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PREFACIO

El trabajo de graduacién titulado: Disefio e implementacion del Programa 5-S en una
Procesadora de Oxido de Calcio ubicada en la Ciudad de Guatemala, se elaboré con el objetivo de
aplicar una metodologia de mejora continua que ayudara a la empresa a cambiar su forma de
trabajo y operacion.

La implementacién fue un éxito debido a la colaboracion de los empleados de la empresa y la
asesoria del Ingeniero Carlo Prato. Sin embargo, la resistencia al cambio por parte de algunos
trabajadores, fue uno de los principales obstaculos para aplicar dicha metodologia, debido a que
no es facil cambiar habitos y costumbres en un corto tiempo, para ello se requiere de disciplina y
voluntad para obtener buenos resultados.

No hay duda que las 5’s aportan valores que guian a cualquier organizacion hacia el éxito sin
importar si es un hospital, una tienda, un restaurante o una compleja planta de produccion. Al
comprometerse con esta metodologia, se esta contribuyendo a aumentar la calidad, disminuir
costos y por ende a aumentar la competitividad de la empresa.

A lo largo del trabajo se presentan las causas de los problemas encontrados, sus efectos y la
forma utilizada para contrarrestarlos, asimismo se presentan los resultados vy beneficios
adquiridos.
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RESUMEN

Este estudio consiste en el disefio e implementaciéon de un programa 5-S realizado en una
procesadora de 6xido de calcio (producto conocido cominmente como cal o cal viva), en dos areas
criticas de la empresa: La oficina administrativa y la bodega de herramientas/equipo de
mantenimiento.

Se eligieron estas dos éareas, ya que enfrentaban dificultades considerables debido a que no
existia ningln tipo de orden, clasificacion ni limpieza. Tampoco existia una cultura de disciplina, ya
que ningun empleado se interesaba por mejorar la situacion en la que se encontraba la empresa.

Para desarrollar el programa, tanto en la oficina como en la bodega, se deseché la basura, se
realiz6 una clasificacion de cada documento, pieza, herramienta y equipo de tal forma que cada
cosa se ubicé en un lugar especifico. Se registré la situacién inicial, la situacion durante el
programa y la situacion después del programa con el objetivo de visualizar los logros alcanzados
durante el periodo comprendido entre el 1 de junio de 2012 y el 09 de noviembre de 2012.

En el primer capitulo se expone la informacién general de la empresa mostrando el giro del
negocio, sus productos, el diagrama de recorrido y su proceso de produccion. Luego en el capitulo
dos se analiza la situacion en la que se encontraba la empresa antes de implementar el programa
5-S. Se presenta la estructura organizacional, se define la descripcién de puestos, el organigrama,
la visién, mision y se realiza una recopilacion de los valores empresariales. Se hace énfasis en la
condicién inicial de la oficina administrativa y la bodega de mantenimiento. Asimismo se muestran
las funciones y responsabilidades que desempefian cada una de estas areas.

Posteriormente en el capitulo tres, se muestra la fase de investigacion y diagnéstico del
proyecto, argumentando la necesidad de implementar el Programa 5-S. En el capitulo cuatro, se
explica el disefio y la implementacion del Programa 5-S en la empresa. Para ello se planificaron
tres fases principales: concientizacion, preparacion y desarrollo. Finalmente, en el capitulo cinco se
muestran los resultados del programa mencionando los beneficios adquiridos para los clientes y
principalmente para la empresa. Se muestra el impacto que tuvo en las horas extras evaluadas
durante el programa, la reduccién del tiempo de extraccion de cal en los hornos y en la produccion
proyectada a un afio. Luego se concluyen los aspectos mas importantes del proyecto y se presenta
una serie de recomendaciones que mejoraran el desempefio de la empresa en el futuro.



I INTRODUCCION

La empresa en la que se disefié e implemento el programa 5-S, se dedica al procesamiento de
minerales. Actualmente ésta se enfoca en la produccién de cal en terron y cal hidratada. Su historia
comienza hace mas de veinte afios en la ciudad de Guatemala con el inicio de una pequefa
produccion que dependia de un solo horno guiada por dos empresarios sin experiencia en el
negocio, con poco capital y con la presién de empresas competidoras que les llevaban afios de
ventaja en el manejo del mercado de la cal.

A medida que transcurria el tiempo, la procesadora consolidaba una cartera de clientes en
distintos departamentos del pais, consiguiendo asi expandir sus operaciones y su capacidad de
produccion. Hoy en dia la empresa cuenta con tres hornos que funcionan constantemente y dos
hornos méas que funcionan en temporada alta para cubrir las expectativas de clientes nacionales e
internacionales, ofreciendo productos de alta calidad en cuatro distintas presentaciones como:
Bolsa de cal hidratada envase de papel (de 35 libras), Bolsa de cal hidratada envase de
polipropileno (de 25 libras), Cal en terrdn en saco y Cal en terrén en envase Jumbo.

Se detectaron fallas importantes que impactaban de manera negativa en la productividad,
servicio al cliente y la administracion. Estas fallas manifestaban la necesidad de un cambio y una
reorganizacion de procesos que inicialmente no generaban valor sino mas bien pérdidas
considerables. Para contrarrestar dichas pérdidas se planteé disefiar e implementar un programa
que inculcara valores de limpieza, orden, clasificacion, disciplina y estandarizacion de manera tal,
que se solucionaran las fallas y se mejoraran los procesos productivos y de esta manera realizar
actividades que si generen valor.

A consecuencia de ello se desarroll6 el disefio e implementacion del programa 5-S, en dos areas
fundamentales de la empresa. Estas areas son: La oficina administrativa y la bodega de
herramientas/equipo de mantenimiento. Para llevar a cabo el programa se trabajé cada S:

Seiri: Clasificar

Seiton: Ordenar

Seiso: Limpiar

Seiketsu: Estandarizacion
Shitsuke: Disciplina

arwDhE



Il. JUSTIFICACION

En la oficina, deberia ser una prioridad mantener los documentos en orden ya que un cheque
traspapelado o perdido podria costarle a la empresa mas de Q 20,000. Un recibo de energia
eléctrica que no se pague a tiempo a causa de olvidos por parte del administrador, ocasionaria un
corte de la misma y un paro en la produccién. Las facturas internas y de los proveedores deben
estar ordenadas para mantener una contabilidad de costos clara y precisa.

En la bodega de herramientas y equipos, existian problemas de organizacién, por lo que fue
muy util el programa, ya que se volvia una tarea dificil tratar de encontrar una pieza especifica,
debido a que todo estaba mezclado y no habia nada clasificado. Es tanto el desorden, que ni
siquiera se podia ingresar a la misma. Para un mantenimiento eficaz en las distintas areas de la
empresa, las herramientas y equipos deben estar siempre preparados, ordenados y clasificados
para solventar los problemas con rapidez y de esta forma mejorar la productividad. Se deben de
utilizar los formatos de registro para los mantenimientos de vehiculos y maquinas y asi aumentar
el tiempo productivo de trabajo. La realizacion del programa contribuye a solventar los problemas
de organizacion, erradicando las fallas en el servicio al cliente y las actividades que no generan
valor.



M. OBJETIVOS

A. GENERAL

1. Lograr un control efectivo de los principales recursos de la procesadora,
implementando el programa 5-S en las areas de oficina administrativa y bodega de
herramientas.

B. ESPECIFICOS

1. Limpiar, ordenar, clasificar y rotular los documentos, papeleria, Utiles, y mobiliario
utilizado en la oficina administrativa para reducir los tiempos de atencién al cliente,
atencién de proveedores y colaboradores de la empresa.

2. Limpiar, ordenar, clasificar y rotular las herramientas y equipo utilizado en la
bodega para aumentar el porcentaje del tiempo productivo de trabajo.

3. Determinar en qué forma se impacta a la productividad, la administracién y el
servicio al cliente, al implementar el programa de 5-S, en la oficina administrativa y
la bodega de herramientas.



V. METODOLOGIA

Para desarrollar el programa 5-S, se visito a la empresa, “Procesadora de Cal S.A” diariamente
de lunes a viernes de 7:00 AM a 4:00 PM y sabados de 7:00 AM a 11:00 AM. Se procedio
inicialmente a realizar una observacion directamente en la oficina y en la bodega. Se tomaron fotos
para registrar la situacion inicial. Se recopil6 toda la documentacién que posee la oficina y se
clasificé por tipo (relacionado a la mano de obra, costos indirectos de fabricacion, clientes vy
materiales directos). Se limpié la oficina desechando todo lo que no era necesario y a su vez
retirando el polvo. Se reubicaron todos los utensilios, herramientas, mobiliario y equipo de tal forma
que se trate de mantener ordenado y clasificado. Se rotulé todo lo clasificado para tener un facil
acceso y un control visual de cada cosa que se tiene en la oficina.

Se tom6 el tiempo que se emplea para atender a un cliente con todo desordenado y
posteriormente se registré el tiempo cuando todo estaba ordenado. Se clasificé la informacion
relacionada a la materia prima como: “vales o recibos” de piedra caliza, y material de combustion.

De igual forma, en la bodega se retird el polvo, se desechd la basura, se clasificaron las
herramientas y equipos. Se crearon estantes que clasifican las herramientas de modo tal, que se
obtuviera un facil acceso. Durante la implementacion del programa se requirio la participacion del
personal de manera constante, para que ellos mismos comprendieran la importancia de las 5-S en
la empresa. A la misma vez se les capacitd para que mantengan el area de bodega ordenada,
limpia y clasificada.

Como material de apoyo, se recurri6 a la teoria aprendida en los cursos: Ingenieria de la
produccion y Gestion de calidad tomados en la Universidad del Valle de Guatemala. Asimismo se
consultd bibliografia en Internet, libros y articulos relacionados a las 5-S.

Se realiz6 un andlisis FODA de la metodologia actual (desorganizada) y de la metodologia que
propone las 5-S. Asimismo se llevd a cabo un diagrama de Ishikawa o de pescado, para identificar
las causas que originaban la desorganizacion en la oficina y en la bodega y asi poder controlarlas.



V. MARCO TEORICO

A. CALIDAD
Existen dos caracteristicas importantes que definen la calidad: la del disefio y la del proceso.

Chase, Jacobs y Aquilano (2009:23) dicen: «La calidad del disefio se entiende como el conjunto
de caracteristicas que contiene el producto o servicio.»

La meta de establecer el grado correcto de calidad del disefio es concentrarse en los
requerimientos del cliente. Por otro lado, los productos y los servicios que tienen muy poco disefio
perderan clientes ante aquellos que cuestan un poco mas, pero que se perciben como productos
que ofrecen mas valor.

Chase, Jacobs y Aquilano (2009:23) hablan de «La calidad del proceso, o la segunda
caracteristica de calidad, resulta critica porque se relaciona directamente con la confiabilidad del
producto o servicio. Los clientes quieren obtener productos que no tengan defectos. Por lo tanto, la
meta de la calidad del proceso es producir bienes y servicios que no tengan defectos. El
cumplimiento de estas especificaciones es fundamental para garantizar la confiabilidad del
producto o servicio.»

Asimismo, para generar confiabilidad es necesario que la empresa suministre el producto en la
fecha de entrega acordada.

B. PRODUCTIVIDAD

Se refiere a la proporcion de productos en relacion con los insumos. La productividad total de los
factores se suele medir en unidades monetarias, tomando el valor de la produccion (como bienes y
los servicios vendidos) y dividiéndolo entre el costo de todos los insumos (es decir, materiales
trabajo e inversion de capital). Por otra parte, la productividad parcial de los factores se mide con
base en un insumo individual, donde el trabajo es el mas comun. La productividad parcial de los
factores responde a la pregunta de cuantos productos se pueden obtener de un nivel dado de
insumos; por ejemplo, ¢cuantas computadoras son fabricadas por empleado que trabaja en una
planta que produce computadoras? La utilizacion mide la activacion real del recurso. Por ejemplo:
scual es el porcentaje de tiempo que una maquina costosa se encuentra efectivamente en
operacion?

Chase, Jacobs y Aquilano (2009:28) dicen: «La productividad es una medida que suele
emplearse para conocer qué tan bien se estan utilizando sus recursos una industria o una unidad
de negocios». Es fundamental medir la productividad para conocer el desempefio de las
operaciones.

SALIDAS

Productividad = ENTRADAS



Para incrementar la productividad, se tratard que la razén de salida a entrada sea lo mas grande
posible. La productividad se conoce como una medida relativa; es decir, para que tenga
significado, se debe comparar con otra cosa. La productividad se puede comparar en dos sentidos.
En primer término, una compafiia se puede comparar con operaciones similares de su mismo
sector, 0 si existen, puede utilizar datos del sector (por ejemplo, comparar la productividad de
diferentes establecimientos de una misma franquicia). Otro enfoque seria medir la productividad de
una misma operacion a lo largo del tiempo. En este caso se compararia la productividad registrada
en un periodo determinado con la registrada en otro. Asimismo, la productividad se puede expresar
en forma de medidas parciales, multifactoriales o totales. Si interesa la razén del producto a un
Unico insumo, se tendra una medida parcial de la productividad. Si se desea conocer la razon del
producto a un grupo de insumos (pero no de todos), se tendra una medida multifactorial de la
productividad. Si se desea expresar la razon de todos los productos a todos los insumos, se utiliza
una medida del total de los factores de la productividad para describir la productividad de la
organizacioén entera.

Medida parcial:

Producto Producto Producto Producto

Trabajo 0 Capital ° Materiales ° Energia

Medida multifactorial:

Producto Producto

Trabajo + Capital + Energia 0 Materiales + Energia

Medida total:

Producto Bienes y servicios producidos

0 —
Insumo Todos los recursos utilizados

Algunos ejemplos de medidas parciales de la productividad:

Negocio Medidas de la productividad
Restaurante Clientes (comidas) por hora hombre
Establecimiento minorista Ventas or metro cuadrado

Granja avicola kilos de carne por kilo de alimento

Planta de energia eléctrica kilowatts por tonelada de carbén
Toneladas de papel por metros

cubicos de madera

Fabrica de papel

C. PROCESO

Chase, Jacobs y Aquilano (2009:160) dicen: «Se refiere a una parte cualquiera de una
organizacion que toma insumos y los transforma en productos que, segin espera, tendran un valor
mas alto para ella que los insumos originales.»



D. TEORIA DE LAS 5-S

La metodologia de las 5's nacié en Toyota en los afios 60 en un entorno industrial y con el
objetivo de alcanzar lugares de trabajo mejor organizados, mas ordenados y mas limpios de forma
permanente para conseguir una mayor productividad y un mejor entorno laboral. Las 5’s han tenido
una amplia difusién y son numerosas empresas y organizaciones que las vienen aplicando por
todo el mundo. Aunque conceptualmente son sencillas y no requieren que se imparta una compleja
formacién a todo el personal de trabajo, ni de expertos que posean conocimientos sofisticados, es
fundamental implantarlos mediante una metodologia rigurosa y disciplinada.

Las 5's se basan en gestionar de forma sistematica los materiales y elementos de un &rea de
trabajo de acuerdo a 5 fases prestablecidas conceptualmente muy sencillas, pero que requieren
esfuerzo y perseverancia para mantenerlas.

1 |Separar |Innecesarios

2 |Situar  |Necesarios

3 |Suprimir |suciedad

4 |Senalizar| Anomalias

5 |Seguir |Mejorando

En la primera “S” eliminamos todo aquello que no es necesario en el puesto de trabajo y nos
aseguramos de tener todo lo que realmente se necesita

En la segunda se establece un lugar para cada cosa y se sitla cada cosa en su lugar, ademas
se identifican los materiales del area. En la tercera “S” se identifican las fuentes de suciedad y se
ejecutan las acciones necesarias para que no vuelvan a aparecer. En la cuarta, se establecen
elementos de control para identificar situaciones irregulares o anémalas. Con la dltima “S”
aseguramos el mantenimiento y mejora de las 5's a lo largo del tiempo.

La implantacion de cada una de las 5's se lleva a cabo siguiendo cuatro pasos. En el primer
paso, preparacion, estudiamos y nos formamos con la metodologia, se aprenden los conceptos y
se planifican las actividades. En el segundo paso llamado “pasar a la accién”, se buscan e
identifican elementos innecesarios, suciedad, necesidades de identificacion y ubicacién, etc. En el
tercer paso se analiza y se decide en equipo las propuestas de mejora y a continuaciéon se
ejecutan y en el cuarto paso se documentan las conclusiones que se han establecido en los pasos
anteriores.

