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Resumen.

El presente proyecto tuvo como objetivo principal desarrollar una propuesta de mejora para el
sistema de inventario de suministros de mantenimiento en la empresa floricola Agrivaldani

S.A., enfocandose en resolver el desorden fisico y optimizar la organizacion de los materiales.

Para ello, se llevé a cabo un andlisis detallado de las bodegas de cajas, fumigacion y ldminas,
evaluando los tiempos de recepcion y despacho de productos. Este estudio reveld que el
desorden en el almacenamiento y la ausencia de etiquetado dificultaban la localizacion de

materiales, incrementando los tiempos de busqueda y los costos operativos.

Identificada la falta de orden como causa raiz, se investigaron herramientas de manufactura
esbelta aplicables a los almacenes de la empresa. Se seleccionaron la metodologia 5S para
asegurar un entorno de trabajo limpio y organizado, y el sistema Kanban para mejorar el control

visual del inventario y la gestion de materiales.

La propuesta de mejora incluy¢ la reorganizacion del espacio mediante estanterias y etiquetado
adecuado para facilitar la distribucion y localizacion de materiales. Ademas, se implementaron
controles y visualizacion en tiempo real para una gestion eficiente del inventario. La aplicacién
de la metodologia 5S busc6 mantener un ambiente de trabajo ordenado y seguro,
complementado con un manual detallado. Finalmente, la adopcién del sistema Kanban

pretendio optimizar el control de inventarios y la reposicion de materiales.

En conclusidn, la implementacion de estas estrategias se anticipa a mejorar significativamente
la eficiencia operativa y reducir los costos asociados al manejo de inventarios en Agrivaldani

S.A.
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Abstract.

The main objective of this project was to develop an improvement proposal for the inventory
system of maintenance supplies in the flower company Agrivaldani S.A., focused on solving

the physical disorder and optimizing the organization of materials.

For this purpose, a detailed analysis of the box, fumigation and foil warehouses was carried out,
evaluating the reception and dispatch times of the products. This study revealed that storage
disorder and the absence of labeling made it difficult to locate materials, increasing search times

and operating costs.

Once the lack of order was identified as the root cause, lean manufacturing tools applicable to
the company's warehouses were investigated. The 5S methodology was selected to ensure a
clean and organized work environment, and the Kanban system was selected to improve visual

inventory control and materials management.

The improvement proposal included the reorganization of space through shelving and proper
labeling to facilitate the distribution and location of materials. In addition, real-time controls
and visualization were implemented for efficient inventory management. The application of the
5S methodology sought to maintain an orderly and safe work environment, complemented by
a detailed manual. Finally, the adoption of the Kanban system aimed to optimize inventory

control and material replenishment.

In conclusion, the implementation of these strategies is expected to significantly improve
operational efficiency and reduce the costs associated with inventory management at

Agrivaldani S.A.
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INTRODUCCION

El presente proyecto desarrolld una propuesta para mejorar el sistema de inventario de
suministros de mantenimiento en Agrivaldani S.A., abordando el desorden fisico y optimizando
la organizacion de materiales. Se analiz6 la situacion actual de los almacenes, identificando
areas criticas como la falta de etiquetado y la disposicion ineficiente de los materiales, lo que
generaba retrasos y costos adicionales. Para solucionar estos problemas, se implementaron las
metodologias 5S y Kanban, reorganizando los espacios de almacenamiento, estableciendo un
etiquetado claro y capacitando al personal en practicas eficientes de gestion de inventarios.
Como resultado, se logré una mejora significativa en la eficiencia operativa, reduciendo los
tiempos de busqueda y los costos asociados al manejo de inventarios. Se concluy6 que la
aplicacion de estas metodologias es efectiva para optimizar la gestion de almacenes en la

industria floricola.

PROBLEMA DE ESTUDIO

La empresa floricola Agrivaldani S.A. se dedica especialmente a cultivar, cosechar y distribuir
una gran variedad de rosas de exportacion para los mercados internacionales como Rusia,
Holanda, Australia, Estados Unidos, entre otros. Por lo que es necesario siempre conservar su
estado de calidad y de frescura de las mismas; para ello se deben manejar varios suministros
que garanticen el cuidado y bienestar de las rosas, es por esto que se han implementado varios
almacenes como es el de materiales de mantenimiento, fertilizantes, enmiendas y foliares,
fungicidas, entre otros; los mismos que se encuentran dispersos sin un orden fijo por lo que la
falta de organizacion en el almacenamiento dificulta la localizacion de los diferentes materiales
junto con los insumos, obteniendo como resultado retrasos en la produccion de rosas y en el
mantenimiento de la industria. Esta situacién provoca desabastecimiento o acumulacion de
articulos de empaque, asi como de mantenimiento, aumentando posiblemente costos de
operacion. Ademas, la escasa gestion de esta area obstaculiza una planificacion oportuna de las
adquisiciones y el control de inventarios, lo que repercute de manera adversa en la rentabilidad

global de la empresa.
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JUSTIFICACION

La situacioén fisica y organizacional de los almacenes de la empresa Agrivaldani S.A. busca
mejorar la eficiencia operativa de insumos y productos de mantenimiento, obteniendo como
beneficios el ahorro de tiempo de localizacion de los diferentes productos, entregas mas rapidas,
y mejora de precision en el manejo de inventario, contribuyendo con un flujo de trabajo del
personal mas agil y productivo. Ademads, una buena organizacion permite un mejor control de
inventario, ayudando a evitar pérdidas econdmicas y garantizando que los insumos necesarios

estén disponibles cuando se los requiera.

OBJETIVOS
Objetivo General.

Elaborar una propuesta de mejora para el sistema de inventario de suministros de
mantenimiento y sustentos de la empresa floricola Agrivaldani S.A., enfocada en solucionar el

desorden fisico y optimizar la organizacion de los materiales.

Objetivos especificos.

e Analizar la situacion actual del almacenamiento, recolectando datos sobre tiempos y
eficiencia operativa para identificar las principales areas de mejora que permitan
optimizar el rendimiento.

e Investigar herramientas y metodologias que ayuden a mejorar los distintos almacenes
de la floricola, optimizando sus operaciones.

e FElaborar una propuesta de mejora en los diferentes almacenes de la empresa Agrivaldani
S.A. basada en las herramientas y metodologias identificadas con el fin de incrementar

la eficiencia operativa y optimizar el rendimiento del proceso en la industria floricola.
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Capitulo 1

Marco tedrico

1.1. Industria Floricola en Ecuador

“Historicamente, los productos agricolas de exportacion del Ecuador se han desarrollado
en base a las ventajas absolutas y comparativas naturales. Probablemente, el ultimo de estos
productos ha sido las flores, las cuales han tenido un crecimiento vertiginoso desde la década

de los ochenta del siglo anterior.” [1]

La industria floricola ocupa un lugar destacado en las exportaciones ecuatorianas.
Durante el periodo comprendido entre 2003 y 2009, las ventas al exterior de flores
representaron, en promedio, el 15.8% de las exportaciones no tradicionales y el 57.6% dentro

del segmento de productos primarios no tradicionales.[1]

Segun datos del Banco Central, la balanza comercial no petrolera mostré un déficit de -
1630.6 millones en 2022. Al compararlo con el afio 2018, antes de la pandemia, cuando el saldo
negativo alcanzo los -4936.60 millones, se evidencia una mejora. Dentro de este contexto, el
sector floricola represento6 el 13.10% de las exportaciones no petroleras y no tradicionales, lo

que refleja un impacto positivo en la reduccion del déficit comercial para el afio 2022. [2]

En los ultimos anos, el sector floricola ha mantenido una tendencia de crecimiento
constante. Entre los principales destinos de las flores ecuatorianas se encuentran Estados
Unidos, que lidera las compras, seguido por Rusia, Holanda, Italia, Chile, Canadd, Espafia y

Alemania. [3]

En Ecuador, el sector floricola ha tenido un notable incremento, asi como un impacto
significativo en la economia. La tabla 1 muestra como, en los Gltimos afios, este sector se ha

destacado por sus importantes aportes econdmicos.
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Tabla 1. Crecimiento del sector floricola en el Ecuador [3].

Part. Sector Floricola en la Part. Balanza Comercial

Afo Balanza Comercial Agopeciario en el PIB
Agropecuario Nacional
2009 24,43% 4,10%
2010 30,39 % 3,54%
2011 27,57% 4,02%
2012 33,32% 3,33%
2013 34,09% 3,61%
2014 31,39% 4,17%
2015 23,18% 5,04%
2016 20,91% 5,64%
2017 24,38% 5,10%
2018 23,03% 5,10%
2019 23,14% 5,29%
mar-20 19,60% 7,43%

1.1.2. Industria floricola en la provincia de Pichincha.

En la provincia de Pichincha, particularmente en las zonas de Cayambe y Tabacundo,
se localizan algunas de las mayores empresas floricolas de rosas en Ecuador, representando un
sector clave en la economia provincial. Ademads, su proximidad al volcan Pichincha les
proporciona condiciones ambientales Optimas para el cultivo de rosas y otras variedades

florales. [4]

Gracias a las condiciones climaticas especificas de la provincia de Pichincha, se
favorece el cultivo de una amplia gama de flores, tanto nativas como introducidas, lo que
contribuye a una produccion floricola de alta calidad. Dentro de las especies mas representativas

se incluyen: rosas, claveles, orquideas, gerberas, lirios, crisantemos, entre otras.

Para el afio 2021, un total de 278 empresas estaban dedicadas al cultivo de flores, con

la mayor concentracion en la provincia de Pichincha, donde operaba el 70% de ellas. [5].

La figura 1 evidencia una comparativa de las empresas dedicadas al sector floricola en

Ecuador, destacando a la provincia de Pichincha como la més grande dentro de este rubro.
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Figura 1. Proporcion (%) de empresas dedicadas al cultivo de flores en 2021

1.1.3 Etapas de la produccion de la industria floricola.

La produccion de flores empieza en los invernaderos, ahi es donde se regula el clima
para maximizar el crecimiento de las plantas. Luego de alcanzar la madurez, se cosechan las
flores, selecciondndolas segun su calidad. A continuacion, las flores pasan a la fase postcosecha,
en la que se conservan mediante refrigeracion y tratamiento para mantener su frescura. Luego
de esto, las flores se envasan con materiales adecuados que preservan su integridad durante el

transporte y la venta. [6]

El proceso termina con la venta, en la que las flores se distribuyen a través de canales
principales o secundarios para luego ir a la fase de transporte, que garantiza la entrega al cliente
final en condiciones ideales mediante el uso de vehiculos adecuados que mantienen

temperaturas controladas.

En la figura 2 se detallan las etapas mds representativas en la produccion de la

industria floricola.
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Figura 2. Etapas de la produccion floricola.[7]

1.1.4. Insumos y materiales en la produccion de flores

Los materiales y productos utilizados en la industria de las flores, como fertilizantes,
pesticidas, o sistemas de riego cumplen una funcidn clave en el crecimiento en los cultivos,
debido a esto se deben manipular con cuidado en funcion de su uso o riesgo. Por ejemplo, los
productos quimicos requieren un almacenamiento adecuado, equipos de proteccion personal y
una dosis precisa para evitar efectos nocivos para la salud. Del mismo modo, las herramientas
deben mantenerse en condiciones Optimas para disminuir los dafios en la planta y garantizar la

eficiencia operativa.

En la industria floricola se emplean diversos insumos y materiales, cuya variedad Se ve
afectado por elementos como la capacidad de la empresa y el acceso a recursos. La tabla 2

presenta un resumen de los implementos esenciales mas utilizados en este sector.

Tabla 2. Insumos y materiales utilizados en la produccion de las flores. [8]

Material Descripcion Ejemplos
Productos  quimicos o e Fertilizantes
biologicos que nutren las e Pesticidas

Agroquimicos plantas o acthan como e Fungicidas

protectores contra plagas y

enfermedades.
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Materiales de empaque

Sistemas de riego

Mallas

Herramientas de poda y

mantenimiento

Equipos de proteccion

personal (EPP)

Insumos  utilizados para
proteccion y conservacion en

el transporte de las flores.

Tecnologias que habilitan un

suministro eficiente de agua.

Materiales  utilizados en
invernaderos para mantener
un clima constante, proteger
las plantas y maximizar su

crecimiento.

Herramientas manuales o
mecanicas para el
mantenimiento, la formacion

y la limpieza.

Elementos disenados para
garantizar la seguridad del

personal

Cajas de carton
Capuchones

Separadores

Riego por goteo
Aspersores
Controladores
automaticos
mangueras

Mallas de sombra
Léaminas plasticas
Mallas anti-insectos

Cubiertas térmicas

Tijeras de poda
Cuchillas
Serruchos

Guadanas

Trajes de fumigacion
Guantes
Mascaras

Botas

1.2 Cadena de suministro.

La gestion de la cadena de suministro esta compuesta por diversos elementos que

proporcionan a las empresas la estructura requerida para desarrollar un producto. Su proposito

principal es alcanzar el mercado, garantizando la satisfaccion de las necesidades de los

consumidores finales. [9]

En el sector de las flores, la cadena de suministro es muy compleja y requiere una

gestion eficaz para garantizar la conservacion de la calidad de las flores, asi como la entrega de
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estas. El éxito de esta cadena depende de la eficiencia en las rutas, el cumplimiento riguroso de
normativas internacionales y la optimizacion de los sistemas de almacenamiento en frio. Una
gestion adecuada de estos factores puede traducirse en la reduccion de costos operativos, la
minimizacion de cuellos de botella y una mayor capacidad de adaptacion a un mercado
competitivo. Esto permite asegurar tanto la calidad del producto como la satisfaccion del cliente

final.

La figura 3 muestra una ilustracion general de la cadena de suministro en la industria de
las flores, destacando los pasos criticos para garantizar el flujo eficiente de materiales y

productos en esta industria.

COSECHA

TRANSPORTE

o

O Y 15

DESCARGA AEREA ENTREGA A LAS COMERCIALIZADORAS ENTREGA CLIENTE

Figura 3. Cadena de suministro en la industria floricola. [10]

1.3. Logistica.

“La logistica es el marco de planificacion que permite a las empresas almacenar y
transportar sus mercancias a sus clientes. Abarca la adquisicion, la gestion de inventarios, la

distribucion, el almacenamiento, el transporte, el embalaje y la gestion de riesgos”. [11]

Dada la corta vida de las flores y la necesidad de mantener su calidad a lo largo de toda
la cadena de suministro, la logistica desempefia un papel muy importante en la industria de las
flores. La adecuada gestion de la logistica es esencial para evitar que el producto sufra dafios o
se deteriore, lo que puede afectar a la satisfaccion del cliente, asi como a la reputacion de las
empresas. Ademas, garantizar entregas puntuales y condiciones de transporte adecuadas es
esencial para competir en un mercado que exige productos de alta calidad en el momento

oportuno.
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1.4. Gestion de inventarios
1.4.1. Definicion y tipos de inventarios

“Se llama inventario al stock o almacenaje de productos disponibles para ser adquiridos
por el cliente final. Se incluyen productos consumibles y activos fijos necesarios para el

funcionamiento de la empresa”. [12]

En la figura 4 se evidencian los tipos de inventarios mas comunes que existen dentro de

la industria.

Inventarios de
productos en proceso de
fabricacion

Inventario de Materias Inventarios de
primas Suministros de fabrica

Inventario de productos

terminados Inventario de seguridad.

Figura 4. Tipos de inventarios. [12]

1.4.2. Gestion de inventarios

Segun [13]: “En el entorno empresarial se conoce la gestion de inventario como al
proceso encargado de asegurar la cantidad de productos adecuados en la organizacion, de tal
manera que se pueda asegurar la operacion continua de los procesos de comercializacion de
productos a los clientes; es decir, asegurar que las operaciones de manufactura y distribucioén

no se detengan, cumpliendo con las promesas de entrega de productos a los clientes”.

A diferencia de la gestion de almacenes, la gestion de inventarios se centra en el tipo y
la cantidad de materiales disponibles, mientras que la gestion de almacenes se enfoca en la

organizacion y disposicion fisica del espacio de almacenamiento.
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1.4.3. Método ABC en inventarios

Segun [14] el método ABC: Se trata de un enfoque de gestion de inventarios basado en
la clasificacion selectiva de un amplio conjunto de elementos. Este método organiza los
articulos del inventario, incluyendo bienes manufacturados, componentes, productos en

proceso y articulos terminados, en tres categorias principales: A, By C.

El método ABC es una técnica para gestionar los inventarios, esta herramienta clasifica
los productos en tres grupos segun su importancia econdémica, asi como su nivel de prioridad.
Este enfoque permite concentrar mas esfuerzos en los articulos mas valiosos, garantizando una

gestion eficiente de los recursos y facilitando la gestion de los productos menos importantes.

La clasificacion ABC se apoya en el principio de Pareto, que sugiere que
aproximadamente el 80% del valor total del inventario proviene de solo el 20% de los articulos.

La clasificaciéon ABC de los articulos es la siguiente:

e Productos A. _ Articulos de alta importancia econémica que demandan un control

estricto.
e Productos B. _ Articulos de importancia media que requieren supervision moderada.

e Productos C. _ Articulos de baja relevancia econdomica que necesitan un manejo basico.
Entre las ventajas mas importantes de este método, se pueden destacar:

e Toma de decisiones mas optima sobre articulos que se necesitan almacenar.
e Reduccidén de inventario innecesario.
e Disminucidn en los costos de almacenamiento

e Mayor satisfaccion al cliente al tener los productos con mayor demanda en stock

1.4.4. Método EOQ.

La Cantidad Econémica de Pedido (EOQ, por sus siglas en inglés) es un modelo de
administracion de inventarios que permite calcular el volumen ideal de compra para reducir los
costos vinculados al almacenamiento, la reposicion y la gestion de pedidos. Su finalidad es
optimizar la disponibilidad de productos en bodega, estableciendo el momento adecuado para

realizar nuevas adquisiciones y la cantidad 6ptima a solicitar a los proveedores. [15]

Para aplicar el método EOQ se debe hacer uso de la formula (1) que se detalla a

continuacion:
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0= |==25 (1)
Donde:

Q = Cantidad 6ptima de pedido
K = Coste que supone cada pedido
D = Demanda de producto

G = Coste de almacenamiento de cada unidad

El desarrollo del método EOQ requiere que se cumplan ciertos supuestos basicos dentro

de la empresa; de no ser asi, los calculos no seran precisos. Estos son [16]:

1. La demanda permanece estable y es predecible.
2. Eluso del inventario se distribuye de forma constante a lo largo del tiempo.

