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Resumen

La empresa Ferro Torre S.A., ubicada en Quito, enfrenta varias no conformidades en las
bodegas 1 y 2, debido a la falta de conocimientos sobre herramientas de manufactura esbelta.
Esto ha llevado a una organizacidén improvisada, despachos menos productivos y demoras que
aumentan las quejas de los clientes. La falta de orden y limpieza impide la rapida identificacion
de materiales. Este estudio busca identificar y evaluar las no conformidades en las bodegas y
desarrollar un plan de mejora basado en herramientas de manufactura esbelta. Entre las
principales no conformidades se encuentran la falta de etiquetas en los materiales, desechos en
el area de trabajo, materiales desubicados, y la falta de capacitacion sobre pensamiento lean. El
objetivo es diseflar una propuesta de mejora para los procesos de bodega, utilizando
herramientas de manufactura esbelta, incluyendo medidas correctivas y de control, cambios en
procedimientos rutinarios y la implementacion de metodologias lean. Esta iniciativa beneficiara
al personal con un entorno méas organizado, seguro y eficiente, y fortalecera la sostenibilidad y
reputacion de la empresa. En conclusion, Ferro Torre S.A. debe atender urgentemente las no
conformidades en las bodegas, y la implementacion de herramientas de manufactura esbelta

mejorara la productividad, el desempefio de los trabajadores y la reputacion de la empresa.

Palabras clave: Metodologia 5s, Herramientas de manufactura esbelta, No conformidades,

Kanban, Estudio de tiempo, KPI's, Checklist.
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Abstract

Ferro Torre S.A., located in Quito, faces several non-conformities in warehouses 1 and 2 due to
a lack of knowledge about lean manufacturing tools. This has led to an improvised organization,
less productive dispatches, and delays that increase customer complaints. The lack of order and
cleanliness hinders the quick identification of materials. This study aims to identify and evaluate
the non-conformities in the warehouses and develop an improvement plan based on lean
manufacturing tools. Among the main non-conformities are the lack of labels on materials,
waste in the work area, misplaced materials, and the lack of training on lean thinking. The
objective is to design an improvement proposal for the warehouse processes using lean
manufacturing tools, including corrective and control measures, changes in routine procedures,
and the implementation of lean methodologies. This initiative will benefit the staff by providing
a more organized, safe, and efficient environment and will strengthen the company's
sustainability and reputation. In conclusion, Ferro Torre S.A. must urgently address the non-
conformities in the warehouses, and the implementation of lean manufacturing tools will

improve productivity, employee performance, and the company's reputation.

Keywords: 5S Methodology, Lean Manufacturing Tools, Non-conformities, Kanban, Time

Study, KPIs, Checklist.
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Introduccion

Antecedentes

La empresa Ferro Torre S.A., presenta una serie de antecedentes lleno de no conformidades,
donde uno de los mas relevantes es la falta de capacitacion al personal en temas de mejora
continua, productividad, eficiencia, organizacion, limpieza y orden. Esta situacion genera un
bajo desempefio al momento de cargar el material para despachar a los clientes y limita su

capacidad para realizar su trabajo de manera rapida y segura.

Ademas, se evidencia la falta de control e inspeccion de los procedimientos que se realizan en
las bodegas, tanto en los procesos de etiquetado como en los de empaquetado, lo que limita la
identificacion del material en el momento de la preparacion de los pedidos. Esta falta de

supervision dificulta la coordinacion y la eficiencia en las actividades de las bodegas.

De igual manera es evidente la falta de protocolos de limpieza dentro de las areas de bodega, la
presencia de zunchos, tablas, separadores dentro de las bodegas de almacenamiento dificulta el
transito del personal y de los vehiculos por las zonas de carga y descarga al interior de las

bodegas.

Asimismo, se ha verificado que la mala distribucion del material dificulta la busqueda del
material para realizar el despacho, asi como también aumenta el tiempo y los movimientos del
material cargado en el puente griia hasta acomodar en el camion de los clientes. Es fundamental
garantizar que la distribucion del material dentro de las bodegas sea optima, para reducir el
tiempo de todo el procedimiento de despacho y minorar los movimientos que se deben realizar

con el puente grua.
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Descripcion del problema

La compaiiia Ferro Torre S.A, con mas de cinco décadas en el mercado y un reconocido nivel
de estabilidad, fiabilidad y satisfaccion de sus clientes en la produccion y venta de materiales
de acero para construccion, ha detectado ciertos aspectos negativos dentro de sus operaciones
diarias. Estos aspectos se centran en el area de bodegas, especificamente en tareas como el

almacenamiento, la carga y descarga de material.

Estos problemas impactan negativamente en la eficiencia del almacenamiento, impidiendo la
agilidad en los procesos y la productividad en las actividades de carga y descarga. Entre los
problemas mencionados anteriormente, se destaca la distribucion inapropiada dentro de las

areas de almacenamiento, lo que provoca una pérdida de tiempo al llevar a cabo las labores.

Ademas, el desorden y la falta de cuidado en el espacio de trabajo, causados por una ubicacién
inadecuada de los materiales o la acumulacion de excedentes y desechos, podrian ocasionar
accidentes laborales como golpes, caidas e incluso dafios a la maquinaria o a los materiales
almacenados. También es esencial destacar que, aunque el area de almacenamiento cumple con
los requisitos establecidos para el almacenamiento de materiales, existe cierto desorden y falta

de organizacion en ese espacio.

Esto obstaculiza el movimiento de los trabajadores mientras realizan sus labores, lo que resulta
incomodo y peligroso para el personal operativo. Como consecuencia, se genera un entorno de
trabajo inapropiado que dificulta el uso adecuado de la maquinaria y los procesos asociados al

manejo de materiales.

Teniendo en cuenta lo expuesto anteriormente, se vuelve crucial la introduccion de varias
metodologias o herramientas que eleven el nivel de seguridad laboral, eficiencia y

productividad de la empresa, superando ampliamente el nivel actual. Esto, a su vez, permitiria

16



reducir significativamente las posibilidades de multas, problemas o accidentes, asi como

cualquier detrimento en el patrimonio y capital de la compaiia.

Ademas, se busca impulsar, motivar y cultivar una cultura de organizacion en el lugar de trabajo
para aprovechar al maximo los procedimientos, el espacio, los recursos materiales y el tiempo

disponibles en el area laboral.

Justificacion

El proposito de este proyecto es mejorar el rendimiento operativo de la empresa en su area de
bodegas, ya que se han detectado multiples areas de mejora, ineficiencias y desorganizacion

que impactan negativamente en la productividad.

Para abordar estos desafios, se llevara a cabo un estudio exhaustivo de diversas técnicas y

metodologias con el fin de identificar soluciones adecuadas para los problemas identificados.

Esto beneficiard a los empleados al permitirles desempefiarse de manera mas eficiente, mejorara
la satisfaccion del cliente y generara un aumento en la demanda del mercado al incrementar

tanto los envios como las ventas.

El presenten estudio investigativo encuentra su importancia en los beneficios significativos de
la implementacion de mejoras en el 4rea de almacenamiento, tanto para los colaboradores que
trabajan en dicha area como para la empresa misma, buscando asi la reduccion o eliminacion
de cualquier obstaculo que impida la correcta y célere realizacion de las labores cotidianas,

adecuando de una mejor manera la bodega para crear un espacio limpio y ordenado.
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Asimismo, dichas mejoras resultan en un aumento considerable de la productividad, asi como
una notable reduccion de costos y, por consecuencia, un valioso acrecentamiento de los ingresos

y la calidad de los procesos realizados en la empresa.

Objetivos
Objetivo general

Disefiar una propuesta de mejora para los procesos en el area de bodega a través del uso de

herramientas de manufactura esbelta de una empresa de aceros para la construccion.

Objetivos especificos

e Evaluar el estado inicial de la bodega segun los principios de las herramientas de
manufactura esbelta para conocer su desempefo actual.

e Desarrollar un plan de mejora aplicando las herramientas de manufactura esbelta en los
procedimientos de la bodega para maximizar el rendimiento.

e Realizar un plan de capacitacion a los trabajadores sobre las herramientas de
manufactura esbelta para fomentar la autodisciplina y la mejora continua en los

Procesos.

Metodologia

Tipo de investigacion

Este proyecto de investigacion se basard principalmente en la investigacion de campo para

recopilar datos y observar como se llevan a cabo los procesos en el area de almacenamiento.

Esto se realiza con el propdsito de abordar las diversas situaciones o problemas que existen

antes del inicio de la investigacion.
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Adicionalmente, se utilizara la investigacion descriptiva para explicar y detallar la situacion
inicial al comienzo de la investigacion, y como esta va evolucionando a lo largo del proceso,
facilitando un analisis mas completo, interpretacion precisa y evaluacion de la metodologia

propuesta.

Por ultimo, se realizara una investigacion bibliografica para obtener referencias de casos de

estudio relevantes que estén relacionados con el problema planteado.

Enfoque de la investigacion

La metodologia tiene como objetivo analizar y localizar las problematicas que estén presentes

en los procesos que se realizan a diario en la bodega de la empresa Ferro Torre S.A.

Con el fin de realizar una propuesta de mejora para advertir sobre los problemas como la
suciedad y desorden en el area de trabajo, menor productividad, mayor costo, etc. Motivo por
el cual se realizard un plan de mejora aplicando las herramientas de manufactura esbelta y de
esta manera proponer alternativas en los procesos las cuales mejorarian los procesos de la

bodega y por ende la productividad tanto de los trabajadores como de la empresa en si.

Técnicas recoleccion de datos

Considerando que la informacion que se requiere para realizar un diagnostico de la situacion
inicial se basa en conocer las falencias existentes y el conocimiento de las funciones de los
empleados de bodega, se utilizara un checklist que va a ser dirigida al personal de bodega,
también se realizara un estudio de tiempos para conocer cuantos minutos toma realizar cada

paso.
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Asimismo, la técnica de la observacion con la cual se realizara el respectivo levantamiento de
informacion para conocer el area de trabajo, el personal y todos los detalles sobre los procesos

realizados en bodega, asi como también sus no conformidades.

Para el andlisis de los datos se considerara los registros o documentacioén con los que cuente la
empresa para llevar el seguimiento y control en los procesos de almacenaje, esto con el fin de

realizar un plan de mejora apto para la empresa.
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1. Capitulo 1

Marco tedrico
1.1 Antecedentes teoricos

Las aleaciones de hierro marcaron el comienzo practico del uso industrial de metales en
estructuras de soporte. Su incorporacion en el ambito estructural es relativamente reciente, esto
debido al proceso desafiante que supone la produccion de hierro fundido, hecho que ha
restringido su aplicacion unicamente a productos considerados como mas valiosos y de alta

necesidad, tales como armas y herramientas destinadas a la agricultura, durante muchos siglos

[].

A lo largo del transcurso del tiempo, estas aleaciones se han ido integrando progresivamente,
siendo de esta forma mas reconocidas como un material de construccion. Inicialmente, se
emplearon en elementos de fundicidon y, posteriormente, se incorporaron en barras y
componentes tubulares que permiten contribuir a la sofisticacion en las estructuras metalicas

contemporaneas [1].

La proliferacion del acero experiment6 un aumento significativo gracias a los distintos avances
alcanzados en el campo de la metalurgia y en el desarrollo de la soldadura eléctrica. El hecho
clave que distingue a las estructuras contemporaneas de acero radica en la simplificacion
estructural y la sofisticacion. En un comienzo, fue empleado en estructuras como puentes, para
eventualmente, extenderse a rascacielos; es de esta forma como el acero ha ganado terreno y
relevancia en el medio, esencialmente en lo referente a la construccion de edificios residenciales

y de oficinas a lo largo del tiempo [2].

FERRO TORRE S.A., es una empresa que fue constituida el 2 de junio del afio 1972 en Quito
a cargo del sefor Antonio Ferro Torre, inicialmente en la avenida 10 de agosto y Las Casas.

Esta empresa fue establecida con el objetivo de comerciar y distribuir materiales destinados a
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la construccion, centrandose sobre todo en la venta en productos de acero, entre los cuales se
incluye la tuberia y perfileria doblada, los cuales provenian desde la fabrica de acero que se

encuentra en la ciudad de Guayaquil [3].

No obstante, para poder satisfacer las necesidades y la fuerte demanda presente en el mercado,
FERRO TORRE S.A. inici6 un gran proceso de expansion importando una amplia variedad de
productos de acero, como varillas corrugadas, planchas frias y calientes, planchas galvanizadas,

junto a otras lineas de distribucion nacional [3].

En la actualidad, la empresa FERRO TORRE dispone de los siguientes productos a la venta:

Tabla 1. Clasificacion de materiales bodega Ferro Torre S.A.

MATERIALES CARACTERISTICAS IMAGENES

Calidad ASTM A36,
A572 G50
Bobina
Inmersion
Correas Espesores desde 1,8 mm hasta el
espesor 25 mm. Largo estandar de
6 metros.
Calidad ASTM A36,
A572 G50
Bobina
Inmersion
Espesores desde 1,8 mm hasta el

Canales )
espesor 25 mm. Largo estandar de

6 metros.
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Platinas con anchos desde 30 mm
hasta 90 mm y espesores que van
desde los 2 mm hasta los 8 mm,
cuando pasa de 100 mm es
considerado un fleje, y esos van de
ancho desde 100 mm hasta 500 mm,
pero estos son los materiales que
Flejes / Platinas cuentan con mayor medida de
especiales. Los flejes llegan a tener

espesores de hasta 25 mm.

Calidad ASTM A36,
A572 G50
Tubos cuadrados Bobina
Inmersion
Espesores desde 1,2 mm hasta el
espesor 25 mm. Largo estandar de

6 metros.

