MEJORAMIENTO DE PROCESOS PRODUCTIVOS Y LOGISTICOS

Mejoramiento de los Procesos Productivos y Logisticos de la Empresa Muebles MAG

S.AS.

Angelica Maria Alvarado Ortiz

Jhon Alexander Leon Vasquez

Trabajo de grado para optar el titulo de Ingeniero Industrial

Director
Juan Pablo Pimiento Martinez

Magister en Gerencia de Proyectos

Tutor
John Freddy Guerrero Otero

Contador

Universidad Industrial de Santander
Facultad de Ingenierias Fisicomecanicas
Escuela de Estudios Industriales y Empresariales
Bucaramanga

2017



MEJORAMIENTO DE PROCESOS PRODUCTIVOS Y LOGISTICOS 5

Agradecimientos

Agradezco primeramente a Dios por permitirme culminar de forma exitosa no solo el proyecto,

sino la carrera profesional, la cual se convertird en mi proyecto de vida.

A mi madre por su constante amor, esfuerzo y apoyo para contribuir a la terminacion de todo este
proceso de conocimientos y aprendizajes, quien con sus oraciones me mantuvo firme en estos 7
afios de estudio, desde el principio hasta el final, siempre esperando con ansias que llegara este

momento.

A mi padre por el apoyo durante este proceso, quien con su presencia me hizo sentir lo importante
y lo orgulloso que se sentiria de ver a su hija culminando esta etapa.

A mi pareja, quien con su amor y palabras de aliento me hacia sentir motivada para continuar
cuando sentia que las cosas no funcionaban, y gracias a quien ahora cuento con una razén mas

para nunca rendirme, Isabella, nuestra hija.

A la empresa Muebles MAG por darnos la oportunidad de ejecutar nuestra practica empresarial y
estar atentos, comprometidos y dispuestos a apoyarnos en todo momento en cada cosa que se

necesitara.

A las personas cercanas (M&A) que hicieron parte importante de este proceso, se convirtieron en
mi familia y quienes con su acompafiamiento diario hicieron que esos dias dificiles fueran méas

agradables al ser mi soporte.

A mi compariero de proyecto gracias por el apoyo constante y por evitar que en muchos momentos
dejara todo a un lado a pesar del largo recorrido que habiamos emprendido juntos.

iGRACIAS INFINITAS A TODOS!

Angélica Maria Alvarado Ortiz



MEJORAMIENTO DE PROCESOS PRODUCTIVOS Y LOGISTICOS 6

Agradezco primeramente a mi DIOS, a la Virgen y a todos los santos.

Agradezco inmensamente a mi familia por su amor, paciencia y apoyo incondicional a lo largo de

este arduo camino.

Agradezco a todas aquellas personas que hicieron de esta etapa un aprendizaje constante; mis
comparfieros, amigos, a la familia futbol de la UIS y en especial a mi novia, por su amor,
acompafiamiento y su apoyo moral en los momentos en que sentia desfallecer; a todos aquellos
que aportaron su granito de arena para poder llevar a cabo este objetivo tan importante para mi

vida. jGracias infinitas gracias!

Gracias a mis dos pilares, mi padre Rafael Antonio Ledn y mi madre Esperanza Vasquez Mendez,
porgue me ensefiaron que en la vida lo que no se lucha con garras no se gana, por su carifio, por
ese amor intenso que me hacian llegar desde la distancia a través de sus consejos y guias que me
ayudaron a crecer como persona y con quienes estaré en deuda toda mi la vida. Agradezco a mis
hermanos, por su preocupacion y apoyo cuando lo necesitaba, gracias muchisimas gracias. Los

amo.

Agradezco a todos los profesores de la sede UIS Barrancabermeja y de la Escuela de Estudios
Industriales y Empresariales, por permitir aprovechar al maximo su experiencia y transmitir todo
su aprendizaje; agradezco en especial al profesor Juan Pablo Pimiento, por ser nuestro guia en esta

ltima etapa de la carrera, por sus aportes y ensefianzas durante la misma.

Jhon Alexander Le6n Vasquez



MEJORAMIENTO DE PROCESOS PRODUCTIVOS Y LOGISTICOS 7

Tabla de contenido

INEFOTUCCION ...ttt bbbt n bt b e b 25
Tabla de cumplimiento de ODJELIVOS .........ciiiiiiee s 26
1. Generalidades de 18 BMPIESA.........ciiiiiiiiee e 27
1.1 1dentificacion de 18 EMPIESa. ..o bbb 27
1.1.1 Informacion principal de [a eMPreSa........ccoeiiiieiieii e 27
1.1.2 Portafolio de ProQUCTOS. ........civieieiie ittt e e e ae e sreeee s 32
IR B AV - Vo [V g - SO PUSSSPSN 33
1.0 4 INTrABSIIUCTUIA .....cveeeee ettt bbbttt ettt bbb 35
2. Generalidades del PrOYECTO........c.iiiiiiieie e 37
2.1 Planteamiento del problema............c.coveiiiiiiciecce s 37
2.1.0 JUSEITICACION. ...ttt bbbt b ettt bt b et nbe e 37
2.2 AICAINCE ...ttt bbbt bbb e bRt bbbt b e 38
2.2.1 ReSUItad0S ESPEIAUOS. .......ovitiiiiitiiiieieiet ettt bbbttt 39
2.3 ODJEEIVOS ...ttt bbbt b e b bbbttt bbb b ere s 39
2.3.1 ODJELIVO GENEIAL......cueiieiietietee bbbttt ettt sbe b eneas 39
2.3.2 ODjJetiVOS ESPECITICOS. ... uiiiiiiiciiecc ettt s be et nas 40
W AV, (0o 0] [0 o - RSOSSN 40

2.4.1 Etapa I: Conocimiento y Recoleccion de Informacion ..., 40



MEJORAMIENTO DE PROCESOS PRODUCTIVOS Y LOGISTICOS 8

2.4.2 Etapa |1: DiagnOStiCO GENEIAL........ceciiieieiieiiesie sttt st eneas 41
2.4.3 Etapa I11: Consolidacion de Propuestas de IMEJOras .........cocovrerrirereeienenienieesesie e 41
2.4.4 Etapa IV: Implementacion de MEJOras. ........cccveueiveieiieiiese e seese e sra e ae e 41
2.4.5 Etapa V: Control Yy SEQUIMIENTO .......ceiuiiiiiiececc et 42
3. MAICO 0 FETEIBNCIA ....veeueeiieieiee ettt bbb bttt et sbe st beenenneas 42
3.1 MArCO 08 ANTECEUBNTES ... .ecuviieeeieeiesiee sttt sttt et e st e e sb e sseesbeeseesbeenbeeneeeneennas 42
KT |V (oo T ] [ o PSSRSO 43
3.2.1 MejOramientO 08 PrOCESOS. .....ccueruerueereereretesteste st steese et et be sttt sbe st e se e e b e nbesbesbesneaneas 43
3.2.2 ANAliSis de deSPITArTOS. .......ceeiiieie e 45
B N 1 1 1S3 F T SRR 46
3.2.4 ESTUAIO 08 TIBMIPOS .....iuiieiete ettt b bttt ettt b bbb i 51
3.2.4.1 Estudio de tiempos POr CrONOMELIO .........coveeiuiriiieesiesie ettt see e 51
I AN [T =] =V 0 T oo OSSR 52
3.2.6 GESHION A& INVENTAIIOS. ...c.veviieiiiieieeiieiieie ettt sttt et e e sbesbesbeeneeneas 53
3.2.7 Sistema de ClasifiCaCiON ABC.........cooiiiiiiieiese st ereas 55
O B T To 10 1] (oo ST PRP 56
4.1 Metodologia del DIAGNOSLICO .........ccuiiiiiieieiee e 56
4.2 Descripcion de Proceso LogistiCo Y ProdUCTIVO ..........ccviiiiiiinieiencsecseeeeee s 57
4.2.1 Proceso de aproViSIONAMIENTO ..........eiieieierieiesiesiesie sttt sttt see b 57

4.2.2 ProCeS0 8 AlMACENAMIENTO. ......eereeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseeeeee e e eeeeseeseessseeeseeeseeessennennnnnnnnnes 60



MEJORAMIENTO DE PROCESOS PRODUCTIVOS Y LOGISTICOS 9

4.2.3 Proceso de gestion de INVENTANIOS .........cveierierieieiiesieeeieiesie ettt ans 61
4.2.4 ProCES0 PrOUUCTIVO. .....euiiiieiietetestiste sttt bbbt nb b 61
4.2.4.1 Linea de puertas entamboradas. ..........c.ccueiverieerieieeiierie e se e 61
4.2.4.2 LiNBA B COCINA. ...viiviiiieiieiieie sttt et b e bbbttt b bbb enes 69
4.3 Elaboracion de los Diagramas de FIujo y ReCOrTido ........cccovvvveiiiiiiieeie e 70
4.4 Diagnostico INterno de 1a EMPIESA.......ccoeiiiiiiiiiieiieieieie e 70
4.4.1 Diagnostico del proceso ProUCLIVO..........cviveieirierieieicsie ettt 70
4.4.2 Diagnostico del proceso de aproviSioNamIeNto ...........ccccoereirireieienenee e 72
4.4.3 Diagnostico del proceso de gestion de INVENTAIIOS ..........ccveiverieiieieere e 73
4.4.4 Diagnostico del proceso de almacenamiento. ...........ccvevveieeieeiieiie s 74
4.4.5 Clasificacion ABC de INVENTAIIOS.........ccueiierieriereiesieeeieiesie e sie s ssa e e e sae e sresresseans 74
N P 1] T3 PSSR 75
4.4.7 ANAlisis de deSPIlTarroS. .........oviiiiie e 78
4.4.8 EStUAIO A8 LIBMPOS......c.viiiiieiecieeie ettt ettt ae e ae e e s teebesneesreenneenee e 85
4.4.9 Capacidad INStAlata. ..........c.coveiiiiiiicce e e 87
5. Implementacion de la metodologia 57S ....coiviiiiiiiiiiic 89
5.1 ODJELIVO GENETAL.......cuiiiiiiiiie bbbttt b e bt ene s 89
5.2 ODJELIVOS ESPECITICOS ....vevvieteieiteiie sttt bbbttt b e bbb eneas 90
5.3 Plan de accion para la implementacion de 1a metodologia 5°s .....cveveeiiiiieiiiniii e 91

5.3.1 Fase 1: Socializacion del tema con [0S dir€CHIVOS. ... ..uveeeeeeeeeee e 92



MEJORAMIENTO DE PROCESOS PRODUCTIVOS Y LOGISTICOS 10

5.3.2 Fase 2: Planificacion de la implementacion de la metodologia 57S ......cccevviiiiiiiiiiiiienn, 92
5.3.3 Fase 3: Diagnostico del estado previo a la implementacion de la metodologia .................. 92
5.3.4 Fase 4: Capacitar a los operarios sobre el tema...........cccocvveviiii s 93
5.3.5 Fase 5: Ejecucion de las propuestas de implementacion de la metodologia 5°s..........c.e.... 95

5.3.5.1 1ra S — Seiri: Aplicar el método tarjetas rojas para clasificar los elementos necesarios de

[0S TNMNECESANIOS. . .. vttt bbbt bbbt b ettt 95
5.3.5.2 2da S — Seiton: Instalar un tablero de herramientas de uso cOmUn. .........c.ccceeevereinennns 96
5.3.5.3 3ra S — Seiso: Realizar jornadas de HMPIEZa...........ccooveiiieiiiiie e 97
5.3.5.4 4ta S — Seiketsu: Tablero bitacora visual para registrar las S implementadas.................. 98
5.3.5.5 5ta S — Shitsuke: Auditoria de SEQUIMIENTO ........c.ccviieiieie e 99
5.3.6 Fase 6. Medicion y evaluacion de reSultados. ..........cccvevveieiieiicie s 100
6. Formulacion del plan de Mejoramiento ...........ccccovoirrirereneesere e 102
6.1 Propuestas de mejora para el proceso de aprovisionamiento............cccercvereerieerveresieenieennens 102
6.1.1 Propuestas 1: Creacion de un manual de procedimientos para el proceso de compras. .... 102
6.1.1.1 Problematica que se pretende atender. .........c.coviieiieiiiie e 103
6.1.1.2 Objetivos de 18 PrOPUESEA. ........ccueiiiireeie ettt sre e esreenee 103
6.1.1.3 DeSCripCion de 18 PrOPUESEA.........cviivieiieiieie ettt sre e re e 104
6.1.1.4 Plan 08 BCCHION. ....veiuiiieieiee ittt bbb bbbttt bbb ne e 104

6.2 Propuestas de mejora para el proceso de almacenamiento ............cccoeveeviverenieesieenesiieseeneens 105



MEJORAMIENTO DE PROCESOS PRODUCTIVOS Y LOGISTICOS 11

6.2.1 Propuesta 2: Adecuacién y control de los materiales ubicados en la bodega de

almacenamiento de MUEDIES MAG S.AS ... 105
6.2.1.1 Problematica que se pretende atender. ............cooeiiireiiineie e 105
6.2.1.2 Objetivos de 18 PrOPUESTA. ........ccueiiiiieeiecie st esie e et sbe e e sre e e e reenee s 105
6.2.1.3 DeSCripCion de 18 PrOPUESLA.........cveieerieiieieesie ettt ee s sre e ste e e sre e e e sreenee s 106
6.2.1.4 PIAN G BCCION ...ttt bbbttt 106

6.2.2 Propuestas 3. Adecuacion fisica de las zonas de almacenamiento de Muebles MAG

RS N TSP PP UPR TR 107
6.2.2.1 Problematica que se pretende atender. ............cooeieereieineni e 107
6.2.2.2 Objetivos de 18 PrOPUESEA. ........ccueeieireeie ettt te st sre et e e sre e raesreenee 107
6.2.2.3 DeSCripCiOn de 18 PrOPUESLA.........cviiveeiieiie i ecie ettt sre e esreenee s 107
6.2.2.4 PIAN G BCCION ...ttt bbbttt bbb 108
6.3 Propuestas de mejora para el proceso de INVENLarios ..........cccocevvereneeneeresieeseese e e 108

6.3.1 Propuesta 4: Actualizacion y validacion de la informacion registrada en el sistema de

valorizacion de iNVentarios- KAIAEX .........ccoeiiiiiieiienese e 108
6.3.1.1 Problema que se pretende atender...........cccooiiiiiiiiieiee e 109
6.3.1.2 Objetivos de 18 PrOPUESTA. .......eeiiieiee et aneas 109
6.3.1.3 DescripCion de 1a PrOPUESEA ........cviiveeiieiieiie ettt sre et sre e 110
6.3.1.4 PIAN G BCCION ...ttt bbbt b e sb ettt 110

6.4 Propuesta de mejor para el proceso de ProduCCION..........ccuevuervereeresieeneerie e e see e 111



MEJORAMIENTO DE PROCESOS PRODUCTIVOS Y LOGISTICOS 12

6.4.1 Propuesta 5. Ubicacion de los puestos de trabajo encargados del ensamble de la cocina en

FIUJO TINEAL. . ..o bbbt e bbb 111
6.4.1.1 Problema que se pretende atender...........occooiiiiiiiiieieeee e 111
6.4.1.2 Objetivos de 18 PrOPUESTA. ........ccueiiiiieeie et e e ee s sre et e e sre e e nreenee s 111
6.4.1.3 DesCripCion de 18 PrOPUESEA. ........cviireerieiieie e eie st e st eie s sre et e e sre e e e reenee s 111
6.4.1.4 PIAN G BCCION. ...ttt bbbttt 112
6.5 OIS PIOPUESIAS ... .ecueiieetieitesie ettt ettt sttt b et e e st e b e e e s e nb e e s a e e nneenre s 113
6.5.1 AdECUACION € BSPACIOS. ....evervireeririeieiesieste ettt seese ettt sb ettt bt eene b nbns 113
B.5.1.1 PIAN 08 BCCION ...ttt ettt bbbttt sttt be b 114
6.5.2 Implementacion de Elementos de Proteccion Personal ............c.ccccovveveeveiicieenecieseenns 118
6.5.2.1 PIAN G BCCION. ...ttt bbbttt 119
6.5.3 Formato de registro de mantenimiento preventivo de las maquinas............ccccceecereennennen. 120
T T o P g I (T (oTod o o OSSPSR 120
6.5.4 Formato de control de producCion diaria............cccooeeereieinencisese e 121
6.5.4.1 PIAN A BCCION. ...ttt bttt bttt n e 121
7. Implementacidn de las propuestas de MEJOIA ........ccvcveieeiiiieiieie e 123
8 A =TT o o PO RSSO PPRRROSROSON 123

7.1.1 Ejecucion de planes de accion de las propuestas de mejora en el proceso de

APTOVISIONAMIEITO. ...t eieeie ettt ettt ste e et este et e e s e s te e teeseesseesteeseeaseesseensesseesseeneenrennseeneens 123

7.1.1.1 Manual de procedimientos para el proceso de COMPIa. ........ccovrerirerieerienierenenesesieans 123



MEJORAMIENTO DE PROCESOS PRODUCTIVOS Y LOGISTICOS 13

7.1.2 Ejecucion de los planes de accion de las propuestas de mejora en el proceso de

AIMACENAMUBNTO. <. 124
7.1.2.1 Adecuacion y control de los materiales en bodega. ..........ccoevvriieieiie e 124
7.1.2.2 Adecuacion fisica de las zonas de almacenamiento. ........ooveeeeeeeeeee e 126

7.1.3 Ejecucidn de los planes de accion de las propuestas de mejora en el proceso de gestion de

TNVENTAITOS. . ...t vttt b bbb bbbt et e bbb e b e et nenn s 129
7.1.3.1 ActualizaCion del KAIUEX.........couiiiiiiiiiieieirie e 129
8. Herramienta OfIMALICA ........ooviiiieee et 132
0. INQICAAOIES ...ttt b ettt bbbt bt bt b et e ettt ettt b 136
10. ANALISIS dE INICAUOIES ......o.viuiiiiieieciest ettt 139
10.1 Productividad del reCurso NUMANO0.........cccoiiiiiiiieieie e 139
10.2 Efectividad del reCurso NUMAN0...........ccooiiiiiiiiiec s 140
10.3 Nivel de confianza del INVENTAITO ........cc.oiiiiiiiiiieee s 141
10.4 Indicador de distancias recorridas area de ensamble — bodega...........ccoceevrereiiiiienecnnne 142
11, CONCIUSIONES ...t bbb bbbttt b e bbbt 143
12. RECOMENUACIONES .....eveiitiieii stttk b bbbttt 146

Referencias bDiblIOgrafiCas. .........ccoviiiiii i 148



MEJORAMIENTO DE PROCESOS PRODUCTIVOS Y LOGISTICOS 14

Lista de tablas
Tabla 1. Generalidades de 18 EMPIeSa.........coiviieiieieiie e 27
Tabla 2. Clasificacion de la empresa segin el CHU..........cccoovieiiiiiic i 30
Tabla 3. Empresas y 0bras atendidas ..........cccveveiieieiieiec e 31
LI Lo R S AV To [N U - OSSR 33
Tabla 5. Frecuencia de USO - DISPOSICION .......c..eieeiieiieiieii e 47
Tabla 6. Proveedores de 18 BMPIESA..........c.ciiiieiieie et 58
Tabla 7. Nivel de cumplimIENto — 57S.....iiiiiiiccicce e e 76
Tabla 8. Nivel de cumplimiento - Despilfarros ..........ccccceiieiiiiciicc e 78
Tabla 9. Costo mensual por traslados innecesarios a almacen ..........c.ccccvvveveieerierenesese s 80
Tabla 10. Linea de ProQUCTOS.........ciiiiiiieiieieiesie ettt sttt 85
Tabla 11. Tiempo tipo/unidad de producto — Linea de puerta entamborada..............ccccccovvvvrnnnne. 88
Tabla 12. Capacidad - Linea de puerta entamborada.............ocooereriieiniineneienieeesese e 89
Tabla 13. Nivel de cumplimiento 5's / Después de la 1ra auditoria de seguimiento .................. 100
Tabla 14. Nivel de cumplimiento 5's / Al finalizar la implementacion de la metodologia......... 101

Tabla 15. Plan de accién - Creacién de un manual de procedimientos para el proceso de compras

Tabla 16. Plan de accion - Adecuacién y control de los materiales ubicados en la bodega de
almacenamiento de MUEDIES MAG S.A.S ... .ot 106
Tabla 17. Plan de accion - Adecuacion fisica de las zonas de almacenamiento de Muebles MAG
RS 0 TSR 108
Tabla 18. Plan de accion - Actualizacion y validacion de la informacion registrada en el sistema

de valorizacion de iNVentarios- KATAEX ......oovveeeeiie 110


file:///C:/Users/AngélicaMaría/Dropbox/Práctica%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S/LIBRO%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S%20-%20COPIA.docx%23_Toc496270845

MEJORAMIENTO DE PROCESOS PRODUCTIVOS Y LOGISTICOS 15

Tabla 19. Plan de implementacién - Ubicacidn de los puestos de trabajo encargados del ensamble

de lacocina en fluJo TINEaL ............coo i 112
Tabla 20. Costo mensual actual por traslados innecesarios al almaceén............ccccceveveveiiieenens 117
Tabla 21. Indicador de nivel de confianza del INVENTANIO.........cccooviiieiiiiiiie e 137
Tabla 22. Indicador de productividad del recurso humano............cccooeveriiiieenenie e 137
Tabla 23. Indicador de efectividad del recurso NUMAN0 ..........ccocviieiieiiniiieee e 138
Tabla 24. Indicador de distancias recorridas area de ensamble —bodega ..........cccccevevviviienns 138
Tabla 25. Punto de referencia indicador de productividad .............cooceoeririninieienenc s 139

Tabla 26. Punto de referencia indicador de EfiCIENCIA ... ....ueeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeees 141



MEJORAMIENTO DE PROCESOS PRODUCTIVOS Y LOGISTICOS 16

Lista de figuras

Figura 1. Mapa de procesos empresa Muebles MAG S.AS. ... 29
Figura 2. Ubicacion empresa Muebles MAG S.A.S. ... 30
Figura 3. Portafolio de ProdUCLOS..........ccuviiiiieii et sae e 33
Figura 4. Planta de la empresa Muebles MAG S.A.S. ..o 36
Figura 5. Diagrama de proCes0 l0giStiCO.......ccueiuiiiiiiieii et 57
Figura 6. Diagrama de proCces0 ProdUCLIVO ..........cueiieiiieieieeieeiesee e e sae et sre e sre e 61
[ o T8 N = -1 Vo [0 TSSOSO 62
FIQUra 8. Cepillato.........ooeiieiiieie e 63
Figura 9. INnmunizador d& MAGEIA .........ceiiiiiieieie e 63
FIgura 10. ZoNa 08 SECAAD. .......cueuertiriiiteiiieieeie ettt bbbttt nn et b b 64
Figura 11. Esqueleto puerta aglomerada...........ccooeiiiiiiiiiiiiceese e 65
Figura 12. Puerta eMpPaqUETAOA ...........eieiirieieieie sttt 65
Figura 13. Diagrama de proceso ProAUCTIVO ........cc.eierieririieeieie ettt 66
FIQura 14. COrte 08 CRATO .....eiuiiie ettt bbbttt ettt be e 67
Figura 15. Madera aColillada............ccocooiiiiiiiii e 68
Figura 16. Diagrama de proceso ProUCTIVO ........ccciiiueriiriiriieieie ettt 69
FIQura 17. MOQUIBAO ..ot 69
Figura 18. Nivel de CUMPIIMIENTO — 57S..ciuiiiiiiieieiee e 75
Figura 19. Nivel de cumplimiento — Despilfarros. ..........cocviiieiiiie i 78
Figura 20. Almacenamiento de retalesS..........ooeeiiiiiiiiiiee e 79
Figura 21. Producto en proceso y materia prima en el 2d0 PiSO........ccccovvrvrieriininienenc e 81


file:///C:/Users/AngélicaMaría/Dropbox/Práctica%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S/LIBRO%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S%20-%20COPIA.docx%23_Toc498344894
file:///C:/Users/AngélicaMaría/Dropbox/Práctica%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S/LIBRO%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S%20-%20COPIA.docx%23_Toc498344895
file:///C:/Users/AngélicaMaría/Dropbox/Práctica%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S/LIBRO%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S%20-%20COPIA.docx%23_Toc498344897
file:///C:/Users/AngélicaMaría/Dropbox/Práctica%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S/LIBRO%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S%20-%20COPIA.docx%23_Toc498344898
file:///C:/Users/AngélicaMaría/Dropbox/Práctica%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S/LIBRO%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S%20-%20COPIA.docx%23_Toc498344899
file:///C:/Users/AngélicaMaría/Dropbox/Práctica%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S/LIBRO%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S%20-%20COPIA.docx%23_Toc498344900
file:///C:/Users/AngélicaMaría/Dropbox/Práctica%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S/LIBRO%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S%20-%20COPIA.docx%23_Toc498344901
file:///C:/Users/AngélicaMaría/Dropbox/Práctica%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S/LIBRO%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S%20-%20COPIA.docx%23_Toc498344902
file:///C:/Users/AngélicaMaría/Dropbox/Práctica%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S/LIBRO%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S%20-%20COPIA.docx%23_Toc498344903
file:///C:/Users/AngélicaMaría/Dropbox/Práctica%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S/LIBRO%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S%20-%20COPIA.docx%23_Toc498344904
file:///C:/Users/AngélicaMaría/Dropbox/Práctica%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S/LIBRO%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S%20-%20COPIA.docx%23_Toc498344905
file:///C:/Users/AngélicaMaría/Dropbox/Práctica%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S/LIBRO%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S%20-%20COPIA.docx%23_Toc498344906
file:///C:/Users/AngélicaMaría/Dropbox/Práctica%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S/LIBRO%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S%20-%20COPIA.docx%23_Toc498344907
file:///C:/Users/AngélicaMaría/Dropbox/Práctica%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S/LIBRO%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S%20-%20COPIA.docx%23_Toc498344908
file:///C:/Users/AngélicaMaría/Dropbox/Práctica%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S/LIBRO%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S%20-%20COPIA.docx%23_Toc498344909
file:///C:/Users/AngélicaMaría/Dropbox/Práctica%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S/LIBRO%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S%20-%20COPIA.docx%23_Toc498344910
file:///C:/Users/AngélicaMaría/Dropbox/Práctica%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S/LIBRO%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S%20-%20COPIA.docx%23_Toc498344911
file:///C:/Users/AngélicaMaría/Dropbox/Práctica%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S/LIBRO%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S%20-%20COPIA.docx%23_Toc498344912