3. Los pedidos se realizan en el momento exacto en que el inventario se agota.

1.4.5. Método PEPS.

“El PEPS es un método de inventario que se basa en las primeras entradas y salidas. Es
decir, que las mercancias que fueron adquiridas al principio son las que seran vendidas en
primer lugar. Este sistema sigue un orden cronoldégico que permite registrar los productos

comprados, vendidos y en existencia”. [17]

Segun [18] el método PEPS: Este método asume que los primeros productos en ingresar
al almacén o a la produccion seran los primeros en ser utilizados o vendidos. Como resultado,
al cierre de cada periodo contable, los inventarios reflejan los costos mas recientes de
adquisicion o produccidon, mientras que los costos de venta corresponden a los valores del

inventario inicial y a las primeras compras o costos de produccion del periodo.

1.5 Gestion de almacenes.

Es una etapa dentro de la funcién logistica que abarca la recepcion, el almacenamiento
y el traslado de materiales dentro de un mismo almacén hasta su destino final. Este proceso
incluye la gestién de materias primas, productos en proceso y articulos terminados, ademas del

manejo de la informacion generada en cada fase. [19]
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En la industria floricola, una gestion eficiente de los almacenes es esencial debido a la
naturaleza perecedera de las flores, que exige un almacenamiento adecuado para preservar su
calidad. Esto permite reducir las pérdidas relacionadas con el deterioro, evitar retrasos y cumplir
los plazos de entrega, lo que hace que las operaciones sean mas competitivas y los clientes estén

mas satisfechos.

1.5.1. Tipos de almacenes

Es un espacio fisico, ya sea un local o un edificio, destinado al almacenamiento de
materiales, productos o mercancias, cuya funcion principal es gestionar el flujo de inventarios.
Sus actividades incluyen desde la recepcion de mercancias hasta su distribucién o despacho.

[20]

El tamafio y caracteristicas de un almacén estan directamente relacionados con el tipo
de produccion, ya que una unidad de almacenamiento bien disefiada puede aumentar la
eficiencia operativa. Por ejemplo, en empresas con una alta rotacion de productos, el almacén

debe permitir un acceso rapido y eficaz a la mercancia.

En la Tabla 3, se detallan los grupos, asi como los tipos de almacenes dentro de

la industria.

Tabla 3. Tipos de almacenes en la industria. [20]

Grupo Tipo

o Almacén de aprovisionamiento.
Seguin su ubicacion y la actividad que o Almacén Central.
realicen o Almacén de distribucion.
o Almacén de transito.

o Almacén temporal.

Interiores, donde las mercancias estan
Almacenes de interior y de exterior. protegidas bajo un techo, o exteriores, donde

el almacenamiento tiene lugar al aire libre.
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o Almacén de materias primas.
Segun el tipo de producto. .
o Almacén de productos terminados.

o Almacén de repuestos y/o accesorios.

Los almacenes que usan estanterias de altura
regulable y carretillas elevadoras estan poco

automatizados. los almacenes inteligentes

Segun el grado de automatizacion.

utilizan sistemas automatizados, como
ascensores, para aumentar la productividad y

maximizar el espacio.

1.5.2. Proceso de la gestion de almacenes.

Para una correcta interpretacion de la gestion de almacenes, es necesario tener en cuenta

los procesos que la conforman:

Recepcion.

Este proceso es fundamental, ya que marca el inicio del movimiento de materiales
dentro de un almacén. Por ello, es imprescindible llevar a cabo una correcta

identificacion y control de la mercancia recibida. [21]
Clasificacion y almacenamiento.

Este proceso representa la segunda etapa en la gestion de almacenes y consiste en
movilizar los materiales desde los muelles de recepcion hasta las areas de
almacenamiento mas adecuadas. Alli, permanecen temporalmente hasta ser destinados

a etapas posteriores dentro del flujo logistico. [21]
Preparacion de pedidos y expedicion. _

Esta etapa se enfoca en la preparacion de los pedidos de los clientes para su posterior
entrega. Como se ha mencionado previamente, este proceso es uno de los mas
demandantes dentro de la operacion logistica, ya que puede representar mas del 50%

del costo total de la gestion del almacén. [21]
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En resumen, la gestion de almacenes se estructura en seis pasos principales, mismos que

se detallan en la Figura 5.

6 Pasos de los proceso de gestion de almacenes

- 1l
O il
O™ : 1

o Recepcién o Retirada oAImucenumiento

~"

o Recoleccién o Embalaje

SafetyCulture

Figura 5. Proceso de gestion de almacenes.[22]

1.6. Mejora continua

Seglin [23]: La mejora continua es una filosofia empresarial de origen japonés que
promueve la disciplina y una orientacion hacia el cambio en cada proceso organizacional. Su
proposito es generar ventajas competitivas a través del perfeccionamiento constante de la

calidad, alineandose con los principios de calidad total.

En el entorno industrial actual, altamente competitivo, es esencial que las empresas
busquen beneficios sostenibles para destacar en el mercado. Las practicas de mejora continua,
como el andlisis exhaustivo de procesos, la reduccion de residuos y la optimizacion de recursos,
contribuyen a reforzar la posicioén de la empresa y a establecer un estandar de calidad que otros
competidores del mismo sector tienen dificultades para alcanzar. Esto se traduce en una

oportunidad crucial para obtener beneficios que distingan a la empresa en su sector.

1.6.1. Kaizen

La filosofia Kaizen puede definirse como Consiste en la implementacion de mejoras
progresivas mediante pequefios pasos, ya sea en habitos, procesos o productos. Ademas,
aprovecha instantes especificos para estimular la creacion de nuevos productos o innovaciones

[24]. Esta filosofia hace hincapié en el valor de las mejoras y su efecto acumulativo, lo que la
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convierte en una estrategia crucial para la optimizacién de procesos tanto en entornos

industriales como personales.

Kaizen representa lo contrario a la complacencia, ya que se basa en un enfoque de
mejora continua que abarca toda la organizacion y sus elementos, promoviendo un desarrollo

armoénico y proactivo. [25]

1.6.2. Lean manufacturing

Lean Manufacturing es un enfoque para la organizacion de los procesos productivos,
cuyo proposito es mejorar continuamente la productividad de forma sostenible mediante la
reduccion de desperdicios. A través del disefio y la optimizacién de los procesos, busca
maximizar el valor y eliminar cualquier elemento que no lo aporte, siempre dentro de una

estrategia de mejora continua orientada a la excelencia. [26]

Dentro de la filosofia Lean Manufacturing, existen cinco principios esenciales que guian
su aplicacion. Estos principios estan disefiados para maximizar la eficacia, eliminar los residuos
y afadir valor desde el punto de vista del cliente. Ademas, la fabricacion ajustada se apoya en
una serie de herramientas especificas que facilitan la aplicacion de estos principios y ayudan a

alcanzar los objetivos de mejora continua y optimizacion de los procesos.

La Figura 6 detalla los principios fundamentales de la filosofia de manufactura esbelta:

Definir el
valor

Mapear la
cadena de
valor

Perseguir la
perfeccion

Implementar
un sistema
pull

Crear flujlo
continuo

Figura 6. Principios de la filosofia Lean Manufacturing [26].
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1.6.2.1. Desperdicios

En Lean Manufacturing, se considera desperdicio a toda actividad que utiliza recursos
sin generar un valor directo para el cliente final. De hecho, solo una fraccion del proceso de
trabajo aporta realmente valor a los clientes. Por ello, las empresas deben centrarse en

minimizar al maximo aquellas actividades que no contribuyen a la generacion de valor. [27]

Los 7 desperdicios dentro de la industria son:

e Transporte. _Mover materiales o piezas a diferentes lugares.

e Inventario. Sobreabastecimiento de inventario.

e Movimiento. Movimientos innecesarios.

e Espera. Espera para entrega de productos o procesos.

e Sobreproduccion. Demasiada produccion.

e Sobre procesamiento. _ Agregar procesos que no agregan valor real al producto.

e Defectos. Dafos o defectos en la produccion.

La Figura 7 presenta un resumen de las 7 mudas identificadas en el contexto industrial.

O

Inventario Espera Defectos Sobre produccion
(2 e o
An o=os ¢
Movimiento Transporte Sobre procesamiento

Figura 7. Los 7 desperdicios de Lean dentro de la industria.[27]

1.6.3. Six Sigma

Six Sigma es un enfoque para la mejora de procesos que permite a las organizaciones
optimizar sus operaciones. Su principal aplicacion consiste en estandarizar los procesos para
disminuir la variabilidad en los resultados finales. En esencia, esta metodologia busca reducir

al minimo los defectos en los productos. [28]
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1.8. Herramientas de mejora continua.
1.8.1. 58

Procedente de Japon, el método 5S es un planteamiento sistematico disefiado para
estructurar y organizar los entornos de trabajo. Su objetivo es abordar problemas como el
desorden, los peligros potenciales, la falta de limpieza y el fomento de la adopcion de hébitos

seguros y productivos. [29]

Enla tabla 4 se describen detalladamente los conceptos de cada una de las 5s, destacando

su propdsito dentro de la metodologia.

Tabla 4. Clasificacion de las 5s

Concepto Proposito

) Eliminar los componentes innecesarios del
Seiri (Clasificar) ) )
espacio de trabajo.

) Ordenar  sistematicamente  todos los
Seiton (Ordenar) ) )
materiales y herramientas.

Seiso (Limpiar) Mantener el espacio de trabajo y las
eiso (Limpiar ' o
herramientas limpios y ordenados.

Establecer normas y procedimientos claros
Seiketsu (Estandarizar) para mantener el orden, la limpieza y la

organizacion.

Fomentar el habito de cumplir cada dia las

Shitsuke (Sostener) '
normas establecidas.

1.8.2. Poka-Yoke.

El método Poka-Yoke es una técnica de origen japonés disenada para prevenir fallos en

las operaciones empresariales. Su nombre se traduce como "a prueba de errores" o "prevencion

35



de equivocaciones involuntarias". Su principal beneficio es mejorar el control de calidad en los
procesos de manufactura, permitiendo detectar y corregir problemas en los productos, ademas

de contribuir a la reduccion de riesgos y accidentes dentro de la cadena productiva. [30]

1.8.3. Mapeo de Flujo de Valor (VSM).

El Mapeo de Flujo de Valor es una herramienta utilizada para visualizar y comprender
un proceso, facilitando la identificacion de desperdicios y la deteccion de oportunidades para
generar ventajas competitivas. Ademas, permite establecer un lenguaje comun entre los
involucrados y comunicar iniciativas de mejora, priorizando los esfuerzos en funcion de un plan
estratégico. Este flujo representa la secuencia y el movimiento de los elementos que el cliente
considera valiosos, abarcando materiales, informacion y procesos que contribuyen a la entrega

de un producto o servicio que satisface sus necesidades. [31]

La representacion visual de la cadena de valor facilita la identificacion de aquellas
actividades que no generan valor agregado al negocio, permitiendo su eliminacion para mejorar
la eficiencia. Entre los beneficios del Mapeo de Flujo de Valor (VSM) se incluyen: la capacidad
de visualizar mas alla de un solo proceso, lo que permite detectar ineficiencias; la integracion
del flujo de materiales e informacion en un Unico esquema con un lenguaje comun; y el

establecimiento de un sistema estructurado que favorece la implementacion de mejoras. [32]

1.8.4. Kanban.

Segun [33], el método Kanban es un enfoque para administrar distintos tipos de
servicios profesionales. A través del Método Kanban, se logra visualizar el trabajo y su
progresion dentro del flujo operativo, lo que facilita una gestion mas eficiente del negocio.
Ademas, permite comprender y controlar los riesgos asociados a la entrega de servicios a los

clientes.

En el Kanban moderno, los equipos inician con una lista de tareas por realizar. Las
actividades se asignan de acuerdo con la capacidad y carga de trabajo de cada integrante,
permitiendo que el trabajo sea gestionado de manera progresiva. A medida que las tareas
avanzan a lo largo de su ciclo de vida, su estado se visualiza en un tablero Kanban, pasando por
diferentes etapas hasta su finalizacion. En su aplicacion actual, Kanban se emplea como una
herramienta visual para la gestion de proyectos, ayudando a los equipos a equilibrar la demanda

de trabajo con la disponibilidad de recursos. [34]
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1.8.5. SMED (Single Minute Exchange of Die).

SMED es una técnica de manufactura desarrollada por Shigeo Shingo, cuyo propdsito
es disminuir el tiempo de inactividad y optimizar la eficiencia operativa. Su enfoque principal
es reducir el tiempo necesario para realizar cambios entre productos, centrdndose en dos
aspectos clave: disminuir la cantidad total de pasos en el proceso de cambio y acortar la
duracion de cada uno de ellos. Al hacer mas eficiente esta transicion, SMED permite a los

fabricantes mejorar la productividad y aumentar la rentabilidad. [35]

La Figura 8 presenta las etapas clave para comprender la metodologia SMED:

y
4
|
t
N\

preparacién
Estandarizar el nuevo procedimiento i

Descripci 6 nde la situaci 6 nactual
Diagnostico de la problem dtica
Observary medir las actividades de

Convertir actividadesinternas a externas ( Y

Separar actividadesinternas y externas

Figura 8. Etapas de la metodologia SMED. [36]

1.8.6. Just-in-Time (JIT).

El método Just in Time (JIT) es un enfoque de gestion empresarial basado en un sistema
de produccion ajustado a la demanda. Su proposito es satisfacer al cliente en el momento exacto
en que lo requiere, proporcionando la cantidad necesaria de productos con altos estandares de

calidad y a precios competitivos. [37]

Para implementar de manera efectiva la filosofia Just in Time en el almacén, es
fundamental eliminar todas aquellas etapas que no generen valor dentro del proceso. Esto
requiere un analisis detallado del sistema de almacenamiento, su gestion y el flujo de productos.
Ademas, es necesario optimizar las distancias recorridas por los operarios y equipos de carga,
reducir los tiempos en la preparacion de pedidos y simplificar tanto la recepcion como la

expedicion de mercancias. [38]

37



1.8.7. Andon.

En Lean Manufacturing, Andon es una herramienta de control visual utilizada en
entornos industriales para alertar sobre fallos o defectos detectados en los procesos de
produccion y en los sistemas de control de calidad. Mediante sefiales luminosas, permite
identificar problemas en tiempo real, facilitando su correccion inmediata sin afectar

significativamente la continuidad de las operaciones. [39]

A las operaciones ANDON se les asignan colores especificos para indicar acciones o
alertas. La Figura 9 muestra como se utiliza la simbologia visual para generar distintos tipos de

alertas para los operadores:

—_— ESTADO NORMAL
— PROBLEMA MECANICO

—_— CAMBIOS / LIMPIEZA / PARADA PROGRAMADA

— MATERIALES NO CONFORMES

—— NO CALIDAD

| ——— PARADAS NO PROGRAMADAS EMERGENCIAS

= Sjituado en cada puesto de trabajo

= Usado por el trabajador para comunicar la anomalia
Figura 9. Ejemplo de método ANDON. [40]

1.8.8. Heijunka.

Heijunka es una metodologia orientada a la planificacion y nivelacion de la demanda
del cliente, considerando tanto el volumen como la diversidad de productos dentro de un turno
de trabajo o jornada diaria. Si la empresa maneja poca variedad o una oferta de productos

homogénea, la implementacion de este método puede no ser indispensable. [41]

El método Heijunka, basado en la nivelacion de la produccion, es esencial para lograr
un proceso de fabricacion eficaz y equilibrado. Al reducir las variaciones de la carga de trabajo,
su planteamiento pretende hacer posible una produccion mas estable y predecible. Aunque su
aplicacion requiere una planificacion detallada y ajustes del proceso, es una herramienta util
para reducir los retrasos, mejorar el flujo de materiales y responder de forma mas adaptable a

las demandas de los clientes sin comprometer la eficacia operativa.
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1.8.9. Jidoka.

“Es una metodologia japonesa que se centra en la verificacion de calidad en las lineas

de produccion y estas tienen la capacidad para detenerse cuando se detectan problemas.” [42]

“Con este método implantado, la maquinaria de produccion puede detectar defectos de
forma auténoma, sin supervision humana. Cuando se detecta un defecto, la maquina avisa
inmediatamente a un empleado de servicio, que intervendra y resolvera el defecto. Asi, con
Jidoka, no es necesaria la intervencion humana para detectar defectos. La intervencién humana
solo es necesaria cuando se ha detectado un defecto. No tener que detectar los defectos

manualmente ahorra a los empleados una enorme cantidad de tiempo.”[43]

1.8.10. TPM

Segun [44]: El término Mantenimiento Productivo Total (TPM, por sus siglas en inglés)
hace referencia a una filosofia empresarial que surgio en la industria automotriz durante la
década de 1970. Su éxito llevé a una rapida adopcidon en otros sectores manufactureros,

consolidandose como una metodologia enfocada en la mejora organizacional.

TPM prioriza la mejora de la eficiencia de los equipos mediante la deteccion temprana de
anomalias. Estas son identificadas por los operadores durante la ejecucion de sus rutinas de
mantenimiento, con el objetivo de garantizar que los equipos se mantengan en condiciones

operativas estandarizadas.
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Capitulo II

Situacion actual de los almacenes de la empresa Agrivaldani S.A.

2.1 Historia de la empresa Agrivaldani S.A.

Agrivaldani es una empresa familiar ecuatoriana fundada en el afio 2006, que se
especializa en la produccion y exportacion de flores de alta calidad. Desde sus inicios, ha
destacado en el cultivo de rosas, especialmente aquellas con variedades exclusivas y colores

unicos, que son apreciadas en mercados internacionales.

La empresa comenz6 sus operaciones cultivando flores en pequefias parcelas en la
region de los Andes, especificamente en la zona de Tabacundo, conocida por su clima ideal para
la floricultura. A lo largo de los afios, Agrivaldani ha experimentado un crecimiento sostenido,
no solo en términos de su area de cultivo, sino también en su infraestructura y tecnologia, lo
que le ha permitido incrementar la calidad de sus productos y cumplir con los exigentes

estandares internacionales, siendo un referente de la floricultura ecuatoriana.