En las organizaciones suele haber muchos mas materiales y elementos de los que realmente se
necesita por eso en la primera fase de las 5’s se trata de identificar lo que realmente necesitamos y
de deshacerse de todo lo que no es necesario evitando que vuelva a aparecer. De forma genérica
se puede decir que son necesarios aquellos elementos o materiales que sin ninguna duda vamos
a necesitar préximamente, son innecesarios aquellos que no tenemos previsto utilizar en un futuro
0 en un plazo concreto, por tanto lo primero que se debe realizar en la primera “S” es determinar
qué es necesario y qué es innecesario.



En la implementacion se debe ser critico y conservar aquello que realmente necesitamos. Tras
la fase de accién, se debe establecer la utilizacion de los elementos innecesarios, es decir, hay que
decidir si se van a vender, desechar, reubicar o regalar. Al final de esta fase se habran eliminado
los obsoletos y elementos duplicados, se evitara comprar elementos de los que ya se disponen, se
aprovechara mejor el espacio y se reducira la desorganizacion. Luego se debera definir el espacio
que abarcara cada cosa. Los elementos que se han considerado en la fase anterior deben estar
disponibles y proximos al lugar de uso, por lo que al decidir los lugares de ubicacion, sera
necesario considerar: su frecuencia de uso, las personas que los utilizan, la ergonomia y la forma y
peso de los materiales a reubicar. Ademéas es necesario etiquetar o rotular cada cosa con su
nombre claramente identificado (equipos, materiales, herramientas, documentos).

La identificacién debe ser clara y evidente mediante sefiales, carteles o etiquetas. Se debe
adecuar el contenedor al contenido, estandarizar recipientes y asi poder mantener inventarios
actualizados. Se debe etiquetar el elemento en si, y también el area donde debe situarse. Es decir,
se etiqueta tanto lo general, como lo especifico.

La suciedad en los puestos de trabajo disminuye la motivacion, complica los procesos operativos
de trabajo, aumenta los riesgos y puede ser un obstaculo para garantizar la calidad de los
productos. No es mas limpio quien mas limpia, sino quien menos ensucia. El objetivo de la tercera
“S” es mantener limpia el area de trabajo basandose en la eliminacién de las fuentes de suciedad
(roturas, fugas, derrames, zonas de acumulacion de materiales y documentos).

En el contexto de las 5's la limpieza va méas all4d del acto de limpiar. La limpieza debe
considerarse como una actividad a realizarse por todas las personas del area, sin distincion de
cargo o calificacion. Por lo tanto se deben encontrar las fuentes de suciedad, los lugares dificiles
de limpiar y los materiales dafiados o defectuosos. Posteriormente se debe reflexionar sobre su
origen o causa Yy definir como y cuando se eliminan y asi fijar las medidas preventivas necesarias
para que no vuelvan a aparecer.

Finalmente se deben implementar los mecanismos adecuados para detectar anomalias y
distinguir de forma evidente las situaciones normales o regulares de las irregulares, o dicho de otra
forma, sefalizar desviaciones del funcionamiento correcto a simple vista. Esto no sélo aplica a
maquinaria, sino también a recursos que registran entradas y salidas, como es el caso de la
materia prima, equipos, herramientas y accesorios.

Los sistemas de sefalizaciéon pueden ser muy variados, dependiendo qué se controlara, por
ejemplo: sefiales visuales como un termometro, indicadores o medidores, colores y tarjetas,
marcas de situacion. Lo importante es poder notar las situaciones irregulares y asi ajustarlas
mediante el control. Estas sefiales deben verse facilmente a distancia.

La ultima fase de implementacion de las 5's es probablemente una de las mas importantes ya
gue permite mantener los logros obtenidos con las 4’s anteriores. Su objetivo es afianzar los
nuevos habitos de trabajo y actuar con disciplina para evitar el regreso a la situaciéon anterior. La
herramienta principal de esta “S” es la “auditoria 5-s”, un examen periddico con lo que se
comprueba el cumplimiento de lo implementado.

Recuperado de Youtube. Implementacién de las 5’s http://www.youtube.com/watch?v=ieyvxXSalL6c
[24/10/2012]


http://www.youtube.com/watch?v=ieyvxXSaL6c

VL. DESARROLLO DEL TRABAJO

A. INFORMACION GENERAL DE LA EMPRESA

1. DESCRIPCION. La planta de produccion en la que se elaboré este trabajo de graduacion,
por motivos de confidencialidad, se denominara como: “Procesadora de Cal S.A”. Este nombre es
ficticio y para efectos de este trabajo, servird para representar a una empresa nacional productora
de cal, que puso a disposicion la informacién, personal operativo e instalaciones para desarrollar
el programa 5-S, pero que solicitd que su nombre no se mencionara en este trabajo. Como se
menciond anteriormente, el giro del negocio es la venta de cal en sus distintas presentaciones
como: Bolsa de cal hidratada envase de papel, Bolsa de cal hidratada envase de polipropileno,
Bolsa de cal en terrén y Saco Jumbo.

2. PROCESO DE PRODUCCION. Desde una perspectiva general, los pasos que se deben
llevar a cabo desde que se tiene la materia prima hasta el producto final, son los siguientes:

Preparacion de materiales de combustion.

Armado de la estructura interna del horno con piedra caliza.
Combustion en el horno con el objetivo de cocer la piedra caliza.
Extraer el terron del horno. (conocido como Cal Viva).

Moler el terron.

Hidratar terron.

Almacenaje de cal (periodo de enfriamiento en tanques).
Envasado.

Distribucién y/o almacenamiento del producto final.

= R



llustracién 2: Piedra caliza

llustracién 3: Combustion horno

llustracién 4: Terrén en molino
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llustracién 5: Enfriamiento en tanques

llustraciéon 6: Envasado de producto
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1) Diagrama de Recorrido

llustracién 7: Diagrama de recorrido

AREA PARA ALMACENAR
TERRON

25 METROS
1 |

Fuente: Elaboracion propia
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2) DOP de Procesadora de Minerales S.A

DOP de Procesadora de Cal S.A (Antes del programa 5-S)

Preparacion de materiales de combustion HORNO 1 HORNO 2 HORNOD 3

3 Dias 4 Dias 4 Dlas
HORMNO1 HORNDZ HORNOD 3
Fiedra hacia el homo 5 DHas b Dias & Dias

HORNO1 HORNO2 HORND3I
Armada de |a estructura interna del horno con piedra 3 Dijas 4 Dias 4 Dias
HORNO 1 HORNO2 HORNO 3
Cormbusticn en hormo 7 Dhas & Dhias i Chas
HORND 1 HORMO 2 HORNO3
i Fetraso por enfriamiento de hemo 1 6 2 Dias 2 [Dvias
HORNO 1 HORMO2 HORMO3I
4 Extraer el terrdn del homo = 2135 3 [Nas & [has

HORNO 1 HORNO2 HORNO 3
2 ) Retraso por espera del tractor 1 [ia 2 Than 2 Dhas

Retraso por espera del camion HORND 1 HORND 2 HORNO 3
1 Dia 2 [has 2 Dias

HORNO 1 HORMO 2 HORMO 3
Retraso por espera del operader 1 Dja 1 Dia 1 Dias

HORMO1 HORMNGZ HORND3
Maler el terrdn 4 Dias 7 Dias 7 Dias

HORNO 1 HORMNO 2 HORNO 3

Hidratar el terrdn 7 Drias 7 Dhas
4 Dias
HORMNO 1 HORND2 HORNOD 3
Almacenaje de cal {periodo de enfriamientol 3 g 5 Migs & Digs

HORND 1 HORNO2Z HORNO 3
Envasado 4 Dias 5 Dias 5 Dias

HORMO 1 HORMOZ HORNO3I
d Diazs 5 Dias 5 MHas

HORND 1 HORMNO 2 HORND 3
‘Z . .-_f Almacenamiento en bodega 4 Dia L Dias 5 Dias

A bodega

Fuente: Elaboracién propia




Tabla 1: Resumen DOP (antes del programa)

TABLA RESUMEN DOP (antes del programa)

siMBOLO ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO (dias)
O ) HORNO 1|HORNO 2|HORNO 3[HORNO 1[HORNO 2[HORNO 3
OPERACION
7 7 7 30 43 43
INSPECCION 0 0 0 0 0 0
|:> TRANSPORTE 2 2 2 9 11 1
D DEMORA 4 4 4 4 7 7
v ALMACENAMIENTO[ 2 2 2 7 10 10
TOTAL 50 71 71

DOP de Procesadora de Cal S.A (Después del programa 5-S)

I'-(T\J Preparacidn de materiales de combusticn
N,

Piedra hacla el homo

i

LY

g

pa

T
3

ny

-

"/_3 Combusticn en harno

3 Dias

HORMNO 1 HORNO2 HORNO 3

5 [Has
2 » fArmado de |a estructura interna del horno con piedra

8 Dias

B Dias

6 Dias

3 Dias

HORMO 1 HORNOZ HORMO3

7 Dias 2 Dias

4 Dias

4 Dias

HORNO 1 HORNO 2 HORMNO 3
2 Dlas

) Retraso por enfriamiente de horno 1 [Ha 2 Dias

HORMNO 1 HORNOZ HORNO 3

4 Extraer el terrdn del homo

-

{ & \:I Hidratar el terrdn

2 Dias

3 Dias

HORNC'1 HORNO 2 HORNO 3

(—5:}1 Maler el terrdn 4 Dias 7 Dias

7 Dias

HORNC 1 HORMO2 HORNO 3

4 Dias

¥ Dias

i Almacenaje de cal (pericdo de enfriamiento)

A bodega

Almacenamienta en bodega

HORNO 1 HORNOZ HORNO 3

Envasado 4 Dias 5 Dias 5 Dias

¥ [Has

3 Dias

HORNO1 HORNDOZ HORND 3
4 Dias

HORMNO'1 HORNO2 HORNO 3

4 Dias

HORNO1 HORNOZ HORNO3

3 Ma

HORNO1 HORMO2 HORNOD 3

4 Dias 5 Dias

5 DMas

5 Dias

HORNO 1 HORMO2 HORND 3

4 Dia

5 Dias

5 Dias

5 Dias

14
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Tabla 2: Resumen DOP (después del programa)

TABLA RESUMEN DOP (Después del programa)

SiMBOLO ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO (dias
O ) HORNO1 | HORNO2 | HORNO3 | HORNO1 | HORNO2 | HORNO 3
OPERACION

7 7 7 27 38 38

INSPECCION 0 0 0 0 0 0

|:> TRANSPORTE 2 2 2 9 11 11

DEMORA 1 1 1 1 2 2

v ALMACENAMIENTO 2 2 2 7 10 10

TOTAL 44 61 61

Tabla 3: Comparacion de DOP (reduccién total del tiempo)
TABLA COMPARATIVA DOP (reduccion de tiempo): Procesadora de Cal
SiMBOLO ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO (dias
) HORN

O OPERACION ORNO1 | HORNO2 | HORNO3 | HORNO1 | HORNO2 | HORNO 3

0 0 0 3 5 5

INSPECCION 0 0 0 0 0 0

|:> TRANSPORTE 0 0 0 0 0 0

D DEMORA 3 3 3 3 5 5

v ALMACENAMIENTO 0 0 0 0 0 0

REDUCCION TOTAL 6 10 10
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B. SITUACION ANTES DE IMPLEMENTAR EL PROGRAMA 5-S EN LA EMPRESA

1. ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

a. DEFINICION DE LA DESCRIPCION DE PUESTOS DE TRABAJO

DESCRIPCION DE PUESTOS

ANALISIS DE PUESTOS

2. Ubicacién del

2. Requisitos

3. Responsabilidades

4. Condiciones de

1. Titulo del puesto puesto en el 3. Contenido del 1. R intelectuales L. ., B
) fisicos adquiridas trabajo
organigrama
El gerente general debe revisar|El representa el lider de la Condiciéon El gerente general debe [El Gerente General
los estados de resultados, organizacion, por lo tanto, saludable, tomar la responsabilidad |debe estar en contacto

Gerente General

Primera categoria

Gerente
Administrativo

Segunda
categoria

balances generales,
indicadores de productividad y
demas informacion financiera
para tomar las mejores
decisiones relacionadas con:
inversiénes en la fabrica,
contratos con nuevos
proveedores de materia prima,
aprobar la apertura de nuevos
mercados, el manejo de nuevo
personal, la compra de equipo,
la regulacién de la produccion.

El es el encargado de informar
al gerente general acercade la
demanda del producto, el
desempefio de los
colaboradores, la
productividad de los hornos, la
productividad de la
envasadora, los costos
(Material directo, Mano de
obra directa y Costos indirectos
de fabricacidn), los gastos, las
oportunidades de mercado, y
los problemas que se
generaron durante el dia.

debe tener: actitud proactiva,
don de mando, alta capacidad
de analisis, Autocontrol,

inteligencia emocional, estar

debe estar lo
suficientemen
te enfocado
para tomar las

de: ser el representante
legal de la empresa,
mantener la liquidez,
verificar que se realicen

directo con la plantay
la oficina central para
comunicarse con el
Gerente

acostumbrado a trabajar bajo |decisiones todos los pagos, evaluar |administrativo,
presion, serinnovador, abierto|(esto implica |la productividad de los  [Supervisor de

al cambio, entre otros. Para no estarmuy |hornosy de la Producciony el
manejar la procesadora de cal, |cansado, envasadora, revisar Supervisor de hornos.
el gerente debera tener alterado o semanalmente la De esta forma
estudios en administracion, distraido ). demanda del producto, |obtendrala

ingenieria industrial, finanzas, aprobar la compra de informacion, asimismo
psicologia industrial, recursos, aprobar la debe realizar llamadas
investigacion de operaciones, compra a proveedores, [|aclientesy

mecanica automotriz, aprobar el ingreso o proveedores.
mecanica industrial, soldadura. salida de personal.

El desempefia el papel de lider |Debe Se encarga de colocar las [Debe de estaren

ya que tiene que manejar el encontrarse  |6rdenes de compraalos [contacto directo con la
personal, tener actitud en buen proveedores de bolsa, planta para

positiva, alta capacidad de
andlisis, abierto al cambio,
autocontrol, capacidad para
trabajar bajo presion, ser
emprendedor, poseer
habilidad de negociacién, .
Para este puesto se necesitan
sélidos conocimientos de
ingenieria industrial, cadena
de suministro, administracion,
investigacion de operaciones,
contabilidad de costos,
psicologia industrial, ingenieria
financiera, emprendimiento
empresarial, ingenieria de
métodos e Ingenieria de
produccién.

estado fisico
yaque se
necesita
caminar
mucho enla
plantay
mantenerse
en
comunicacion
con los
supervisores.
También debe
estar
concentrado e
informado de
precios para
tomar
decisiones
correctas.

piedray material de
combustion. Tiene la
responsabilidad de
atender alos clientesy
programarles su fecha de
entrega de producto.
Debe elaborar balances
generales, estados de
resultados, indicadores
de productividad e
indicadores de venta. Es
responsable de pagar los
gastos que se generen
por repuestos y equipo
de oficina. Asimismo, el
es el responsable de
pagar la planilla
semanalmente. Realizar
los pagos de energia,
teléfono, aguay
arrendamiento
mensualmente.

comunicarse con el
supervisor de
producciény el
supervisor de hornos.
Debera permanecer en
la oficina para elaborar
los estados de
resultados y atender a
los clientes.
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DESCRIPCION DE PUESTOS ANALISIS DE PUESTOS
2. Ubicacién del
. . .. . 2. Requisitos [3. Responsabilidades 4, Condiciones de
1. Titulo del puesto puesto enel 3. Contenido del puesto 1. Requisitos intelectuales . . B
) fisicos adquiridas trabajo
organigrama
El debe supervisar al encargado|Capacidad de andlisis, don de |Muy buen Tiene laresponsabilidad |Tiene contacto directo
de la hidratadora, tractoristas, |mando, proactivo. Debe estado fisico |de reportar la produccién [con la planta de
dosificador de piedra, poseer conocimientos de yaquetiene [semanal al Gerente produccidn. Esto
envasador, armadores de soladura, mecanica basica, que caminar |administrativo, Debe incluye el drea de
tarimas y al colaborador sistemas eléctrics. Debe durante la velar porel molinos, envasadoray
multitareas. Para mantener conocer lademanda histdrica |mayor parte |cumplimiento de las bodega. Cuando hay

Supervisor de
produccion

Tercera categoria

una constante produccién,
debe solucionar los problemas
relacionados al equipoy
materiales de produccién.
Tiene que dirigir a su personal
para cumplir los objetivos de la
empresa de la manera mas
eficiente posible.

del producto, debe de manejar
sistemas de inventario PEPS y
UEPS. Debe de ser capaz de
elaborar un plan de produccién
basado en la demanda. Debe
manejar conocimientos de
contabilidad y administracion.

del dia laboral.
Algunos de los
trabajos son
enaltura
considerada.

