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PLAN PARA LA IMPLEMENTACION DE LAS 5 “S” COMO HERRAMIENTA DE
MEJORAMIENTO CONTINUO EN CONSTRUGYPSUM CIA. LTDA.

RESUMEN

La implementacién de las 5 “S” dentro de la empresa Construgypsum Cia. Ltda. es
imprescindible para servir de manera eficiente a los clientes debido a que mejorara el
control de las operaciones. Para la realizacion del plan piloto en el area mas critica de
la empresa y para la estructuracién de un manual para la implementacion de las 5 *S”
se realizé un andlisis de las areas mas criticas de la empresa, evidenciando la falta de
orden, disciplina, limpieza y control. La implementacion de la herramienta 5 “S”
proporciona a la empresa una guia clara para la solucion de problemas, ademas de la
eliminacion de procesos innecesarios y repetitivos, cuantificando los resultados de las
medidas correctivas aplicadas para asegurarnos el cumplimiento de los objetivos
propuestos. Este trabajo metodologia ayudé a la empresa a mejorar el orden en sus
procesos ademas de mejorar el aspecto fisico creando una excelente imagen

corporativa.

Palabras claves: Manual de implementacién 5 “S”, la filosofia de las 5 “S”, motivacion

del personal, lay out bodegas, control visual kanban.
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ABSTRACT

PLAN FOR IMPLEMENTING THE 5 "S" PROGRAM AS A TOOL FOR
CONTINUOUS IMPROVEMENT AT CONTRUGYPSUM CIA. LTDA

The implementation of the 5 "S" program in the company Construgypsum Cia Ltda is
essential in order to serve customers efficiently as its application improves the control of
operations.

In order to carry out the pilot project in the most critical area of the business, and do an
implementation manual for the 5 "S" program, an analysis of the most critical areas of
the business was done. We were able to evidence lack of order, discipline, cleaning and
control.

The implementation of the 5 "S" tool provides the company a clear guide for problem
solving, for eliminating unnecessary and repetitive processes, and quantifying the results
of the remedial measures applied so as to ensure compliance with the objectives.

This work methodology helped the company to improve its processes order, as well as
its physical appearance, creating an excellent corporate image.

Keywords: 5 "S" Implementation Manual, Five "S" Philosophy, Staff motivation,
Warehouse layout, Kanban visual control.

*:Ing:Edmundﬁ (!ar_ae;—m_fs;) Ing. Pedro Crespo
Thesis Director School Director

A7
Ana Cristina Vésquez
Author

=8
| VERSIITA DE! " y BL_
ATIAY ranslated by,

ALUHT

NPTO. ib:o' A3 Lic. Lourdes Crespo




VASQUEZ AGUILERA 1

Ana Cristina Vasquez Aguilera
Trabajo de Graduacién

Edmundo Reinaldo Cardenas Herrera
Diciembre del 2013

PLAN PARA LA IMPLEMENTACION DE LAS 5“S” COMO
HERRAMIENTA DE MEJORAMIENTO CONTINUO DE
CONSTRUGYPSUM CIA. LTDA.

INTRODUCCION

El sector de la construccion en el Ecuador ha tenido un crecimiento notable
en los Ultimos afios gracias a las facilidades que existen para obtener
viviendas propias. Por otra parte, a los constructores se les han otorgado
facilidades financieras con instituciones particulares y gubernamentales,
como el banco del IESS, la Corporacion Financiera Nacional (CFN), etc.
para lograr grandes desarrollos dando como resultado el crecimiento de la
industria de la construccion en el Ecuador, la cual requiere de grandes

volumenes de materiales tanto importados como de fabricacion nacional.

En el afio 2011 el sector inmobiliario contribuy6é de una forma importante al
desarrollo de la economia del pais y en el 2012 produjo un crecimiento
econdémico del 5,4% del Producto Interno Bruto (PIB), segun el Banco
Central del Ecuador. La construccion es una industria que ha venido

experimentando un gran progreso desde el afio 2007.

Para el 2013 el Banco Central del Ecuador prevé que la construccion se
mantendra en un 5,6% del PIB. Ademas que los bonos entregados por el
Ministerio de Desarrollo Urbano y Vivienda (MIDUVI) seran incrementados

para vivienda rural a $1.000 y vivienda urbana a $10.000.
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Construgypsum Cia. Ltda. es una empresa dedicada a la comercializacion y
distribucion de materiales de construccion que, en los Ultimos afios ha
alcanzado un considerable crecimiento, sin embargo esta situacion se ha
dado de manera desordenada por lo que es necesario implementar sistemas
de mejoramiento continuo a través de la metodologia delas 5 “S” para lograr
procesos limpios y ordenados en todas las areas especialmente en las
bodegas. Esta filosofia se basa en hacer del orden, la limpieza y la
disciplina un habito, de esta manera se mejoraran las areas de trabajo y la

atencion al cliente.

OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

Elaborar un plan para la implementacion de la herramienta 5 “S” para
empresa Construgypsum Cia. Ltda. para iniciar un proceso de

mejoramiento continuo dentro de la misma

OBJETIVOS ESPECIFICOS

1. Realizar un andlisis de la situacion actual del area de logistica de la
empresa.

2. ldentificar areas criticas para el mejoramiento de la mismas

3. Realizar un plan piloto en una de las areas criticas para obtener
indicadores que nos aseguren el cumplimiento de nuestras metas.

