del cambio continuo. 

- Involucrar a los empleados en el proceso de mejora desde el principio. 

- Reconocer y recompensar las contribuciones a la mejora. 

Enfoque en mejoras incrementales vs. innovación radical: 

- Kaizen puede llevar a un enfoque excesivo en pequeñas mejoras, posiblemente 

a expensas de innovaciones más significativas. 

Estrategias para abordar esta limitación: 

- Equilibrar Kaizen con iniciativas de innovación radical. 

- Utilizar Kaizen para identificar áreas que requieren cambios más grandes. 

 

Tiempo y recursos: 

- La implementación efectiva de Kaizen requiere una inversión significativa de 

tiempo y recursos, especialmente en las etapas iniciales. 

Estrategias para abordar esta limitación: 

- Comenzar con proyectos piloto para demostrar valor. 

- Integrar actividades de Kaizen en las rutinas diarias de trabajo. 

- Asignar tiempo específico para actividades de mejora. 

 

Mantenimiento del impulso: 

- Mantener el entusiasmo y el compromiso con Kaizen a largo plazo puede ser 

desafiante. 

Estrategias para abordar esta limitación: 

- Establecer sistemas de reconocimiento y recompensa. 

- Comunicar regularmente los éxitos y el impacto de las mejoras. 

- Rotar roles y responsabilidades en equipos de mejora. 
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Medición de resultados: 

- Puede ser difícil cuantificar el impacto de pequeñas mejoras incrementales. 

Estrategias para abordar esta limitación: 

- Desarrollar métricas claras para evaluar el impacto de las mejoras. 

- Utilizar tanto medidas cuantitativas como cualitativas. 

- Realizar revisiones periódicas del progreso y ajustar las estrategias según sea 

necesario. 

(Marin-Garcia, J.A., Juarez-Tarraga, A., & Santandreu-Mascarell, C. (2018). "Kaizen 

philosophy: The keys of the permanent suggestion systems analyzed from the workers' 

perspective". The TQM Journal.) 

 

10.2.7 Implementación de Kaizen en la Fábrica de Veladoras 

 

En el contexto específico de la fábrica de veladoras, la implementación de Kaizen podría 

enfocarse en: 

Optimización del proceso de producción: 

- Analizar y mejorar el flujo de trabajo en la línea de producción de velas. 

- Reducir el tiempo de configuración de equipos entre diferentes tipos de velas. 

Mejora de la calidad del producto: 

- Implementar controles de calidad en cada etapa del proceso de fabricación. 

- Desarrollar métodos para reducir defectos en las velas (como burbujas de aire o 

pabilos descentrados). 

Reducción de desperdicios: 

- Optimizar el uso de materias primas para minimizar los residuos de cera. 

- Mejorar el proceso de reciclaje de cera no utilizada. 

Eficiencia energética: 

- Analizar y mejorar el uso de energía en los procesos de calentamiento y moldeado 

de cera. 

- Implementar sistemas de iluminación y ventilación más eficientes en la fábrica. 

Mejora de la seguridad laboral: 

- Identificar y mitigar riesgos asociados con el manejo de cera caliente y equipos de 

producción. 
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- Desarrollar y mejorar continuamente los protocolos de seguridad. 

Desarrollo de nuevos productos: 

- Implementar un sistema de sugerencias para nuevos diseños de velas o 

fragancias. 

- Optimizar el proceso de prototipado y prueba de nuevos productos. 

 

10.3. Lean Manufacturing 

10.3.1 Definición y Origen 

Lean Manufacturing, también conocido como Producción Esbelta, es un sistema de 

gestión que se enfoca en la creación de valor para el cliente mediante la eliminación de 

desperdicios en los procesos de producción. Este enfoque tiene sus raíces en el Sistema 

de Producción Toyota (TPS), desarrollado por Taiichi Ohno y Eiji Toyoda en Japón 

después de la Segunda Guerra Mundial. James P. Womack, Daniel T. Jones y Daniel 

Roos popularizaron el término "Lean" en su libro "The Machine That Changed the World" 

(1990), que estudiaba las prácticas de fabricación de automóviles japoneses en 

comparación con los fabricantes occidentales. 

(Womack, J.P., & Jones, D.T. (2003). "Lean Thinking: Banish Waste and Create Wealth 

in Your Corporation". Free Press. "El pensamiento Lean provee una manera de hacer 

más con menos - menos esfuerzo humano, menos equipamiento, menos tiempo y 

espacio.") 

 

10.3.2 Principios Clave de Lean Manufacturing 

Womack y Jones (2003) en su libro "Lean Thinking" identificaron cinco principios 

fundamentales del pensamiento Lean: 

Definir el valor desde la perspectiva del cliente: 

- Entender qué considera valioso el cliente. 

- Identificar qué está dispuesto a pagar el cliente. 

Identificar el flujo de valor: 

- Mapear todos los pasos en el proceso de producción. 

Clasificar actividades en tres categorías: 

- Actividades que agregan valor 

- Actividades que no agregan valor, pero son necesarias 
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- Actividades que no agregan valor y pueden eliminarse 

Crear flujo continuo: 

- Organizar la producción para que los productos fluyan suavemente a través de los 

procesos. 

- Eliminar cuellos de botella y esperas entre etapas. 

Establecer un sistema pull: 

- Producir solo lo que el cliente demanda. 

- Evitar la sobreproducción y el inventario excesivo. 

Buscar la perfección: 

- Continuar mejorando los procesos de manera constante. 

- Aspirar a cero defectos, cero inventario y máxima flexibilidad. 

(Liker, J.K. (2004). "The Toyota Way: 14 Management Principles from the World's 

Greatest Manufacturer". McGraw-Hill. "El éxito de Toyota se basa en su sistema de 

producción y en una filosofía de mejora continua.") 

 

10.3.3 Concepto de Muda (Desperdicios) 

Un concepto central en Lean Manufacturing es la identificación y eliminación de "muda" 

(palabra japonesa para "desperdicio"). Taiichi Ohno identificó inicialmente siete tipos de 

desperdicios, a los que posteriormente se añadió un octavo: 

Sobreproducción: Producir más de lo necesario o antes de que se necesite. 

Causa: Pronósticos inexactos, producción "just in case". 

Impacto: Incremento de inventario, costos de almacenamiento. 

Espera: Tiempo inactivo debido a cuellos de botella o falta de materiales. 

Causa: Desequilibrios en la línea de producción, mantenimiento inadecuado. 

Impacto: Reducción de la productividad, aumento de costos laborales. 

Transporte innecesario: Movimiento excesivo de materiales o productos. 

Causa: Layout ineficiente, procesos mal diseñados. 

Impacto: Aumento de costos, riesgo de daños en el producto. 

Sobreprocesamiento: Realizar más trabajo del necesario para producir el producto. 

Causa: Especificaciones poco claras, equipo inadecuado. 

Impacto: Aumento de costos, reducción de eficiencia. 
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Inventario excesivo: Almacenamiento excesivo de materias primas, productos en 

proceso o terminados. 