Hoy en dia, Agrivaldani se dedica a la produccion de rosas, que exporta principalmente
a Estados Unidos, Europa y algunos paises de Asia. La empresa se distingue por su enfoque en
la sostenibilidad y la innovacion, garantizando productos que cumplen con altos estandares

ambientales y de calidad.

2.2 Ubicacion

La finca se encuentra ubicada en Tabacundo, sector Tupigachi a 65 km al norte de Quito.
Con 16 hectareas de invernaderos, que ofrece al mercado nacional e internacional mas de 50

variedades de rosas, spray rosas y flores de verano.

A continuacidn, en la figura 10, se muestra una imagen de Google Maps que se utilizara
como referencia para visualizar la ubicacion y el contexto geografico donde se encuentra

situada la empresa.
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Figura 10. Ubicacion geografica proporcionada por Google Maps

2.3 Giro del negocio

El giro de negocio de la empresa Agrivaldani que actualmente se encuentra constituida
por 193 trabajadores se centra en la produccion, cultivo y comercializacion de material vegetal.
Gracias a este enfoque, como resultado se obtiene una produccion y venta anual de 15 millones
de tallos, los cuales son distribuidos en diferentes mercados internacionales como Estados
Unidos, Europa y Rusia. Esto se logra gracias al cumpliendo de calidad exportable, como son:

longitud de tallo y apertura de boton.

2.4 Productos de la empresa

Actualmente la empresa cuenta con una gran variedad de: rosas, spray rosas, flores de

verano y rosas tinturadas, denominadas Art Studio.

En la figura 11, se muestra los diferentes tipos de productos que se cultivan en la finca.
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SPRAY ROSAS

FLORES DE VERANO ROSAS TINTURADAS

Figura 11. Tipos de productos

2.5 Ubicacion de los almacenes de la empresa

A continuacion, en la figura 12, se muestra el layout de la instalacion, detallando la

ubicacion y distribucion de las diferentes bodegas de almacenamiento.
N
== [E_]

BODEGADE
FUMIGACION

ENTRADA

80DEGA DE
PLASTICOS

BODEGA DE BODEGA DE
MANTENIMIENTO LAMINAS

BODEGADE CAJAS

)
Figura 12. Acercamiento de las bodegas de almacenamiento.

2.6 Diagrama de flujo funcional del proceso productivo de las rosas

Esta es una representacion grafica, la cual se realizo para describir el proceso que se
realiza de manera secuencial para asegurar que las rosas luego de su cosecha lleguen frescas y

de manera adecuada a cada cliente.
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A continuacion, en la figura 13, se presenta el diagrama de flujo que se realizé con

base al proceso que se realiza rutinariamente en la empresa.
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Figura 13. Diagrama de flujo funcional del proceso productivo de las rosas.

2.7 Almacenamiento de la empresa Agrivaldani

La empresa cuenta con varios espacios de almacenamiento para ubicar los diferentes
materiales que seran utilizados para satisfacer las necesidades de la empresa, los cuales se

detalla a continuacion en la tabla 5.

Tabla 5. Areas de almacenamiento

No. BODEGA AREA (M2)
1 Mantenimiento 43,6
2 Fumigacion 28,8
3 Plasticos 76,3
4 Laminas 70,85
5 Cajas 348,25
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TOTAL 567,8

2.8. Grupos de articulos.

Se almacena un total de 26 grupos de articulos, donde se encuentran productos
agrupados de acuerdo con categorias generales, es decir se organizan de acuerdo a sus

caracteristicas similares.

En la tabla 6 se puede verificar la clasificacion de grupos de articulos creados y su

respectivo nombre con el que se manejan actualmente en el sistema.

Tabla 6. Grupos de articulos.

# DE GRUPOS NOMBRE DEL GRUPO BODEGA

1 Abonos organicos y
enmiendas

2 Enmiendas Plasticos

3 Fertilizantes

4 Plastico

5 Acaricidas

6 Bioestimulantes

7 Enraizantes

8 Foliares

9 Fungicida Fumigacion

10 Hervicidas

11 Insecticidas

12 Quimicos post cosecha

13 Tintes

14 Accesorios de riego

15 Material de mantenimiento

16 Material.es' varios y Mantenimiento
suministros

17 Varios

18 Cajas Cajas

19 Capuchones

20 Empaques varios

21 Etiquetas

22 Laminas Laminas

23 Otros

24 Ropa de trabajo

25 Separadores
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26 Tinturado

2.9. Analisis de la situacion actual de las bodegas

Se realizd 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 opera el personal de bodega. Con la

finalidad de hallar oportunidades de mejora.

La empresa Agrivaldani actualmente cuenta con cinco bodegas las cuales son:
Materiales de mantenimiento, materiales de fumigacion, plasticos, laminas y cajas. cada una
cuenta con diferentes tipos de materiales con diferentes unidades de medida, a continuacion, se

detallara las bodegas de almacenamiento de la empresa.

2.9.1. Bodega 1: Mantenimiento

El material almacenado en esta bodega tiene como objetivo respaldar el cumplimiento
de los procesos operativos de la empresa, especificamente para el mantenimiento preventivo y
correctivo de los equipos y maquinaria, asegurando asi la continuidad y eficiencia de la

produccion.

En la tabla 7, se puede ver una muestra de algunos de los materiales que se encuentran

dentro de la bodega de mantenimiento.

Tabla 7. Articulos para mantenimiento.

UNIDAD DE
No. MATERIALES CANTIDAD MEDIDA

1 Anillo En O 7 Unidad

2 Anticorrosivo 16 Unidad

3 Argollas 1/4 150 Unidad

4 Bandas 40 4 Unidad

5 Bisagras 3 Unidad
Bisagras De Suelda .

6 Dot;gle Accién 1/2 3 Unidad
Bomba Fumigar .

7 Mochila & 1 Unidad

8 Boquillas Para Focos 8 Unidad

9 Breker Industrial 4 Unidad

10 Broca 3/8 6 Unidad

11 Broca 5/16 5 Unidad

45



12
13

14
15
16

17

18

19

20
21

22

23
24
25
26

27
28
29

30

31

32
33
34
35
36
37

38

39

40
41
42
43

Bulon 2/8
Bushing Hg 3/8*1/4
Bushing
Galvanizado 19*%1/2
Cable De Acero 1/8
Cable De Acero 5/
32 (4.20mm)
Cajetin Plastico
Rectangular
Cajetin Plastico
Redondo
Calentador De Agua
220 v
Canaleta 1"
Canaleta 13*7
Cinta De
Invernadero
Clavos 5"
Clavos 6"
Codo 4"
Codo Roscable 1/2
Codo Roscado
3/4*90
Conjunto De Herraje
Cubierta De
Recamara
Cuchilla Derecha
Motocultor Ducati
Cuchilla Izquierda
Motocultor Ducati
Delantal Caucho
Desoximetal
Difusores
Disco De Desbaste
Discos ¢-35
Discos d-35
Empaque Malla
Filtro
Enchufe Cooper 3p
2867
Escoba Suave
Escobillas
Esmaltes
Girelos

Unidad
Unidad

Unidad
Unidad
Unidad

Unidad

Unidad

Unidad

Unidad
Unidad

Unidad

Unidad
Unidad
Unidad
Unidad

Unidad
Unidad
Unidad

Unidad

Unidad

Unidad
Unidad
Unidad
Unidad
Unidad
Unidad

Unidad

Unidad

Unidad
Unidad
Unidad
Unidad




44

45
46
47
48

49

50

51

52

53
54
55

56

57
58
59

60

61
62
63
64

65

66

67
68
69

70
71
72

73
74

Grapas Triton 3/8 p-
6
Grasa
Grifo Fv Bronce
Grilletes P/Cable 3/8
Impulsor H
Interruptor Para
Cajetin
Interruptor 3
servicios
Lanza Maruyama 3
salidas
Lanza Maruyama 4
salidas
Lava Mano Edesa
Blanco
Lija n80
Lima De Afilado
Motosierra
Llave Angular Para
Inodoro
Marcador De Tiza
Liquida Negro
Pala Para Motocultor
Papel Higiénico
Industrial
Papel Higiénico
Normal
Permatex
Perno 3/8 * 4"
Perno Cpl m8x2
Perno De Palanca
Perno Galvanizado
1/4*31/2
Perno Galvanizado
5/16 X 6
Pernos 1/4 * 3
Pernos 1/4 * 4
Pernos 3/8 * 6
Pernos Para Cable
1/4*1/2
Pila23a12v
Pintura Blanco
Hueso
Piola Poly 100
Porta Electrodo

13

40
14

12

12

32

100
10

420

550

864
550
102

100

12
15

Unidad

Unidad
Unidad
Unidad
Unidad

Unidad

Unidad

Unidad

Unidad

Unidad
Unidad
Unidad

Unidad

Unidad
Unidad
Unidad

Unidad

Unidad
Unidad
Unidad
Unidad

Unidad

Unidad

Unidad
Unidad
Unidad

Unidad
Unidad
Unidad

Unidad
Unidad




75
76
77
78
79
80
81
82
83
84
85
86
87

88
89
90
91
92

93

94
95
96
97
98

99
100

Rejillas 3"
Resorte 2/11
Rodelas 1/4
Rodelas 3/8
Rodelas 5/16
Senaléticas

Silicon Transparente
Soporte De Impulsor
Suelda e 60-11
Suelda e 70-18
Taipe
Tapon Auditivos
Taza De Inodoro
Tee Pvc Roscable
1/2
Teflon
Termometros
Tempale tt4-usb
Tijera Felco 2
Toma Corriente S/P
Cooper Polar
Tornillo Para
Segmento Dentado
2/17
Trinquetes
Tubo Pvc 110 mm
Tuerca Dentada 2/9
Tuerca M8 amarilla
Tuercas 1/4
Union Pve Roscable
1/2
Vidrio Para Soldar

10
370
276
1320

1079

Unidad
Unidad
Unidad
Unidad
Unidad
Unidad
Unidad
Unidad
Unidad
Unidad
Unidad
Unidad
Unidad

Unidad
Unidad
Unidad
Unidad
Unidad

Unidad

Unidad
Unidad
Unidad
Unidad
Unidad
Unidad

Unidad

En la figura 14, se visualiza la organizacion de la bodega 1.

48



AcRIVALDAN!
MATERIAL
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WANTENIMIENTO

Figura 14. Material almacenado en la bodega 1 de mantenimiento.

2.9.2. Bodega 2. Fumigacion

En esta bodega se encentran almacenados productos quimicos necesarios para el control
de plagas en los cultivos. Sin embargo, a pesar de su riesgo critico, la bodega presenta cierto

desorden en su almacenamiento.

Los productos, que incluyen insecticidas, fungicidas y otros tratamientos fitosanitarios,

estan agrupados en estanterias sin un sistema de clasificacion.

En la tabla 8, se puede ver una muestra de algunos de los materiales que se encuentran

dentro de la bodega de fumigacion.
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Tabla 8. Articulos para fumigacion.

UNIDAD DE
No. MATERIALES CANTIDAD MEDIDA

1 Blinth 11,91 Litro
2 Cyro 1,865 Litro
3 Duster 6,222 Litro
4 Eclosion Cero 1,882 Litro
5 N-1 8,775 Litro
6 Precision Md 12,896 Litro
7 Bio Solar 0,102 Litro
8 Biofolic 0,958 Litro
9 Cytopower 4 Litro
10 Manvert Cuajer 11,9 Litro
11 Manvert Duplo 27,414 Litro
12 Zimeplus 4,602 Litro
13 Glucomakce 7,164 Litro
14 Agral 90 2,964 Litro
15 Biozyme 26 Litro
16 Calcio Plus 40 Litro
17 Complex Ca-B-Zn 2,783 Litro
18 Estart Plus 1,59 Litro
19 Folcrop Ca.B 3,25 Litro
20 High Calcium 10,906 Litro
21 Melaza 122,412 Litro
22 Naturfos K 17,22 Litro
23 Poliquel Calcio 15,108 Litro
24 Seaweed Extract 7.83 Litro
25 Seradine 9,2 Litro
26 Silwet 4,172 Litro
27 Terrasorb Foliar 12,299 Litro
28 Altima 4,144 Litro
29 Biomex 0,172 Litro
30 Botrix K1 8,398 Litro
31 Bravo 30 Litro
32 Cobert 16,53 Litro
33 Ethofin 4,866 Litro
34 Kasumin 4 Litro
35 Lanzador 58,632 Litro
36 Luna 6,093 Litro
37 Oidiomil 0,237 Litro
38 Phyton 1,58 Litro
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39 Simbo 0,673 Litro

40 Sukata 44,092 Litro
41 Teldor Combi 1,253 Litro
42 Tractor 8 Litro
43 Viovit 6 Litro
44 Glifopac 5,355 Litro
45 Agresor 6,924 Litro
46 Pleo 2,955 Litro
47 Tracer 1,945 Litro
48 Dispersante Htp D-1 2 Litro
Tinte Amarillo Bte .
49 Rw M-3480 4 Litro
50 Tinte Amarillo 4 Litro

Intenso Fc 1102
Tinte Amarillo Qc

o1 Nova T88-101 : Litro
Tinte Blanco Rw .
52 568-356 12 Litro
53 Tinte Fluorescente 0.5 Litro
Azul
54 Tinte Fluorescente 0.5 Litro
Verde
Tinte Magenta Fluor .
55 T 88321 Qc 1 Litro

En la figura 15, se visualiza la organizacion de la bodega 2.

Figura 15. Material almacenado en la bodega 2 de fumigacion.

2.9.3. Bodega 3: Plasticos para invernadero

Estos plasticos se utilizan para la construccion y reparacion de las estructuras de los

invernaderos, como laminas de plastico, mallas y redes de proteccion. Sin embargo, el area de
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almacenamiento presenta poco orden, ya que los plasticos estdn apilados de manera
desorganizada, lo que dificulta su acceso rapido. Algunos rollos de plastico estan parcialmente
desenrollados, mientras que otros se encuentran mezclados con restos de material o piezas no
utilizadas. Aunque la bodega estd destinada a almacenar estos plasticos de forma segura, la falta

de un sistema claro de clasificacion puede generar dafios y perdidas del producto.

En la tabla 9, se puede ver una muestra de algunos de los materiales que se encuentran

dentro de la bodega de plasticos para invernadero.

Tabla 9. Plasticos para invernadero.

No MATERIALES CAEDTID Ulltl/llé)];]]))ll&)E DIMEN;}I(\)/INES EN
1 Plastico 6 Rollo Mulch 1,2*3*500
2 Plastico 1 Rollo Mulch 1,5*%1,5%600
3 Plastico 8 Rollo Mulch 2*1.5*600
4 Plastico 4 Rollo Trb 4*80*8
5 Plastico 4 Rollo Trb 5*80*8
6 Plastico 12 Rollo Trc 1,2*¥90*8
7 Pléstico 5 Rollo Trc 4*%80*8
8 Plastico 2 Rollo Trc 4.50 * 90 * 8
9 Plastico 3 Rollo Trc 4%90*8

10 Plastico 11 Rollo Trc 5*%80*8

11 Plastico 11 Rollo Trr 1.20%90*8

12 Plastico 8 Rollo Trr 4*80*8

13 Plastico 2 Rollo Trr 4*90*8

14 Plastico 7 Rollo Trr 5*80*8

15 Plastico 2 Rollo Trr 5*90*8

16 Power Calcio 35 80 Kilogramo
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17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

32

33

34

35

36

37

38

39

40

Agua Solida
Pacha Mama
Acido Bérico
Acido Citrico
Acido Fosférico
Acido Nitrico
Fosfato Monoamoénico
Fosfato Monopotasico

Microquel Cobre

Microquel Tradecorp
Fe 40

Microquel Manganeso
Microquel Zinc
Molibdato De Amonio
Nitrato De Amonio
Nitrato De Calcio
Nitrato De Magnesio

Nitrato De Potasio

Nutrifer 11 Hierro
Dtpa 9%

Phos-Max Cnc

Sulfato De Amonio
21%N

Sulfato De Cobre

Sulfato De Magnesio

Sulfato De Manganeso

Sulfato De Potasio

5
25
8,722
25,6098
62,2
305,516
93,5
150
26,725
126,688
42,102
20,936
0,06
653,447
2327
290,7
1380,764
59,706
1
83,6
7,96
1574,974
31,308

111,4

Kilogramo
Kilogramo
Kilogramo
Kilogramo
Kilogramo
Kilogramo
Kilogramo
Kilogramo
Kilogramo
Kilogramo
Kilogramo
Kilogramo
Kilogramo
Kilogramo
Kilogramo
Kilogramo
Kilogramo
Kilogramo
Kilogramo
Kilogramo
Kilogramo
Kilogramo
Kilogramo

Kilogramo
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41 Sulfato De Zinc 15,488 Kilogramo
42 Urea Verde 165 Kilogramo

43 Vitaphos 121 Kilogramo

En la figura 16, se muestra una imagen donde se observan distintos materiales y

herramientas en la bodega de plésticos.

Figura 16. Material almacenado en la bodega 3 de plasticos.

2.9.4. Bodega 4: Laminas de carton para empaque

En la bodega de laminas se encuentran apilados los paquetes de laminas corrugadas de
forma irregular lo que dificulta su acceso rapido y puede ocasionar dafios o arrugas en las piezas
mas delicadas. Algunos paquetes de laminas estan mal almacenados, mezclados con otros

materiales como cintas de embalaje, ropa de trabajo y restos de material de empaque.

La falta de una organizacién mas estructurada genera pérdidas de tiempo al buscar los
productos correctos y puede afectar la eficiencia de los operativos que arman los bonches; pues
mejorar la disposicion, clasificacion de laminas y asegurar su correcta proteccion, facilitaria la

tarea de los trabajadores para optimizar el proceso de empaque de las rosas.

En la tabla 10, se puede ver una muestra de algunos de los materiales que se

encuentran dentro de la bodega de laminas de carton para empaque.
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Tabla 10. LAminas de cartén para empaque.