4. Estructurar el plan para la implementacion de las 5 “S”
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CAPITULO 1

CONCEPTOS GENERALES SOBRE LA EMPRESA Y PROCESOS

Construgypsum Cia. Ltda. fue constituida el 12 de mayo del 2004 e inscrita
en el registro mercantil el 28 de mayo del mismo afio; su objeto social
principal consistia en la produccion, compra y venta de productos para el
sector de la construccién, eléctrico y agricola, asi como también el disefio,
planificacion y construccion de todo tipo de bienes, inmuebles, obras de
infraestructura, saneamiento ambiental, caminos, carreteras, etc.
Actualmente se dedica a la compra y venta de productos para el sector de la

construccion.

En la empresa laboran 36 personas cumpliendo funciones diferentes como
consta en el organigrama funcional (Figura 1). Una gran ventaja competitiva
gue posee la empresa es el departamento de disefio y proyectos, con
asesoramiento a los clientes para su disefio, construccién e instalacion con

personal capacitado. *

La empresa Construgypsum Cia. Ltda. se impulsé notablemente en el disefio
de interior con el uso de materiales livianos y de rapida instalacion
caracteristica del Gypsum el cual es considerado como el producto estrella
de la empresa. Sus disefios son modernos, versatiles con excelentes

acabados, durabilidad, seguridad, rapidos y econémicos.

! Folleto Publicitario de Construgypsum Cia. Ltda.
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Figura 1 Organigrama funcional de la Empresa
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PERSONAL DE LA EMPRESA CONSTRUGYPSUM CIA LTDA

Cargo Cantidad

=

‘© Presidente 1
(@]

<

-

(%) Gerente 1
Z

> . .

<D( Asistente de Gerencia 1
2 Coordinador de Ventas 1
- Asesores de Ventas Internos 5
(NN}

> Asesores de Ventas Externos 2
(%]

g Coordinador de Compras 1
(a W

=

S Auxiliar de Compras 1

wv
Q CZ) Coordinador de Recursos Humanos 1
QDC <
P

)

S Personal de Limpieza 1
< Coordinador de Logistica 1
£|:) Asistente de Logistica 1
g Jefe de Bodega 1
9 Asistentes de Bodega 5

Choferes 4
9( Coordinador de Contabilidad 1
=)
g Auxiliar Contable 1
E Jefe Financiero 1
8 Cobranzas 2
(%]
= Coordinador de Proyectos 1
@
>
8 Instaladores 3
o

TOTAL 36

Figura 2 Listado de personal
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1.1 Misién

La misién de Construgypsum Cia. Ltda. es:

“Nuestro crecimiento y posicionamiento de preferencia provendra de cuatro

lineamientos estratégicos claves:

Nuestra linea de productos generales exclusivos: tendremos toda
variedad de productos para la construccién y lograremos la representacion
exclusiva de al menos tres marcas de clase internacional para distribuir

directamente y a través de una cantidad limitada de distribuidores asociados.

Nuestros sistemas y procesos: todos los procesos de Construgypsum
Cia. Ltda. estaran claramente definidos, estandarizados y su control sera
diario, aplicaremos las normas I1SO a finales del 2012 o a inicios del 2013.

Nuestra gente: toda nuestra gente estara facultada para dar un servicio de
EXCELENCIA, su compromiso con la satisfaccion garantizada al cliente,
sera la base de toda capacitacion y entrenamiento a lo largo de su carrera

en Construgypsum Cia. Ltda.

Nuestro servicio “Satisfaccion Garantizada  de Nuestros
Clientes”: nuestro lema sera “Cumplimos nuestra palabra en tiempo y
forma”. El servicio es en definitiva donde lo anterior se cristaliza, lo
consideramos el momento de la verdad. Para ello, ademas de una
plataforma de excelente asesores en venta, hemos creado Departamento de
Proyectos que contara con profesionales que ofrecerdn una asesoria técnica
especializada, soluciones innovadoras a precios de mercado y presencia en

las principales obras de la region.”

z Construgypsum Cia. Ltda.
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1.2  Visién

La vision de la empresa es:

“Construgypsum Cia. Ltda. sera la comercializadora de materiales para la
construccion preferida por los profesionales de construccién y las ferreterias
del Sur del Ecuador (Azuay, Cafiar, Loja, El Oro, Morona Santiago y Zamora
Chinchipe.)

Nuestra otra linea de atencion seran las empresas y familias que estan
buscando hacer remodelaciones, ampliaciones o requiriendo soluciones

integrales para sus casas o empresas.

Construgypsum Cia. Ltda. tendra la Casa Matriz y una Sucursal en Cuencay
buscara la apertura de una Segunda Sucursal en Loja a mediados del 2012.

Brindaremos un servicio de alta calidad en las areas de la empresa,
enfocados en el concepto de “satisfaccion garantizada” con el objeto de
generar relaciones de mutuo beneficio a largo plazo.