Calidad ASTM A36,

A572 G50
Tubos Bobina
rectangulares .
Inmersion

Espesores desde 1,2 mm hasta el
espesor 25 mm. Largo estandar de
6 metros.
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Tubos redondos

Planchas
antideslizantes

Plancha
laminada al

caliente

Plancha

laminada al frio

Calidad ASTM A36,
A572 G50
Bobina
Inmersion
Espesores desde 1,5 mm hasta el

espesor

Planchas con anchos estandar de
1220 a 2440 mm y largos de 6 — 12
metros.

Material importado.

Planchas con anchos estandar de
1220 a 2440 mmy largos de 6 — 12
metros.

Material importado.

Planchas con anchos estandar de
1220 a 2440 mm y largos de 6 — 12
metros. A diferencia de las otras dos
esta cuenta con espesores de 0,70 y

0.90 mm.
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Material utilizado para fundir loza,

Deck de espesoresen 0,65 mmy 0,76 mm.

Techos de largos que van desde los
1800 metros hasta los 7000, con
espesores de 0,25—0,30 - 0,40. Este
Techos material cuenta con calidades en
aluzin, zin y prepintados.

Cuenta con un ancho de 610 mm,
largos de 2500 estandar y con las
mismas calidades y espesores que

Cumbreros
los techos.
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Ahora bien, a lo largo de los afios noventa, la empresa adquirié diversos terrenos con el
proposito de construir nuevas instalaciones de almacenamiento. En ese periodo, la empresa
consolidd su posicion como la importadora lider de varilla a nivel nacional, misma que provenia

de la empresa venezolana SIDOR, distribuyendo los productos en todo el pais.

Hasta el afio 2007, esta posicion se mantuvo sélida, sin embargo, a partir del afio siguiente las
ventas bajaron marcando el fin de las importaciones de varilla. Finalmente, en 2005, las oficinas
y almacenes fueron unificados y situados en un lugar con mayor capacidad, ubicado en la

avenida Eloy Alfaro [3].

1.2 Manufactura Esbelta

La manufactura esbelta, es una metodologia de produccion que tiene como objetivo aumentar
el valor para el cliente mientras reduce el desperdicio. Su enfoque principal es identificar y
eliminar actividades que no agregan valor al producto, optimizando los procesos y mejorando

la eficiencia [4].

1.2.1 Fundamentos de la Manufactura Esbelta

Esta metodologia principalmente est4 centrada en la gestion eficiente de los recursos limitados
de una empresa con el objetivo de optimizar y potenciar tanto el flujo como la velocidad del
proceso. Esta mejora se logra mediante la erradicacion de cualquier tipo de exceso o
desperdicio, ademas de la implementacion de herramientas que sustentan esta mentalidad de

produccion.

En tal virtud, un beneficio fundamental de la manufactura esbelta es su flexibilidad y
aplicabilidad global en diversas industrias, independientemente de la escala de produccion. Por

lo tanto, las empresas de cualquier tamafio pueden beneficiarse y aprovechar de las ventajas de
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la manufactura esbelta, con el propdsito de que puedan aumentar su productividad y

rentabilidad [5].

Con el objetivo de que la rentabilidad de una empresa incremente mediante los ingresos y
ganancias es esencial garantizar la satisfaccion del consumidor, principalmente proporcionando
productos de alta calidad, reduciendo costos y minimizando tanto los desperdicios como los
tiempos. La implementacion de la metodologia denominada como Manufactura Esbelta puede
afrontar todos estos desafios de manera eficiente. Este enfoque hace uso de diversas
herramientas para la fabricacion de diversos productos, con el proposito de optimizar la
produccion, mismas que fueron desarrolladas originalmente en Japén y que serdn

conceptualizadas y detalladas con posterioridad [6].

1.2.2 Despilfarros en la Manufactura Esbelta

Cualquier ganancia proveniente de las herramientas o métodos utilizados debe estar enfocada
en preservar y fortalecer la satisfaccion del consumidor. Este enfoque laboral implica abordar
todos los aspectos de la "Cadena de Valor" con el propdsito de reducir y eliminar derroches para
recortar todo costo o gasto prescindible e irrelevante, potenciando de esta manera la eficiencia

del flujo en el proceso de produccion [6].

En esa misma linea, la filosofia de las tres "M" de la manufactura esbelta se fundamenta en la
eliminacion de desperdicios, la estandarizacion de procesos y la mejora continua para aumentar
la eficiencia y la calidad en la produccion. La primera "M", Muda, se refiere a la eliminacion
de todas las actividades que no afiaden valor al producto final, como el exceso de inventario,
los movimientos innecesarios o los tiempos de espera. Al identificar y eliminar estos
desperdicios, las organizaciones pueden reducir costos y tiempos de produccion, optimizando

sus recursos [7].
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La segunda "M", Mura, se centra en la estandarizacion de los procesos para eliminar las
variaciones que pueden llevar a inconsistencias en la calidad y la eficiencia. Esto implica
mantener un flujo de trabajo constante y equilibrado, evitando picos y valles en la produccion
que puedan causar sobrecargas o subutilizacion de recursos. Al establecer estandares claros y
mantener la estabilidad en los procesos, las empresas pueden mejorar la predictibilidad y la

confiabilidad de su operacion [7].

Finalmente, la tercera "M", Muri, se relaciona con la eliminacion de la sobrecarga o el exceso
de trabajo en los procesos. Esto implica identificar y eliminar cualquier actividad que
sobrecargue a los empleados o a los equipos de trabajo, lo que puede llevar a errores, fatiga y
disminucion de la productividad. Al optimizar la carga de trabajo y equilibrar la capacidad con
la demanda, las organizaciones pueden mejorar la salud laboral y la eficiencia de sus

operaciones [7].

Como muestra, Toyota identific6 siete tipos de derroches como resultados, los cuales deben ser

minimizados en cualquier estrategia de Manufactura Esbelta. Estos desperdicios incluyen:

Produccion Excesiva: Es esencial evitar la fabricaciéon de cantidades superiores a las
necesarias segun la demanda del cliente, ya que esto conlleva también a un exceso de

almacenamiento [8].

Tiempos de espera: Designa el tiempo inactivo que surge al aguardar por otra actividad sin
generar valor en el presente, y debe ser eliminado o reducido al minimo. Estas pausas pueden

estar asociadas al personal, materiales, mediciones, informacion y operaciones [8].

Transporte Innecesario: Implica el traslado de materiales a distancias mayores de lo necesario

debido a problemas de distribucion, lo que también puede resultar en dafios al producto [8].

Sobreproduccion: Consiste en llevar a cabo acciones innecesarias que no aportan valor al
cliente y generan actividades excesivas, papeleo adicional, aprobaciones innecesarias, copias de

documentos o informacion repetitiva [8].
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Inventario: Implica mantener cantidades de materias primas, productos en fase de elaboracion
o productos finalizados innecesarios, posiblemente a causa de una produccién irregular o
entregas retrasadas, hechos que implican diversos gastos de mantenimiento y que puede

conducir al desuso [8].

Movimientos: Son desplazamientos realizados por los operarios en el desarrollo de sus
actividades, que no son esenciales, como esfuerzos excesivos, busqueda de herramientas o

desplazamientos innecesarios lejos de sus sitios de trabajo [8].

Defectos: La produccion de articulos defectuosos ocasionan operaciones adicionales de

inspeccidn, retrabajo, rechazos y pérdida de productividad [8].

Talento desaprovechado: Este tipo de derroche es muy dificil de detectar de inmediato, ya que
ocurre cuando el potencial del personal no se aprovecha por completo, lo que lleva a la empresa

a desperdiciar las habilidades, conocimientos y experiencia de su equipo [8].

1.3 Lean Manufacturing y sus herramientas

El modelo empresarial LEAN se diferencia del sistema de economia de escala, puesto que
facilita la organizacién y gestion eficiente en la creacion de productos, operaciones de
produccion, desarrollo de servicios, y relaciones con proveedores y clientes. El objetivo
principal consiste en optimizar el uso de recursos, tales como el capital de la empresa, el espacio
disponible, el esfuerzo humano, los materiales y el tiempo, con el propdsito de producir
productos u ofrecer servicios con mejor calidad y una menor cantidad de fallas y deficiencias,
a fin de que puedan ajustarse a las demandas existentes de los consumidores [9]. En la figura 1,

se visualiza las principales herramientas de lean manufacturen.
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Indicador
KPI

Lean
Manufacting

Figura 1. Herramientas del Lean Manufacturing.

A fin de eliminar todos los desperdicios y reducir procesos innecesarios y carentes de utilidad,
se emplean herramientas especificas con el objetivo principal de mejorar de manera continua

las operaciones, garantizando a la vez el respeto hacia los trabajadores [10].

1.3.1 Metodologia de las 58

Esta metodologia fue concebida por Toyota a lo largo de los afos sesenta. Consiste en un
conjunto de actividades disefiadas para establecer condiciones laborales que promuevan la
ejecucion de tareas y acciones de forma ordenada, metddica y limpia. Aquellas condiciones
pueden ser alcanzadas mediante el fomento de practicas positivas de comportamiento y
relaciones sociales, con el objetivo de crear un ambiente laboral productivo y eficiente. Cada
una de las fases que integran a esta metodologia tienen a la letra “S” como su primera letra, de

ahi su nombre [11].
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1.3.2 Clasificacion
1.3.2.1 Seiri (Eliminar)

Este primer paso consiste en identificar, clasificar, separar y eliminar todos aquellos elementos
innecesarios, tales como materias primas, productos, puestos de trabajo o documentacion
prescindible, conservando Unicamente los elementos esenciales para el funcionamiento de la
empresa. Se lleva a cabo la seleccion y organizacion de dichos elementos, con el fin de
mantenerlos y ubicarlos en espacios adecuados, eliminando cualquier elemento en el lugar de

trabajo que no sea esencial para realizar las actividades pertinentes [11].

De igual forma, se requiere clasificar y eliminar diversos elementos, a fin de liberar a los
trabajadores de la acumulacion de desechos o desperdicios en el entorno laboral. El enfoque
principal se centra en el adecuado empleo de los diferentes dispositivos, mecanismos, estantes,
herramientas, entre otros, presentes en el area de trabajo [10]. Para mantener un orden efectivo,

se debe realizar una seleccion basada en varias categorias:

e Elementos que no se utilizan.
e Herramientas empleadas ocasionalmente.
e Agquellas que necesitan mantenimiento.

e Elementos que ya no son necesarios en el area laboral.

1.3.2.2 Seiton (Ordenar)

Este procedimiento contribuye a eliminar elementos innecesarios y requiere la implementacion
de normas especificas para mantener la organizacion. Es fundamental comunicar estas
directrices a todas las personas participantes en el proceso, con el fin de lograr mejoras deseadas

[10].

Es esencial exhibir los componentes en un sitio accesible y visible. Este proceso esta vinculado
a optimizar el tiempo al localizar rdpidamente un objeto y devolverlo facilmente a su lugar

original una vez que se haya utilizado [11].
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1.3.2.3 Seiso (Limpieza e Inspeccion)

En esta fase, resulta de gran importancia examinar el entorno para identificar y corregir defectos

o prevenirlos de manera anticipada [10]. Su implementacion incluye:

e Integrar a la limpieza y el orden como una fase esencial de las labores cotidianas.

e (Considerar a la limpieza como una actividad de control, inspeccion y supervision
necesaria.

e Centrar la atencidn en la erradicacion completa de los origenes de la suciedad y de los
elementos resultantes.

e Preservar los materiales y componentes en condiciones idoneas y optimas, hecho que
incluye reemplazar lo que falta, tales como las cubiertas de cada maquina, las
herramientas necesarias, documentos, entre otros elementos; adaptar su uso a una
manera mas sostenible y eficiente, por ejemplo, a través de conexiones rapidas,
reubicaciones y otros mas, y finalmente reparar aquellos elementos descompuestos e

inoperantes [11].

1.3.2.4 Seiketsu (Estandarizacion)

La fase de Seiketsu consolida y fortalece los logros adquiridos mediante la implementacion de
las tres primeras fases de esta metodologia. La estandarizaciéon implica llevar a cabo un
procedimiento de tal modo que la organizacion, limpieza y orden sean considerados como

elementos esenciales [11].

En la figura 2, se visualiza un ejemplo sobre la implementacion de la tercera S.
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+Limpiar a fondo pisos,
ventanas, cajones,
estanterfas, herreaminetas
y equipos utilizados.

Campafia de

*Determinar si la suciedad
se presenta por causas

normales o no, y ante esto
tomar acciones correctivas.

Causas de

Suciedad

Limpieza

Verificacién de
Fallas o
Problemas

Plan de Accién

*Verificacion de cada uno de
los equipos de trabajo,
cualquier derrame, goteo o
descompostura debe
atenderse de inmediato.

*Desarrollar planes de
trabajo donde incluua la
limpieza del drea, al mismo
tiempogarantizar los
planes de mantenimiento

preventivo para los
equipos.

Figura 2. Implementacion de la tercera “S”

Este estandar puede presentarse de manera sencilla, como un documento, una imagen o un

esquema. Sus beneficios incluyen:

e Sostener los resultados y niveles alcanzados a través del desarrollo de las tres primeras
fases.

e (Constatar el cumplimiento y aplicacion adecuada de los estandares y normas de
limpieza.

e Informar a los trabajadores sobre la relevancia de respetar y cumplir con los estandares
de limpieza.

e Promover las practicas de limpieza y organizacion en la empresa.

e Anticipar posibles equivocaciones en las tareas de limpieza, mismas que puedan

desencadenar accidentes.

1.3.2.5 Shitsuke (Autodisciplina)

En esta “S” se busca convertir el uso de métodos estandarizados en un habito arraigado y
fomentar la adopcion regular de practicas normalizadas. Este proceso esta conectado con la

formacion de una cultura de autodisciplina para garantizar la continuidad del proyecto de las
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58S, esto implica seguir de manera consistente las reglas establecidas y preservar el estado

logrado [10].

