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Resumen

La metodologia de las 5S es una filosofia de mejora continua que maximiza la eficiencia en los lugares de
trabajo, obteniendo beneficios de menores costos de fabricacion, mayor calidad, mas seguridad en la planta,
mayor flexibilidad ante la diversificacion de productos, etc.

El objetivo general de este trabajo es solucionar los problemas causados por la desorganizacion, desorden y
falta de limpieza en una de las &reas de una empresa mediante esta metodologia. Los objetivos especificos son:
obtener mayor espacio libre para la circulacién de materiales, reducir el tiempo de bdsqueda de colorantes,
ordenar mas eficientemente los elementos necesarios para la produccidn, y, proporcionar un instrumento para
evaluar las condiciones de organizacién, orden y limpieza para tomar acciones correctivas cuando empiecen a
decaer.

La metodologia de la implementacion empieza con la determinacion del flujo del proceso. Posteriormente se
recogerd informacion para conocer el nivel 5S inicial, se estableceran y mediran indicadores, se desarrollaré el
mapa de la cadena de valor, y, se graficara el diagrama de recorrido. Luego se aplicaran los componentes de las
5S y se recogerd nuevamente la informacién antes mencionada para conocer la situacion final y mediante la
comparacion poder notar las mejoras logradas.

Palabras Claves: 5S, mejoramiento continuo, produccién esbelta.

Abstract

The 5S methodology is a philosophy of continue improvement that maximizes efficiency in the workplace, obtaining
benefits from lower costs of production, higher quality, more security at the plant, greater flexibility to diversify
products, etc.

The overall objective of this work is to solve the problems caused by the disruption, disorder and lack of cleanliness
in one area of a company using this methodology. The specific objectives are: more space for the circulation of
materials, reduce the search time of coloring, more efficiently manage the information needed for production, and
provide a tool to assess the conditions of organization, order and cleanliness to take corrective actions as they
begin to decline.

The methodology of implementation begins with determining the flow of the process. Subsequently collected to
ascertain the level 5S initial indicators are established and measured, will map the value chain, and the diagram is
plotted route. Then apply the components of the 5S and again collected the above information to determine the final
status and by comparison to the improvements noted.
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1. Introduccién

La empresa objeto del estudio se dedica a la
fabricacion de productos plasticos para una gran
diversidad de usos. Con méas de 40 afios de existencia,
es reconocida como una empresa solida, productiva e
innovadora, lider en la industria plastica en Ecuador.

En el area de mezcla de plastisol de ésta empresa se
han presenciado varios problemas que causan
desperdicios dando como resultado el que se tenga un
proceso ineficiente. Entre estos problemas se pueden
mencionar: la falta de espacio para realizar actividades
de transporte rapida y comodamente, el tiempo en
exceso que se toman los trabajadores en la bisqueda
de los colorantes necesarios para una determinada
produccion, los grandes recorridos que deben hacer los
trabajadores para tomar los elementos necesarios para
la elaboracion de un producto, entre otros. Estos
problemas son las razones por las que la alta gerencia
decidio implantar la metodologia de las 5S.

El objetivo general de este proyecto es dar solucion
a los problemas de desorganizacion, desorden y falta
de limpieza en el area de mezcla de plastisol mediante
la implantacion de la metodologia de las 5S. Como
objetivos especificos se tienen el obtener mayor
espacio para la circulacién de materiales a través del
proceso, reducir el tiempo de blisqueda de colorantes
en el almacén, ordenar de modo mas eficiente los
elementos necesarios para la produccion, y
proporcionar un instrumento que permita evaluar las
condiciones de organizacién, orden y limpieza, a fin de
tomar acciones correctivas cuando empiecen a decaer.

2. Visién General de las 5S

Las 5S es una metodologia de origen japonés que
ayuda a realizar en una organizacién numerosas
mejoras a bajo coste. Hablar de clasificar, ordenar y
limpiar puede ser considerado por muchos como algo
trivial o demasiado simple, sin embargo, estos tres
conceptos tan sencillos en una primera impresién, son
el primer paso que debe dar cualquier organizacion en
su proceso de mejora y una premisa basica e
imprescindible para aumentar la productividad y
obtener un entorno seguro y agradable.