Nuestros locales seran disefiados teniendo en cuenta la dinamica de la
gestion comercial y de despachos para satisfacer al cliente. Los locales
contardn con una zona para atencion al publico, showroom, bodega, zona de

carga y descarga y parqueo para clientes” *

3 Construgypsum Cia. Ltda.
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1.3 Linea de Productos

: INFRAESTRUCTURA
TUBOSISTEMAS

PLASTIGAMA

%& TANQUES
de AMANCO

DRENAJES
VIALES
NOVAFORT

Figura 3 Productos Comercializados

1.4  Situacion Actual de la empresa
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En la actualidad la empresa se encuentra en un plan de implementacion de
mejoramiento continuo a causa de un crecimiento acelerado y desordenado.
Debido a la presion de este desarrollo en la comercializacion de los
productos, se han creado procesos innecesarios y repetitivos que no
agregan valor y en lugar de ayudar al control de la empresa han creado un
ambiente de trabajo apremiado, al cual se han acostumbrado todos los
trabajadores, o que ha impedido que se dedique tiempo para realizar
mejoras en la empresa, no obstante, se han creado sistemas de controles
excesivos que hacen lentos los procesos. El area méas afectada, debido a
este sistema de trabajo, ha sido el area de logistica y bodega. En la Figura 4
se muestran imagenes de como se encuentra en la actualidad la empresa,

en especial el area de bodega.

Accesorios canales

-

Bodega de accesorios

Figura 4 Estado Inicial de la Empresa

1.5 Descripcion de los procesos y procedimientos del Area de

Logisticay Bodega
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El 4rea de Logistica y Bodega estd conformada por varios procesos
principales divididos de la siguiente manera: Organizacion de las rutas
(de acuerdo a la orden del pedido), recepcibn de mercaderia,

organizacién de las bodegas y por ultimo, despacho de la mercaderia

ORGANIZACION DE LAS RUTAS

Para el transporte de la mercaderia, la empresa Construgypsum Cia. Ltda.
cuenta con 4 vehiculos con diferentes capacidades cada uno, de forma que
se puedan realizar de la mejor manera posible las entregas, sin desperdiciar

la capacidad de cada uno de ellos:

4 toneladas 2 toneladas 1 tonelada

Camién Hino

12 toneladas

Figura 5 Vehiculos para entregas

En la actualidad las rutas son organizadas por el jefe de bodega, de acuerdo
a sus criterios y a las urgencias de los vendedores. Muchas de las veces los
camiones son cargados con muy poco 0 excesivo peso lo que desemboca

en la baja utilizacion de la capacidad de los camiones o el dafio de los
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mismos por mucha carga. No se tiene establecido un proceso para la

organizacion éptima de las rutas.

RECEPCION DE MERCADERIA

La mercaderia es receptada por cualquier miembro de la bodega, se reciben
las facturas y se revisa que la cantidad recibida sea la misma que la cantidad
facturada. Muchas de las veces los productos vienen con fallas de fabrica o
rotos como se puede observar en las figuras 6 y 7, sin embargo, debido a
que estos no estan sujetos a un proceso de revision en el momento de la
recepcion, el reclamo a los proveedores se dificulta ya que el bodeguero se
da cuenta de estas fallas cuando los productos son despachados. Una vez
que se reciben los productos las facturas pasan a compras, para ser

ingresadas en el sistema.

Adaptador Hembra EC Tee Desague ‘

Figura 6 Productos con falla
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Figura 7 Productos con falla

ORGANIZACION DE LAS BODEGAS

Las bodegas de Construgypsum Cia. Ltda. estan divididas en dos secciones
principales: la bodega interna y la externa. No se ha establecido un orden
para los productos, por lo que se ha colocado en la parte interna todo lo que
corresponde a accesorios pequefios y en la parte externa tuberia, tanques,

planchas, techos, de acuerdo al orden en el que van llegando.

Bodega Interna Bodega Interna Bodega Interna

Figura 8 Bodega Interna
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Bodega Externa

Figura 9 Bodega Externa

Cuando se recibe la mercaderia esta se va colocando en espacios vacios,
es decir en donde existe un espacio desocupado, esto ocasiona muchas
veces equivocacion en los despachos y perdida de material debido a que es
mas dificil realizar controles e inventarios cuando el producto se encuentra

en diferentes lugares.

PROCESO DE COMPRA-DESPACHOS

Existen tres tipos de clientes:

e Clientes directos en el almacén
¢ Clientes premium que solicitan la mercaderia via telefonica

e Clientes de provincias

a. Clientes directos en el almacén

El proceso inicia con la recepcion del pedido de productos requeridos por
parte de los clientes que llegan a la empresa hacia los diferentes

vendedores en las oficinas, de acuerdo al siguiente proceso:
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Se recepta el pedido en el mostrador
Se emite la factura
Se entrega la factura en bodega, por el cliente

Se entregan los productos comprados

o kr 0N PE

Se cargan los productos en los transportes del cliente, en caso de ser

requerido

b. Clientes premium que solicitan la mercaderia via telefénica

El proceso inicia con la recepcién del pedido de productos requeridos por
parte de los clientes premium, via telefonica, hacia los diferentes
vendedores en las oficinas de la empresa, de acuerdo al siguiente

proceso:

Recepcioén del pedido via telefénica
Emision de la factura

Entrega de la factura a logistica

A

Despacho en funcién de los reclamos y las prioridades.

o

. Clientes de provincias

Este grupo esta constituido por ferreterias y almacenes que
comercializan los productos ubicados en diferentes provincias del pais. El
proceso inicia con la recepcion del pedido de productos requeridos por
parte de los clientes de provincia, de acuerdo al siguiente proceso:

Identificacion del cliente

Recepcioén del pedido

Emision de la factura

Entrega de las facturas a bodega para su despacho

Entrega de los pedidos

S o

Emision guia de remision
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En muchos de los casos, llegan 2 o 3 empresas de transporte a la zona
de carga, lo que complica el despacho y aumenta el trafico en la empresa,
causando que el personal de bodega no se abastezca para atender

eficientemente los despachos.