Causa: Sobreproducción, pronósticos inexactos. 

Impacto: Costos de almacenamiento, riesgo de obsolescencia. 

Movimientos innecesarios: Movimientos de personas que no agregan valor al producto. 

Causa: Diseño de estación de trabajo ineficiente, falta de estandarización. 

Impacto: Reducción de productividad, fatiga de los trabajadores. 

Defectos: Producción de productos que no cumplen con las especificaciones. 

Causa: Falta de control de calidad, procesos inestables. 

Impacto: Costos de reprocesamiento, pérdida de clientes. 

Talento no utilizado (añadido posteriormente): No aprovechar plenamente las 

habilidades y conocimientos de los empleados. 

Causa: Falta de sistemas de sugerencias, jerarquías rígidas. 

Impacto: Pérdida de oportunidades de mejora, desmotivación del personal. 

(Shah, R., & Ward, P.T. (2007). "Defining and developing measures of lean production". 

Journal of Operations Management.) 

 

10.3.4 Herramientas y Técnicas de Lean Manufacturing 

Value Stream Mapping (VSM): Herramienta visual para mapear el flujo de valor. 

Ayuda a identificar desperdicios y oportunidades de mejora. 

- 5S: Sistema para organizar y mantener un lugar de trabajo eficiente y productivo. 

Incluye: Seiri (Clasificar), Seiton (Ordenar), Seiso (Limpiar), Seiketsu (Estandarizar), 

Shitsuke (Disciplina). 

- Kanban: Sistema de señales visuales para controlar el flujo de producción. 

Ayuda a implementar el sistema pull y reducir el inventario. 

- Just-In-Time (JIT): Filosofía de producción que busca producir solo lo necesario, 

cuando es necesario y en la cantidad necesaria. 

Reduce el inventario y los costos asociados. 

- Poka-Yoke: Técnicas a prueba de errores para prevenir defectos. 

Diseño de procesos y productos para eliminar la posibilidad de errores. 

- SMED (Single Minute Exchange of Die): Técnica para reducir los tiempos de 

configuración y cambio de herramientas. 
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Aumenta la flexibilidad de producción. 

- Andon: Sistema de señalización visual para indicar problemas en la línea de 

producción. 

Facilita la respuesta rápida a los problemas. 

- Heijunka (Nivelación de producción): Técnica para nivelar la producción tanto en 

volumen como en variedad. 

Ayuda a estabilizar la producción y reducir la variabilidad. 

(Bhasin, S. (2015). "Lean Management Beyond Manufacturing: A Holistic Approach". 

Springer.) 

 

10.3.5 Supuestos Principales de Lean Manufacturing 

El cliente define el valor: 

- Lean asume que solo el cliente puede definir qué constituye valor en un producto 

o servicio. 

La eliminación de desperdicios mejora la eficiencia: 

- Se basa en la premisa de que la eliminación sistemática de actividades que no 

agregan valor mejora la eficiencia y la productividad. 

La producción debe ser pull, no push: 

- Asume que producir basándose en la demanda real del cliente es más eficiente 

que producir basándose en pronósticos. 

La perfección es alcanzable: 

- Lean sostiene que es posible lograr una producción sin defectos y con cero 

desperdicios a través de la mejora continua. 

Los empleados son fundamentales para la mejora: 

- Asume que los trabajadores de primera línea son los más capacitados para 

identificar y resolver problemas en sus áreas de trabajo. 

(Mann, D. (2014). "Creating a Lean Culture: Tools to Sustain Lean Conversions". 

Productivity Press.) 
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10.3.6 Limitaciones y Desafíos de Lean Manufacturing 

Dificultad en industrias con alta variabilidad: 

- Lean puede ser más desafiante de implementar en industrias con demanda 

altamente variable o producción personalizada. 

Estrategias para abordar esta limitación: 

- Adaptar los principios Lean al contexto específico de la industria. 

- Utilizar técnicas de nivelación de producción (Heijunka) para gestionar la 

variabilidad. 

- Implementar sistemas flexibles que puedan adaptarse rápidamente a cambios en 

la demanda. 

Resistencia al cambio cultural: 

- La implementación de Lean requiere un cambio significativo en la cultura 

organizacional, lo que puede generar resistencia. 

Estrategias para abordar esta limitación: 

- Involucrar a los empleados en el proceso de transformación desde el inicio. 

- Proporcionar formación exhaustiva sobre los principios y beneficios de Lean. 

- Demostrar el compromiso de la alta dirección con la implementación de Lean. 

Enfoque excesivo en herramientas sobre principios: 

- Algunas organizaciones se centran demasiado en implementar herramientas Lean 

sin entender completamente los principios subyacentes. 

Estrategias para abordar esta limitación: 

- Enfatizar la comprensión de los principios Lean antes de implementar 

herramientas específicas. 

- Adaptar las herramientas al contexto específico de la organización. 

- Fomentar un enfoque holístico que integre herramientas, principios y cultura. 

Dificultad para mantener las mejoras a largo plazo: 

- Algunas organizaciones experimentan dificultades para sostener las mejoras Lean 

a lo largo del tiempo. 

Estrategias para abordar esta limitación: 

- Establecer sistemas de medición y seguimiento para monitorear el progreso. 

- Integrar los principios Lean en los sistemas de gestión y evaluación de 

desempeño. 
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- Fomentar una cultura de mejora continua que vaya más allá de proyectos 

específicos. 

Posible impacto negativo en la innovación: 

- Un enfoque excesivo en la eficiencia puede, en algunos casos, limitar la capacidad 

de innovación de la organización. 

Estrategias para abordar esta limitación: 

- Equilibrar los esfuerzos de eficiencia con iniciativas de innovación. 

- Utilizar los principios Lean para optimizar los procesos de innovación. 

- Fomentar la creatividad y la experimentación dentro del marco Lean. 

 

10.3.7 Implementación de Lean Manufacturing en la Fábrica de Veladoras 

En el contexto específico de la fábrica de veladoras, la implementación de Lean 

Manufacturing podría enfocarse en: 

Mapeo del flujo de valor: 

- Crear un mapa detallado del proceso de producción de velas, desde la recepción 

de materias primas hasta la entrega del producto final. 

- Identificar áreas de desperdicio y oportunidades de mejora en el flujo de 

producción. 

Implementación de sistema pull: 

- Establecer un sistema Kanban para controlar la producción basada en la demanda 

real. 

- Reducir el inventario de productos terminados y materias primas. 

Optimización del layout de la fábrica: 

- Reorganizar el espacio de trabajo para minimizar el transporte innecesario de 

materiales y productos. 

- Crear células de trabajo eficientes para diferentes tipos de velas. 

Reducción de tiempos de configuración: 

- Implementar técnicas SMED para reducir el tiempo de cambio entre diferentes 

tipos o tamaños de velas. 