Adoptando un plan sistematico de gestion que
mantenga y mejore continuamente la clasificacion, el
orden y la limpieza, se consiguen de forma inmediata
mejoras en las condiciones de trabajo, en la seguridad,
en el clima laboral, en la motivacion del personal y la
eficiencia, y, en consecuencia en la calidad, la
productividad y la competitividad de la organizacion.

El nombre de esta metodologia responde a las
iniciales de 5 palabras japonesas que comienzan por S;
estas son: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, y, Shitsuke,

las mismas que significan Clasificacién, Orden,
Limpieza, Estandarizacion, 2 Disciplina
respectivamente.

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

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

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

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

Disciplina.- Consiste en actuar en todo momento de
acuerdo con las normas establecidas.

3. Pasos previos a la implementacion

Previo a la implementacion de las 5S es necesario
conocer el proceso productivo, ademas del estado
inicial en el &rea mediante indicadores y asi poder
mostrar las mejoras logradas. También es de
importancia tomar fotografias para luego dar a notar
los cambios.

Descripcion del proceso

En la figura 1 se muestra el flujo del proceso de
mezcla de plastisol. Este empieza con el “Pesaje de
Colorantes”, en donde se utilizan dos balanzas para
obtener la cantidad requerida en el pedido. Luego
sigue el “Pesaje de Liquidos”, en donde, para tomar la
cantidad necesaria de aditivos y de plastificante, se
utilizan recipientes marcados con niveles de peso, lo
que facilita esta operacion. Los liquidos y colorantes
son colocados en un batch (recipiente de gran tamafio
con ruedas) y son llevados al “Mezclado”, en donde se
utiliza una maquina para este proposito. Una vez
mezclados los componentes, se pasa el batch al
proceso de “Desaireado”, en donde, por medio de una
maquina desaireadora al vacio, se retiran las burbujas
de aire de la mezcla. Luego el batch es llevado hasta el
sitio en donde el plastisol va a ser almacenado en
tanques. Mientras se va almacenando se va realizando
el “Cernido” por medio de una malla metalica y una de
tela muy fina que son colocadas en la boca de los
tanques.
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Figura 1. Flujo del proceso de mezcla de plastisol
Evaluacion de nivel 5S

Esta evaluacion se la realiza utilizando una Lista de
chequeo 5S. Esta lista contiene 5 puntos de revision
por cada componente de la metodologia de las 5S.
Cada punto tiene un criterio para ser evaluado. Las
puntuaciones que se les asignen a los puntos de
revision van de 0 a 4, siendo 0 una muy mala
puntuacion para el criterio de evaluacion, y, 4 una muy
buena puntuacién para el mismo. La tabla 1 muestra
los puntajes obtenidos por cada componente en la
evaluacion.

Tabla 1. Resultados de la evaluacion inicial 5S

Puntaje Puntaje Porcentaje de
Componente 55 . (. ..

obtenido maximo cumplimiento
Clasificacion 5 20 25%
Orden 1 20 5%
Limpieza 1 20 5%
Estandarizacion 2 20 10%
Disciplina 9 20 45%
Total 18 100 [ 1% |

La calificacion del nivel 5S estd dada sobre 100
puntos. En este caso se puede observar que de los
componentes de las 5S, el que mas alto puntaje obtuvo
fue el de Disciplina por el cumplimiento de reglas y
procedimientos de trabajo por parte de los
trabajadores, lo que hace prever que de ponerse
politicas 5S en esta &rea, éstas serian cumplidas en
buen grado. La calificacion del nivel 5S resultd ser de
18, la cual indica que la implantacién de las 5S es muy
importante para esta area.

Tiempo de busqueda de colorantes en el almacén

Este tiempo fue medido desde el momento en que
la persona ingresa al almacén de colorantes hasta el
momento en que encuentra el colorante objetivo.