VASQUEZ AGUILERA 16

CAPITULO 2

METODOLOGIA 5%S”

2.1 Historiadelas5“S”

Las 5 “S” nacen en el Japon como una herramienta de gestion, debido a la
necesidad de concebir la calidad mas alla de una simple inspeccion al final
de la linea de produccion; con esta metodologia se busca el control de todos
los procesos de produccion proporcionando los métodos estadisticos
apropiados que dan como resultado mejoras en la produccion, en este caso,

mejoras en el servicio al cliente. *

La metodologia de las 5 “S” aparece a partir de la Segunda Guerra Mundial,
sugerida por la Union Japonesa de Cientificos e Ingenieros como parte de
un movimiento en la mejora de la calidad, bajo la orientacion de W. E.
Deming y, estd incluida dentro de lo que se conoce como mejoramiento
continuo o kaizen. En Toyota en los afios 60, fue estructurado por Shigeo

Shingo, teniendo gran éxito en el Japén y alrededor del mundo.”

Este movimiento cobré gran auge en las empresas occidentales por el bajo
costo de su implementacién, con resultados inmediatos. Ademas del ahorro

en recursos, reduccion de accidentes, incremento de la motivacion del

* GIBLER, Nicholas A, “Manual de la Administracién de la Calidad Total y Circulos de
Control de Calidad”, México, 2003
> HODGKIN, Carlos, “El método de las 5 “S”, aplicable en la empresa incluso en tu propia

casa”, México, 2011
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personal, incremento de la calidad y productividad. Las 5 “S” es una filosofia
gue modifica el comportamiento tradicional de las personas tanto en la
empresa como fuera de ella, es facil de implementar y a su vez establece

nuevos estandares para las estaciones de trabajo.

La aplicaciéon de las 5 “S” tiene como objetivo fundamental final aumentar la
productividad en las organizaciones. Su esencia esta en la motivacion que
logra un cambio en el comportamiento de las personas, transformandolos en
trabajadores con objetivos que persiguen la excelencia personal y

operacional.®

2.2 La filosofiadelas 5“S”

Las 5 “S” se podrian definir como un estado ideal en el que:

e Los materiales y utiles innecesarios se han eliminado.

e Todo se encuentra ordenado e identificado.

e Se han descartado las fuentes de suciedad.

e Existe un control visual mediante el cual saltan a la vista las
anomalias.

e Todo lo anterior se mantiene y se mejora continuamente.’

Lo que se trata es de dar significado al trabajo que realizan los obreros,
mejorando su estacién de trabajo, el clima laboral, la motivacién del personal
y la eficiencia, en consecuencia LA CALIDAD, LA PRODUCTIVIDAD Y LA
COMPETITIVIDAD DE LA EMPRESA.

® CANTU, Humberto, “Desarrollando una Cultura de la Calidad, McGrawHill, México,1997

"HERAS, José A., “Proyectos de Innovacién y Mejora en Centros”, Espafia, 2011
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Las fases que componen las 5 “S” son las siguientes:

e Seiri (organizacion o clasificacion)
e Seiton (orden)

e Seiso (limpieza)

e Seiketsu (estandarizacion)

e Shitsuke (disciplina)

SEIRI (organizacion o clasificacion):

Distinguir claramente entre lo que se necesita y se almacena y eliminar lo
gue no se necesita para cumplir con los diferentes ciclos del proceso. Se
debe diferenciar entre elementos necesarios e innecesarios de la siguiente

manera:

e Determinar los materiales Utiles en el area de trabajo.
e Entregar un listado de las herramientas o equipos que no sirven en el
area de trabajo.

e Desechar las cosas inutiles.

SEIRI facilita el transporte interno, la disposicion fisica de los elementos, el
control de los procesos y la ejecucion del trabajo en el tiempo determinado.
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Ademas, evita la compra de elementos por duplicado y también dafios a

productos almacenados. ®

SEITON (orden):

~

SEITON

Consiste en establecer el modo en que deben ubicarse e identificarse los
materiales de trabajo, de manera que sea facil y rapido encontrarlos,
utilizarlos y reponerlos. Se enfoca en sistemas de almacenamiento eficiente

y efectivo segun criterios de seguridad, calidad y eficacia.