UNIDAD DE DIMENSIONE

No. MATERIALES CANTIDAD MEDIDA S EN CM
1 Lamina 9960 unidad 30%55
Agrivaldani
2 Lamina 7400 unidad 30%65
Agrivaldani
3 R 12400 unidad 30%70
grivaldani
4 R 10400 unidad 30%75
grivaldani
5 Lamina 3400 unidad 30#80
Agrivaldani
6 Lamina Art 4000 unidad 30%70
Studio
7 Lamina Art 3000 unidad 30%75
Studio
Lamina
8 Corrugada 5200 unidad 25*%60
Agrivaldani
Lamina
9 Corrugada 4500 unidad 20%*55
Blanca
Lamina
10 Corrugada 2400 unidad 30*70
Blanca
11 Capuchon 3000 unidad 45%25*10
12 Capuchon 1000 unidad 50%25%15
Macroperforado
13 Capuchon 2000 unidad 65*30*15
14 Capuchon 9000 unidad 70*40*20
Macroperforado
15 Capuchén 20000 unidad 45%40%15
Macroperforado
Capuchon
16 Macroperforado 1000 unidad 45*40*15
Spray
17 Capuchon 15000 unidad 60*40%20
Macroperforado
18 Capuchon 2000 unidad 70%50%20
Macroperforado
19 Separadores 6500 unidad 16*12
20 Separadores 16500 unidad 16*13
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21 Separadores 26000 unidad 16*14

22 Separadores 10000 unidad 16*15

23 Separadores 10500 unidad 16*16

24 Separadores 14000 unidad 16*17

25 Separadores 6000 unidad 16*18

26 Separadores 14390 unidad 16*20

27 Separadores 2500 unidad 16%24

28 Etiqueta 18 rollo 5.8%2.5
Amarilla

29 Etiqueta Blanca 3 rollo 5*8*2.5

Etiqueta One "

30 Tree Planted 5500 rollo 2.5%7.8

31 Etiqueta Rojo 11 rollo 2.5%5.8

32 Etiqueta 27 rollo 7*15
Térmica
Etiqueta

33 Térmica 17 rollo 10.2*5.1

Agrocalidad
34 Etiqueta 8 rollo 5.8%2.5
Térmica Celeste o

Etiqueta *

35 Térmica Celeste 7 rollo 10.2 *7.8
Etiqueta *

36 Teérmica Lila 10 rollo 5.8%2.5
Etiqueta

37 Térmica 9 rollo 5.8%2.5
Naranja

38 Etiqueta 9 rollo 5.8%2.5

Térmica Rosada

En la figura 17, se puede observar que el almacenamiento carece de etiquetas para
diferenciar los tamafios de laminas utilizadas para embonchar y empacar las rosas, pues su

funcidn principal es proteger las yemas, es decir los pétalos de las rosas.
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Figura 17. Material almacenado en la bodega 4 de laminas.

2.9.5. Bodega 5: Cajas

La bodega de cajas para el empaque de rosas de exportacion de la empresa Agrivaldani
alberga una variedad de cajas de diferentes tamafos y tipos, disefadas para asegurar el
transporte seguro de las rosas a los mercados internacionales. Sin embargo, las cajas no tienen
un orden y una identificacion adecuada, lo que dificulta encontrar rapidamente el tamafio
adecuado para cada tipo de bonche o ramo. Algunas cajas estan apiladas desordenadamente y
en algunas areas se encuentran mezcladas con material sobrante de otros embalajes, como
pléstico y carton. Este desorden aumenta el tiempo necesario para localizar las cajas correctas,

lo que puede generar retrasos en la linea de empaque y afectar la eficiencia del proceso.

En la tabla 11, se puede ver una muestra de algunos de los materiales que se

encuentran dentro de la bodega de cajas.

Tabla 11. Tipos de cajas.

No. MATERIALES CAI&I:))AD CODIGO DI?EE%&NE
1 Agfi‘f;‘lic‘l’ani 145 C-1 105%34*16
2 Agfi‘f;‘lic‘l’ani 993 C-2 140%35%35
3 Agfi‘f;‘lic‘l’ani 270 F-1 120%35%35
4 Aglr:i(zfrgll((i)ani 464 F-2 105%35%35
5 Agl:i(zzrallcll((i)ani 110 F-3 104*30%30
6 Aglr:i(zfrellcll((i)ani 963 F-4 106*31%15
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Fondo

7 Aarivaldani 739 F-5 70%31%16
8 AgriTjE&ani 145 C-1 105%34*16
9 Aggjgﬁlani 993 -2 140%35%35
10 Aggj:ﬁiani 270 F-1 120%35%35
1 Aggj:ﬁiani 464 F-2 105%35%35
12 Aggj:ﬁiani 110 F-3 104*30%30
13 AgriTjapﬁlani 963 F-4 106*31%15
14 AgriTjapl"llani 739 F-5 70%31%16

En la figura 18, se muestra una imagen del apilamiento de fondos y tapas que carecen

de etiquetas que permitan identificar sus dimensiones.

Figura 18. Material almacenado en la bodega 5 de cajas de distintas dimensiones y uso.

2.9.6. Gestion de inventarios de la empresa

Actualmente la empresa para mantener el control de inventarios maneja un software
llamado Dartis, con el que se tiene un inventario digital y se van descontando las unidades segun

se realicen los consumos y recepcion de material a las distintas bodegas.

Para llevar un control en el inventario también existen salidas fisicas de los distintos
materiales y esto es debido a que la facturacion de los articulos recibidos aiin no es autorizada
digitalmente. Esta situacion genera un desfase entre el ingreso fisico de los productos, lo que

obliga a realizar las salidas de los materiales para cumplir con las demandas de los trabajadores
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y asegurar el flujo de operaciones. Esta practica implica que, aunque los productos ya han sido
entregados o despachados, la parte financiera y de control ain no ha formalizado la autorizacion
de la facturacion correspondiente, lo que genera inconsistencias en los registros y

complicaciones a nivel contable y de inventarios.
2.9.7. Manejo de recepcion y salidas de los productos

2.9.7.1. Recepcion de productos

En la figura 19, se presenta el diagrama de flujo del proceso que se lleva a cabo
rutinariamente en la recepcion de productos para la empresa.
( wa

INICIO

.

BCRpCIo
de productos

F!Elﬂsrorm

| facturacidn y ngaJ

E'EI'I"II:!}F
Factura
"'\-\../-

FEstd en orden &
producto?

Y

Devolver el
producto

Registrar en el
sistema

Figura 19. Diagrama de flujo del proceso de recepcion de material.

2.9.7.2. Salida de productos

En la figura 20, se presenta el diagrama de flujo del proceso que se lleva a cabo

rutinariamente en el despacho de productos para la empresa.

59



<.~ :|o>
\

Solictar hoja

-

de salida Salicitud |
P el

s

r:ruma al encargado

ce bodega

S

Buscar el producto

‘ Retrarse 1 Ié;' "b

\:c zahida
[E".':cu::r el produ :lo}
-—< FIN >

Figura 20. Diagrama de flujo del proceso de salida de material.

2.9.8 Estudio de tiempos en las bodegas

La eficiencia en el manejo de materiales es importante para el funcionamiento 6ptimo
de cualquier bodega que almacena productos. Este punto se enfoca en realizar un anélisis de

tiempo de las bodegas, 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 tamano de los materiales, 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.

Para el estudio de tiempo se utilizo en este caso las cajas que son los productos que més

se necesitan para el empaque, es decir es el producto que mas movimiento tienen.

Para ello se debe determinar el tiempo observado, factor de valoracion y el suplemento

para proceder al calculo de tiempo estandar en cada etapa del proceso, en este caso en la bodega
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de cajas, el cual nos permitira determinar el tiempo que necesita un operador para desempefiar
sus funciones adicionando los tiempos empleados para actividades personales, fatiga durante la

jornada laboral.

Para poder calcular el tiempo estandar se necesitara el tiempo medio observado, factor

de valoracion y suplementos, con la siguiente formula:
Ts=Tn*(1+S5) ()
Donde:

Ts: tiempo estandar
Tn: tiempo normal
Fv: factor de valoraciéon

S: suplemento

En la tabla 12, se muestra la valoracion en cuanto al promedio de tiempos tomados para

evaluar el porcentaje de eficiencia en cada actividad.

Tabla 12. Porcentaje para evaluar la eficiencia.

VALORACION
LENTO <100% <1
NORMAL =100% 1
RAPIDO >100% >1

En la tabla 13, se muestra el porcentaje de suplementos que necesita un operador para

realizar sus actividades diarias.

Tabla 13. Porcentaje de suplementos.

SUPLEMENTOS %
FATIGA BASICA 5%
NECESIDADES PERSONALES 4%
CONTINGENCIA 4%,
POLITICAS DE LA EMPRESA 1%
SUMA 14%

En la tabla 14, se reflejan los célculos referentes a los distintos tiempos tomados como muestra

de las distintas actividades que se realizan en la bodega de cajas.
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Tabla 14. Distintos tiempos cronometrados en las distintas actividades en la bodega de cajas.

TIEMIPD EN MINUTOS TIEMPO - TIEMPO TIEMPO

TAREAS promepio | VALORACION | npmar | esTanpar

(2|21 |s (% |17|®B|1 |10 [ (R Tn{Tp*Fu) | Te=Tn#{1+5)
Recepdon 147| 15,0| 150|145 | 15,6| 14,2 153] 14,5 15.5| 146 5 05 14 5
Verfficacion 45 | 51|52 | 50| 46| 53| 52 | 45| 47 | 54 5 15 7 g
Trasldoabodess | 145| 15,1| 15,2 | 146] 15,0 144 152| 14,5]15,2| 144 1 10 15 7
Apilamisnto 245 25,1| 25,0| 245 25,2 24,2 252 | 24,5 | 25,3 | 244 = 08 0 =
Recepcion deconsume | 51 | 51| 50 | 45 | 52 | 45 | 52 | 44 | 53 | 46 5 05 2 3
Despacho 125|151 15,0| 146| 15,1 145|152 | 144| 15,2| 142 T 10 3 T

TIEMPO ESTANDAR

En la tabla 15, se muestra el promedio de tiempos en las distintas actividades realizadas

en la bodega de cajas.

Tabla 15. Resumen de los resultados de estudio de tiempos, recepcion y despacho de cajas.

ESTUDIO DE TIEMPOS
DPTO LOGISTICA AREA CAJAS MATERIAL A IDENTIFICAR CAJAS
OPERACION RECEPCION ¥ HORA INICIO 700 COMPROBADO POR DANIEL SEMBLANTES
DESPACHO
Simbologia .
e - — - Tiempo estimado
Descripcidn del proceso Operacion Transporte Inspeccion Demora Almacenaje -
= = [minutos)
&) = .| =) N
Recepcion X 15
Verificacidn X 5
Traslado a bodega X 15
Apilamiento X X 25
Recepcidn de consumo X 5
Despacho X X 15
TOTAL 80

A continuacion, en la figura 21, se muestra una evidencia del software contable que

maneja la empresa donde se ingresa la cantidad de cajas compradas.
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o 8 & o

AGRIVALDANI SA L
- —_ -
Inventarios Q = L & Nuevo
Desde Hasta Fecha Transaccion Pro
2024-08-01 3 20241215 @ 2024-08-05 IMPROPACK - IMPORTADORA DE INSUMOS Y EMPAQUES AGRICOLAS IMPROPACK CI
-
Tipo Transaccion
Campra Tipo Docume. Fecha Docu.. Fecha Autori... # Documento Autorizacion
-
Factura Lo.. = 2024-08-02 2024-08-02 00100100000431° 020820240117930256170012001001(
Busgueda
impro Q Perso.. - Pagos Observacion
>~ 1 $ TAPAS Y FONDOS (F4, F3, F2 YF1)
IMPORTADORA DE INSUMOS Y EMPAQUI # Articulo Medida Iva Ice !
1d:38867 / #3470 - 001001 000004311 - Estado:
Obs: TAPAS Y FONDOS (F4, F3, F2 Y F1) 1 FONDO AGRIVALDANI F-1 (120%35%35) IMPRO (MATERDOO1)  UND 0% 544
2 TAPA AGRIVALDANI F-1 (120%35#35) IMPRO (MATER0DO01) UND 0% 544
:D“EE?JAPETD% DEEUJI;JJS%E‘:IJEJ]?QE:;%M[F:A;%EE[ 3 FONDO AGRIVALDANI F-2 (105%35%35) IMPRO (MATERODOT)  UND 0% 488
Obs: TAPA ¥ FONDO (105*34*16) 4 FONDO AGRIVALDANI F-3 (104*30*30) IMPRO (MATERDOO1)  UND 0% 515
5 TAPA AGRIVALDANI F-2 (105*35%35) IMPRO (MATERDO01) UND 0% 488
le‘;@EﬁT,AB E’ﬁﬂ D&'?g,%m?izﬁ”&ﬁ%ﬁ 6 TAPA AGRIVALDANI F-3 (104*3030) IMPRO (MATERD001) | UND 0% 515
Obs: TAPA ¥ FONDO (105*35*35) Y (140%35%35) 7 FONDO AGRIVALDANI F-4 (106+31%15) IMPRO (MATERDOO1)  UND 0% 1086
8 TAPA AGRIVALDANI F-4 (106*31*15) IMPRO (MATERD001) UND 0% 1086

IMPORTADORA DE INSUMOS Y EMPAQUE
1d:39023 / #: 3515 - 001001000004375 - Estado: E

Obs: TAPA ¥ FONDO (F2 ¥ C2)
MPORTADORA DE INSUMOS Y EMPAQUE
20111 / 2

I
It # A53A - IN10NTNNNNNAATS - Fetardo
1 3

-
[3

Iva: 0.00 - Ice: 0.00 - Art:
5266.00
Total: 7978 .43

Modifica: Pendiente -

Figura 21. Evidencia de ingreso de cajas al sistema Dartis.

Creacién: Semblantes Daniel - 05/ago./24 12:20:46 p. m.

En este caso, se tomado un tiempo estimado de 80 minutos para la recepcidon de 5266

articulos entre tapas y fondos para poder construir cajas de distintos tamafios, incluido el

tiempo de despacho de 180 cajas.

En la tabla 16, se reflejan los calculos referentes a los distintos tiempos tomados como

muestra de las distintas actividades que se realizan en la bodega de fertilizantes.

Tabla 16. Distintos tiempos cronometrados en las distintas actividades en la bodega de fertilizantes.

TIEMPO EN MINUTOS TIEMPO P TIEMPO TIEMPO

TAREAS PROMEDIO VM‘::’OON NORMAL | ESTANDAR

TR (B |T4|T|T6|T7(8|T9(TI0| (1p) Tns{Tp*Fv) | Ts=Tn*{145)
Recepcion 951102|101| 96 |101] 95 [102] 54 |100| 94 4] 09 9 10
Verificacion 100(10,1] 96 [101| 55]102| 94 [102| 94| 95 ) 12 12 13
Traslado a bodega 46151504551 |45[52]|44|52]|44 5 09 - 5
Ordenamiento 951100| 96]101| 95]101] 94 (102] 94 [102 0 10 10 11
Preparacon | 145 15,1| 15,0| 146] 51| 14,5/ 152| 14.4| 152|144 B 11 3 5
Etiquetado 46151[50]|45|51(45|52|44|52]44 5 10 5 5
Recepciondeconsumo | 51| 46|50 (45| 51[44|52|45(52]46 5 04 2 2
Despacho S0|46|51]|45|45|50|44(52[44]52 5 05 2 3
TIEMPOESTANDAR| 68

En la tabla 17, se muestra el promedio de tiempos que toma la recepcion, preparacion

y despacho de los diferentes productos de la bodega de fumigacion como nitratos y sulfatos.
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Tabla 17. Resumen de los resultados de estudio de tiempos, recepcion y despacho de fertilizantes.

ESTUDIO DE TIEMPOS
DPTO LOGISTICA AREA FERTILIZANTES MATERIAL A IDENTIFICAR FERTILIZANTES
- RECEPCION Y
OPERACION DESPACHO HORA INICIO 7:00 COMPROBADO POR DANIEL SEMBLANTES
. = S'Tbom = Tiempo estimado
Descripcion del proceso Operacion Transporte Inspeccion Demora Almacenaje i
=) = = ) a

Recepcidn X 10
Verificacion X 10
Traslado a bodega X 5
Ordenamiento X X 10
Preparacion X 15
Etiguetado X X 5
Recepcion de consumo X 5
Despacho X X 5
TOTAL 65

A continuacion, en la figura 22, se muestra una evidencia del software contable que

maneja la empresa donde se ingresa la cantidad y los diferentes fertilizantes comprados.

AGRIVALDANI SA A O B @ e
Inventarios Q = B = Nuevo
Desde Hasta Fecha Transaccion

2024-08-01 = 2024-12-15 @ 2024-12-10

Tipo Transaccion

Compra Tipo Docume... Fecha Docu.. Fecha Autori... # Documento Autorizacion
Factura Lo.. = 2024-12-09 2024-12-09 01000100000793! 091220240117914013440012010001(
Busqueda o o
',ermag Q Perso.. + Forma Pago Pagos Observacion
0 * 1 FERTILIZANTES
& 3656 - 7346 - Estado: | *
3656 -010001000007346 - Estado: # Articulo Medida Iva Ice Cant. Ve
Obs: FERTILIZANTES
1 SULFATO DE MANGAMESO (FEROOT7) | KILO [ - 50 050001
EFE[;’E‘Q '3.‘ 387?4 _ 010001000007479 - Estado: | 2 NITRATO DE POTASIO (FER0O12) KILO [ - 1375 1.1800
Obs: FERTILIZANTES 3 ACIDO NITRICO EM KG (FERSD001) KILO [ - 140 073001
4 SULFATO DE ZINC (FERS000T) KILO 0% - 25 1.1600
FERMAGRI S.A
|d:40109 / # 3BES - 010001000007712 - Estado: E 5 SULFATO DE COBRE (FER0016) KILO % - 25 3.62001
Obs: FERTILIZANTES 3 NITRATO DE MAGNESIO (FERDD1) KILO 0% - 3025 0.62001
7 NITRATO DE CALCIO (FERSD001 KILO [ - 2575 076001
FERMAGRI S.A. { )
1d:40234 / # 3918 - 010001000007792 - Estada: E 8 NITRATO DE AMONIO (FERQD09) KILO [ - 650 0.47001
Dbs: FERTILIZANTES I g ACIDO BORICO (FERD020) KILO 0% - 25 1.24001
EERMAGRI S.A. —
1d:40478 / # 3990 - 010001000007938 - Estado: Iva: 0.00 - Ice: 0.00 - Art: Creacién: Semblantes Daniel - 10/dic./24 7:43:36 a. m.
Obs: FERTILIZANTES - 7890.00 Modifica: Pendiente -
it > Total: 6058.20

Figura 22. Evidencia de ingreso de fertilizantes al sistema Dartis.