Su éxito depende de la integracion gradual del espiritu de las 5S a lo largo del proceso que
consiste en asegurar que el personal aplica de manera rutinaria las etapas previas de la
metodologia de manera constante y sin supervision, desarrollando una autodisciplina. Esto
conduce a mejorar las condiciones laborales y, en ultima instancia, aumentar la productividad

general de la empresa [10].

1.3.3 Mantenimiento Productivo Total (TPM)

La metodologia del Mantenimiento Productivo Total, mejor conocido por sus iniciales en
inglés: TPM, constituye un protocolo de gestion disefiado con el fin de evitar pérdidas a lo largo
de todo el ciclo vital del sistema de produccion. Su meta es optimizar la eficacia al comprometer
a cada miembro del personal y departamentos de la empresa, desde los ejecutivos hasta los

operadores. Este método contempla la realizacion de acciones en grupos reducidos [12].

A diferencia del enfoque convencional de mantenimiento, donde algunas personas estan a cargo
de la produccion y otras estan encargadas de la reparacion, este enfoque respalda y fomenta la
participacion continua de todo el personal en lo referente al cuidado, mantenimiento y limpieza.
De esta manera, se asegura la prevencion de fallas, defectos o accidentes o defectos. Este
enfoque reconoce que nadie conoce mejor el funcionamiento del equipo que el propio operario,
quien es el que interactia cotidianamente con la maquinaria, llegando a conocerla en

profundidad [10].
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1.3.4 Indicador KPI

Un indicador clave de rendimiento (KPI) es principalmente una herramienta que proporciona
una estandarizacion basada en datos cuantitativos. Define el estado actual de un proceso
especifico, por lo que tanto las empresas como las personas deben conocer y aplicar métodos
de medicioén del rendimiento para su andlisis y, en caso de fallos, corregir el sistema de
inmediato. Aunque los KPI estan estrechamente vinculados a la estrategia, es esencial utilizar
un lenguaje coloquial al aplicarlos y asegurarse de contar con suficientes datos para su

alimentacion y célculo [13].

Rios explica que, los indicadores (KPI) reflejan y evaltian las directrices estratégicas del
negocio. Estos representan las acciones que aseguran el éxito futuro y orientan a la empresa

hacia el cumplimiento de las metas financieras y organizativas predefinidas [13].

1.3.5 Jidoka

Esto refiere a una expresion de origen japonés traducido como "automatizacion con un toque
humano", describiendo asi al sistema de control autonomo que ha propuesto Lean
Manufacturing. En este enfoque, se enfatiza la autogestion de calidad del proceso, lo que
implica que, ante cualquier irregularidad, el proceso sera detenido de forma automatica o, a su
vez, mediante la intervencion manual del operario, lo que evita que piezas que presentan

defectos contintien en el proceso [14].

La meta primordial de este método es garantizar la produccion exclusiva de piezas sin defectos,
disminuyendo la necesidad de reparar piezas defectuosas y reduciendo la probabilidad de que
avancen a las siguientes etapas del proceso. En dicho enfoque, tanto los operarios como las
maquinas desempenan roles de inspectores de calidad, eliminando asi cualquier tipo de
diferenciacion que exista entre los empleados encargados de la fabricacion de productos y

aquellos encargados de inspeccionar su calidad. Si se requieren etapas de inspeccion, estas se
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llevan a cabo internamente en la misma linea, y cada operario asume la responsabilidad de

garantizar la calidad de su trabajo [14].

1.3.6 Justo a tiempo (JIT)

El sistema conocido como “Justo a Tiempo”, mejor conocido por sus iniciales en inglés como
JIT, constituye una metodologia integral para organizar la produccién que impacta el sistema
productivo en su totalidad. Mas alld de facilitar enfoques para poder planificar y controlar la
produccion, tiene influencia en diversos componentes presentes en los sistemas de fabricacion,
siendo estos la administracion y supervision de los recursos humanos disponibles, el disefio y
la calidad del producto, su mantenimiento y cuidado, entre otros. En suma, se puede entender
como el objetivo principal del sistema JIT como: “Una manera de expresar el objetivo
fundamental de un sistema JIT podria ser: "Producir los elementos necesarios, en las cantidades

requeridas, en el momento preciso" [5].

1.3.7 Heijunka

Segun lo planteado por Fernandez, Heijunka es una estrategia utilizada para coordinar y ajustar
la demanda de los consumidores en lo que respecta a cantidad y diversidad durante un lapso
especifico. Se reconoce que esta herramienta no resulta eficaz en situaciones donde existe una
minima o nula variacion en los tipos de productos. La implementacion practica de Heijunka
requiere una comprension profunda de la demanda del cliente y sus impactos que ocasiona en
cada uno de los procesos, tal como el cuidado y observacion a los principios de la estabilizacion
y de la estandarizacion. Aunque los pedidos de los consumidores tienden a ser mayormente

estables en un lapso mas amplio, suelen ser impredecibles en intervalos de tiempo mas cortos

[].

Para llevar a cabo el sistema Heijunka, Ferndndez sefiala que se aplican diversas técnicas que
buscan instaurar un sistema de produccidon que incluyan en sus fases elementos como trabajo,

ritmo y flujo que se desarrollen de forma constante. De esta forma, se generan diversos
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beneficios, por ejemplo, la potenciacion de los recursos humanos y de la fuerza laboral,
disminucion de inventarios y una mejoria en los plazos de respuesta y atencion a los clientes

[9]. Estas técnicas incluyen:

e Utilizacion de unidades de trabajo y grupos operativos
e Implementacion de flujo constante pieza a pieza
e Fabricacion conforme al Takt time (tiempo del ciclo)

e Regularizacion del volumen de produccion.

1.3.8 POKA-YOKE

Se trata de un instrumento o herramienta de origen japonés conocida como "a prueba de
errores". Su enfoque en el disefio de procesos tiene como objetivo eliminar o prevenir cualquier
tipo de error, independientemente de si se trata de un error humano o de un error proveniente
de la automatizacion. Esta herramienta se emplea cominmente para facilitar la deteccion de
errores de manera mas eficiente [15]. Algunos pardmetros para tener en cuenta para la

aplicacion de esta técnica:

e Los defectos surgen a raiz de errores.

e Las inspecciones revelan la existencia de defectos.

e Cuando se ha originado un defecto durante la produccion y sus fases, no es
coherente examinar el producto final.

e Laeliminacion del error debe llevarse a cabo en el proceso.

e No se debera repetir aquel error que ya ha sido corregido oportunamente.

e El elemento crucial es la identificacion de errores previo a su materializacién
como defectos.

e Los errores de los operarios se constituyen como el origen de los defectos, los

cuales resultan de la persistencia en dichos errores.

Asimismo, esta herramienta puede ser aplicada con dos opciones o funciones con el objetivo de

advertir o prevenir los errores:

37



Funcion de control: Busca emplear elementos distintivos, tales como colores o figuras, que
permitan identificar la forma en la cual se deben desarrollar cada uno de los procesos o, a su vez,
la forma en la cual cada una de las piezas debe ser colocada o encajada. Estos métodos presentan
un alto grado de eficacia por cuanto requieren una intervencion inmediata, ya que se puede

impedir la continuacion del proceso al detener las maquinas.

Funcion de advertencia: Esta funcidon busca crear un dispositivo por el cual el operario sea

alertado de la existencia de un error para que este pueda corregirlo a tiempo [15].

1.3.9 Kanban

Este sistema opera mediante la coordinaciéon y la programacion de la produccion de forma
sincronizada, haciendo uso de etiquetas o tarjetas (identificadas como Kanban, por su nombre
japonés) u otras identificaciones. Establece un enfoque de produccion que impulsa el proceso a
través de un flujo sincronizado y constante en pequefios lotes de produccion, mediante el uso
de dichas tarjetas. Este sistema es considerado como un instrumento esencial para asegurar una
calidad de alto nivel y una produccion oportuna, en el momento preciso (Justo a Tiempo, JIT).
En cada fase del proceso se extraen los conjuntos necesarios de los procesos precedentes,
iniciando la produccion Unicamente de las piezas requeridas [5]. Esto logra la sincronizacion
de todo el flujo de materias primas, iniciando desde los distribuidores de ella hasta los talleres
de fabricacion y la linea de ensamblaje final. Dichas tarjetas estan vinculadas a los
contenedores destinados a los productos y materiales, garantizando que los contenedores
cuenten con su respectiva tarjeta y que la cantidad indicada sea la necesaria para dicho

contenedor [15].

1.3.10 Las 5s

La metodologia de las 5S posibilita establecer y conservar condiciones propicias que sostengan
el entorno productivo, a través de la organizacion, orden, desarrollo y mantenimiento. Se enfoca

en la optimizacion de las condiciones laborales, basandose en cinco principios cuyo propdsito

38



es mejorar los productos y su calidad, favorecer el bienestar laboral e incrementar los niveles

de productividad [11].

Asimismo, esta metodologia se orienta hacia cambios inmediatos y dindmicos con una vision a
largo plazo, involucrando activamente a todos los individuos de una empresa en la

identificacion e implementacion de mejorias y progresos.

De igual forma, la participacidon y colaboracion de todos los departamentos existentes en la
empresa, especialmente de la gerencia y de alta direccion, son fundamentales para lograr

resultados Optimos [11].

Es relevante destacar que la incorporacion de esta metodologia puede llevarse a cabo en
empresas de cualquier tamafio, ya sean grandes o pequenas, independientemente de su sector.
Asimismo, esta metodologia es aplicable tanto en empresas dedicadas a la produccion de

articulos y bienes como en aquellas dedicadas en ofrecer servicios, sin distincion alguna [11].

1.4 Gestion de inventarios

Realizar el inventario de los elementos de la empresa es una actividad esencial para satisfacer
las demandas, proyectar futuros escenarios y mantener la demanda. Sobre su relevancia,
diversos autores han sostenido que el inventario no solamente es necesario para atender la
demanda, puesto que también permite anticipar posibles acontecimientos futuros, satisfacer la
demanda ciclica normal, enfrentar situaciones imprevistas a través de un stock o inventario de
seguridad, garantizar la disponibilidad de los productos mientras se efectian los periodos de
entrega de pedidos y preservar el desarrollo continuo de los procesos y operaciones [16]. En la
figura 3, se visualiza el proceso de gestion de inventarios que debe ser utilizado a nivel

empresarial.
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Figura 3. Gestion de inventarios basado en estrategia competitiva [16].

1.5 Ciclo de Deming

El ciclo de Deming, mas conocido como la metodologia PDCA, es un instrumento de gestion
de calidad, misma que se compone de cuatro fases que responden a planificar, ejecutar,
comprobar y actuar [17]. Esta metodologia cumple con el proposito de hallar soluciones a las
problematicas que puedan presentarse y a la optimizacion y mejoria continua de cada uno de
los procesos de la empresa [18]. En la figura 4, se visualiza el ciclo PDCA y el significado que

tiene cada letra.

Planificar
(Plan}

Verificar
(Check}

Figura 4. Ciclo de Deming (PDCA) [17].
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1.5.1 Planificar

Refiere a aquella fase en la cual se establecen los objetivos y la meta a la cual la empresa quiere
llegar en un tiempo establecido donde se analiza la situacion, ademas de identificar los
diferentes escenarios y dificultades que puedan presentarse y elaborar un plan de mejora para

dar una posible solucion [18].

1.5.2 Hacer

En esta fase, se efectua el plan que ya ha sido establecido previamente, acompafiado de un
proceso de vigilancia y supervision con el fin de evaluar y comprobar que las actividades sean

realizadas correctamente [18].

1.5.3 Verificar

Se realiza una comparacion exhaustiva entre los resultados que se han obtenido y aquellos que

se esperaban, mediante el uso de indicadores de medicion [18].

1.5.4 Actuar

Esta fase consiste en la sistematizacion, registro y documentacion de los resultados que se han
obtenido y en cuyo caso de que no se ha logrado el objetivo planteado, se debera regresar a la

fase de planificacion y empezar nuevamente el ciclo [18].

1.6 Mejora continua de procesos

Esta herramienta es parte de los doce componentes que integran a todo el sistema de gestion de
calidad, la cual consiste en un proceso sistematico que permite la resolucion de problemas en

la empresa de manera periodica con el fin de generar estrategias que optimicen la eficacia y
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eficiencia de cada uno de los procesos existentes, manteniendo asi el desarrollo correcto de la

empresa [12].

42



2. Capitulo 2

Marco Metodologico

2.1 Tipo de investigacion

En el desarrollo de la investigacion sobre la situacion inicial de la bodega se establecen
condiciones para reconocer las deficiencias a abordar y oportunidades de mejora presentes en
las bodegas de la empresa Ferro Torre S.A. Por esto se utilizard un método cuantitativo en el
proyecto de investigacion, en el que se realizara una inspeccion sobre los procesos que se
realizan y sus registros correspondientes, con el objetivo de estimar el desempefio con respecto

a las herramientas de manufactura esbelta.

Finalmente, se realizara una evaluacion al supervisor de bodega mediante un checklist sobre el
orden limpieza y la seguridad que se tiene en las bodegas, con la intencion de reunir los detalles
necesarios para entender la manera en la que los trabajadores desarrollan sus actividades
laborales diariamente y que sirva como base para reconocer las carencias que existen en los

procesos del sistema actual.

2.2 Métodos de investigacion
2.2.1 Método cuantitativo

En la investigacion, se utilizara el método cuantitativo con el que se recogera y evaluard los
datos que son relacionados con los principios de las herramientas de manufactura esbelta,
mediante este método se empleard, evaluara y comprobara de manera objetiva el nivel de
cumplimiento de las metodologias que se utilizan en bodega, con la finalidad de comprender

de manera cuantificable la situacion inicial de la bodega.

Para la elaboraciéon de las preguntas del checklist, se verifico que las preguntas estén

relacionadas con el orden, la limpieza y la seguridad al momento de realizar los procesos de
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carga y descarga de material dentro y fuera de las bodegas, asi como también se analizard los
procesos que se realizan en la bodega, con todo esto se garantiza la evaluacion de los puntos

necesarios para realizar las debidas propuestas de mejora.