- Estandarizar los procesos de configuración y cambio de moldes. 
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Mejora de la calidad: 

- Implementar sistemas Poka-Yoke para prevenir defectos comunes en la 

producción de velas (como pabilo mal colocados o burbujas de aire). 

- Establecer controles de calidad en cada etapa del proceso. 

Nivelación de la producción: 

- Implementar Heijunka para nivelar la producción de diferentes tipos de velas a lo 

largo del tiempo. 

- Reducir la variabilidad en la carga de trabajo diaria. 

Gestión visual: 

- Implementar tableros Andon para señalar problemas en la línea de producción. 

- Utilizar marcadores visuales para indicar niveles de inventario y progreso de 

producción. 

Mejora continua: 

- Establecer equipos Kaizen para identificar y implementar mejoras continuas en el 

proceso de producción. 

- Fomentar la participación de los empleados en la resolución de problemas y la 

generación de ideas de mejora. 

 

10.4. Teoría de las Restricciones (TOC) 

10.4.1 Definición y Origen 

La Teoría de las Restricciones (Theory of Constraints, TOC) es una metodología de 

gestión desarrollada por el físico israelí Eliyahu M. Goldratt. Fue introducida en su novela 

"La Meta" (1984), que presenta los conceptos clave de TOC a través de una narrativa de 

ficción sobre un gerente de producción que lucha por mejorar el rendimiento de su 

fábrica. 

Goldratt define una restricción como: 

"Cualquier cosa que limita a un sistema para lograr un mayor desempeño en relación a 

su meta." 

La TOC se basa en la premisa de que cada sistema tiene al menos una restricción que 

limita su rendimiento global, y que la gestión efectiva de estas restricciones es la clave 

para mejorar el rendimiento del sistema en su conjunto. 
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(Goldratt, E.M., & Cox, J. (2004). "The Goal: A Process of Ongoing Improvement". North 

River Press. "Cualquier sistema debe tener al menos una restricción. Si esto no fuera 

cierto, un sistema real como una organización con fines de lucro tendría ganancias 

ilimitadas.") 

 

10.4.2 Principios Fundamentales de la TOC 

Enfoque en la meta del sistema: 

- Cada sistema debe tener una meta claramente definida. 

- Todas las decisiones deben evaluarse en términos de su impacto en la meta 

global del sistema. 

Importancia de las restricciones: 

- El rendimiento de todo el sistema está limitado por su restricción más débil. 

- Mejorar cualquier parte del sistema que no sea la restricción no mejorará el 

rendimiento global. 

Proceso de mejora continua: 

- La mejora debe ser un proceso continuo centrado en la identificación y gestión de 

las restricciones del sistema. 

Interconexión de los elementos del sistema: 

- Todos los elementos del sistema están interconectados y se afectan mutuamente. 

- Optimizar subsistemas de forma aislada no necesariamente lleva a la optimización 

del sistema global. 

Eliminación de desperdicios: 

- Cualquier tiempo o recurso no utilizado en la restricción es un desperdicio. 

(Goldratt, E.M. (1990). "Theory of Constraints". North River Press."La meta de cualquier 

sistema industrial, comercial o de servicios es ganar dinero en el presente y en el futuro.") 

 

10.4.3 Pasos de la TOC 

Goldratt propuso un proceso de cinco pasos para la implementación de la TOC: 

Identificar la restricción del sistema: 

- Determinar qué parte del sistema limita el rendimiento global. 

- Puede ser una restricción física (como un cuello de botella en la producción) o una 

restricción de políticas (como reglas o procedimientos ineficientes). 
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Explotar la restricción: 

- Maximizar la eficiencia de la restricción sin realizar grandes inversiones. 

- Asegurar que la restricción esté trabajando a su máxima capacidad. 

Subordinar todo lo demás a la decisión anterior: 

- Ajustar el resto del sistema para apoyar la explotación máxima de la restricción. 

- Puede implicar reducir la eficiencia de recursos no restrictivos para evitar la 

sobreproducción. 

Elevar la restricción del sistema: 

- Si los pasos anteriores no han resuelto la restricción, invertir en aumentar la 

capacidad de la restricción. 

- Puede implicar la adquisición de nuevos equipos, contratación de personal 

adicional, o cambios significativos en los procesos. 

Volver al paso 1, pero evitar la inercia: 

- Una vez que se ha roto la restricción original, identificar la nueva restricción. 

- Evitar que las políticas o procedimientos anteriores se conviertan en las nuevas 

restricciones. 

(Dettmer, H.W. (1997). "Goldratt's Theory of Constraints: A Systems Approach to 

Continuous Improvement". ASQ Quality Press.) 

 

10.4.4 Herramientas y Técnicas de la TOC 

Drum-Buffer-Rope (DBR): 

- Sistema de planificación y control de la producción basado en la TOC. 

- "Drum" (tambor) es la restricción que marca el ritmo de producción. 

- "Buffer" (amortiguador) protege la restricción de las interrupciones. 

- "Rope" (cuerda) sincroniza la liberación de materiales con el ritmo del tambor. 

Buffer Management: 

- Técnica para gestionar los amortiguadores de tiempo o inventario. 

- Ayuda a priorizar tareas y recursos basándose en el estado de los 

amortiguadores. 

Thinking Processes: 

- Conjunto de herramientas lógicas para identificar problemas fundamentales, 

desarrollar soluciones y superar obstáculos para la implementación. 
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- Incluye herramientas como el Árbol de la Realidad Actual, Nube de Evaporación, 

y Árbol de la Realidad Futura. 

Throughput Accounting: 

- Sistema de contabilidad basado en la TOC que se centra en maximizar el 

throughput (ingresos menos costos totalmente variables). 

- Difiere de la contabilidad de costos tradicional en su tratamiento de los inventarios 

y gastos operativos. 

Critical Chain Project Management (CCPM): 

- Aplicación de la TOC a la gestión de proyectos. 

- Se centra en la gestión de la cadena crítica de tareas y los amortiguadores de 

tiempo. 

(Watson, K.J., Blackstone, J.H., & Gardiner, S.C. (2007). "The evolution of a management 

philosophy: The theory of constraints". Journal of Operations Management.) 

 

10.4.5 Supuestos Principales de la TOC 

Existencia de una restricción dominante: 

- La TOC asume que, en cualquier momento dado, hay una restricción principal que 

limita el rendimiento del sistema. 

Optimización global vs. local: 

- Mejorar el rendimiento de la restricción mejorará el rendimiento de todo el sistema, 

mientras que mejorar partes no restrictivas no tendrá un impacto significativo. 

Interdependencia de los elementos del sistema: 

- Todos los componentes del sistema están interconectados, y las decisiones en 

una parte afectan a todo el sistema. 

Variabilidad inherente en los sistemas: 

- Los sistemas están sujetos a variabilidad e incertidumbre, lo que requiere la 

gestión de amortiguadores. 

Mejora continua: 

- La TOC asume que siempre habrá una nueva restricción después de que se haya 

eliminado la anterior, lo que lleva a un proceso de mejora continua. 