MEJORAMIENTO DE PROCESOS PRODUCTIVOS Y LOGISTICOS 17

Figura 22. Piezas de productos no alineados a la actividad econdmica de la empresa................ 82

Figura 23. Maquina escuadradora (ocupa mas del 50% del &rea a lo ancho e interrumpe el flujo de

MALEITAl BN OCASIONES) ....vviitieiieiie sttt sttt ettt e st e et e et este e teeseesbeenbeaneesbeeteeneesneeneeas 83
Figura 24. Areas de la planta donde se evidencia la NO aplicacion de la metodologia............... 91
Figura 25. Evidencia fotografica de la capacitaCion — 5°S ........ccovereriieninens s 93
Figura 26. Evidencia fotografica de la actividad — 5°S........ccccoeiiriiniiiiniinccceece 94
Figura 27. Evidencia fotografica tarjeta roja — 57S.....ccoereiriieiinere e 96
Figura 28. Tablero de herramientas — 57S ......cceieiiiiriiiiiiieee e 97
Figura 29. Evidencia fotografica jornadas de limpieza — 57S......ccccveieineniinicne e 98
Figura 30. Tablero bitdcora de 5's implementadas. ............ccccreiriirincineinseesee e 98

Figura 31. Evidencia fotografica de algunos bancos de trabajo al momento de la auditoria y el &rea

AT AIMACEN ..ttt bbb bRt b e e et et b et r e bbb e 99
Figura 32. Nivel de cumplimiento 5's / Después de 1ra auditoria de seguimiento.................... 100
Figura 33. Nivel de cumplimiento 5's / Al finalizar la implementacion de la metodologia ...... 101
Figura 34. Evidencia fotografica distribucion de planta antes-después..........ccccevevrereieecnnne. 116
Figura 35. Distribucion nueva de la planta (Arriba-Piso 1, Abajo-Pis0 2) ........cccceevvvireiincnnne. 118
Figura 36. Uso de elementos de protecCion Personal...........ccccociereieeneneieneneneeese s 119
Figura 37. Mantenimiento preventivo a enchapadora manual ..., 120
Figura 38. Planificacién de entrega de producto terminado por parte de los operarios............. 122
Figura 39. Nivel de incidencia en despilfarros (antes y deSpués) .........ccocvvvrveiiienenencnesenn 122
Figura 40. Manual aprobado por €l TULOT ..o s 124
Figura 41. Analisis ABC de MaterialeS..........coooiiiiiiiiiiiiiieeie s 125

Figura 42. Plano y definicion de zonas de almacenamiento de 1aminas...........ccoceevvencicnnne. 127


file:///C:/Users/AngélicaMaría/Dropbox/Práctica%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S/LIBRO%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S%20-%20COPIA.docx%23_Toc498344916
file:///C:/Users/AngélicaMaría/Dropbox/Práctica%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S/LIBRO%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S%20-%20COPIA.docx%23_Toc498344916
file:///C:/Users/AngélicaMaría/Dropbox/Práctica%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S/LIBRO%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S%20-%20COPIA.docx%23_Toc498344921
file:///C:/Users/AngélicaMaría/Dropbox/Práctica%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S/LIBRO%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S%20-%20COPIA.docx%23_Toc498344923
file:///C:/Users/AngélicaMaría/Dropbox/Práctica%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S/LIBRO%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S%20-%20COPIA.docx%23_Toc498344925
file:///C:/Users/AngélicaMaría/Dropbox/Práctica%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S/LIBRO%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S%20-%20COPIA.docx%23_Toc498344926
file:///C:/Users/AngélicaMaría/Dropbox/Práctica%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S/LIBRO%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S%20-%20COPIA.docx%23_Toc498344929
file:///C:/Users/AngélicaMaría/Dropbox/Práctica%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S/LIBRO%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S%20-%20COPIA.docx%23_Toc498344930
file:///C:/Users/AngélicaMaría/Dropbox/Práctica%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S/LIBRO%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S%20-%20COPIA.docx%23_Toc498344931
file:///C:/Users/AngélicaMaría/Dropbox/Práctica%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S/LIBRO%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S%20-%20COPIA.docx%23_Toc498344932
file:///C:/Users/AngélicaMaría/Dropbox/Práctica%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S/LIBRO%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S%20-%20COPIA.docx%23_Toc498344933
file:///C:/Users/AngélicaMaría/Dropbox/Práctica%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S/LIBRO%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S%20-%20COPIA.docx%23_Toc498344934

MEJORAMIENTO DE PROCESOS PRODUCTIVOS Y LOGISTICOS 18

Figura 43.
Figura 44.
Figura 45.
Figura 46.
Figura 47.
Figura 48.
Figura 49.
Figura 50.
Figura 51.
Figura 52.
Figura 53.
Figura 54.

Figura 55.

Demarcacion de zona de almacenamiento de 1aminas............cccooveviieincieicnniene 127
Sefalizacion de areas (Ej.: Almacén de ldminas, ensamble y aserrio) ..........cc.c...... 128
KAardex desactualiZado ...........cveieieieiiiiie e 130
KArdeX aCtualiZad0 ..........ccoviieieieieie et sreene e 130
Registro de entradas al INVENTAIIO..........covveiieieiieiece e 131
Pantallazo pégina principal apliCatiVo ...........cccoviiiiinini e 133
Pantallazo rEMISION.........coviieiiee e 134
Pantallazo orden de ProdUCCION .........cc.ciiiieireiee e 134
Pantallazo programacion de 1a producCion...........cccoveveriineneiinc e 135
Grafica del indicador de productividad del recurso humano...........ccccoeevvrveriereeenne. 140
Grafica de indicador de efectividad del recurso humano .............ccocooeiriiiininenns 141
Gréfica indicador nivel de confianza iINVENLario...........cccccoovvveieievesesc e 142

Gréfica recorrido total de diStaNCIA........occeveeee et ea e 142


file:///C:/Users/AngélicaMaría/Dropbox/Práctica%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S/LIBRO%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S%20-%20COPIA.docx%23_Toc498344937
file:///C:/Users/AngélicaMaría/Dropbox/Práctica%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S/LIBRO%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S%20-%20COPIA.docx%23_Toc498344938
file:///C:/Users/AngélicaMaría/Dropbox/Práctica%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S/LIBRO%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S%20-%20COPIA.docx%23_Toc498344939
file:///C:/Users/AngélicaMaría/Dropbox/Práctica%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S/LIBRO%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S%20-%20COPIA.docx%23_Toc498344940
file:///C:/Users/AngélicaMaría/Dropbox/Práctica%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S/LIBRO%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S%20-%20COPIA.docx%23_Toc498344941
file:///C:/Users/AngélicaMaría/Dropbox/Práctica%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S/LIBRO%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S%20-%20COPIA.docx%23_Toc498344942
file:///C:/Users/AngélicaMaría/Dropbox/Práctica%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S/LIBRO%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S%20-%20COPIA.docx%23_Toc498344943
file:///C:/Users/AngélicaMaría/Dropbox/Práctica%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S/LIBRO%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S%20-%20COPIA.docx%23_Toc498344944
file:///C:/Users/AngélicaMaría/Dropbox/Práctica%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S/LIBRO%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S%20-%20COPIA.docx%23_Toc498344945
file:///C:/Users/AngélicaMaría/Dropbox/Práctica%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S/LIBRO%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S%20-%20COPIA.docx%23_Toc498344947
file:///C:/Users/AngélicaMaría/Dropbox/Práctica%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S/LIBRO%20MUEBLES%20MAG%20S.A.S%20-%20COPIA.docx%23_Toc498344948

MEJORAMIENTO DE PROCESOS PRODUCTIVOS Y LOGISTICOS 19

Lista de apéndices

Apéndice 1. Listade CheQUEO — 57S......uie it e ———— 92
Apéndice 2. Lista de chequeo —despilfarros..............ocooiiiiiiii (Veren CD)
Apéndice 3. Formato de gestion de producCion..........c..ooviiiuiiiiiniiii e eee e, 58
Apéndice 4. Formato de control de entrega de material................ccoooeiiiiiiiiiiiiiiiiieen .. 61
Apéndice 5. Diagrama de recorrido — PUEIA. ..........oooiniit i e 70
Apéndice 6. Diagrama de flujo puerta—hoja............cccooooiiiiiiii i (VerenCD)
Apéndice 7. Diagrama de flujo puerta—marcCo..............coooviniiiiiiii e 81
Apéndice 8. Diagrama de flujo puerta—ensamble......................ooo, (Veren CD)
Apéndice 9. Diagrama de flujo cocina—mueble horno...................cooeviiin. (Veren CD)
Apéndice 10. Diagrama de flujo cocina — gabetero................cccoeeeiniiiiiininiinnn.. (Veren CD)

Apéndice 11. Diagrama de flujo cocina —marco puerta........................................(Ver en CD)

Apéndice 12. Diagrama de flujo coCcina —repizas. .........cco.oieiriiiiiieiiiiiieeeen, (VerenCD)
Apéndice 13. Diagramade flujo cocina—platera................oooevviiiiiiiiii i, (Veren CD)
Apéndice 14. Diagrama de flujo cocina—campana............ccceeeeviiiriiierininnananenn.. (VerenCD)
Apéndice 15. Partes de la linea de COCING. .........c.oviviiiriiii e, 75
Apéndice 16. Cocina tipo L.......oviuinit i (Veren CD)
APENAICE 17. COCINATIPO 2.\ ueeeititie et ettt et e e e et eee et e e e aeaneans (Veren CD)
APENAICe 18. COCINATIPO 3. ue ittt ittt aaes (Veren CD)
Apéndice 19. Tiempos de premuestra linea de puerta entamborada....................... (Veren CD)
Apéndice 20. Elementos linea de puerta entamborada—hoja..........................o. (Veren CD)

Apéndice 21. Elementos linea de puerta entamborada —marco............................. (VerenCD)



MEJORAMIENTO DE PROCESOS PRODUCTIVOS Y LOGISTICOS 20

Apéndice 22.
Apéndice 23.
Apéndice 24.
Apéndice 25.
Apéndice 26.
Apéndice 27.
Apéndice 28.
Apéndice 29.
Apéndice 30.
Apéndice 31.
Apéndice 32.
Apéndice 33.
Apéndice 34.
Apéndice 35.
Apéndice 36.
Apéndice 37.
Apéndice 38.
Apéndice 39.
Apéndice 40.
Apéndice 41.
Apéndice 42.
Apéndice 43.

Apéndice 44.

Tiempo normalizado y tiempo tipo hoja — despuntado....................... (Veren CD)
Tiempo normalizado y tiempo tipo hoja—rayado........................... (Veren CD)
Tiempo normalizado y tiempo tipo hoja—corte.................ooooeeenen. (Veren CD)
Tiempo normalizado y tiempo tipo hoja—cepillado.......................... (VerenCD)
Tiempo normalizado y tiempo tipo hoja— inmunizado..................... (Veren CD)
Tiempo normalizado y tiempo tipo hoja — corte de lamina................ (Veren CD)
Tiempo normalizado y tiempo tipo hoja—pegado...............cccoeevnennn. (VerenCD)
Tiempo normalizado y tiempo tipo hoja — dimensionado................... (VerenCD)
Tiempo normalizado y tiempo tipo hoja —enchapado....................... (VerenCD)
Tiempo normalizado y tiempo tipo hoja — empaquetado................... (Veren CD)
Tiempo normalizado y tiempo tipo marco — despuntado.................... (Veren CD)
Tiempo normalizado y tiempo tipo marco — planeado...................... (Veren CD)
Tiempo normalizado y tiempo tipo marco —cepillado....................... (VerenCD)
Tiempo normalizado y tiempo tipo marco —corte...............oceeeevnnen (Veren CD)
Tiempo normalizado y tiempo tipo marco — lijado.......................... (VerenCD)
Tiempo normalizado y tiempo tipo marco — batiente........................ (Veren CD)
Tiempo normalizado y tiempo tipo marco — moldurado.................... (VerenCD)
Tiempo normalizado y tiempo tipo marco — acolillado..................... (Veren CD)
Tiempo normalizado y tiempo tipo marco — dimensionado................ (Veren CD)
Tiempo normalizado y tiempo tipo marco —armado........................ (VerenCD)
Tiempo normalizado y tiempo tipo linea de puerta - ensamble............ (Veren CD)
Tiempos premuestra linea cocina............cccoovvviieeiiiiiiiiineeee, (Veren CD)
Elementos linea de CoCINa. ...........ccooviniiiiiiiie e (Veren CD)



MEJORAMIENTO DE PROCESOS PRODUCTIVOS Y LOGISTICOS 21

Apéndice 45.
Apéndice 46.
Apéndice 47.
Apéndice 48.
Apéndice 49.
Apéndice 50.
Apéndice 51.
Apéndice 52.
Apéndice 53.
Apéndice 54.
Apéndice 55.
Apéndice 56.
Apéndice 57.
Apéndice 58.
Apéndice 59.
Apéndice 60.
Apéndice 61.
Apéndice 62.
Apéndice 63.
Apéndice 64.
Apéndice 65.
Apéndice 66.

Apéndice 67.

Elementos linea de cocina ensamble —mueble horno......................... (VerenCD)
Elementos linea de cocina ensamble —gabetero................c.coeeeennen (VerenCD)
Elementos linea de cocina ensamble —marco puerta......................... (Veren CD)
Elementos linea de cocina ensamble —repizas..............cccoceevvineennnn.n (VerenCD)
Elementos linea de cocinaensamble —platera.................c.oiveeinin, (Veren CD)
Elementos linea de cocina ensamble —campana............c..c.ooveeeennn.. (Veren CD)
Tiempo normalizado y tiempo tipo — mueble horno......................... (VerenCD)
Tiempo normalizado y tiempo tipo —gabetero...................oooonl. (Veren CD)
Tiempo normalizado y tiempo tipo — marco puerta......................... (Ver en CD)
Tiempo normalizado y tiempo tipo — repizas............ccevvvvievivnennnnn (VerenCD)
Tiempo normalizado y tiempo tipo —platera...............cooceeiiiinn, (VerenCD)
Tiempo normalizado y tiempo tipo —campana...............cccceveeveninnns (Ver en CD)
Tiempo tipo/ unidad de producto linea de cocina — mueble horno......... (VerenCD)
Tiempo tipo/ unidad de producto linea de cocina — gabetero................ (Veren CD)
Tiempo tipo/ unidad de producto linea de cocina — marco puerta.......... (VerenCD)
Tiempo tipo/ unidad de producto linea de cocina —repizas................. (Veren CD)
Tiempo tipo/ unidad de producto linea de cocina — platera................. (Veren CD)
Tiempo tipo/ unidad de producto linea de cocina— campana............... (Veren CD)
Capacidad —lineade cocina. ..........cooviuiiiiiii e 87
FOlIt0 578 it 93
DIAPOSIEIVAS 57 . ettt ettt e e e e 93
Lista de asistencia — Socializacion 5°S.........c.ovuiiniiieiii e 93
I3 17 T 0 - 95



MEJORAMIENTO DE PROCESOS PRODUCTIVOS Y LOGISTICOS 22

Apéndice 68. Reglamento del tablero de herramientas de uso comun...............c...ooeoviiinn.e 96
Apéndice 69. Cronograma de jornadas de limpieza general....................ccooiiiiiiiiiiiiinn.. 97
Apéndice 70. Informe auditoria INterNa. ... .....vueitiieii e 99
Apéndice 71. Lista de chequeo 5’s después de Iraauditoria.............coevviviiiiiiiiiiiiinninnn. 100
Apéndice 72. Lista de chequeo 5’°s después de adecuacionde planta..................oooeininnin. 100
Apéndice 73. Registro de mantenimiento preventivo de maquinaria...............ooeeeeeeennenennn 120
Apéndice 74. Registro para el control de la produccion diaria.................cocooeiiiiiiiiiiinnnn 121
Apéndice 75. Manual de procedimiento de COMPIas. ........c.evuieriiiriiiiiiiiiiiienieeeannannns 123
Apéndice 76. Lista de asistencia — socializacion de manual de procedimiento...................... 123
Apéndice 77. ANALisis ABC........ouiuiii i (Veren CD)
Apéndice 78. Clasificacion de materiales. ..........o.eveiiiiiiitiii e e e 125
Apéndice 79. Codificacion de materiales. ..........o.vvueiiriiriitiitii i eans 126
Apéndice 80. Diapositivas de presentacion de propuestas. ........o.eeueereenrieieneennrenrinieennnn. 127
Apéndice 81. Inventario de almacén vs Inventario Kérdex........................oooeeea. (Veren CD)
Apéndice 82. IndicadOres. ... .. ..ouiuuiniii i (Veren CD)

APENAICE 83. APIICALIVO. ...\ uit ittt (VerenCD)



MEJORAMIENTO DE PROCESOS PRODUCTIVOS Y LOGISTICOS 23

Resumen

Titulo: Mejoramiento de los Procesos Productivos y Logisticos de la Empresa Muebles MAG
S.AS.*

Autores: Angélica Maria Alvarado Ortiz, Jhon Alexander Leén Vasquez™

Palabras claves: Logistico, almacenamiento, aprovisionamiento, abastecimiento, produccion,

inventario.

Descripcion:

Este trabajo de grado tiene como objetivo disefiar, socializar e implementar estrategias de mejora
para los procesos productivos y logisticos de la empresa Muebles MAG, dentro de los cuales se
encuentran el proceso de aprovisionamiento, almacenamiento, gestion de inventario y produccion,
buscando una mayor eficacia en la ejecucion de cada una de sus operaciones. A partir de un
diagndstico inicial sobre la situacion de la empresa y un estudio de tiempos, se emprendieron
actividades que permitieron mitigar la problematica expresada en dicho diagnostico. Las mejoras
implementadas se reflejaron de manera cualitativa y cuantitativa para mejor efecto del analisis y
resultado como lo fueron la creacion de un manual de procedimiento de compras, adecuacion y
control de los materiales ubicados en la bodega de almacenamiento, adecuacion fisica de las zonas
de almacenamiento, ubicacién de los puestos de trabajo encargados del ensamble de la cocina en
flujo lineal, adecuaciéon de espacios, implementacién de elementos de proteccion personal,
creacion de formato de registro de mantenimiento preventivo de las maquinas y formato para el
control de produccion diaria, ademas de implementar el programa 5’s, el cual incluye una actividad
por cada S; estas propuestas fueron llevadas a cabo teniendo en cuenta un plan de accién propuesto
para mejorar condiciones de trabajo, estandarizar procedimientos y agregarle valor a los procesos
ejecutados dentro de la empresa Muebles MAG.

* Proyecto de grado
“Facultad de Ingenierias Fisicomecanicas. Escuela de Estudios Industriales y Empresariales. Director: Juan Pablo

Pimiento Martinez, Magister en Gerencia de Proyectos
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Abstract

Title: Improvement of the Productive and Logistic Processes of the Muebles MAG S.A.S.
Company*

Authors: Angélica Maria Alvarado Ortiz, Jhon Alexander Leon Vasquez™

Keywords: Logistic, warehousing, procurement, supplying, production, inventory.

Description:

This degree work aims to design, socialize and implement improvement strategies for the
productive and logistic processes of the Muebles MAG company, within which are the process of
procurement, storage, inventory management and production, seeking greater efficiency in the
execution of each of its operations. From an initial diagnosis on the situation of the company and
a study of times, activities were undertaken that allowed to mitigate the problematic expressed in
this diagnosis. The implemented improvements were reflected in a qualitative and quantitative
way for a better effect of the analysis and result as they were the creation of a manual of procedure
of purchase, adequacy and control of the materials located in the storage warehouse, physical
adaptation of the storage areas , location of the jobs in charge of the assembly of the kitchen in
linear flow, adaptation of spaces, implementation of elements of personal protection, creation of
record format of preventive maintenance of the machines and format for the control of daily
production, besides implement the 5°s program, which includes one activity per S; these proposals
were carried out taking into account a proposed action plan to improve working conditions,
standardize procedures and add value to the processes carried out within the Muebles MAG
company .

* Degree Project
“"Physicalmechanical Engineering Faculty. School of Industrial and Business. Studies. Industrial Engineering;
Director. Juan Pablo Pimiento Martinez, Master in Project Management
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Introduccion

En la actualidad, la industria de la carpinteria ha requerido del mejoramiento continuo centrado en
la calidad de sus procesos para avanzar dentro de un mercado global en constante cambio, y donde
cada vez con menos frecuencia se incorporan nuevas tecnologias agilizando la ejecucion de los

procedimientos que le agregan valor a sus productos.

Posterior al analisis y diagndéstico de las necesidades, la gerencia de la empresa Muebles MAG
S.A.S. ha decidido realizar un plan de mejoramiento con el fin de caracterizar sus procesos

productivos y logisticos para implementar mejoras trascendentales.

El proyecto “Mejoramiento de los procesos productivos y logisticos de la empresa Muebles
MAG S.A.S.” busca realizar un diagnostico que permita identificar las necesidades de la
organizacion e implementar estrategias enfocadas en la reduccién de tiempos de respuesta,
optimizacion de recursos, disminucion de despilfarros y control del inventario, mediante la
ejecucion del programa 5’s, estudio de métodos y tiempos, creacion de un Kardex para el registro

de entradas y salidas del almacén y gestion de inventarios (Clasificacion ABC).

Con este proyecto se podran plantear estrategias que contribuyan al mejoramiento continuo de
la empresa y que dichas estrategias sean evaluadas a corto, mediano y largo plazo para su posterior

implementacion por la gerencia de la empresa Muebles MAG S.A.S.
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Tabla de cumplimiento de objetivos

OBJETIVO DESCRIPCION CUMPLIMIENTO
Realizar un diagnostico general del estado
actual del area de produccién,
Capitulo 3.4
1 aprovisionamiento, almacenamiento y gestion
Pég. 54-57
de inventarios de la empresa Muebles MAG
S.A.S. de Bucaramanga.
Definir estrategias para el mejoramiento del
Capitulo 5.4
2 proceso productivo a partir de un estudio de
Péag. 88
métodos y tiempos.
Disefar y socializar un modelo para la
Capitulo 7

programacion de la produccion, segun las

3
fechas pactadas con los clientes, usando una Pag. 105

herramienta ofimatica.

Disefar e implementar propuestas de mejoras
Capitulo 5.1-5.3y 6.1.1-

para los procesos de aprovisionamiento,
6.1.3

almacenamiento y gestion de inventarios de la
Pég. 81-86 y 98-103

empresa Muebles MAG S.A.S.
Disefar un plan de seguimiento para el control

de las propuestas implementadas, por medio de Capitulo 8

5
indicadores, en los procesos productivos y Pag. 109

logisticos involucrados en el presente proyecto.
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1. Generalidades de la empresa

1.1 Identificacion de la Empresa

1.1.1  Informacion principal de la empresa

Tabla 1.
Generalidades de la empresa
Razén Social Muebles MAG S.A.S.
Nit. 900.319.469-6
Representante legal Héctor Julio Guerrero Quintero
Contacto 3182915785 — 6717057

Nota: Informacion general de la empresa. Adaptado de: Hoja de vida de la empresa Muebles MAG S.A.S

Resefia histdrica. Los fundadores de la empresa Muebles MAG S.A.S., Héctor Julio Guerrero
Quintero y Luis Armando Murcia Rodriguez consideraron pertinente usar su experiencia adquirida
através de los afios dentro en la industria de la carpinteria para crear una pequefia empresa familiar
con el fin de generar empleo y crecer no solo como carpinteros, sino como empresarios; llevando
su mar de conocimiento a las siguientes generaciones

Muebles MAG S.A.S. inicié sus actividades en el afio de 1993 por lo que cuenta con una
trayectoria de 23 afios dentro de la industria de la carpinteria produciendo, actualmente, muebles
y puertas con disefios arquitectonicos.