Tabla 2. Tiempo promedio de bisqueda de colorantes
Tamafio de| Tiempo promedio

Persona evaluada

muestra de blsqueda (s)
Trabajador del area 30 33
Persona ajena al area 30 71

Los valores para el tiempo en la basqueda de
colorantes son altos debido al gran desorden que se
tiene en el almacén. Aunque los colorantes tienen
pegado el nombre en los recipientes, algunos de estos
no corresponden. Otros recipientes se encuentran
colocados con el nombre hacia la pared, por lo que
cuando se busca un colorante hay que destapar los
recipientes para poder ver el color. En otros casos los
recipientes son colocados uno delante de otro de modo
gue no se pueden ver sus nombres facilmente.

Area libre para circulacion de materiales a través
del proceso

Para obtener esta informacién se procedié a medir
primeramente el total del Area de Mezcla de Plastisol
y luego el area utilizada por cualquier tipo de objetos
para asi obtener el éarea libre para circulacion de
materiales a través del proceso mediante una simple
resta. Cabe recalcar que el Area de Mezcla de Plastisol
comparte espacio con otro proceso temporal, por lo
que los elementos pertenecientes a este proceso no se
tomaron en cuenta para obtener la informacién
requerida. La tabla 2 muestra los resultados luego de la
medicion:

Tabla 2. Area libre para circulacién de materiales a través
del proceso de mezcla de plastisol

Area total 209,34 m? 100 %
Area utilizada 156,69 m> | 74,85 %
Area libre para circulacién de

rea fibre para circufaci 5265 m’ | 2515 %
materiales a través del proceso

En ocasiones el valor del area libre se ve reducido
debido a que los batches suelen ser dejados en el sitio
por donde deben transitar.

Indicadores del Mapa de la Cadena de Valor

Se seleccioné como familia de productos al
plastisol para mufiecas para obtener los indicadores.
Estos indicadores y sus valores son mostrados en la
tabla 3. Los indicadores mencionados son los tiempos
de ciclo de las principales operaciones del proceso, los
tiempos de transporte, e inventario entre procesos.



Tabla 3. Indicadores del Mapa de la Cadena de Valor

Indicador Valor
Tiempo de ciclo del pesaje de colorantes 756 seg.
Tiempo de ciclo del pesaje de liquidos 149 seg.
Tiempo de ciclo del mezclado 880 seg.
Tiempo de ciclo del desaireado 1012 seg.
Tiempo de ciclo del cernido 410 seg.
Tiempo de transporte desde zona de pesaje de
- . 15 seg.
liquidos hasta cdmara de mezcla
Tiempo de transporte desde camara de mezcla
. 16 seg.
hasta desaireadora
Tiempo de transporte desde desaireadora hasta
. 13 seg.
zona de almacenamiento
Tiempo de inventario entre subprocesos de
.p . P Lo 7296 seg.
pesaje de colorantes y pesaje de liquidos

El Tiempo de transformacion (tiempo en que se
agrega valor) esta dado por la suma de los tiempos de
ciclo de todos los subprocesos, y es de 3207 s. Por
otro lado, el Plazo de entrega (tiempo en que no se
agrega valor) estd dado por la suma de los tiempos de
transporte y tiempos de inventario, el cual es 25,085
dias (tomando en cuenta que se tienen 25 dias de
inventario de materia prima).

Diagrama de recorrido

El diagrama de recorrido nos proporciono los datos
gue se muestran en la tabla 4.

Tabla 4. Actividades del diagrama de recorrido

Situacion inicial
Cantidad Distancia
Operaciones 14 -
Inspecciones 1 -
Transporte 10 106 m
Demora 1 -
Almacenamiento 3 -
Total de actividades 29 -

Las 10 actividades de transporte y sus 106 metros
nos indican que los elementos no se encuentran
ubicados de la mejor manera.

3. Implementacion de la Metodologia

Como es preciso, primeramente se establecié una
Organizacion para promover y facilitar la implantacion
de las 5S. Se nombré al Lider 5S, quien se encargaria
de ayudar a que el proyecto se lleve a cabo
consiguiendo los recursos necesarios, promoviendo la
participacion de las personas implicadas, coordinando
la ejecucién de tareas y dando seguimiento al
programa; a la Patrulla 5S, quien seria la encargada de
inspeccionar las instalaciones para verificar las

condiciones 5S y evitar que éstas se deterioren
aplicando medidas correctoras; y al Equipo de accién
5S quien estaria formado por los empleados y es
responsable de los detalles y practicas de la
implantacion de las 5S.