Las evaluaciones de comprobaciéon que serviran para determinar el nivel de cumplimiento de
las herramientas de manufactura esbelta luego de las propuestas de mejora planteadas, se
realizaran preguntas de “si” o “no” de manera cuantitativa. El proposito de esto sera cumplir
con el nivel satisfactorio de cumplimiento en cada punto clave sobre las herramientas de

manufactura esbelta.

Ya que se haya recolectado las respuestas, se procede a calcular el porcentaje del cumplimiento
que tiene cada punto clave que se establecid anteriormente. Posteriormente, se establecera
mediante graficas los resultados de la evaluacion para identificar cuéles son los puntos en los

que se requerird un mayor enfoque en la propuesta de mejora.

2.3 Etapas de la investigacion

En la figura 5, se puede visualizar las etapas de la investigacion necesarias para que la busqueda

y andlisis de la informacion se haya conseguido de manera precisa, consistente y resumida.
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Analisis sobre el
estudio de tiempos
y los procesos que

se realizan

Levantamiento de
informacién en base
al checklist

Situacion inicial de
bodega

Uso herramientas
de manufactura
esbelta

Propuesta de
mejoras

Desperdicios
identificados

Figura 5. Etapas de la investigacion.

2.4 Poblacion

En el 4rea de bodega, la empresa emplea a un equipo de 17 trabajadores que incluye asistentes,
choferes, bodegueros y supervisores. Este personal se encarga de realizar las actividades de

carga y descarga del material.

Enlatabla 1, se detalla el personal que trabaja en el area de bodega y las funciones que realizan.
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Tabla 2. Puestos de trabajo personal bodega Ferro Torre S.A

# DE
TRABAJADORES CARGO
AREA DE BODEGA

1 Supervisor de bodega

2 Bodeguero

3 Chofer 1

4 Chofer 2

5 Chofer 3

6 Chofer 4

7 Chofer 5

8 Operador Puente Grua

9 Operador Puente Grla 2
10 Operador Montacarga

11 Operador Montacarga 2
12 Asistente bodega

13 Asistente bodega

14 Asistente bodega

15 Asistente bodega

16 Asistente bodega

17 Asistente bodega

2.5 Técnicas de recoleccion de datos

En lo que respecta a la técnica de recoleccion de informacion, se usara los resultados de un
checklist en el cual se logro identificar la situacion inicial con preguntas basadas en actividades
fundamentales para mantener un area de trabajo organizada, limpia y segura. Asi como también
se realizo un estudio de tiempos con la finalidad de conocer cudl es el tiempo que toma realizar
el proceso de despachos a clientes, adicional se desarrolld un diagrama de flujo funcional, el
cual nos permite conocer en detalle como se realiza el proceso de despacho y el personal que

estd involucrado.
2.6 Estrategia metodologica
Con el objetivo de realizar una investigacion mas profunda, se presenta informacion detallada

sobre la empresa como el nimero de bodegas con las que cuenta la empresa, los productos que
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tienen en cada bodega, los procesos que se realizan, los equipos que se utilizan e informacion

sobre las entradas y salidas del material.

Esta informacion proporciona un conocimiento mas real sobre el desempefio actual de los
trabajadores en sus labores cotidianas con respecto a las herramientas de manufactura esbelta,
de esta manera podremos identificar las oportunidades de mejora y realizar el plan de mejora

en las 4reas o procesos que se requieran.

2.7 Situacion actual de las bodegas de Ferro Torre S.A.

Se realizé un levantamiento de informacion en la que fue importante observar las actividades
que son realizadas en las bodegas de la empresa; los tipos de productos que almacenan; la
cantidad de material que despachan, y como operan todo el personal de bodega, con la finalidad

de hallar oportunidades de mejora.

La empresa Ferro Torre cuenta con bodega de tuberia y de perfileria, cada una cuenta con
diferentes tipos de materiales con diferentes medidas y espesores, a continuacion, se detallara

las bodegas de almacenamiento de la empresa Ferro Torre S.A.
2.7.1 Bodegal

El material que se encuentra almacenado en la bodega 1, es tuberia negra, en esta se tiene los
tres tipos de tubos que comercializan la empresa: el TECN o tubo cuadrado, el TETN o tubo
rectangular y el TERN o tubo redondo, la medida de largo estandar para los materiales es de

seis metros.

A los productos se los tiene identificados por espesores, cada espesor tiene su color especifico
y esta actividad de marcado es realizada por los bodegueros. La bodega cuenta con un puente

griia de 10 toneladas que se es utilizada para manipular los materiales dentro de la bodega.
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En la figura 6 y 7, se observan imagenes sobre la bodega 1 donde se identifica la organizacion

que tiene los materiales que se comercializan.

Figura 7. Pasillo por donde circula el personal para identificar el material en la bodega 1 [1].
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2.7.2 Bodega 2

En la bodega 2, se encuentra material conocido industrialmente como perfileria, estos se

clasifican por correas, canales, flejes, placas y platinas.

Las correas, los canales y flejes son los materiales con mas movimientos en la bodega 2, en
ocasiones se almacenan otros tipos de materiales como paquetes de planchas galvanizadas o
laminadas al frio, al igual que la bodega 1, esta cuenta con su propio puente gria de 10 toneladas
que facilita la distribucion del material y evita el izaje de carga de manera manual, esto impide
que se produzcan lesiones o accidentes laborales, cuando es necesario también se utiliza el

montacargas en las bodegas.

Al tratarse de un solo galpon divido en dos, las bodegas 1 y 2 cuentan con las mismas
dimensiones de almacenamiento las cuales son: largo 25 metros, ancho de 20 metros y la altura
10 metros, la cual se trata de la altura maxima que no impide realizar trabajos con el puente
grua, realizando el calculo con la formula dando como resultado que el volumen de las bodegas

es de 450 m°.

A continuacion, en las figuras 8, 9 y 10, se muestran imagenes sobre la bodega 2 para conocer

cOomo se encuentra distribuido el material.
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Figura 9. Correas almacenadas en bodega 2. [1]
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Figura 10. Canales y flejes almacenados en bodega 2. [1]

2.7.3 Capacidad de almacenamiento de las bodegas

Las bodegas 1 y 2 almacenan diferentes tipos de materiales. En la tabla 3 se presenta una

estimacion sobre cuanto peso esta almacenado en cada una de las bodegas.

Tabla 3. Peso total de los materiales almacenados en las bodegas 1 y 2.

Peso total por
bodega
(toneladas)

Peso almacenado

Bodega Material almacenado (toneladas)

Tuberia cuadrada 164

1 Tuberia rectangular 171 487
Tuberia redonda 152

2 Correas 168 431
Canales 142
Flejes y Platinas 121

2.7.4 Gestion de inventarios de la empresa

La empresa para mantener el control de inventarios maneja un software llamado Microsoft
Dinamycs AX, con el que se tiene un inventario digital y se van descontando las unidades segtin

se realizan los despachos y recepcion o las transferencias entre bodegas (Quito-Guayaquil-
Petrillo).
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Sin embargo, no es la Unica manera de llevar control de inventarios, también se realiza
existencias de la bodega mediante inventario fisico cada 15 dias, esto para mantener una

relacion de las unidades fisicas vs las del software y verificar que las unidades coincidan.

A partir del mes del segundo semestre del afio, se realizan inventarios parciales, la diferencia
con el inventario que se realiza cada 15 dias, es que en este inventario no se realiza por bodegas,
st no por familias de productos y esto se lo hace una vez al mes. Por ejemplo: en el mes de
junio, se realiza inventario de tuberia rectangular en las tres calidades con las que dispone la

empresa.

2.7.5 Layout de las bodegas

El disefio del layout actual es funcional, sin embargo, hace falta especificar cudl es el recorrido
para los procesos de despacho. Actualmente, se observa una falta de sefalética en los pasos que

deben seguirse, lo cual podria mejorar la eficiencia y reducir el tiempo de operacion.

En la figura 11, se observan las areas de la empresa, asi como también, los flujos de recorrido

que tienen los vehiculos cuando ingresan, cargan y salen de las bodegas.
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Figura 11. Layout de la empresa Ferro Torre S.A. [2]

53



2.7.6 Clasificacion del material (espesores)

Estos se identifican mediante diferentes tipos de colores, los cuales corresponde a numero de
espesor que tiene el material, asi como también se utiliza para diferenciar entre las calidades

(ASTM A36 — A572 G50).

Los tnicos espesores que se deben calibrar para diferenciarlos son los de 1,8 mm, ya que tiene

el mismo color de identificacion que el espesor de 2 mm.

El espesor en 1.8 no esté incluido en la tabla de los espesores ya que la empresa no produce ese
espesor para comercializar, estos se producen para mandar a galvanizar y producir tubos de

inmersion en espesor de 2 mm.

Para brindar una mayor informacién sobre la identificacién de material propio de la empresa,
en la figura 12, se muestra una tabla que representa los colores y los espesores que

corresponden.
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CALIDAD
COLOR ESPESOR
ASTM A36 A572 G50
BLANCO 1,2
CELESTE 1,5
NARANJA 2
GRIS 3
AMARILLO 4
ROJO 5
VERDE 6
AZUL 8
NEGRO 10
NEGRO / NARANJA 12
NEGRO/AMARILLO 14
NEGRO/ROJO 15
NEGRO/AZUL 18
NEGRO/CELESTE 20
NARANJA / CELESTE 22
NARANJA ROJO 25
NEGRO/GRIS 30
GRIS/AZUL 38
CELESTE/AMARILLO 40
CELESTE/ROJO 50

Figura 12. Cuadro de espesores empresa Ferro Torre S.A. [3]

2.7.7 Diagrama de flujo funcional de los procesos para despachos

Esta es una representacion grafica la cual se realiz6 para describir el proceso que se realiza en
las bodegas a diario, es utilizado principalmente para visualizar de manera clara y detallada las
diferentes etapas o pasos involucrados en el proceso de despachos a clientes, asi como las
relaciones y decisiones que se toman en cada etapa. Esto ayudara a tener una representacion
visual clara lo que nos facilita entender el proceso, también nos ayuda a identificar posibles

cuellos de botella, ineficiencias o areas de mejora.

De igual manera sirve para facilitar la comunicaciéon o mejorar las relaciones entre los
departamentos o personal involucrado en el proceso, finalmente nos permite estandarizar el

procedimiento que se realiza y asegurar que se realice de manera correcta y constante, por ello
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en la figura 13, se presenta el diagrama de flujo que se realizd con base al proceso que se realiza

rutinariamente en la empresa.
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Figura 13. Diagrama de flujo funcional proceso de despacho Ferro Torre S.A.
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2.7.8 Registros de devolucion

El departamento de logistica dispone de una carpeta de documentacion que contiene registros
de devolucion, en el que se identifica los tipos de reclamos més frecuentes hechos por los

clientes. Entre los mas comunes se encuentran:

e Reposiciones: Son solicitudes de nuevos despachos o entregas adicionales de material de
acero debido a la insuficiencia o falta de ciertos productos en un pedido inicial.

e Errores en despachos: Se refiere a situaciones donde se produce un envio incorrecto o
incompleto de material de acero, que puede incluir productos equivocados, cantidades
incorrectas o articulos danados.

e Problemas calidad producto: Son reclamos relacionados con la calidad del material de
acero despachado, como defectos de fabricacion, inconsistencias en las especificaciones
técnicas o problemas de durabilidad.

e Retrasos en entregas por logistica: Situaciones donde hay demoras en la entrega de
material de acero debido a problemas en la cadena logistica, como retrasos en el transporte,
problemas en la planificacion de rutas o dificultades en la coordinacion entre los diferentes
puntos de distribucion.

e Daiios durante la movilizacion del material: En algunas ocasiones ocurren este tipo de
quejas por que el material que reciben los clientes llega con golpes, esto se debe a que
muchas veces en la manera en la que cargaron el material o en sujetar el material de una
manera indebida lo que causa que el material se golpee cuando se traslada del punto de

partida al punto de entrega.

En la tabla 3, se cuantifica de forma mensual estos tipos de reclamo que se dieron a lo largo del

ano 2023.
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Tabla 4. Registro devoluciones afio 2023. [4]

REGISTRO DEVOLUCIONES ANO 2023

NUMERO DE REGISTROS POR MES

MOTIVOS
ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP OCT NOV DIC TOTAL

REPOSICIONES 1 1 1 3 0o 2 2 3 1 1 0 0 15
ERRORESDESPACHOS 2 0 2 1 1 0 1 o o 0o 3 1 11
PROBLEVASEN 1 1 1 2 3 0o 3 2 0o 1 2 2 18
RELRT’QSE?AEN 1 0 2 0 11 2 2 2 1 0 o0 12
T%’;’?\gﬁgg& o o o 0 o 0 0 2 0o 0 2 0 4
TOTAL 5 2 6 6 5 3 8 9 3 3 1 3 60

TOTAL GUIAS POR

MES 150 167 144 159 167 189 273 285 192 186 196 193 2301

En la tabla 4, se indica que el total de reclamos realizados por los clientes son de 60 al afo,
demostrando que el tipo de reclamo mas frecuente que se presenta son los problemas en la
calidad de los productos. El reclamo con menor frecuencia se trata de los dafios al material

ocasionados durante el transporte.

En la figura 14, se muestra una representacion grafica de los tipos de reclamos y cuantos se han

realizado de cada uno de ellos.
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TIPOS DE RECLAMOS 2023

15;13%
REPOSICIONES

ERRORES DESPACHOS
m PROBLEMAS EN CALIDAD

60; 50%

18; 15% m RETRASOS EN ENTREGAS

m DAROS POR TRANSPORTE
12;10% mTOTAL

4: 3%

Figura 14. Grafica sobre los tipos de reclamos 2023.