Desde sus inicios la empresa Muebles MAG S.A.S. fabricaba todo producto incluido en el
portafolio de la industrial de la carpinteria, pero con el paso del tiempo y en aras de minimizar

costos de produccion y almacenamiento de producto terminado, se dedicé a un reducido portfolio
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de productos: muebles (armarios, estanteria y cocina) y puertas (ingreso, bafios y alcobas) para
obras arquitectonicas en la modalidad de fabricacidn por orden de produccion.

La empresa cuenta con el personal adecuado para llevar a cabo su proceso productivo,
incluyendo la participacion de los fundadores, quienes se han encargado de instruir a su equipo de
trabajo, enfocandolos no solo hacia la calidad del servicio al cliente, sino hacia la calidad humana,
la cual ha funcionado como base para sobrellevar las situaciones criticas dentro de la empresa,
ademaés de contar con el personal administrativo capacitado y de apoyo para liderar el proceso

logistico y productivo de la empresa contribuyendo a su funcionamiento exitoso.

Mision. En Muebles MAG S.A.S. creamos e innovamos nuestros productos a la medida de
nuestros clientes, brindandoles asesoria y acompafiamiento permanente para hacer de su espacio,
un ambiente decorado a su estilo, de la mejor calidad y variedad, con el respaldo de una gran
trayectoria comercial y un equipo humano comprometido con el mejoramiento continuo y la

satisfaccion de sus clientes.

Vision. Consolidarnos en el 2016 como centro estratégico de la produccion e instalacion de
muebles para el hogar, siendo reconocidos por constructoras de la ciudad de Bucaramanga, donde
nuestros clientes encuentren la mas amplia gama de disefios, con un respaldo efectivo en la
garantia; en alianza con un selecto grupo de proveedores nacionales de la mejor calidad, para
ofrecer excelentes productos, precios, variedad en disefios y permanente asesoria profesional con

el fin de crear ambientes acogedores con estilo propio.
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Objetivos de calidad

e Aumentar el grado de satisfaccion de los clientes.

e Mantener niveles 6ptimos de calidad en todos los productos y servicios.

e  Crecer nuestros clientes a nivel regional.

e Generar satisfaccion y confianza a través de un buen respaldo y atencion al cliente.
e Aumentar la competitividad del personal.

e Mantener un clima organizacional enmarcado por los valores institucionales.

e Mejorar el indice de cumplimiento en el servicio de entrega.

e Incrementar las ventas y participacion en el mercado.

e Incrementar la rentabilidad.

e Mantener la seguridad de los empleados en los puestos de trabajo.

Mapa de procesos
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Figura 1. Mapa de procesos empresa Muebles MAG S.A.S.
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Localizacion. La empresa Muebles MAG S.A.S queda ubicada en el departamento de
Santander, dentro de la ciudad de Bucaramanga y en la direccion Carrera 19 N° 6-36 Barrio

Comuneros.

Universidad Industrial

de Santander e

O Starline Tels

()

‘K? ;
Cra. 19 #6-36 Universidad

Santo Tomas

(=}

Figura 2. Ubicacién empresa Muebles MAG S.A.S.

Objeto social. La empresa Muebles MAG S.A.S. es una organizacion dedicada a la fabricacion
de muebles en madera y carpinteria para la construccion de obras arquitectdnicas. Segun el Codigo
Internacional de la Industria Uniforme (CIIU), a continuacion, se muestra la clasificacion de la

empresa Muebles MAG S.A.S.

Tabla 2.

Clasificacion de la empresa segun el ClIU
Seccion C Industria Manufacturera
Division 31
Grupo 310 Fabricacion de Muebles
Clase 3100

Nota: CIUU. Adaptado de: (DANE, 2012)
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Mercados atendidos. La empresa Muebles MAG S.A.S. se encarga de una demanda especifica
ubicada en el pais de Colombia; cuenta con empresas y obras atendidas especificadas en la tabla 3

y la trayectoria comercial que certifica el compromiso, el respaldo y la garantia de sus servicios.

Tabla 3.

Empresas y obras atendidas

Empresas Obras

Abadia Montecasino.
Gaira Conjunto Residencial.
Hotel Tryp Bucaramanga.
Urbanas Constructora S.A. Tayrona Etapa I, Tayrona Etapa Il, Tayrona Etapa I1I.
Conjunto Residencial Arawak Cafaveral.
Condominio Ruitoque Aldea Comercial.
Conjunto Residencial Altos del Valle Cafaveral.
Montesol apartamentos-Club.
Conjunto cerrado Residencial Bonaparte Etapa I, Bonaparte Etapa Il
Vissa Construcciones S.A. Floridablanca.
Conjunto Residencial Sagrada familia (San Gil).
Unidad residencial Makadamia Apartamentos Club Cafiaveral.
Balcones de Vizcaya Condominio.

Inversiones Futura del Oriente
Condominio Balcones de oriente Centro Bucaramanga.

S.A
Belmonte Condominio Centro Bucaramanga.
San Francisco de Paula.
Area Urbana S.A. Pinares Campestre.

Pinares Condominio
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Tabla 3.

Empresa y obras atendidas (Continuacion)

Rodar Construcciones Paseo de las Américas.
Constructora Habitat del Oriente Caminos de Provvidenza Torre I, Torre Il, Torre IlI.
Urviviendas LTDA Torre de las Cigarras Ciudadela Real de Minas.

Vista Azul Campestre Cafiaveral.
Inversiones Vista Azul
Altos del Virrey San Francisco.

Nota: Empresas y obras atendidas. Adaptado de: Hoja de vida de la empresa Muebles MAG S.A.S.

1.1.2 Portafolio de productos. Actualmente la empresa cuenta con productos dentro de
su portafolio como closets, puertas macizas y chapadas o aglomeradas y muebles para cocina,
ademas de prestar el servicio de arreglos de productos iguales a los de su portafolio, y algunos

otros trabajados en madera.
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Figura 3. Portafolio de productos (Fuente: Registro fotografico de la empresa)

1.1.3 Magquinaria. A continuacién, se mostrard un cuadro con el nombre de cada maquina,

su funcion y su respectiva ilustracion.

Tabla 4.
Maquinaria
Maquina Descripcion
Equipo encargado de pegar el canto
Enchapadora de muebles y puertas de manera
automatica.
pulidora Herramienta encargada de eliminar
sobrantes en la madera chingalé.
Equipo necesario para garantizar la
Prensa pega eficaz de las puertas

entamboradas.

Equipo encargado de aplicar pegante
Encoladora a las partes del esqueleto de las
puertas.
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Tabla 4.
Magquinaria (Continuacién)

Equipo genérico encargado de cortar
las piezas necesarias para la
fabricacion de acuerdo a medidas
especificadas.

Sierra de mesa

Equipo usado para cortar laminas de
acuerdo a medidas previamente
Escuadradora especificadas y redimensionar las
piezas terminadas, siempre y cuando
sea necesario.

Equipo usado para cortar ldminas de
acuerdo a medidas previamente
especificadas y redimensionar las
piezas terminadas, siempre y cuando
sea necesario.

Escuadradora

Maquina genérica encargada de pegar
el canto de puertas y muebles de
manera manual.

Enchapadora manual

Equipo genérico el cual su funcion es

Cepilladora . . :
P cepillar o hacer rebajes de la pieza de
acuerdo a una medida especifica.
Maquina genérica encargada de
Planeadora a g g

aplanar y enderezar las piezas de
madera.

Equipo que cuenta con extractor de
viruta y cuya funcién es suavizar las
piezas de madera.

Lijadora de sierra
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Tabla 4.
Maquinaria (Continuacion)

Trompo Equipo genérico utilizado para
realizar las dilataciones del cedro.

Sinfin Maquina genérica utilizada para hacer
el corte dimensionado del chingalé

1.14 Infraestructura. La empresa Muebles MAG S.A.S. cuenta con las instalaciones
adecuadas para el desarrollo completo del proceso productivo. Dentro de su infraestructura la
empresa posee el espacio necesario para todo lo correspondiente a maquinaria, descargue y
almacenamiento de materia prima, materiales, producto en proceso y producto terminado, zona de

transporte, area de pintura, secado y oficinas de la alta gerencia.
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2. Generalidades del proyecto

2.1 Planteamiento del problema
La gerencia de laempresa Muebles MAG S.A.S. desea que la organizacion establezca la disciplina
del mejoramiento continuo, en aras de buscar la produccion adecuada que le permita responder a

la demanda en un minimo tiempo, satisfaciendo asi, los requerimientos de los clientes.

El taller inicialmente fue construido para abastecer una pequefia porcién del mercado y con un
portafolio, mas amplio que en la actualidad, de productos que eran fabricados por la metodologia
de lotes de produccion, pero con el tiempo los costos de almacenamiento fueron aumentando por
lo que el flujo de caja iba disminuyendo, asi que se optd por trabajar con el método de pedido por
orden de produccion y reducir el portafolio a tan solo puertas, closets y muebles de cocina, dejando

atras la fabricacion de camas, sillas y demas muebleria para el hogar.

2.1.1 Justificacion. Una de las areas fundamentales dentro de las empresas
manufactureras es justamente el area productiva, puesto que en ella depende gran parte de la
satisfaccion del cliente en lo que concierne al producto (sus caracteristicas y especificaciones), su
disponibilidad cuando es solicitado y el cumplimiento de su entrega.

Sumado a esto, que para la mayoria de las empresas hoy en dia, la logistica se ha constituido en
un factor importante para la creacion de valor y el aumento de los niveles de servicio, pues esta les
permite competir bajo condiciones de tiempo y espacio consistentes. En un mercado cada vez mas
exigente, poseer una buena gestion logistica admite una ventaja con el justo a tiempo, de modo

que los productos fabricados lleguen al cliente en el lugar correcto y en el tiempo preciso.
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Muebles MAG S.A.S ha entendido la importancia de mejorar sistematicamente sus procesos
productivos y logisticos, para tener la capacidad de retener a sus clientes, permitiendo asi
mantenerse en el mercado y lograr el crecimiento, por lo cual se crea la necesidad de realizar
cambios en su forma empirica de hacer las cosas dandole solucién a esos problemas que aquejan
a la empresa y no dejan aprovechar su capacidad instalada al maximo, tales como en que al
momento en que se genera una orden de produccion, a los clientes no se les determina un periodo
exacto para la entrega de su pedido debido a que los trabajadores no cuentan con una estructura de
tiempos de produccién por unidades producidas, ademas, en el proceso de aprovisionamiento, el
almacenista encargado del inventario de la materia prima no registra las entradas y salidas de las
mismas por lo que dada la necesidad y/o preocupacién evidenciada por el &rea de alta gerencia de
la empresa de establecer un control en el area de produccion, conocer el estado en el que se
encuentra sus inventarios, tener claridad en la cotizacién de costos, estandarizar los tiempos de

operacion en las estaciones de trabajo y los procesos.

Se presenta la propuesta de realizar este proyecto que contribuye a lograr el mejoramiento en
la gestidn de los inventarios y maximizacion de la productividad en la empresa y asi mismo dar

una adecuada utilizacién de la capacidad de produccion como de los recursos.

2.2 Alcance

En el desarrollo de este proyecto de grado se realizara un diagndstico y analisis de la situacion
actual de los procesos productivos, almacenamiento y gestion de inventarios de la empresa

Muebles MAG S.A.S., mediante:

e Lista de chequeo 5’s.
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e Anélisis de despilfarros.
e Estudio de tiempos.
e Anélisis de capacidad.

e Clasificacion y analisis ABC.

2.2.1 Resultados Esperados.

e Diagnostico del estado actual de la empresa Muebles MAG S.A.S. que permita evidenciar
las diferentes falencias en los procesos productivos, almacenamiento y gestion de inventarios.

e Propuestas de mejoras en los procesos analizados.

e Inventarios de existencias de materia prima actualizados y clasificacion ABC de los
mismos.

e Disefio de una herramienta ofiméatica que permita el control de la produccion en aras de
cumplir con los tiempos de entrega pactados con los clientes.

e Sistema de indicadores y plan de seguimiento para el control de las mejoras en los procesos

evaluados.
2.3 Objetivos
2.3.1 Objetivo General

Disefar e implementar alternativas de mejora para los procesos productivos y logisticos de la

empresa Muebles MAG S.A.S.
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2.3.2 Objetivos Especificos

1. Realizar un diagndstico general del estado actual del area de produccion, aprovisionamiento,
almacenamiento y gestion de inventarios de la empresa Muebles MAG S.A.S. de Bucaramanga.

2. Definir estrategias para el mejoramiento del proceso productivo a partir de un estudio de
métodos y tiempos.

3. Disefiar y socializar un modelo para la programacién de la produccion, segun las fechas
pactadas con los clientes, usando una herramienta ofimatica.

4. Disefiar e implementar propuestas de mejoras para los procesos de aprovisionamiento,
almacenamiento y gestion de inventarios de la empresa Muebles MAG S.A.S.

5. Disefiar un plan de seguimiento para el control de las propuestas implementadas, por medio

de indicadores, en los procesos productivos y logisticos involucrados en el presente proyecto.

2.4 Metodologia

24.1 Etapa I: Conocimiento y Recoleccion de Informacion. Con el fin de reconocer
el sistema productivo y logistico de la empresa se procede a identificar los procesos y operaciones
que integran el desarrollo de la actividad econémica de la misma, con la finalidad de obtener un
panorama completo de la situacion actual, haciendo énfasis en los procesos productivos,
planificacion de materiales, almacenamiento y gestion de inventarios. Por otro lado, se lleva a cabo
una recoleccion de informacion que sirva como base para la sustentacion de posibles propuestas

de mejoras.
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24.2 Etapa Il: Diagnostico General. A partir de la informacion obtenida se hace
necesario realizar un andlisis cualitativo y cuantitativo para determinar el estado actual de los
procesos productivos, planificacion de materiales, almacenamiento y gestion de inventarios de la
empresa, mediante la elaboracion de diagramas de flujo, de recorridos de actividades y ademas
utilizando herramientas como la metodologia 5’s, analisis despilfarros y el estudio de métodos y
tiempos, que permitirdn identificar las principales falencias y debilidades, el nivel de productividad

y establecer el tipo de mejora que se ajuste a la empresa

2.4.3 Etapa I11: Consolidacion de Propuestas de Mejoras. En esta fase del proyecto
se formulan las propuestas de mejora basadas en los resultados obtenidos en la etapa II.
Diagnostico general, las cuales serdn sometidas a evaluacién por parte de la gerencia quien tendré
la dltima palabra sobre su puesta en marcha teniendo en cuenta los recursos necesarios para su

ejecucion (inversion).

24.4 Etapa IV: Implementacién de Mejoras. En esta etapa se llevara a cabo la puesta
en marcha de las propuestas aceptadas por la gerencia, dentro de las cuales se encuentran
aprobadas, el disefio de una herramienta ofimatica para el control de la produccion y la
actualizacion del sistema Kardex para el manejo y control del inventario. Asi mismo, se creara un
manual de procedimientos con el fin de documentar y formalizar los procesos del sistema de
aprovisionamiento y se haran diferentes jornadas de capacitacion cuya finalidad serd generar

mayor sentido de pertenencia a los operarios de la empresa e intentar cambiar su mentalidad.
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245 Etapa V: Control y Seguimiento. Esta etapa se basara en el disefio de indicadores
que permitan evaluar los resultados esperados a partir de las propuestas de mejora implementadas

con el fin de conocer el grado de cumplimiento de los mencionados resultados.

3. Marco de referencia

3.1 Marco de Antecedentes
“Mejoramiento de los procesos productivos y logisticos en la fabrica de la organizacion de
lubricantes de la organizacion Terpel S.A.” (Pico & Viloria, 2011) es un proyecto que se encargd
de estudiar y analizar la problematica y necesidades de los procesos productivos y logisticos de la
fabrica de lubricantes para crear un plan maestro de mejoramiento continuo que permita aumentar
la productividad y generar una planificacion adecuada y asi agregarle valor a la organizacién, por
lo que se analiz6 el objetivo del proyecto de grado y se consider6 como un patrén para la
realizacion del proyecto en la empresa Muebles MAG S.A.S. por su contenido de forma, se
consider6 un proyecto completo debido a que los items reflejaban un trabajo eficiente mostrando

el cumplimiento de todos los objetivos propuestos.

“Mejoramiento del proceso productivo de metalica Garcia” (Cepeda, 2012) tratdé de buscar
mejoras para el proceso productivo de la empresa iniciando con el analisis de capacidad basado en
estudios de tiempo, manejo de indicadores ¢ implementacion de 5’°s, ampliando el enfoque de
mejora continua dentro de la empresa y contribuyendo al uso de la tecnologia para automatizar y

estandarizar de manera gradual los procesos de la empresa Muebles MAG S.A.S.

“Mejoramiento de los procesos logisticos de la empresa J’S servipetrol LTDA” (Moreno &

Céceres, 2015) se baso en la mejora continua de los procesos administrativos, que de una u otra
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manera le agregan valor a la organizacion aumentando la fidelidad de los clientes por su répida
respuesta a la hora de atender sus requerimientos, por lo que permitio que el proyecto
“Mejoramiento de los procesos productivos y logisticos de la empresa Muebles MAG S.A.S.”

tuviera un patron para desarrollar los items referente al procesos logistico de la organizacion.

3.2 Marco Tedrico
A continuacidn se definiran los conceptos relevantes del proyecto con el fin de adquirir un

conocimiento previo sobre las referencias tedricas a considerar:

3.2.1 Mejoramiento de procesos. EI mejoramiento de procesos es el estudio sistematico
de las diferentes actividades y los flujos de cada proceso que se da con el fin de mejorarlo y
agregarle valor a la organizacion. Su propoésito es entender los procesos y profundizar en los
detalles, a partir de la interpretacion numeérica que refleja el estado de la organizacién. Después de
comprender lo anterior se considera la capacidad de mejorar el proceso (Krajewski & Ritzman,
2000, p. 110). Es una metodologia de solucion a los problemas que enfrenta la organizacion,
constituyéndose en una herramienta a la hora de dinamizarla y modernizarla (Ortega & Camargo,
2005, pag. 47).

Para analizar los procesos se dan 2 herramientas que facilitan el entendimiento de estos
comprendidos en la organizacion: los diagramas de flujo y las graficas de los procesos.

El mejoramiento garantiza que la organizacion tenga procesos que (Harrington, s.f.):

v' Estén estandarizados.

v' Eliminen los errores.

v Minimicen las demoras.
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v" Aseguren el valor agregado.

v" Maximicen el uso de los activos.

v" Promuevan el entendimiento.

v' Sean faciles de emplear.

v/ Sean adaptables a las necesidades cambiantes de los clientes.
v" Proporcionen a la organizacién una ventaja competitiva.

v" Reduzcan el exceso de personal.

Existen 5 fases para el mejoramiento continuo de los procesos de la empresa, cada una de las

cuales esta determinada por actividades especificas (Ortega & Camargo, 2005, p. 48):

o Fase I: Organizacion para el mejoramiento.

Esta fase se basa en asegurar el éxito mediante el establecimiento de liderazgo, comprension y
compromiso.

o Fase 11: Conocimiento del proceso.

En esta se trata de comprender todas las dimensiones del actual proceso de la empresa.

o Fase 111: Modernizacion del proceso.

Comprende la mejora de la eficiencia, efectividad y adaptabilidad del proceso de la empresa.

o Fase 1V: Mediciones y controles.

Trata de poner en practica un sistema para controlar el proceso para un mejoramiento
progresivo.

o Fase V: Mejoramiento continuo.

Se basa en poner en practica un proceso de mejoramiento continuo (Harrington, 1997).
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3.2.2 Analisis de despilfarros. Los despilfarros se definen como un gasto excesivo,
superficial y que por innecesario se debe eliminar (Ingenieria industrial online - Siete despilfarros,
s.f.), debido a que es un costo adicional que el cliente no esta dispuesto a pagar porque esto no le
agrega valor al producto final. En muchas ocasiones los despilfarros se evidencian a primera vista,
pero otros, necesitan de un analisis mas profundo para encontrar que se esta trabajando pero no en
las verdaderas necesidades del proceso, restandole valor a la organizacion.

Cuando se determinan los despilfarros existentes dentro de una organizacién se debe crear un
tratamiento que permita eliminarlos, por lo que es fundamental conocer los diferentes tipos en los
que se clasifican los despilfarros y que se pueden dar en una empresa: Material (Material), Mano
de obra (Man), Método (Method), Maquinaria (Machine), Direccién (Management), Calidad
(Quality) y Seguridad (Security), mas comunmente llamado método 5MQS, el cual hace referencia
a siete fuentes de despilfarro: cinco que inician, en inglés, por la letra M, una por la letra Q y una

por la letra S (Ingenieria industrial onling, s.f.).
Las ventajas de eliminar el despilfarro son:

o Aumenta la productividad
o Reduccidn en el tiempo de la actividad productiva
o Reduccion tiempos de alistamiento

° Reduccion de inventario
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3.2.3 Analisis 5’s. Es un programa de actividades para talleres y oficinas que se
desarrolla con el fin de crear condiciones de trabajo que permitan la ejecucion de labores de forma
organizada, ordenada y limpia. Dichas condiciones se crean a través de reforzar los buenos hébitos
de comportamiento e interaccion social, mejorando el ambiente de trabajo, la seguridad de
personas y equipos y la productividad (Ingenieria industrial online - 5's, s.f.).

Su aplicacion mejora los niveles de:

v Calidad.
v Eliminacion de tiempos muertos.
v Reduccidn de Costos.

Los principios de la metodologia 5’s son los siguientes:

e Seiri (Clasificacion u organizacion): Separar las cosas necesarias y las que no lo son,
manteniendo dichas cosas en un lugar conveniente adecuado (D., s.f.). Este paso de orden es una
manera excelente de liberar espacios de piso desechando cosas, ademéas también ayuda a eliminar
la mentalidad de “Por si acaso” (Gabriel, 2013).

La aplicacion de Seiri trae las siguientes ventajas:

v" Liberar espacio Util en planta y oficinas.

v" Reducir los tiempos de acceso al material, documentos, herramientas y otros elementos
de trabajo.

v' Mejorar el control visual de stocks de repuestos y elementos de produccion, carpetas con

informacién, planos, etc.
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v' Eliminar las pérdidas de productos o elementos que se deterioran por permanecer un largo
tiempo expuestos en un ambiento no adecuado para ellos; por ejemplo, material de empaque,
etiquetas, envases plasticos, cajas de carton y otros.

v Facilitar el control visual de las materias primas que se van agotando y que requieren para
un proceso en un turno.

v' Preparar las areas de trabajo para el desarrollo de acciones de mantenimiento auténomo,
puesto que se puede apreciar con facilidad los escapes, fugas y contaminaciones existentes en los
equipos y que frecuentemente quedan ocultas por los elementos innecesarios que se encuentran

cerca de los equipos.

e Seiton (Orden): Consiste en:

v' Disponer de un sitio adecuado para cada elemento que se ha considerado como necesario.

v' Disponer de sitios debidamente identificados para ubicar elementos que se emplean con
poca frecuencia.

v/ Utilizar la identificacion visual, de tal manera que le permita a las personas ajenas al area
realizar una correcta disposicion.

v' ldentificar el grado de utilidad de cada elemento, para realizar una disposiciéon que
disminuya los movimientos innecesarios:

Tabla 5.
Frecuencia de uso - Disposicion

FRECUENCIA DE USO DISPOSICION

Téngalo a la mano, utilice correas o cintas que unan el
Lo utiliza en todo momento
objeto a la persona

Lo utiliza varias veces al dia Dispongalo cerca a la persona
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Tabla 5.
Frecuencia de uso — Disposicion (Continuacién)

Lo utiliza todos los dias, no en todo momento
Téngalo sobre la mesa de trabajo o cerca de la maquina
Lo utiliza todas semanas

Lo utiliza una vez al mes Coloquelo cerca del puesto de trabajo
Lo usa menos de una vez al mes, posiblemente una

Coléquelo en el almacén, perfectamente localizado
vez cada dos o tres meses

Nota: Frecuencia de uso vs. Disposicion. Adaptado de: (Ingenieria industrial online - 5's, s.f.)

v' Determinar la cantidad exacta que debe haber de cada articulo.

v" Crear los medios convenientes para que cada articulo retorne a su lugar de disposicién
una vez sea utilizado.