(Şimşit, Z.T., Günay, N.S., & Vayvay, Ö. (2014). "Theory of Constraints: A Literature 

Review". Procedia - Social and Behavioral Sciences.) 
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10.4.6 Limitaciones y Desafíos de la TOC 

Complejidad en la identificación de restricciones: 

- En sistemas complejos, identificar la restricción principal puede ser difícil y puede 

cambiar rápidamente. 

Estrategias para abordar esta limitación: 

- Utilizar herramientas de análisis de datos y simulación para identificar 

restricciones. 

- Implementar sistemas de monitoreo en tiempo real. 

- Desarrollar la capacidad del personal para reconocer y analizar restricciones. 

Resistencia al cambio: 

- La implementación de la TOC puede requerir cambios significativos en los 

procesos y la cultura organizacional. 

Estrategias para abordar esta limitación: 

- Educar a todos los niveles de la organización sobre los principios y beneficios de 

la TOC. 

- Implementar cambios de manera gradual y demostrar éxitos tempranos. 

- Involucrar a los empleados en el proceso de identificación y gestión de 

restricciones. 

Enfoque excesivo en la restricción actual: 

- Puede llevar a descuidar otras áreas del sistema que podrían convertirse en 

futuras restricciones. 

Estrategias para abordar esta limitación: 

- Mantener un enfoque holístico del sistema mientras se trabaja en la restricción 

actual. 

- Implementar un sistema de monitoreo para identificar restricciones emergentes. 

- Fomentar una cultura de mejora continua en todas las áreas del sistema. 

Dificultad en la aplicación a servicios o procesos no lineales: 

- La TOC se desarrolló inicialmente para entornos de manufactura y puede ser más 

desafiante de aplicar en otros contextos. 

Estrategias para abordar esta limitación: 

- Adaptar los principios de la TOC al contexto específico de la organización. 
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- Utilizar los Thinking Processes de la TOC para analizar y resolver problemas 

complejos. 

- Desarrollar métricas y medidas de rendimiento apropiadas para el contexto. 

Posible suboptimización a largo plazo: 

- El enfoque en la restricción actual puede llevar a decisiones que son óptimas a 

corto plazo, pero subóptimas a largo plazo. 

Estrategias para abordar esta limitación: 

- Considerar escenarios a largo plazo en la toma de decisiones. 

- Implementar un proceso de revisión y ajuste periódico de la estrategia. 

- Mantener un equilibrio entre la explotación de la restricción actual y la preparación 

para futuras restricciones. 

(Mabin, V.J., & Balderstone, S.J. (2003). "The performance of the theory of constraints 

methodology: analysis and discussion of successful TOC applications". International 

Journal of Operations & Production Management.) 

 

10.4.7 Implementación de la TOC en la Fábrica de Veladoras 

En el contexto específico de la fábrica de veladoras, la implementación de la Teoría de 

las Restricciones podría enfocarse en: 

Identificación de la restricción principal: 

- Analizar el flujo de producción para identificar el cuello de botella principal (por 

ejemplo, el proceso de moldeado de velas o la capacidad de enfriamiento). 

- Utilizar datos de producción y tiempos de ciclo para identificar la etapa que limita 

la producción global. 

Explotación de la restricción: 

- Maximizar la eficiencia del proceso restrictivo (por ejemplo, asegurar que la 

máquina de moldeado funcione continuamente). 

- Implementar controles de calidad previos para evitar tiempo perdido en la 

restricción. 

Subordinación del sistema: 

- Ajustar la producción en otras etapas para que se alineen con la capacidad de la 

restricción. 

- Implementar un sistema Drum-Buffer-Rope para sincronizar la producción. 
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Elevación de la restricción: 

- Si es necesario, invertir en aumentar la capacidad de la restricción (por ejemplo, 

adquirir una máquina de moldeado adicional o mejorar el sistema de enfriamiento). 

 

Gestión de amortiguadores: 

- Implementar amortiguadores de tiempo o inventario antes de la restricción para 

asegurar su funcionamiento continuo. 

- Utilizar la gestión de amortiguadores para priorizar órdenes y asignar recursos. 
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Ilustración 4. 1 Cronograma. Fuente. IDEEN, 2024 

CAPÍTULO 4: DESARROLLO 

11. Procedimiento y descripción de las actividades realizadas.  

 

El presente documento detalla la implementación de la metodología 5S en una planta de 

producción de veladoras, ejecutada durante el último cuatrimestre del año. El proyecto 

se estructuró en cinco fases principales: diagnóstico inicial, optimización del proceso, 

implementación de 5S, estandarización y mejora continua, y evaluación y ajuste. La 

iniciativa fue diseñada para mejorar la eficiencia operativa, reducir desperdicios y 

establecer una cultura de mejora continua en la organización, involucrando activamente 

a todo el personal desde operarios hasta supervisores, como muestra en la siguiente 

tabla: 

Cronograma de actividades 
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11.1. Fase de diagnóstico inicial (septiembre) 

11.1.1 Evaluación del estado actual de la planta 

El equipo de proyecto, liderado por el residente, inició el proceso con una evaluación 

exhaustiva del estado actual de la planta de producción de veladoras. Esta evaluación 

se llevó a cabo mediante una serie de recorridos programados a lo largo de una semana, 

durante los cuales se utilizaron listas de verificación prediseñadas para documentar 

sistemáticamente las condiciones existentes en cada área de trabajo. 

 

11.1.1.1 Metodología de observación 

Se implementó un enfoque de observación directa estructurada, donde cada miembro 

del equipo fue asignado a áreas específicas de la planta. Los observadores fueron 

instruidos para registrar no solo los aspectos visibles del desorden y la desorganización, 

sino también para interactuar con los operarios y supervisores de línea, recopilando 

información cualitativa sobre los desafíos diarios y las ineficiencias percibidas en el flujo 

de trabajo.  

 

11.1.1.2 Análisis de datos históricos 

Paralelamente a la observación directa, se llevó a cabo un análisis exhaustivo de los 

registros históricos de producción, informes de calidad y registros de mantenimiento de 

los últimos 12 meses. Este análisis permitió identificar patrones de ineficiencia, cuellos 

de botella recurrentes y áreas con altas tasas de defectos o tiempos de inactividad 

prolongados. 

 

11.1.2 Identificación de elementos innecesarios 

Basándose en los resultados de la evaluación inicial, el equipo procedió a la identificación 

de elementos innecesarios en el área de producción.  

 

11.1.3 Establecimiento del sistema de clasificación 

El equipo de proyecto, en colaboración con los líderes de departamento, desarrolló un 

sistema de clasificación integral para definir objetivamente los objetos necesarios e 

innecesarios dentro del entorno de producción. 
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11.2. Fase de optimización del Proceso (octubre) 

11.2.1 Análisis del flujo de trabajo existente 

El equipo de ingeniería industrial propuso un análisis detallado del flujo de trabajo 

existente utilizando descripción de procesos. 