En resumen, el analisis dio como resultado un tiempo estimado de 65 minutos para la
recepcion de 7890 kilogramos de distintos compuestos, incluido el tiempo de despacho de 370

kilogramos de nitrato de magnesio.

En la tabla 18, se reflejan los calculos referentes a los distintos tiempos tomados como

muestra de las distintas actividades que se realizan en la bodega de laminas.
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Tabla 18. Distintos tiempos cronometrados en las distintas actividades en la bodega de laminas

TIEMPO 2 TIEMPO TIEMPO

TAREAS TEMTO M PROMEDIO VM(::VA)CION NORMAL ESTANDAR

MR |B|T4|(TS|(T6e|T7|B|T9|T10 (Tp) Tn={Tp*Fv) | Ts=Tn*{1+5)
Recepcion 95 |100| 96 |101| 85 101| 94 | 10,2| 94 |102 » 09 9 10
Verfficacion 50 | 15,0/ 10,0| 80 | 12,0| 60 |140| 5,0 |110] 70 0 12 13
Traslado a bodega 401 60]50]43[53|52]|45]62|43]|50 5 10 5 6
Apilamiento 83 |11,0| 952 |105] 10,3| 50 |120] 55]102| 93 » 08 8 9
Recepcion deconsumo [ 43| 60| 40|53 52| 50[45[50]53] 42 5 05 2 3
Despacho 140] 160|153/ 143 15,2| 145|163 15,0]| 155|142 15 10 15 17
TIEMPO ESTANDAR 58

En la tabla 19, se muestra el promedio de tiempos que toma la recepcion y despacho

de los diferentes productos de la bodega de laminas en este caso de separadores.

Tabla 19. Resumen de los resultados de estudio de tiempos, recepcion y despacho de separadores.

ESTUDIO DE TIEMPOS
DPTO LOGISTICA AREA LAMINAS MATERIAL A IDENTIFICAR SEPARADORES
OPERACION RECEFCION ¥ HORA INICIO 7-:00 COMPROBADO POR DANIEL SEMBLANTES
DESPACHO
Simbologia )
.. ” " N Tiempo estimado
Descripcion del proceso Operacién | Transporte Inspeccion Demaora Almacenaje .
= = (minutos)
Q = L [ N
Recepcion X 10
Verificacion X 10
Traslado a bodega X 5
Apilamiento X X 10
Recepcion de consumo X 5
Despacho X X
TOTAL 55

A continuacion, en la figura 23, se muestra una evidencia del software contable que

maneja la empresa donde se ingresa la cantidad de separadores comprados.
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AGRIVALDANI SA A O B & e

Inventarios Q = N & Nuevo
20241101 © 20241231 | 2024-11-18
Compra - ¢ .

? v 20241115 20241115 00100100000790% 1511202401179252777500120010010
corruq Q perso.. ~ % Y

2 | SEPARADORES
a
SEPARADORES

Obs: SEPARADORES Y SINGLE FACE
Articul Med:d v i Cant. Valor
CORRUGADOS EQUINOCCIAL CORRUQU o choveer? soin 2 = = e
13:40210 / #: 3505 - 001001000007903 - Estado
Obs: SEPARADORES

Obs: SINGLE FACE 1533

bl e rCT T ——ee———————e T ———e——

AL CORRUQUY V@i 515.20-1ce:0.00- Art:  Creacién: Semblantes Daniel - 18/nov./24 9:58.01 2. m
1 v 129000.00 Modifica: Pendiente -

L Total: 3949 90

Figura 23. Evidencia de ingreso de fertilizantes al sistema Dartis

2.10 Checklist de orden, limpieza y seguridad

Se decidio realizar un sistema de encuesta en forma de checklist, con la que se pueda
comprobar que las actividades que son realizadas en las bodegas cumplan con los estandares de

orden, limpieza y seguridad.

A continuacién, en la tabla 20, se presenta la checklist que se utilizd para evaluar de
manera general el cumplimiento de las actividades como el orden, limpieza y seguridad que son

fundamentales para la empresa.

Tabla 20. Checklist orden, limpieza y seguridad.

CHECKLIST ORDEN - LIMPIEZA - SEGURIDAD

No. PREGUNTA RESPUESTAS
SI NO
1 ;Se han identificado y retirado los elementos que no se utilizan en la bodega? (Materiales obsoletos,
herramientas dafiadas, etc.)

2 i Cuentan con areas designadas para almacenar herramientas y equipos utilizados en la bodega?

3 iSe utilizan palets u otros medios para elevar los materiales v protegerlos de la humedad v la suciedad?

4 ;Los distintos materiales estdn almacenados en estanterias o racks adecuados para evitar el contacto

directo con el suelo?
5 iLos pasillos entre estanterias v areas de almacenamiento estan despejados para permitir un ficil acceso
¥y movimiento?
6 iSe evita el apilamiento excesivo que pueda dificultar la visibilidad y el acceso a los materiales?
7 iCada drea de almac iento esta clar etiquetada segun el tipo v tamaiio de los materiales de
acero almacenados?
38 i Se utilizan sefiales de advertencia v direccidn para guiar al personal ¥ evitar accidentes?
9 iSe establece un programa regular de limpieza para eliminar polvo, suciedad y residuos de las
superficies y dreas de almacenamiento?
10 i Se realizan inspecciones periodicas 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 i Se realizan reuniones periédicas para revisar el estado de la bodega v discutir mejoras?
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Con el fin de evaluar el porcentaje de cumplimiento y conocer cudles son las
inconformidades que se presentan en la bodega, se ha realizado un cuadro para evaluar las
respuestas con sus 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 21, se muestran los niveles de cumplimiento para evaluar el porcentaje de

las respuestas del checklist.

Tabla 21. Porcentaje para evaluar la 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 22, se determind los

resultados que se obtuvieron luego de realizar la lista de verificacion en la bodega de laminas.

Tabla 22. Resultados de evaluacion Checklist orden, limpieza y seguridad de la bodega de laminas.

CHECKLIST ORDEN - LIMPIEZA - SEGURIDAD
BODEGA DE LAMINAS

RESPUESTAS
No. PREGUNTA
o SI NO
1 ;Se han identificado y retirado los elementos que no se utilizan en la bodega? (Materiales obsoletos, X
herramientas dafiadas, etc.)
2 ;Cuentan con dreas designadas para almacenar herramientas v equipos utilizados en la bodega? X
3 ;Se utilizan palets u otros medios para elevar los materiales y protegerlos de la humedad v la suciedad? X
4 iLos distintos materiales estan almacenados en estanterias o racks adecuados para evitar el contacto e
directo con el suelo?
5 ;Los pasillos entre estanterias y dreas de almacenamiento estan despejados para permitir un facil acceso X
v movimiento?
6 iSe evita el apilamiento excesivo que pueda dificultar la visibilidad v el acceso a los materiales? X
- ;Cada drea de almacenamiento estd claramente etiquetada segin el tipo v tamaifio de los materiales X
almacenados?
] iSe utilizan sefiales de advertencia v direccion para guiar al personal v evitar accidentes? X
;Se establece un programa regular de limpieza para eliminar polvo, suciedad y residuos de las
9 . ; ; X
superficies vy dreas de almacenamiento?
10 .Se realizan inspecciones periddicas de la bodega para identificar cualquier problema de orden, limpieza
o seguridad?
11 i Cuentan con tachos de basura donde se pueda depositar los desechos? X
12 iSe realizan reuniones periddicas para revisar el estado de la bodega v discutir mejoras? X
TOTAL NUMERO DE RESPUESTAS 2 10
PORCENTAJE DE RESPUESTA 17% 83%
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Segun las respuestas obtenidas en la bodega de laminas, se determina que en varias de
las actividades que se realizan en esta bodega, no se toma en cuenta ninguno de los aspectos

evaluados en cuanto al orden, limpieza y la seguridad.

En la figura 24, mediante una grafica circular se muestra el porcentaje que se obtuvo al

realizar la checklist.

Resultados checklist
bodega de laminas

E5l @NO

Figura 24. Resultados obtenidos de la checklist de inconformidades de la bodega de laminas.

Haciendo un andlisis de resultados se obtiene que el 17% de preguntas son positivas es
decir en base al porcentaje de cumplimiento se encuentra calificado en un rango pésimo, ya que
no se cumple la mayor parte de requerimientos, mientras que el 83% de preguntas son negativas,

es decir como resultado se obtiene un severo descuido en cuanto al orden, limpieza y seguridad.

En la tabla 23, se determino los resultados que se obtuvieron luego de realizar la lista de

verificacion en la bodega de cajas.
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Tabla 23. Resultados de evaluacion Checklist orden, limpieza y seguridad de la bodega de cajas.

CHECKLIST ORDEN - LIMPIEZA - SEGURIDAD

BODEGA DE CAJAS
No. PREGUNTA RESPUESTAS
SI NO
1 iSe han identificado y retirado los elementos que no se utilizan en la bodega? (Materiales obsoletos, x
herramientas dafiadas, etc.)
2 Cuentan con areas designadas para almacenar herramientas v equipos utilizados en la bodega? X
3 &5e utilizan palets u otros medios para elevar los materiales v protegerlos de la humedad v la suciedad? X
4 ;Los distintos materiales estdn almacenados en estanterias o racks adecuados para evitar el contacto x
directo con el suelo?
5 iLos pasillos entre estanterias v areas de almacenamiento estan despejados para permitir un facil acceso x
v movimiento?
6 2Se evita el apilamiento excesivo que pueda dificultar la visibilidad v el acceso a los materiales? X
7 Cada drea de almacenamiento esta claramente etiquetada segin el tipo v tamafio de los materiales <
almacenados?
8 2 Se utilizan sefiales de advertencia v direccion para guiar al personal y evitar accidentes? X
iSe establece un programa regular de limpieza para eliminar polvo, suciedad y residuos de las
9 - : : X
superficies y areas de almacenamiento?
10 iSe realizan inspecciones periddicas de la bodega para identificar cualquier problema de orden, limpieza x
o seguridad?
11 i Cuentan con tachos de basura donde se pueda depositar los desechos? X
12 & 5e realizan reuniones periodicas para revisar el estado de la bodega v discutir mejoras? X
TOTAL NUMEFR.O DE RESPUESTAS 3 9
i PORCENTAJE DE RESPUESTA 25% 75%

Segun las respuestas obtenidas en la bodega de cajas, se determina que en varias de las
actividades que se realizan en esta bodega, no se toma en cuenta ninguno de los aspectos

evaluados en cuanto al orden, limpieza y la seguridad.

En la figura 25, mediante una grafica circular se muestra el porcentaje que se obtuvo al

realizar la checklist.

Resultados checklist
bodega de cajas

WSl gNO

Figura 25. Resultados obtenidos de la checklist de inconformidades de la bodega de cajas.
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Haciendo un andlisis de resultados se obtiene que el 25% de preguntas son positivas es
decir en base al porcentaje de cumplimiento se encuentra calificado en un rango malo, ya que
no se cumple la mayor parte de requerimientos, mientras que el 75% de preguntas son negativas,

es decir como resultado se obtiene un total descuido en cuanto al orden, limpieza y seguridad.

Tras haber tomado como muestra estas dos bodegas, la de mantenimiento y la de cajas,
se puede decir que todas las demas se encuentran en las mismas condiciones, es decir se
encuentran en el mismo rango de cumplimiento, menor al 40% lo que demuestra que en cuanto

a la calificacion esta entre mala y pésima.

2.11 Hallazgos

Durante el andlisis preliminar de la empresa Agrivaldani, se revis6 varios datos e
informacion relacionada a las bodegas y sus procesos operativos, esto para identificar cuéles
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 atencion inmediata, estas inconformidades van desde discrepancias en los
registros de inventario hasta condiciones de almacenamiento inadecuadas, lo que representa

desafios significativos para la gestion eficiente del inventario.

En la tabla 24, se presenta en detalle las inconformidades identificadas en la bodega de

laminas.
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Tabla 24. Hallazgos econtrados en la bodega de laminas.

BODEGA DE LAMINAS
No. HALLAZGO IMPACTO EVIDENCTIA
1 Materiales almacenados sin un orden especifico. Generar confisién y retrasos en Ia localizaci6n de
materiales
- Dificulta el control del inventario, ya que se pierde
2 Mezcla de materiales trazabilidad v organizacién.
Ver figura 18, fotografia de [a
. ' izacién rapt ' : bodega de laminas.
3 Falta de etiquetado Dificulta la localm.acm:n rimda de los diferentes g
articulos.
" Ausencia de perchas o palets para el Se incrementa el desorden, lo que puede causar
almacenamiento deterioro en los productos.
5 Desechos en areas de trabajo Obstruccién del paso para una libre circulacién. .
Ver tabla 21, checklist de la
] Ubicacion del material inadecuada Aumenta el riesgo de pérdida o dafio de los productos bodega de laminas.
7 Retrasos en los pedidos Pérdidas en la pIc_:duccmn Y2 que 110 ¢ cuenta con los  Verfigura 24, captura de pantalla
INSUMOS Necesarios. de la hora de ingreso.
8 Existencia de multiples centros de costos. Impacta la rentabilidad v Ia eficiencia financiera, Ver tabla 05, los d iferentes grupos
de articulos.
0 Demora en los despachos Puede incrementar los costos operativos. Ver tabla 17 y 18, los estudios de
tiempos.
10 Demora en el tiempo de almacenamiento Retrasos en la cadena de suministros

Las inconformidades detectadas en la bodega de laminas revelan una gran variedad de problemas que afectan la eficiencia operativa,

dando como lugar a posibles extravios de materiales.

A continuacion, en la tabla 25, se presenta un resumen de los hallazgos de inconformidades detectadas en la bodega de cajas.
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Tabla 25. Inconformidades encontradas en la bodega de cajas.

BODEGA DE CAJAS
No. HALLAZGO IMPACTO EVIDENCIA
] Desorden en 1z disposicida do s czjas Aumento del tiempo de despgcho en los diferentes tipos
de cajas.
) Pasillos blogueados por cajas mal apladas Obstruye el flujo de trabajp-)-' reduce la eficiencia
operativa. Ver figura 19, fotografia de la
Dificuta I localizacidnsipida d los difereaes e
: culta la localizacion rapida de los diferentes tipos y

3 Falta de etiquetado Bk Geii:

Ausencia de palets para el almacenamiento Daiio a los productos por condiciones climaticas.
5 Desechos en areas de trabajo Obstruccion del paso para una libre circulacion.
6 Ausencia de sefialéticas de advertencia y direccion Gronees o caboro desorgangdo Y-comtiso Suaslo ol Ver tabla 22, checklist de la

desplazamiento. B
s 4o _ & bodega de cajas.
- 5 igs era efrores de inventario y aumento de costos
7 No se realizan inspecciones periodicas T Vel
g Retrasos ea Los pedidos Pérdidas en la prgducaén ¥a que 10 se cuenta con los  Verfigura 22, captura de pantalla
1NSUMOS NeCesarios. de la hora de ngreso.
9 Demora en los despachos Incremento de costos operativos. Ver tabla 13 y 14, los estudios de
tiempos.

10 Demora en el tiempo de almacenamiento Retrasos en la cadena de suministros

Estos hallazgos reflejan las principales areas de oportunidad para mejorar los procesos operativos, con el fin de optimizar la

organizacion, eficiencia y seguridad en el manejo de inventarios.
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Haciendo un andlisis general de estas dos bodegas de laminas y cajas se llega a
evidenciar que dichas inconformidades se presentan también en las deméas bodegas, puesto que
se trata de un almacenamiento deficiente junto con la mezcla de materiales comprometen la
integridad de los productos y aumentan los riesgos de sobre stock, asi como también la falta de

etiquetado complica la identificacion rapida y precisa de los materiales.

2.12 Analisis del almacenamiento de la empresa

El andlisis de la gestion de inventarios en los distintos almacenes de la empresa, que
incluyen materiales de mantenimiento, materiales de fumigacion, plasticos, laminas y cajas,
revela varios desafios que afectan la eficiencia operativa y el control adecuado de los productos.
Uno de los problemas mas relevantes es la duplicacion de articulos, donde el mismo producto
aparece con distintos nombres en el inventario. Esta duplicidad crea confusion y dificulta un
control preciso, lo que aumenta el riesgo de sobre stock o desabastecimiento, asi como la

dificultad para realizar un seguimiento adecuado de los consumos.

Otro aspecto importante es que algunos articulos estan creados en distintos centros de
costos, lo que complica la asignacion y el control de gastos de manera efectiva. Como ejemplo
es que ciertos productos como la ropa de trabajo, se encuentran clasificados erroneamente
dentro de los articulos de mantenimiento, lo que genera una confusion en la clasificacion y un
manejo inadecuado del inventario. La existencia de multiples centros de costos también
contribuye a la falta de coordinacion y a un manejo ineficiente de los recursos, ya que lo ideal
seria simplificar los centros de costos y establecer un sistema de clasificacion mas coherente,

para que facilite la coordinacion y el registro preciso de los consumos.

Otro desafio es la incertidumbre en los horarios de despacho de material, ya que no hay
un horario fijo para la llegada de los proveedores mucho menos horario de despacho de

productos, lo que genera desorganizacion y dificulta una planificacion adecuada del inventario.

Cabe destacar que la falta de orden fisico en los almacenes, agravada por la limitacion
de espacio, impide una correcta organizacion de los productos. La ausencia de perchas o
estanterias adecuadas para los materiales complica el almacenamiento y la localizacion rapida
de los productos, lo que lleva a un manejo ineficiente. La implementacion de un sistema de
organizacion mas eficiente, con el uso de estanterias y perchas donde sea posible, mejoraria

significativamente la disposicion y el acceso a los materiales.
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Finalmente, es crucial definir correctamente los gastos directos e indirectos para
optimizar la gestion del inventario, evitando confusion en la asignacion de costos y mejorando
la trazabilidad de los consumos. La implementacion de estos cambios no solo simplificaria la
gestion de inventarios, sino que también mejoraria la eficiencia operativa, reduciendo costos y

aumentando la precision en el control de existencias.
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Capitulo IIT

Propuesta de mejora

3.1 Analisis de los hallazgos en las bodegas de la empresa Agrivaldani S.A.

Luego de haber realizado un analisis de las diferentes bodegas de la empresa Agrivaldani
S.A. se ha tomado en consideracion una serie de hallazgos donde lo més relevante es la falta de
capacitacion al personal en temas de mejora continua, productividad, eficiencia, organizacion,
limpieza y orden. Esta carencia limita la capacidad del equipo para realizar su trabajo de manera
efectiva, lo que se refleja especialmente en el proceso de recepcion y despacho de materiales
en las distintas bodegas, ya que como resultados en la evaluacion de tiempos se obtuvo una
deficiencia por varios factores como: horaria de llegada de los proveedores, verificacion del

material, desorden de los productos y sobre todo falta de etiquetado.