El orden es la esencia de la estandarizacién. Un sitio de trabajo debe estar
completamente ordenado antes de aplicar cualquier tipo de estandarizacion
la misma que implica crear un habito de trabajo de realizacién de tareas y

procedimientos. Las normas de SEITON son:

¢ Organizar racionalmente el puesto de trabajo

¢ Definir las reglas de ordenamiento

e Hacer obvia la colocacion de los objetos.

e Colocar los objetos de uso frecuente cerca del trabajador

e Clasificar los objetos por orden de utilizacion °

8 VARGAS, Héctor, “Manual de Implementacion Programa 5 “S™, Corporacién Auténoma

Regional Santander, Espafia, 2004
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SEISO (limpieza):

Consiste en limpiar el entorno de trabajo, incluidas maquinas y herramientas.
SEISO exige incentivar la actitud de limpieza del sitio de trabajo y lograr
mantener la clasificacion y el orden de los elementos. El proceso de
implementacion se debe apoyar en un cambio de actitud personal con
programa de capacitacion y aplicacion de sus conocimientos en el puesto de

trabajo, con lo que se logra:

e Mejorar la vida util de las instalaciones y equipos

e Disminuir los accidentes

e Mejorar el aspecto de las instalaciones de la empresa

e Evitar el deterioro de los productos por suciedad o contaminacion

e Facilitar el flujo de los procesos™®

SEIKETSU (estandarizacion):

Consiste en distinguir facilmente una situacibn normal de otra anormal

mediante normas Vvisibles para todos. Es la fase mas dificil ya que para su

aplicacion debe estar completamente asumida la practica de las tres

® VARGAS, Héctor, “Manual de Implementacién Programa 5 “S™, Corporacién Auténoma
Regional Santander, Espafia, 2004

19 MASAAKI, Imai, “Como implementar el Kaizen en el sitio de trabajo (Gemba), McGrawHill,
1988
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primeras “S” como algo innato, personal y corporativo es decir crear un
modo consistente de realizacién de las tareas y los procesos. Esta “S” esta
fuertemente relacionada con la creacion de habitos para conservar el lugar

de trabajo en perfectas condiciones. **

SHITSUKE (disciplinay hébito):

t@l

Senketsu Seiso

Consiste en trabajar permanentemente de acuerdo a las normas
establecidas. Es el pilar fundamental de una implementacion exitosa de la
metodologia 5 “S”. Significa convertir en habito el empleo y la utilizacion de
los métodos establecidos y estandarizados para el orden y limpieza en el
lugar de trabajo. Su aplicacion garantiza que la seguridad sera permanente,
la productividad se mejore continuamente y la calidad del servicio sea
excelente. En este punto es primordial la retroalimentacion y el autocontrol
de cada persona, por lo que se requiere implementar una serie de

indicadores en funcién de los objetivos que se pretendan lograr. *?

1 VARGAS, Héctor, “Manual de Implementacién Programa 5 “S™, Corporacién Auténoma
Regional Santander, Espafia, 2004
2 GARCIA, Edwin, “Como Implementar un programa 5 “S”, El Salvador, 2007
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2.3 Beneficios del método

Cuando las empresas han logrado el habito de las 5 “S” como una

herramienta de mejora, se han logrado las siguientes ventajas:

Mejora la competitividad de la empresa mediante la mejora de la

calidad del servicio

e Bajo costo para la implementacion

e Crea un ambiente de trabajo seguro

¢ Elimina despilfarros de tiempo y espacio

e Elimina los procesos que no agregan valor

¢ Involucra a los trabajadores en los objetivos de la empresa, se valoran
sus aportaciones y conocimiento, lo que fomenta el trabajo en equipo

e Menor nivel de existencias o inventario

e Menos movimientos y traslados inutiles

e Mas espacio

e Mejor imagen ante nuestros clientes

e Ahorro de tiempo en procesos administrativos

2.4  Plan piloto paralaimplementacién delas 5“S”

Debido a que se requiere de mucho tiempo para borrar las viejas
costumbres, creencias y comportamientos del personal que no acepta los
cambios, se ha decido realizar un plan piloto para que la empresa viva esta
filosofia y tenga confianza en la misma, lo que a futuro facilitara la

implementacion corporativa de las 5 “S”.

Para el plan piloto se han elegido las areas de bodega y logistica, ya que
como se explicé anteriormente, son las areas de mayor conflicto y al lograr
un cambio sustancial en este sector los trabajadores observaran la
transformacion lo que motivara la implementacion en cada éarea de la

empresa.
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2.4.1 Organizacion del equipo de trabajo

Se ha considerado que la persona idénea para la implementacion del plan
piloto sea el Coordinador de Logistica debido a que es quien conoce a fondo
los procesos de la empresa, ademas posee la autoridad para tomar
decisiones y el liderazgo para apoyar a los demas miembros del equipo de
trabajo, con el apoyo de la alta gerencia que espera visualizar los resultados.

El primer equipo de mejora esta conformado por el personal de bodega que

comprende:

o Jefe de Bodega
e Asistentes de bodega
e Choferes

e Auxiliar de Logistica

2.4.2 Inicio del plan piloto para la implementacion de la metodologia 5
4 S”

SEIRI

Objetivo:
e Contar con un area de trabajo en donde Unicamente existan los

elementos necesarios

Implementacion:

e Tarjetas rojas para la eliminacion de elementos innecesarios.

Pasos:
¢ Identificar todos los articulos indispensables de la estacion de trabajo

¢ Identificar con la tarjeta roja los articulos innecesarios.
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e Trasladar los articulos innecesarios a un lugar predeterminado por un
tiempo prudencial antes de su eliminacion. (puede ser util a otros

departamentos)

Figura 10 Tarjeta Roja

SEITON

Objetivo:
e Redisefiar la estacion de trabajo con un lugar adecuado para cada
articulo, listo para utilizarse de acuerdo a los procesos de trabajo y

con su debida identificacion y sefalizacion.

Implementacion:

e Cddigos de color y sefializacion.

Pasos:
e Elegir un lugar para cada articulo de acuerdo a la frecuencia de uso.

e Una vez que el articulo se utilice debe regresar al lugar designado.