érdenes de trabajo
asignadas para abastecer
de producto a la bodega.
Debe dar fé (en cantidad
y calidad) de las entregas
alos clientes. Debe
realizar reparaciones de
motores, fliponesy
soldadura en general
para darle
mantenimiento a estos
activos de la planta.

que realizar
reparaciones en
ventiladores debe
estaren el dreade
hornos.

Encargado de
hidratadora

Cuarta categoria

Para mantener la calidad del
producto, se debe de hidratar
la cal adecuadamente, porello
este encargado debe mantener
el flujo necesario de agua. Al
mismo tiempo debe de estar
pendiente de los niveles de
agua de los tanques para
cumplir el nivel de hidratacion.

Debe poseer conocimientos en
soldadura e hidratacién de cal.

Muy buen
estado fisico
yaque tiene
que
permanecer
varias horas
hidratando la
cal.

Luego de haberse molido
la piedra cocida, él debe
de hidratar la cal para que
entre alos tanques de
enfriamiento. Asimismo,
cuando se termine de
moler, él es el
responsable de reparar o
"calzar" los martillos del
molino para su correcto
funcionamiento.

Debe trabajaren el
dreade hidratadoray
molinos. Tiene
contacto directo con el
tornillo helicoidal que
transporta la cal hacia
los tanques de
enfriamiento. Para
reparar los martillos
del molino debe estar
en el drea de molinos.
Debe de utilizar su
equipo de seguridad
industrial ya que esta
expuesto al polvo.

Tractorista de
molino

Quinta categoria

Este tractorista apoyaala
seccion de molinos .

Conocimientos en manejo de
tractores

Buen estado
fisico ya que
debe manejar
el tractor por
un periodo
prolongado.

Su responsabilidad es
alimentar al molino de
cal enterrén.

Este tractorista debe
de alimentar al molino
de cal en terrén, por lo
que su area de trabajo
esel "patio de cal en
terrén" que estd
ubicado frente ala
seccion de molinos.
Debe de utilizar su
equipo de seguridad
industrial ya que esta
expuesto al polvo.
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DESCRIPCION DE PUESTOS

ANALISIS DE PUESTOS

1. Titulo del puesto

2. Ubicacidén del
puesto en el
organigrama

3. Contenido del puesto

1. Requisitos intelectuales

2. Requisitos
fisicos

3. Responsabilidades
adquiridas

4. Condiciones de
trabajo

Dosificador de
piedra

Quinta categoria

Este colaborador, apoya al
tractorista de molino para
dosificar la cantidad necesaria
de cal en terrdn para que el
molino no se atasgue.

Conocimiento de manejo de
cal en terrdn.

Muy buen
estado fisico

Dosificar de manera
adecuada en el molino.

Debe de utilizar toda la
proteccadn de
seguridad industrial, ya
que también esta
expuesto al polvo.

Tractorista principal

Cuarta categoria

Esel tractorista que se encarga
de extraer la cal en terrdn y el
material de combustidn del
trailer.

Conocimientos en manejo de
tractores

Buen estado
fisico ya que
debe manejar
el tractor por
un periodo
prolongado.

Es el responsable de
extraer la piedra cocida
de los hornos mediante
un tractor que deposita la
cal enterrén enun
camion. También es
responsable de descargar
el trédiler que lleva
material de combustidn.
Cuando seanecesario,
debe ir a realizar compras
reladionadas con
repuestos de tractores,
camiones y combustible.

Debidoaquela
extraccion de la cal en
terrdn no es
automatizada, se debe
proteger con su equipo
ya que estd expuesto
al polvo y alas piedras
que salen del horno.

Sirve de apoyo al tractorista
principal

Conocimientos en manejo de
tractores

Buen estado
fisico ya que
debe manejar
el tractor por

Cuando el tractorista

principal tiene que ir a
comprar repuestos, él
pasa a ser el tractorista

Debido a quela
extraccion de la cal en
terrdn no es
automatizads, se debe

Tractorista auxiliar | Quinta categoria un periodo principal para apoyaren |proteger con su equipo
prolongado.  |la extraceidn de cal. ya que estd expuesto
al polvo y alas piedras
que salen del horno.
Sirve de apoyo al tractorista Conocimientos en manejode  [Muy buen Los "vaciadores” apoyan  |Debido a que la

Vaciador1y 2

Sexta categoria

principal y al auxiliar.

cal en terrdn.

estado fisico

yaque, hayun
esfuerzo fisico
considerable.

al tractorista para extraer
la cal en terron de los
harnos.

extraccion de la cal en
terrdn no es
automatizads, se debe
proteger con su equipo
ya que estd expuesto
al polvo y alas piedras
que salen del horno.




19

DESCRIPCION DE PUESTOS

ANALISIS DE PUESTOS

1 Titulo del puesto

2 Ubicacién del
puesto en el
organigrama

3. Contenido del puesto

1. Requisitos intelectuales

2. Requisitos
fisicos

3. Responsabilidades
adquiridas

4. Condiciones de
trabajo

Piloto principal

Cuarta categoria

El piloto principal maneja el
trailer para traer material de
combustidn, maneja el camién
que transporta la cal en terrén
hacia los molinos y también
puede manejar montacargas
para cargar el producto en los
camiones.

Licencia de Conducir tipo A,
habilidad para manejar
montacargas.

Buen estado
fisico, No debe
de estar
cansado, ebrio
o distraido

El se encargade ir atraer
material de combustién
con el tréiler, de llevar cal
en terrén hacia los
molinos y cargar el
producto a los clientes.

Debido a que es un
trabajo en donde se
manejan vehiculos, su
estado fisico debe ser
bueno ya que se
expone a accidentes
de transito dentroy
fuera de la planta.

Piloto auxiliar

Quinta categoria

El piloto auxiliar maneja el
camidn que transporta la cal en
terrén hacia los molinos,
maneja un camidn para
proveer de aserrin y también
puede manejar montacargas
para cargar el producto en los
camiones.

Licencia de Conducir tipo A,
habilidad para manejar
montacargas.

Buen estado
fisico, No debe
de estar
cansado, ebrio
o distraido

Este piloto debe apoyar
al piloto principal, debe
cargar el producto a los
clientesy llevarlacal en
terrén hacia los molinos.
Asimismo , debe de ira
traer el aserrin parala
combustién de los
hornos.

Debido a que es un
trabajo en donde se
manejan vehiculos, su
estado fisico debe ser
bueno ya que se
expone a accidentes
de transito dentroy
fuera de la planta.

Ayudante de piloto

Sexta categoria

La funcién principal es apoyar a
los pilotos a decargar el
material de combustién.

Conocimiento en manejo de
materiales de combustién

Muy buen
estado fisico.

La responsabilidad de los
ayudantes es descargar el
material de combustién

Debido a que estdn
expuestos al polvo,
deben utilizar su

1,2y3 en el drea solicitada. equipo de proteccion
personal.

Como su nombre lo indica, él |Conocimiento parallenarlas |Muy buen El es el encargado de Esta expuesto al polvo

se encarga de envasar en sacos |bolsas de cal. estado fisico |llenar la bolsa con cal y alazona convergente

de papel o polipropileno. yaque esun [hidratada. de la envasadora, por
trabajo de ello es necesario el uso|
mucha del equipo de

Envasador Cuarta categoria concentracion. seguridady la

Se debe implementacion de
mantener un guarderas para las fajas
flujo del motor.

constante.




20

DESCRIPCION DE PUESTOS ANALISIS DE PUESTOS
2. Ubicacién del
. . .. ) 2. Requisitos [3. Responsabilidades 4. Condiciones de
1. Titulo del puesto puesto en el 3. Contenido del puesto 1. Requisitos intelectuales L. L B
N fisicos adquiridas trabajo
organigrama
Son los encargados de armar Conocimiento para apilar bolsa|Muy buen Se encargan de colocar Estan expuestos al

Armador de tarima 1
y2

Quinta categoria

las tarimas con bolsa. Cada
tarima contiene 125 bolsas.

sobre una tarima.

estado fisico.

las bolsas en la tarima
para que el montacarlas
las lleve ala bodega.

polvoy al peso de las
bolsas. Deben utilizar
el equipo de
proteccion que incluye
mascarilla, lentesy
cinturén.

Colaborador
multitareas

Sexta categoria

Se encarga de apoyar al
supervisor de produccién para
afrontar los diversos
problemas que se presenten.

Habilidad para pintar, armar
tarimas de bolsa, reparaciones
en general.

Muy buen
estado fisico

Realiza actividades como:
pintar, cargary descargar

camiones, reparaciones
de albaiiileria.

Esta expuesto al polvo
y a caidas ya que
algunas veces se
trabaja en altura, es
necesario portar
equipo de proteccion
personal.

Supervisor de
hornos

Tercera categoria

Se encarga de armar la
estructura del hornoy de
realizar la combustién.

Habilidad para armar el horno,
manejo de materiales de
combustion

Muy buen
estado fisico.

Tiene laresponsabilidad
de entregar el hornoya
con cal en terrén.

Estad expuesto a caidas,
piedrasy polvo.

Encargado para
armar horno

Cuarta categoria

Su funcién es apoyar al
supervisor de hornos
especificamente en el proceso
de armar la estructura del
horno.

Habilidad y experiencia en
armar hornos.

Muy buen
estado fisico

Tiene laresponsabilidad
de armar el horno.

Estd expuesto a caidas,
piedrasy polvo.

Ayudante de horno
1,2,3y4

Quinta categoria

Su funcién es apoyar al
supervisory encargado de
hornos para armarlo y realizar

la combustidn.

Habilidad en manejo de
materiales de combustiény
armado de hornos.

Muy buen
estado fisico.

Tiene laresponsabilidad
de asistir al encargadoy
supervisor de hornos

Estan expuestos a
caidas, polvo.

Fuente: Elaboracion propia
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b. DEFINICION DEL ORGANIGRAMA

GERENTE GENERAL

[ GERENTE ADMINISTRATIVO ]

/

[SUPERVISOR DE PRODUCCI('JNI\‘ SUPERVISOR DE HORNOS
Encargado de [Encargado para armar el hornoJ

Hidratadora Tractorista Piloto Principal
Principal

|

moling

I

piedra en molino (auxiliar)

/
Vaciador | | Vaciador
1 2
Ayudante
1
3

Ayudante
2

(auxiliar)

Fuente: Elaboracion propia

c. DEFINICION DE LA MISION. Nuestro compromiso es entregar cal de calidad satisfaciendo
las exigencias del mercado nacional de la construccioén, ejerciendo un trabajo honesto, confiable
que brinde beneficio para nuestros clientes y colaboradores. (Elaboracion de manera conjunta a la
Gerencia de Procesadora de Cal S.A).

d. DEFINICION DE LA VISION. Ser una de las principales marcas de cal hidratada en los
departamentos de Coban, Ciudad Guatemala, Escuintla, Mazatenango, Retalhuleu, Petén,
Chimaltenango, Quetzaltenango y Jutiapa Para el afio 2013. (Elaboracion de manera conjunta a la
Gerencia de Procesadora de Cal S.A)

e. RECOPILACION DE VALORES. En Procesadora de Cal S.A mantenemos un profundo
respeto por nuestros colaboradores y clientes, entregando productos de calidad. Creemos en el
desarrollo de relaciones comerciales honestas que contribuyen positivamente en nuestra sociedad.

Ayudante | | Ayudante | | Ayudante Ayudante
- — Armador de Armador de 1 2 & 4
Tractorista de [ Dosificador de J [2:10 Tractorista ] 2do Pi\oto] Tarima Tarima 2
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llustracién 8: Localizacion de oficina
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a. DISTRIBUCION INICIAL

llustracién 9: Distribucién inicial de la oficina

1150

Entrada:

llustracion 10: Vista de la entrada a la oficina

Cubetas de aceite v garrafén de agua pura obstruyendo el paso
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Como se puede observar en la ilustracion, inicialmente, en el lado derecho de la entrada, se
encontraban cubetas de aceite obstruyendo el paso, cabe mencionar que algunas de estas
estaban vacias y solamente ocupan espacio. Para el cliente esto es muy molesto ya que se

dificulta el paso y genera riesgos de accidentes.

llustracién 11: Obstrucciones en la entrada

Cabhles obhstruvendo el naso

llustracién 12: Estanterias en la entrada
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llustracién 13: Estanterias desorganizadas

En el ingreso, se encontraban dos estanterias conteniendo distintas herramientas y materiales
sin ningln tipo de organizacién y limpieza. Inicialmente existian elementos innecesarios y
desechos mezclados con los elementos necesarios. Esto aparte de ser un lugar de captacién de
polvo, presenta una mala imagen ante el cliente ya que la mayor parte de elementos de estas
estanterias ni siquiera deberian de estar en una oficina administrativa. Es importante mencionar
que para encontrar algo en particular, inicialmente era necesario mover una gran cantidad de
cosas y asi identificar el lugar en donde se encontraba, esto consumia mucho tiempo y en
ocasiones no se encontraba lo que se deseaba y solamente se perdia tiempo. Adicionalmente,
estas dos estanterias estan ocupando espacio valioso, ya que el tamafio de la oficina es muy
reducido por lo que los clientes no podian sentarse comodamente y ya no habia mas espacio para

colocar los materiales que si eran necesarios.
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llustracién 14: Vista entrando a la oficina

El escritorio contenia documentos desordenados, herramientas sin clasificar y polvo. Costaba
trabajo encontrar el teléfono, calculadora, lapiceros, talonario de envios, talonario de facturas,
vales de piedra, cheques entrantes, cheques salientes, talonario de cheques, agenda y materiales
especificos ya que no existia un lugar especifico para cada cosa (estandarizacion) y no se
mantenia una disciplina de orden y limpieza. Nuevamente se percibia desorden y suciedad.

llustracién 15: Escritorio antes del programa
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En el fondo se puede observar que habia materiales de distinta clase sin orden alguno. Los
cartapacios del fondo ya estaban llenos. Existian empaques vacios como cajas y bolsas que no

estaban siendo utilizadas.

| llustracién 16: Estanterias antes del programa I

L1

!

.h__
™

Se encontraron muchos documentos y materiales de oficina desordenados y llenos de polvo,
esto causaba problemas ya que no se podia identificar faciimente cada cosa y no habia espacio
disponible para colocar mas recursos. Esto retrasaba el proceso de atencién al cliente, ya que se

necesita manejar equipo como: calculadora e impresora y recursos como: factura y envios.

| llustraciéon 17: Estanteria desordenada I
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En el piso se encontraron desechos de papel, desechos de comida (platos, vasos y cubiertos

anteriormente utilizados), revistas, el diario, cajas, herramientas que no servian y documentos

importantes como recibos de luz y boletas de depdsito bancario que estaban entre el polvo y los

elementos innecesarios.

| llustracién 18: Vista desde silla del administrador I

b. RECURSOS. Entre los recursos de trabajo utilizados estan: facturas, envios, cheques
(entrantes y salientes), efectivo de caja chica, vales de piedra, agenda de clientes, lista de

proveedores y

recibos. Es de vital importancia mantener estos documentos ordenados ya que
podrian traspapelarse entre los elementos innecesarios y asi ocasionar atrasos, pérdidas y
confusiones. El equipo a disposicion consta de: teléfono, calculadora, computadora portatil, fax e
impresora. Debido al polvo muchas veces se presentaban problemas en el funcionamiento de la
impresora y se retrasaban los procesos produciendo asi inconformidades por parte del cliente.

llustracién 19: Factura y envio

FACTURA SERIE “B”
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No nan

v
N? 000535

Direcs an:

TOTAL EN LETRAS:! _
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_GANT,

56

"
oS L5 BIGUIENTE:

TEs

TOTAL Q.