El lanzamiento del programa estuvo a cargo del
Lider 5S, el cual indicé la metodologia a implantarse y
dio a entender a los trabajadores la importancia de
ellos para que esta tenga éxito. Luego, se entregé a los
presentes un documento introductorio a las 5S y se les
explic acerca del mismo.

Clasificacion

Para llevar a cabo este componente de las 5S se
escogio la estrategia de las tarjetas rojas debido a que
es un método sencillo que permite diferenciar lo que es
necesario de lo que no lo es. Antes de capacitar a los
empleados se realizd el disefio de las tarjetas rojas para
que este sea presentado el dia de la capacitacion e
indicar la manera en que debe ser llenada.

El disefio que se utiliz6 se muestra en la figura 2.
Este fue elaborado segun los requerimientos minimos
de informacidn para su facil llenado y para dar un buen
manejo a los elementos sobre los que fueren
colocadas.

Figura 2. Tarjeta roja

El criterio que se adopté para la colocacién de
tarjetas rojas fue el del programa de produccién del
siguiente mes, debido a que la Bodega de materias



primas no tiene un sistema de entrega inmediata de
pedidos.

Para llevar a cabo esta actividad se dispuso de 50
tarjetas rojas y una hoja con el formato de una lista de
elementos innecesarios la cual se iba llenando
inmediatamente después de colocar cada tarjeta (ver
Figura 3). Esta lista posteriormente se presentd al
Lider 5S para que verifigue los elementos
considerados como innecesarios y dé paso a la
decision de su disposicidn o eliminacion por parte del
supervisor de seccién.

Figura 3. Aplicacién de la estrategia de tarjetas rojas

En la tabla 5 se muestran las medidas tomadas
sobre los elementos considerados innecesarios.

Tabla 5. Lista de elementos considerados innecesarios

DESCRIPCION DEL ELEMENTO

MEDIDA TOMADA

Butilcellosize (2 pomas)

Colocado en area de tarjetas rojas

Aditivo UV 531 (12701301)

Colocado en area de tarjetas rojas

BYK 2615 (tanque pequefio)

Colocado en area de tarjetas rojas

Estabilizante OZ

Colocado en area de tarjetas rojas

Kicker (Aditivo espumante)

Vuelto a utilizar

Guantes Ninguna
Colorante azul Ninguna
Colorante plomo Ninguna
Colorante Mabna pearl 1000 Ninguna

Caucho (161204)

Colocado en area de tarjetas rojas

Colorante rosado

Llevado a almacén de colorantes

Tripode para sostener batches

Desecho

Colorante Naranja Remco

Cambiado de lugar

Colorante RN

Cambiado de lugar

Colorante verde Remco (501028)

Cambiado de lugar

Balanza gramera

Ninguna

Colorante negro en polvo

Entregado al area que lo utiliza

Gavetas

Llevadas a molienda

Tanques

Ninguna

Pomas vacias

Donados a otra area

Pomas vacias (de aroma)

Donados a otra area

Tachos (5 galones)

Donados a otra area

Colorantes de prueba

Cambiados de lugar

La disposicion final de los elementos que fueron
movidos al area de tarjetas rojas es precisamente
quedarse en esa area, la cual se encuentra dentro de la

Bodega de materia prima y solamente podran ser
sacados de dicho lugar cuando el Area de Mezcla de
Plastisol necesite utilizar aquellos elementos.

Orden

Este componente de las 5S fue iniciado antes de
terminar el componente de Clasificacidn, debido a que
mientras los elementos innecesarios se iban retirando
del area, los necesarios se iban ordenando de manera
mas eficiente.

Para proceder al reordenamiento de los elementos
necesarios primeramente se planed junto con los
trabajadores de esta area, cual deberia ser la ubicacién
de estos elementos de manera tal que se les haga mas
facil y répido el trabajo.