2.7.9 Estudio de tiempo en las bodegas

La eficiencia en el manejo de materiales es importante para el funcionamiento 6ptimo de
cualquier bodega que almacena productos, especialmente cuando se trata de materiales pesado
como los tubos y perfiles de acero. Este punto se enfoca en realizar un analisis de tiempo de las

bodegas 1y 2, dedicadas al almacenamiento y distribucion.

Se tendran en cuenta diversas variables que pueden influir en los tiempos de ejecucion de las
tareas, tales como el peso y tamafo de los materiales, la disponibilidad de equipos de
manipulacion, la capacitacion del personal y la disposicion del layout de la bodega. Ademas, se
analizaran posibles cuellos de botella o puntos de congestion que puedan ralentizar el flujo de

materiales a lo largo de la cadena de suministro.
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Para el estudio de tiempo se utilizd6 dos de los productos que son los mas requeridos por los

clientes, por ende, son los materiales que mas movimientos tienen a diario en las bodegas 1 y

2.

Como pardametros generales, el estudio fue realizado con cinco clientes al azar, los cuales
cargaban alrededor de 30 a 40 unidades, teniendo en cuenta los pardmetros mencionados
anteriormente, en la tabla 5, se presenta el resumen del estudio de tiempos realizado para los

tubos cuadrados de 100x100x6000x2 mm.

Tabla 5. Resumen estudio de tiempos despacho de tuberia.

ESTUDIO DE TIEMPOS
DEPTO LOGISTICA AREA BODEGA 1 MATERIAL A IDENTIFICAR: TECN 100x100x6000x2 mm
OPERACION DESPACHO CLIENTE | HORA INICIO 8:30a. m. COMPROBADO POR: ERICK FAUTA
EQUIPO PUENTE GRUA OPERARIO | PUENTERO ] ASISTENTE FECHA 6/5/2024
Simbologia
Descripcion del proceso Operacion Transporte | Inspeccion Demora Almacenaje Tiempo estimado (En minutos)
[©) ] 2]
Recepcién X 5
Preparacién y traslado X 15
Verificacion X 10
Empaquetado X X 10
Etiquetado X X 5
Preparacion de documentos X X 10
Revision / despacho X X 20
TOTAL 75

En este caso, se presenta que para los 5 despachos se toma un tiempo en total de 75 minutos, lo

que resultaria en que se realiza el despacho en 15 minutos por cada cliente.

En la tabla 6, se muestra el tiempo que toma despachar el producto mas cotizado de la bodega

2:

Tabla 6. Resumen estudio de tiempos despacho de perfileria.

ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPTO LOGISTICA AREA BODEGA 2 MATERIAL A IDENTIFICAR: G 80x40x15x6000x2 mm / ASTM A36
OPERACION DESPACHO CLIENTE | HORA INICIO 8:30a. m. COMPROBADO POR: ERICK FAUTA
EQUIPO PUENTE GRUA OPERARIO | PUENTERO | ASISTENTE FECHA 6/5/2024
Simbologia
Descripcion del proceso Operacién Transporte | Inspeccién Demora Almacenaje Tiempo estimado (Minutos)
D
Recepcion X 5
Preparacion y traslado X 10
Verificacion X 15
Empaquetado X X 15
Etiquetado X X 5
Preparacion de documentos X X 10
Revision / despacho X X 5
TOTAL 65
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En resumen, el andlisis dio como resultado 65 minutos en total por los 5 despachos, lo que
resulta que por cada cliente tiene un tiempo de 13 minutos para completar los despachos. En

los anexos 1 y 2, se encuentra el detalle de los estudios de tiempos realizados por cada bodega.

2.8 Checklist de orden, limpieza y seguridad

Se decidio realizar un sistema de encuesta en forma de checklist, con el que se pueda comprobar
que las actividades que son realizadas en la bodega cumplan con los estandares de orden,
limpieza y seguridad, el checklist se realizdo en las bodegas con el acompanamiento del

supervisor de bodega ya que es el encargado de todo el personal y de las areas de bodega.

A continuacion, en la tabla 7, se presenta el checklist que se utilizd para evaluar de manera
general el cumplimiento de actividades como el orden, limpieza y seguridad que son

fundamentales para las empresas.

Tabla 7. Checklist orden, limpieza y seguridad.

CHECKLIST ORDEN - LIMPIEZA - SEGURIDAD

. RESPUESTAS
NUMERO PREGUNTA
Sl NO
1 ¢Se retiran regularmente los materiales no utilizados o desechados para evitar acumulaciones innecesarias?
2 ¢Cuentan con areas designadas para almacenar herramientas y equipos utilizados en la bodega?
3 ¢Se utilizan palets u otros medios para elevar los materiales y protegerlos de la humedad y la suciedad?
4 ¢Los materiales de acero estan almacenados en estanterias o racks adecuados para evitar el contacto directo con el
suelo?

5 ¢Los pasillos entre estanterias y areas de almacenamiento estan despejados para permitir un facil acceso y

movimiento?
6 ¢Se evita el apilamiento excesivo que pueda dificultar la visibilidad y el acceso a los materiales?
7 ¢Cada area de almacenamiento esta claramente etiquetada segun el tipo y tamafio de los materiales de acero

almacenados?
8 ¢Se utilizan sefiales de advertencia y direccion para guiar al personal y evitar accidentes?
9 ¢Se establece un programa regular de limpieza para eliminar polvo, suciedad y residuos de las superficies y areas de

almacenamiento?
10 ¢Se realizan inspecciones periddicas de la bodega para identificar cualquier problema de orden, limpieza o
seguridad?

11 ¢Cuentan con tachos de basura donde se pueda depositar los desechos?
12 ¢Se realiza algun tipo de procedimiento para retirar los palets?

Con el fin de evaluar el porcentaje de cumplimiento y conocer cuéles son las inconformidades

que se presentan en la bodega, se ha realizado un cuadro para evaluar las respuestas con sus
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respectivos porcentajes con el fin de identificar cual es el nivel de cumplimiento con el que ya

cuenta la empresa, asi como también las oportunidades de mejora.

En la tabla 8, se muestran los niveles de cumplimiento para evaluar el porcentaje de las

respuestas del checklist.

Tabla 8. Porcentaje para evaluar el checklist.

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO

EXCELENTE 80 - 100 %
BUENO 60 - 80%
REGULAR 40 - 60%
MALO 20 - 40%
PESIMO 0-20%

Con los porcentajes de evaluacion establecidos, en la tabla 9, se determind los resultados que

se obtuvieron luego de realizar la lista de verificacion.

Tabla 9. Resultados evaluacion Checklist orden, limpieza y seguridad.

CHECKLIST ORDEN - LIMPIEZA - SEGURIDAD

. RESPUESTAS
NUMERO PREGUNTA
SI NO
1 ¢Se retiran regularmente los materiales no utilizados o desechados para evitar acumulaciones innecesarias? X
2 ¢Cuentan con éareas designadas para almacenar herramientas y equipos utilizados en la bodega? X
3 ¢Se utilizan palets u otros medios para elevar los materiales y protegerlos de la humedad y la suciedad? X
4 ¢Los materiales de acero estan almacenados en estanterias o racks adecuados para evitar el contacto directo con el X
suelo?
5 ¢Los pasillos entre estanterias y areas de almacenamiento estan despejados para permitir un facil acceso y
movimiento?
6 ¢ Se evita el apilamiento excesivo que pueda dificultar la visibilidad y el acceso a los materiales?
7 ¢;Cada area de almacenamiento esta claramente etiquetada segln el tipo y tamafio de los materiales de acero
almacenados?
8 ¢;Se utilizan sefiales de advertencia y direccion para guiar al personal y evitar accidentes? X
9 ¢Se establece un programa regular de limpieza para eliminar polvo, suciedad y residuos de las superficies y areas de X
almacenamiento?
10 ¢ Se realizan inspecciones periédicas de la bodega para identificar cualquier problema de orden, limpieza o seguridad? X
11 ¢Cuentan con tachos de basura donde se pueda depositar los desechos? X
12 ¢Se realiza algun tipo de procedimiento para retirar los palets? X
TOTAL NUMERO DE RESPUESTAS 3 9
PORCENTAJE RESPUESTAS 25% 75%
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Segun las respuestas de parte del supervisor de bodega, se determina que en varias de las
actividades que se realizan en la bodega, no se toma en cuenta ninguno de los aspectos

evaluados en cuanto al orden, limpieza y la seguridad.

En la figura 15, mediante una grafica circular se muestra el porcentaje que se obtuvo al realizar
el checklist, al obtener el 25% de preguntas positivas, la empresa deberd mejorar en cuanto a

los estandares establecidos en la lista de verificacion.

Resultados checklist orden,
limpieza y seguridad

m Sl
B NO

Figura 15. Resultados obtenidos en el checklist.
2.9 Hallazgos

Durante el analisis inicial de la empresa, se reviso varios datos e informacidn con respecto a las
bodegas y el proceso que realizan, esto para identificar cuales serian las posibles oportunidades
de mejora que afectan el desempeio y la eficiencia del personal de bodega en sus labores

diarias.

Se han observado diversas inconsistencias que requieren una atencién inmediata, estas
inconformidades van desde discrepancias en el inventario hasta condiciones de almacenamiento

inadecuadas, lo que plantea desafios significativos para la gestion de inventario y la calidad del
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servicio. A continuacion, en la tabla 10, se presenta en detalle las inconformidades identificadas

en las areas de bodega.
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Tabla 10. Inconformidades encontradas
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Las inconformidades detectadas en la bodega revelan una variedad de problemas que afectan la

eficiencia y la seguridad operativa.

El almacenamiento deficiente y la mezcla de materiales comprometen la integridad de los
productos y aumentan los riesgos de seguridad. La falta de etiquetado complica la identificacion
rapida y precisa de los materiales, mientras que la acumulacion de desechos en las areas de

trabajo incrementa el riesgo de accidentes.

Finalmente, la falta de inspeccion permite que estos problemas persistan, afectando la calidad
del servicio y la satisfaccion del cliente. Para mejorar, es necesario abordar estas areas con

medidas correctivas y preventivas especificas.
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31

3.2 Diagrama de Pareto

Analisis de las no conformidades

elabora el diagrama de Pareto.

3. Capitulo 3

Analisis de Resultados

estudios de tiempo, registros de devolucion y checklist.

El resultado de la evaluacidon inicial demuestra que la empresa cuenta con varias no
conformidades presentes en los procesos que se realizan diariamente. En la tabla 9, se presenta

las no conformidades que se encontraron en las bodegas 1 y 2 mediante los analisis del layout,

Se realizé un diagrama de Pareto sobre las no conformidades de la tabla 9, para ponderar la
importancia y sus consecuencias para la operatividad de las bodegas. Para las ponderaciones se
realizd una charla técnica con el jefe de logistica y el supervisor de bodega, en la que se asigno
valores de 10 a 100 segun la relevancia que tiene cada inconformidad en las bodegas, utilizando

una escala porcentual de 0.1 a 1, donde el valor mas alto es 100. Con estos pardmetros, se

Enlatabla 11, se presenta las ponderaciones y porcentajes de las no conformidades encontradas.

Tabla 11. Ponderaciones y porcentajes de las no conformidades.

NO - PORCENTAJE
CONFORMIDADES PONDERACION  PORCENTAJE ACUMULADO
Falta de etiquetado 100 18% 18%
Ubicacion ma-:%ecuada del 90 16% 35%
material
Mﬁ?ﬂ?ﬁf“" 80 15% 49%
Falta de capacitacion 70 13% 62%
Desech:)rz l;c; zl‘eas de 60 11% 739
Falta de inspeccion 50 0% 82%
Tiempos muertos 40 7% 89%
Retrasos en los pedidos 30 5% 93%
Mezcla de materiales 20 4% 98%
Trafico 10 2% 100%
TOTAL 550 100%
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La técnica 80/20 sugiere que el 80% de los efectos provienen del 20% de las causas. Esta
evaluacion permiti6 identificar las principales no conformidades que representan el 80% de los

problemas presentes en bodegas, las cuales son:

e Falta de etiquetado: 100

e Ubicacion inadecuada del material: 90
e Almacenamiento inadecuado: 80

e Falta de capacitacion: 70

e Desechos en areas de trabajo: 60

e Falta de inspeccion: 50

Por lo tanto, es crucial priorizar estas areas para mejorar los procesos dentro de las bodegas. En
la figura 16, se detalla el diagrama de Pareto de las no conformidades encontradas y la técnica

de 80/20 aplicada.

Diagrama de Pareto
Analisis de las no conformidades encontradas en la empresa Ferro Torre S.A.

- 100%
98% 100%
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& &8 ,\Jé\\
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Figura 16. Diagrama de Pareto sobre las inconformidades de la empresa Ferro Torre S.A.
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3.3 Analisis causa raiz de los hallazgos

En la figura 17, se muestra el diagrama realizado en base a las no conformidades que fueron
determinadas en las bodegas 1 y 2. En los anexos 8 — 12, se encuentran los diagramas de causa

efecto de las no conformidades mas significativas segun el diagrama de Pareto realizado

anteriormente.

Auditorias internas
insuficientes

Materiales mal
etiquetados

Personal no
capacitado

Produtes danados
durante el
almacenamiento

Falta de
supervision

Falta de seguimiento y
control de inventarios

Registro erroneos en
la gestion de
inventarios

Fallos del personal en la
organizacion del
inventario

Mezcla de materiales
incompatibles

PROBLEMA:
Almacenamiento

*

nadecuado de material.

Falta de mantenimiento en Baja rotacion del Espacio
los equipos de carga mventario insuficiente
. . Falta de conocimiento en Condiciones
Mangjo de equipos téenicas de inadecuadas
inadecuada almacenamiento (temperatura,
humedad

Procedimiento de
almacenamicto no
estandarizados

Ausencia de equipos para

Iluminacién y
almacenamiento’

ventilacion
deficiente

MEDIO AMBIENTE
Figura 17. Diagrama de Ishikawa sobre el almacenamiento inadecuado en las bodegas de Ferro Torre
S.A.