Las ventajas de practicar el principio Seiton son las siguientes:

v" Se reducen los tiempos de busqueda.

v' Sereducen los tiempos de cambio.

v" Se eliminan condiciones inseguras.

v' Se ocupa menos espacio.

v' Se evitan interrupciones en el proceso (Ingenieria industrial online, s.f.).

e Seiso (Limpieza): Eliminar el polvo y suciedad de una féabrica. También implica
inspeccionar el equipo durante el proceso de limpieza, por el cual se identifican problemas de
escapes, averias, fallos o cualquier tipo de fuga (Zen en la organizacion, 2009). Toda persona
debera conocer la importancia de estar en un ambiente limpio. Cada trabajador de la empresa debe,
antes y después de cada trabajo realizado, retirar cualquier tipo de suciedad generada (D., s.f.). Las

cuatro "S" anteriores se pueden implantar sin dificultad si en los lugares de trabajo se mantiene la
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disciplina. Su aplicacion garantiza que la seguridad sera permanente, la productividad se mejore
progresivamente y la calidad de los productos sea excelente.

La aplicacion de Seiso trae consigo las siguientes ventajas:

v' Mantener un lugar de trabajo limpio aumenta la motivacién de los colaboradores.

v' Lalimpieza aumenta el conocimiento sobre el equipo.

v' Incrementa la vida Util de las herramientas y los equipos.

v" Incrementa la calidad de los procesos.

v' Mejora la percepcion que tiene el cliente acerca de los procesos y el producto (Ingenieria
industrial online - 5's, s.f.).

v" Reduce el riesgo potencial de que se produzcan accidentes.

v' Mejora el bienestar fisico y mental del trabajador.

v' Las averias se pueden identificar mas facilmente cuando el equipo se encuentra en estado
Optimo de limpieza.

v' Lalimpieza conduce a un aumento significativo de la efectividad global del equipo.

v' Se reducen los despilfarros de materiales y energia debido a la eliminacion de fugas y
escapes.

v' Lacalidad del producto se mejora y se evitan las pérdidas por suciedad y contaminacion

del producto y empaque (Zen en la organizacién, 2009).

e Seiketsu (Estandarizacion): Es la metodologia que permite mantener los logros
alcanzados con la aplicacion de las tres primeras "S". Si no existe un proceso para conservar los
logros, es posible que el lugar de trabajo nuevamente llegue a tener elementos innecesarios y se

pierda la limpieza alcanzada con nuestras acciones.
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Las ventajas de practicar el principio Seiketsu estan dadas porque:

v' Facilita la seguridad y el desempefio de los trabajadores.

v' Evita dafios de salud del trabajador y del consumidor.

v" Mejora la imagen de la empresa interna y externamente.

v" Eleva el nivel de satisfaccion y motivacion del personal hacia el trabajo (D., s.f.).

v' Mejora el bienestar del personal al crear un habito de conservar impecable el sitio de
trabajo en forma permanente.

v" Los operarios aprenden a conocer en profundidad el equipo.

v/ Se evitan errores en la limpieza que puedan conducir a accidentes o riesgos laborales
innecesarios.

v' Ladireccion se compromete mas en el mantenimiento de las areas de trabajo al intervenir
en la aprobacién y promocion de los estandares.

v' Se prepara el personal para asumir mayores responsabilidades en la gestion del puesto de

trabajo.

e Shitsuke (Disciplina): Establece una cultura de respeto por los estandares establecidos, y
por los logros alcanzados en materia de organizacién, orden y limpieza, y promueve el habito del
autocontrol acerca de los principios restantes de la metodologia (Ingenieria industrial online - 5's,
s.f.). Ladisciplina no es visible y no puede medirse a diferencia de la clasificacion, orden, limpieza
y estandarizacion.

La ventaja de implementar el principio Shitsuke en la organizacién esta dada porque:

o Se crea el habito de la organizacion, el orden y la limpieza a través de la formacion

continua y la ejecucion disciplinada de las normas (Ingenieria industrial online - 5's, s.f.).
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3.24 Estudio de tiempos. ElI mejoramiento de la productividad en un proceso de
manufactura refleja la relacion en aspectos como calidad, costos y tiempo. Sin embargo, la
reduccion en los costos aparece realmente porque se reduce el tiempo de fabricacion de los
articulos, de tal forma que al hablar del tiempo, se hara referencia al pardmetro basico para medir
la eficiencia de los procesos productivos.

El estudio de tiempos consiste en aplicar algin procedimiento de registro con el proposito de
establecer la duracion de una tarea especifica (Pimiento N. R., 2014, p. 52).

Cuando se trata de analizar los tiempos de la actividad productiva, el método que se usa
comunmente es por cronometro debido a su facilidad de aplicacion y su bajo costo, ademas de
considerarse un método que determina tiempos con la mayor exactitud posible.

El estandar del tiempo es el requerido para laborar un producto teniendo en cuenta que: 1.
Operario esté calificado y capacitado. 2. Trabaje a cierta velocidad o a ritmo normal y 3. Haga una
tarea especifica. La estandarizacion de tiempos le permite a la gerencia reducir costos innecesarios,
balancear el método de trabajo y mejorar las condiciones de trabajo, y, en su defecto, que la

gerencia tome decisiones inteligentes que traiga ventajas y beneficios a toda la organizacion.

3.24.1 Estudio de tiempos por cronémetro. Este procedimiento permite establecer la
duracién de una tarea a partir del registro de datos de tiempo que han sido cronometrados. Estos

datos son el resultado de la observacion de algunos ciclos de trabajo.

Un ciclo de trabajo es la sucesion completa de acciones necesarias para ejecutar una tarea

durante la cual se obtiene una unidad de produccién. El ciclo se inicia en un instante predefinido
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de la tarea y continua hasta el mismo punto en la siguiente repeticion de la tarea; de esta forma
comienza el siguiente ciclo y asi sucesivamente.

Los elementos pueden ser de tres tipos:

e Repetitivos o regulares: Son aquellos que aparecen en todos los ciclos de trabajo.

e No repetitivos o irregulares: Son aquellos que aunque son periodicos, no se repiten en todos
los ciclos de trabajo.

e Extrafos o aleatorios: Como su nombre lo indica, son elementos eventuales, y por lo tanto

no deben ser tenidos en cuenta al establecer el tiempo asignado (Pimiento N. R., 2014, p. 54).

3.25 Almacenamiento. Hoy en dia, el almacenamiento es un area de servicio y soporte
en la estructura organica y funcional de la organizacion, ya sea comercial o industrial, con unos
objetivos definidos como lo son proteger, controlar y abastecer materiales y productos basandose
en la utilizacion optima de un espacio asignado para cada uno, por lo que es una estructura clave
que provee elementos fisicos y funcionales con la capacidad de generar valor agregado a la

organizacion (Logistica y abastecimiento - Almacenamiento, s.f.).

Los beneficios econdmicos de la implementacion de almacenes se ve reflejado en la reduccion
de costos de transporte debido a que la distancia del area de almacenamiento al area de entrega es
minima; el beneficio comercial es que el tiempo de respuesta al cliente sobre sus requerimientos y
al constante cambio de la demanda son minimos; el beneficio logistico se evidencia a través de un
optimo almacenamiento que permite mejorar el control del inventario (Slide Share -
Almacenamiento en logistica, 2012).

El almacenamiento se da en los siguientes tipos dependiendo del proceso de la compafiia:

e Almacenamiento de materia prima.
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e Almacenamiento de producto en proceso.

e Almacenamiento de producto terminado.

Y, a estos procesos se le puede afadir:

e Almacenamiento de herramientas o materiales.

3.2.6 Gestion de inventarios. Se considera un punto determinante en el manejo
estratégico de toda la organizacién por basarse en la administracion adecuada del registro, entrada
y salida de inventario dentro de la empresa. Los objetivos principales de la gestion de inventarios
son:

e  Reducir al minimo los niveles de existencias.

e Asegurar la disponibilidad de existencias (Materia prima, producto en proceso, producto
terminado, insumos, etc.).

e Mitigar las fluctuaciones de la demanda ofreciendo un aseguramiento contra las
incertidumbres del mercado.

e Facilita un rol proactivo ante los cambios previstos en la oferta y demanda.

Un aspecto importante a tener en cuenta en la gestion de inventarios es la de los costos asociados
al hecho de mantener un inventario:

e Costos de ordenar: Para la actividad comercial: Es el proceso de emitir una orden de
pedido, ya sea por llamada telefénica, preparacion de formatos, gastos administrativos de papeleo,

etc.).
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Para la actividad productiva (fabricacién o ensamble): Son los costos asociados a los procesos
de alistamiento de corridas de produccion ademas del proceso logistico de transmision de 6rdenes
“concepto de cliente interno”.

e Costo de mantenimiento de inventario: Se ven preponderantemente determinados por la
permanencia de la media de las unidades logisticas en un lugar determinado para ello en funcion
del tiempo, dado que cada unidad representa un costo de manipulacion en los procesos de
recepcion, almacenamiento, inspeccion y despacho.

e Costo de inexistencias (stock): Dentro de este grupo de costos se incluyen todos los
consecuentes de un proceso de pérdida de ventas e incumplimiento de contratos, que redundan en
tres basicos grupos:

e Pérdida de ingresos por ventas.

e  Gastos generados por incumplimiento de contratos.

e Re-pedido y sustitucion (Logistica y abastecimiento - Gestion de inventarios, s.f.).

Teniendo en cuenta los diferentes tipos de inventario que pueden existir, los métodos que se
suelen utilizar para la gestion de inventarios son:
e Sistema ABC.

e Cantidad econdmica de pedido.

Y, para tener conocimiento del costo final de salida de las existencias que se encontraban dentro
del inventario se pueden aplicar los siguientes metodos:

e FIFO: La primera existencia en entrar, es la primera en salir. Significa que las existencias
se valoran a su salida, al precio de costo de la primera existencia en el almacén, es decir, las

existencia se valoraran al precio de costo mas antiguo.
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e LIFO: La ultima existencia en entrar, es la primera en salir. Las existencias se valoraran
al precio de costo mas actual, al de la Gltima existencia que entrd en el inventario.
e PMP: EIl precio de costo es la media ponderada de los distintos precios de entrada

(Glosario de contabilidad - Gestion de inventarios, s.f.).

3.2.7 Sistema de clasificacion ABC. Es un método de clasificacion o segmentacion de
inventario segin unos criterios preestablecidos por la gerencia de la organizacion. Generalmente
se basa en la Ley de Pareto (80-20), la cual es una herramienta estadistica de frecuencias de
consumo o necesidad, y diferencia de articulos entre la categoria A, B y C, pero cada gerencia

aplica porcentajes de acuerdo a la realidad de su organizacion.

e Categoria A: Prioridad en el control y uso muy alta.
e Categoria B: Prioridad en el control y uso media.

e Categoria C: Prioridad en el control y uso baja.

Los controles que se deben hacer para cada zona de clasificacion se determinan asi:

e Zona A: Requieren de grado de rigor mas alto posible en cuanto a control. EI méximo
control puede reservarse a las materias primas que se utilicen en forma continua y en volimenes
elevados.

e Zona B: Deberan ser seguidas y controladas mediante sistemas computarizados con
revisiones periddicas por parte de la administracion.

e Zona C: Esta es la zona con mayor numero de unidades de inventario, por ende un sistema

de control disefiado pero de rutina es adecuado para su seguimiento. Un sistema de punto de re-
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orden que no requiera de evaluacion fisica de las existencias suele ser suficiente (Ingenieria

industrial online - Clasificacion de inventarios, s.f.).

4. Diagnéstico

4.1 Metodologia del Diagndstico
Para realizar el respectivo diagnostico se utilizaron técnicas convencionales con el fin de recolectar
la informacion necesaria para cumplir con los objetivos de la realizacion de un diagnostico general
del estado actual de los procesos productivos y logisticos de la empresa Muebles MAG S.A.S.

Se inicid con la visita a la empresa para conocer sus instalaciones e iniciar con la observacion
de las falencias que pueden identificarse a simple vista, toma de registro fotografico, toma de
videos, y luego se adentra en los problemas internos que posee la empresa haciendo entrevistas a
los operarios, jefe de produccion y contratistas que son quienes estan directamente relacionados
con el tema en estudio, y observando el procedimiento que cada uno desarrollaba para realizar las
preguntas necesarias, para asi, recolectar la informacion acertada que contribuye a completar el
diagndstico. También se hizo revision de los documentos que la empresa poseia para recopilar
informacion con respecto al inventario, planificacién de produccién de acuerdo a las 6rdenes
existentes, compras de materiales y materia prima con evidencias como registros, documentos e
informes.

Estas técnicas sirvieron de apoyo para concretar la descripcion del planteamiento del problema,

el cual es clave para plantear las propuestas de mejora.
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4.2 Descripcion de Proceso Logistico y Productivo
Actualmente la empresa fabrica puertas entamboradas, closet en madecor y cocinas, de acuerdo al
tiempo de desarrollo de la préctica y a peticion de la alta gerencia de la empresa Muebles MAG
S.A.S., se opto por profundizar en el proceso de fabricacion de la linea de puertas entamboradas y
la linea de cocinas, por lo que el proyecto se enfocard en hacer mejoras en estos. El proceso

logistico y productivo esté descrito a continuacion:

Aprovisionamiento Almacenamiento

Gestion de
inventarios

Figura 5. Diagrama de proceso logistico

4.2.1 Proceso de aprovisionamiento. Siendo Muebles MAG S.A.S una empresa
dedicada a la fabricacién de productos arquitectonicos, el proceso de aprovisionamiento se
convierte en uno de los pilares de su funcionamiento, puesto que el objetivo principal de este
proceso es determinar, adquirir y programar los pedidos de materias primas e insumos necesarios
para el cumplimiento de las 6rdenes de pedido realizadas por los clientes.

Como principio del proceso logistico de la empresa Muebles MAG S.A.S. es necesario iniciar
con la gestion de los clientes, quienes generan una orden de servicio mediante una solicitud de
cotizacion o invitacion de licitacion. Los duefios de la empresa retnen todas las especificaciones
necesarias para la realizacion del proyecto teniendo en cuenta los requerimientos establecidos por
el cliente. Se elabora la cotizacion o licitacion, en caso de aprobacion se procede a realizar el

contrato y se informa al jefe de produccion, que se encarga de notificar a todo el personal por
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medio de una orden de produccién (Ver apéndice 3), que relaciona toda la informacion
correspondiente a las medidas y cantidad de producto que se debe fabricar.

Para efectos de calcular las necesidades de material, los duefios de la empresa se basan en su
experticia determinando las cantidades necesaria para elaboracion de las unidades de producto,
conforme a lo pactado con el cliente. Teniendo en cuenta las existencias de material se procede a
enviar la solitud a los proveedores para verificar la disponibilidad y posteriormente efectuar la
compra. Muebles MAG S.A.S cuenta con proveedores locales, quienes le suministran la mercancia

a credito con un plazo de pago de 30 dias.

Tabla 6.
Proveedores de la empresa

Proveedores

| 0.8

PR e ALY G Aldia
\ARDISA Ardisa

-\

D 'ST f\’ ' Distri Yepez
YEPEZ

MADERETTOS Maderettos

4 Pasion por la madera

MADECENTRO Madecentro

Construye tu espacio, cambia tu mundol
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Tabla 6.
Proveedores de la empresa (Continuacion)

Vs
g."‘ rm Mundial de tornillos
WwELI W
NLAVY
s
PEGATEX Pegatex LTDA
@ TORNICENTRO Tornicentro

w WURTH

Nota: Proveedores. Adaptado de: Hoja de vida de la empresa Muebles MAG S.A.S.

El proceso de compra es funcion principal del gerente general de la empresa, quien recibe las
notificaciones de las necesidades de material por parte de los empleados y de acuerdo el tipo de
material, cantidad y urgencia se realiza el contacto con el proveedor mediante comunicacion
telefonica, con quien se coordina el despacho y entrega de material. Cuando se trata de materiales
de muy féacil consecucion en el mercado, como puntillas, tornillos, bisagras, etc., el proceso de
compra esta a cargo del auxiliar de bodega, quien solicita a la gerencia el dinero para la adquirir

el material y desplazarse hasta los puntos de venta.

Recursos utilizados en el proceso de aprovisionamiento. Como todo proceso dentro de
Muebles MAG S.A.S., se hace necesario la destinacion de recursos para su correcto
funcionamiento. A continuacion se citan los recursos con que actualmente cuenta la empresa para

el desarrollo del proceso de aprovisionamiento.
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e Talento Humano: 1 gerente general, 1 jefe de produccion, 1 auxiliar de bodega.

e Fisico: 1 celular, 2 teléfonos fijos (1 gerente general, 1 auxiliar de bodega), material de
oficina (hojas para impresion y demés utiles), 1 computador (auxiliar de bodega), 1 aire
acondicionado (oficina del gerente general), 1 espacio fisico de aproximadamente 9,5m x 3,0 m

(oficina de gerencia).

4.2.2 Proceso de almacenamiento. El proceso comienza con la recepcidn de materiales,
al entrar la mercancia a la empresa el jefe de produccidn se encarga de verificar la factura de pedido
y dar el aval para posteriormente realizar la descarga de la mercancia. Muebles MAG S.A.S. no
cuenta con un area de recepcion claramente definida y el descargue de la mercancia depende en
gran medida del espacio de almacenamiento destinado para ésta, puesto que existen diferentes
puntos de acaparamiento dentro de la empresa.

El descargue de la mercancia es realizado por el jefe de produccion y dos auxiliares. Los
materiales descargados son ubicados en el piso para realizar el debido conteo y contrastar la
informacion de la factura ya previamente verificada. Los materiales de facil manejo que se
almacenan en la bodega estan a cargo del auxiliar de bodega, quien se encarga de ubicar la

mercancia en la estanteria correspondiente y registrar la entrada de materiales.

Recursos utilizados en el proceso de almacenamiento

e Talento humano: 1 jefe de produccion, 3 auxiliares (2 auxiliares de produccion, 1 auxiliar
de bodega).

e Fisico: 1 computador, 1 teléfono fijo, archivos con documentos (facturas, orden de pedido,

etc.), 1 espacio fisico de aproximadamente 4,90m x 2,75m (bodega).
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4.2.3 Proceso de gestion de inventarios. Para controlar los materiales agotados y saber
cuénto y cuando pedir es un proceso que se realiza diariamente y conforme avanza el o los
proyectos, y las cantidades a solicitar se hacen a juicio del gerente general, lo que significa que la
empresa no tiene conocimiento sobre lo que posee y adicionalmente, no tiene establecidos los
niveles de inventario.

El control del inventario se basa solamente en el registro de salida de materiales e insumos para
consumo interno (Ver apéndice 4), este material se encuentra en la bodega y es entregado
directamente a los operarios que lo solicitan, entre las 7:00 am y 9:00am por el auxiliar bodega.

Recursos utilizados en el proceso de gestion de inventarios

e Talento humano: 1 auxiliar de bodega, 1 gerente general

e Fisico: 1 computador, 1 teléfono fijo, archivos con documentos (formatos de salida de

material), 1 espacio fisico de aproximadamente 4,90m x 2,75m (bodega).

4.2.4 Proceso productivo

4.24.1 Linea de puertas entamboradas.

e Hoja
( R 'a R ( R ( R
Despuntado Rayado Corte Cepillado

. 7 | 7 . 7 . 7

( R 'a R ( R ( R
Pegado y Corte de .
prensado lamina Secado Inmunizado

. 7 | 7 . 7 . 7

( R 'a R ( R

Dimensionado Enchapado Empaquetado
. 7 | 7 . 7

Figura 6. Diagrama de proceso productivo
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Despuntado. En este proceso el operario encargado de realizar el corte previamente ha recibido
y revisado las medidas tomadas por los instaladores, una vez realizada la verificacion, el operario
procede a tomar los tablones de madera chingale de 3 metros de alto y los traslada a la sierra
circular donde son despuntados a una altura (centimetros) por encima de la establecida en la toma

de medidas y luego los ubica en un lugar cerca del puesto de trabajo.

Rayado. El operario traslada los tablones despuntados hacia la sierra, en donde son cortados
en listones (promedio de 5 listones/tablon) de 32 milimetros de grosor los cuales ubica sobre unas
butacas que se encuentran al lado del puesto de trabajo o en el suelo, para posteriormente
trasladarlos cerca de la maquina de cepillado. Cada liston es utilizado como larguero y para cortar
peinazos, el material con imperfecciones (bordes doblados, astilla, etc) se utiliza para cortar los

chaperos.

Figura 7. Rayado (Fuente: Registro fotografico de la empresa)

Corte. En este proceso el operario ubica los listones de madera rayada junto a la maquinaria,
para posteriormente realizar el corte de las piezas (peinazos o chaperos, promedio 3 piezas/liston)

segun se requiera, para luego cepillarlas en un proceso posterior.
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Cepillado. Los largueros y peinazos de chingale se llevan a la maquina de cepillado para reducir
su grosor a 30 milimetros, el operario toma las piezas ya procesadas, las ubica cerca de su puesto

de trabajo y luego las traslada cerca a la pila de inmunizado.

v

Figura 8. Cepillado (Fuente: Registro fotografico de la empresa)

Inmunizado. En esta operacion, se sumerge la madera en una sustancia quimica llamada
Pyrinex (Insecticida-Organofosforado) para preservarla e impedir que ésta se convierta en

alimento de ciertos organismos como hongos, insectos, etc.

Figura 9. Inmunizador de madera (Fuente: Registro fotografico de la empresa)
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Secado. Los largueros y peinazos son dispuestos de manera organizada en la zona de secado
para que la madera absorba la sustancia quimica y quede totalmente seca. Este proceso tiene un

tiempo estandar de 2 dias (2.880 min, 172.800 seg).

Figura 10. Zona de secado (Fuente: Registro fotogréfico de la empresa)

Corte de lamina. Después de dimensionar la escuadradora se ubica la ldmina de madefondo,
se corta el borde como primera medida y luego se procede a cortar las tapas segun las medidas

dadas en la orden de produccion.

Pegado y prensado. En esta etapa del proceso se unen los largueros, peinazos, chaperos y las
tapas de madefondo con un pegante especial para componer el esqueleto de la hoja y se prensan
para solidificar la estructura. Los tres operarios necesarios para llevar a cabo el proceso se
distribuyen de tal manera que, mientras dos de ellos pasan a través de la encoladora previamente
untada de pegante los largueros, peinazos y chaperos, el otro recibe y une cada uno de los
componentes sobre una de las tapas de madefondo dispuesta sobre una base, para finalmente
colocar la otra tapa y de esta manera formar la hoja, que seguidamente pasa a la maquina de
prensado durante un tiempo estandar de dos horas (120 min, 7.200 seg); mencionado proceso se

da para lotes de 18 hojas.
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Peinazo
—>
Larguero
>
> Chapero

Figura 11. Esqueleto puerta aglomerada (Fuente: Observacion del proceso en la empresa)

Dimensionado. En esta operacion se lleva a cabo el corte de las hojas en la maquina

escuadradora, a la medida estipulada en la orden de produccién

Enchapado. El operario ubica la hoja en la maquina enchapadora, ya sea en la manual o

automatica, y se dispone a pegar el canto a los bordes de la hoja.

Empaquetado. Para evitar rasgaduras en la hoja, esta se ubica para ser empaquetada
completamente en papel vinipel y los extremos se aseguran con cinta para que el papel no se

desprenda durante el transporte.

Figura 12. Puerta empaquetada (Fuente: Registro fotografico de la empresa)
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° Marco
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\ J/ | 7/ | 7/ | 7/

Dimensionado Armado

Figura 13. Diagrama de proceso productivo

Despuntado. En este proceso el operario encargado de realizar el corte previamente ha recibido
y revisado las medidas tomadas por los instaladores. Una vez realizada la verificacion, el operario
procede a tomar los tablones de madera chingale de 3 metros de alto y los traslada a la sierra
circular donde son despuntados a una altura (centimetros) por encima de la establecida en la toma

de medidas y luego los ubica en un lugar cerca del puesto de trabajo.

Planeado. Los tablones de madera de cedro son ubicados junto a la maquinaria, donde se
disponen a pasar por la maquina planeadora, con el fin de enderezar los bordes del tablon de

madera para evitar algin defecto a lo largo de su estructura.

Cepillado. Se da porque todo el cedro requiere de tener el mismo grosor por lo que se hace

necesario ajustarlo a la medida estandarizada pasandolo por la maquina de cepillado.
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Dimensionado 1. Consiste en sacar al ancho el tablén de madera en cedro de acuerdo a la
medida establecida en la orden de produccion teniendo en cuenta la obra en estudio, para de esta

manera obtener la primera pieza del marco, conocida como larguero.

Corte. En este proceso el operario procede a cortar los cabezales de manera dimensionada de
acuerdo a las medidas requeridas, para lo cual ubica la madera previamente dimensionada junto a

la sierra, donde seguidamente realiza el corte y lijarlos posteriormente.

Lijado. Esta operacion consiste en remover el material rugoso y las astillas mediante las
maquinas lijadoras, dandole una textura de suavidad y un fino acabado a los largueros y cabezales

madera.