 

11.2.2 Optimización propuesta en el proceso 

Basándose en los datos recopilados, el equipo propuso ideas optimizadas para el flujo 

de producción de veladoras. Esta propuesta involucró:  

- Ideas que involucraron a operarios, supervisores y personal de mantenimiento para 

incorporar su conocimiento práctico en el nuevo flujo de trabajo.  

 

11.3. Fase de implementación de 5S (octubre - noviembre) 

11.3.1 Establecimiento de protocolos de limpieza 

Se desarrollaron protocolos de limpieza exhaustivos para cada área de trabajo y pieza 

de maquinaria.  

Este proceso involucró: 

- Creación de checklist detallados para cada estación de trabajo, especificando 

frecuencia, métodos y materiales de limpieza. 

- Designación de "zonas de responsabilidad" claras para cada operario, 

asegurando una cobertura completa de todas las áreas de la planta. 

 

11.3.2 Desarrollo del programa de mantenimiento preventivo 

En colaboración con el departamento de mantenimiento, se diseñó un programa integral 

de mantenimiento preventivo: 

- Se establecieron intervalos de mantenimiento basados en las recomendaciones 

de los fabricantes y el historial de fallas de cada equipo. 

- Se propuso estandarizar los procedimientos (SOP) para cada tarea de 

mantenimiento, incluyendo listas de verificación y guías paso a paso. 
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11.3.3 Capacitación del personal 

Se diseñó y ejecutó un programa de capacitación integral sobre 5S: 

- Se llevaron a cabo sesiones de capacitación interactivas que incluían ejercicios 

prácticos y simulaciones de escenarios reales de la planta. 

- Se implementó un sistema de evaluación continua para medir la comprensión y 

aplicación de los conceptos 5S por parte del personal. 

- Se estableció un programa de "Líderes 5S", donde empleados seleccionados 

recibieron formación adicional para actuar como mentores y facilitadores en sus 

respectivas áreas. 

 

11.4. Fase de estandarización y mejora continua (noviembre - diciembre) 

11.4.1 Documentación de procedimientos estándar 

El equipo de calidad, en estrecha colaboración con los operarios más experimentados, 

emprendió la tarea de revisar y documentar los procedimientos estándar para cada etapa 

del proceso de fabricación de veladoras: 

- Se realizaron sesiones de observación y entrevistas detalladas con los operarios 

para capturar las mejores prácticas y conocimientos tácitos. 

- Se desarrollaron procedimientos operativos estándar (SOP) para cada proceso, 

incluyendo fotografías y descripciones paso a paso. (no se coloca documento 

oficial, propiedad de IDEEN)  

 

11.4.2 Creación de guías visuales para control de calidad 

Para facilitar el control de calidad en tiempo real, se desarrollaron guías visuales 

comprehensivas: 

- Se fotografiaron ejemplos de productos en diferentes etapas de producción, 

destacando tanto las características deseadas como los defectos comunes. 

- Se desarrollaron fichas técnicas detalladas para la veladora común producida (la 

de mayor demanda), incluyendo especificaciones de dimensiones, peso, color y 

acabado. 
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11.4.3 Implementación del sistema de sugerencias y mejoras continuas 

Para fomentar la participación activa de todos los empleados en el proceso de mejora 

continua, se estableció un robusto sistema de sugerencias: 

- Se instaló un buzón físico. 

- Se propuso un proceso de retroalimentación a través de una junta mensual de 30 

minutos para informar a los empleados sobre el estado de sus sugerencias y las 

razones detrás de las decisiones tomadas. 

 

11.5. Fase de evaluación y ajuste (diciembre) 

11.5.1 Auditoría interna de 5S 

Para evaluar la efectividad de la implementación de 5S y preparar a la organización para 

futuras auditorías externas, se llevó a cabo una auditoría interna exhaustiva: 

Desarrollo del protocolo de auditoría: 

- Se creó un instrumento de evaluación detallado basado en los cinco pilares de 5S 

(Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke). 

Formación del equipo auditor: 

- Se seleccionó un equipo multidisciplinario de auditores internos, incluyendo 

representantes de producción y calidad. 

- Los auditores recibieron capacitación especializada en técnicas de auditoría y en 

la aplicación específica del instrumento de evaluación desarrollado. 

Ejecución de la auditoría: 

- La auditoría se realizó durante un período de tres días, cubriendo todas las áreas 

de la planta. 

- Se recopilaron evidencias fotográficas y documentales para respaldar las 

observaciones y calificaciones asignadas. 

 

11.5.2 Retroalimentación del personal 

 

Para capturar la perspectiva de los empleados sobre los cambios implementados y su 

impacto en el ambiente de trabajo, se realizó un proceso de retroalimentación 

estructurado: 
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Encuesta de satisfacción y percepción: 

- Se diseñó y administró una encuesta anónima a todo el personal de la planta. 

- La encuesta incluyó preguntas cerradas y abiertas. 

 

Grupos focales: 

- Se organizaron sesiones de grupos focales con representantes de diferentes 

áreas y niveles jerárquicos. 

 

Entrevistas en profundidad: 

- Se realizaron entrevistas individuales con informantes clave, incluyendo 

supervisores de línea y operarios de larga trayectoria. 

 

Análisis de la retroalimentación: 

- Se generaron nubes de palabras y mapas conceptuales para visualizar los 

principales conceptos y asociaciones emergentes de la retroalimentación del 

personal. 
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CAPÍTULO 5: RESULTADOS 

12. Resultados 

11.1. Fase de diagnóstico inicial (septiembre) 

11.1.1 Evaluación del estado actual de la planta 

Contexto y propósito de la evaluación 

El equipo del proyecto, liderado por el residente, inició esta fase con un análisis 

exhaustivo del entorno operativo de la planta. La evaluación del estado actual se concibió 

como un paso crucial para comprender los problemas subyacentes que obstaculizaban 

la eficiencia de la producción. Este diagnóstico incluyó tanto aspectos físicos (como la 

disposición de herramientas, maquinaria y materiales) como operativos (flujos de trabajo, 

tiempos muertos y áreas de mejora en la organización). 

 

Metodología implementada 

La evaluación se ejecutó mediante una serie de recorridos programados en las diferentes 

áreas de la planta. Dichos recorridos se llevaron a cabo durante una semana, con un 

enfoque sistemático y estructurado, utilizando listas de verificación prediseñadas. Estas 

listas contenían criterios específicos para evaluar: 

 

- La disposición de los materiales y herramientas. 

- La limpieza y organización de los espacios de trabajo. 

- La accesibilidad y el estado de los equipos y maquinarias. 

- La identificación de posibles riesgos de seguridad. 

- Los resultados de esta evaluación inicial sirvieron como una línea base para el 

análisis de problemas y la planificación de mejoras futuras. 