OBSERVACIONES.
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o seeptamen

TRANSPORTISTAD PILOTO

FIRMA AUTORIZADA CLIENTE

T TRANSFORTISTAD PILOTE T —
___RANSPoRTETAOTNOTO Ve m onvautabor
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C. FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES. Para la recepcién de pedidos se debe llevar un
formato ordenado en donde se tomen los pedidos diarios para tomarlos en cuenta ya que si estan
en desorden, la programacion de produccion no sera la correcta y los clientes no podran ser
atendidos.

En cuanto al manejo de documentos, se debe tomar en cuenta las boletas de depésito, cheques
recibidos a nombre de la empresa, cheques elaborados por la empresa para pagos, recibos,
facturas realizadas por la empresa, facturas recibidas, papeleria de empleados (Fotocopias de
Cédula, certificados del IGSS, Planillas) y documentos de exportacion. También es necesario un
control de efectivo por medio de una caja chica, registrando ingresos y egresos

Otra de las actividades a desempefiar es la entrega de materiales y herramientas de mayor
valor o alta rotacién solicitadas por el supervisor de produccién. Debido al desorden, muchas veces
no se sabia si se contaba con los materiales necesarios, esto ha llevado a comprar repuestos y
materiales sin necesidad (ya se contaban en el inventario de oficina). La causa principal es la falta
de identificacion y ubicacion estandarizada. Cuando no se cuenta con algin repuesto, se pierde
tiempo en ir a obtenerlo. Esto ocasiona interrupcion en algunos procesos productivos.

llustracién 20: Bushing y retenedor

En la imagen se muestra un tornillo o Bushing para levante de cucharon y el retenedor de flecha
delantera del tractor marca Bobcat, estos repuestos fueron brindados con rapidez y sin
complicaciones por la oficina gracias a la implementacion del Programa 5-S. Estos dos repuestos
juntos valen mas de Q600.00. Adicionalmente hay que mencionar que se hubiera tenido que
perder tiempo para irlos a comprar a PEX de la zona 12 incurriendo asi en costos y gastos
innecesarios.



3. BODEGA DE MANTENIMIENTO

llustracién 21: Localizacion de bodega
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a. DISTRIBUCION INICIAL

llustracién 22: Distribucidn inicial de la bodega
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La bodega de mantenimiento esta destinada a almacenar todos aquellos materiales, equipos y
herramientas que brinden un mantenimiento a los vehiculos y maquinas de la fabrica. El objetivo
que debe cumplir basicamente es contar con los recursos necesarios para solventar los problemas
gue se presentan a diario. Adicionalmente, ésta debe mantener formatos de registros de
mantenimiento para cada vehiculo o maquinaria, y asi programar mantenimientos preventivos. El
supervisor de produccidn debe conocer el inventario actualizado y debe poder acceder facilmente a
cada una de las herramientas alli almacenadas. Inicialmente no se podia ni siquiera ingresar a la
misma, ya que todo estaba en desorden. Existia poca iluminacién, basura y polvo que dificultaba la
identificacién de cada elemento. No habia estanterias para organizar los elementos, solamente se

tenia una tabla que se sostenia con dificultad.
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llustracién 23: Frente de bodega

llustracién 24: Interior de bodega
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b. RECURSOS. Gracias al programa 5-S, se identificé que la bodega de mantenimiento
contenia los siguientes recursos: dos poleas triples, una bomba hidraulica, un tanque
hidroneumatico, dos tanques de oxigeno (para soldadura de acetileno), un tanque de Gas de 50
libras aproximadamente, dos taladros para piedra con 11 puntas, un compresor, cuatro aros de
llanta para camién, una llanta de repuesto para camion, una prensa marca Air Rieveter, un taladro
de banco, dos conos, dos radiadores de camién, una romana mediana marca Revuelta, una
romana pequefia, una careta para soldadura, una bomba marca Hidromac, un tanque pequefio
para gasolina, tres cajas de flipones, una transmisidon de camion, un tanque de aceite Delo 15W-
40, cinco motores, fajas para motor y cadenas. También se cuenta con juegos de llaves y tornilleria
en general.

c. FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES. La bodega de mantenimiento debe estar
equipada con todos los recursos necesarios para reparar los posibles dafios en los
vehiculos/maquinaria como : un camion de material de combustién y bolsa de producto terminado,
un trailer para traslado de material de combustién, un camion de volteo para traslado de cal, un
camion para distribucion de material de combustién, un camion para transporte de equipo liviano,
dos montacargas, un tractor marca Bobcat para extraccion de cal en terrén, tractor marca Case
para suministrar cal en terrén al molino, cuatro ventiladores para ingreso de material de
combustion, cuatro motores para el area de hornos, dos molinos de cal en terrébn y cuatro
envasadoras de cal hidratada. De igual forma, en la bodega de mantenimiento deberia de llevarse
un registro y control del servicio realizado en cada vehiculo y maquinaria para realizar
mantenimientos preventivos y evitar los correctivos. Inicialmente no se cumplian estas funciones ya
que todo estaba desorganizado y sucio.



D. FASE DE INVESTIGACION Y DIAGNOSTICO

1. DIAGRAMA DE ISHIKAWA: OFICINA

DIAGRAMA DE ISHIKAWA: OFICINA

MEDIO AMBIENTE MANO DE OBRA MAQUINARIA

-

Existe mucho polvo en el piso, El “contador” que inicialmente Debido al polvo, la impresora
suciedad en el escritorio de atiende a los clientes, no cuida no funciona adecuadamente,
atencion y en las sillas. También el orden, clasificacion y atrasando mas a: los clientes,
hay hojas desordenadas y basura, limpieza. Se tarda demasiado llamadas de proveedores,

limitando asf el espacio en entregar los documentos y solicitudes de los empleados.
disponible. no responde bien bajo presién.

\ J
\ \ aM:Ir?cién a
\ \ cltiente |

Se registran los pedidos en una

No se utilizan separadores, No se cuenta con un formato
agenda sin formato y se organizadores o colores para claro y estandarizado para:
trasladan tarde a produccion. A clasificar. Los materiales estan tomar pedidos, registrar la
veces se toman los datos en mal distribuidos y ultima compra y registrar los
“hojitas” que luego se pierden desorganizados. datos para hacer la factura.
de vista.

MATERIALES MEDICION

43
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a. ANALISIS CAUSAS-EFECTO MALA ATENCION AL CLIENTE. Respecto al medio
ambiente, inicialmente existia suciedad sobre el escritorio, el piso y las sillas. Esto mostraba una
mala imagen ante el cliente. La falta de limpieza afecta principalmente los tiempos de atencién, ya
que cuesta trabajo encontrar los talonarios de envios, talonarios de facturas, sellos, entre otros
recursos.

En cuanto la mano de obra, el administrador no era capaz de atender rapidamente a los clientes

debido a la falta de orden y limpieza. El area de trabajo contiene elementos innecesarios.

Al evaluar la maquinaria, se encontré que la impresora se detiene a la mitad del trabajo de

impresioén o fotocopiado, causando atrasos en el proceso de atencion.

En cuanto al método, debido a que no existia una estandarizacion, la recepcion de pedidos se
realizaba en hojas que, luego por el desorden, se traspapelaban. La forma de trabajo era reactiva y
no se anticipaba a los problemas que podian surgir de un momento a otro. No existe ninguna

clasificaciéon y es por ello que los clientes son atendidos por largos periodos.

Los materiales se encontraban en distintos lugares, mezclados con los elementos innecesarios y

obsoletos. No se contaba con lo necesario, adicionalmente el espacio de trabajo era muy limitado.

No existia una forma clara de medir los recursos utilizados ya que no habia formatos de compra

de materia prima, produccién, recepcién de pedidos, programacion de entregas y mantenimiento.



b. DIAGRAMA DE ISHIKAWA: BODEGA DE MANTENIMIENTO

MEDIO AMBIENTE

4 )

Existe mucho producto en
proceso, (lentitud en el proceso de
extraccion por interrupciones) en
algunas ocasiones los clientes
esperan y la bodega esta vacia.

- J

DIAGRAMA DE ISHIKAWA: BODEGA DE MANTENIMIENTO

MANO DE OBRA

\_

Cuando se necesita un repuesto,
en algunas éreas, el operario deja
su trabajo para ir a comprarlo,
atrasando procesos. El
mantenimiento correctivo es
cotidiano.

-

MAQUINARIA

(o

mantenimiento preventivo,

ebido a que no hay un

algunos de los equipos y
maquinaria se paran debido a
fallas. Esto impacta en distintas
areas productivas.

\_

~N

A

N

>

Inicialmente no se cuenta con un
formato de mantenimientos,
control es de materia prima y no
existe estandarizacion.

\_

~N

"\
p

Debido al deficiente control de

~N

materia prima, algunas ocasiones
existen faltantes y se deben de
realizar traslados innecesarios
que restan tiempo valioso.

\- J

MATERIALES

\

o se lleva un registro de los

(s

servicios hechos en los vehiculos
imposibilitando asi un
mantenimiento preventivo. Se
ocasionan paros para ir a llenar
tanques de combustible.

-

v

MEDICION

Baja

Productividad

9¢
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a. ANALISIS CAUSAS-EFECTO BAJA PRODUCTIVIDAD. En el medio ambiente, debido a la
cantidad de producto en proceso, principalmente en el proceso de extracciéon, se demora mas
tiempo en obtener el producto terminado. Con la reduccién en los tiempos de extraccion, se puede
aprovechar mas eficientemente la mano de obra y asi se lograria un aumento de productividad.

Practicamente la mano de obra esta siendo desaprovechada ya que una gran parte del tiempo
pasa realizando reparaciones o solventando problemas en lugar de hacer su trabajo. El operario
detiene el proceso y luego se dirige a comprar el repuesto o material necesario, retrasando asi los

procesos.

En cuanto a la maquinaria, debido a que los procesos de extracciéon de cal en terrdn son lentos,
no es posible suministrar constantemente cal en terrén a los molinos, retrasando asi el proceso de
produccion. Los procesos de extraccién se ven interrumpidos por fallas en el tractor o el camion de

volteo. Para solucionar el problema, deben detener el proceso y arreglar la falla.

Respecto al método, Inicialmente no hay formatos de mantenimiento que registren los servicios
realizados. En la mayoria de casos no se realiza mantenimiento y es por ello que se debian

detener los procesos.

Al analizar los materiales se determind que los traslados son actividades que no generan valor,
es alli en donde se pierde tiempo innecesariamente. No se contaban con formatos de registro de
materia prima, es por ello que inicialmente existian sobrantes en unas areas y faltantes en otras.

Para compensar esto, se incurrian en movimientos sin valor.

La mediciébn es muy importante, es por ello que sin registros no se puede planificar un
mantenimiento preventivo y con ello se limita a trabajar hasta que falle la maquina o el vehiculo.
Tampoco se anticipan a llenar los tanques de combustible y por ello hay paros en la produccion,

hasta que los vuelven a llenar. Para ello deben salir a comprarlo y se pierde tiempo valioso.
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E. DISENO E IMPLEMENTACION DEL PROGRAMA 5-S

1. DISENO

a. OFICINA ADMINISTRATIVA

1) TARJETAS DE CONTROL DE MAT. COMBUSTION. Como parte del disefio del
programa, se elaboraron tarjetas de control de material de combustion. Estas incluyen la
informacidn necesaria para identificar: la cantidad que ingresé de aserrin, el lugar depositado, la
fecha exacta y el proveedor. Adicionalmente se crearon casillas para anotar el costo que tiene el
material por proveedor y asi conocer el monto total invertido en la semana.
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Tabla 4: Tarjeta de control de aserrin
HORNO # 1 COSTO COSTO
CANTIDAD DE ASERRIN EN SACOS COSTO POR | TOTAL por | TOTAL por
LUN MAR MIE JUE VIE SAB PROVEEDOR | proveedor | semana
Proveedor Arriba |Abajo |Arriba | Abajo | Arriba | Abajo | Arriba |Abajo | Arriba |Abajo | Arriba | Abajo enQ enQ enQ

SEMANA 1

del:___al__
SEMANA 2

del:____al____
SEMANA 3

del:___al___

SEMANA 4

del: al




2) TARJETAS DE CONTROL DE PIEDRA
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Tabla 5: Tarjeta de control de piedra

CANTIDAD DE PIEDRA EN METROS

COSTO POR

LUN

MAR

MIE

JUE

VIE

SAB

PROVEEDOR

Proveedor

H1 | H2

H3 | H1

H2

H3 | H1

H2

H3 | H1

H2 | H3

H1

H2

H3

H1 | H2

H3 enQ

COSTO
TOTAL por
proveedor

enQ

COSTO
TOTAL por
semana
enQ

SEMANA 1

del:___al__
SEMANA 2
del:__al_
SEMANA 3
del:__al__
SEMANA 4
del:___al

De igual forma, se crearon tarjetas para controlar la piedra caliza que se utiliza en la empresa
semanalmente. Estas sirven para visualizar el costo por proveedor y el costo total de ese insumo
en los tres hornos disponibles.

Tabla 6: Tarjeta de control de cal en terron

CANTIDAD DE CAL EN TERRON OBTENIDA EN QUINTALES

PROCESO DE PROCESO DE PROCESO DE
VACIADO HORNO #1 VACIADO VACIADO HORNO #3
del: al del: al del: al
del: al del: al del: al
del: al del: al del: al
del: al del: al del: al
Tabla 7: Tarjeta de control mensual de cal en terrén
TOTAL DE QUINTALES DE CAL OBTENIDOS POR MES
ENE FEB MAR | ABR | MAY | JUN | AGO | SEP | OCT | NoV
HORNO #1
HORNO #3
QUINTALES
TOTALES
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La produccidn de cal en terrén también fue tomada en cuenta para la realizacion de tarjetas, ya
que asi se puede evaluar el resultado obtenido por horno luego del proceso de combustién.
También se cred una tabla mensual en la que se detallan los quintales producidos en toda la
procesadora.

3) DISTRIBUCION OPTIMIZADA

llustracién 26: Distribucién de la oficina luego del programa

Silla
[Administrador)

silla \
[Cliente)

=

ENTRADA

pr—
[

E3 m

=

Escritorio
[de atencion)

Estanteria 2

<€ EEN, >

En la ilustracion se muestra la nueva distribucion del espacio ocupado en la oficina, se observa
que se eliminaron los desechos y los elementos innecesarios. Las dos estanterias, las cubetas y
cables que obstruian la entrada, se eliminaron y solamente se mantuvo lo necesario. El escritorio y
las sillas se mantienen limpios. Con nuevas estanterias de clasificacion se contribuye a mantener
el orden. Se desplazo6 el escritorio, dejando espacio libre para movilizarse.




b. BODEGA DE MANTENIMIENTO
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1) TARJETAS DE CONTROL DE HERRAMIENTAS/EQUIPQOS. Con las nuevas tarjetas
de control, se puede saber si las herramientas se encuentran en uso o si estan en el inventario,
esto es de mucha ayuda ya que no se realizan actividades de bUsqueda innecesarias.

2) TARJETAS DE CONTROL DE MATERIALES. En el apartado de “Materiales” se

detalla la cantidad de materiales que hay en la bodega de mantenimiento. Se registra la fecha y el
encargado de realizar la revision.