Hacer batiente. Este proceso se lleva a cabo en el trompo, y consiste en realizar una falsa o

moldura a los cabezales y largueros para un adecuado ajuste de la hoja al cerrar.

Moldurado. En este proceso se realiza una segunda falsa o dilatacion de la madera con motivo

decorativo, y dicho proceso se realiza en la sierra de mesa.
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Acolillado. En esta operacion los largueros y travesafios del marco se disponen en la sierra para

realizar un corte de 45° en cada uno de sus extremos, como se muestra en la figura 15.

Figura 15. Madera acolillada (Fuente: Registro fotografico de la empresa)

Dimensionado 2. En esta operacion se lleva a cabo el corte de los largueros a la longitud

estipulada en la orden de produccion. Este proceso se lleva a cabo en la sierra.

Armado. En este proceso el operario procede a unir lo largueros con el cabezal utilizando para
ello pegante para madera, puntillas y tornillos para solidificar la estructura del marco.
Posteriormente, se cortan de manera dimensionada las dilataciones y se unen a los bordes
exteriores de largueros y cabezales aplicando pegante y ultimando detalles apuntillando los

extremos.

e Ensamble
Abisagrado. La hoja y el marco se ensamblan fijando la bisagra en la hoja para posibilitar su

giro.
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4242 Linea de cocina.

Modulado Despiece Corte

Ensamble Enchape

Figura 16. Diagrama de proceso productivo

Moldurado. En un bosquejo de la lamina de madecor se hace la distribucién de las partes de la

cocina de manera dimensionada para evitar el desperdicio de materia prima.

Figura 17. Modulado (Fuente: Registro fotografico de la empresa)

Despiece. Es un proceso previo al corte de las piezas, la lamina es cortada en la escuadradora

de acuerdo a las medidas establecidas en el bosquejo para cada pieza que incluye la cocina.

Corte. Los trozos de lamina de madecor resultantes del despiece se cortan de manera
dimensionada para obtener los componentes finales del mueble de la cocina como son: puertas,

costado, tapas, amarres, repisas, parales y cabezales.
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Enchape. Los componentes se ubican en la maquina enchapadora automatica, y se dispone a

pegar el canto en los extremos segun sea necesario.

Ensamble. Los componentes se unen de acuerdo al bosquejo del mueble de la cocina,

abisagrando las puertas, pegando y apuntillando partes para dar forma a la misma.

4.3 Elaboracién de los Diagramas de Flujo y Recorrido
Teniendo en cuenta el seguimiento hecho a los procesos productivos y logisticos de manera visual
y con asesoria del jefe de planta se realizaron los diagramas de flujo de puerta y cocina (ver
apéndices 6 a 14) y el diagrama de recorrido de la puerta (ver apéndice 5) con ayuda del programa
Microsoft Visio.

El diagrama de recorrido se realiz6 a partir de la toma de medidas de la totalidad de la planta
utilizando el distanciometro como herramienta de medicién, y plasmando las medidas en un

bosquejo de la planta hecho a manera de borrador.

4.4 Diagnostico Interno de la Empresa

44.1 Diagnostico del proceso productivo. El proceso productivo hace parte de los
procesos misionales de la empresa, y es el mas importante por los procedimientos alli
contemplados y por el valor que le agrega al producto terminado y a la empresa misma.

Dentro del proceso productivo se encontrd un problema comuin de las fabricas; a pesar de tener
una determinada planeacion de los productos a producir con el fin de tener conocimiento sobre la
cantidad de materia de prima a usar y control sobre los productos en proceso y productos

terminados, se evidencid que no se tiene un tiempo estimado de produccién de cada producto por
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lo que no es posible ofrecerle al cliente la certeza de que el tiempo de respuesta dado es el tiempo
real de entrega del producto.

El hecho de que la produccion se dé por flujo continuo causa cierto retraso en la produccion
porque por la misma falta de planeacion debido a que los empleados se dedican a realizar arreglos
de productos que llegan a la planta o fabricar productos que no se encuentran dentro de la orden
de produccion, por orden del gerente de la empresa, impidiendo que se siga con las disposiciones
de las ordenes de produccion.

La capacidad instalada en la planta de la empresa no es utilizada en su totalidad, porque se
considera que las 6rdenes de produccién no son las suficientes para hacer uso completo de las
maquinas disponibles.

Los operarios hacen respectivo uso de las maquinas y en algunas ocasiones olvidan apagarlas,
quedando en funcionamiento sin supervision alguna.

En los siguientes andlisis se mostraran otras falencias que afectan el proceso productivo debido
a que causan retrasos por motivos que se mostraran de manera especifica en cada uno de los items

correspondientes.
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442 Diagnostico del proceso de aprovisionamiento. Siendo Muebles MAG S.A.S una
empresa dedicada a la fabricacion de productos arquitectonicos, el proceso de aprovisionamiento
de materiales se convierte en uno de los pilares de su funcionamiento, puesto que el objetivo
principal de este proceso es determinar y programar los pedidos de materias primas e insumos
necesarios para el cumplimiento de las 6rdenes de pedido realizadas por los clientes.

Actualmente el proceso de requerimiento de materiales, no tiene una planificacion clara de las
compras Yy se espera hasta que el material ya esté agotado para resurtirlo, lo cual genera faltantes
y retrasos en el &rea de produccion. Las compras se realizan una vez al dia, diariamente.

En la empresa, la determinacion de las cantidades a comprar de materia prima directa como:
madera (chingale, cedro), pegante, canto, honeycomb y madefondo o madecor es tarea de los
duefios de la empresa. El método de compra se basa en la experiencia, mediante calculos empiricos
se determina cuanto material se debe adquirir para cumplir las 6rdenes de produccidn, por lo que
es comun pedir menos material del necesario, generando interrupciones o paradas en la fabricacion
de los productos.

Los demés materiales como puntillas, tornillos, entre otros, no requieren una planificacion
basada en las 6rdenes de pedido, puesto que estos son faciles de conseguir en el mercado y se

pueden comprar en cualquier momento.
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443 Diagnostico del proceso de gestion de inventarios. Muebles MAG S.A.S no
cuenta con un proceso de inventario claramente definido, el personal de produccion y almacén
como se habia expresado anteriormente realiza el pedido cuando las existencias se estan
terminando o se han acabado. El registro de entradas y salidas de los materiales es ineficiente, dado
que no cuentan con un registro informéatico o medio alguno para su debido control, en su lugar se
encuentra un bodeguero, quien se encarga de entregar material a cada operario cada vez que estos
lo requieran, sin embargo este no lleva control exacto de lo que despacha, y por lo tanto no se tiene
un registro con datos precisos de la cantidad de material que hay en inventario.

Tampoco se identifican politicas de rotacion de inventarios, que permitan tener una produccion
ininterrumpida y continua, y no existen procedimientos formales que especifiquen la importancia
que se le debe dar a cada material.

Para identificar la cantidad de inventario de materia prima y el valor de estos se realizd un
conteo fisico de los materiales del 16 al 20 diciembre de 2016. Se encuentran almacenados 6.142
pies (ft) de madera chingale que corresponde a $6°756.200, 129 laminas de madecor que
corresponde aproximadamente a $18°210.940, 34 1aminas de madecor corriente que corresponde
aproximadamente a $6°488.745, 31 laminas de madefondo que corresponde aproximadamente a
$1°639.626, 181 laminas de madefondo real que corresponde aproximadamente a $13°965.917,
1.051 metros de canto que corresponde aproximadamente a $898.982, 100 unidades de honeycomb
que corresponde aproximadamente a $12°500.000, 1.097 unidades de tornillos que corresponde

aproximadamente a $109.700.
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444 Diagnostico del proceso de almacenamiento. Los materiales comprados por la
empresa se depositan en la entrada o en un espacio que se encuentre disponible, dependiendo de
su peso y volumen, por medio de conteo manual o visual se contrasta la remision con la cantidad
de material; este procedimiento lo lleva a cabo el encargado del &rea de produccion. La madera
(chingale, cedro) es puesta en el suelo en donde haya disponibilidad de espacio, el canto y el
pegante son llevados al area de enchapado y el madefondo o madecor son llevados a un area
previamente dispuesta para ellos; en la figura 4 se puede apreciar mejor visualmente. Los
materiales como puntillas, tornillos, bisagras y honeycomb, entre otros, son almacenados en las
estanterias de la bodega.

Muebles MAG S.A.S. cuenta con un espacio en el primer piso dispuesto para el almacenamiento
de producto en proceso y producto terminado, y su espacio correspondiente se aprecia en la figura

4.

445 Clasificacion ABC de inventarios. Con el fin de identificar los materiales que
requieren mayor atencion y control dentro del proceso de inventario se realizé un levantamiento
de datos a partir de las compras de materiales realizadas de octubre hasta diciembre de 2016, con
la ayuda de las facturas e informes contables que facilitd la administracion de la empresa, se
procedié a realizar un andlisis ABC aplicando la Ley de Pareto, que arrojoé los siguientes
resultados:

Los materiales con alto volumen en compras (pesos) se clasificaron en el grupo A integrados
por madefondo RH, madecor RH, madecor corriente, madefondo corriente, segun orden de
importancia. Este conjunto de materiales representa el 9% sobre la totalidad de materiales (7
materiales) y 80% ($66°370.184) del valor de las compras en el periodo de estudio. En el grupo B

se encuentran: canto, bisagras, rieles de extension, tornillos, etc., representan el 22% de la totalidad
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de materiales (17 materiales) y 15% ($12°782.188) del valor de las compras. En el grupo c,
puntillas, pegante y veneno, etc., que representan el 70% de la totalidad de materiales (55

materiales) y 5% ($4°163.834) de las ventas.

4.4.6 Analisis 5’s. Con el objetivo de realizar un anélisis mas a fondo de los procesos
productivos de la empresa se llevo a cabo el diagndstico inicial de la metodologia de las 5’s.

Para efectuar esta metodologia se aplico una lista de chequeo que se basa en una serie de
preguntas que permiten verificar el grado de cumplimiento en que se da cada una de las S (seiri,
seiton, seiso, seiketsu y shitsuke) (Ver apéndice 15), para lo cual fue necesario seleccionar el
siguiente personal:

e Jefe de produccion

e Bodeguero

e  Operario de corte

e  Operario de ensamble

Los resultados obtenidos para la empresa Muebles MAG S.A.S, en cuanto al grado de

cumplimiento de la metodologia 5°s, se presentan en la figura 18:

Cumplimiento inicial de las 5'S

SEIRI
100%

80%
60%
SHITSUKE bl SEITON
20%
0%

SEIKETSU SEISO

Figura 18. Nivel de cumplimiento — 5’s
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En la siguiente tabla se muestra el nivel de cumplimiento obtenido después de aplicado la lista

de chequeo:
Tabla 7.
Nivel de cumplimiento — 5'’s
Item Nivel de Cumplimiento (%)
Seiri 52%
Seiton 57%
Seiso 40%
Seiketsu 50%
Shitsuke 52%
Cumplimiento Promedio 5's 50%

Luego de los resultados arrojados, a continuacion se realiza una descripcion breve de los

problemas identificados en cada una de las S:

Seiri (Clasificar): Retal de madefondo y madecor obsoleto por su tiempo de vida util, piezas
sobrantes de madera inutilizables, material regado en el puesto de trabajo, herramientas en mal
estado sin posibilidad de reparacion y materia prima almacenada proveniente de proyectos pasados
gue ya no se pueden utilizar, dificulta el normal desarrollo y circulacion de los operarios en cada

una de sus actividades correspondientes. Porcentaje de cumplimiento de este item es del 52%.

Seiton (Ordenar): Usualmente las herramientas y algunos materiales no se encuentran en los
espacios establecidos por la empresa, las herramientas y otros materiales que se encuentran en la
bodega, no tienen un espacio claramente definido, por lo que es comun ver material regado, lo que
genera tiempos ociosos para los operarios al pedir herramientas o en su defecto al buscarlas cuando

las necesite, creando retrasos en la produccion de los productos. Porcentaje de cumplimiento 57%.
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Seiso (limpiar): Se presenta material alrededor de las maquinas y puestos de trabajo que
reflejan la falta de limpieza y compromiso de los operario por conservar un ambiente propicio y
con las condiciones de higiene recomendadas, se evidencian objetos que no intervienen en las
labores productivas de la empresa, ademas pisos y paredes del area de almacenamiento y puestos
de trabajo se encuentran llenos de arena y con telarafia, lo que denota la falta de aseo general en la

empresa. Porcentaje de cumplimiento 40%.

Seiketsu (estandarizar): La empresa cumple con la obligacion de suministrar los elementos
de proteccion personal y la dotacién, pero no hace el respectivo control sobre el uso de estos, por
lo que los operarios optan por considerar el uso como poco importante arriesgando su salud con
actos inseguros e incumpliendo con sus deberes como empleados.

La empresa no cuenta con canecas como depdsitos, usualmente usan sacos que no se encuentran
instalados en algun lugar de la planta, sino que al momento de ser necesitados son puestos a
disposicion, esto se da porque los residuos de la labor productiva son considerados reutilizables y

se dan en gran cantidad. Porcentaje de cumplimiento 50%.

Shitsuke (Disciplina): No existe un seguimiento estricto por parte de la empresa hacia a los
empleados en el cumplimiento del uso de los EPP, la falta de programas. Porcentaje de

cumplimiento 52%.
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4.4.7 Analisis de despilfarros. Teniendo en cuenta el concepto de despilfarro, se hace
un respectivo analisis sobre los materiales, mano de obra, método, maquinaria, direccion, calidad
y seguridad correspondientes a la empresa Muebles MAG S.A.S. para una posterior propuesta de
mejora o sugerencia para disminuir los despilfarros en esos aspectos mas comunes, segln sea el
caso.

La metodologia aplicada para determinar el nivel de cumplimiento de los despilfarros es la
aplicacion de una lista de chequeo para identificacion de despilfarros en la que se eligié de manera

aleatoria cierta cantidad de operarios para realizar la encuesta que abrié camino a los siguientes

célculos:
Tabla 8.
Nivel de incidencia - Despilfarros
Despilfarro Nivel de incidencia
Material 78,57%
Mano de obra 80,95%
Método 66,67%
Magquinaria 60,71%
Direccion 80,71%
Calidad 69,14%
Seguridad 65,14%

Nota: Nivel de incidencia — Despilfarros. Adaptado de: (Pimiento & Hernandez, Mejorando la productividad en
procesos de manufactura - Guia practica para el mejoramiento, 2007)

De acuerdo a los datos arrojados se construyd el diagrama de red:

Nivel de cumplimiento - Despilfarros

Material
100,00%

Seguridad Mano de obra
50

Calidad Método

Direccion Magquinaria

Figura 19. Nivel de cumplimiento — Despilfarros
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e Material. La empresa cuenta con una planificacion de produccion adecuada, teniendo en
cuenta la materia prima a requerir para cada obra con el fin de evitar desperdicios o exceso de
material. Los requerimientos de material se van adquiriendo a medida que se van necesitando
debido a, que por falta de presupuesto y espacio es poco probable acceder a tener el volumen
completo de materia prima requerido para la obra.

La empresa cuenta con gran cantidad de material sobrante de ldminas, madera chingalé y cedro
anteriormente cortados, y debido a que no se encuentra almacenado de manera ordenada y
especificada segun el tipo y/o medidas, los operarios evitan buscar piezas que podrian ser de
reutilizadas para lo que requieren y usan materia prima recién abastecida necesaria para la
produccién de una nueva obra haciendo la empresa incurra en nuevos costos de compra de

material.

Figura 20. Almacenamiento de retales (Fuente: Registro fotografico de la empresa)

e Mano de obra. Debido a la distribucion de la planta y a las actividades necesarias para
obtener los productos terminados de las lineas de produccion, los operarios realizan maltiples
desplazamientos y exceso de movimiento a lo largo del proceso productivo por lo que el tiempo
de produccién se ve afectado por el tiempo invertido en traslados innecesarios por falta de espacio

cercano al lugar donde se realiza la operacion.
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Los operarios requieren de materiales para desarrollar el proceso productivo que se encuentran

en el almacén para disposicion de todos, por lo que pierden tiempo trasladandose al almacén a

buscar material por material a medida que van necesitando y no planificar el requerimiento de

herramientas y materiales al inicio del proceso. El traslado constante del puesto de trabajo al

almacén trae consigo costos asociados como el costo por pérdida de tiempo, teniendo en cuenta

que la hora de mano de obra es $3.704 de acuerdo al smmlv, los cuales estan reflejados en la

siguiente tabla:

Tabla 9.
Costo mensual por traslados innecesarios a almacén
Distancia Tiempo
Puesto , . Distancia recorrido Tiempo Tiempo
NUmero recorrida . - - - Costo total
de de veces ida y recorrida iday recorrido recorrido $)
trabajo total (m) vuelta total (seg.) total (hrs)
vuelta (m) (seq.)
2 3 25,56 76,68 102 306 0,08500 $261,29
4 2 34,48 68,96 121,2 242.4 0,06730 $206,88
5 3 38,96 116,88 127,2 381,6 0,10600 $325,84
6 2 43,44 86,88 138 276 0,07670 $235,78
7 1 47,28 47,28 142,8 142,8 0,03967 $121,95
12 4 71,06 285,04 166,8 667,2 0,18530 $569,61
Costo
total/dia il
Costo
total/mes $51.640

Las maquinas se encuentran distribuidas de manera que los operarios tienen que realizar una

cantidad de desplazamiento excesiva debido a que no se encuentran cerca una de la otra, teniendo

en cuenta la secuencia del proceso y las maquinas a usar.

El inventario de materia prima y de producto en proceso se encuentra distribuido en la mayoria

de espacio de la planta, incluyendo el segundo piso de la planta, por lo que el operario tiene que
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desplazarse a diferentes puntos a buscar la materia prima o producto en proceso necesario para

completar el producto a terminar.

Figura 21. Producto en proceso y materia prima en el 2do piso (Fuente: Registro fotografico de la empresa)

e Meétodo. El proceso productivo exige gran cantidad de operaciones a lo largo de su
desarrollo porque los productos terminados requieren de variedad de piezas para completar su
estructura y por la distancia entre el rea de corte y enchape y el area de ensamble, por lo que los
operarios incurren en transporte excesivo como se evidencia en el diagrama de recorrido (Ver
apéndice 7).

Los retrasos en la produccion se vuelven constantes debido a la falta de planificacion para el
uso de maquinaria dispuesta por la empresa para accesibilidad de todos los operarios, por lo que
optan por adelantar su horario de entrada a su jornada laboral para acceder a la maquina
escuadradora, la cual es considerada mas critica por su baja oferta y gran demanda entre los
operarios para el desarrollo de su producto.

El inventario de materia prima que se encuentra distribuido a lo largo de la planta es el adecuado
y el estrictamente necesario para cumplir con el requerimiento de la obra en el tiempo establecido

con las partes interesadas, la empresa Muebles MAG S.A.S. y la obra.



MEJORAMIENTO DE PROCESOS PRODUCTIVOS Y LOGISTICOS 82

Dentro del almacenamiento de retales y piezas de madera, se encuentran piezas de otros
materiales y productos que no hacen a de la actividad econémica de la empresa, ocupando espacio

que puede ser usado de manera eficiente.

Figura 22. Piezas de productos no alineados a la actividad econémica de la empresa (Fuente: Registro fotografico de

la empresa)

e Maquinaria. Las maquinas no reciben el mantenimiento necesario para su funcionamiento
6ptimo por lo que en algin momento dejan de funcionar retrasando las actividades de produccion,
y cuando se trata de repuestos obsoletos, el almacenista detiene sus actividades y se tiene que
disponer a conseguir el repuesto por orden de la direccion.

Las maquinas obsoletas se encuentran dentro de la empresa en un cuarto de maquinas sin
funcionamiento alguno ocupando espacio de manera ineficiente, y otras se encuentran dentro del

espacio de la zona de corte restandole area al espacio de almacenamiento de materia prima.
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Debido al &rea dimensionada de la planta para zona de corte, hay maquinas que interrumpen o
disminuyen la velocidad del flujo de materia prima y producto en proceso debido a que el area

requerida para la maquina excede el area estipulada para su ubicacion.

Figura 23. Maquina escuadradora (ocupa méas del 50% del area a lo ancho e interrumpe el flujo de material en

ocasiones) (Fuente: Registro fotografico de la empresa)

e Direccion. La alta gerencia de la empresa Muebles MAG S.A.S. se encuentra involucrada
de manera directa en la actividad productiva de la organizacion, debido a que el gerente es
carpintero y se encuentra realizando labores de carpinteria dentro de la empresa con el fin de
contribuir a la productividad de la misma y verificar que la actividad productiva esté ejecutandose
de manera continua y eficiente; el hecho de que el gerente se encuentre laborando como un operario
mas, hace que la planificacion de produccion realizada por él, sea consecuente con la capacidad
de la empresa.

Los problemas presentados dentro de la empresa son atendidos directamente por el gerente,
quien ofrece el apoyo requerido para solucionar situaciones diversas, lo que le ha permitido generar
confianza entre él y los operarios, quienes no temen comentarle falencias o errores durante el

desarrollo del proceso productivo u opinar sobre situaciones del oficio.
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e Calidad. Laempresa no cuenta con especificaciones estrictas para el control de calidad del
producto en proceso o producto terminado, pero dentro de sus estandares de calidad estipulan hasta
qué punto un producto se considera defectuoso, en lo cual incurren de manera muy esporadica;
cada operario se encarga de hacer revision a su actividad productiva a medida que la va
desarrollando por lo que los defectos son poco comunes, al igual que los reprocesos.

Si se evidencia la existencia de un producto defectuoso en algin momento, se desarma y se
estudiar si se puede corregir el defecto, de lo contrario, las piezas que lo conforman entran a hacer
parte de inventario de material sobrante.

La materia prima no se revisa para garantizar su calidad debido a que consideran que los

productos comprados cumplen con las condiciones necesarias para el desarrollo del proceso.

e Seguridad. Es el despilfarro mas critico debido a que se percibe el poco uso de elementos
de proteccién personal; ademas, la empresa no suministra algunos importantes como los tapa
oidos, los cuales son necesarios para desarrollar la actividad de corte.

Los extintores estan en buenas condiciones, posicionados a través de la planta y listos para su
uso, pero la falta de espacio dentro de la planta ha generado que sean tapados por inventario de
producto en procesos evidenciandose su poca o nula visibilidad.

La iluminacién es la adecuada, permite al operario una buena visualizacion del material de
trabajo.

El piso del area de corte estd deteriorado, con baches y/o huecos que puedan ocasionar
accidentes fatales, ya que una caida puede exponer al operario a un corte en una parte vital del

Cuerpo.
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No se tiene en cuenta la postura del operario como tal, a pesar de que hace movimientos
repetitivos que puedan afectar su salud a corto, mediano o largo plazo, pero la empresa da la
facilidad de que cada operario, por iniciativa propia, realice ejercicios de pausas activas para evitar
lo dicho anteriormente, ademas de brindarles un receso a media mafiana y a media tarde con un
lapso de tiempo de 15 minutos cada uno, para que el operario cuente con un tiempo de

esparcimiento.

4.4.8 Estudio de tiempos. La toma de tiempos se llevo a cabo por la necesidad de la
gerencia de conocer el tiempo de produccion de sus productos y la capacidad de producciéon de la
planta. Por lo que se llevd a cabo siguiendo el orden de las siguientes etapas:

e Seleccion de producto. Para esta parte se tuvo en cuenta primeramente las referencias del
proyecto durante el periodo en estudio y como segundo criterio. Dado que la empresa cuenta con
3 lineas de produccién, puertas, cocinas y closets y que cada una contiene varias referencias, se

optd por realizar el estudio a los siguientes productos:

Tabla 10.
Linea de productos
PUERTAS
Tipo Producto
- Puerta de acceso
Puerta entamborada - Puerta de bafio
- Puerta de alcoba
COCINAS
Tipo Producto
- Mueble horno
i - Gabetero
Tipo 2 - Marco 'puerta
Tipo 3 - Repizas
- Platera

- Campana
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Conforme a lo expuesto dentro del desarrollo de este documento, la empresa no cuenta con

productos y especificaciones estandar, dado que cada producto elaborado es unico e irrepetible,

cada puerta y cada cocina tienen caracteristicas diferentes pero en esencia su elaboracién es la

misma, razon por la cual se decidi6 tomar estos productos como referencia de estudio.

Tamafo de muestra. Para conocer el tamafio de la muestra se tomd una premuestra de 10

ciclos por cada subproceso de cada linea seleccionada, con los cuales se calcul6 la desviacion

estandar. El calculo del nimero de observaciones se hizo mediante el uso de la siguiente formula

con un nivel de confianza de 98% y un error de 2 segundos:

Donde

v

v

v

N: NUumero de observaciones
S: Desviacion estandar
n-1: Grados de libertad

e: Margen de error en unidad de tiempo (Pimiento, 2004, p. 52)

Division de los ciclos por elementos. En aras de profundizar en el estudio de tiempos y

facilitar la toma de tiempo de los subprocesos se discrimina el subproceso por actividades. La toma

de tiempos se realiz6 con crondmetro y vuelta a cero, los cuales se plasman en una hoja de Excel,

y se les asignd una valoracion para de esta manera obtener el tiempo normalizado de la linea de
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puerta entamborada (Ver apéndices 22 a 41) tiempo normalizado de la linea de cocina tipo 1 (Ver

apéndices 51 a 56).