En la actualidad las bodegas no se encuentran organizadas debido a que los
productos son colocados de acuerdo al orden de ingreso, esto dificulta el
manejo de los productos al momento de entregar a los clientes, ademas que

genera la mezcla, la perdida y deterioro de los mismos.

El espacio en las bodegas es limitado para la cantidad de productos que se

venden en la empresa, sin embargo, existen espacios que no se
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aprovechan. Gran parte de la mercaderia como tuberias, tanques y techos
se encuentran en la parte exterior de las bodegas, dificultando la maniobra
de los camiones y, muchas veces, causando accidentes a los vehiculos del
personal de la empresa o al mismo personal. Después de la aplicacién del
SEITON, salieron a la luz muchos problemas y el personal colaboré
totalmente para proponer un nuevo lay out tanto para la bodega interna

como externa.

LAY OUT PROPUESTO PARA LAS BODEGAS

La bodega interna se sectorizd de la siguiente manera:

SECTOR 1:
e Accesorios espiga campana
e Accesorios termo fusion
e Accesorios de polipropileno
e Accesorios roscables
e Valvulas y pegamentos
e Collarines
e Sika

ACCESORIOS
POLIPROPILENO

ACCESORIOS
TERMOFUSION

3 »
= A
o0
28
gm

ACCESORIOSEC

ACCESORIOSEC

Figura 11 Sector 1 Bodega Interna
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SECTOR 2:

e Tornillos
e Accesorios de desague

e Pernosy collarines

ACCESORIOS DE DESAGUE

vl
)
=
=
S
=2

Figura 12 Sector 2 Bodega Interna

SECTOR 3:
e Accesorios de polipropileno
e Accesorios UZ
e Accesorios de desague

e Productos en descuento
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Figura 13 Sector 3 Bodega Interna
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Después de un largo analisis y consenso con todo el personal, se resolvié
colocar en la bodega externa los productos de mayor volumen y que
requieren un mayor esfuerzo para su movilizacién, con vias de acceso de

carga y descarga (figura 14), estos son:

e Eterboard

e Techos

e Canales, bajantes

e Empastes

e Accesorios gigantes
e Pinturas

e Gypsum

e Tuberia espiga-campana
e Onduline

e Cumbreras

e Tanques

e Tuberia UZ

e Perfileria

e Tuberia Novafort

e Tuberia de desagie
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Eternit, Canales

Empastes, Accesorios Gigantes,
Pinturas, Tuberia EC

Tuberia Novafort Tanques

PARQUEADERO

Tuberia Desaglie

Zn exagng

Bodega de Onduline y Cumbreros

Tachas Tuberia UZ y tanques

Figura 14 Bodega Externa

SENALIZACION

Una vez designadas las areas para cada producto (figura 14) se decidi6
ademds, de su control codificado, mantener un control visual que debe
manejar todo el personal, para ello se asignaron colores para cada linea de
producto. Este método se utilizara tanto en bodegas interiores como en
bodegas exteriores, su control sera visual que ha futuro sera el origen para
un sistema de control kanban. Los letreros se han estandarizado para cada
producto, tienen las siguientes dimensiones: 14 x 21.5cm, e impresa la

siguiente informacion:

Figura 15 Formato para sefializacion
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Figura 16 Ejemplo de sefializacion

Accesorios

Polipropileno

Espigo-Campana

Vaélvulas

Accesorios

Accesorios

Termofusion

Tuberia

Tuberia

Tuberia

Espigio-Campana

SEISO

Objetivo:

Figura 17 Sefializacion por colores

e Establecer una metodologia de limpieza que mantenga limpia el area

de trabajo.

Implementacion:

¢ Plan de limpieza diaria de las bodegas
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Pasos:
¢ I|dentificar los insumos necesarios para realizar la limpieza dentro de
las bodegas.

¢ Implementar actividades diarias de limpieza de las bodegas.

SITUACION ACTUAL DE LA LIMPIEZA EN LAS BODEGAS

Al realizar el andlisis del estado de las bodegas se determiné que se
encuentran sucias, principalmente en la parte exterior debido a que el
camino de entrada es de tierra y a que los productos contienen polvo como
empastes, morteros, etc. La suciedad, la humedad deteriora los productos y

causa un perjuicio a la empresa.

Tabla 1 Plan de Limpieza de las Bodegas

PLAN DE LIMPIEZA DE LAS BODEGAS
DIA

ACTIVIDADES FRECUENCIA RESPONSABLE DOCUMENTO

DESIGNADO

asis. Bodega /
Botar la basura semanal lunes
chofer
asis. Bodega
Barrer bodegas diaria todos los dias ga/
chofer
asis. Bodega
Recoger basura diaria todos los dias ga/ .
chofer Calendario de
asis. Bodega impi
Limpiar bafos diaria todos los dias ga/ Limpieza
chofer
asis. Bodega
Limpiar vestidor semanal martes ga/
chofer
Lavar carros semanal viernes chofer
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Después

Figura 18 Antes y Después Limpieza

SEIKETSU:

Objetivo:
e Desarrollar condiciones de trabajo que eviten el retroceso en las 3

primeras “S”.