También se ha identificado una notable falta de control y supervision de los
procedimientos que se llevan a cabo en las distintas bodegas, especialmente en los procesos de
etiquetado y almacenamiento de los productos, dando como resultado la implementacion de
tiempo en la busqueda del material y aumento de movimientos por parte del operador. Como
parte de los hallazgos, también se ha evidenciado que la distribucion de los productos no es la
adecuada debido a la falta de estanterias, separadores y palets para de esta forma lograr
mantener un orden y a su vez lograr conservar la integridad de los productos almacenados en

las bodegas de la empresa.

3.2 Diagrama de Pareto de los hallazgos encontrados en las bodegas de la empresa

Agrivaldani S.A.

Las ponderaciones se asignaron basadas en la gravedad y frecuencia de cada bodega de
la empresa, incluyendo la bodega de fumigacion y la bodega de mantenimiento. En la tabla 26,

se detalla la ponderacion empleada para el préximo calculo de frecuencias.

Tabla 26. Ponderacion de la gravedad para diagrama de Pareto.

Valores gravedad Rango de valoracion Descripcién

Problema muy critico, afecta
Gravedad 5 80-70 )
gravemente a la produccion
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Problema importante con impacto

Gravedad 4 70 - 60
fuerte en el proceso
Problema moderado, afecta la
Gravedad 3 60 - 50 o
eficiencia, pero no al proceso.
Problema menor se puede resolver con
Gravedad 2 40 -30 ) )
acciones correctivas.
Gravedad 1 30-20 Problema leve con impacto minimo.

3.2.1 Diagrama de Pareto en la bodega de fumigacion de la empresa Agrivaldani S.A.

En la tabla 27 se presenta las frecuencias de cada hallazgo identificado, asi como el
calculo de sus porcentajes, que se utilizan para elaborar el diagrama de Pareto dentro de la

bodega de fumigacion.

Tabla 27. Ponderaciones y porcentajes de los hallazgos en la bodega de Fumigacion.

Calculo de porcentaje:

Hallazgos Frecuencia o = ( frecuencia )* 00 Porcentaje acumulado
Total frecuencia

0
Espacio de trabajo %= (ﬁ) *100
. 80 24
desorganizado
=24%
70
%= (330) * 100
Falta de etiquetado 70 45
=21%
0 = 0 1
Tiempo de busqueda %= (330) *100
60 64
elevado
=18%
% ( 0 ) +100
. ., 0=\
Falta de estandarizacion en 50 330 79
procesos
=15%
40
% = ( ) * 100
Mezcla de materiales 40 330 91
=12%
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% = (ﬂ) *100
*~\330 100

=9%

Falta de inspeccion 30

Total 330 100 100

Diagrama de pareto para bodega de fumigaciéon

S0 120
80
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60 80
50

60
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30 40
20

20
10

0 0
Espacio de Falia de Tiempo de Falta de Mezcla de Falta de
trabajo etiquetado bisqueda  estandarizacién  materiales inspeccién
desorganizado elevada &N procesos

mmmm Frecuencia e % Acumulado

Figura 26. Diagrama de Pareto de los hallazgos en la bodega de fumigacion de la empresa Agrivaldani S.A.

En la tabla 28 se detallan la gravedad y los hallazgos que representan el 80% de los

defectos dentro de la bodega de fumigacion.

Tabla 28. Gravedad de los hallazgos encontrados en la bodega de fumigacion.

N.° Hallazgo Gravedad
1 Espacio de trabajo desorganizado Gravedad 5
2 Falta de etiquetado Gravedad 5
3 Tiempo elevado en la busqueda de productos Gravedad 4
4 Falta de estandarizacion en los procesos Gravedad 3

3.2.2 Diagrama de Pareto en la bodega de mantenimiento de la empresa Agrivaldani S.A.

De manera similar, en la tabla 29 se detallan los célculos pertinentes, asi como el

diagrama de Pareto para de la bodega de mantenimiento.

77



Tabla 29. Ponderaciones y porcentajes de los hallazgos en la bodega de Mantenimiento.

Hallazgos

Calculo de porcentaje:

Frecuencia o = ( frecuencia ) «100 Porcentaje acumulado
Total frecuencia

Desorganizacion de
Espacios de
Almacenamiento

Tiempo de busqueda
elevado

Herramientas de Podado en
mal estado

Almacenamiento Incorrecto
de Productos

Falta de Plan de
Mantenimiento Preventivo

Falta de estandarizacion en
procesos

Total

% ( 80 ) 100
b = *
80 310 26
=26%
% ( 60 ) 100
(= *
60 310 45
= 19%
% ( 60 ) *100
0 =
60 310 65
=19%
o ( 50 ) 100
(] *
50 310 81
= 16%
o ( 0) 100
(] *
40 310 94
=13%
% ( 20 ) 100
(= *
20 310 100
= 6%
310 100 100
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Diagrama de pareto para bodega de mantenimiento
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Figura 27. Diagrama de Pareto de los hallazgos en la bodega de mantenimiento de la empresa Agrivaldani S.A.

En la tabla 30 se detallan la gravedad y los hallazgos que representan el 80% de los

defectos dentro de la bodega de mantenimiento.

Tabla 30. Gravedad de los hallazgos encontrados en la bodega de mantenimiento.

N.° Hallazgo Gravedad
1 Espacio de trabajo desorganizado Gravedad 5
2 Tiempo de busqueda elevado Gravedad 4
3 Herramientas de podado en mal estado Gravedad 4
4 Almacenamiento incorrecto de productos Gravedad 3

Es importante destacar que los resultados obtenidos en las bodegas de fumigacion y
mantenimiento son aplicables a todas las bodegas de la empresa Agrivaldani S.A., dado que

presentan los mismos hallazgos.

3.3 Analisis de los hallazgos en las bodegas de la empresa Agrivaldani S.A.

Las tablas 31 y 32 presentan un analisis de los hallazgos detectados en las bodegas de
la empresa. Utilizando el método de los 'cinco porqués' para examinar las causas raiz,

permitiendo asi una perspectiva objetiva de los problemas en las bodegas.
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Tabla 31. Analisis de los problemas y sus causas en la bodega de fumigacion.

Hallazgos

Jpor qué 1?

Jpor qué 2?

Jpor qué 3?

Jpor qué 4?

Jpor qué 5?

Causa raiz

Espacio de trabajo

desorganizado

Falta de etiquetado

Tiempo elevado en la
buisqueda de

productos

Falta de
estandarizacion en

procesos

Mezcla de materiales

Falta de supervision

El espacio de trabajo
esta lleno de productos

sin usar.

Los materiales no estan

etiquetados.

El personal tarda
mucho tiempo en
encontrar lo que

necesitan.

Los procesos varian
demasiado entre cada

turno.

Materiales diferentes
son almacenados

juntos.

El personal no sigue
los procedimientos

correctos.

No se ha
implementado un
proceso de

clasificacion.

No se ha establecido
un sistema correcto de

etiquetado

Los articulos no estan
ordenados de manera

logica

No existen
procedimientos

estandarizados.

No existen directrices
sobre el
almacenamiento de

cada producto

No hay suficientes
supervisores para

monitoreo de trabajo

No existe conciencia
sobre el beneficio de
un espacio de trabajo

organizado.

Dailo en las etiquetas

de los materiales

No existe un sistema
de gestion de

inventario eficaz.

Falta de capacitacion al
personal para lograr
procesos mas
estandarizados.

Falta de conocimiento
sobre las implicaciones
de mezclar los

materiales.

Los supervisores
existentes tienen

mucha carga laboral.

No existen politicas
definidas dentro de la

organizacion.

No hay estandares
definidos para un
correcto etiquetado de

productos.

Falta de capacitacion
sobre el orden en el

espacio de trabajo.

No existe aceptacion
de los procedimientos

estandarizados.

No se han realizado
auditorias sobre el

almacenamiento.

No se han definido las
responsabilidades de

los supervisores.

No se ha capacitado al
personal sobre los
principios de la

organizacion.

Falta de conocimiento
sobre el tiempo

perdido.

La gestion no inicia
con una politica de

calidad uniforme.

La directiva no ha
implementado
procedimientos de

control de calidad.

La directiva mejora la

supervision.

* Falta de conciencia
sobre la importancia de
mantener el espacio de
trabajo organizado.

* Falta de
procedimientos de
estandarizacion para el
etiquetado de
productos.

* Falta de formacion al
personal.

* Problemas de gestion
de inventarios

* Falta de gestion por
parte de la directiva
para estandarizar los
procesos.

* Falta de control de
calidad en
procedimientos y

almacenamiento

* Falta de planificacion
y recursos para la

supervision efectiva.
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Tabla 32. Analisis de los problemas y sus causas en la bodega de mantenimiento.

Hallazgos

Jpor qué 1?

Jpor qué 2?

Jpor qué 3? Jpor qué 4?

Jpor qué 5?

Causa raiz

Desorganizacion de
Espacios de

Almacenamiento

Tiempo elevado en la
busqueda de

productos

Herramientas de

Podado en mal estado

Almacenamiento
Incorrecto de

Productos

Falta de Plan de
Mantenimiento

Preventivo

Falta de
estandarizacion en

procesos

Los bodegueros no
encuentran las

herramientas.

Los trabajadores tardan
en encontrar los

materiales necesarios.

Las herramientas no

cortan.

Los productos no estan
almacenados segun las

normas.

Ocurren fallas
inesperadas en los

equipos.

Los procesos varian en

cada turno de trabajo.

No existe el sistema de

etiquetado adecuado.

Los materiales estan

desorganizados.

No se realiza el

mantenimiento regular.

No existen areas
designadas para cada

tipo de producto.

No se realizan los

mantenimientos

preventivos necesarios.

No existen los
procedimientos
estandar

documentados.

Falta de un sistema La cultura laboral no
estandarizado de
trabajo. orden.

) ) El sistema de
No existe un sistema ) .
) ) inventarios esta
de etiquetado 6ptimo.
desactualizado.

No hay un cronograma  Falta de conocimiento
de mantenimiento sobre la frecuencia de

establecido. mantenimiento.

Falta de espacio
adecuado para cada

tipo de producto.

No se percibe el
beneficio del
mantenimiento

preventivo.

Falta de liderazgo para
la implementacion de

estandares. sobre los procesos.

tiene como prioridad el

No existe informacion

actualizada ni continua

Falta de capacitaciones

sobre las 5S.

No se han definido las
politicas necesarias de
mantenimiento

preventivo.

La direccién no ha
implementado una

politica de calidad.

* Falta de conciencia
sobre la importancia de
mantener el espacio de
trabajo organizado.

* Falta de formacion al
personal.

* Problemas de gestion
de inventarios

* Ausencia de un plan
de mantenimiento
preventivo para

herramientas.

* No existe el espacio
fisico adecuado para

cada tipo de material

* Falta de conciencia
sobre la priorizacion
del mantenimiento
preventivo y sus
beneficios.

* Falta de politicas
para asegurar la
estandarizacion de

procesos.
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3.4 Plan de accion para mejorar las bodegas de la empresa Agrivaldani S.A.

3.4.1 Planes de accion de preliminares para los hallazgos en la bodega de fumigacion.

En las tablas 33,34,35 y 36, se presenta un plan de accion para cada uno de los hallazgos encontrados en la bodega de fumigacion.

Hallazgos

Espacio de
trabajo

desorganizado

Causa raiz

- Falta de
conciencia
sobre la
importancia
de mantener
el espacio de
trabajo

organizado.

Tabla 33. Plan de accion para el hallazgo # 1 para la bodega de fumigacion.

Accién

Responsable

correctiva

Analizar la
situacion actual
del espacio de
almacenamiento

Implementar las

5S para
Jefe de

organizacion,
bodega

limpieza y

orden.

Establecer
auditorias
regulares para
mantener el

orden.

Personas

implicadas

Todo
personal de

bodega

Plan de accion

Objetivos

Identificar el
area que
necesita

reorganizacion

Establecer un
entorno de
trabajo
ordenado y

eficiente

Verificar el
correcto
funcionamiento
de las précticas
5S
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Tiempo
Metas .
estimado

Identificar la
desorganizacion
de al menos 2
bodegas de la

empresa.

Lograr un
entorno de
trabajo 3 meses
ordenado y

eficiente.

Realizar
auditorias
mensuales con
al menos 90%

de cumplimento

Fecha
tentativa

de inicio

01/3/2025

Evidencia

Informe de
auditoria
inicial de

bodegas

Evidencia
fotogréfica
del antes y
después de
cada
bodega.

Informes
de las
auditorias

mensuales.

Estado
No En
iniciado proceso
X
X
X

Finali

zado



La tabla 33 es aplicable al hallazgo N.° 1 de la bodega de mantenimiento, dado que presenta el mismo problema identificado

previamente.
Hallazgos Causa raiz
- Falta de

procedimientos

de
Falta de L
. estandarizacion
etiquetado
para el

etiquetado de

productos.

Tabla 34. Plan de accion para el hallazgo # 2 para la bodega de fumigacion.

Acciones
. Responsable
correctivas

Implementacion
de un sistema
de etiquetado
por colores para
solucionar el
problema de la
organizacion en

la bodega.

Jefe de
Capacitacién al logistica
personal sobre
el método de
etiquetado que

Sé va a usar.

Aplicacion y
monitoreo del
sistema de

etiquetado.

Personas

involucradas

Personal de
bodegas

Plan de accion

Objetivos

Implementar un
sistema de
codificacion
por colores para
las bodegas con
el fin de
relacionar el
color con el
tipo de
material.
Capacitar al
100% del
personal en el
uso correcto de
la codificacion
por colores.
Monitorear la
correcta
implementacion
del sistema de

etiquetado

83

. Fecha
Tiempo

Metas tentativa

estimado o
de inicio

Disminuir en
un 15% la tasa
de errores en
la seleccion de

productos.

1 mes 1/4/2025
Todo el

personal de

bodegas

capacitado

Supervision
continua del
sistema de

etiquetado

Evidencia

Documentacion
del sistema de

etiquetado

Listas de
asistencia a la

capacitacion.

Informes de
monitoreo

mensual

No

iniciado

X

X

Estado

En

proceso

Finalizado



Hallazgos

Tiempo
elevado en la
blsqueda de

productos

Causa raiz

- Falta de
formacion al

personal.

- Problemas
de gestion de

inventarios.

Acciones

correctivas

Implementar
un sistema
Kanban que
permita
gestionar de
manera
eficiente el
inventario
Capacitar al
personal sobre
el sistema
Kanban y sus
beneficios
Revisar y
realizar los
ajustes
necesarios al
sistema

kanban

Tabla 35. Plan de accion para el hallazgo # 3 para la bodega de fumigacion.

Responsable

Jefe de

logistica

Personas

involucradas

Personal de
bodega

Plan de accion

Objetivos

Efectuar un
sistema
Kanban viable
dentro de la
bodega

Capacitar al
personal en el
sistema

Kanban

Control y
seguimiento
del inventario
dentro de la

bodega.

84

Metas

Sistema Kanban
operativo y

funcional

Reduccion de
los tiempos de

busqueda.

Reducir en los
tiempos de
reabastecimiento

de materiales.

Tiempo

estimado

2 meses

Fecha
tentativa

de inicio

01/05/2025

Estado

Evidencia
No En

iniciado = proceso

Formato del
sistema
Kanban

elaborado.

Listas de
asistencias a
la

capacitacion.

Informes

periédicos

del estado X
del sistema

Kanban.

Finalizado



Hallazgos

Falta de
estandarizacion
en procesos

Causa raiz

- Falta de
gestion por
parte de la
directiva
para
estandarizar

los procesos.

Tabla 36. Plan de accion para el hallazgo # 4 para la bodega de fumigacion.

Acciones Personas

Responsable

correctivas involucradas

Desarrollar un
manual de

procedimientos

Realizar

capacitaciones

regulares al Gerente de Supervisores,
personal calidad empleados
Auditar los

procesos para
verificar el
correcto

procedimiento.

Plan de accion

Objetivos

Disefiar un
manual de
procedimientos
completado y
revisado.
Capacitar al
personal en la
aplicacion de
procedimientos
estandarizados
para mejorar la
eficiencia
operativa.
Implementar
auditorias para
asegurar el
correcto
funcionamiento
de los procesos

operativos.
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Tiempo
Metas .
estimado

Manual
difundido al

personal.

Capacitacion
completa al

personal 1 afio

Auditorias de
almacenamiento
y de gestion de
inventarios

implementadas

Fecha
tentativa

de inicio

02/6/2025

Evidencia

Manual de
procedimiento

operativo

Registro de
capacitacion

Informes de

auditorias.

Estado
No En
iniciado = proceso
X
X
X

Finalizado



3.5 Plan de accion para la bodega de mantenimiento

3.5.1 Planes de accion de preliminares para los hallazgos en la bodega de mantenimiento

En la tabla 37, 38, 39 y 40 se presenta un plan de accion para cada uno de los hallazgos encontrados en la bodega de mantenimiento.

Hallazgos

Desorganizacion de
Espacios de

Almacenamiento

Causa raiz

- Falta de
conciencia
sobre la
importancia
de mantener
el espacio de
trabajo

organizado.

Tabla 37. Plan de accion para el hallazgo # 1 para la bodega de mantenimiento.

Acciones

correctivas

Analizar la
situacion
actual del
espacio de
almacenamien

to.

Implementar
las 5S para
organizacion,
limpiezay

orden.

Establecer
auditorias
regulares para
mantener el

orden.