 

11.1.1.1 Metodología de observación 

Enfoque estructurado y distribución de responsabilidades 

El enfoque de observación directa estructurada permitió asignar responsabilidades 

específicas a los miembros del equipo. Cada observador fue designado a un área 

particular de la planta, asegurando que todas las secciones fueran evaluadas en detalle. 
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Ilustración 5. 1 Formato de recorridos. Fuente. IDEEN, 2024 

 

Interacción con el personal operativo 

Además de documentar las condiciones visibles, los observadores interactuaron con 

operarios y supervisores de línea. Estas conversaciones proporcionaron una perspectiva 

cualitativa clave, revelando las dificultades cotidianas enfrentadas por el personal, tales 

como: 

 

- Falta de claridad en los procesos operativos. 

- Tiempo excesivo dedicado a la búsqueda de herramientas o materiales. 

- Problemas frecuentes con la maquinaria, lo que generaba retrasos. 

- Este componente cualitativo complementó las observaciones directas, 

permitiendo identificar no solo los síntomas, sino también las posibles causas de 

los problemas detectados. 
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11.1.1.2 Análisis de datos históricos 

Recopilación de información 

De forma paralela a la observación en campo, se realizó un análisis detallado de los 

registros históricos de producción, informes de calidad y reportes de mantenimiento 

correspondientes a los últimos 12 meses. 

 

Identificación de patrones y problemas recurrentes 

El análisis de estos datos permitió al equipo identificar tendencias y problemas 

recurrentes en las operaciones de la planta, entre ellos: 

Cuellos de botella en la producción: determinadas etapas del proceso mostraban tiempos 

de espera prolongados, lo que afectaba la continuidad del flujo de trabajo. 

Altas tasas de defectos: ciertos productos mostraban inconsistencias en su calidad final, 

lo que generaba reprocesos y desperdicios. 

Tiempos de inactividad de las máquinas: los registros de mantenimiento indicaron que 

algunos equipos presentaban fallas frecuentes, lo que impactaba negativamente en la 

productividad. 

 

Impacto del análisis histórico 

Este análisis no solo corroboró las observaciones realizadas durante los recorridos, sino 

que también brindó una visión cuantitativa de los problemas existentes, facilitando la 

priorización de áreas críticas a intervenir. 
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Ilustración 5. 2 Formato de informes históricos. Fuente. IDEEN, 2024 
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11.1.2 Identificación de elementos innecesarios 

Eliminación de obstáculos a la eficiencia 

Uno de los hallazgos clave durante esta fase fue la presencia de elementos innecesarios 

en las áreas de producción. Estos elementos incluían materiales obsoletos, herramientas 

en desuso y artículos almacenados que no aportaban valor directo al proceso productivo. 

 

Consecuencias de los elementos innecesarios 

Se determinó que estos elementos no solo ocupaban espacio valioso, sino que también 

contribuían a: 

 

- Incrementar los tiempos de búsqueda de materiales y herramientas. 

- Obstaculizar los movimientos del personal, especialmente en áreas críticas. 

- Generar una percepción de desorganización, lo que afectaba la moral del equipo. 

- La identificación de estos elementos fue un paso esencial para mejorar la 

eficiencia operativa y liberar espacio en el área de producción. 

 

11.1.3 Establecimiento del sistema de clasificación 

Diseño del sistema de clasificación 

Para abordar el problema de los elementos innecesarios, el equipo de proyecto, en 

colaboración con los líderes de departamento, diseñó un sistema de clasificación 

robusto. Este sistema se basó en criterios claros y objetivos para determinar la necesidad 

de cada objeto dentro de la planta. 

 

Categorización de objetos 

Los objetos fueron clasificados en las siguientes categorías: 

Elementos necesarios: aquellos utilizados con frecuencia en el proceso productivo y que 

aportaban valor directo. 

Elementos ocasionales: objetos que se utilizaban de manera esporádica y que requerían 

un almacenamiento estratégico. 

Elementos innecesarios: artículos obsoletos, dañados o sin uso, que debían ser retirados 

de la planta. 
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Impacto esperado del sistema de clasificación 

La implementación de este sistema facilitó la eliminación progresiva de los elementos 

innecesarios y la optimización del espacio disponible. Asimismo, sentó las bases para un 

entorno de trabajo más ordenado, seguro y eficiente, alineado con los principios de 

mejora continua. 

 

Ilustración 5. 3 Formato de clasificación de elementos innecesarios. Fuente. IDEEN, 2024 



56 
 

 

11.2. Fase de optimización del Proceso (octubre) 

11.2.1 Análisis del flujo de trabajo existente 

Descripción del proceso actual 

El equipo de ingeniería industrial llevó a cabo un análisis exhaustivo del flujo de trabajo 

existente, utilizando herramientas de descripción de procesos. Este análisis permitió 

mapear cada etapa de la producción, desde la recepción de materias primas hasta el 

producto final.  

La metodología incluyó: 

- Diagramas de flujo detallados para representar visualmente cada paso del 

proceso y sus interdependencias. 

- Observación directa en planta, registrando tiempos, movimientos y transiciones 

entre actividades. 

- Entrevistas con operarios y supervisores, quienes proporcionaron información 

valiosa sobre las dificultades cotidianas y las limitaciones operativas. 

Identificación de problemas clave 

El análisis reveló varios problemas significativos en el flujo de trabajo, entre ellos: 

- Movimientos innecesarios de materiales y operarios entre estaciones. 

- Tiempos de espera prolongados debido a descoordinación entre etapas. 

- Falta de estandarización en algunos procesos, lo que generaba variabilidad en los 

tiempos y resultados. 

Este diagnóstico inicial sentó las bases para proponer mejoras enfocadas en la eficiencia 

y la reducción de desperdicios. 
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Ilustración 5. 4 Descripción de procesos. Fuente. IDEEN, 2024 
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11.2.2 Optimización propuesta en el proceso 

Propuesta de mejoras 

Basándose en los datos recopilados durante el análisis, el equipo presentó una serie de 

optimizaciones para el flujo de trabajo, que incluyeron: 

 

- Reorganización de las estaciones de trabajo: Se planteó un diseño de planta que 

minimizara los movimientos innecesarios y facilitara la continuidad del flujo. 

- Redistribución de tareas: Se sugirió ajustar las responsabilidades de los operarios 

para equilibrar las cargas de trabajo y reducir los tiempos de inactividad. 

- Implementación de controles intermedios: Se propusieron puntos de control de 

calidad en etapas clave para reducir defectos en las fases posteriores. 

- Automatización parcial: Se analizaron áreas donde sería viable introducir 

herramientas automatizadas para acelerar procesos repetitivos. 