Implementacion:

e Check list de evaluacion para las tres primeras “S”

Pasos:
e Capacitar al personal de bodega acerca de los estandares
implementados.
¢ Realizar la evaluacion con la lista de chequeo una vez al mes. El
puntaje se establece de 1 a 5 puntos siendo 1 la calificacion mas
baja.
e Analizar los resultados, prestar mayor atencion a los puntajes mas

bajos.
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CHECK LIST SEIRI, SEISO, SEITON

Tabla 2 Check List Seiri

1. Existen objetos innecesarios (basura)

en el lugar de trabajo?

2. En cajones y estanterias hay materiales
innecesarios?

3. Hay cables, mangueras u objetos en el area de
circulacién?

4. Existen equipos o herramientas

defectuosas o dafiadas en la estacion de trabajo?

Tabla 3 Check List Seiton

1. La ubicacién de herramientas
/materiales/equipos es la correcta?

2. Se encuentran sefializados todos los productos?

3. Hay cables, mangueras u objetos en el drea de
circulacién?

4. Se encuentran en el lugar designado los
productos?

Tabla 4 Check List Seiso

1. Las bodegas se encuentran con basura?
2. Los bafios estan limpios?

3. Los vestidores estan ordenados?

4. Los carros estan lavados?
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SHITSUKE

Objetivo:

e Crear habitos basados en las 4 “S” anteriores

Implementacion:

e Hacer visibles los resultados de la implementaciéon de las 5 “S”

anteriores mediante tableros y simbolos 5 “S”

Pasos:

e Realizar un tablero 5 “S” para mostrar los resultados de la

implementacion: (indicadores de color)

Tabla 5 Tablero de Control 5"S"

TABLERO DE CONTROL5"S"

BODEGA / OCTUBRE
LOGISTICA SEMANA1 SEMANA2 SEMANA3 SEMANA4

SEIRI

(orden)

SEITON
(organizacién)
SEISO

(limpieza)
SEIKETSU
(disciplina)
SHITSUKE
(estandarizacion)

=
&
oy
O
&

0006

©
O
&
=
e

Hee e

2.5 Seleccion de las areas criticas de logisticay bodega

Es necesario determinar cuales son las &reas criticas, es decir, los
problemas a resolver para conseguir la mejora deseada. La definicién de los

problemas asegura que el enfoque de las 5 “S” este bien direccionado
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ademas de priorizar ambitos estratégicos de relevancia critica para
Construgypsum Cia. Ltda.

Luego de la implementacion de las 5 “S” dentro de las bodegas y el area de
Logistica de la empresa se ha visto la necesidad de mejorar areas que se
encuentran en estado critico, por lo que se ha decidido realizar una
ponderacion para priorizar el mejoramiento de las mismas de acuerdo a su

urgencia de mejora siendo A los mas criticos y C los menos criticos.

Tabla 6 Problemas de Logistica y Bodega

La organizacién de las rutas consiste en la
determinacién de un proceso para la organizacion
de las rutas, de acuerdo al lugar de entregayala
capacidad de los vehiculos.

El control de inventarios es un proceso fundamental
en el drea de logistica y bodega debido a la gran

Organizacidn de las rutas X

Control de inventarios X variedad de productos que existen en la empresa,
se debe crear politicas para el control diario de
inventarios.

El control en las tiempos de entrega de la

Control de calidad/satisfaccion del cliente, mercaderia los clientes es un factor importante
entregas atiempo. debido a que crea una ventaja competitivay agrega
valor al servicio que brinda la empresa.

Es importante el uso eficiente de los recursos de la
Utilizacion de los vehiculos (capacidad, empresa, por lo que se debe medir la utilizacidn en
eficiencia) el dia a dia de los vehiculos tanto en capacidad como
horas de uso.

La aplicacion de controles al momento de recibir
mercaderia es muy importante, por que cuando los
productos llegan con defectos o menos productos

Recepcién de mercaderia X
de los facturados, estos deben ser

inmendiatamente reportados al proveedor,
evitando faltantes de mercaderia en la empresa.

CORONEL, 2012

2.6 Definicion de la situacion actual de los procesos a mejorar

a. Organizacion de las rutas

Al momento no existe un proceso para la organizacion de las rutas,
estas son organizadas de acuerdo a como van realizando los pedidos el
cliente y a prioridades de los vendedores, por lo que los vehiculos no
son utilizados de acuerdo a su capacidad lo que desemboca en el
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aumento de los gastos operativos ademas de la baja utilizaciéon de los
recursos de la empresa.

Control de inventarios

El inventario se controla cuando existen faltantes en los despachos, en
ese caso se revisa productos similares que pueden haber sido
confundidos al momento de despachar a otros clientes. En caso de
haber pérdida de materiales este valor es cobrado a la persona que
despaché mal o en el caso que no se encuentre el error en el despacho
este material sera cobrado al jefe de bodega.

Otro error comun en el control de inventarios se ha creado debido a que
el jefe de compras es el encargado de ingresar el material al sistema;
dado que existen alrededor de 5000 productos muchas veces hay
equivocaciones en los codigos ingresados en él y esto genera problemas
tanto en bodega como al momento de realizar el costeo de los
productos. Es importante crear un proceso para la revision del ingreso

de la mercaderia al sistema.

Control de calidad / Satisfaccion del cliente / Entregas a tiempo

El mercado de la construccion es un mercado competitivo y resulta muy
dificil diferenciarse en precios por lo que se debe tener en cuenta que la
ventaja competitiva de la empresa debe ser en el servicio que se brinda

a los clientes sean estos pequefios o grandes.