4.4.9 Capacidad Instalada. Teniendo en cuenta la capacidad de los centros de trabajo
de laempresa Muebles MAG S.A.S., se calcula la totalidad de la capacidad de la planta. Para dicho
calculo se tiene en consideracion el horario en que los operarios inician su labor de produccion
hasta que culminan la actividad; la jornada de la mafiana inicia a las 7:00 am y culmina a las 12
m, con un receso intermedio de 9:15 a 9:30 am (15 minutos); la jornada de la tarde inicia a la 1:00
pmy culmina a las 5 pm, con un receso intermedio de 3:15 a 3:30 pm; al inicio de cada una de las
2 jornadas se cuenta con un tiempo de 10 minutos para alistamiento de puesto de trabajo y solicitar
en el almacén los materiales y herramientas requeridas para llevar a cabo la labor de cada jornada,
y al final de la jornada de la tarde, un tiempo de 10 minutos para la limpieza de su puesto de trabajo,
teniendo como resultado un tiempo de 480 minutos (8 horas) diarios para laborar.

Con los procesos involucrados en la actividad productiva de la empresa pertenecientes a la
fabricacion de la puerta entamborada y la cocina, y exceptuando el proceso de secado del chingalé,
debido a que cuando se inici6 el estudio de tiempos dentro de la empresa ya se contaba con una
cantidad suficiente de material seco y tenia que pasar un tiempo largo para volver a llevar a cabo
dicho proceso, se hallé la capacidad de cada linea de producto tomando tiempo tipo/unidad de
producto en minutos. Se evidencid que el recurso restrictivo de la linea de puerta entamborada
como se muestra en la tabla 10, es el armado del marco con un tiempo de 19,42 minutos,
equivalente a 25 puertas/dia, y el recurso restrictivo de la linea de cocina es el proceso de ensamble

(Ver apéndice 63), con un tiempo de 138,37 minutos, equivalente a 7 cocinas/dia.
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Tiempo N° d Tiempo tipo/unidad
°de
Proceso Componente tipo/unidad de producto
componentes/producto
(seg.) (seg.)
Depuntado Tablon 71,00 1 71,00
Rayado Larguero 36,06 2 72,12
) Larguero 18,10 2 36,20
Cepillado )
Peinazo 14,88 2 29,76
Larguero 18,37 2 36,73
Corte Chapero 9,36 4 37,45
Tapa 103,5 2 207,00
Larguero
Inmunizado . 43,58 2 87,16
Peinazo
Pegado Hoja 118,24 1 118,24
Dimensionado Hoja 398,27 1 398,27
Enchapado Hoja 265,36 1 265,36
Empaquetado Hoja 417,55 1 417,55
Depuntado Tabldn 69,94 1 69,94
Planeado Tablon 70,02 1 70,02
Cepillado Tablén 54,17 1 54,17
Dimensionado 1 Larguero 179,52 2 359,04
Corte Cabezal 32,08 1 32,08
N Larguero 2
Lijado 71,00 284,00
Cabezal 2
. Larguero 2
Batiente 54,49 217,96
Cabezal 2
Larguero 2
Moldurado 57,01 228,04
Cabezal 2
. Larguero 2
Acolillado 45,41 181,64
Cabezal 2
Dimensionado 2 Larguero 78,10 2 156,2
Armado Marco 1165,11 1 1165,11
Ensamble Hoja/Marco 677,78 1 677,78
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Tabla 12.
Capacidad - Linea de puerta entamborada

. . . Capacidad diaria
Tiempo tipo/unidad de

Proceso ] Recurso disponible Capacidad (unidad)
producto (min) ]
(min)
Despuntado 2,35 2 960 409
Rayado 1,20 1 480 399
Cepillado 2,00 2 960 479
Planeado 1,17 1 480 411
Corte 5,22 1 480 92
Inmunizado 1,45 1 480 330
Pegado 1,97 1 480 244
Prensado 6,67 1 480 72
Dimensionado 6,64 1 480 72
Dimensionado 1 5,98 1 480 80
Dimensionado 2 2,60 1 480 184
Enchapado 4,42 1 480 109
Lijado 4,73 1 480 101
Batiente 3,63 1 480 132
Moldurado 3,80 1 480 126
Acolillado 3,03 1 480 159
Empaquetado 6,96 1 480 69
Armado 19,42 1 480 25
Ensamble 11,30 1 480 42

5. Implementacion de la metodologia 5’s

5.1 Objetivo general
Infundir la cultura de orden, limpieza y organizacion de los recursos involucrados en el almacén y
en la zona de ensamble de los productos a través de la socializacién y puesta en préactica de la
metodologia 5’s en los procedimientos aplicados por los operarios de manera cotidiana dentro de

la empresa.
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5.2 Objetivos especificos

1. Clasificar los elementos necesarios de los innecesarios en los puestos de trabajo y el
almacén; tomar una medida correctiva con respecto a los elementos innecesarios que no estén
implicados en la actividad de momento que desempefia el operario.

2. Retirar del almacén las herramientas y materiales obsoletos para facilitar la busqueda de
los que realmente se requieren para la actividad productiva.

3. Limpiar y organizar los puestos de trabajo al final de la jornada laboral.

Cada operario se encargara de asear el puesto de trabajo asignado, incluyendo el banco de
trabajo y alrededor de éste, de manera eficaz, y para garantizar este ultimo, el jefe de produccién
de encargara de hacer su respectiva inspeccion visual diaria para mejorar el nivel de limpieza de
manera gradual.

4. Establecer un lugar para cada herramienta y material de la bodega de almacenamiento.

Acondicionar la bodega con estantes a manera de refuerzo para disponer de manera organizada
y por familias las herramientas y materiales en cada uno de ellos apartando los requeridos de
manera frecuente para rapido y facil acceso.

5. Crear estrategias para que los operarios realicen de manera instintiva las actividades de
orden, limpieza y organizacion.

Estandarizar las actividades previamente propuestas implantando normas que sean sencillas y
visibles para los operarios, ademas, que les permitan identificar las anomalias con respecto al

orden, limpieza y organizacion de manera instantanea.
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5.3 Plan de accidon para la implementacion de 1a metodologia 5’s
Esta propuesta estd proyectada a corto plazo y es de implementacion inmediata debido a que se
registr6 un 50% de cumplimiento de dicha metodologia y en el cual queda evidenciado la falta de

cultura organizacional dentro de la empresa como se ve consignado en la figura 14.

Figura 24. Areas de la planta donde se evidencia la NO aplicacion de la metodologia (Fuente: Registro fotografico

de la empresa)
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531 Fase 1: Socializacion del tema con los directivos. Con el fin de reafirmar el
compromiso de laempresa Muebles MAG S.A.S. con el mejoramiento de sus procesos productivos
y logisticos y mantenerlo activo, se socializo el tema de la metodologia 5’s debido a que es
necesario contar principalmente con el apoyo y su gestiobn para poner en marcha la
implementacién, ademéas de promover la participacion de todos los operarios y hacerle el debido

seguimiento a la metodologia aplicada.

5.3.2 Fase 2: Planificaciéon de la implementacion de la metodologia 5°s. Después de
analizar la lista de chequeo (Ver apéndice 1) y el resultado arrojado en el nivel de cumplimiento
(Ver tabla 6) de la metodologia dentro de la empresa, se determinaron las areas criticas donde se
procedera a poner en marcha la implementacion, las cuales se sometieron a estudio y se
seleccionaron la bodega de almacenamiento y el &rea de ensamble de los productos, lugar donde
se encuentran los bancos de trabajo.

Se establecid que el personal que estara a cargo de coordinar la implementacion de la
metodologia es la encargada del area de Talento Humano y el Gerente de la empresa; y el personal
involucrado en la puesta en marcha de la metodologia son los operarios de la zona de ensamble y

el almacenista.

5.3.3 Fase 3: Diagndstico del estado previo a la implementacion de la metodologia.
En el item 4.4.6 Analisis 5’s se encuentra el diagndstico de la situacion actual de la empresa por
cada S de la metodologia, el cual fue cimentado con el apoyo de los operarios de la empresa quienes
estan directamente en contacto con el entorno de trabajo y concluyeron la problematica alli

planteada.
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534 Fase 4: Capacitar a los operarios sobre el tema. Esta actividad se ejecutd
teniendo como apoyo un folleto (Ver apéndice 64) y una diapositivas dindmicas (Ver apéndice
65), con texto claro y asertivo, y de la cual se cuenta con una lista de asistencia (Ver apéndice 66)

como adicional de evidencia para documentar la capacitacion.

Figura 25. Evidencia fotografica de la capacitacion — 5°s (Fuente: Registro fotogréfico de la empresa)

Ademas de una actividad que consistia en dividir el grupo de operarios en 2 subgrupos con una
cantidad equitativa de personas, y cada subgrupo tenia 5 minutos para dibujar en un pliego de
papel periodico la representacion grafica de cada una de las 5’s, y el equipo contrario tenia 1
minuto para escribir debajo de cada grafico la ese a la que correspondia, con el fin de que el tema

quedara comprendido entre los operarios quienes se encargaran de aplicar dicha metodologia, no
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solo en sus puestos de trabajo, sino en la totalidad de la planta; en este caso no se dieron incentivos,

pero fue evidente la participacion activa y la capacidad de comprension de los operarios.

Figura 26. Evidencia fotografica de la actividad — 5°s (Fuente: Registro fotografico de la empresa)
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5.35 Fase 5: Ejecucidén de las propuestas de implementacion de la metodologia 5°s.
A continuacion se estableceran las actividades a ejecutar por cada una de las S de la metodologia

para darle seguimiento al orden:

5351 lra S — Seiri: Aplicar el método tarjetas rojas para clasificar los elementos
necesarios de los innecesarios. La tarjeta roja (Ver apéndice 67) es un tipo de tarjeta que permite
categorizar los elementos del puesto de trabajo y de la planta en elementos necesarios y e
innecesarios y tomar una accién correctiva con los innecesarios, ya sea agrupar en espacio
separado, eliminar, reubicar, reparar y reciclar; la dinamica de dicho método consistié en que los
operarios en un momento determinado revisaron los elementos que en ese momento no hacian
parte de su tarea productiva y optaron por etiquetarlos con la tarjeta roja y llenar todos los campos,

y luego darles su respectivo tratamiento.
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Figura 27. Evidencia fotogréfica tarjeta roja — 5’s (Fuente: Registro fotografico de la empresa)

5.35.2 2da S — Seiton: Instalar un tablero de herramientas de uso comun. Hay
herramienta que son de uso medianamente frecuente entre los operarios, pero estas se encuentran
almacenadas en la bodega debido a que no se cuenta con las suficientes unidades para
suministrarlas de manera individual a cada operario y en cada necesidad de usarlas el operario
tiene que recurrir al almacén para obtenerla, por lo que se optd por construir un tablero o repisa
donde estas herramientas estén a disposicion de todo los operarios de manera inmediata sin tener
que desplazarse al almacén; ademas, se cred un reglamento basico (Ver apéndice 68) para el uso
de dichas herramientas con el fin de fortalecer el cuidado de los materiales que hacen parte de la

empresa y de fomentar el orden entre los operarios.
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Figura 28. Tablero de herramientas — 5’s (Fuente: Registro fotografico de la empresa)

5.35.3 3ra S — Seiso: Realizar jornadas de limpieza. La idea de realizar dichas jornadas
de limpieza consiste en concientizar a los operarios que la limpieza es responsabilidad de todos y
tiene que convertirse en un mantenimiento autonomo del puesto de trabajo y de cualquier lugar
dentro de la planta donde hayan operado, el fin de esta actividad es identificar las fuentes de
suciedad, tomar acciones de limpieza y evitar que la suciedad se acumule, por lo que se hizo un
cronograma (Ver apéndice 69) en el que se detalla el tiempo en que los operarios haran sus jornadas
de limpiezay el lugar donde la llevaran a cabo; en estas jornadas de limpieza se removera el polvo

de los bancos de trabajo.
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Figura 29. Evidencia fotografica jornadas de limpieza — 5’s (Fuente: Registro fotografico de la empresa)

5.35.4 4ta S — Seiketsu: Tablero bitacora visual para registrar las S implementadas. El
tablero cumplird la funcion de bitacora donde se documentardn las S implementadas y
contribuyendo asi a que se les facilite a los operarios comprender sus responsabilidades debido a
que en dicho tablero se evidenciard de manera concisa las tareas claras relacionadas con su puesto
de trabajo y cada uno se encargara de garantizar un entorno de trabajo libre de riesgos y saludable
para desempefiar su actividad productiva. En la bitacora se dispondra informacion sobre las 5’s, lo

que se ha hecho y se continuara haciendo en la empresa con respecto a la implementacion de cada

una de ellas, especificamente las actividades llevadas a cabo y su seguimiento.

IMPLEMENTACION
METODOLOGIA 5'S

Figura 30. Tablero bitacora de 5's implementadas (Fuente: Registro fotografico de la empresa)
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5355 5ta S — Shitsuke: Auditoria de seguimiento. Para tener certeza de que la
metodologia 5’s, ademas de ser comprendida, sea implementada y puesta en practica de manera
continua , se optd por hacer una auditoria de seguimiento con la cual a partir de un registro
fotogréfico y descripciones del almacén y de cada puesto de trabajo del area de ensamble se realizé
un informe de auditoria (Ver apéndice 70) en el que de manera detallada se hacen observaciones
sobre la situacion analizada en la planta y se hacen recomendaciones con el fin de continuar
fortaleciendo la aplicacion de la metodologia 5’s. Las auditorias de seguimiento se establecieron
con una frecuencia de aplicaciéon mensual para mejor efecto de la implementacion de la

metodologia.

Figura 31. Evidencia fotografica de algunos bancos de trabajo al momento de la auditoria y el area del almacén

(Fuente: Registro fotografico de la empresa)
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5.3.6 Fase 6. Medicion y evaluacion de resultados. Teniendo en cuenta un diagnostico
previo sobre la situacion inicial de la empresa basada en una inspeccion visual y en los resultados
arrojados en la lista de chequeo, se propusieron las actividades que contribuyeron a la
implementacién de la metodologia 5’s, por lo que posterior a esta ejecucion, se mide de manera

periodica el cumplimiento de la metodologia aplicando la lista de chequeo (Ver apéndice 71y 72).

Después de aplicar las listas de chequeo, por segunda y tercera vez, la segunda después de
iniciar la implementacion de la metodologia y hacer la primera auditoria de seguimiento, y la
tercera lista de chequeo al finalizar la implementacion y el tiempo de ejecucién de las propuestas

de mejora, se obtuvo los siguientes resultados:

Cumplimiento intermedio de las 5'S

SEIRI
100%
B0%
60%,
R -
SHITSUKE 4% SEITON

20%

SEIKETSU SEISO

Figura 32. Nivel de cumplimiento 5's / Después de 1ra auditoria de seguimiento

Tabla 13.
Nivel de cumplimiento 5's / Después de la 1ra auditoria de seguimiento

Item Nivel de cumplimiento 2 (%)
Seiri 64%
Seiton 67%
Seiso 55%
Seiketsu 65%
Shitsuke 60%

Cumplimiento Promedio 5s's 62%
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Cumplimiento final de las 5'S

SEIRI
100%,

80%
&0%

SHITSUKE SEITON
40%

20%

SEIKETSU SEISO

Figura 33. Nivel de cumplimiento 5's / Al finalizar la implementacién de la metodologia

Tabla 14.
Nivel de cumplimiento 5's / Al finalizar la implementacién de la metodologia

Item Nivel de cumplimiento 3 (%0)
Seiri 2%
Seiton 80%
Seiso 75%
Seiketsu 70%
Shitsuke 80%
Cumplimiento Promedio 5s's 75%

Con el resultado final de cumplimiento promedio de la metodologia, se afirma que aument6 un
33,33%, teniendo en cuenta que en la primera aplicacion de la lista de chequeo se dio un nivel de
cumplimiento de 50%, y actualmente, 75%; con este resultado se afirma que la implementacion

de la metodologia 5’s dio el resultado esperado ya que evidencia la mejora de manera incremental.
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6. Formulacion del plan de mejoramiento

Después de culminar la etapa del diagndstico 4.4 Diagnostico interno de la empresa se procede a
definir las estrategias para mitigar los problemas criticos diagnosticados en la empresa, y asi
contribuir al mejoramiento de su proceso productivo y logistico. Dicho lo anterior se socializé con
la alta gerencia con el fin de informar sobre los hallazgos encontrados, las posibles causas y
posibles soluciones que permitan cumplir con los objetivos previamente estipulados en el capitulo

2.3. Objetivos.

Las propuestas de mejora fueron definidas por un consenso entre los autores del proyecto y la
alta gerencia, teniendo en cuenta los costos aprobados por la gerencia y la necesidad de los

procesos criticos que en este caso fueron el ensamble de cocinay armado del marco.

6.1 Propuestas de mejora para el proceso de aprovisionamiento

Las propuestas de mejora para el proceso de aprovisionamiento se presentan a continuacion junto

con el plan de accidn establecido para el desarrollo de la misma.

6.1.1 Propuestas 1: Creacion de un manual de procedimientos para el proceso de

compras.
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6.1.1.1 Problemética que se pretende atender. Para Muebles MAG S.A.S. el mejor
mecanismo o herramienta para tomar decisiones que corresponden al proceso de compras, se basa
solamente en la experticia del gerente de la empresa, por lo que no existen lineamientos ni
directrices claramente definidas para las actividades que se realizan en este, ocasionando fallas y
contratiempos en la ejecucion de las actividades logisticas por parte del personal involucrado en
el proceso.

Por tal razon, la falta de documentacion, no permite que el conocimiento y la experiencia
adquirida por el personal involucrado en el proceso no permanezcan en la empresa, sino en ellos,
corriendo el riesgo de que se presente rotacion de personal y toda la informacion se pierda, como

consecuencia de no contar con guias definidas para realizar la labor requerida.

6.1.1.2 Objetivos de la propuesta.

e Crear un manual para el proceso de compras en donde se establezcan actividades,
responsables y registros que permitan una mejor organizacién para dicho proceso.

e Tener una guia del desarrollo de las actividades que se realizan en el proceso de compra,
que sirva para la induccién de nuevos empleados, evitando tiempos muertos en entrenamiento y

malos manejos en el procedimiento contemplado.
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6.1.1.3 Descripcion de la propuesta. El disefio y desarrollo de un manual de
procedimientos para el proceso de compra en Muebles MAG S.A.S, constituye un valioso medio
para definir y documentar las actividades que se llevan a cabo en dicho proceso y servir de guia
para los responsables de su ejecucién en el desarrollo de las mismas, asi mismo permite establecer
la secuencia logica del procedimiento y la responsabilidad del personal, puntualizar graficamente
las operaciones, integrar y orientar al nuevo personal que ingresa y propiciar el aprovechamiento

de los recursos con los que dispone la empresa.

6.1.1.4 Plan de accién. En la tabla 15, se muestra la descripcion del plan de
implementacién, en el que se detallan los responsables, el tiempo y los recursos necesarios para
desarrollar la propuesta.

Tabla 15.
Plan de accion - Creacién de un manual de procedimientos para el proceso de compras

Plan de implementacién

. Tiempo .
Actividades Responsable(s) ) P Presupuesto asociado
estimado
1. Creacion del manual Practicante y tutor del proyecto 1 semanas o Papeleria e insumos
2. Revisién y Practicante, tutor del proyecto y 5 dias -Cu/hoja: $50
aprobacion gerente -Impresion: $
3. Capacitacion del . . - :
P Practicante y tutor del proyecto 2 dias CERUIFLIET &
personal
e Recurso humano
-Practicante
4. Seguimiento . -
g y Practicante y tutor del proyecto 2 semanas Tutor .
control -Gerencia

-Empleados involucrados en el
proceso
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6.2 Propuestas de mejora para el proceso de almacenamiento

6.2.1 Propuesta 2: Adecuacion y control de los materiales ubicados en la bodega de

almacenamiento de Muebles MAG S.A.S

6.2.1.1 Problemética que se pretende atender. La ubicacion que se le asign6é a cada
material dentro de la bodega de Muebles MAG S.A.S, se realiz6 sin ninguna planificacion como
una clasificacion por ABC basada en la rotacion del material, lo que ocasiona que articulos que
rotan con mayor frecuencia que otros se encuentren ubicados lejos del alcance del personal de
bodega y estos deban hacer largos desplazamientos para su obtencion.

Por otro lado, es comun en la bodega de Muebles MAG S.A.S ver un articulo o material de la
misma referencia almacenado en diferentes secciones; esto sucede cuando la limitante de espacio
se ha reducido gracias a la gestiébn de compra, pues no se ha determinado y estandarizado la
ubicacion de cada articulo en las estanterias disponibles para ello, razon por la cual el auxiliar de

bodega descarga la mercancia en cualquier sitio segun disponibilidad de espacio.

De igual manera, las estanterias no se encuentran demarcadas con el material almacenado alli,
lo que genera pérdida de tiempo en blsqueda y transporte innecesario, cuando es requerido por la

produccién.

6.2.1.2 Objetivos de la propuesta.
e Adecuary controlar los materiales ubicados en la bodega, con el fin de mejorar la eficiencia

del proceso.
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e Reducir o eliminar los errores presentados por el personal en el almacenamiento y
alistamiento de los productos.

e Definir la ubicacion fija de cada material almacenado en bodega.

6.2.1.3 Descripcion de la propuesta. Mejorar las condiciones de almacenamiento en la
bodega mediante la utilizacion de herramientas como la codificacion de material, facilita la tarea
de identificacion de cada articulo en bodega, gracias a la estandarizacion de una posicion fija para
cada articulo ubicado en la estanteria, evitando confusiones y retrasos en la entrega de material por

parte del personal involucrado en el proceso.

6.2.1.4 Plan de accién En la tabla 16 se describe el plan de implementacion para el
desarrollo de la propuesta 2. : Adecuacién y control de los materiales ubicados en la bodega de
almacenamiento de Muebles MAG S.A.S.
Tabla 16.

Plan de accién - Adecuacion y control de los materiales ubicados en la bodega de almacenamiento
de Muebles MAG S.A.S.

Plan de implementacidn

Vi Tiempo i
Actividades Responsable(s) . P Presupuesto asociado
estimado
1. Analisis ABC Practicante y tutor del proyecto 3 dias o Papeleria e insumos
2. Codificacion de . - ja:
. Practicante y tutor del proyecto 1 semana Cu/ho;:_a’ $50
material -Impresion: $
3. Clasificacion por Practicante, tutor del proyecto y 1 dia -computador: 1
familias auxiliar de bodega

o Recurso humano
-Practicante

Practicante y tutor del proyecto 1 dia -Tutor
-Empleados involucrados en
el proceso

4. Capacitacion al
personal
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6.2.2 Propuestas 3. Adecuacion fisica de las zonas de almacenamiento de Muebles

MAG S.AS.

6.2.2.1 Problematica que se pretende atender. Muebles MAG S.A.S. no cuenta con un
espacio claramente definido para el almacenamiento de la mercancia de gran tamafio, lo que
ocasiona el arrume de material en diferentes lugares, viéndose afectada la movilidad de los
operarios a través de la empresa. Las zonas seleccionadas para llevar a cabo dicha actividad no se
encuentran debidamente demarcadas y sefializadas. La falta de demarcacion y sefializacion de
pasillos, sistema contra incendios, salidas de emergencia, entre otras sefiales necesarias es muy
evidente, aumentando el riesgo laboral de los operarios y dificultando las tareas de

almacenamiento.

6.2.2.2 Objetivos de la propuesta.

e Mejorar las condiciones de almacenamiento mediante la utilizacion de sefalizacion
reglamentaria

e  Definir y demarcar las zonas de almacenaje, espacio para pasillos, salida de emergencia,
entre otras sefales.

e Mejorar la movilizacion dentro las instalaciones, definiendo un espacio fijo para el cargue

y descargue de producto.

6.2.2.3 Descripcion de la propuesta. La sefializacion y demarcacion de las zonas de
almacenamiento, define claramente los espacios destinados para realizar las actividades
involucradas en el proceso optimizando de gran manera el espacio disponible en la empresa y

permitiendo mejorar la movilidad de los operarios a través de la misma.
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6.2.2.4 Plan de accién En la tabla 17 se describe el plan de implementacion para el
desarrollo de la propuesta 3: Adecuacion fisica de las zonas de almacenamiento de Muebles MAG
S.AS.

Tabla 17.
Plan de accion - Adecuacion fisica de las zonas de almacenamiento de Muebles MAG S.A.S.