3.4 Plan de accion

Para abordar las inconformidades sefialadas, es esencial establecer un plan de accion detallado
y especifico que permita mejorar los procesos y garantizar la eficiencia y seguridad en el lugar
de trabajo. A continuacion, en la tabla 12, se presenta un plan de accion para cada una de las

inconformidades mencionadas:
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Tabla 12. Plan de accion preliminar
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De acuerdo con el andlisis anterior, se plantea que, con las propuestas de las siguientes
herramientas de manufactura esbelta se consigan mejoras en la calidad del trabajo y en el

desempefio del personal de las bodegas, optimizando los procesos y eliminando ineficiencias.

3.5 Propuesta de implementacion metodologia 5s

3.5.1 Reunion con altos mandos de la empresa Ferro Torre S.A.

Es necesario llevar a cabo una reunion para presentar la planificacion de la metodologia 5Ss, a
la alta direccion de la empresa Ferro Torre S.A. El objetivo es resaltar la importancia de cumplir
con cada fase de esta herramienta, la cual busca mejorar los procesos de despacho y la
productividad del personal. Asimismo, es crucial contar con el compromiso de la alta direccion
para proporcionar y financiar los recursos necesarios, estar de acuerdo con los cambios que se
deban realizar, y fomentar la participacion del personal en el mejoramiento del trabajo en
equipo, de manera que se puedan alcanzar los beneficios que ofrece la aplicacion de la

metodologia 5S.

3.5.2 Objetivo de la propuesta

Los objetivos mas relevantes sobre la propuesta del presente trabajo de investigacion:

e Reducir los tiempos de espera que estdn presentes al momento de identificar los
productos de las bodegas para realizar los despachos.

e Fomentar en los trabajadores un cambio de pensamiento con el propdsito de inducir la
idea de mantener el orden en su lugar de trabajo.

e Brindar una mejora en la distribucion de la bodega con la que se facilite los despachos
y presente una mejor imagen de los productos hacia los clientes.

e Conservar el area de trabajo limpia y respetar los puestos de trabajo para obtener un
mayor desempeiio en sus actividades diarias.

e Realizar charlas sobre el uso de la metodologia 5s, para que el personal de bodega se

familiarice con estas metodologias.
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3.5.3 Comité 5°S

Se ha designado a un grupo de trabajo dentro de la empresa que se encargue de llevar a cabo el
cumplimiento de la metodologia 5°S en los procesos que se realizan rutinariamente. En la tabla

13, muestra las personas que conforman este comité:

Tabla 13. Comité 5’S Ferro Torre S.A.

NOMBRE CARGO
Luis Bautista Jefe de Logistica
Henry Santacruz ~ Supervisor de Bodega
Jonathan Cardenas Bodeguero

3.5.4 Cronograma actividades 5°S

Es esencial planificar las actividades y establecer cronogramas precisos para llevarlas a cabo
de manera eficiente. Esta fase implica desarrollar un plan de trabajo bien definido para aplicar

las 5S, a continuacidn, en la tabla 14, se muestra en el cronograma:

Tabla 14. Cronograma 5°S

CRONOGRAMAY'S
Agosto Sept Nov
Actividad (Semanas) (Semanas) (Semanas)
12 3 4 1 2 3 41 2 3 4 1 2 3 4

Oct (Semanas)

Z
o

Organizar comité 5s
Planificar actividades 5s
Capacitaciones 5s
Implementacion Seiri
Implementacion Seiton
Implementacion Seiso
Implementacion Seiketsu
Implementacion Shitsuke
Auditorias
Evaluacion de resultados

©O© 00 ~NOoO Ol WwN -

(BN
o

3.5.5 Primera S (Seleccion)

Esta es la primera etapa de esta herramienta de manufactura esbelta en la que se llevara a cabo
una distribucion de los elementos necesarios contra los innecesarios, donde se llevaran a cabo

acciones especificas a los desperdicios, dependiendo de si sirven para ser reutilizados o
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simplemente se consideran desechos. Cuando se ordena estos elementos se consigue un espacio

mas amplio y mejora las labores que se realizan en bodega.

3.5.5.1 Desarrollo

Con la ayuda del supervisor de bodega se realiz6 una constatacion sobre los elementos que
estan dentro de las bodegas, en esta se pudo observar zunchos dentro de las bodegas, los cuales
se encontraban fuera del area de reciclaje, maderas que estaban obsoletas ocupando espacio
donde se puede colocar otros elementos que, si son necesarios, asi como también elementos que

no pertenecian a esa area, por ultimo, elementos que estaban en mal estado.

Luego de la constatacion realizada en las bodegas, con la ayuda del bodeguero y asistentes de
bodega, se realizd la separacion de los componentes que son innecesarios basados en la utilidad
que tienen cada objeto, segun la informacidon que fue proporcionada por el supervisor de
bodega, con esto pusimos en marcha la estrategia conocida como “Tarjeta Roja”, misma que

sera ubicada en cada componente innecesario que haya sido retirado del area de trabajo.

3.5.5.2 Tarjeta Roja

Para realizar esta estrategia primero se clasifico los elementos innecesarios, los contaron y los
empaquetaron, esto se realizd porque en el contenido de la tarjeta roja se detalla nombre,
cantidad, area y por ultimo el uso que obtendra el elemento luego de ser clasificado, para que
de esta manera se pueda realizar acciones correctivas de forma inmediata. En la figura 18, se

visualiza una fotografia sobre la chatarra en el lugar que no corresponde.
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Figura 18. Zunchos fuera del lugar que corresponde.

Una vez que se clasifico el material, se coloca la tarjeta roja, esto en la parte que sea mas visible
segun el elemento para que el personal ya sea administrativo u operativo, identifique con mayor
facilidad el tipo de elemento que es y la clasificacion a la cual pertenece. En la figura 19, se

visualiza una imagen con la etiqueta roja colocada en un tacho de basura con sus respectivos

desechos.

Figura 19. Zunchos colocados en contenedor con tarjeta roja.

En la figura 20, se presenta el modelo de tarjeta roja que seria utilizado.
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TARJETA ROJA

FECHA # TARJETA
AREA

COMPONENTE

CANTIDAD

DISPOSICION

REUBICAR
ELIMINAR
MOVER
RECICLAR

OBSERVACION

Figura 20. Tarjeta Roja para la empresa Ferro Torre S.A.

La tarjeta roja incluye informacion importante como en qué area se encuentra los componentes
innecesarios o residuos, la cantidad que hay sobre este elemento y las acciones que se deben
realizar para solucionar el desorden de manera definitiva, ademds se puede incluir

observaciones o notas de ser necesario.

3.5.6 Segunda S (Orden)

En esta segunda etapa de la metodologia, se coloca cada elemento dependiendo de su utilidad
en el lugar que corresponde, dicho de otra manera, cada elemento tenia su lugar y cada lugar
tenia su elemento. Cuando se desarrolla esta S se adquiere aspectos positivos como reducir el
tiempo que toma buscar los materiales que se utilizan constantemente, la documentacion, las
herramientas o equipos que son importantes para las labores diarias, asi como también facilita

el control de inventarios.
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3.5.6.1 Desarrollo:

Una vez realizada la distribucion de los elementos que son innecesarios, se organizard los
objetos que si son importantes en las labores diarias y para esto se realizé la reubicacion y el
orden en los lugares que corresponden. En la figura 21, se visualiza una imagen sobre el orden

de la tuberia negra en la bodega 1.

Figura 21. Tubos redondos negros ordenados en bodega 1.

Se cre6 un registro (ver Anexo 12) para los materiales, herramientas y equipos, con el fin de
mantener un control sobre su ubicacidon y conocer cudndo, como y por qué fueron trasladados
de un lugar a otro. Esto también facilita la identificacion de los movimientos internos de
materiales y herramientas en cada bodega, contribuyendo a un control mas eficaz de los

inventarios.

3.5.7 Tercera S (Limpieza)

En esta fase se busca eliminar las causas de la suciedad en las bodegas, que pueden causar

incomodidad a los trabajadores, complicaciones en sus labores y una apariencia poco favorable
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para la bodega. El objetivo es establecer criterios para prevenir la suciedad y reducir la

necesidad de limpiar el area de bodega con frecuencia.

Las mejoras que se consiguen en el area de trabajo con unas condiciones dptimas de limpieza
abarcan desde una mejoria en el aspecto de la bodega hasta el cuidado de los trabajadores,

evitando enfermedades, lesiones o riesgos laborales y obteniendo un espacio laboral productivo.

3.5.7.1 Desarrollo:

En esta etapa se examind las bodegas para reconocer el origen de los desperdicios que traen

suciedad en el 4rea de bodega y esta incomoda en las labores diarias de los trabajadores.

Para llevar a cabo el cumplimiento de las actividades de limpieza, en la tabla 15, se realizé un

control de limpieza.

Tabla 15. Control de limpieza.

“CONTROL DE LIMPIEZA
RESPONSABLE: ARFA: FECHA:
LUNES  MARTES MIERCOLES JUEVES  VIERNES
CRITERIOS DE LIMFIEZA S NO SI NO S NO S NO S NO
LOVPIEZADE
CORREDORES
EXTERIOR {1\ PEZADE
MATERIALES
7ONA DE
CARGA
INTERIOR  MAQUINARIAS
HERRAMIENTAS
EQUIPOS
ESCOBA
SUMINISTROS WYEE
GUANTES
HORA DE LIMPIEZA HORA:  HORA:  HORA: HORA:  HORA:
FIRMA DEL SUPERVISOR
OBSERV ACTONES:
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Para cumplir con esta labor se designd a cinco asistentes de bodega, que realizaran el control
de limpieza dentro de las bodegas, un dia de la semana por trabajador en un horario de 7 a 8

am.

3.5.7.2 Resultado del plan de identificacion (pintura)

Con el objetivo de brindar de un mejor aspecto en el area de bodega, se pinté nuevamente en
distintos lugares dentro de las bodegas 1 y 2 que casi no tenian color y que son importantes para
resaltar las zonas de carga del area donde se coloca el material, asi como también las zonas

donde el personal y los clientes pueden transitar.

En la figura 22 y 23, se visualiza imagenes sobre las delimitaciones entre areas de carga y

material almacenado en las bodegas 1y 2.

Figura 22. Area delimitada de la bodega 1.
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Figura 23. Area delimitada de la bodega 2.

3.5.8 Cuarta S (Estandarizacion)

Con esta fase se busca preservar los fundamentos de las 3°S anteriores, con el fin de realizar

habitos dentro del trabajo, mantener las mejoras y no caer en malas practicas nuevamente.

3.5.8.1 Desarrollo:

Realizar un manual o guia detallada (ver Anexo 13) para el proceso de despacho, desde la
recepcion del pedido hasta completar la entrega del material con el fin de documentar los

procedimientos estandarizados.
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Crear listas de verificacion para garantizar que el proceso de despacho se realice correctamente.
Estas listas deben incluir aspectos como la inspeccion de la calidad del material, la

identificacion, el etiquetado y la revision de la documentacion necesaria.

Utilizar sefializacion clara y estandarizada en el area de almacenamiento para evitar confusiones

durante el proceso de despachos.

Establecer canales de comunicaciéon y reuniones diarias cortas para mantener a todos

informados sobre el estado de los despachos realizados.

3.5.9 Quinta S (Disciplina)

Para la ultima fase, se planea cambiar la mentalidad y el enfoque del personal de bodega en la
realizacion de sus labores diarias dentro de la empresa. Con las mejoras planteadas a
continuacion, se promovera un compromiso de mejora con el personal del departamento de

logistica para asegurar el cumplimiento de la metodologia.

3.5.9.1 Desarrollo:

Para esta S se establecerd auditorias periddicas para asegurar que las practicas de seleccion,
orden, limpieza y estandarizaciéon se mantengan, sumado a esto se puede anadir listas de
verificacion para evaluar el rendimiento dentro de cada area del proceso de despacho (Ver

Anexo 14).

Proporcionar formacion continua a los empleados sobre la importancia de la metodologia,

mediante seminarios, charlas y talleres para reforzar las practicas establecidas.
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Promover la mejora continua donde el personal de la empresa pueda sugerir mejoras para los

procedimientos que se realizan en los despachos.

Fomentar una cultura donde todo el personal de bodega sienta responsabilidad en mantener los
estandares de las 5°S, asi como también documentar y estandarizar los procedimientos
relacionados a las bodegas, para asegurar que todos los empleados sigan los mismos pasos y asi

evitar cualquier tipo de variaciones y errores.

3.5.10 Auditorias 5°S

Se realizard auditorias internas mensualmente, con el fin de evaluar el cumplimiento de la
metodologia en los procesos de despachos. A continuacion, en la tabla 16, se muestra el registro

con el que se realizara las auditorias.

Tabla 16. Formato para auditorias.

Formato para auditoria interna

FECHA:
AUDITOR:
FIRMA:
Criterios para Preparacion Preparacion Revision
5'S P Recepcion P Verificacion Empaquetado Etiquetado de / Observaciones

evaluar y traslado

documentos despacho

PRIMERA S Uso adecuado de

SEIRI tarjetas rojas

( ) i j 2

SEGUNDA S Ubicacién

(SEITON) optima de
materiales 5

TERCERAS Limpgeza

efectiva de areas

(SEISO) de trabajo 4

CUARTASS Cumplimiento
(SEIKETSU) de estandares

QUINTAS Autodisciplinay
(SHITSUKE) mejora continua

PROMEDIO 42
Puntaje del 1 -5

Para conocer que resultado se obtiene al realizar la auditoria, en la tabla 17, se presenta las

puntuaciones y la representacion de su valor.
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Tabla 17. Puntaje para evaluar las auditorias.

Puntuacion Resultado
1 No cumple
2 Bajo cumplimiento
3 Cumplimiento moderado
4 Buen cumplimiento
5 Optimo cumplimiento

3.6 Gestion visual - Kanban

Esta herramienta es una manera eficiente de conservar un tipo de control de manera visual en
los procedimientos u operaciones que se realizan en las empresas, esto se debe a que la tabla
proporciona informacién que se debera actualizar durante cada hora segun los despachos que

existan y las actividades que se realicen, asi como informacioén importante sobre productividad.