En el almacén de colorantes se colocaron nuevas
repisas, lo que aumentdé el espacio de almacenamiento
y con lo cual se les pudo dar un ordenamiento
adecuado a cada uno de los recipientes.

Una vez que se tuvo el area despejada de elementos
innecesarios, y con los elementos necesarios ubicados
mas eficientemente, se llevo a cabo la estrategia de
pintura (ver figura 4), lo cual es trazar lineas divisorias
entre los pasillos, areas de operaciones y de
almacenamiento, las cuales deberan ser respetadas por
quienes ingresen a esta area.

Figura 4. Aplicacion de la estrategia de pintura

Luego se aplico la estrategia de indicadores 0
letreros cuyo objetivo es dar un orden visual en el area.
En el almacén de colorantes se colocaron indicadores
de localizaciéon e indicadores de elementos. Los
indicadores de elementos fueron elaborados con el
nombre del colorante y su cédigo, y ademas su
ubicacién utilizando la informacion de los indicadores
de localizacién.



Luego de que se tenian colocados los indicadores se
procedié a hacer 2 listados de la ubicacion de los
elementos los cuales se pegaron en una de las paredes
del almacén. El primer listado fue elaborado para
buscar un colorante por su nombre, y el segundo
listado para buscarlo por su codigo.

La figura 5 muestra la aplicacion de la estrategia de
indicadores en el almacén de colorantes.

7]
Figura 5. Aplicacién de la estrategia de indicadores

Limpieza

Primeramente se capacité a los trabajadores y se les
entregd un documento referente a la Limpieza dentro
de las 5S con lo que se les explico lo que significa la
limpieza en esta metodologia. Se les explicé que ellos
deben ser los encargados de limpiar e inspeccionar los
equipos, debido a que son quienes estan dia a dia con
ellos y son los primeros en notar algin tipo de
anormalidad por la sensibilidad desarrollada respecto a
sus equipos con el pasar del tiempo.

Se elabord un “Mapa de asignaciones 5S” el cual
indica a cada trabajador el area que le corresponde
limpiar e inspeccionar (ver figura 6).

DT Tk

Figura 6. Mapa de asignaciones 5S

De los dos trabajadores de esta area, al que durante
una determinada semana le toque operar la maquina
mezcladora se le asigna la zona Ay al otro la zona B.

La zona A comprende un area menor al de la zona
B, esto se debe a que en la zona A el piso tiende a
ensuciarse en mayor grado. Las metas de limpieza para
cada zona se indican en la figura 7.

ZONA A ZONAS B
- Escritorio - Recipientes de colorantes
- Mesones - Tanque de DOP
- Balanza 1 - Batches
- Tanques de aditivos - Maquina desaireadora
- Carretilla - Tanques de almacenamiento
- Camara de mezcla - Repisas
- Maquina mezcladora - Pisos
- Recipientes de colorantes
- Pisos

Figura 7. Metas de limpieza para cada zona

Conociendo cada trabajador lo que debia limpiar e
inspeccionar se llevo a cabo este componente de las 5S
sin problema alguno.

Estandarizacién

Es imprescindible que los trabajadores apliquen los
tres primeros componentes de las 5S como parte de su
trabajo diario. Para lograr esto se les hizo conocer a los
trabajadores que esta es la cuarta S, mantener el area
en condiciones apropiadas de 3S, ademas se les
mostraron los cambios realizados en fotografias y se
les indico que el area debia verse siempre igual o
mejor. Ademas, para ayudar a lograr este objetivo, se
elaboré con el apoyo de los trabajadores un cuadro de
ciclo de trabajo 3S el cual deben seguirlo
regularmente.

Ademés se elaboraron politicas para el
mantenimiento de la Clasificacion, el Orden y la
Limpieza en esta area. También se establecié una
“Patrulla 5S” la cual sera la encargada de evitar el
deterioro de las condiciones 5S aplicando medidas
correctoras.