Plan de implementacion

. Tiempo .
Actividades Responsable(s) . b Presupuesto asociado
estimado
e [nsumos
1.Exponer la necesidad Practicantes 1dia -cinta de demarcacion: $
- avisos:$
-computador: 1
L Practicantes, tutor del proyecto y .
2. Definicion de zonas gerencia 1 dia e Recurso humano
-Practicante
-Tutor
3. Demarcacion de las . . - i
Crrnh 3 dias Empleados involucrados en el
Zonas proceso

6.3 Propuestas de mejora para el proceso de Inventarios

6.3.1 Propuesta 4: Actualizacion y validacion de la informacion registrada en el

sistema de valorizacion de inventarios- Kardex
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6.3.1.1 Problema que se pretende atender. El sistema de valorizacion de inventarios
(Kérdex) fue adquirido en el afio 2015 y el nivel de implementacion es practicamente nulo, pues
desde su puesta en marcha debido a su mal uso y a la falta de alimentacién, la informacion que
este arroja no permite un veridico informe de requerimientos de materiales ni de inventarios, todo
esto debido a que no se registra ningun tipo de salida ni entrada de materiales en el sistema y en
consecuencia la informacion del Kérdex es errénea, lo que le quita credibilidad para la toma de
decisiones por parte de la gerencia, a quien se le otorga la mayor culpabilidad debido a la falta de
capacitacion que existe en el personal involucrado directa (auxiliar de bodega) e indirectamente

(produccidn) en el proceso de inventario.

6.3.1.2 Objetivos de la propuesta.

e Actualizar, verificar y validar la informacién consignada del consumo real de los materiales
en el sistema.

e Eliminar la duplicidad de referencias de materiales en el sistema, mediante la depuracion
de la lista de materiales.

e Hacer un adecuado registro de entradas y salidas de los materiales, utilizando los médulos
designados para ello en el sistema.

e Garantizar la consistencia y validez de los registros de los movimientos reales de los

materiales.
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6.3.1.3 Descripcion de la propuesta. La informacion que genera las actividades que se
llevan a cabo dentro de un proceso es un recurso vital, debido a que ella nos permite identificar
fortalezas con las que se cuentan y falencias que podrian hacer vulnerable a una organizacion. Se
establece actualizar el sistema de valorizacion de inventario (Kardex), para poder llevar una
adecuada gestion del mismo e identificar y deducir desviaciones. Para lo cual se hace necesario
realizar una jornada de “limpieza” del sistema, depurando aquellos materiales y referencias que se
encuentran duplicados e inactivos, para poder tener realmente la informacion necesaria, asi
mismo, ingresar las compras diarias para garantizar que el movimiento de los materiales sea en

tiempo real.

6.3.1.4 Plan de accién En la tabla 18, se pueden apreciar las actividades a seguir, los
responsables involucrados y el presupuesto estimado de la propuesta.
Tabla 18.

Plan de accién - Actualizacion y validacion de la informacién registrada en el sistema de
valorizaciéon de inventarios (Kardex)

Plan de implementacion

Tiempo

. Presupuesto asociado
estimado

Actividades Responsable(s)

1. Depuracion de la lista de e Papeleria e insumos

Practicantes y auxiliar de bodega 1 dia

materiales -Cu/hoja: $50
2. Revisién del inventario Practicantes y auxiliar de bodega 3dias  -Impresion: $

N li . . . = ador: 1
§| S?g{;ﬁg de datos actualizados Practicantes y auxiliar de bodega 1 dia Comput

e Recurso humano
-Practicante

4. Capacitacion al personal Practicantes y tutor del proyecto 1 dia -Tutor
-Empleados involucrados en
el proceso
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6.4 Propuesta de mejor para el proceso de produccién

6.4.1 Propuesta 5. Ubicacion de los puestos de trabajo encargados del ensamble de

la cocina en flujo lineal.

6.4.1.1 Problema que se pretende atender. La idea de reubicar los puestos de trabajo
dispuestos para el proceso de ensamble de la cocina en flujo lineal surgid a partir de la necesidad
de tratar el producto en proceso a manera de flujo continuo Yy evitar retrasos en la entrega del
producto terminado, ademas de evitar que sea uno de los recursos restrictivos de la empresa

impidiendo que la entrega de dichos productos le generen perdidas a la misma.

6.4.1.2 Objetivos de la propuesta.
e Reducir el inventario de producto en proceso ensamblando los muebles de la cocina de
manera completa como un proceso de flujo continuo.

e Eliminar el recurso restrictivo de la empresa

6.4.1.3 Descripcidn de la propuesta. La ubicacion de los puestos de trabajo en flujo lineal
es una propuesta que se plantea para los 2 bancos de trabajo que se encargan de ensamblar las
partes de la cocina y se da por la necesidad de reducir los tiempos en que se ejecuta este proceso,
por lo que los operarios deben trabajar conjuntamente para producir mas unidades terminadas por

dia.
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6.4.1.4 Plan de accion. En la tabla 20 se puede evidenciar las actividades a ejecutar para
culminar la Propuesta 5. Ubicacion de los puestos de trabajo encargados de ensamble de la cocina
en flujo lineal, incluyendo los responsables involucrados, el tiempo estimado de cada actividad y
el presupuesto asociado estimado.
Tabla 19.

Plan de implementacién - Ubicacion de los puestos de trabajo encargados del ensamble de la
cocina en flujo lineal

Plan de implementacion

Actividades Responsable(s) Tl_empo Presupuesto asociado
estimado
- e Papeleria e insumos
1. Exponer los objetivos de la Practicantes 1dia -Cu/hoja: $0
s -Impresién: $
-computador: 0
2. Adecgar !os bancos de trabajo Gerente, tutor y 1dia « Recurso humano
en flujo lineal empleados -Practicante
-Gerente
-Tutor
3. Medicion de resultados Practicantes 2 meses -Empleados involucrados en el

proceso




MEJORAMIENTO DE PROCESOS PRODUCTIVOS Y LOGISTICOS 113

6.5 Otras propuestas

6.5.1 Adecuacion de espacios. Adicional a los planes de la empresa Muebles MAG de
entregar la bodega alterna donde se encuentra el area de maquinado y teniendo en cuenta un
diagndstico previo sobre el anélisis de despilfarros, el cual se encuentra en el capitulo 4.4.7, y en
el que se manifesté haber maltiples desplazamientos y exceso de movimiento de los operarios en
traslados innecesarios al almacén y durante la ejecucion de su labor productiva incurriendo en
costos por perdida de tiempo, surge ésta propuesta con el fin de reestructurar los espacios ya
dispuestos en la planta propia y disponer de nuevos espacios para ubicar las maquinas, materiales

y areas especificas destinadas a ciertos procesos que se encontraban en el area de maquinado.

Esta propuesta se basa en replantear la distribucion del espacio de la planta, crear mecanismos
que faciliten el traslado de materiales y determinar un nuevo espacio para cada area de la empresa
de manera ordenada, teniendo como referencia la secuencia de los procesos de cada producto
contribuyendo a la optimizacién de los espacios dispuestos para la actividad econémica, a
minimizar costos de administracion, traslados de material, desplazamiento de personal y a

aumentar la productividad.
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6.5.1.1 Plan de accion. La ejecucion de dicha propuesta fue llevada a cabo por iniciativa
de la alta gerencia de la empresa Muebles MAG, sin tener en cuenta los estudios previos necesarios
para realizar un adecuado disefio de la nueva distribucion de planta en donde se debi6 tener en
cuenta factores indispensables para la respectiva ordenacion fisica de los elementos que se
encuentran dentro de la planta, como la capacidad de los espacios ya existentes, de las maquinas,
de los operarios, flujo del proceso de los productos, todo esto con el fin de determinar la viabilidad
de la propuesta.

Los gerentes, quienes tomaron la decision de la puesta en marcha se basaron en percepciones,
experiencia y logica propia para determinar la ubicacion de las maquinas, bancos de trabajo, zonas
de almacenamiento de materia prima, producto en proceso y producto terminado, almacén de
materiales y zona de cargue y descargue, adicionando un nuevo espacio para un mecanismo de
facil traslado de material de zona de maquinado a ensamble, viceversa y de zona de ensamble a
zona de cargue, dispusieron 2 montacargas ascensores, para producto en proceso y producto
terminado con el objetivo de evitar maltiples desplazamientos de operarios, accidentes y

reprocesos por averia de material.

Antes Después

Bancos de trabajo — ler Piso Bancos de trabajo — 2do Piso
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Area de maquinado — Aserrio Area de maquinado - Aserrio
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Almacén Almacén

Figura 34. Evidencia fotografica distribucién de planta antes-después (Fuente: Registro fotografico de la empresa)

Una ventaja de la nueva adecuacion de espacios es la disminucion de costo mensual por
traslados innecesarios del banco de trabajo al almacén, lo cual se ve reflejado en la tabla 20,
teniendo en cuenta que el almacén en la actualidad se encuentra a menor distancia de los bancos
de trabajo. Al igual que la tabla 9, solo te tuvo en cuenta los bancos de trabajo que estan ocupados
por operarios; los bancos de trabajo que no se incluyeron, por el momento, no estan en uso, debido
a que los operarios encargados de operar en dichos bancos, se encuentran operando en obras
instalando los productos de la empresa Muebles MAG.

La tabla 20 evidencia una disminucion de namero de veces de 27%, debido a que en la anterior
distribucion de planta los operarios se desplazaban 15 veces al dia, y con la nueva adecuacion, se
desplazan 11 veces, esto se debe a que se establecié un estricto horario de entrega de materiales a

los operarios y fuera de ese horario, no se entrega material 0 solo se hace con orden de los gerentes.
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También se evidencia una disminucion del costo mensual por traslados innecesarios al almacén de

68,21%; antes se incurria en $51.640 mensuales y ahora se reflejan $16.414, por lo que demuestra

la minimizacion de distancia entre bancos de trabajo y almacen.

Tabla 20.
Costo mensual actual por traslados innecesarios al almacén.
Distancia Distancia r-erclce)rr]:ri)go Tiempo Tiempo
Puestode  NuUmerode recorrida . . p p Costo total
trabaio veces ida recorrida iday recorrido recorrido ®)
J y total (m) vuelta total (seg.)  total (hrs)
vuelta (m)
(seg.)
1 3 17,92 53,76 33 99 0,02750 $84,54
2 3 22,9 68,7 49 147 0,04083 $125,51
3 1 31,18 31,18 60 60 0,01667 $51,24
4 2 35,02 70,04 60,9 121,8 0,03383 $103,99
7 1 58,76 58,76 102 102 0,02833 $87,09
8 1 63,34 63,34 111 111 0,03083 $94,77
Costo
total/dia B
Costo
total/mes $16.414
La nueva distribucion de la planta se ve reflejada en la figura 35.
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Figura 35. Distribucion nueva de la planta (Arriba-Piso 1, Abajo-Piso 2) (Fuente: Registro fotografico de la

empresa)

6.5.2 Implementacion de Elementos de Proteccion Personal. En el capitulo 4.4.7 que
trata el analisis de despilfarros se evidencid que el de seguridad se encontraba entre uno de los
despilfarros més criticos debido a su bajo nivel de cumplimiento y en el cual se describié la
problematica de no contar con los elementos de proteccion personal esenciales para desempefiar
la labor productiva. En el afan de evitar accidentes o enfermedades laborales se dio esta propuesta
en la que se veréa reflejado el impacto positivo en los operarios quienes son los directamente

afectados por la falta de dichos elementos.
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6.5.2.1 Plan de accion. Se gestiond la compra de guantes y tapabocas industriales, ademas
de elaborar tapa oidos personalizados para cada operario, es decir, viene a medida del oido de cada
uno de ellos; para tener control sobre los elementos de proteccién personal se le asigné un nimero
a cada par de guantes y se le otorgo un nimero y un par de guantes a cada operario para evitar
confusiones entre ellos y pérdidas injustificadas de dicho elemento; el tapa bocas se cambia cuando
sea evidente su deterioro y se repone cuando es una perdida justificada, ademas, por su mecanismo
de postura, el operario lo puede portar todo el tiempo con él; los tapa oidos estdn unidos por una
pita para cuando el operario requiera removeérselos por algin momento, este queda colgando en su

cuello evitando pérdidas constantes debido a su reducido tamafio.

Figura 36. Uso de elementos de proteccion personal



MEJORAMIENTO DE PROCESOS PRODUCTIVOS Y LOGISTICOS 120

6.5.3 Formato de registro de mantenimiento preventivo de las maquinas. En el
capitulo 4.4.7, al igual que las propuestas anteriores se expone el analisis de despilfarro, se
referencia el de maquinaria, revelando ser el mas critico de todos los despilfarros con un 60,71%
de nivel de cumplimiento, porque se da al no contar con un mantenimiento preventivo constante a
las méaquinas que se encuentran a disposicion de la actividad econémica de la empresa generando

averias constantes, y, por defecto, un detenimiento en las actividades productivas.

El formato contribuira a una planificacion adecuada de mantenimiento de todas las maquinas
debido a que la empresa contara con informacion necesaria para conocer la frecuencia de

mantenimiento preventivo de la maquinaria e iniciar la gestion del mismo con anticipacion.

6.5.3.1 Plan de accion. Teniendo en cuenta los datos necesarios para identificar cada una
de las maquinas que se encuentran en el area de maquinado, se disefidé un borrador del formato
ajustandolo a los requerimientos de la empresa, quienes se encargaron de revisar, corregir, aprobar
e implementar dicho formato, ademas de anexarlo a la hoja de vida de cada maquina.

En este formato, el cual se encuentra en el apéndice 73, se registraron las especificaciones del
mantenimiento ejecutado por cada técnico para tener trazabilidad de los ajustes u observaciones

detalladas sobre la inspeccion realizada.

Figura 37. Mantenimiento preventivo a enchapadora manual (Fuente: Registro fotografico de la empresa)
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6.5.4 Formato de control de produccion diaria. La empresa no dispone de maneras
para controlar la produccion debido a que no contaba con algun registro que le generara un informe
o0 le suministrara informacién sobre las unidades terminadas al concluir un periodo tiempo, por lo
que no habia forma de medir la productividad de los operarios a fin de justificar su salario, ademas
de conocer la productividad de la empresa en general, y asi iniciar un sistema de indicadores que
le permita visualizar la situacion de la empresa y plantearse nuevos objetivos estratégicos.

Para la empresa es importante controlar el desempefio de sus operarios para efectos de
maximizacién de productividad y de supervision de las tareas delegadas a cada uno de ellos para

corroborar el cumplimiento de las mismas.

6.5.4.1 Plan de accion. Al igual que el formato de registro de mantenimiento preventivo
de las maquinas, se realiz6 un borrador y se socializd con la alta gerencia, quienes propusieron
adicionar el campo de costo para facilitar la liquidacion de la ndmina quincenal de los operarios.
Este formato le permiti6 a la empresa tener una perspectiva sobre la planeacién de la produccion
debido a que se evidencié que permite contar con una determinada cantidad de unidades
terminadas en cada recorte del formato, el cual se dara de manera quincenal, y el que se tendré en
cuenta para planificar las fechas de entrega de producto terminado tanto interna como
externamente a la empresa Muebles MAG S.A.S como se evidencia en la figura 38. El formato se

encuentra referenciado en el apéndice 74.
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Figura 38. Planificacion de entrega de producto terminado por parte de los operarios (Fuente: Registro fotografico

de la empresa)

Con la implementacion de estas propuestas se logro evidenciar una mejoria en la incidencia en
los despilfarros, la cual se expres6 en un diagrama de barras comparando los resultados arrojados
en la lista de chequeo realizada al inicio de la practica y la posterior a la implementacion de las

propuestas:

Nivel de incidencia en despilfarros

mAntes ®Después

Material Manode Método Maquinana Direccion Calidad Segundad
obra

Figura 39. Nivel de incidencia en despilfarros (antes y después)
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7. Implementacion de las propuestas de mejora

7.1 Ejecucion

En este capitulo se presenta la ejecucion de los planes de accién de las propuestas de mejora
para los procesos de aprovisionamiento, almacenamiento y gestion de inventarios. Asi mismo, se
exhiben las estrategias propuestas para el area de produccion, de acuerdo a los resultados obtenidos

en el estudio de métodos y tiempo detallado en el capitulo 4.4.8.

7.1.1 Ejecucion de planes de accion de las propuestas de mejora en el proceso de

aprovisionamiento.

7.1.1.1 Manual de procedimientos para el proceso de compra.

e Etapa 1. Creacion del manual: la descripcién del paso a paso del manual, se elabora
partiendo de las actividades analizadas y secuenciadas para el proceso de compras,
estableciendo parametros basicos para el desarrollo de la estructura procedimental planteada,
presentada en el apéndice 75.

e Etapa 2. Revision y aprobacién: en primer lugar, el manual de procedimientos es
sometido a revision por parte del tutor, John Fredy, quien sugiere algunas modificaciones en
las actividades, para que fuesen mas especificas. Se corrige lo requerido y se presenta a la
gerencia como segunda instancia, quien lo revisa y aprueba finalmente.

e Etapa 3. Capacitacion al personal: Se imprime un ejemplar del manual de procedimiento
para facilitar la capacitacion del personal y se retne al auxiliar de bodega para darle a conocer

el contenido consignado en el formato de lista de asistencia (\VVer apéndice 76).
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e Etapa 4. Seguimiento y control: En esta etapa lo que se hace es una supervision de las
actividades, observando y tendiendo dudas por parte del auxiliar de bodega, ademas la gerencia

realiza frecuentemente preguntas a los practicantes para saber si las cosas marchan bien.

Figura 40. Manual aprobado por el tutor

7.1.2 Ejecucion de los planes de accion de las propuestas de mejora en el proceso de

almacenamiento.

7121 Adecuacion y control de los materiales en bodega.

e Etapa 1. Andlisis ABC: Para llevar a cabo esta fase del plan de accion se decidié usar una
clasificacion por utilizacion y valor, debido a que aunque el valor de cada material es importante
para su clasificacion, la utilizacién que tenga cada material dentro del almacén consideramos

que es aun més importante ya que el objetivo nuestro es eficiente las operaciones del almacén.
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Para realizar esta clasificacion se tomo informacion de los precios unitarios de cada articulo
y del consumo registrado desde enero hasta junio del presente afio, el valor de utilizacion de
cada material se obtiene del producto entre el costo unitario y el consumo en unidades de dicho
material. Asi, se elabora una lista de todos los materiales ordenada en forma decreciente de

acuerdo al valor de utilizacion de cada articulo.

Grafico ABC

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

% acumulado

1% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%

% No de articulos

Figura 41. Analisis ABC de materiales

e Etapa 2. Definir el criterio de clasificacion de los materiales almacenados en bodega.
Se define el criterio de clasificacion por familias fijando 7 familias de materiales que son:
tornilleria y puntilla, accesorios de plastico, accesorio metélicos, canto, pintura, varios y
herramientas. (Ver apéndice 78)

La clasificacion por familias se decidio por que es importante que todo aquel que tenga
contacto con la lista de materiales tenga idea de los materiales que se manejan en la empresa,
ademas de ayudarnos a distinguirlos para el almacenaje. A continuacion se detallan las letras
claves y lo que significa cada una:

T —tonillos y puntilla
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P — accesorios plasticos

M — accesorios metalicos

W — pintura

V — varios

C —canto

H — herramientas

La forma en que quedaron codificados los materiales, se aprecia en la lista final presentada
en la siguiente fase.

e Etapa 3. Codificacion de materiales. EI método de codificacion que se decidi6 utilizar es
el alfanumérico, es decir, el codigo va estar compuesto por letras y nimeros. Los codigos
constaran de 2 letras y tres numeros al final. La primera letra sirve para indicar a qué tipo de
familia pertenece el articulo. La segunda letra proviene del analisis ABC, para distinguir los
materiales que requieren mayor atencion, el primer numero correspondera al estante en donde
se encuentra ubicado el material y los dos nimeros al final es para llevar un orden en cada
familia. En el apéndice 79 se presenta la lista de materiales codificada.

e Etapa 4. Capacitacion del personal: se retne al personal de la empresa y se les ensefia la
lista de material codificada, con el fin de que todos tengan conocimiento de la misma, asi mismo
se realiza una jornada especial con el auxiliar de bodega para aclarar cualquier duda que se

presente y explicar el significado de cada caracter del que se compone el codigo.

7.1.2.2 Adecuacion fisica de las zonas de almacenamiento.

e Etapa 1. Exponer la necesidad: para la adecuacién de las zonas de almacenamiento, la
gerencia debe estar al tanto de la necesidad de su implementacion y de las ventajas que traera

su ejecucion en los procesos logisticos que se llevan a cabo en la empresa, como la descarga de
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material, el almacenamiento, la carga de producto terminado, entre otros. Por lo que se realiza
una reunion con las directivas en donde se notifica de los beneficios de desarrollar esta
propuesta (Ver apéndice 80).

e Etapa 2. Definir las zonas de almacenamiento: La decision se deja en mano de la
gerencia, aungue se recomienda se tenga en cuenta el tipo de material que se va almacenar, el
tamanfo y el uso que se le da a este a medida que se va desarrollando el proceso productivo, asi
mismo se sefialicen las areas en donde se realizan dichos procesos, pasillos de transito para

movilizar material, zona de cargue y descargue.

F - ALMACENAMIENTO | zanA DE FLANEADORA
£ # .
3 g DE CHINGALE spcapo ADORA
ZONA DE g z CHINGALE .
k) 2 E INMUNIZADD g
- CARGLIE Y ZONA DE ALMACEN DE LAMINAS E] o L
DESCARGUE @ i
ONTACARGAS SIERRA
ASCENSOR - 1 TROMPO
:ERROMDKSD% ! E ALMACENAMIENTO
DE CHINGALE
MONTACARGAS E—
Z0NADE ASCENSOR -
ALMACEN DE PRODUCTOEN PRENSA CEPILLADORA
LAMINAS ENCHAPADORA ZOnA DE PROCESD = D
ALMACENAMIENTO
FRODUCTO EN
— h PROCESO N ENCOLADDRA ZONADE
i ALMACENAMIENTO
fn i ENCHAPADORA RETALES DE
@(5. VESTIER BANO ‘ 1 CHINGALE
Ed T

a

Figura 42. Plano y definicidn de zonas de almacenamiento de ldminas (Fuente: Registro fotografico de la empresa)

Figura 43. Demarcacion de zona de almacenamiento de ldminas (Fuente: Registro fotografico de la empresa)
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eEtapa 3. Demarcacion de zonas: Para la implementacion de la sefializacion y
demarcacion de las zonas se tuvo en cuenta la normativa de colores y otras rotulaciones de
seguridad. Para la puesta en marcha de esta propuesta se contd con el apoyo del personal de la
empresa dispuesto por la gerencia, los materiales necesarios y los costos asociados a dicha

propuesta fueron costeados por la empresa.

Figura 44. Sefalizacion de areas (Ej.: Almacén de Iaminas, ensamble y aserrio) (Fuente: Registro fotografico de la
empresa)
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7.1.3 Ejecucion de los planes de accién de las propuestas de mejora en el proceso de

gestion de inventarios.