Tabla 8: Tarjeta de control de materiales y herramientas

ENCARGADO DE REVISION: N
CONTROL DE HERRAMIENTAS Y o
MATERIALES < INICIO FIN FECHA:
TIEMPO DE EJECUCION: |
MATERIALES CANTIDAD MATERIALES CANTIDAD | HERRAMIENTAS/EQUIPO CANT/USO
ACEITE SAE 15W-40 LiQUIDO DE FRENOS PULIDORA
TUBO DE GRASA ALAMBRE DE AMARRE ROMANA
SILICONE GRIS CABLE ELECTRICO CALIBRE 8 BASCULA
DESENGRASANTE CAPACITORES PARA MOTOR RADIADORES DE CAMION
DISCO DE CORTE DE 9 PULG. BROCAS 3/16 MOTOR 1
FAJAS B-59 FLIPONES MOTOR 2
FAJAS B-80 BATERIAS VEHICULOS MOTOR 3
FAJAS B-42 MOTOR 4
TORNILLOS DE 2 PULG. OTROS MOTORES
ESPIGAS PRENSA
FUSIBLES TALADRO DE BANCO
CUCHILLAS DE 3X60 TALADROS PARA PIEDRA
CUCHILLAS DE 3X100 TANQUES DE OXIGENO
CINTA DE AISLAR CAJAS DE FLIPONES
ELECTRODO PARA 220 TRICKET TIPO BOTELLA
ELECTRODO PARA 110 TRICKET TIPO LAGARTO
TERMINALES DE BATERIA POLIPASTO MANUAL
WIPE AROS DE LLANTA
MARTILLO DE MOLINO LLANTAS
COJINETE PARA MOLINO BOMBA HIDRAULICA
PALAS POLEAS TRIPLES
DESARMADORES TANQUE HIDRONEUMATICO
COPAS TANQUE DE GAS
SET DE LLAVES DE CRUZ COMPRESOR
FIRMA DE ENCARGADO DE BODEGA FIRMADO Y SELLADO POR SUPERVISION




3) DISTRIBUCION OPTIMIZADA
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llustracién 27: Distribucion de la bodega luego del programa
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4) FORMATOS DE MANTENIMIENTO
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Tabla 9: Formato de control de mantenimiento en vehiculos

PROCESADORA DE CAL S.A

CONTROL DE SERVICIOS REALIZADOS
EN VEHiCULOS

Nombre del mecanico:

No. De Inspeccion:

HORARIO |Matutino:

Vespertino:

FECHA:

Es mantenimiento correctivo:

TIEMPO DE EJECUCION

PLACAS DE
VEHICULO:

Es mantenimiento preventivo:

Inicio:

Fin:

TIPO:

DESCRIPCION DEL SERVICIO
REALIZADO:

¢BUEN ESTADO?, POR QUE

EJE DELANTERO

DESECHAR

SUSPENSION

FRENOS

DIRECCION

CABINA

ESCAPE

TRANSMISION

LUBRICACION

EMBRAGUE

MOTOR

FILTROS (ACEITE, AIRE)

RADIADOR

LLANTAS

OTROS

OTROS

OTROS

LISTA DE REPUESTOS UTILIZADOS

FIRMA DEL MECANICO

FIRMA DELPILOTO

FIRMADO Y SELLADO POR SUPERVISION
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Tabla 10: Formato de control de mantenimiento en maquinaria

PROCESADORA DE CAL S.A

Nombre del mecanico:
No. De Inspeccidn:
CONTROL DE SERVICIOS REALIZADOS
EN MAQUINARIA HORARIO FECHA:
Matutino: Vespertino:
Es mantenimiento correctivo: TIEMPO DE EJECUCION
copiGo . . - :
Es mantenimiento preventivo: Inicio: Fin:
MAQUINA:
TIPO:
DESCRIPCION DEL SERVICIO
REALIZADO:
¢BUEN ESTADO?, POR QUE NSO ORGUEN R:cMPLAZAR | DESECHAR
MARTILLOS
FAJAS
LUBRICACION
COJINETES
MOTOR
RADIADOR
SISTEMA ELECTRICO
OTROS
OTROS
OTROS
LISTA DE REPUESTOS UTILIZADOS

FIRMA DEL OPERADOR FIRMADO Y SELLADO POR SUPERVISION

FIRMA DEL MECANICO




2. IMPLEMENTACION
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a. PRIMERA FASE: CONCIENTIZACION. Se trata de inculcar que el Programa 5-S no sélo
es para que sea mas ordenado, sino que también se esta contribuyendo a mantener seguridad
industrial. Se tiene un impacto positivo directo en la empresa ya que no van a seguir existiendo
recibos de luz en el suelo, documentos importantes perdidos, cheques perdidos, dinero
desordenado. En la gerencia se hace conciencia que un recibo de energia eléctrica que no se tomé
en cuenta, puede ocasionar que se extravie y que por descuido no se pague y posteriormente
corten la luz y no se pueda trabajar. Un cheque perdido o traspapelado puede costar mas de
Q20,000. Si se tienen los vales de piedra de manera desordenada, no se sabrd exactamente
cuanto hay que pagar en ese rubro de materia prima.

Se menciona la importancia de mantener la disciplina mediante programas constantes de
capacitacion y controles por parte de la gerencia. Asimismo, se expresan las fortalezas,
debilidades, oportunidades y amenazas que conlleva el programa.

Tabla 11: Anélisis FODA de la metodologia inicial

METODOLOGIA INICIAL

Analisis interno

FORTALEZAS

DEBILIDADES

Sin planificacién ni control no hay
muchas fortalezas y no existe una
cultura de disciplina.

Retrasos de produccién, recursos mal
utilizados, poca o ninguna medicidn
del desempefio, poco o nulo control
de recursos, sin planificacidn. Se
dificulta la toma de decisiones, se
otorga un mal servicio, aumento de
costos por actividades que no
generan valor (espera, traslados, etc).
Se maneja una metodologia reactivay
no preventiva.

Analisis externo

OPORTUNIDADES

AMENAZAS

Se reducen las oportunidades ya que
no se generavalor.

Los competidores pueden otorgar un
mejor servicio, Se tiene la posibilidad
de encarecer el proceso productivo.
Ocasionar faltantes de materia prima
y/o Incumplir con las entregas. Se
tiene la posibilidad de disminuirla
demanda.
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Tabla 12: Analisis FODA de la metodologia del Programa 5-S

METODOLOGIA DEL PROGRAMA 5-S

FORTALEZAS

DEBILIDADES

Andlisis interno

Estandarizacion, Pronta respuesta
ante la necesidad de mantenimiento,
planificaciéon, controles, tiempos
predecibles, medicidn constante del
desempefio, Buen servicio, facilita la
toma de decisiones y se agilizan los
procesos.

Resistencia al cambio, Controles que
pueden implicar en costos. Para lograr
implementar la limpieza se tuvieron
que usar horas extras y utilizar fines
de semana por parte del Gerente
administrativo, (Héctor Ozaeta), ya
qgue no se podian dejar de atender las
actividades diarias. Inicialmente hubo
poca facilidad para implementarlo.

OPORTUNIDADES

AMENAZAS

Andlisis externo

Otorgar un mejor servicio que los
competidores, cumplir con tiempos de
entrega, oportunidad realizar
actividades que si generan valor al
proceso productivo, aumentar la
productividad e incrementar la
demanda.

Los formatos de control y la
metodologia deben protegerse para
no ser replicados por la competencia.

b. SEGUNDA FASE: PREPARACION. Para la segunda fase, se realizaron las
compras de materiales necesarios para cumplir con los objetivos de las primeras cuatro S: Seiri
(clasificar), Seiton (ordenar), Seiso (Limpiar) y Seiketsu (estandarizar). El detalle de la compra se
presenta a continuacion:




Tabla 13: Articulos adquiridos

CANTIDAD CONCEPTO MONTO

1 Folder transparente 22.9
1 Bandeja con gavetas 29.9
1 Carpeta 29.93
1 Archivador tipo acordedn oficio 149
1 Archivador tipo acordedn 12 Divisiones 49.9
1 Archivador tipo acordedn 13 Divisiones 44.9
2 Archivos expandibles 97.8
1 Estuche de plastico Pequefio 21.9
1 Porta lapices para varios tamafios 69.9
1 sujetadocumentos 16.9
1 Porta lapices Negro 8.9
1 Block de Post it 53.91
1 caja con 320 clips y 240 pins 23.33
1 Bandeja lateral carta 69.9
1 Porta revistas plata 49.9
1 Charola organizadora 32.9
2 cajitas de broches plasticos 33.8
1 tijeras 9.03
4 Registradores oficio verde "layts" 119.6
1 set de guias de archivo alfabéticas 74.9
1 juego de folders de colores 64.9
1 caja tipo mesh de 4 cajones 129
4 archivadores de colores tamafio carta "layts" 109
1 Rack multiusos sin ruedas de 4 divisiones 117,
2 Organizador apilable grande 70
2 Organizador apilable pequefio 50
7 set de canastas organizadoras 84
2 canasta rectangular medianas 30
1 organizador plastico 13" doble lado 80
1 organizador 3 divisiones grande 220
3 Escobas 45
1 Libra de clavos para hacer estanterias 8

TOTAL Q2,016.10

llustracién 28: Organizadores y folders
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Clasificador de envios, cheques, facturas y recibos. Se compré un archivador de folders. Para
clasificar tornillos, se adquirieron cajas de clasificacién.

llustracién 29: Cajas de clasificacion

c. TERCERA FASE: DESARROLLO

1) OFICINA ADMINISTRATIVA
a) SEIRI: (CLASIFICAR). Basicamente se separaron los elementos obsoletos,
desechos, documentos y materiales con el objetivo de liberar, del espacio de trabajo, lo que fuera
inatil. Las cubetas y cajas vacias se reutilizaron como basureros y almacenadores. Los tornillos
encontrados fueron clasificados por tamafio. Se separaron las boletas de depésito bancario y
recibos de energia eléctrica.

Con los folders y organizadores se separaron por color los documentos relacionados con:
Exportaciones, Facturas, SAT, IGSS, IRTRA, VARIOS, Envios, Facturas, talonario de cheques,
Recibos, Cheques entrantes, Cheques salientes, vales de piedra, sellos, repuestos para vehiculos,
repuestos eléctricos y tintas. Todo aquello que no se utiliza con frecuencia y los documentos
vencidos se agruparon con los elementos innecesarios y se organizaron en otra area.

b) SEITON: (ORDEN). Se realiz6 la organizacion del espacio de trabajo
designando un &area para cada elemento ordendndose por categoria, manteniendo grupos similares
y con una secuencia légica para que sea facil el acceso hacia los distintos recursos. La proximidad
de los materiales es muy importante ya que es asi como se disminuyen los tiempos de atencién al
cliente. Mantener el orden, contribuye a disminuir riesgos en la oficina porque se eliminan los
cables tirados y elementos peligrosos que obstruyen el paso.

Luego de la designacion de é&reas, se procedié a identificarlas mediante etiquetas y colores
distintivos. Las herramientas encontradas fueron ordenadas por tipo, adicionalmente, se reubicaron
solamente las cajas y cubetas de aceite llenas. Los largos tornillos que se encontraban detras de la
silla de atencidn al cliente, fueron ubicados fuera de la oficina.
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En las estanterias se agruparon: Aceites y lubricantes, cojinetes, electrodo, tornilleria, martillos
para molino, fajas de motor, tuberia, cables e implementos eléctricos. Los elementos sobre el
escritorio como: sellos, lapiceros, computadora también fueron ordenados.

c) SEISO: (LIMPIEZA). Se retir6 el polvo existente en el piso, paredes,
herramientas y mobiliario mediante una escoba, una aspiradora y pafios himedos. Se eliminaron
los desechos, equipos obsoletos y documentos vencidos. Con la limpieza se incrementa la vida util
de la impresora y fax. La presentaciébn y estética se mejord, reflejando al mismo tiempo,
responsabilidad y compromiso con el desarrollo del programa. Al finalizar esta etapa, se contaba
Unicamente con lo necesario.

d) SEIKETSU: (ESTANDARIZACION). Con las éareas designadas, con los
organizadores plasticos y de metal, se contribuye a prevenir la aparicién de suciedad y desorden
ya que cada cosa tiene un solo lugar y un érea de trabajo.

Los colores se vuelven un estandar ya que agrupan una sola categoria, por lo que facilitan el
proceso de blisqueda de algin documento en particular. Tomando en cuenta estos factores,
mediante las canastas de colores y los identificadores, se designaron lugares especificos con el
objetivo de estandarizar. Los recursos estandarizados fueron:

Vales de piedra caliza > canasta amarilla
Sellos - canasta azul

Envios - caja metalica 1

Facturas = caja metalica 2

Cheques - caja metalica 3

Recibos - caja metélica 4

Lapiceros - porta-lapiceros

Tintas - canasta morada

Implementos de vehiculos - canasta azul
Eléctricos - canasta verde

Materiales - canasta amarilla

También se utilizaron folders de colores para identificar los documentos de:
IGSS - folder verde

SAT - folder azul

IRTRA - folder Amarillo

Varios - folder anaranjado
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Estos a su vez fueron rotulados y colocados en una nueva estanteria para obtener un facil
acceso. Esta estanteria también se estandariz6 colocando rétulos en:

ler piso = “Nuevos talonarios de: recibos, envios y facturas”
2do piso 2 “Documentos de exportacion”

3er piso = “Listado de clientes y proveedores”

4to piso = “IGSS, SAT, IRTRA, VARIOS”

5to piso = “Tijeras, engrapadora, papel pasante”

6to piso - “Metro, reglas, vernier, tape, abre hoyos”

7mo piso - “Grapas, ganchos, caja de clips”

e) SHITSUKE: (DISCIPLINA). En esta S, se fomenté la mejora continua
manteniendo limpias y ordenadas todas las areas previamente designadas. Se crearon
grupos de trabajo y formatos de auditoria para revisar y responsabilizar al personal del
mantenimiento de las 5-S. Ademas se inici6 la cultura de valores 5-S que la empresa
inicialmente no tenia.

2) BODEGA DE MANTENIMIENTO
a) SEIRI: (CLASIFICAR). Inicialmente, en la bodega se realiz6 la clasificacion
mediante cubetas y sacos vacios con el objetivo de separar las distintas herramientas.

Se clasificaron los elementos por grupos de: motores, fajas, equipo de prensas, lubricantes,
herramienta de mano, tornilleria, cojinetes, componentes eléctricos, tuberias y mangueras. Para
esto nuevamente se contd con la participacion del personal que hace uso de esas herramientas o
materiales.

b) SEITON: (ORDEN). Para llevar a cabo esta etapa, se utilizé el espacio frente a la
bodega. Por medio de dos estanterias de madera que fueron elaboradas en la misma empresa, se
ordenaron todos los elementos semipesados y pesados. Para ello se cont6 con la colaboracion de
4 trabajadores que colocaron por grupos los materiales ya clasificados. Adicionalmente se armé
una estanteria de metal, la cual mantiene solo equipo de menor tamafio y peso. Gracias a estas
acciones, se liberé una gran cantidad de espacio.

¢) SEISO: (LIMPIEZA). El equipo viejo y obsoleto se desechd al igual que las llantas
deterioradas. Todo el polvo fue removido, se limpiaron las herramientas y se pintaron las paredes
con cal.

d) SEIKETSU: (ESTANDARIZACION). Se designaron areas exclusivas para Aceites
y lubricantes, llantas, aros, fajas, motores, equipo de soldadura, cajas de flipones y herramientas
en general.

e) SHITSUKE: (DISCIPLINA). Para mantener la disciplina se crearon 5 grupos de
trabajo (o equipos) que van a ser auditados y controlados con evaluaciones (ver formato). Para
garantizar el cumplimiento del programa.



EQUIPO NARANJA: Area de homos

EQUIPO CELESTE: Bodega de almacenaje

EQUIPO AZUL: Area de molino

EQUIPO MORADQ: Bodega de mantenimiento

EQUIPO VERDE: Oficina

51
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llustracién 30: Distribucion de equipos de trabajo
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F. RESULTADOS DEL PROGRAMA 5-S

1. DESEMPENO DEL PERSONAL DE TRABAJO
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Tabla 14: Auditoria 5-S

AUDITORIA DEL PROGRAMA 5-S

Equipo: Numero de auditoria: |
DiA/MES/ANO .
FECHA: Area auditada: Nombre del auditor:
CUMPLE | CUMPLE InNocumPLE] NOESTA | NOAPLICA
ORDEN Y SELECCION CON LO P‘;’:?'L\DLE';':N CONLO |[IMPLEMENT| PARAEL
SOLICITADO| pejorar |SOLICITADO|  ADO AREA

1. Se pueden utilizar las distintas herramientas por que estan al alcance
2. Es facil encontrar los documentos, materiales o herramientas
3. No existen elementos que estorban el paso o dificultan mantener el orden
4. Los organizadores mantienen ordenada el drea
5. Los elementos ordenados, tienen su etiqueta correspondiente
6. Para trabajar, ése encuentra solamente lo necesario?
7. Los organizadores contiene sélo lo necesario
8. Los elementos contenidos en los estantes estan ordenados y agrupados
9. Las gavetas se encuentran organizadas
10. Hay facil acceso a los distintos documentos, materiales y herramientas

TOTAL DE CHEQUES: ORDEN Y SELECCION

LIMPIEZA

11.