Disciplina

Los trabajadores del Area de Mezcla de Plastisol
son muy disciplinados, muestra de ello es el respeto y
cumplimiento de reglas y reglamentos impuestos en la
empresa, ademas del seguimiento correcto de los
procedimientos de trabajo. En la implementacion de la
metodologia de las 5S se pudo notar su disciplina pero
esto no nos garantiza que los trabajadores continden
con el mantenimiento de las 5S por mucho tiempo. Es
imprescindible que los altos mandos mantengan un
compromiso activo, dando seguimiento al programa,
respetando y haciendo respetar las politicas 5S y



promoviendo la participacién de todos los implicados
de una manera continua.

La correccion de anormalidades y la evaluacion
periédicas también creardn disciplina en los
trabajadores, es por esta razén la gran importancia que
tiene el haber establecido una Patrulla 5S.

4. Resultados y Comparacion de indices

El puntaje del nivel 5S paso de 18 al inicio a 73
luego de la implementacién de la metodologia de las
5S. La tabla 6 muestra en detalle los puntajes

Con respecto a los indicadores del Mapa de la
Cadena de Valor, se obtuvieron reducciones en los
tiempos de ciclo de los subprocesos de Pesaje de
colorantes y Pesaje de liquidos, y ademas, producto de
estas reducciones, el tiempo de inventario entre estos
subprocesos disminuyd (ver tabla 9). La reduccion del
Plazo de entrega es insignificante debido a que se tiene
en promedio un stock de materias primas para 25 dias.
Este valor no fue posible reducirlo debido a que la
Bodega de materia prima no tiene la capacidad de
responder inmediatamente a los pedidos. Por otro lado,
el tiempo de transformacién se redujo en 29 segundos
(de 3207 a 3178 s).

obtenidos luego de la implementacion de Ia _ _
metodologia Tabla 9. Indicadores del Mapa de la Cadena de Valor final
INDICADOR ANTES DESPUES
Tabla 6. Resultados de la evaluacién final 5S
Puntaje Puntaje Porcentaje de [Tiempao de ddao del pesaje de colorantes 756 seg. 752 seg.
Componente 55 A L. .
obtenido maximo cumplimiento n de cido del ‘e de liquido 110 124
Clasificacion 16 20 80% fempo e ciclo gef pesaye de quidos Se8- B
Orden 13 20 65% [Tiempo de diclo del mezclado 880 seg. 880 seg.
Limpieza 15 20 75%
Estandarizacién 14 20 70% [Tiempao de ciclo del desaireada 1012 seg. | 1012 seg.
Disciplina 15 20 75%
Total 73 100 _ Tiempo de cido del cernido 410 seg. 410 seg.
[Tiempao de transporte desde zona de pesaje 15 seg 15 seg
Los nuevos puntajes reflejan la mejoria del area en de liquidos hasta cimara de mezcla . i
nt lasifi i6n rden v Limpieza. [Tiempao de transporte desde cimara de
cuanto a Clasificacion, Orden y pieza orclo st dewireadors 16 seg. 16 seg.
i A ; [Tiempo de transporte desde desaireadora 13 13
Con respecto al tiempo promedio de busqueda de hasta zona de almacenamiento =% =&
colorantes en el almacén se obtuvieron los nuevos Tiempo de inventario entre subprocesosde | _ 180
i je de colorantes y pesaje de liquidos =8 S8
tiempos, los cuales se muestran en la tabla 7. pesaje

Tabla 7. Tiempo promedio final de busqueda de
colorantes

Tamafio de | Tiempo promedio

Persona evaluada

muestra de busqueda (s)
Trabajador del area 30 11
Persona ajena al area 30 15

El tiempo en busqueda de colorantes se redujo para
los dos casos mostrados, esto es, para el trabajador que
pertenece al area se logré una reduccion del 67%( de
33 s a 11 s), mientras que para una persona que no
pertenezca al area la reduccion fue de 79% (de 71 s a
15 s). La caida de estos tiempos se debe al orden visual
que se implanté en el almacén de colorantes.

Por otro lado, con la salida de los elementos no
necesarios se ganaron 18,57 metros cuadrados de area
para la circulacion de materiales (8,87%), lo que se
muestra en la tabla 8.