7.13.1 Actualizacion del Kardex.

e Etapa 1. Depuracion de la lista de materiales: Para actualizar la informacion que se
arrojaba en el sistema (Kardex), se tomd la lista de materiales que se encuentra alojada en las bases
de datos y se eliminaron aquellos materiales que ya no registraban movimiento desde hace mucho
tiempo o que ya no se utilizaban en las actividades productivas de la empresa. Inicialmente se
encontraba una base de datos con 777 articulos de los cuales 173 no registraban movimiento hace
mucho tiempo y ya no eran de utilidad para la empresa, adicional a esto existian articulos de una
misma referencia con doble registro, los cuales se unificaron y de esta manera se redujo a un

registro de 587 articulos como se evidencia en la figura 45 y 46.
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H - ¢- - kardex MUEBLES MAG 2016.xsm - Excel
INICIO  INSERTAR  DISENODEPAGINA  FORMULAS ~ DATOS  REVISAR  VISTA
Calibri -[n B ® - 5 Ajustar texto Personalizada B E EX
- =
Pegar Combinary centrar = $ - % o G4 %  Fomato  Darformsto Estilos de  Insetar Eliminar
- condicional - como tabla~ celdar - -
Portapapeles & Fuente ) Alineacién 17 Nimero 1F] Estilos Celdas
F12 - fe
A B c B F
745 |BOTELLERO 2 NIVELES 15CM CIERRELENTO 40| 72.598,00
746 |CANTO CAFE ESPRESSO 22MM 30 414,00
747 ERC-70 BLANCO 2 13.000,00
748 |RADICA WENGUE CAMRUN 8| 24.000,00
749 |PATA ACERO CROM CON NIVELADOR 80MM 80 2.414,00
750 |CANTO MANZANO 44MM 31 869,68
751 |RIEL CIERRELENTO 35CM 4 12.845,00
752 |RIEL CIERRELENTO 40CM 4 15.129,00
759 |CANTO RIGIDO MANZANO 22MM 140] 1.495,43
760 |PEGANTE JOWATHERM 288,70 AUTOMATICA BULTO=20K 1 252,200,00
761 CANTO ARTICO 22MM 3 414,00
763 |MANUA 535160 24 3.100,00
764 |MANUA 935128 12 2.200,00
766 |CANTO CEREZO 19MM 20 893,00
767 |CANTO CEREZO 44MM 10 896,00
768 |PASADOR 96 RESORTADO DORADO 8| 4,000,00
771 |CANTO HUMO S0MM 1125 1.271,00
772 |PERFIL ZOCALO 96MM*3MTS, 35 29.800,00
773 PERFIL MANIJA PARA MARCO 41*25MM*3MTS 25 39.913,00
774 __|CANTO RIGIDO VOLCANO 15MM 77 1.710,00
775 |UNION ESQUINA ZOCALO PLEGABLE 100MM 150] 3.792,00
777 |BISAGRA TIPO ESPECIAL 125 20.000,00
778
779
780
4 proveedor(compaiia) Vendedor Movimiento Cliente Productos 4
Figura 45. Kardex desactualizado
B H S = kardex MUEBLES MAG 2016.xdsm - Excel
INICIO | INSERTAR  DISENODEPAGINA  FORMULAS ~ DATOS  REVISAR  VISTA
% cain BRIy - Ajustar texto General - F ==/ T
Eg - [E3} = % 22|
, <o o stilos E
« NKs- H- -4~ Combinary centrar = $ ~ % mo 58 (;z;z‘s:‘:‘_ (D:r;:j;:;:u‘ E:;E:E In E_m” E""l‘”“’
Portapapeles Fuente 7] Alineacién 7] Namero 17 Estilos Celdas
8533 - fi
A B c E F
565 |TORNILLO INSTALACION GOLOSO AVELLANADO 10%2"1/2
566 TORNILLO INSTALACION GOLOSO AVELLANADO 12*3"
567 TORNILLO INSTALACION GOLOSO AVELLANADO 12*3"1/2
568 |TUBO CORTINA ALUM 1"*6M
569 |TUBO CORTINA CAFE 1"*6M
570 |TUBO OVALADO CROMADO 3M
571 |UNION ESQUINA ZOCALO PLEGABLE 10 CM
572 |VINILO AMARILLO 1 GLN
573 |VINILO AMARILLO 1/2 GLN
574 |VINILO AMARILLO 1/4 GLN
575 VINILO AMARILLO CUNETE 5 GLN
576 |VINILO BLANCO 1 GLN
577 |VINILO BLANCO 1/2 GLN
578 |VINILO BLANCO 1/4 GLN
579 |VINILO BLANCO CURETE 5 GLN
580 |VINILONEGRO 1 GLN
581 |VINILO NEGRO 12 GLN
582 |VINILO NEGRO 1/4 GLN
583 VINILO NEGRO CUNETE 5 GLN
584 VINILO ROJO 1 GLN
585 |VINILOROJO 1/2 GLN
586 |VINILO ROJO 1/4 GLN
587 |VINILO ROIO CURETE 5 GLN
588
589
“ proveedor(compafiia) Vendedor Movimiento Cliente Productos ® 1

Figura 46. Kardex actualizado
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e Etapa 2. Revision del inventario: Se organiz6 una jornada para llevar a cabo el conteo

fisico de los articulos que permanecian almacenados en bodega y en las zonas destinadas para
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el almacenamiento de los articulos de gran tamarfio, durante el desarrollo de esta jornada la
bodega no realiz6 sus actividades pertinentes de entrega de material y demas, para evitar errores
en latoma de los datos, por ello al personal de la planta se le hizo entrega del material necesario
para la ejecucion de sus labores, dias antes del inicio de la jornada. Al final se encontré que el
valor del inventario en Muebles MAG S.A.S. a julio del 2017 era de $83’550.000
aproximadamente.

¢ Etapa 3. Ingreso de datos al sistema: Una vez recogida la informacion pertinente de cada
articulo, se procedio a ingresar los datos al sistema. Para ello se diligenciaron uno a uno los
campos de registro que se presentaban en el mismo, como se puede ver en la figura 47, una vez
culminada la actividad de registro se guardo la informacién y con ello se dio cumplimiento de

esta etapa.

Fecha |

07/08/2017
Inventario Planta -

Nombre Cliente |

Tipo de Movimiento

Documento Nimero

Plazo Factura

Codigo Vendedor
Nombre Producto

Precio de Venta

Figura 47. Registro de entradas al inventario

e FEtapa 4. Capacitacion del personal: Se reuni6 al auxiliar de bodega, para dar las
indicaciones necesarias de como debia realizar la labor diaria de registro en el sistema, que

informacidn debia diligenciar en cada campo y cudl era la periodicidad con la que tenia que realizar
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el conteo fisico para generar los datos correspondientes para mantener actualizado el indicador de

confiabilidad que se detalla en el capitulo 9.

8. Herramienta ofimatica

Actualmente Muebles MAG S.A.S tiene una metodologia ain empirica para llevar el control y la
programacion de la produccién, lo que confirma la ausencia de un sistema o software que permita
la realizacidn de esta actividad de manera mas practica y facilite la toma de decisiones. La falta de
comunicacion continua y veraz entre todo el personal involucrado en el proceso para conocer con
exactitud todo lo requerido en cuanto a: materia primay materiales, tiempos y costos de produccion
por producto; y de esta manera estimar una fecha de entrega para los pedidos de los clientes, segun
la capacidad de produccion por proceso, evidencia la falta de control y planificacion de la empresa.
Teniendo en cuenta la naturaleza de la empresa el hacer una planeacién y control diario que tenga
como base la demanda real, serd de gran ayuda para el area de produccion, pues de alguna manera
se mejorara el flujo de trabajo y se aprovechara el esfuerzo maximo posible en la linea de

fabricacion.

Con base en los aspectos identificados durante el desarrollo del proyecto y con ayuda de la
gerencia se decidié disefiar una herramienta en Excel mediante macros que estime segun las
ordenes de pedido y el inventario de materia prima, las cantidades requeridas de productos a
fabricar y la fecha de entrega para los pedidos de los clientes. Esta herramienta se logré disefiar y
una vez finalizada la creacion se organiz6 una reunion con la gerencia para presentar formalmente
la funcionalidad y cada una de las hojas que la conforman. A continuacion se muestra la

descripcion de dichas hojas.
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Figura 48. Pantallazo pagina principal aplicativo

En primer lugar se puede encontrar el formato de remision interna de venta; el formato de
remision interna es aquel documento que se genera una vez acordado las condiciones con el cliente
y firmado el contrato, en él se registra toda la informacion correspondiente al cliente como lo es:
el nombre del proyecto, la direccion, el contacto (persona a la que se debe comunicar en caso de
presentarse una eventualidad) y por ultimo el celular o teléfono, esta informacion se registrara de
manera automatica llegado el caso se trate de un cliente ya existente, ya que el aplicativo contara
con una base de datos de los clientes o proyectos, en caso de tratarse de un nuevo cliente debera
registrarse la informacidn solicitada; seguidamente se registra todo lo que concierne a la orden de
pedido, en la cual describe el tipo de producto a fabricar, la cantidad, el tiempo de fabricacion, el
costo y el precio venta, datos que se generan automaticamente en la orden de produccion una vez

registrada finalmente la remision.
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Figura 49. Pantallazo remision
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4
. . CODIGO:
5 GESTION DE PRODUCCION PD_01
ORDEN DE PRODUCCION PAGINA __ DE__
2 |No.O.P.: 1 [PROYECTO: BARANOA
9 |CLIENTE: TATIANA FECHA DE 0.P.] 10/06/2016
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1
. FECHA DE
12 ITEM DESCRIPCION MEDIDAS | CANTIDAD | -
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Figura 50. Pantallazo orden de produccion
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En el formato de seguimiento de control de la produccién encontraremos el formato en el cual
se podré traspasar de un proceso a otro con el fin de estimar el lapso de tiempo que pasa de un
proceso un a otro; desde la etapa de aserrio(comprende los procesos de despuntado, rayado,
cepillado, corte de cabezal, paral y chaperos) hasta el ensamble final; para ello la gerencia, que en
este caso es quien se encarga de programar la produccion, debera registrar la fecha en que debe
termina cada seccion de la produccion para cumplir con la entrega, una vez diligenciado esto el

aplicativo alojara la remision en la base remision entregadas.

FORMATO DE SEGUIMIENTO DEL CLIENTE |BARANGA (<)
2
PRODUCTO ORDEN PRODUC |1
PRODUCTO Puerta Entamborada Habitacién Principal FECHA VENTA: (01/1172017
08X24 FECHA ENTREGA|15/11/2017
ESTACION DE TRABAJO FECHA FIRMA DEL ENCARGADD OBSERVACIONES
INICIACION
ASERRIO
TERMINACION|  07-nov-17 Consultar ‘
INICIACION|  07-nov-17
MAQUINADO TERMINACION|  07-nov7 Reg. Fechas Terminacion

INICIACION|  07-nov-17
CORTE

TERMINACION|  07-nov-17
INICIACION
TERMINACION
INICIACION

ENCHAPE

EMBALAJE

TERMINACION|

INICIACION
ENSAMBLE

TERMINACION|

FIRMA JEFE DE PRODUCCION:

ESTADO FINAL DE CUMPLIMIENTO DEL PRODUCTO:
(OBSERVACIONES FINALES:

Figura 51. Pantallazo programacion de la produccién

Los botones de produccién permitiran conocer el estado de la produccion, ver de manera mas
detalla las fechas de inicio y terminacién de cada proceso (aserrio, maquinado, corte, etc.) y cudl
es el estado de estos, es decir, si se encuentra atrasado, al dia 0 adelantado y de esta manera tomar

decisiones que permitan cumplir con las fechas pactadas con los clientes.

En el modulo de base de datos se encuentran almacenadas todas las bases de datos necesarias
para la alimentacion correcta de los formularios que se generan en el aplicativo. A continuacion
se mencionan partes de ellas:

-Base remision:
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-Base remision detallada

-Base proyecto

-Base nuevo producto:

-Base consumo materia prima

-Base consumo materia prima

-Base remision proceso

-Base entregado

Estas bases de datos permiten que el aplicativo almacene la informacién que se va arrojando,

con el fin de generar reportes.

De esta manera y como se puede evidenciar, gracias a este aplicativo se logra brindar un
herramienta que sirve a nivel general para la empresa, y es decisidn Unica de la gerencia y bajo

absoluta responsabilidad llevar acabo su implementacion rigurosa y mejoramiento con el tiempo.

9. Indicadores

Como ya se habia mencionado antes Muebles MAG S.A.S presenta dificultades con las entrega
del producto y retrasos en los procesos de produccion, por ello la necesidad de establecer algun
tipo de medicién que permita realizar una adecuada toma de decisiones y asi mismo controlar los

diferentes procesos que se llevan a cabo en la empresa.

Una vez implementadas las mejoras en las areas de estudio, se disefiaron 4 indicadores con el
fin verificar las actividades realizadas con los resultados que permitiran mayor efectividad de las
operaciones, las cuales pueden evaluarse y tomar medidas de control sobre ellas. A continuacion

se describen las fichas técnicas de cada indicador en la cual se definen cada una de las variables
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(objetivo, forma de calculo, unidad de medida, periodicidad, responsables y la informacion

necesaria) a traves de las cuales se realizara la respectiva evaluacion.

Tabla 21.
Indicador de nivel de confianza del inventario
Nombre del indicador Nivel de confianza del inventario
Obietivo Verificar la confiabilidad de la informacion que muestra el Kéardex
J sobre los niveles de inventario de materia prima
Cé.|CU|O (1 _ inventario en almacenamiento —inventario en el Kardex)*1
Inventario en el Kardex
Unidad de medida Porcentaje (%) Periodicidad Mensual
Responsable Auxiliar de bodega

*Cantidad de materiales en bodega

Informacion necesaria . . . ,
*Cantidad de inventario mostrado por el Kardex

Tabla 22.
Indicador de productividad del recurso humano
Nombre del indicador Productividad del recurso humano
- Medir la proporcion entre la produccion total producto y el recurso
Obijetivo . .
humano disponible
(NQ productos producidos *semana)
Calculo N@ operarios disponblesxsemana
Unidad de medida Periodicidad Mensual
Responsable Gerencia

Informacion necesaria *Reporte semanal de produccion
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Tabla 23.
Indicador de eficiencia del recurso humano

Nombre del indicador Eficiencia del recurso humano

estimar el personal humano necesario para cumplir con la

Objetivo produccién establecida

(N‘—’ horas hombre diponibles*semana)

Calculo N®¢ productos producidos *semana

Unidad de medida Periodicidad Semanal

Responsable Gerencia

Informacion necesaria * Reporte semanal de produccién
Tabla 24.

Indicador de distancias recorridas area de ensamble — bodega

Nombre del indicador  Distancias recorridas desde el &rea de ensamble hacia la bodega

Verificar las distancias recorridas por los operarios en metros desde
Objetivo cada banco de trabajo hasta la bodega antes y después de la nueva
distribucion de planta

(Distancia total recorrida después de la distribucic’m) x100
Calculo Distancia total recorrida antes de la distribucion

Unidad de medida Metros Periodicidad No aplica
Responsable Jefe produccion

* Distancia total recorrida antes de la nueva distribucion de planta

Informacién necesaria . . ) .,
* Distancia total recorrida con la nueva distribucion
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10. Anaélisis de indicadores

10.1 Productividad del recurso humano
Este indicador permite conocer la variacion de los niveles de productividad del recurso humano,
esto se debe a que las cantidades exigidas por el cliente semana tras semana es diferente, lo que
con lleva a que la cantidad de productos producidos sea diferente.

Con base en lo anterior, se establece un punto de referencia que permitird confrontar el
comportamiento del indicador en el momento que sea medido Yy permita a la empresa tomar
decisiones. Los puntos de referencia definidos, se obtuvieron a partir del promedio de los datos
obtenidos en las semanas del mes de agosto. De esta manera dichos puntos de referencia se

muestran en la tabla 25.

Tabla 25.
Punto de referencia indicador de productividad

Punto de referencia

. Observaciones
establecido

Un valor igual o superior al punto de referencia establecido indica que el sistema

0,065 .
presenta buena productividad con respecto al recurso humano
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Los datos para llenar este indicador se obtuvieron de los registros realizados en el formato de
control de la produccion para el mes de agosto del 2017; se registraron en un archivo de Excel y
se realizo el respectivo anélisis como se muestra en las figura 52, en el cual se puede observar que

en la semana 2 el sistema se mantuvo por encima del punto de referencia establecido.

Productividad RRHH

0,100

0,080 =

0,060 d e
0,040

0,020

0,000
Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4

@=Productividad RRHH 0,057 0,084 0,060 0,059

Figura 52. Grafica del indicador de productividad del recurso humano

10.2 Efectividad del recurso humano
Al igual que el indicador de productividad, en la misma hoja de Excel se realiz6 el analisis de este
indicador. Este indicador es muy importante para a empresa porque permite estimar la cantidad de
mano de obra necesaria para cumplir con la produccion programada teniendo en cuenta las fechas
de entrega pactadas con el cliente. En la figura se evidencia el comportamiento de este indicador
para el mes de agosto de 2017, en el cual se refleja que proporcidn entre el nimero de horas sobre
el nimero de productos producidos no se mantiene constante debido a que existen tiempos de
alistamientos que afectan la duracion de la fabricacion de los productos.

Con base en lo anterior, también se establece un punto de referencia teniendo en cuenta
igualmente el promedio de los datos obtenidos en las semanas del mes de agosto. De esta manera

dicho punto de referencia establecido se muestra a continuacion en la tabla 26.
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Tabla 26.
Punto de referencia indicador de eficiencia

Punto de referencia

. Observaciones
establecido

Un valor igual o superior al punto de referencia establecido indica que el sistema

15,80 . -
' presenta un comportamiento eficiente con respecto al recurso humano

Los resultados obtenidos se muestran en la figura 53, en la que se observar que en la semana 2

la eficiencia el sistema no presenta una buena productividad con respecto al recurso humano.

Eficiencia RRHH

20,00
10,00
5,00
0,00
Semana l Semana 2 Semana 3 Semana 4
e=@== Efectividad RRHH 17,66 11,84 16,71 17,02

Figura 53. Gréfica de indicador de efectividad del recurso humano

10.3 Nivel de confianza del inventario
Este indicador fue realizado para hacer el seguimiento a las ldminas de madecor, madefondo,
madefondo RH, canto y honeycomb, ya que este es el material que mas movimiento tiene dentro
la empresa y cuyo peso en el inventario se diferencia con respecto al de los demas, y es de mucha
importancia para Muebles MAG S.A.S. En agosto se ingresa los datos y se hace el seguimiento

durante 2 meses obteniendo un promedio de 93,88% (Ver figura 54).
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Nivel de confianza

96,18%

91,58%

100,00
80,00
60,00
40,00
20,00

0,00
Agosto Septiembre

Figura 54. Grafica indicador nivel de confianza inventario

10.4 Indicador de distancias recorridas area de ensamble — bodega

Como se abarco en el capitulo 6.5.1 Adecuacidn de espacios, con la adecuacion de los espacios se
acortaron las distancias entre todos los elementos que se encuentran dentro de la planta,
generandole beneficios econémicos y productivos a la empresa, debido a que con esa reduccion
disminuye la cantidad de tiempo perdido por movimientos innecesarios y en su defecto, los
operarios se dedican mayor tiempo a su labor productiva, lo cual se ve reflejado en el célculo del
indicador, donde muestra que se redujo en un 49,27% la distancia recorrida por los operarios que
se trasladan desde sus bancos de trabajo al almacén de manera innecesaria por falta de planeacion
en los requerimientos de materiales para desempefiar su labor.

(335'94) X100 = 49,27%

681,72

Recorrido total de distancia
del banco de trabajo al
almaceén

800
600
400
200

Antes de distribucion  Después de distribucién

Figura 55. Gréfica recorrido total de distancia
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11. Conclusiones

De acuerdo a la necesidad inicial de la empresa expresada por la alta gerencia y las necesidades
identificadas y expresadas en el diagnostico interno de la empresa, las cuales se encuentran
incluidas el capitulo 1.5 de este proyecto de grado, se encontrd que la empresa Muebles MAG
S.A.S. mé&s que requerir apoyo en los procesos logisticos, les urgia mejorar los procedimientos que

hacen parte de la ejecucion de su labor productiva.

Al describir el estado en el que se encontraba la empresa aparecieron situaciones no esperadas,
las cuales se controlaron de una u otra forma implementando propuestas que le permitieran a la
empresa mejorar continuamente de manera incremental y mitigar las falencias halladas en cada

proceso.

Después de hacer el respectivo estudio de tiempos, el cual permitié determinar la capacidad con
la que cuenta la empresa e identificar el recurso restrictivo dentro del proceso de produccion de la
puerta y de la cocina, se plantearon estrategias que permitieron, no solo eliminar el recurso
restrictivo de cada proceso, sino también, atender la problematica identificada en el capitulo 1.5.1,
lo que se dio en el capitulo 7.4 y 7.5, donde se describen las estrategias implementadas para
conocer de manera detallada la problematica que pretenden atender y el plan de accion ejecutado

que hizo posible desarrollar de manera completa dichas propuestas.

Con la propuesta de la adecuacion de espacios se evidencié una disminucion de 68,21% en el
costo por tiempo ocioso debido a los multiples desplazamientos que realizaban los operarios desde
su puesto de trabajo al almacén de materiales y herramientas cuando la planta se encontraba

distribuida en los 2 locales.



MEJORAMIENTO DE PROCESOS PRODUCTIVOS Y LOGISTICOS 144

Con el fin de ofrecerles a los clientes una fecha donde se asegura, ellos ya deberian contar con
su producto como se habia previsto, se desarroll6 un aplicativo que permitiera pactar una fecha
fija con el cliente y a partir de esta, se planificara la produccion dentro de la empresa para asi
conocer la cantidad de produccion semanal y mensual de unidades y organizar de manera detallada
los pormenores de produccion dentro de la empresa, incluyendo el pedido de insumos para iniciar
la labor productiva; ademas de ser un aplicativo que permitiera coordinar la produccion, busco
contribuir a sistematizar ciertos procesos como la realizacion de la remision y orden de produccion,
y generar reportes sobre la produccion total y cuentas nominales de la empresa en un determinado
tiempo, a partir de los cuales la alta gerencia podria tomar decisiones sobre los procesos llevados

a cabo en su planta.

Con el manual de procedimiento de compras se mitigo la situacion presentada en el capitulo
1.5.2 que describe la problematica que presenta el proceso de aprovisionamiento, el cual cuenta
con un procedimiento que no se encuentra estandarizado, por lo que con la implementacion del
manual se establecieron lineamientos que permitieron llevar a cabo el proceso de compras de
manera ordenada y satisfactoria bajo un documento formal avalado por la empresa y por quienes

se encargan de poner en marcha dicho proceso.

Se logré evidenciar la nueva definicion y demarcacion de zonas de almacenamiento para las
cuales no se contaba con un lugar determinado, por lo que los materiales se encontraban
distribuidos a lo largo de las dos plantas obstaculizando, en ocasiones, el paso de los operarios

mientras estos trasladaban material de un lugar a otro.

La codificacion de los materiales que se encuentran en la bodega de materiales y herramientas,
la cual se hizo teniendo en cuenta la gestion de inventarios mediante el méetodo de clasificacion

ABC contribuy6 al facil manejo del inventario, ademas de generar orden dentro de la bodega y
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contribuir al facil acceso del almacenista a los materiales de constante rotacion y a la actualizacion

del Ké&rdex a medida que se vaya dando entrada y salida a materiales.

Después de aplicar la lista de chequeo para verificar el nivel de cumplimiento de la metodologia
5’s, quedd en evidencia, con un 50% de nivel de cumplimiento, el bajo nivel de aplicacion de las
minimas practicas para generar un entorno de trabajo comodo y seguro para los operarios, luego
se generaron las propuestas para implementar cada una de las S en la empresa, debido a que todas
presentaron un nivel critico de cumplimiento; luego se evidencié una mejora de manera
incremental, llegando hasta su maximo punto a un 75% de nivel de cumplimiento, habiendo

incrementado un 33,33%, lo cual se refleja en el capitulo 6.3.6.

El nivel promedio en el que se incurre en los despilfarros, el cual se mostro al aplicar la lista de
chequeo de despilfarros, antes de implementar las propuestas de mejoras arrojé un 71,70%, y
después de implementar las estrategias que permitieron mitigar situaciones como la falta de
mantenimiento preventivo de las maquinas, el poco uso de elementos de proteccion personal y los
multiples movimientos innecesarios de los operarios, se dio en un 33,57%, evidenciando una

disminucion significativa del 53,18%.
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12. Recomendaciones

Continuar aplicando o replantear las actividades de implementacion de la metodologia 5°s para
continuar mejorando en los aspectos faltantes al momento de culminar la préactica empresarial e
incrementar la productividad; asi como también, la aplicacion de la lista de chequeo y auditorias
de seguimiento para que mediante los resultados arrojados se conozca la situacion de la empresa
y se tomen los correctivos pertinentes de ser necesario, ademas, de socializarlo con los operarios

quienes estaran directamente involucrados con lo que respecta a la implementacion

Se le recomienda a la alta gerencia tener dentro de sus archivadores un banco de los proyectos
realizados en su empresa, con el fin de asegurar la trazabilidad de lo ejecutado y permitir que

nuevos estudiantes practicantes continten con las labores de mejoramiento de sus procesos.

Realizar capacitaciones al personal sobre temas que fortalezcan el clima organizacional dentro
la empresa en las que se fomente el liderazgo y el trabajo en equipo; ademas de realizar
socializaciones sobre temas que apoyen la mejora continua de los procesos productivos y logisticos

de la empresa.

Realizar capacitaciones sobre seguridad y salud en el trabajo con enfoque en probabilidades de
riesgo en carpinterias, para concientizar a los operarios a lo que se ven expuestos a diario y
continten usando los elementos necesarios y realizar las actividades necesarias para evitar

accidentes y enfermedades laborales.

Revisar los formatos implementados con la frecuencia que considere la empresa con el fin de
actualizarlos o crear nuevos, en caso de ser necesario, ademas de continuar su aplicabilidad para

mejor efecto en el control de los procesos.



MEJORAMIENTO DE PROCESOS PRODUCTIVOS Y LOGISTICOS 147

Proveerle la informacion al Kardex cada vez que éste lo requiera con el fin de mantenerlo
actualizado y elaborar un cronograma en el cual se planifiquen las actividades necesarias para
poner en marcha la realizacion de inventarios con una frecuencia establecida por la alta gerencia;
de ésta manera la empresa podra tener presente los activos con los que cuenta, y a partir de estos

tomar decisiones estratégicas.

Continuar disponiendo de los lugares de almacenamiento como se establecio previamente para

mantener el orden en la nueva distribucion de la planta y obedecer a la adecuacion de los espacios.
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