Responsable

Jefe de
bodega

Personas

involucradas

Todo personal

de bodega

Plan de accion

Objetivos Metas
Identificar Identificar la
eldreaque = desorganizacion
necesita de al menos 2

reorganizac = bodegas de la

ion empresa.
Establecer Lograr un

un entorno entorno de

de trabajo trabajo
ordenadoy  ordenadoy
eficiente eficiente.
Verificarel = Realizar
correcto auditorias
funcionami = mensuales que
ento de las verifiquen el
practicas cumplimiento
5S de las 5S
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Tiempo

estimado

3 meses

Fecha
tentativa

de inicio

01/03/202
5

Evidencia

Informe de
auditoria
inicial de

bodegas

Evidencia

fotogréfica
del antes y
después de
cada

bodega.

Informes
de las
auditorias

mensuales.

Estado
No En
iniciado proceso
X
X
X

Finali

zado



Hallazgos

Tiempo
elevado en la
busqueda de

productos

Causa raiz

- Falta de
formacion al

personal.

- Problemas
de gestion de

inventarios

Tabla 38. Plan de accion para el hallazgo # 2 para la bodega de mantenimiento.

Acciones

Responsable

correctivas

Evaluar el
sistema de
inventario

actual.

Instalar el
sistema
Jefe de

Kanban
bodega

Capacitar al
personal de
uso del
sistema

Kanban

Personas

involucradas

Todo el
personal de

bodega

Plan de accion

Objetivos

Identificar las
deficiencias del

sistema actual.

Reducir el tiempo

de busqueda

significativamente.

Optimizar la
eficiencia del

sistema Kanban

87

Metas

Identificar las
principales
deficiencias
del sistema
actual.
Disminuir el
tiempo de
busqueda en
al menos un
30%.

Realizar
ajustes
especificos
para mi area

de trabajo

Tiempo

estimado

2 meses

Fecha
tentativa

de inicio

01/05/2025

Estado
Evidencia
No En
iniciado = proceso

Informe de
evaluacion X
inicial.
Formato de
sistema

X
Kanban
utilizado.
Informes
mensuales
de
seguimiento X
ala

herramienta

Kanban

Finalizado



Hallazgos

Herramientas
de Podado
en mal

estado

Causa raiz

- Ausencia de
un plan de
mantenimiento
preventivo
para

herramientas.

Tabla 39. Plan de accion para el hallazgo # 3 para la bodega de mantenimiento.

Acciones Personas

Responsable

correctivas involucradas

Inspeccionar
las
herramientas

de podado.

Establecer un

programa de

Supervisor de Técnicos de

mantenimiento

mantenimiento = mantenimiento

regular.

Capacitar al
personal sobre
la importancia
de mantener el
cuidado y el
funcionamiento
de las

herramientas

Plan de accion

Objetivos

Evaluar la
condicién
actual de las

herramientas.

Conservar
las
herramientas
en estado
ideal de

operacion.

Optimizar las
competencias
del personal
en el cuidado
de

herramientas.

88

. Fecha
Tiempo

Metas tentativa

estimado .
de inicio

Inspeccion y
documentacion
completa de
las

herramientas.

Mantenimiento
mensual del
afilado
estandar en el 3meses | 01/6/2025
100% de las

herramientas.

Formacion
integral del

personal.

Evidencia

Registro de
inspeccion
inicial con
estado
detallado de
cada
herramienta.
Calendario de
mantenimiento
y registros de
cada sesion de
mantenimiento

realizada.

Certificados
de
capacitacion y
evaluaciones
de

competencia.

Estado
No En
iniciado = proceso
X
X
X

Finalizado



Hallazgos

Almacenamiento
Incorrecto de

Productos

Causa

raiz

-No
existe el
espacio
fisico
adecuado
para
cada tipo
de

material

Acciones

correctivas

Capacitar al
personal sobre
normas de
almacenamiento

seguro.

Revisary
aplicar normas
de
almacenamiento

seguro.

Realizar
inspecciones
regulares para
asegurar

cumplimiento.

Tabla 40. Plan de accion para el hallazgo # 4 para la bodega de mantenimiento.

Responsable

Jefe de
bodega

Personas

involucradas

Personal de

bodega

Plan de accion

Objetivos Metas
Incrementar
Incrementar la L
la conciencia

concienciay el
yel

conocimiento

conocimiento

sobre el
. sobre la
almacenamiento B
gestion en las

seguro.
bodegas

Implementar

o Lograr el

précticas de o
cumplimiento

almacenamiento

de las normas
seguro en toda .

de seguridad.
la bodega.

. Inspecciones
Monitorear y

mensuales
asegurar la )
. con informes
adherencia
. de
continua a las o
cumplimiento
normas.
del 100%.
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Tiempo

estimado

6 meses

Fecha
tentativa

de inicio

01/03/2025

Estado

Evidencia
No En

iniciado = proceso

Plan de
formacion
implementado y
hojas de
asistencia de

capacitacion.

Evidencia
fotogréfica del
almacenamiento

reorganizado.

Informes de
inspeccion
periddica
demostrando el
cumplimiento

continuo.

Finalizado



El plan de accion disefiado para las bodegas de fumigacion y mantenimiento también es
aplicable a las bodegas de laminas y cajas, debido a la similitud en los hallazgos identificados.
Por otro lado, en la bodega de plasticos no se han encontrado situaciones criticas que afecten
la operatividad de la empresa.

De acuerdo con el andlisis realizado, se propone la implementacion de herramientas de
manufactura esbelta con el objetivo de mejorar la calidad del trabajo y el desempefo del
personal en las bodegas de mantenimiento, fumigacion, plésticos, laminas y cajas. Estas
propuestas buscan optimizar los procesos, eliminar ineficiencias y contribuir a un entorno de

trabajo mas eficiente en las bodegas de la empresa Agrivaldani S.A.

3.5 Propuesta de implementacion de la metodologia S5s
3.5.1. Reunion con alta direccion de la empresa Agrivaldani S.A.

Para garantizar una implementacion efectiva de la metodologia 5S en la floricola
Agrivaldani S.A., es fundamental programar una reunion con la alta direccién de la empresa
con el objetivo de destacar el valor y los beneficios que esta metodologia aporta a la empresa,
especialmente en lo que respecta al aumento de la eficiencia operativa y al mantenimiento de
un entorno de trabajo organizado. Es fundamental contar con el respaldo de la alta direccion
para garantizar la asignacion y financiacion de los recursos necesarios para la implementacion

en las bodegas.

3.5.2 Objetivo de la propuesta.

Los principales objetivos de la propuesta planteada son:

e Reducir los tiempos de espera en la identificacién de los productos dentro de los

almacenes, agilizando el proceso de preparacion y despacho de los pedidos.

e Impulsar una cultura organizacional en los trabajadores, enfocada en mantener el area

de almacenamiento de productos ordenada y funcional.

e Oftrecer talleres practicos sobre la metodologia 5S para que el personal de las bodegas
integre estas herramientas en su trabajo diario, promoviendo mejoras sostenibles en los

Procesos.
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3.5.3 Primera S (Seleccion).

La fase inicial de las 5S se centra en clasificar los elementos del area de trabajo y
distinguir entre elementos necesarios e innecesarios. Durante este proceso gestionan los
residuos, evaluando si los elementos restantes pueden reutilizarse o deben desecharse. Al
organizar y limpiar estos materiales, puede crear un espacio de trabajo mas grande y organizado,
lo que facilita las operaciones diarias del almacén, aumenta la eficiencia y reduce el riesgo de

caos.

3.5.3.1 Desarrollo en la bodega de fumigacion

Para iniciar con la implementacion de la primera S sera realizar una inspeccién detallada
de la bodega de fumigacion, donde se encuentran sustancias como: acaricidas, enraizantes,
fungicidas, herbicidas, insecticidas, entre otros. Se identificara los componentes innecesarios
que estan ocupando espacio o que no cumplen una funcidn especifica, es decir objetos que sean
considerados como desechos. Una vez identificados estos elementos, se procede a retirarlos y
a marcarlos con una tarjeta roja, que es lo que se utilizara en este proceso, esto servird como

indicador visual de que el componente no es esencial para el funcionamiento de la bodega.

Una vez que los elementos innecesarios sean marcados con la tarjeta roja, se debe
proceder con su disposicion adecuada, ya sea mediante su reciclaje, eliminacidon o reubicacion
en una zona de almacenamiento fuera del area activa. Ademas, se debe sensibilizar al personal
sobre la importancia de mantener un ambiente ordenado y libre de objetos innecesarios,
promoviendo una cultura de organizacion y eficiencia que beneficie la seguridad y

productividad en la bodega de fumigacion.

e Tarjeta roja

Para lograr la ejecucion de esta estrategia se clasifica los materiales o elementos
innecesarios, los mismos que deben ser contados ya que en la tarjeta roja se debe detallar el
nombre de los materiales, la cantidad, el 4rea y también cual serd el fin de dichos productos, es
decir si seran reubicados, eliminados o para reciclaje, para de esta manera tomar las debidas

acciones correctivas de manera inmediata.

En la figura 28, se muestra el modelo de tarjeta roja que sera utilizado.

91



# TARJETA

COMPONENTE
CANTIDAD
DISPOSICION

REUBICAR
ELIMINAR
MOVER
RECICLAR

OBSERVACION

Figura 28. Tarjeta roja para la empresa Agrivaldani S.A.

En la figura 29 se visualizan varias canecas sin organizar su almacenamiento, situadas

en la bodega de fumigacion, siendo un espacio utilizado para el transito del operador.

Figura 29. Canecas dispersas en la bodega de fumigacion.
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Una vez que se destaca el material a desechar se procede a colocar la tarjeta roja para
de esta forma saber cudl serd el fin de dicho material. En la figura 30 se visualiza un modelo

de como deberia estar colocada la tarjeta roja, en este caso en las canecas.

Figura 30. Canecas con tarjeta roja en la bodega de fumigacion.

3.5.3.2 Desarrollo en la bodega de mantenimiento

Para la implementacion de la primera S en la bodega de mantenimiento, sera realizar
una inspeccion de las herramientas, repuestos y materiales que ya no sirven, ya sea por sus
condiciones fisicas, lo que se hara es desechar para de esta manera evita la acumulacioén de
objetos innecesarios que puedan ocupar espacio y generar desorden. Una vez identificados estos
elementos, se procede a retirarlos y a marcarlos con una tarjeta roja, que es lo que se utilizara
en este proceso, esto servira como indicador visual de que el componente no es esencial para el

funcionamiento de la bodega.

Una vez que los elementos innecesarios sean marcados con la tarjeta roja, se debe
proceder con su disposicion adecuada, ya sea mediante su reciclaje, eliminacion o reubicacion
en una zona de almacenamiento fuera del area activa. A través de esta accion, se promueve un
ambiente mas limpio, organizado y eficiente, contribuyendo al buen funcionamiento del area

de mantenimiento.
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e Tarjeta roja

Esta técnica consiste en identificar y marcar aquellos elementos innecesarios, en mal
estado que ya no son utiles para las operaciones, facilitando su eliminacion. Al aplicar la tarjeta
roja a estos desechos, se garantiza que solo se conserven los objetos indispensables para las

tareas de mantenimiento.

En la figura 31 se visualiza cartones y envases vacios ocupando espacio en la bodega de

mantenimiento.

Figura 31. Desechos de cartones y envases en la bodega de mantenimiento.

Una vez que se destaca el material a desechar se procede a colocar la tarjeta roja para
de esta forma saber cudl sera el fin de dicho material. En la figura 32 se visualiza un modelo

de como deberia estar colocada la tarjeta roja en los desperdicios.
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Figura 32. Desechos con tarjeta roja en la bodega de mantenimiento.

3.5.4 Segunda S (Orden).

La segunda fase del método 5S se centra en organizar sistematicamente los elementos
segun su uso y frecuencia, garantizando que cada elemento tenga un lugar especifico y que el
espacio sea apropiado a su naturaleza. Esta fase implica clasificar y colocar estratégicamente
herramientas, materiales, documentos y equipos para optimizar el tiempo y evitar busquedas
innecesarias. Al aplicar esta fase, se crea un ambiente de trabajo mas adecuado, lo que ayuda a

mejorar la productividad y la seguridad en el lugar de trabajo.

3.5.4.1 Desarrollo en la bodega de fumigacion

Para lograr implementar la segunda S en la bodega de fumigacién se asignard un codigo
de color tnico a cada producto almacenado para garantizar la correcta identificacion y evitar la

confusioén o mezcla de los mismos durante el proceso de almacenamiento.

En la tabla 41, se muestra un ejemplo de los colores que se utilizaria para codificar las

distintas sustancias.
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Tabla 41. Codigos de colores para los productos almacenados.

Color Tipo de producto
Negro Fungicidas
Verde Foliares
Blanco Acaricidas
Amarrillo Herbicidas
Café Enraizantes

En la figura 33, se visualiza un desorden en la bodega de fumigacion.

Figura 33. Desorden en la bodega de fumigacion.

Al implementar los codigos por colores en la bodega de fumigacion se mantendra un
mayor orden de distribucion en cuanto a las diferentes sustancias. A continuacion, en la figura

34 se observa un modelo de implementacién de colores a los diferentes productos.

Figura 34. Orden por colores en la bodega de fumigacion.
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3.5.4.2 Desarrollo en la bodega de mantenimiento

Para la implementacion de la segunda S, se incorporaran divisiones dentro de las mismas
estanterias para diferenciar los materiales ya sea por su color o tamafo, para de esta forma evitar
la mezcla de estos. Esta estrategia optimizara la eficiencia en la localizacion de los diferentes
elementos dentro de la bodega. Con el objetivo de mejorar la organizacion y el acceso répido a
herramientas y componentes pequefios como tornillos, tuercas y otros repuestos en la bodega

de mantenimiento.

En la figura 35, se observa el desorden que se lleva dentro de la bodega de

mantenimiento.

Figura 35. Desorden en la bodega de mantenimiento.

Se planea adecuar lo que son estanterias para mantener un orden especifico para cada
herramienta o materiales de su mayor importancia. En la figura 36, se puede observar un modelo

de como seria la incorporacion de estanterias en la bodega de mantenimiento.

P L

Figura 36. Orden en la bodega de mantenimiento.
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3.5.5 Tercera S (Limpieza).

El objetivo principal en esta etapa es identificar y eliminar las fuentes de suciedad en el
almacén creando medidas preventivas que reduzcan la acumulacioén de suciedad, reduciendo
asi la necesidad de limpieza constante y creando un ambiente més ordenado, asi es posible
mantener un area de trabajo organizada y limpia. Esto ayuda a reducir los riesgos laborales,
como enfermedades, accidentes o lesiones asociadas con areas de trabajo insalubres, mejorando

asi la moral y el desempefio de los empleados.

3.5.5.1 Desarrollo en la bodega de fumigacion

Para la aplicacion de la segunda S, en la bodega de fumigacion se realiza una limpieza
de polvo acumulado en las estanterias y adicional a retirar canecas que carecian de producto

para de esta forma liberar espacio.

En la figura 37, se visualizan las diferentes estanterias y a su costado canecas vacias.

Figura 37. Acumulacion de canecas en la bodega de fumigacion.

Tras ser aplicada la segunda S, se observa en la figura 38 un modelo de espacio libre de

acumulacién de canecas y frascos que no contienen material.
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Figura 38. Bodega de fumigacion limpia.

3.5.5.2 Desarrollo en la bodega de mantenimiento

Para la aplicacion de la tercera S, es necesario retirar todo material obsoleto o
innecesario, eliminando polvo, residuos o cualquier objeto que no pertenezca a cada espacio.
En la bodega de mantenimiento, se deben limpiar equipos y herramientas, asegurando que estén
en buen estado. La limpieza también debe incluir el mantenimiento de las areas exteriores de
las bodegas, como el retiro de escombros, basura o cualquier elemento que pueda generar

desorden.

En la figura 39, se puede ver el polvo que se sitia en la estanteria y sobre los distintos

materiales de mantenimiento.

Figura 39. Polvo acumulado en la bodega de mantenimiento.
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Al remover el polvo de la estanteria, oportunamente también se puede implementar
pequetios separadores con el fin de mantener una mejor organizacion de los productos de
mantenimiento. A continuacion, en la figura 40 se observa un modelo de estanteria libre de

polvo y con mejor organizacion.

Figura 40. Estanteria libre de polvo de la bodega de mantenimiento.

3.5.6 Cuarta S (Estandarizacion).

El objetivo de esta fase es reforzar los cimientos de las practicas 3S anteriores, al tiempo
que se promueven habitos a largo plazo que garanticen la sostenibilidad de las mejoras
realizadas y eviten el retorno a practicas ineficaces. Se trata de incorporar el orden, la limpieza
y la organizacion a las actividades diarias mediante normas claras y un trabajo en equipo

multifuncional.

3.5.6.1 Desarrollo en la bodega de fumigacion y mantenimiento

Realizar un manual o guia detallada (ver Anexo 1) donde se aplique un manual de las
5’S para el proceso de clasificacion, organizacion, limpieza, estandarizacion y mantenimiento
de la disciplina. A continuacion, se muestra la portada del manual de aplicacion de las 5°S tanto

en las bodegas de fumigaciéon y mantenimiento como en las demas bodegas.
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MANUAL DE
IMPLEMENTACION
DELA

3

Figura 41. Portada del manual de las 5’S.

A través de la correcta aplicacion de estas practicas, se espera lograr un mayor control
sobre los inventarios, asi como también un cumplimiento riguroso en el orden y limpieza de las

diferentes bodegas.

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

confusiones durante el proceso ya sea de entrega o despacho.

3.5.7 Quinta S (Disciplina).

En la fase final, el objetivo es transformar la actitud y el enfoque del equipo de bodega
hacia la ejecucion de sus tareas diarias dentro de la empresa. Las mejoras propuestas buscan
fortalecer el compromiso del personal del area de logistica con la implementacion de la
metodologia, promoviendo una cultura de mejora continua y asegurando el cumplimiento

eficiente de los estandares establecidos.

3.5.7.1 Desarrollo en las bodegas de fumigacion y mantenimiento

En esta quinta S, se trata de realizar revisiones perioddicas para asegurar que las practicas
de seleccion, orden, limpieza y estandarizacion vistas anteriormente se mantengan, para esta
implementacién es necesario socializar con los empleados sobre la importancia de la

metodologia, mediante seminarios, charlas y talleres para reforzar las practicas establecidas.
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Pues también la opinidon del personal de la empresa para que puedan sugerir mejoras en los

procedimientos que se realizan en cada despacho.

Fomentar una cultura donde 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.