En esta metodologia se propone el uso de pizarras informativas fisicas, que estaran ubicadas en
los ingresos de las bodegas, donde se detallaran puntos relevantes para el area de logistica,
procesos como la recepcion y almacenamiento del material que proviene desde las plantas
ubicadas en Guayaquil o los procesos de despacho a clientes que se acercan a la empresa o el
material que se carga a los camiones propios de la empresa, procesos que se realizan a diario,
de esta manera se verificara y llevara a cabo el seguimiento de los tiempos de despacho, asi
como también conocer cudles son las actividades que estdn pendientes, las actividades que se
estan realizando en ese momento y por ultimo mostrar cuales son las actividades que han sido

finalizada.

Esta herramienta Kanban también puede ser utilizada mediante un software haciendo que se
convierta en tableros digitales, con los que se obtiene un mejor seguimiento al progreso de las
tareas, generacion de informes y registros automaticos, acceso para todo el personal de bodega
donde pueden ver y actualizar el estado de las tareas en tiempo real, sin embargo, para cambiar
de manual a digital se debe realizar cuando se tenga los recursos necesarios y la autorizacion

de los altos mandos dentro de la empresa.
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Con esta informacion, se realizara una medicion con la que se conocera cual es el tiempo que
requiere para realizar cada actividad y seglin esto iniciar con las medidas correctivas que sean
requeridas para reducir los tiempos que toman realizar estas actividades y mejorar la

productividad en el departamento de logistica.

A continuacidn, se muestra en la figura 24, un ejemplo basado en un tablero Kanban, con el que

facilita la manera de ver las tareas que estdn pendientes, en desarrollo y finalizadas.

PIZARRA DE CONTROL PROCESOS DE BODEGA - FERRO TORRE S.A.
FECHA: BODEGA: ENCARGADO:
HORA TAREAS PENDIENTES TAREAS ACTUALES TAREAS COMPLETADAS
ACTIVIDADES 1 2 3 4 5 6 7
DESCARGAR CARGANDO DESCARGANDO Y | CARGANDO MATERIAL DESPACHO MATERIAL
7:00a. m CAC'\QISQAC?N géFSG’\‘A’\;{:TAE’g:g'E MATERIAL PARA | ALMACENANDO EN CAMBION FT 3 FINALIZADO DESCARGADO Y
. g . MATERAL CLIENTE FIALLOS CLIENTE MATERIAL PARA CLIENTE CLIENTE ACEROS ALMACENADO
PERFILERIA ACEROS CENTER CARGA 3 PROVIACEROS MONTECRISTI CARGA 5
HORA EMPIEZA - - 8:16a. m. 8:27a.m. 8:35a. m. 8:00a. m. 8:35a.m.
HORA TERMINA - - - - - 8:12a.m. 9:25a.m.
ACTIVIDADES 8 9 10 11 12 13 14
CARGAR DESCARGAR CARGAR DESPACHADO
55&?35%@% CAMION 5 CAMION CON | CAMION 2 CON CARGANDO MATERIAL 'ff&ﬁggﬁggg
9:00a. m. CARGA 1 GON | PARACLIENTE CARGA 2 MATERIAL CLIENTE PARA CLIENTE MATERIAL
BOSNA MATERAL CLIENTE VERDEZOTO ACEROS
PLANCHONES CAYAMBE PERFILERIA FIALLOS CENTER CARGA3
HORA EMPIEZA - - 8:52a.m. 8:57a.m. 9:02a. m. 9:34a.m. 9:00a. m.
HORA TERMINA - - 9:44 a. m. 9:23a.m. 9:17a. m. 9:49a. m. 10:02 a. m.

Figura 24, Tablero Kanban para controlar el cumplimiento de los procedimientos en bodegas.

3.7 Capacitaciones al personal de bodega

El plan de capacitaciones propuesto integra metodologias clave de manufactura esbelta, como
las 5S y Kanban, y el uso de KPIs (Key Performance Indicators / Indicadores clave de
desempefio), para mejorar el rendimiento. La metodologia 5S ayudaré a organizar el entorno de

trabajo en la bodega, promoviendo un ambiente ordenado y eficiente, lo que aumentara la
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productividad y calidad en el manejo de materiales. La capacitacion en Kanban optimizara el
flujo de trabajo y la gestion de inventarios, reduciendo tiempos de espera y mejorando la
visibilidad del progreso. La inclusién de KPIs permitird medir y evaluar el impacto de estas
metodologias, facilitando decisiones basadas en datos y fomentando la mejora continua en los

procesos de la bodega.

3.7.1 Contenido de las capacitaciones para el personal de bodega

Para las capacitaciones se prevé un tiempo aproximado de una hora, en la que se presentard una
parte tedrica y una practica. Estas se realizaran en el comedor de la empresa, para aprovechar
su espacio y los elementos como mesas, sillas y la television que serd muy util para las
presentaciones respectivas. Al equipo capacitador, que sera definido por la supervisora de
seguridad y operaciones industriales, recibird los temas para la capacitacion del personal de la

empresa.

En la tabla 18, se adjunta la tabla con el plan de capacitacion que se impartira al personal de

bodega.
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Tabla 18. Plan de capacitacion sobre el Pensamiento Lean.

PLAN DE CAPACITACION SOBRE LAS HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA

PLANIFICACION
BIMESTRAL (MESES)

# TEMA CONTENIDO PERSONAL . RESPONSABLE
ago- oct- dic- feb- abr-
05 05 05 05 05
Conceptos sobre manufactura esbelta
1 Manufactura esbelta Importancia de la ma_nufactL_Jra esbglta en X X
los procesos operativos e industriales
Mejora continua y productividad
i Explicacion breve sobre 5s, Kanban,
Herramientas SMED, JIT, Poka Yoke y demas
2 bésicas de la herramientas. X X
manufactura esbelta
Charlas sobre la Calidad total
¢Qué es 'y para qué sirve?
Familiarizacion de las etapas de la PERSONA DELEGADA
3 Metodologia de las 5s metodologia 5S 20 X X POR SUPERVISORA DE
SSO

Instructivo para la aplicacion de las 5s en
el area de bodega

¢ Qué es la metodologia Kaban?
; Como funciona la metodologia Kanban
4 Metodologia Kanban X X
Explicacion sobre los usos y beneficios en
los procesos laborales

¢Para que funcionan los indicadores KP1?
Beneficios de los indicadores KPI
5 KPI X X
Como aplicar indicadores de desempefio
en los procesos que realizan

3.8 Indicadores de desempefio — KPIs

Los siguientes indicadores son fundamentales para monitorear y mejorar la eficiencia, la calidad
y la gestion del espacio en los procesos de despachos. Cada uno estd disenado para medir
aspectos clave del desempefio operativo y facilitar la toma de decisiones orientadas a la mejora

continua en la empresa.

3.8.1 Cumplimiento en la Entrega:

Porcentaje de despachos entregados correctamente en la primera instancia, es decir, sin errores

o necesidad de correcciones.
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Meta: Al menos el 95% de los despachos deben ser entregados sin errores. Para llegar a cabo
el cumplimiento de este indicador, a continuacion, en la tabla 19, se presenta un ejemplo del

registro para cumplir con este indicador.

Tabla 19. Indicador sobre la precision en las entregas.

RESPONSABLE: Jefe logistica BODEGA: 1

PORCENTAJES DE
ENTREGAS
CORRECTAS (%)

NUMEROS DE DESPACHOS

FECHA DESPACHOS CORRECTOS

23/7/2024 32 28 87,5
dd/mm/aa - - -
dd/mm/aa - - -
dd/mm/aa - - -
dd/mm/aa - - -

TOTAL

Para llevar un mejor control, el responsable de llevar estos registros sera el jefe de logistica.
3.8.2 Tiempo promedio de ciclo de despacho
Tiempo promedio desde la recepcion del pedido hasta la entrega final al cliente.

Meta: Reducir el tiempo promedio de ciclo de despacho en un 20% en los proximos 6 meses.
Para cumplir con este indicador, en la tabla 20, se ha realizado una tabla que servira para llevar
registros sobre los pedidos con su fecha de recepcion al departamento de logistica, hasta su
fecha de entrega, esto con el fin de conocer la cantidad de dias que toma realizar los despachos,

solucionar los retrasos y dar alternativas en el momento justo.
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Tabla 20. Indicador sobre los tiempos de entrega de los pedidos.

RESPONSABLE: JEFE LOGISTICA REGISTRO #: 1
NUMERO DE PEDIDO FECHA DE FECHA DE TIEMPO DE

(COTIZACION) RECEPCION ENTREGA ENTREGA (DIAS)
CTZ-155061 1/7/2024 4/7/2024 3
CTZ-155558 2/712024 71712024 5
CTZ-155991 3/7/2024 8/7/2024 5
CTZ-156144 4/7/2024 5/7/2024 1
CTZ-156172 5/7/2024 11/7/2024 6
PROMEDIO 4

3.8.3 Indice de Cumplimiento de Calidad:

Numero de devoluciones o reclamos de calidad por cada volumen despachado.

Meta: Reducir las devoluciones de todos los tipos de reclamos (calidad, tiempos de entrega,

danos, etc) al 0% del total de volumen despachado. La tabla 21, incluye informacion sobre el

total de toneladas despachadas diariamente, el numero de reclamos recibidos, y la clasificacion

de estos reclamos para identificar su tipo y tomar las acciones correctivas correspondientes.

Tabla 21. Indicador tipos de reclamos por volumen despachado.

Volumen Nimero . . Estado
Tasa de Tipo de Acciones
Fecha despachado de . del
reclamos reclamo Correctivas
(toneladas) reclamos reclamo
1/7/2024 75 2 0,027 Calidad ~ REVISION Proceso  poceio
de carga
2/7/2024 80 0 0,000 - - -
. Establecer
3/7/2024 55 1 0018  Hempode o dario de En
entrega proceso
entregas
Nuevos
4/7/2024 62 2 0,032 Dafios procedimientos  Pendiente
empaquetado
5/7/2024 59 3 0,051 Calidad Auditoria Pendiente
6/7/2024 91 0 0,000 - - -
Incorporar E
7172024 87 1 0,011 Dartios materiales n
. ) proceso
amortiguadores
Tiempo de Inspeccion
8/7/2024 100 2 0,020 p adicional Resuelto
entrega ‘
predespacho
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Finalmente, se incluye un indicador de cumplimiento que muestra el estado de las acciones

correctivas, indicando si han sido resueltas, estan en proceso, o permanecen pendientes.

3.9 Desarrollo para la implementacion de los indicadores KPI:

Se propone la implementacion de un Sistema de Gestion de Inventarios Avanzado,
introduciendo tecnologia RFID o codigos de barras para mejorar la precision y visibilidad del
inventario. También se llevaran a cabo programas regulares de capacitacion para el personal
de logistica, enfocados en las mejores practicas de manejo de material y uso eficiente de

sistemas automatizados.

3.10 Layout mejorado

En la figura 25, se desarroll6 una propuesta de mejora sobre el layout, donde se ha cambiado la
distribucion de la bodega, estableciendo zonas especificas con senalética adecuada que faciliten
la carga y descarga de los productos, organizando el material de tal manera que queden pasillos
mas amplios, mismos que faciliten el recorrido del personal y de los vehiculos dentro y fuera
de las bodegas, generando movimientos mas lineales durante los procesos realizados, con el fin

de reducir el tiempo y el recorrido que genera el personal en su labores diarios.
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Figura 25. Propuesta de mejora sobre el Layout de las bodegas.
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3.11 Resultados esperados

3.11.1 Resultados de la Metodologia 5s

La implementacion de las 5S en una bodega de materiales de acero para la construccion
contribuye a mejorar la eficiencia operativa al reducir el tiempo de busqueda y optimizar el

flujo de trabajo mediante una disposicion logica de los materiales.

Aumenta la seguridad al eliminar desechos y organizar el espacio, lo que disminuye los riesgos
de accidentes y mejora la visibilidad para detectar peligros. También mejora la calidad al reducir

errores y mantener el estado de los materiales mediante un almacenamiento adecuado.

La moral y motivacion del personal se incrementan en un entorno de trabajo limpio y ordenado,

y los empleados tienden a cuidar mejor el espacio organizado.

La reduccion de costos se logra al minimizar el desperdicio y mejorar la eficiencia en el uso de
recursos, mientras que la gestion del inventario se beneficia con un control mas preciso y una

rotacion adecuada de materiales.

Ademas, se facilita el cumplimiento de normas de seguridad y calidad, proyectando una imagen

profesional tanto para empleados como para clientes y visitantes.

Este plan establece claramente que la implementacion de la metodologia 5S se proyecta a
mediano plazo, detallando cada fase y los objetivos a alcanzar en un periodo de

aproximadamente un afo.
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3.11.2 Resultados de la herramienta Kanban

La implementaciéon de tableros Kanban en la gestion de inventarios proporciona una
visualizacion clara del stock disponible, facilitando el control de flujos de materiales y el
manejo de un inventario adecuado. Esta metodologia contribuye a la reduccion de desperdicios

al minimizar el exceso de inventario y optimizar el uso del espacio de almacenamiento.

Ademas, incrementa la eficiencia operacional al simplificar procesos, identificar cuellos de
botella, y mejorar la comunicacion entre el personal. La reduccion de costos se logra al liberar
capital inmovilizado en inventario y disminuir los gastos asociados con el almacenamiento. La
calidad del servicio mejora gracias a la reduccion de errores en la gestion de inventarios y una

mayor agilidad en la respuesta a las demandas de los clientes.