 

Colaboración con el personal operativo 

Un aspecto clave de esta fase fue la inclusión activa de los operarios, supervisores y 

personal de mantenimiento en el diseño de las mejoras. Esta colaboración permitió 

incorporar el conocimiento práctico del personal en las propuestas, asegurando que las 

soluciones fueran realistas y adaptadas a las condiciones específicas de la planta. Como 

se muestra en la propuesta de optimización correspondiente a las ilustraciones 5.5, 5.6, 

5.7 y 5.8.  
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-  

Ilustración 5. 5 Optimización de procesos parte 1. Fuente. IDEEN, 2024 
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Ilustración 5. 6 Optimización de procesos parte 2. Fuente. IDEEN, 2024 
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Ilustración 5. 7 Optimización de procesos parte 3. Fuente. IDEEN, 2024 
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Ilustración 5. 8 Optimización de procesos parte 4. Fuente. IDEEN, 2024 
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11.3. Fase de implementación de 5S (octubre - noviembre) 

11.3.1 Establecimiento de protocolos de limpieza 

Creación de checklist específicos 

Se diseñaron listas de verificación detalladas para cada estación de trabajo, 

especificando: 

- Frecuencia de limpieza: diaria, semanal o mensual, según la criticidad de cada 

área. 

- Métodos de limpieza: procedimientos recomendados para garantizar una limpieza 

efectiva y segura. 

- Materiales requeridos: productos y herramientas necesarias para cada tipo de 

superficie o equipo. 

Zonas de responsabilidad 

Para asegurar una cobertura completa, se asignaron "zonas de responsabilidad" a cada 

operario. Este esquema permitió: 

- Garantizar que todas las áreas fueran atendidas de manera regular. 

- Fomentar el sentido de responsabilidad individual y colectiva sobre el orden y la 

limpieza. 
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Ilustración 5. 9 Checklist de limpieza. Fuente. IDEEN, 2024 
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11.3.2 Desarrollo del programa de mantenimiento preventivo 

Diseño del programa 

En colaboración con el departamento de mantenimiento, se creó un programa integral 

de mantenimiento preventivo enfocado en: 

- Intervalos regulares de mantenimiento: definidos según las recomendaciones de 

los fabricantes y el historial de fallas de cada equipo. 

- Estandarización de procedimientos (SOP): se desarrollaron guías paso a paso 

para cada tarea de mantenimiento, con listas de verificación que detallaban 

herramientas y pasos específicos. 

Beneficios esperados 

Este programa buscó reducir los tiempos de inactividad no planificados y mejorar la vida 

útil de los equipos. Además, contribuyó a aumentar la fiabilidad de las operaciones, 

minimizando interrupciones en la producción. 
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Ilustración 5. 10 Desarrollo del programa de mantenimiento preventivo. Fuente. IDEEN, 2024 
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11.3.3 Capacitación del personal 

Diseño del programa de capacitación 

Se llevó a cabo un programa integral para instruir al personal sobre los principios y 

prácticas de 5S. Las actividades incluyeron: 

- Sesiones interactivas: combinando teoría con ejercicios prácticos y simulaciones, 

para garantizar que el personal comprendiera los conceptos y pudiera aplicarlos 

en su entorno de trabajo. 

- Evaluaciones continuas: para medir el nivel de comprensión y la aplicación 

práctica de las metodologías aprendidas. 

Programa de Líderes 5S 

Se estableció un sistema de "Líderes 5S", seleccionando empleados destacados que 

recibieron formación adicional. Estos líderes asumieron roles de mentores y facilitadores 

en sus respectivas áreas, promoviendo la implementación continua y sostenible de los 

principios 5S. 
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Ilustración 5. 11 Programa integral de 5S. Fuente. IDEEN, 2024 
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11.4. Fase de estandarización y mejora continua (noviembre - diciembre) 

11.4.1 Documentación de procedimientos estándar 

Revisión y captura de mejores prácticas 

El equipo de calidad, en conjunto con operarios experimentados, llevó a cabo sesiones 

de observación directa y entrevistas detalladas para identificar las mejores prácticas y 

conocimientos tácitos empleados en la producción de veladoras. Este enfoque permitió: 

 

- Reconocer métodos efectivos utilizados en el día a día que no estaban 

formalmente documentados. 

- Identificar inconsistencias entre operarios en la ejecución de ciertas tareas. 

- Elaboración de Procedimientos Operativos Estándar (SOP) 

Con base en la información recopilada, se desarrollaron procedimientos operativos 

estándar para cada etapa del proceso de fabricación. Estos SOP incluyeron: 

 

- Descripciones paso a paso para garantizar la consistencia en la ejecución. 

- Fotografías claras y didácticas que ilustraban cada paso, reduciendo la 

ambigüedad. 

- Notas específicas de calidad y seguridad para evitar errores críticos. 

Esta documentación estandarizada facilitó la capacitación de nuevos empleados y 

reforzó la uniformidad en las operaciones de la planta. 

 

11.4.2 Creación de guías visuales para control de calidad 

Guías visuales para inspección en tiempo real 

Para mejorar el control de calidad, se desarrollaron guías visuales que ayudaron a los 

operarios a identificar características deseadas y defectos comunes en tiempo real. Estas 

guías incluyeron: 

 

- Ejemplos fotográficos detallados: destacando las especificaciones ideales y los 

defectos críticos que debían evitarse. 

- Fichas técnicas: especialmente diseñadas para la veladora común (el producto de 

mayor demanda), que especificaban dimensiones, peso, color y acabado 

esperado. 

Beneficios de las guías visuales 

Estas herramientas facilitaron un proceso de inspección más rápido y efectivo, 

reduciendo los errores de juicio y mejorando la calidad del producto final. 



70 
 

 

Ilustración 5. 12 Formato de Ayudas visuales propuesto. Fuente. IDEEN, 2024 
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11.4.3 Implementación del sistema de sugerencias y mejoras continuas 

Establecimiento del sistema 

Con el objetivo de promover una cultura participativa, se implementó un sistema robusto 

de sugerencias. Los principales componentes fueron: 

 

- Buzón físico de sugerencias: ubicado en un área accesible para todo el personal, 

promoviendo la participación anónima. 

- Juntas mensuales de retroalimentación: durante estas reuniones de 30 minutos, 

los líderes de equipo informaron al personal sobre las sugerencias recibidas, su 

viabilidad y las decisiones tomadas al respecto. 

 

Resultados del sistema 

El sistema no solo fomentó la generación de ideas innovadoras por parte de los 

empleados, sino que también incrementó su sentido de pertenencia, al ver reflejadas sus 

contribuciones en la mejora continua del proceso productivo. 
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Ilustración 5. 13 Procedimiento para sistema de sugerencias. Fuente. IDEEN, 2024 
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Ilustración 5. 14 Auditoria parte 1. Fuente. IDEEN, 2024 

 

11.5. Fase de evaluación y ajuste (diciembre) 

11.5.1 Auditoría interna de 5S 

Desarrollo del protocolo de auditoría 

Se diseñó un instrumento de evaluación detallado basado en los cinco pilares de la 

metodología 5S: 

- Seiri (clasificación): verificación de la eliminación de elementos innecesarios. 

- Seiton (orden): revisión de la organización de materiales y herramientas. 

- Seiso (limpieza): evaluación de la limpieza general en cada área. 

- Seiketsu (estandarización): análisis de la adherencia a los estándares 

implementados. 

- Shitsuke (disciplina): medición de la consistencia en la aplicación de las 5S. 