Las herramientas de trabajo estan limpias

12.

En el piso no hay polvo, basura o elementos obsoletos

13.

Las gavetas se encuentran limpias

14.

Se realiza limpieza en las fechas programadas

15.

Existen basureros al alcance y disponibles para utilizar

16.

El escritorio se encuentra libre de suciedad, polvo o desechos

17.

El mobiliario y equipo se encuentran en buenas condiciones

18.

Las sillas se encuentran limpias

19.

Siempre hay una escoba para limpiar

20.

El escritorio se encuentra sin objetos o papeles innecesarios

TOTAL DE CHEQUES: LIMPIEZA

ESTANDARIZACION

21.

Se respeta la estandarizacion de colores

22.

Se siguen los formatos establecidos

23.

Se respetan las areas delimitadas

24.

Las etiquetas se encuentran en buen estado

25.

El espacio para trabajar estd adecuadamente distribuido

26.

Cada seccién de elementos esta debidamente identificada

27.

Se pueden utilizar las distintas herramientas por que estan en buen estad

28.

Los materiales estdn ubicados en el lugar inicialmente asignado

29.

Las cantidades de herramientas y materiales son las necesarias

30.

Los documentos estdn ubicados en el lugar inicialmente asignado

TOTAL DE CHEQUES: ESTANDARIZACION
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Continuacién Tabla 15: Auditoria 5-S

RESULTADOS TOTALES (de los tres aspectos evaluados)

Total de cumplimientos con lo solicitado: |

Total de cumplimientos parciales que deben mejorar:

Total de No cumplimientos:

Total de No implementados:

Total de No aplican para el drea:

COMENTARIOS Y SUGERENCIAS:

PONDERACION
Cumple con lo solicitado 3
Cumple parcialmente y debe mejorar 2
No cumple con lo solicitado
No esta implementado -1
No aplica para el drea X

Para obtener el porcentaje del cumplimiento del "Programa 5-S"

Total de preguntas a considerar 30- Total que no aplican para el area

Puntaje maximo (Total preguntas a considerar) * (3)

Puntaje de los cumplimientos (Total de cumplimientos con lo solicitado) * (3)

taje de los cumplimientos parciales (Total de los cumplimientos parciales)*(2)

Puntaje de No cumplimientos (Total de los No cumple con lo solicitado)*(0)

Puntaje de No esta implementado

(Total de los No implementados)*(-1)

Porcentaje de
Cumplimiento =

(Puntaje Maximo)

(Puntaje de cumplimientos+Puntaje de cumplimientos parciales+Puntaje de No cumplimientos +Puntaje de No implementados ) .
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2. BENEFICIOS ADQUIRIDOS

a. PARA LOS CLIENTES

DOP de Atencion al cliente (Antes del programa 5-S)

1 Buscar el talonario de envice 3 min

2 Buscar v luego colocar papel pasante 1.5 min
Uenar datos de emvic 7 Min
Fotocopiar el envio 7 min
Entrega a cliente v bodega  O.17 min

3 Buscar el talonarnic de facturas 2.5 min

4

5

Buscar vy luego colocar papel pasante 2.5 min

Lkenar factura 8.83 min

Aecibirpago  CHEQUE  DEPOSITO  EFECTIVO

027 min 11 min 12 min
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Tabla 16: Atencién al cliente
TABLA RESUMEN DOP (antes del programa)
SiMBOLO ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO (min)
. EQUE|DE EFE
O OPERACION . CHEQU POSITO|EFECTIVO
22.77 34 34.5

INSPECCION 0 0

:> TRANSPORTE 0 0

) DEMORA 4 9.5

v ALMACENAMIENTO 0 0
TOTAL 32.27 43.5 44

DOP de Atencidon al Cliente  (Después del programa 5-S)

Buscar y luego colocar papel pasante 0,083 min

Llenar datos de envio  1.11 min

32

Fotocopiar el envio 1 min

¢ P
| N
J

e

Entrega a cliente y bodega 0.17 min

Teid EEG
2 \  Buscary luego colocar papel pasante 0.083 min
_.//l
/,L
I'\ 4 Llenar factura 1.48 min

Recibir pago CHEQUE  DEPOSITO  EFECTIVO
0.27min  308min  2.08 min

F ™
un
J



Tabla 17: Luego del programa
TABLA RESUMEN DOP (Después del programa)
SiMBOLO ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO (min
O ) CHEQUE DEPOSITO | EFECTIVO
OPERACION 5
4.03 6.84 5.84
INSPECCION 0 0
|:> TRANSPORTE 0 0
DEMORA 2 0.166
v ALMACENAMIENTO 0 0
TOTAL 4.196 7.006 6.006
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Tabla 18: Reduccion del tiempo: Atencion al cliente

TABLA COMPARATIVA DOP (reduccién de tiempo): ATENCION AL CLIENTE

SIMBOLO ACTIVIDAD | CANTIDAD TIEMPO (min)
O OPERACION o  |CHEQUE | DEPOSITO | EFECTIVO

18.74 27.16 28.66

INSPECCION 0 0

|:> TRANSPORTE 0 0

) DEMORA 2 9.334

v ALMACENAMIENTO 0 0

REDUCCION TOTAL 28.074 36.494 37.994




Tabla 19: Reduccion del tiempo: Atencién al cliente

PROCESO DE ATENCION AL CLIENTE

1. HACEREL ENVIO PROBLEMAS
ACTIVIDAD TIEMPO (s) |SEGS MIN
BUSCAR EL TALONARIO DE ENVIOS 0 180, 3
BUSCAR Y LUEGO COLOCAR PAPEL PASANTE 5 90| 15
Escribir Fecha 5
Escribir Nombre 7
Direccion 0
Teléfono 4
Cantidad de bolsas 8
Descripcién 4
Precio Unitario 2
Multiplicar la cantidad x el precio unitario y colocar el Total 8
Anotar el No. De Placas del Vehiculo 7 360 6
Firma de recibido por el transportista 7
Firma de visto bueno del chequeador 5
Fotocopiar el envio 60 420 7
Entregar el original al cliente 5
Entregar la copia al supervisor de produccion/bodega 5
en segundos 142 -
TOTAL
en minutos 2.37
2. HACER LA FACTURA PROBLEMAS
ACTIVIDAD TIEMPO (s) |SEGS MIN
BUSCAR EL TALONARIO DE FACTURAS 0 150] 25
BUSCAR Y LUEGO COLOCAR PAPEL PASANTE 5 150 25
Anotar la fecha 6
Escribir el nombre 8 120 2
Direccidn Fiscal 120 2
Numero de Nit 120 2
Anotar la cantidad de producto
Anotar la descripcion del producto
Colocar el valor
Obtenery anotar el total
Escribir el total en letras
Sello de laempresa 120 2

en segundos
TOTAL

en minutos

1.57

==
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Continuacion Tabla 18: Reduccién del tiempo: Atencién al cliente

3. RECIBIR EL PAGO
ACTIVIDAD TIEMPO (s) PROBLEMAS
1. CHEQUE SEGS MIN
Endosarlo con nombre y No. De cuenta 10
Agruparlo con otros cheques 6
TOTAL 16 16
2. DEPOSITO BANCARIO PROBLEMAS
Ingresar a internet 120 600 10
Confirmar el depésito 50
En la copia del envio colocar el nimero de boletay la fecha 15
TOTAL 185
3. EFECTIVO PROBLEMAS
Ingresarlo a caja chica 120
Entregar vuelto 5 600
TOTAL 125
SEGUNDOS| MINUTOS |
SIN PROBLEMAS 252 4.2 PAGANDO con CHEQUE
SIN PROBLEMAS 421 7.02 PAGANDO CON DEPOSITQ
SIN PROBLEMAS 361 6.02 PAGANDO con EFECTIVO
SEGUNDOS| MINUTOS |
CON PROBLEMAS 1966 32.77 PAGANDO con CHEQUE
CON PROBLEMAS 2615 43.58 |PAGANDO CON DEPOSITQ
CON PROBLEMAS 2670 44.50 PAGANDO con EFECTIVO
PAGANDO EN CHEQUE 7.8 mas rapido
PAGANDO CON DEPOSITO 6.2 mas rapido
PAGANDO EN EFECTIVO 7.4 mas rapido

Se observa que al implementar el programa 5-S se atiende 7.8 veces mas rapido al cliente que
paga en cheque. También se observa que se atiende 6.2 veces mas rapido al cliente que realiza
un depdsito bancario y 7.4 veces mas rapido al cliente que paga en efectivo. Esto contribuye al
proceso de atencion al cliente ya que los procesos se vuelven mas eficientes, aprovechando el

tiempo.
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d. PARA LA EMPRESA. Durante el desarrollo del programa 5-S se observo una
disminucién de horas extras, esto debido a la disminucién de interrupciones y actividades que no
generan valor. En lugar de promover el desperdicio de tiempo por bUsquedas innecesarias e
interrupciones del proceso productivo, se promovieron las actividades que si aportan al proceso y
dan beneficio a la empresa.

El orden, la clasificacién, la limpieza, la estandarizacién y la disciplina impactaron de manera
positiva en la empresa desde el inicio de la implementacion ya que ayudaron a saber con certeza,
los recursos disponibles en la bodega de mantenimiento y la oficina administrativa. Con ello se
evitd invertir tiempo en conseguir materiales o0 repuestos que ya se tenian en la empresa. Se
evitaron realizar mantenimientos correctivos y se fomentaron los mantenimientos preventivos. Al
no desaprovechar el tiempo, se redujo el tiempo de extraccién de cal en terrén en los hornos y
consecuentemente se aumenté la productividad.

También se liberd espacio valioso y se crearon formatos de control que ayudan a planificar
mantenimientos preventivos y de esta forma reducir ain mas el tiempo desaprovechado.

En la programacién anual anterior el horno # 1 solamente podia trabajarse 20 veces, el horno #
2 solamente 15 veces y el horno #3, 15 veces. Ahora con la reduccion de tiempos, la programacion
de un afio de produccion muestra que se incrementa a: 28 ciclos del horno # 1, 20 ciclos para el
horno # 2 y 20 ciclos para el horno # 3.

Esto representa un aumento de 60,610 quintales producidos al afio. El incremento permite la
reduccién de costos de produccion ya que se aprovecha mas la mano de obra (costo fijo), y el
terreno (costo fijo) de la empresa.



Tabla 20: Reduccion horas extra

JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE COSTO
Costo de TOTALDE | - 1oTAL
OPERADOR hora extra Semanal | Semana2 |Semana3 [Semana4|Semanal| Semana2 | Semana3 |Semanad|Semana1 |Semana2 |Semana3| Semana4 |Semana5|Semana1 |Semana2 | Semana3 |Semanad |Semana1|Semana2| Semana3 |Semana4|Semana1|Semana2| HORAS POR
429 | 11al16 | 18al23 [ 252130 | 2al7 | 9al14 | 162121 | 23228 | 30al4 | 6al11 | 132118 | 20al25 |26al31 | 3al8 | 10al15 | 17al22 | 242129 | 1al6 | 8al13 | 15al20 | 22al27 | 29a13 | 5al10 | EXTRAPOR
OPERARIO | OPERARIO
Tractorista principal (Julio) Q24.38 2 3] 3 1 1 10 0243.80
Tractorista auxiliar (Sergio) Q8.04 1 3 4 Q32.16
Piloto principal (GUAYO) Q18.75 3 2 1 1 1 0 0 8 Q150.00
Tractorista de molino (MARIO) Q10.71 4 4 2) 2 2 1 15 Q160.65
Dosificador de piedra en molino (ALFREDO)|  Q8.04 2 1 1 1 1 2 8 Q64.32
Encargado de trituradora (JUAN) Q10.71 5 5 5 4 2 3 4 5 1 1 1 1 1 3 1 1 I 4 Q471.24
Supervisor de produccion (ISAIAS) Q15.40 1 2 1 1 1 6 Q92.40
Envasador (CHICO) Q12.72 1 2 3 2 1 1 2 4 1 1 1 1 20 Q254.40
Armador de tarima 1 (SANTOS) Q8.04 1 3 1 1 3 9 Q72.36
Armador de tarima 2 (ARMANDO A.) Q8.04 1 1 3 1 1 1 1 1 1 2 13 Q104.52
Multitareas Q8.04 1 2 2) 1 1 1 1 1 4 1 I 16 Q128.64
TOTAL DE HORAS EXTRA POR SEMANA 17 10 19 18 12 4 7 6 9 1 3 4 4 6 4 5 12 1 1 1 1 2 GRAN Q1,749
TOTAL DE HORAS EXTRA POR MES 64 29 23 19 15 3 TOTAL(Q)|
TOTAL DE HORAS DESDE JUNIO-2da semana NOVIEMBRE 153
COSTO POR MES Q763.36 Q369.32 Q258.47 Q197.18 Q154.69 | Q31.47

19
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llustracién 31: Reduccién de costos por horas extra
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Tabla 21: Reduccion tiempo de extraccion
HORNO1 | HORNO2 | HORNO 3

QUINTALES PRODUCIDOS

CAL EN TERRON 2,420 4,070 4,180
TIEMPO DE EXTRACCION 5 8 8

INICIAL (en dias)
TIEMPO DE EXTRACCION
DESPUES DEL PROGRAMA 2 3 3

(en dias)

llustracién 32: Producciéon de cal por horno

4,500
4,000
3,500
3,000
2,500
2,000
1,500
1,000

500

QUINTALES PRODUCIDOS CAL EN
TERRON

HORNO 1 HORNO 2

HORNO 3

= QUINTALES PRODUCIDOS
CAL EN TERRON
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llustracién 33: Reduccion del tiempo de extraccién por horno
9
8
7
6 B TIEMPO DE EXTRACCION
5 INICIAL (en dias)
47 B TIEMPO DE EXTRACCION
3 DESPUES DEL PROGRAMA
(en dias)
2 -
1 -
0 -
HORNO 1 HORNO 2 HORNO 3

Esta disminucion para extraer la cal en los hornos impacta afecta directamente a la
programacion de produccién de hornos:

CICLO

LLENANDO
QUEMANDO
VACIANDO

Llenando Quemando

~ |Vaciando
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Tabla 22: Programacion de produccién de hornos inicial

HORNO 1
HORNO 2
HORNO 3

PROGRAMACION DE PRODUCCION ANTERIOR 1 Nov. 2012 - 1 Nov 2013

o -

HORNO 1

~

HORNO 2

o -

ércoles B

-

1

-

2

abado

3

-

4

INICIO CICLO 1

INICIO CICLO 1 H2

HORNO 3

INICIO CICLO 1 H3

10

11

HORNO 1
HORNO 2
HORNO 3

12

13

14

15

16

| 17

| 18

20

21

22

HORNO 1

HORNO 2
HORNO 3

NOVIEMBRE ANO 2012

HORNO 1
HORNO 2

26

27

FIN CICLO 1 H2

28

INICIO CICLO 2 H2

23

FIN CICLO 1

INICIO CICLO 2

24

25

29

[ 30

[ 1

HORNO 3

FIN CICLO 1 H3

INICIO CICLO 2 H3|

4

| 5

6

| 7

| 8

HORNO 1

HORNO 2

~

HORNO 3

FIN CICLO 2

INICIO CICLO 3

HORNO 1
HORNO 2
HORNO 3

HORNO 1
HORNO 2

17

11

18

12

19

13

20

14

21

15

16

| 22

[ 23

FIN CICLO 3

INICIO CICLO 4

FIN CICLO 2 H2

INICIO CICLO 3 H2)

DICIEMBRE ANO 2012

HORNO 3

25

| 26

| 27

| 28

| 29

| 30

L T

Continuacioén tabla No. 21 Programacién de produccién de hornos inicial

HORNO 1

HORNO 2

HORNO 3

HORNO 1
HORNO 2
HORNO 3

FIN CICLO 2 H3

INICIO CICLO 3 H3

31

1

9

10

11

12

13

HORNO 1

~

FIN CICLO 4

INICIO CICLO

B

HORNO 2
HORNO 3

HORNO 1

14

FIN CICLO 3 H2

INICIO CICLO 4 H2

HORNO 2

15

16

17

18

19

HORNO 3

FIN CICLO 3 H3

INICIO CICLO 4 H3

20

ENERO ANO 2013

HORNO 1
HORNO 2
HORNO 3

21

22

| 23 {

24

[ | 25

| 26

| 27

[ 28 |

29

30

31

FIN CICLO 5

INICIO CICLO 6
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Continuacién tabla No. 21 Programacién de produccién de hornos inicial