3.11.3 Resultados de los indicadores KPI

La mejora en la exactitud del inventario se refleja en la reduccion de errores gracias a
indicadores de precision que aseguran que las cantidades registradas coincidan con el inventario
fisico, y en una optimizacién del reabastecimiento que prevé las necesidades con mayor

exactitud, evitando faltantes o excesos.

En términos de eficiencia operativa, la identificacion y reduccion de cuellos de botella mediante
KPIs relacionados con el tiempo de ciclo de pedidos y la eficiencia en la recepcion y despacho
contribuye a la reduccion de tiempos de procesamiento, mientras que una mejor utilizacion del

espacio se logra a través de la optimizacion del layout basado en datos KPI.

Finalmente, la satisfaccion del cliente se incrementa al mejorar los tiempos de entrega y reducir
errores en los pedidos, garantizando que los materiales sean despachados y entregados

correctamente.
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Conclusiones

Se realiz6 un andlisis sobre el estado actual de las bodegas 1 y 2, donde se evalu6 un estudio
de tiempos sobre los despachos, un checklist sobre orden y limpieza, el disefo de layout y
el anélisis de los reclamos que fueron realizados por clientes. Esta evaluacion permitio
identificar el desempefio actual y las principales no conformidades, siendo las mas
relevantes: la ubicacion inadecuada del material, la falta de capacitacion del personal, el

desorden en las areas de trabajo y los problemas de etiquetado.

Se disend e implementd un plan de mejora aplicando las herramientas de manufactura
esbelta en los procedimientos de las bodegas 1 y 2. Con el plan de las 5s, se promueve
mantener un entorno de trabajo limpio, ordenado y mejor estructurado dentro y fuera de las
bodegas, en cuanto al uso de Kanban y los indicadores KPI, se trata de mejorar la eficiencia
de los despachos y la gestion de inventarios, a través de visualizacion en tiempo real de los
procesos que realizan diariamente y registros de control para mantener la eficiencia, calidad

en los despachos.

Finalmente, se elaboré y ejecutd un plan de capacitacion dirigido a los trabajadores,
enfocado en las herramientas de manufactura esbelta. La capacitacion fomento la
autodisciplina y la mejora continua en los procesos, asegurando que todos los empleados
participen en las charlas y exposiciones realizadas una vez por mes segun la relevancia del
contenido, entre los temas mas importantes se incluyen los fundamentos y la importancia
sobre las herramientas de manufactura esbelta, conceptos basicos sobre otras herramientas
lean, conceptos basicos, beneficios e importancia sobre las metodologias 5s, Kanban, KPI,
asegurando que todo el personal comprenda y aplique los principios del pensamiento lean

trabajo diario.
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Recomendaciones

Desarrollar programas de incentivos y reconocimiento para fomentar la autodisciplina y la
adherencia a los principios de las 5S y Lean. Ademas de crear un ambiente en el que los
trabajadores se sientan motivados a mantener y mejorar continuamente los estandares

establecidos.

Se recomienda implementar un sistema de evaluacion continua para las metodologias
aplicadas, incluyendo las 5S, Kanban y los Indicadores Clave de Desempefio (KPI). Este
sistema debe permitir analizar el impacto y la eficiencia de las mejoras en los procesos de

despacho en las bodegas.

Utilizar un software avanzado de monitoreo de KPIs que permita una visualizaciéon en
tiempo real de los datos, este software debe ser capaz de integrarse con los sistemas Kanban
utilizados en la bodega. De igual manera es importante evaluar y redisefiar el layout de la
planta para reducir el tiempo y los costos de movimiento. Un layout mas eficiente puede

mejorar el flujo de trabajo y reducir el desperdicio.

Organizar talleres y seminarios trimestrales sobre nuevas tecnologias, métodos de trabajo
eficientes y mejores practicas, para que los empleados puedan seguir con su formacion
continua en relacion con la mejora continua, técnicas de resolucién de problemas y

actualizacion de herramientas de manufactura esbelta.
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Anexos

1. Estudio de tiempos despacho de tuberia.

ESTUDIO DE TIEMPOS DESPACHO DE TUBERIA

CLIENTES .
PROCESOS TIEMPO PROMEDIO VALORACION TIEMPO NORMAL TIEMPO TIPO
Cl C2 C3 cC4 C5
Recepcion 1 09 09 1 0,94 1,0 1,3 1 14
Preparacion y traslado 244 3 2775 2,28 2,09 25 11 3 32
Verificacion 134 148 2 1,73 1,89 1,7 11 2 2,1
Empaquetado 2 167 1,89 184 197 19 0,98 2 2,1
Etiquetado 0,87 0,94 0,88 0,79 1 0,9 0,86 1 0,9
Preparacion de documentos 1,82 1,96 2 185 155 1,8 0,99 2 2,1
Revision / despacho 359 366 3,71 3 3,22 3,4 0,83 3 3,3
TIEMPO ESTANDAR 15
Suplementos % Valoracién
Fatiga basica 5 05 Lento <100% <1
Necesidades personales 4 04 Normal =100% 1
Contingencia 4 04 Répido >100% >1
Politicas de la empresa 1 01
SUMA 14 0,14
2. Estudio de tiempos despacho de perfileria
ESTUDIO DE TIEMPOS DESPACHO PERFILERIA
CLIENTES TIEMPO p TIEMPO TIEMPO
PROCESOS ClL c2 c3 c4 Cs PROMEDIO ~ VALORACION  yopmaL TIPO
Recepcion 1 09 09 1 0% 0,96 11 1 1,2
Preparacion y traslado 2 167 1,89 1,84 1,97 1,87 0,8 1 1,7
Verificacion 2,77 2,85 243 3 2,31 2,67 11 3 34
Empaquetado 244 3 2,75 2,28 2,09 2,51 0,9 2 2,6
Etiquetado 0,87 0,94 0,88 0,79 1 0,90 0,83 1 0,8
Preparacion de
documentos 1,82 196 2 185 155 1,84 0,95 2 2,0
Revision / despacho 0,96 0,87 0,9 0,82 0,91 0,89 11 1 11
TIEMPO ESTANDAR 13
Suplementos % Valoracion
Fatiga basica 5 05 Lento <100% <1
Necesidades personales 4 04 Normal =100% 1
Contingencia 4 04 Répido >100% >1
Politicas de laempresa 1 0,1
SUMA 14 0,14
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3. Material almacenado sin un orden especifico.
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5. Falta de etiquetas con informacion sobre el tipo y especificaciones del material.

6. Palos, zunchos y basura dentro de las zonas de carga y en la entrada y salida de las

bodegas.
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7. Colocacion sobre superficies inadecuadas
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8. Mezcla de materiales

MANO DE OBRA

Errores en la entradas
de datos

Materiales llegan mal
etiquetados

TFalta de control de calidad
en la recepcion del material

Falta de sistemas de
control inventarios

Falta de
supervision

Similitud en la apariencia

Talta de capacitacion ]
de materiales

Regular auditorias

PROBLEMA: Mezcla de
materiales.

o
*

Equipos de etiquetado Procesos no Espacio
defectuosos estandarizados insuficiente
. . . Condiciones
Sistema de Falta de instrucciones inadecuadas
automatizacién obsoletos claras Ltemperamra,
umedad
Falta de mantenimiento

Procesos de etiquetado

: Tlummacion y
inadecuados

ventilacion
deficiente

METODO MEDIO AMBIENTE
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9. Falta de etiquetado

MANO DE OBRA

Errores en la entradas
de datos

Error humano Falta en control inventarios

Falta de
supervision

Errores en
Ingreso de
datos

Falta de sistemas de
control inventarios

Falta de auditorias
regulares

Falta de capacitacion Regular auditorias

-&»

PROBLEMA: Mezcla de
materiales.

Equipos

Area de trabajo
defectuosos

desorganizada

Falta de verificacion

Sistemas de etiquetas

Tluminacién en
obsoletos

Falta de una guia o bodeaas

manual

isuflciente
Falta de .
mantenimiento Procesos no Espacio de
en maquinas estandarizados almacenamiento

limitado

10. Desechos en areas de trabajo

MANO DE OBRA

Errores en la entradas
de datos

Error humano Matenales no reutilizables

en bodegas

Falta de

Excesos de empagques
SUpErvision

en matertales

Falta de sistemas de
control inventarios

Falta de capacitacion Uso excesivo de

Regular auditorias materiales de uso mterno

»

PROBLEMA: Mezcla de
materiales.

Pocos yo hay prodceil{ume:ﬁtos Arens de trabajo
equipos de ° maneo de gesechos desorganizadas
limpieza

Fallas en sistemas de

Falta de estandarizacion
elimmacion de residuos

en practicas de hmpieza

Falta de contenedores
de residuos dentro de

bodegas
Areas con poca .
limpieza Instrucciones

| Sin clasificacion
madecuadas

de residuos
reciclables
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11. Ubicacion inadecuada de material

MANO DE OBRA

Errores en la entradas

Error humano de datos

Materiales mal etiquetadios

Falta de diferenciacion

Falta de
en los empaques

supervision

Falta de sistemas de
control inventarios

Almacenamiento de
materiales donde no!
corresponden

Falta de capacitaciéon: Regular auditorias

PROBLEMA: Mezcla de
materiales.

Areas de
almacenamiento
desorganizada

Proceso de etiquetado

Equipe de etiquet
quﬁm s Sdueta defectuoso

efectuoso

Falta de mantenimiento
magquiilas para el
almacenamiento

No hay limitaciones
en [as area de
almacenamiento

Falta de organizacién en
las bodegas

Sistemas de
almacenamiento
1o especificados

Instrucciones de
almacenamiento poco
claras

Falta de distribucion
del material dentro de
las bodegas

12. Registro de control herramientas materiales equipos.

CONTROL DE HERRAMIENTAS - MATERIALES - EQUIPOS

FECHA AREA OBJETO CANTIDAD DISPOSICION OBSERVACION
Material
14/6/2024 Bodega FLLC 150x6000x10 o5 Traslado a almacenado por
1 mm bodega 2
error
Bodega Guardar en Herramientas
15/6/2024 2 Barras 2 bodega dejadas en el piso
mantenimiento luego de utilizar
Material
descargado en
Bodega TECN Almacenar en
177612024 5™ 1 30x100x6000x3 mm 18 bodega1 ~ PodedaZ2 porque

bodega 1 estaba
llena
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13. Indice de contenido para realizar un manual para estandarizar los procesos de

despachos.
1. Introduccion - Procedimientos de Carga
- Objetivo de la Guia - Medidas de Seguridad en el Transporte
- Alcance - Asignacion de Vehiculos y Personal
- Definiciones y Términos Clave 6. Control de Inventarios
2. Planificacion del Despacho - Mantenimiento de Registros
- Revision de Ordenes de Compra - Auditorias de Inventario
- Verificaciéon de Disponibilidad de - Gestion de Inventarios en Bodegas
Materiales

7. Seguimiento y Trazabilidad

- Programacion de Despachos
- Sistema de Rastreo de Despachos

3. Preparacion del Material
- Informes de Seguimiento

- Seleccion y Revision de Materiales
- Manejo de Incidencias

- Empaque y Etiquetado
8. Recepcion en Obra

- Verificacion de Calidad
- Procedimientos de Recepcion

4. Documentacion y Registro
- Verificacion de Materiales

- Documentos Necesarios para el

- Registro de Recepcion y Conformidad
Despacho

. . ) 9. Mantenimiento de Herramientas y
- Registro de Movimientos de Inventario

Equipos

- Control de Documentacién (Guias de
oy - Procedimientos de Mantenimiento
remision)
Preventivo

5. Proceso de Carga y Transporte
- Registro de Mantenimiento
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- Control de Herramientas y Equipos - Implementacion de la Metodologia 5S

10. Capacitacion y Mejora Continua - Propuestas de Mejora Continua

- Programas de Capacitacion para el

Personal

14. Checklist para auditar 4 PRIMERAS S.

CHECKLIST PARA AUDITAR 4'S
AREA: BODEGA:

AUDITADO POR: FECHA:

PREGUNTAS PARA EVALUAR
¢Los objetos considerados necesarios para el desarrollo de las actividades del area se encuentran
organizados?
¢Se observan objetos en mal estado?
1S (SELECCION) En caso de observar objetos en mt_:ll estado. ;Se han categprizado como necesaric_)s s} innec_esarios?

¢Cuentan con un plan para etiquetar y separar los objetos necesarios de los innecesarios?
¢ Se observan objetos dentro de la bodega que no son utiles para el desarrollo de las actividades?
¢;Los objetos innecesarios y los desperdicios cuentan con un plan de accion para ser transferidos o
desechados segln se requiera?

METODOLOGIA CUMPLIMIENTO

¢Se dispone de un sitio adecuado para cada elemento que se ha considerado como necesario?
¢Se dispone de sitios debidamente identificados para elementos que no se utilizan con frecuencia?
¢Utiliza la identificacion visual, de tal manera que le permita a las personas ajenas al area realizar
una correcta identificacion?
¢Cuentan con la lista de contenido en la que se detalla el material que se almacena por bodega?
¢ Los objetos necesarios han sido clasificados segtn su utilidad?
¢;Los materiales, herramientas o elementos se hallan fuera del lugar destinado?

2S (ORDEN)

¢Existen sitios de la bodega que tienen suciedad o elementos innecesarios?
¢Posee una programacion de limpieza preestablecida por la empresa?
3S (LIMPIEZA) ¢ Se ejecuta con la fecha establecida segtn el plan de la limpieza?
¢Se cumple con el procedimiento adecuado de limpieza en el area de bodega?
¢En el material o las herramientas se evidencian problemas de suciedad?

¢Los trabajadores realizan sus labores de manera repetitiva?
¢ Se han generado mejoras en las labores cotidianas?
4S i ¢Se cumplen con los procesos estandares establecidos que se realizan en bodega?
(ESTANDARIZACION) ¢Las primeras S (Seleccion, Orden, Limpieza) se preservan en el area de bodega?
¢En las actividades que no tienen relacién con los procesos cotidianos, se utilizan los principios de
la 5s?
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