Tabla 8. Area libre final para la circulacion de materiales a
través del proceso de mezcla de plastisol

Area total 209,34 m? 100 %
Area utilizada 138,12 m> | 65,98 %
Area libre para circulacién de

ore p R 71,22 m? | 34,02 %
materiales a través del proceso

En las recomendaciones se indican ideas de qué
hacer para reducir algunos de estos valores.

Por otro lado, mediante el reordenamiento de los
elementos necesarios se logré una reduccion de 2
operaciones y 2 transportes. La disminucién en la
distancia total en transportes es de 31 metros. La tabla
10 muestra en detalle los datos obtenidos del diagrama
de recorrido.

Tabla 10. Actividades del diagrama de recorrido final

Situacion inicial Situacion final
Cantidad Distancia Cantidad Distancia

Operaciones 14 - 12 -
Inspecciones 1 - 0 -
Transporte 10 106 m 8 75m
Demora 1 - 1 -
Almacenamiento 3 - 3 -
Total de actividades 29 - 24 -

5. Conclusiones

e Los beneficios logrados en la metodologia son
acordes al escaso involucramiento y apoyo de la
Direccion. Para poder implantar las 5S de manera
tal que se obtengan grandes resultados se necesita
que el personal de mas alta jerarquia mantenga un
compromiso activo.



La implantacion de las 5S ha generado motivacion
en los trabajadores, ya que su area de trabajo se
encuentra mejor ordenada y con mayor espacio, lo
que ha resultado en que ellos necesiten menos
esfuerzo para realizar sus actividades.

El orden visual aplicado en el almacén de
colorantes mostr6 su gran valia ya que los tiempos
de busqueda de colorantes se redujeron en cifras de
mas del 60%.

El reordenamiento de los elementos necesarios
para la produccién, dio como resultado que se
tengan que hacer recorridos mas cortos y que se
tenga un mas facil acceso a las cosas, lo que se
puede concluir en que se ha mejorado la eficiencia
del proceso.

Con el fin de evitar que decaiga el nivel 5S, se dejo
establecida la Lista de chequeo 5S para realizar
evaluaciones periédicas del nivel y se puedan
tomar acciones correctivas en el caso de que
disminuya.

La estrategia de pintura también apoy0 a mejorar el
area ya que los trabajadores fueron ensefiados en
que deben respetar las lineas de demarcacion de
areas, y luego de la implantacion se pudo ver que
los elementos eran ubicados més ordenadamente
puesto que se tenia un espacio determinado para
cada elemento.

. Recomendaciones

Es recomendable que se busque involucrar a la alta
direccion mediante la ensefianza de la metodologia
de las 5S, dandole a conocer sus beneficios y la
gran ayuda que esta puede significar para la
aplicacion de otras estrategias de mejora.

Las herramientas  proporcionadas en la
implementacion de las 5S deben seguir siendo
usadas de manera que las condiciones 5S se
mantengan.

Establecer un plan de incentivos para que los
trabajadores se sientan motivados en la aplicacion
de las 5S.

Se recomienda hacer arreglar el piso por donde
transitan los batches ya que se han dado casos en
los que estos se viran debido a los huecos. Una
solucion duradera podria ser la colocacién de
planchas de acero galvanizado en el piso, a lo largo
del camino de circulacion puesto que el cemento
tiende a deteriorarse rdpidamente debido al gran
peso que debe soportar.

e Una recomendacion que lleve a disminuir los
indicadores del mapa de la cadena de valor es la
siguiente:

- Reducir los inventarios de materias primas lo
mas que se pueda (por lo menos a 20 dias).

- Ubicar la balanza 2 junto a la balanza 1 de
modo que elimine el traslado entre estas (30
seq).

- Utilizar una herramienta (quizas un trozo de
caucho) que disminuya el tiempo en recoger
los residuos de las aspas de la desaireadora
(por lo menos en 50 seg.), ya que la
herramienta que se usa es una espatula.

- Hacer flujo continuo entre los subprocesos de
Pesaje de colorantes y Pesaje de liquidos.

- Con estas mejoras el tiempo de
transformacion se veria reducido a 3098
segundos.
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