FEBRERO

HORNO 1]

_

HORNO 2
HORNO 3

HORNO 1
HORNO 2

FIN CICLO 4 H2

INICIO CICLO 5 H2

| 8

[ 9

HORNO 3

FIN CICLO 4 H3

INICIO CICLO 5 H3

12

[ 13

[ 14

[ 15

| 16

HORNO 1

HORNO 2

HORNO 3

FIN CICLO 6

INICIO CICLO 7

HORNO 1
HORNO 2
HORNO 3

MARZO

HORNO 1
HORNO 2

25

19

26

20

27

21

28

22

23

24

| 2

E

FIN CICLO 7

INICIO CICLO 8

FIN CICLO 5 H2

INICIO CICLO 6 H2

HORNO 3

| 7

HORNO 1

HORNO 2

HORNO 3

FIN CICLO 5 H3

INICIO CICLO 6 H3

8

10

HORNO 1
HORNO 2
HORNO 3

11

18

12

19

13

20

14

| 15

| 16

| 17

21

22

23

24

HORNO 1

FIN CICLO 8

INICIO CICLO 9

HORNO 2
HORNO 3

25

ABRIL

HORNO 1

FIN CICLO 6 H2

INICIO CICLO 7 H2

HORNO 2

26

27

28

29

HORNO 3

FIN CICLO 6 H3

INICIO CICLO 7 H3

30

31

HORNO 1
HORNO 2
HORNO 3

| 3

]

G

| 7

10

11

HORNO 1

HORNO 2
HORNO 3

HORNO 1
HORNO 2

15

16

FIN CICLO 7 H2

17

INICIO CICLO 8 H2

12

FIN CICLO 9

13

INICIO CICLO 10

14

18

| 19

| 20

HORNO 3

FIN CICLO 7 H3

INICIO CICLO 8 H3|

23

| 24

[ 25

| 26

| 27

HORNO 1

HORNO 2

HORNO 3

FIN CICLO 10

INICIO CICLO 10

| 29

MAYO

HORNO 1
HORNO 2
HORNO 3

HORNO 1
HORNO 2

30

9

10

| 11

| 12

FIN CICLO 10

INICIO CICLO 11

FIN CICLO 8 H2

INICIO CICLO 9 H2

HORNO 3

| 13

14

| 16

HORNO 1

HORNO 2

HORNO 3

FIN CICLO 8 H3

INICIO CICLO 9 H3

17

18

19

HORNO 1
HORNO 2
HORNO 3

20

21

22

23 |

| 24

| 25

| 27

| 28
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Continuacion tabla No. 21: Programacién de produccién de hornos inicial

HORNO 3

HORNO 1 FIN CICLO 11 | INICIO CICLO2 ]
HORNO 2 FIN CICLO 9 H2 _[INICIO CICLO 10 H2
HORNO 3
3 4 5 6 7 8 9
HORNO 1
HORNO 2
HORNO 3
@) 10 | 11 | 12 [ 13 | 14 | 15 | 16
— |[HORNO 1 FIN CICLO 12| INICIO CICLO 13
Z [RornO 2
D [HORNO 3 FIN CICLO 9 H3 |INICIO CICLO 10 H3
) | 17 | 18 | 19 [ 20 | 21 22 23
HORNO 1
HORNO 2
HORNO 3
24 25 26 27 28 29 30
HORNO 1
HORNO 2 FIN CICLO 10 H2 |INICIO CICLO 11 H2
HORNO 3
1 2 3 [ 4 | 5 | 6 | 7
HORNO 1 FIN CICLO 13| INICIO CICLO 14
HORNO 2
HORNO 3 FIN CICLO 10 H3 |INICIO CICLO 11 H3
| 8 9 10 11 12 13 14
HORNO 1
O HORNO 2
—~ |HORNO 3
- 15 [ 16 [ 17 [ 18 19 20 21
2 [HORNO 1 [FINCicLO 14 [INICIO CICLO 15
™ [HORNO 2 FIN CICLO 11 H2 |INICIO CICLO 12 H2
HORNO 3
22 23 24 25 26 27 28
HORNO 1
HORNO 2
HORNO 3
29 30 31 1 | 2 | 3 | 4
HORNO 1
HORNO 2
HORNO 3 |FIN CICLO 11 H3 [INICIO CICLO 12 H3
B | 6 | 7 [ 8 E) [ 10 [ 11
HORNO 1 FIN CICLO 15 INICIO CICLO 16
O [rorno 2 FIN CICLO 12 H2 |INICIO CICLO 13 H2
— [rornO 3
0 12 13 14 15 16 17 18
O [rorNO 1
(D |HORNO 2
< [HORNO 3
19 | 20 [ 21 | 22 | 23 | 24 | 25
HORNO 1 FIN CICLO 16 INICIO CICLO 17
HORNO 2
HORNO 3 FIN CICLO 12 H3 |INICIO CICLO 13 H3
| [ 26 [ 27 [ 28 [ 29 | [ 30 [ 31 [ 1
HORNO 1
HORNO 2
HORNO 3
2 3 4 5 6 7 8
LlJ HORNO 1
HORNO 2 FIN CICLO 13 H2 |INICIO CICLO 14 H2
'
HORNO 3
a8} 9 10 11 | 12 | 13 | 14 | 15
= [rorNO 2 FIN CICLO 17 | INICIO CICLO 18
L [HORNO 2
|: HORNO 3 FIN CICLO 13 H3 |INICIO CICLO 14 H3
o | 16 17 18 19 20 21 22
L] [HorNO1
(-D HORNO 2
HORNO 3
23 | 24 | 25 | 26 27 28 29
HORNO 1 [ FINCICLO 18 | INICIO CICLO 19
HORNO 2 FIN CICLO 14 H2 |INICIO CICLO 15 H2
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Continuacion tabla No.21: Programacion de produccién de hornos inicial

| 30

[ 1 | 2

| 3

HORNO 1

HORNO 2

HORNO 3

4

HORNO 1
HORNO 2
HORNO 3

FIN CICLO 14 H3

INICIO CICLO 15 H3

10

| 11

| 12

[ 14

| 15 [ 16

[ 17

| 18

| 19

| 20

HORNO 1

FIN CICLO 19

INICIO CICLO 20

HORNO 2
HORNO 3

OCTUBRE

21

HORNO 1

HORNO 2
HORNO 3

HORNO 1

HORNO 2

HORNO 3|

28

22 23

24

25

FIN CICLO 15 H2

26

| 29 [ 30

2

FIN CICLO 15 H3

FIN CICLO 20

Llenado
Horno 1 5
Horno 2 6
Horno 3 6

TIEMPO EN DIAS (ANTERIOR)

TOTAL DE CICLOS
Vaciado REALIZADOS
5 20
8 15
8 15

INICIO CICLO 16 H2

27

Se observa que en la programacion de produccion del primero de noviembre 2012 al primero de
noviembre 2013, se realizan 20 ciclos completos (llenar, quemar, vaciar) para el horno 1, 15 ciclos
para el horno 2 y 15 para el horno 3. Esto limita la produccién de bolsas y de sacos jumbo.



Programa de produccién de hornos propuesto por el programa 5-S:

Tabla 23: Programacion de produccién de hornos que propone el Programa 5-S

PROPUESTA DE P

ROGRAMACION DE PRODUCCION

1 Nov. 2012 - 1 Nov 2013

- arte erco e e - abado Do o[l ™
1 2 3 4
oy [HORNO 1 INICIO CICLO 1
51 HORNO 2 INICIO CICLO 1 H2
HORNO 3
AN
5 6 7 8 9 10 1
lg HORNO 1
< [HORNO 2
Ly |[HoRrNO 3 INICIO CICLO 1 H3
o 12 13 | 14 [ 15 | 16 17 | 18
o [HorNO 1 FIN CICLO 1 INICIO CIC
S [HORNO 2
W [HornO 3
= 19 20 21 22 23 24 25
8 HORNO 1
HORNO 2 FIN CICLO 1 H2 _|INICIO CICLO 2 H2
2
HORNO 3 FIN CICLO 1 H3__[INICIO CICLO 2 H3
26 27 28 [ 2 30 1 2
HORNO 1 FIN CICLO 2 INICIO CICLO 3
AN [HORNO 2
—
o [HorNO3
N 3 4 5 6 7 8 9
O [HornO 1
=2 [HORNO 2 FIN CICLO 2 H2 _[INICIO CICLO 3 H2
<C [HORNO 3
w 10 11 12 13 14 15 16
o [HOoRNO1 FIN CICLO 3 INICIO CICLO 4
o [HORNO 2
S [HoRNO 3 FIN CICLO 2 H3__[INICIO CICLO 3 H3
w 17 18 19 20 21 22 23
— [HORNO 1
9 HORNO 2
A [HORNO 3
24 25 26 27 28 29 30
HORNO 1 FIN CICLO 4 INICIO CICLO5 |
HORNO 2 FIN CICLO 3 H2 _[INICIO CICLO 4 H2
HORNO 3 | FIN CICLO 3 H3__[INICIO CICLO 4 H3
™ 31 1 2 3 4 5 6
«— [HORNO 1
O [HORNO 2
AN [HORNO 3
@) 7 8 9 10 11 12 13
HORNO 1
1
<ZE HORNO 2 FIN CICLO 4 H2 __|INICIO CICLO 5 H2
HORNO 3
O 14 15 16 17 18 19 20
¢ [HORNO 1 FIN CICLO 6 INICIO CICLO 7
L] [HoRNO 2
— |HORNO 3 FIN CICLO 4 H3__|INICIO CICLO 5 H3
w 21 22 23 24 25 26 27
HORNO 1
HORNO 2
HORNO 3
28 29 30 31 1 2 3
HORNO 1 FIN CICLO 7 INICIO CICLO 8|
HORNO 2 FIN CICLO 5 H2__|INICIO CICLO 6 H2
HORNO 3 FIN CICLO 5 H3__|INICIO CICLO 6 H3
O 4 5 6 7 8 9 10
HORNO 1
Y |HORNO 2
LL| [HorNO 3
o 11 12 | 13 [ 14 15 16 17
HORNO 1 FIN CICLO 8 INICIO CICLO 9
0 [rorno 2 FIN CICLO 6 H2 _[INICIO CICLO 7 H2
LLl [HornO 3
LL 18 19 20 21 22 23 24
HORNO 1
HORNO 2
HORNO 3 FIN CICLO 6 H3__[INICIO CICLO 7 H3
25 26 | 27 28 | 1 2 | 3
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Continuacion tabla No. 22

HORNO 1 FIN CICLO 9 INICIO CICLO 10
HORNO 2
HORNO 3
4 5 6 7 8 9 10
HORNO 1
O [HorNo2 FIN CICLO 7 H2__|INICIO CICLO 8 Hi
N [HoRNO '3 FIN CICLO 7 H3_|INICIO CICLO 8 H3
Ind 11 12 13 14 15 16 17
< |HoRNo1 FIN CICLO 10 | INICIO CICLO 11
HORNO 2
= HORNO 3 |
18 19 20 21 22 23 24
HORNO 1
HORNO 2 FIN CICLO 8 H2__|INICIO CICLO 9 H2
HORNO 3
25 26 27 28 29 30 31
HORNO 1 FINCICLO 11 __|INICIO CICLO 12
HORNO 2
HORNO 3 | FIN CICLO 8 H3__|INICIO CICLO 9 H3,
1 2 3 4 5 6 7
HORNO 1
HORNO 2
HORNO 3
| 8 9 10 11 12 13 14
— |[HORNO 1 __ [FNcicLo12 INICIO CICLO 13 |
Y [Horno 2 FIN CICLO 9 H2_|INICIO CICLO 10 H2
M [HorNO 3 FIN CICLO 9 H3_|INICIO CICLO 10 H3
< 15 16 17 18 19 20 21
HORNO 1
HORNO 2
HORNO 3
2 [ 23] 24 25 26 27 28
HORNO 1 FIN CICLO 14___|INICIO CICLO 15
HORNO 2 FIN CICLO 10 H2 |INICIO CICLO 11 H2
HORNO 3
29 30 1 2 3 4 B
HORNO 1
HORNO 2
HORNO 3 FIN CICLO 10 H3 |INICIO CICLO 11 H3
6 7 [9] 10 11 12
HORNO 1 FIN CICLO 15 |INICIO CICLO 16
O [Homnoz
HORNO 3
> 13 14 15 16 17 18 19
< [Forno T
S [Horno2 FIN CICLO 11 H2 |INICIO CICLO 12 H2
HORNO 3 FIN CICLO 11 H2_|INICIO CICLO 12 H3
20 21 22 23 24 25 26
HORNO 1 FIN CICLO 16 |INICIO CICLO 17
HORNO 2
HORNO 3
27 [ 28 | 31 1 2
HORNO 1 FIN CICLO 17 __|INICIO CICLO 18
HORNO 2 FIN CICLO 12 H2 |INICIO CICLO 13 H2
HORNO 3
3 4 5 6 7 8 9
HORNO 1
HORNO 2
HORNO 3 FIN CICLO 12 H3_|INICIO CICLO 13 H3
@) 10 11 12 13 14 15 16
= [horNO T FIN CICLO 18 __|INICIO CICLO 19
Z [HorNO 2
D [HorNO 3
L] 17 18 19 20 21 22 23
HORNO 1
HORNO 2 FIN CICLO 13 H2 |INICIO CICLO 14 H2
HORNO 3 FIN CICLO 13 H3 [INICIO CICLO 14 H3
24 25 26 [ 27 28 29 30
HORNO 1 FIN CICLO 19 |INICIO CICLO 20
HORNO 2
HORNO 3 |
1 2 3 4 S 6 7
HORNO 1
HORNO 2 FIN CICLO 14 H2 |INICIO CICLO 15 H2
HORNO 3
8 9 10 11 12 13 14
HORNO 1 FINCICLO20 __INICIO CICLO 21
O [HorNno2
= [HorNO 3 [ FIN CICLO 14 H3 _|INICIO CICLO 15 H3
- 15 16 17 13 19 20 21
D [HoRrRNO 1
™ [HORNO 2
HORNO 3
22 23 24 25 26 27 28
HORNO 1 FINCICLO21 __[INICIO CICLO 22
HORNO 2 FIN CICLO 15 H2 |INICIO CICLO 16 H2
HORNO 3 ] FIN CICLO 15 H3 |INICIO CICLO 16 H3
29 30 31 1 2 3 4
HORNO 1
HORNO 2
HORNO 3
B 8 9 10 11
HORNO 1 FIN CICLO 22___|INICIO CICLO 23
O [horno2 FIN CICLO 16 H2 |INICIO CICLO 17 H2
= [horno 3
(%)) 12 13 14 15 16 17 18
O [rorNO T
(D [HORNO 2
< |Hornos FIN CICLO 16 H3 [INICIO CICLO 17 H3
19 20 21 [ 22 | 23 24 25
HORNO 1 FIN CICLO 23___|INICIO CICLO 24
HORNO 2
HORNO 3
26 27 28 29 30 31 1
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HORNO 1]
HORNO 2 FIN CICLO 17 H2 |INICIO CICLO 18 H2
HORNO 3 FIN CICLO 17 H3 |INICIO CICLO 18 H3
2 3 4 [ 5 [ 6 [ 7 [ 8 |
L [HoRNO L FIN CICLO 21 INICIO CICLO 25
HORNO 2
a4 HORNO 3
323 9 10 11 12 13 14 15
HORNO 1
LLl [RroRNO 2 FIN CICLO 18 H2 |INICIO CICLO 19 H2
. |HORNO 3
E 16 17 18 19 20 21 2
L] [Horno1 FIN CICLO 25 INICIO CICLO 26
HORNO 2
n HORNO 3 FIN CICLO 18 H3 |INICIO CICLO 19 H3
23 24 25 26 27 28 29
HORNO 1
HORNO 2
HORNO 3
30 | [ 1 [ 2 | 3 | 4 5 6
HORNO 1 FIN CICLO 26 INICIO CICLO 27
HORNO 2 FIN CICLO 19 H2 |INICIO CICLO 20 H2
HORNO 3
7 8 9 10 11 12 13
L [HoRNO 1
¢ [HORNO2
m HORNO 3 FIN CICLO 19 H3 |INICIO CICLO 20 H3
) 14 | 15 | 16 [ 17 | 18 | 19 | 20
— HORNO 1 FIN CICLO 27 INICIO CICLO 28
O HORNO 2 FIN CICLO 20 H2 |INICIO CICLO 21 H2
HORNO 3
O 21 22 23 24 25 26 27
HORNO 1
HORNO 2
HORNO 3 FIN CICLO 20 H3 |INICIO CICLO 21 H3
28 29 30 [ 31 [ 1 2 |
HORNO 1 FIN CICLO 28
\ov. JHORNO 2
2013
HORNO 3