Para esto se puede anadir una lista de verificacion para evaluar el rendimiento del
personal dentro de las bodegas de fumigacion y de mantenimiento. A continuacion, en la tabla

42 se visualiza una checklist para realizar las respectivas revisiones periddicas.

Tabla 42. Checklist para revision periddica.

CHECKLIST PARA REVISION 4'S

AREA BODEGA
AUDITADO POR: FECHA:
METODOLOGIA PREGUNTAS PARA EVALUAR CUMPLIMIENTO

1. (Los objetos considerados necesarios para el
desarrollo de las actividades del area se
encuentran organizados?
2. (Se observan objetos en mal estado?

3. En caso de observar objetos en mal estado. ;Se
han categorizado como necesarios o
1S (SELECCION) innecesario§?
4. ;Cuentan con un plan para etiquetar y separar los
objetos necesarios de los innecesarios?
5. (Se observan objetos dentro de la bodega que no
son utiles para el desarrollo de las actividades?
6. (Los objetos innecesarios y los desperdicios
cuentan con un plan de accion para ser
transferidos o desechados seglin se requiera?
8.
9. (Se dispone de un sitio adecuado para cada
elemento que se ha considerado como necesario?
10. ¢Se dispone de sitios debidamente identificados
para elementos que no se utilizan con
frecuencia?
11. ;Utiliza la identificacion visual, de tal manera
que les permita a las personas ajenas al area
realizar una correcta identificacion?
12. ;Cuentan con la lista de contenido en la que se
detalla el material que se almacena por bodega?
13. ;Los objetos necesarios han sido clasificados
segun su utilidad?
14. ;Los materiales, herramientas o elementos se
hallan fuera del lugar destinado?

2S (ORDEN)
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16.
17. (Existen sitios de la bodega que tienen suciedad
o elementos innecesarios?
18. ;Posee una programacion de limpieza
preestablecida por la empresa?
19. ;Se ejecuta con la fecha establecida segun el
plan de la limpieza?
20. ;Se cumple con el procedimiento adecuado de
limpieza en el area de bodega?
21. (En el material o las herramientas se evidencian
problemas de suciedad?
23.
24. ;Los trabajadores realizan sus labores de manera
repetitiva?
25. (Se han generado mejoras en las labores
cotidianas?
26. (Se cumplen con los procesos estandares
ESTAND A41§IZ ACION establecidos que se realizan en bodega?
( ) 27. ¢Las primeras S (Seleccion, Orden, Limpieza) se
preservan en el area de bodega?
28. (En las actividades que no tienen relacion con
los procesos cotidianos, se utilizan los principios
de la 5s?

3S (LIMPIEZA)

3.5.8 Control interno de las 5°S

Para garantizar el adecuado funcionamiento de la herramienta 5S, se propone llevar a
cabo registros internos en la bodega de fumigacion y de mantenimiento mensualmente, teniendo

como objetivo principal verificar el cumplimiento de las 5S.

Para evaluar el control interno de las 5°S se planea usar la checklist de la tabla 42. Con
la diferencia de que se va a dar una respectiva puntuacion a cada pregunta de acuerdo con su

cumplimiento, tomando en cuenta el puntaje de la tabla 43.

Tabla 43. Puntaje de evaluacion para control interno.

Puntuacion Resultado
1 No cumple
2 Cumple moderadamente
3 Si cumple

3.6 Kanban

Al utilizar la herramienta Kanban se puede realizar una gestion visual para controlar el
flujo de trabajo y el inventario, especialmente en la reposicion de materiales y productos. Se

basa en el uso de tarjetas visuales que indican cuando es necesario reabastecer un producto o
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material. La tarjeta Kanban se utiliza para solicitar mas unidades, pues esta herramienta Kanban
ayuda a mantener los niveles adecuados de inventario, reducir el desperdicio y mejorar la

eficiencia operativa del personal de bodega.

3.6.1 Desarrollo de la herramienta Kanban en la bodega de fumigacion

La aplicacion de la herramienta Kanban en la bodega de fumigacion permite gestionar
de manera eficiente el inventario junto con los procesos logisticos, asegurando que siempre

haya suficiente material disponible sin incurrir en excesos que ocupen espacio innecesario.

Mediante el uso de tarjetas visuales o sefales, ya sea por pizarras informativas fisicas o
mediante un software, donde se detallaren los puntos relevantes para el area de logistica, de
procesos como son la recepcidon y almacenamiento del material que proviene de los distintos
proveedores, mismos que son descargados en las bodega de fumigacion, al igual que al
momento del despacho se verificara y se llevaré a cabo el seguimiento de los tiempos, asi como
también conocer cudles son las actividades que estan pendientes, las actividades que se estan
realizando en ese momento y por ultimo mostrar cuales son las actividades que han sido

finalizadas.

A continuacidn, se muestra en la tabla 44, un ejemplo basado en un tablero Kanban, con

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

Tabla 44. Tablero Kanban para controlar el cumplimiento de los procedimientos en la bodega de

fumigacion.

PIZARRA DE CONTROL PROCESOS DE LA BODEGA DE FUMIGACION - AGRIVALDANI S.A.

FECHA: BODEGA: ENCARGADO

HORA: TAREAS PENDIENTES TAREAS ACTUALES TAREAS COMPLETADAS

ACTIVIDADES 1 2 3 4 5 6 7

7:00 a.m.

HORA EMPIEZA

HORA TERMINA

ACTIVIDADES 8 9 10 11 12 13 14

9:00 a.m.

HORA EMPIEZA
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HORA TERMINA

3.6.2 Desarrollo de la herramienta Kanban en la bodega de mantenimiento

La implementacion de la tarjeta Kanban en la bodega de mantenimiento aportard a un
significativo control de inventario, de manera que ayude a restablecer materiales, equipos y
herramientas que sean necesarios en la empresa, pues de esta manera se garantiza que siempre

haya disponibilidad de materiales sin generar un exceso en el inventario.

Cada tarjeta incluiria informacion clave, como el nombre del producto, el nlimero de
referencia, la cantidad minima para reordenar, el proveedor y la cantidad a pedir. Asi como se

visualiza en la tabla 45.

Tabla 45. Tarjeta Kanban para cada uno de los materiales y herramientas de la bodega de mantenimiento.

CAMPO

Numero de Tarjeta Kanban

Nombre del Producto

Numero de Referencia

Categoria

Cantidad Actual en Inventario

Cantidad Para Reordenar

Proveedor

Unidad de Medida

Fecha de Reorden

Fecha de Ingreso al Inventario

Estado del Producto

DESCRIPCION

MAN-001

Motor de arranque

MA-3382

Herramientas

5 unidades

5 unidades

Proveedor x

Unidades

2/2/2025

15/1/2025

En buen estado
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Ubicacion de Almacenaje Estante A - Seccion de herramientas

Responsable de Reposicion Encargado de bodega

) ) Verificar el estado de la pieza antes de hacer el
Instrucciones Especiales )
pedido

] ] Usar equipo de proteccion adecuado al manipular el
Precauciones de Seguridad
motor

3.7 Resultados esperados

Con la implementacion de las herramientas 5°S y Kamban lo que se espera es establecer un
entorno ordenado y organizado en la bodega de mantenimiento, fumigacion, plasticos, laminas
y cajas, donde cada elemento tenga un lugar adecuado ya sea mediante la implementacion de
estanterias, codificacion por colores y separadores fisicos. Para de esta manera reducir el tiempo
dedicado a la biisqueda de productos o herramientas, de esta manera se incrementa la eficiencia
operativa. Obteniendo también un espacio limpio y ordenado mejora la seguridad al minimizar
los riesgos de accidentes y caidas del personal en las bodegas, ademas la estandarizacion de

procesos asegura que los procedimientos sean consistentes y facilmente replicables.

Por otro lado, el método Kanban ayuda a gestionar el flujo de inventarios y del personal en
tiempo real de manera mas eficiente con la implementacion de tarjetas visuales que indican el
proceso o el nivel de existencias de materiales, para evitar tanto el desabastecimiento como el
exceso de productos, lo que optimiza el espacio y reduce costos. Esta gestion visual mejora la
comunicacion entre los trabajadores y facilita la toma de decisiones sobre el reabastecimiento,
ajustandose a la demanda real, lo que se traduce en ahorro de tiempo y recursos para la empresa

Agrivaldani S.A.
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Conclusiones

e Se realizo un estudio detallado de la bodega de cajas, fumigacioén y laminas de la
empresa Agrivaldani S.A., donde se evaluaron los tiempos de recepcion y despacho de
productos. A partir de esta evaluacion, se identificaron como principales areas de mejora el
desorden en el almacenamiento y la falta de etiquetado, lo cual dificulta la localizacion de los
materiales y provoca un aumento significativo en los tiempos de busqueda y en los costos
operativos.

e Tras identificar la falta de orden como la principal causa raiz, se investigaron
herramientas de manufactura esbelta aplicables a los almacenes de la empresa. Se selecciono la
metodologia 5S para garantizar un entorno de trabajo limpio, ordenado y eficiente, y el sistema
Kanban para optimizar el control visual del inventario y la gestion de materiales, mejorando la
eficiencia operativa y fomentando la mejora continua.

e Con base en los hallazgos, se disefid una propuesta de mejora para optimizar la gestion
del almacén. Esta incluye la reorganizacion del espacio con estanterias y etiquetado para
mejorar la distribucion y localizacion de materiales, asi como la implementacion de controles
y visualizacion en tiempo real para una gestion eficiente del inventario. Ademas, se aplicara la
metodologia 5S para mantener un entorno de trabajo ordenado y seguro, respaldado por un
manual detallado. Finalmente, se adoptara el sistema Kanban para optimizar el control de
inventarios y la reposicion de materiales, asegurando una operacion mas eficiente y alineada

con la mejora continua.
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Recomendaciones

. Realizar un plan de gestion de inventarios que contemple la variabilidad en la
demanda y suministros de los productos, con el fin de optimizar los niveles de existencias
y prevenir la acumulacion excesiva de stock.

o Expandir la implementacion del programa de las 5°S no solo en las bodegas, si no
extender a todas las areas la empresa, para de esta forma mejorar la gestion de los recursos,
reducir desperdicios, manteniendo el orden y la limpieza del sitio de trabajo.

. Se recomienda tomar en cuenta los resultados obtenidos a partir de las listas de
verificacion, Checklist, como una herramienta clave para construir y fortalecer un entorno
de mejora continua dentro de la empresa.

. Implementar programas de incentivos y reconocimiento para fomentar la
autodisciplina y la adherencia a los principios de las 5°S y Lean. Esto incluye la creacion
de metas claras y medibles en cuanto al orden, organizacion, limpieza, estandarizacion y

disciplina.
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Anexos

Anexo 1 Manual de Implementacion 5’s

1. Manual de Implementacion 5’s

INTRODUCCION

La implementacion del programa 5S en la bodega de no perecibles tiene como objetivo
mejorar las condiciones de organizacion, orden y limpieza, lo que permitird optimizar el espacio

y aumentar la eficiencia en las operaciones diarias.

OBJETIVOS

e Obtener areas mas limpias y seguras para el personal de las bodegas.
e Mejorar la calidad del almacenamiento de productos.

e Reducir pérdidas y mejorar el uso de recursos.

e Detectar necesidades de mantenimiento en la bodega.

e Estimular buenos hébitos y criterios en el personal.

e Mejorar la imagen de la bodega ante los trabajadores y auditores.

e Reducir costos operativos.

e Mejorar la productividad en la gestion de inventarios.

PASQOS PREVIOS

1. Compromiso con la direccion

e Asegurar el compromiso de los directivos de la empresa con la implementacion del
programa 5S.
e (apacitar al personal sobre los conceptos del programa 5S y la mejora continua.

e Asignar recursos necesarios para la implementacion.
2. Formulacion del equipo de trabajo

e Conformar un equipo responsable de llevar a cabo las actividades del programa 5S.
e Capacitar al equipo y promover la cultura de mejora continua.

e Designar un lider dentro del equipo que planifique y coordine las actividades.
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3. Capacitacion del personal

¢ Brindar capacitaciones tedricas y practicas sobre el programa 5S.

e Realizar auditorias previas para identificar oportunidades de mejora.

ETAPAS DE IMPLEMENTACION

1. Primera S (Seleccion).
Objetivo

Eliminar del espacio de trabajo todos los elementos que no sean necesarios para las

operaciones diarias en las diferentes bodegas de la empresa.
Proceso

Identificacion de Elementos Innecesarios: Realizar un inventario completo de todos

los elementos presentes en la bodega. Clasificar cada uno segun su utilidad y frecuencia de uso.

Criterios de Seleccion: Definir criterios claros para determinar qué elementos son

necesarios. Por ejemplo:

e Materiales que se usan diariamente
e Herramientas esenciales para las operaciones.

e Productos con alta rotacion.

Eliminaciéon de Excesos: Retirar todos los elementos que no cumplan con los criterios
establecidos. Estos pueden ser almacenados en una zona de cuarentena hasta que se decida su

destino final.

Tarjetas Rojas: Implementar un sistema de tarjetas rojas para marcar elementos
innecesarios. Las tarjetas deben incluir informacion sobre el destino del elemento (reubicacion,

reciclaje, eliminacion).
Herramientas

Tarjetas Rojas: Formularios para identificar y gestionar elementos innecesarios.

Tarjeta Roja
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Elemento:

Ubicacion:

Razo6n de Eliminacion:

Destino: [ ] Reubicacién [ ] Reciclaje [ ] Eliminacién

Responsable:

Fecha:

Registro de Tarjetas Rojas: Un sistema de registro para controlar y hacer

seguimiento de los elementos marcados con tarjetas rojas.

Fecha Elemento = Ubicacion Razén de . Responsable
Lo Destino
Eliminacion

2. Segunda S (Orden).
Objetivo

Organizar de manera eficiente todos los elementos que permanecen en las bodegas para

facilitar su acceso y uso.
Proceso

Asignacion de Ubicaciones: Cada elemento debe tener un lugar especifico y designado.

Las ubicaciones deben ser 16gicas y facilitar el flujo de trabajo.
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Etiquetado: Utilizar etiquetas claras y legibles para identificar la ubicacion de cada

elemento. Esto incluye estanterias, contenedores y areas de almacenamiento.

Mapeo de la Bodega: Crear un plano de la bodega que muestre la ubicacion de todos

los elementos. Este plano debe estar disponible y visible para todo el personal.

Senalizacion Visual: Implementar sefiales visuales (colores, formas, simbolos) para

ayudar en la identificacion rapida de areas y elementos.
Herramientas

Plano de la Bodega: Un mapa detallado que muestra la disposicion de todos los

elementos.

Sistema de Etiquetado: Etiquetas y sefiales visuales para identificar y organizar

elementos.

Etiqueta de Identificacion

Elemento:

Ubicacion:

Cadigo:

Checklists de Organizacion: Listas de verificacion para asegurar que todos los

elementos estan en su lugar.

Fecha Area Elementos Etiquetas Responsable
Ordenados Correctas

[1Si[]1No [1Si[1No
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3. Tercera S (Limpieza).

Objetivo

Mantener un entorno de trabajo limpio y ordenado, lo cual contribuye a la seguridad y

eficiencia.
Proceso

Limpieza Diaria: Establecer una rutina diaria de limpieza que incluya la revision y

limpieza de areas especificas de cada bodega.

Limpieza Semanal y Mensual: Programar limpiezas mas profundas y detalladas en

intervalos regulares.

Identificacion de Fuentes de Suciedad: Identificar y abordar las fuentes de suciedad y

desorden en las bodegas.

Responsabilidad Compartida: Asignar responsabilidades de limpieza a todo el

personal para fomentar el cuidado del entorno de trabajo.
Herramientas

Checklist de Limpieza: Listas de verificacion para las tareas de limpieza diarias,

semanales y mensuales.

Fecha Area Tareas Realizadas Observaciones Responsable

[1Si [INo

Registro de Actividades de Limpieza: Un registro para documentar las actividades de

limpieza realizadas y cualquier problema identificado.
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Fecha Area Tarea Observaciones Responsable

4. Cuarta S (Estandarizacion).

Objetivo

Estandarizar los procedimientos para mantener la limpieza y el orden logrados con las

tres primeras.
Proceso

Creacion de Procedimientos Estandarizados: Desarrollar y documentar

procedimientos claros para las actividades de limpieza y organizacion.

Visualizacion de Procedimientos: Utilizar graficos y carteles para hacer visibles los

procedimientos a todo el personal.

Auditorias Periodicas: Realizar auditorias regulares para evaluar la adherencia a los

procedimientos y detectar areas de mejora.
Herramientas

Procedimientos Estandarizados: Documentos que describen los procedimientos de

limpieza y organizacion.

Procedimiento Estandarizado

Area:

Actividad:

Descripcion:
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Frecuencia:

Responsable:

Auditorias 5S: Listas de verificacion y formularios para llevar a cabo auditorias de las

5S.

Fecha Area Cumplimiento Observaciones Auditor
(Si/No)

5. Quinta S (Disciplina).
Objetivo
Fomentar una cultura de autodisciplina y mejora continua entre el personal de la bodega.
Proceso

Capacitacion Continua: Realizar sesiones de capacitacion periddicas para reforzar la

importancia de las 5S y las buenas préacticas.

Actividades de Motivacion: Implementar actividades que motiven al personal a

mantener los estandares establecidos

Indicadores de Desempeiio: Utilizar indicadores para medir y monitorear el

desempefio en la implementacion de las 5S.
Reconocimientos y Recompensas: Establecer un sistema de reconocimientos y

recompensas para el personal que demuestre un compromiso ejemplar con las 5S.
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Herramientas

Programas de Capacitaciéon Continua: Sesiones de formacion periddicas para el

personal.

Indicadores de Desempefio: Métricas para evaluar la efectividad de las 5S

Indicador Meta Resultados Responsable
Tareas de Limpieza Completadas 1 %
Elementos Etiquetados Correctamente 1 %
Observaciones de Auditoria 0 %

Sistema de Reconocimientos y Recompensas: Mecanismos para premiar el

compromiso y la mejora continua.

Fecha Empleado

Contribucién
Destacada

Reconocimiento

La implementacion del programa 5SS en las bodegas de la empresa Agrivaldani permitira

mejorar la organizacion, eficiencia y seguridad del 4rea, contribuyendo a la mejora continua y

la satisfaccion de los trabajadores.
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