Formación del equipo auditor 

El equipo auditor estuvo compuesto por representantes de producción y calidad, quienes 

recibieron capacitación especializada en técnicas de auditoría y en el uso del instrumento 

de evaluación. 

Ejecución de la auditoría 

Durante tres días, el equipo evaluó todas las áreas de la planta, recopilando evidencias 

fotográficas y documentales para respaldar sus observaciones. Los resultados 

permitieron identificar: 

- Áreas con alta adherencia a las 5S. 

- Zonas donde era necesario reforzar los protocolos. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



74 
 

Ilustración 5. 15 Auditoria parte 2. Fuente. IDEEN, 2024 

Ilustración 5. 16 Auditoria parte 3. Fuente. IDEEN, 2024 

Ilustración 5. 17 Auditoria parte 4. Fuente. IDEEN, 2024 
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Ilustración 5. 18 Auditoria parte 5. Fuente. IDEEN, 2024 

Ilustración 5. 19 Auditoria parte 6. Fuente. IDEEN, 2024 

Ilustración 5. 20 Auditoria parte 7. Fuente. IDEEN, 2024 
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Ilustración 5. 22 Antes y Después Auditoria parte 2. Fuente. IDEEN, 2024 

 

ANTES                                                                                                      DESPUÉS  

 
Ilustración 5. 21 Antes y Después Auditoria parte 1. Fuente. IDEEN, 2024 
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Ilustración 5. 23 Antes y Después Auditoria parte 3. Fuente. IDEEN, 2024 

Ilustración 5. 24 Antes y Después Auditoria parte 4. Fuente. IDEEN, 2024 
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11.5.2 Retroalimentación del personal 

Encuesta de satisfacción y percepción 

Se diseñó una encuesta anónima que incluyó preguntas cerradas y abiertas para 

capturar la perspectiva de los empleados. Las áreas evaluadas fueron: 

 

- Percepción sobre los cambios en la organización y limpieza. 

- Impacto en la productividad y el ambiente de trabajo. 

- Sugerencias para futuras mejoras. 

- Grupos focales y entrevistas en profundidad 

 

Además de la encuesta, se organizaron sesiones grupales y entrevistas individuales con 

representantes de diferentes áreas, lo que permitió profundizar en las opiniones del 

personal y capturar matices importantes. 

 

Análisis de los datos recopilados 

Los datos de las encuestas y entrevistas se analizaron utilizando herramientas como 

nubes de palabras y mapas conceptuales, destacando: 

 

- Aspectos positivos, como mayor orden y claridad en las tareas. 

- Desafíos, como la necesidad de reforzar ciertos hábitos en el uso de las 5S. 
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Ilustración 5. 25 Encuesta de satisfacción parte 1. Fuente. IDEEN, 2024 
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Ilustración 5. 26 Encuesta de satisfacción parte 2. Fuente. IDEEN, 2024 
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CAPÍTULO 6: CONCLUSIONES 

 

13. Conclusiones del Proyecto 

La implementación de la metodología 5S en la fábrica de veladoras IDEEN S. de R.L. de 

C.V. ha demostrado ser altamente efectiva para la transformación y mejora de los 

procesos productivos, validando la hipótesis inicial sobre la efectividad de esta 

metodología en la optimización de operaciones manufactureras. Las principales 

conclusiones son: 

- La metodología 5S demostró ser una herramienta fundamental para la 

transformación organizacional, logrando una reducción del 30% en tiempos de 

búsqueda de herramientas y materiales, lo que validó su efectividad en la 

optimización de procesos productivos. 

- La participación activa del personal fue crucial para el éxito del proyecto, 

evidenciado por el incremento del 35% en la satisfacción laboral y la adopción 

exitosa de los nuevos procedimientos operativos estandarizados. 

- La optimización de procesos y redistribución de estaciones de trabajo resultó en 

una reducción del 20% en desplazamientos innecesarios, mejorando 

significativamente el flujo de trabajo y la eficiencia operativa. 

- La implementación de procedimientos operativos estándar (POE) y el sistema de 

sugerencias estableció una base sólida para la mejora continua, resultando en 

una reducción del 25% en defectos de productos terminados. 

 

13.1. Limitaciones y Consideraciones Futuras 

- El periodo de implementación de tres meses podría resultar insuficiente para 

evaluar la sostenibilidad a largo plazo de las mejoras implementadas. 

- La resistencia inicial al cambio por parte de algunos colaboradores requirió 

esfuerzos adicionales en capacitación y sensibilización. 

- Quedó pendiente la automatización de algunos procesos de control y seguimiento 

que podrían ser objeto de futuras investigaciones. 
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CAPÍTULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS 

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.  

14.1. Competencias Técnicas 

• Fortalecí mis habilidades en la implementación y gestión de metodologías Lean 

Manufacturing, específicamente en la aplicación de 5S. 

• Aprendí a analizar y optimizar procesos productivos mediante herramientas de 

diagnóstico y mejora continua. 

• Adquirí experiencia en la documentación y estandarización de procedimientos 

operativos. 

14.2. Competencias de Gestión 

• Mejoré mis habilidades de liderazgo y gestión de equipos multidisciplinarios 

durante la implementación de proyectos. 

• Desarrollé competencias en la planificación y ejecución de proyectos de mejora 

organizacional. 

• Fortalecí mi capacidad para gestionar el cambio y abordar la resistencia 

organizacional. 

14.3. Competencias Interpersonales 

• Perfeccioné mis habilidades de comunicación efectiva con diferentes niveles 

jerárquicos de la organización. 

• Desarrollé capacidades de negociación y resolución de conflictos en el contexto 

de cambios organizacionales. 

• Mejoré mi habilidad para facilitar sesiones de capacitación y transferencia de 

conocimiento. 

14.4. Competencias Analíticas 

• Fortalecí mi capacidad para recolectar, analizar e interpretar datos relacionados 

con procesos productivos. 

• Elaboré informes técnicos y presentaciones de resultados que respaldaron las 

decisiones estratégicas. 

• Identifiqué áreas de oportunidad y propuse soluciones basadas en evidencia y 

análisis riguroso. 
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Ilustración 9. 1 Lista de líderes. Fuente. IDEEN, 2024 
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Ilustración 9. 2 Plan de Mantenimiento Preventivo. Fuente. IDEEN, 2024 
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Ilustración 9. 3 Capacitación de personal sobre la clasificación. Fuente. IDEEN, 2024 



89 
 

 
Ilustración 9. 4 Procedimiento Estándar de Limpieza. Fuente. IDEEN, 2024 
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Ilustración 9. 5 Propuesta de formato de Mantenimiento. Fuente. IDEEN, 2024 
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Ilustración 9. 6 Evaluación de capacitación de 5S. Fuente. IDEEN, 2024 
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Ilustración 9. 7 Entrevista sobre la observación en el área de trabajo. Fuente. IDEEN, 2024 
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 Ilustración 9. 8 Propuesta de formato de ficha técnica del producto. Fuente. IDEEN, 2024 
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