TIEMPO EN DIAS LUEGO DEL PROGRAMA

Llenado
Horno 1 5
Horno 2 6
Horno 3 6

TOTAL DE CICLOS

Vaciado

REALIZADOS

28

20

20
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Tabla 24: Comparaciéon de resultados de ambas programaciones

TIEMPO EN DIAS (ANTERIOR)

TOTAL DE CICLOS

Tiempo de ciclo REALIZAE)OS en el P(FDQL(;IDNl-JrélleOSS
Llenado Vaciado (en dias) ano
Horno 1 5 5 17 20 48,400
Horno 2 6 8 22 15 61,050
Horno 3 6 8 22 15 62,700
TOTAL DE QUINTALES PRODUCIDOS ANTES DEL PROGRAMA (PROYECTADOQO) 172,150
TIEMPO EN DIAS LUEGO DEL PROGRAMA Tiempo d,e ciclo ;(E)ZLA:_Z:\)EO%CeLan QUINTALES
Llenado (en dias) afio PRODUCIDOS
Horno 1 5 2 14 28 67,760
Horno 2 6 3 17 20 81,400

Horno 3

17

20

83,600

DIFERENCIA de la Programacion de Produccion Nov 2012-Nov 2013 Esto equivale a| Aumento |° tTeirg:)i;eEnse
un aumento de| en bolsas aumento en
Tiempo de ) produpcién de papel bolsas de

HORNO ciclo (en dias) No. De ciclos (en quintales) |producidas T
1 3 8 19,360 55,314 77,440
2 5 5 20,350 58,143 81,400
3 5 5 20,900 59,714 83,600

AUMENTO TOTAL DE LA PRODUCCION DE LOS TRES HORNOS EN QUINTALES: 60’610
EQUIVALENTE EN BOLSAS DE PAPEL: 173,171
EQUIVALENTE EN BOLSAS DE POLIPROPILENO: 242,440

Para el horno 1, el ciclo No. 20 con la produccién original, se finaliza el sdbado 2 de noviembre
de 2013 (transcurren 314 dias laborados), mientras que en la produccién optimizada, se finalizaria
el miércoles 10 de julio 2013 (transcurriendo sélo 215 dias laborados).

Para el horno 2, el ciclo No. 15 con la produccion original, se finaliza el sabado 19 de octubre
2013 (transcurriendo 299 dias laborados), mientras que en la produccion optimizada se finalizaria
el miércoles 24 de julio 2013 (transcurriendo sélo 225 dias laborados).

Para el horno 3, el ciclo No. 15 con la produccién original se finaliza el miércoles 30 de Octubre
2013 (transcurren 305 dias laborados), mientras que en la produccion optimizada se finalizaria el
sébado 27 de julio 2013 (transcurriendo solo 224 dias laborados)

Tabla 25: Costo de mano de obra y alquiler

Salario diario COSTO MENSUAL
Tractorista 1 Q50.00f DE ALQUILER
Tractorista 2 Q21.68

1,000.00
Ayudante 1 Q21.68 Q
Ayudante 2 Q21.68
total Q115.04
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Tabla 26: Costo de los dias no aprovechados

DIFERENCIA DE DIAS

Costo mano de obra

Costo de alquiler

TOTAL COSTO MANO

Horno 1 99 Horno 1 Q11,388.96 DE OBRA Y ALQUILER
Horno 2 44 Horno 2 Q5,061.76
H 1 H 18.24
orno 3 8 orno 3 Q9,318 07.466.67 033,235.63
TOTAL DIAS 224 TOTAL COSTO 025.768.96
TOTAL EN MESES 7.47 MANO DE OBRA T

En la produccion de 172,150 quintales se observa que, al eliminar las interrupciones mediante la
implementacion del programa 5-S, se pueden extraer mas rapidamente los quintales de los hornos,
reduciendo asi el tiempo de ciclo de cada horno y consecuentemente aumentando la cantidad de
ciclos completos en el afio. Al aumentar la produccién de cada horno (ciclos completos), se
aumenta la productividad. Al aumentar la productividad se reduce el costo de produccién
(economias de escala) ya que se observo que, en esta produccion, el costo en que se incurre al no
implementar la programacion que propone el programa 5-S, es de Q33,235.63. El tiempo es dinero
ya que este costo se incurre por desaprovechar la mano de obra y el alquiler de terreno.

En conclusién se observa que al implementar el programa, se aumenta la productividad y se
reducen los costos de produccion.

llustracién 34: Aumento de produccién con la proaramacién propuesta
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250,000

200,000

150,000

100,000

50,000

TOTAL QUINTALES
PRODUCIDOS SIN EL
PROGRAMA

B TOTAL QUINTALES
PRODUCIDOS DESPUES
DEL PROGRAMA

llustracién 35: Produccién antes v después de la propuesta del proarama I

Tabla 27: Meta de produccion y envase anual

META DE PRODUCCION ANUAL ANTES DEL PROGRAMA

SEMANA MES ANO LIBRAS/ ANO QUINTALES/ ANO
Bolsas envase
de polipropileno 3,000 12,000 144,000 3,600,000 36,000
Bolsas envase
de papel 8,000 32,000 384,000 13,440,000 134,400
Meta Total de quintales producidos y envasados anualmente 170,400

Tabla 28: Porcentaie de incrementos

CON EL AUMENTO DE 60,610 QUINTALES EN LA PRODUCCION ANUAL

Se producirian (en quintales): 231,010 [Esto representa un aumento del 35.57%
Se producirian (bolsas papel): 557,171 Esto representa un aumento del: 45.10%
0 Se producirian (bolsas poli): 386,440 Esto representa un aumento del: 168.36%

Justificacion de la demanda para ese aumento de produccion:

Tabla 29: Demanda en centro de distribucion

DEMANDA EN EL NUEVO CENTRO DE DISTRIBUCION UBICADO EN CHIMALTENANGO

VENTA MENSUAL DE BOLSA DE POLIPROPILENO 1,000 EQUIVALENTE EN 250
VENTA MENSUAL DE BOLSA DE PAPEL 4,000] QUINTALES (al mes) 1,400
TOTAL DE QUINTALES CONSUMIDOS AL MES EN CHIMALTENANGO 1,650
TOTAL DE QUINTALES CONSUMIDOS AL ANO 19,800




DEMANDA ANTERIOR EN EXPORTACIONES:

Tabla 30: Incremento de demanda en exportaciones

DEMANDA MENSUAL DE SACO JUMBO
Semana Jumbos Quintales
1 42 567
2 42 567
3 42 567
4 42 567
TOTAL 168 2,268

Tabla 31: Demanda resto del 2012 y 2013

DEMANDA EN EXPORTACIONES PARA EL RESTO DEL ANO 2012 Y TODO EL 2013:

DEMANDA MENSUAL DE SACO JUMBO 2013
Semana Jumbos Quintales
1 42 567
2 84 1,134
3 42 567
4 84 1,134
TOTAL 252 3,402
AUMENTO (en quintales) DE DEMANDA MENSUAL SACO JUMBO 1,134
AUMENTO (en quintales) DE DEMANDA ANUAL 2013 SACO
JUMBO 13,608

También es costumbre que en los primeros 5 meses del afio se activen los hornos 4 y 5 para cubrir
la temporada alta:

EN LOS PRIMEROS 5 MESES DEL ANO 2013 SE PREVEE UN AUMENTO EN LA DEMANDA DE AL MENOS
30,000 QUINTALES
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Tabla 32: Programacion de produccién hornos 4y 5

CICLO DE PRODUCCION PARA LOS HORNOS # 4 y 5 (DURANTE 5 MESES POR ALTA DEMANDA)

e a e e Ole eve > e abado Do ao
1 2 3 4 5 6
INICIO CICLO 1 H4
INICIO CICLO 1 H5
7 8 9 10 | [ 11 [ 12 [ 13
14 15 16 17 18 19 20
FIN CICLO 1 H4 INICIO CICLO 2 H4
FINCICLO1H5  INICIO CICLO 2 H5
| 26 | [ 27
| 2 | | 3
FINCICLO2 H4  INICIO CICLO 3 H4
FIN CICLO 2 H5 INICIO CICLO 3 H5
4 5 6 7 8 9 10
FINCICLO3H5  INICIO CICLO 4 H5
11 12 13 | 14 | | 15 | | 16 | | 17
FINCICLO3H4 INICIO CICLO 4 H4
18 19 20 21 22 23 24
FIN CICLO 4 H5 INICIO CICLO 5 H5
I | 25 | | 26 | 27 | | 28 | | 1 | | 2 | 3

FINCICLO5H5  INICIO CICLO 6 H5

FIN CICLO 4 H4

INICIO CICLO 5 H4

[ 12

FIN CICLO 5 H4 INICIO CICLO 6 H4

FIN CICLO 6 H5 INICIO CICLO 7 H5

FINCICLO 6 H4 __ INICIO CICLO 7 H4
FINCICLO 7 H5  INICIO CICLO 8 H5
1 2 3 4 5 6 7
8 9 10 11 | 12 | [ 13 | | 14
FINCICLO 7 H4  INICIO CICLO 8 H4
FIN CICLO 8 H5 INICIO CICLO 9 H5
15 16 17 18 19 20 21
| | 22 | | 23 | 24 | [ 25 | | 26 | | 27 | | 28
FINCICLO 8 H4  INICIO CICLO 9 H4

INICIO CICLO 10 H5

FIN CICLO 9 H5

FINCICLO 9 H4 __ INICIO CICLO 10 H4
FIN CICLO 10 H5  INICIO CICLO 11 H5
13 14 15 16 17 18 19
| 20 21 22 23 | 24 | [ 25 | | 26
FIN CICLO 10 H4 _INICIO CICLO 11 H4
FIN CICLO 11 H5 _INICIO CICLO 12 H5
27 28 29 30 31 1 2

FIN CICLO 12 H5

FIN CICLO 11 H4
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TIEMPO EN DIAS TOTAL DE CICLOS QUINTALES
Llenado REALIZADOS (EN LOS 5 MESES)| PRODUCIDOS
Horno 4 4 4 11 19,360
Horno 5 3 3 12 19,800
TOTAL DE QUINTALES PRODUCIDOS EN LOS 5 MESES 39,160
Tabla 33: Incremento total de la demanda
Demanda anual (en quintales)
Chimaltenango 19,800
El Salvador 13,608
Temporada alta 39,160
Aumento de demanda TOTAL 72,568

e. PARA LOS PROVEEDORES. Altener un programa de control de material de
combustién, se realizan 6rdenes de compra planificadas. Antes cuando no existia un control, por
colocar la orden tarde, el proveedor no era capaz de responder y por consiguiente no podia
entregar su producto. Lo que se busca es colocar 6rdenes que estén dentro del tiempo de
respuesta del proveedor y asi no incurrir en faltantes y mantener al proveedor activo en la
empresa.

f. PARA LOS TRABAJADORES. EI objetivo de los grupos de trabajo propuestos en
el programa, es crear calidad en la fuente, ya que por medio de los controles se facilitan las cosas
para que salgan bien desde la primera vez y, cuando algo sale mal, se detienen de inmediato las
operaciones. Los trabajadores se convierten en sus propios inspectores y son responsables de la
calidad de su produccion. Los trabajadores, al realizar mantenimiento, tienen la posibilidad de
ganar mas ya que parte de su salario se conforma por “produccion”, entonces de esta forma
aumentan las bolsas producidas y asi su salario. Los pilotos del camion y tréiler también se
benefician ya que al mantener en buen estado los vehiculos tienen la posibilidad de realizar mas
“viajes” y asi ganar mas, ya que parte de su sueldo se conforma por “viaje” realizado.



VII. CONCLUSIONES

A. General
1. Se implement6 el programa 5-S en la oficina administrativa y la bodega de
herramientas, logrando asi controlar los principales recursos de la procesadora.

B. Especificas

1. Seimplemento el programa 5-S al limpiar, ordenar, clasificar y rotular los documentos,
papeleria, Gtiles y mobiliario utilizado en la oficina, reduciendo asi los tiempos de atencidn al cliente
en un 85% al pagar con cheque, 83% al pagar con depdsito bancario y 86% al pagar con efectivo.

2. Se implementé el programa 5-S al limpiar, ordenar, clasificar y rotular las herramientas
y equipo utilizado en la bodega de mantenimiento, reduciendo asi el tiempo de extracciéon en los
hornos.

3. Al implementar el programa, se aumentan 60,610 quintales de cal en terrén en un afio,
ésto representa un incremento del 35.57% en la produccion. Se mejoré la atencion al cliente y se
crearon formatos de control que apoyan a la administracion.
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VIII. RECOMENDACIONES

Se recomienda implementar un tablero de herramientas (ver anexo ilustracién No. 31)
con el objetivo de organizar ain mas las herramientas e identificarlas facilmente de
forma visual

Se recomienda seguir y mantener el Programa 5-S para alcanzar objetivos mas altos y
mas dificiles. También se sugiere replicarlo en las demas areas de la empresa con el
fin de implementarlo en toda la organizacion.

Se recomienda revisar el sistema y la forma de pago para los operarios involucrados
en el proceso de extraccién de cal en terrén.

Se recomienda seguir implementando y crear nuevos mantenimientos preventivos con
el fin de evitar atrasos en la produccién.

Se recomienda implementar un sistema de costeo de produccion detallado para

controlar ain mas los recursos de la procesadora.
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http://www.youtube.com/watch?v=ieyvxXSaL6c

X. ANEXOS

llustracién 36: Tablero de herramientas

SEIRI: CLASIFICAR

llustracién 37: Antes y después de tornillos en oficina I
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llustracién 38: Cajas y cubetas

llustracién 39: Vales, boletas de depésito y recibos tirados
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| llustracién 41: Clasificacion de facturas por mes
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llustracién 43: Tornilleria en bodega

llustracién 44: Clasificacion de materiales




llustracién 45: Bodega antes del programa

llustracién 46: Trickets y aros
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SEITON: ORDENAR

llustracién 47: Desarmadores

llustracién 48: Materiales antes del programa




llustracién 49: Antes del programa

llustracién 50: Aceites luego del programa
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llustracién 51: Tornillos luego del programa

llustracién 52: Materiales luego del programa




llustracién 53: Herramienta y materiales luego del programa

llustracién 54: Sellos antes y después del programa
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llustracién 55: Materiales de bodega

llustracién 56: Estanteria liviana en
bodega




SEISO: LIMPIAR

llustracién 57: Materiales de bodega después del programa

llustracién 58: Piso de oficina inicial

90



91

llustracién 60: Limpieza de escritorio

llustracién 62: Desechos de oficina
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llustracion 63: Limpieza de estanterias de oficina

llustracién 64: Limpieza de repisas
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llustracién 65: Antes y después de estanteria liviana

llustracién 66: Antes y después de entrada a bodega
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SEIKETSU: ESTANDARIZAR

llustracién 68: Canasta de sellos

| llustracién 69: Canasta de vales I
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llustracién 70: Canastas de colores y porta-lapiceros
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| llustraciéon 71: Clasificadores I

llustraciéon 73: Varios, IRTRA, SAT, IGSS

llustracién 72: Clasificacién de motores
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METIO, Regas , Vermies
1 Tape, Arcmps

llustracién 74: Estanteria de siete pisos

/L iS1ado de Clieates “WH\J!Ms




| llustracién 75: Elaboracion de estanterias en bodega I
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SHITSUKE: MANTENER DISCIPLINA

llustracién 77: Estanterias de oficina después del programa

llustracién 78: Escritorio luego del programa

il
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| llustracién 79: Estanterias en bodega después del programa I
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