Al momento, las entregas de la mercaderia se realizan segun el ingreso
de las facturas a la bodega, no estan definidas las prioridades ni las
urgencias lo que, en algunas ocasiones, provoca la no venta.

La satisfaccion del cliente se obtiene mediante la entrega en el lugar y

en el tiempo solicitado.
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Utilizacion de los vehiculos (capacidad y eficiencia)

En la empresa existen 4 vehiculos que se utilizan para las entregas,
cada uno con diferente capacidad de carga como se mencion6 en el
capitulo anterior. EI camion Chevrolet, con capacidad de carga de 12
toneladas, es el mas grande de la empresa y tiene una baja eficiencia de
utilizacidbn en espacio y capacidad. Lo mismo sucede con el camion
Hino. Esto ocasiona un alto costo para la empresa debido a que no
estan siendo utilizados a su maxima capacidad ademas de que se
cuenta con el servicio de dos choferes para su operacion. Su eficiencia
de utilizacion es de un 10% del camién Chevrolet y un 60% del camion

Hino (capacidad 4 toneladas).

Por lo contrario, la camioneta D-max con una capacidad de 1 tonelada,
muchas de las veces esta expuesta a sobrecarga lo que causa dafios
frecuentes tanto en el area mecanica, como son averias de frenos,
suspension, rotulas, articulaciones, chasis, desgaste excesivo del motor
etc., asi como econdmicas tanto por los costos como por las demoras
en las entregas e incluso pérdida de ventas. La utilizacion del otro

vehiculo no presenta dificultades.

Figura 19 Utilizacion de los vehiculos



VASQUEZ AGUILERA 37

e. Recepcién de mercaderia

El proceso de recepcion de mercaderia en la actualidad se puede

describir de la siguiente manera:

Tabla 7 Proceso de Recepcion de Mercaderia

Responsable Actividad Documento
Inicio
- . . facturas
Recibir las facturas y guias de remision del ) y
Jefe de Bodega guias de
proveedor. L
remision
Jefe de Bodega Colocar la mercaderia en un lugar libre Ninguno
. . . . facturasy
Firmar la recepcion de la mercaderia en las guias )
Jefe de Bodega L, guias de
de remision y facturas L
remision
Jefe de Bodega Entregar las facturas a compras para su ingreso Facturas

Fin

En este proceso existen muchos errores debido a que no se realiza un
control de calidad de los productos recibidos; en ocasiones llegan
incompletos o deteriorados causando grandes pérdidas econdmicas

para la empresa y problemas con el personal de bodega.

2.7 Identificacion de indicadores de desempefio

“Lo que no se mide no se controla,
Lo que no se controla no se gestiona,

Lo que no se gestiona no se MEJORA”

Un indicador de desempefio es una herramienta clave para medir el
logro de los objetivos de los problemas a mejorar, ayuda como
referencia para realizar un seguimiento a la mejora y realizar
evaluaciones de los resultados alcanzados. Contribuyen a corregir o
fortalecer las estrategias y la orientacion del uso correcto de los

recursos®’,

¥ ARMIJO, Mariela, “Indicadores de Desempefio en el Sector Publico”, ILPES,2005
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Tabla 8 Indicadores de Desempefio

PROBLEMA

Organizacion de rutas

INDICADORES CLAVES DE DESEMPENO

OBIJETIVO
Establecer un proceso para la organizacion
de las rutas diarias por vehiculo

INDICAR DE DESEMPENO CLAVE

Porcentaje de entregas realizadas a tiempo|

Control de inventarios

Controlar diariamente los inventarios

Porcentaje de productos faltantes

Control de calidad / satisfaccion
del cliente /entregas a tiempo

Entregar la mercaderia en el lugary en el
tiempo acordado con el cliente.

Tasa de cumpliento de entregas a tiempo

Utilizacion de los vehiculos
(capacidad y eficiencia)

Utilizar eficientemente los vehiculos
(capacidad y horas de uso)

Tasa de utilizacion diaria de los vehiculos

Recepcién de mercaderia

Controlar que la mercaderia llegue
completay en buen estado

Porcentaje de productos en mal estado o
incompletos que llegan a la empresa

2.8

Cuadro de mando integral o balanced scorecard

El cuadro de mando integral es una metodologia técnica de gestion,

ayuda a organizaciones a transformar su estrategia en objetivos

operativos medibles y relacionarlos entre si,

facilitando que los

comportamientos de las personas claves de la organizaciéon y sus

recursos se encuentren estratégicamente alineados.**

% AMO, Francisco, “El Cuadro de Mando Integral”, ESIC Editorial, 2010



2.8.1 Tablero de control
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Tabla 9 Tablero de Control

PROBLEMA

TABLERO DE CONTROL
INDICADOR DE

OBJETIVO DE LA MEJORA

PROPUESTA

Organizacion de las rutas

Establecer un proceso para la
organizacion de las rutas diarias por
vehiculo

DESEMPENO

Porcentaje de entregas realizadas a
tiempo

DE MEJORA
Implementacién de proceso
para la organizacion de las
rutas, maximizando la
eficiencia de los vehiculos

Control de inventarios

Controlar diariamente los
inventarios

Porcentaje de productos faltantes

Control diario de inventarios
por muestreo

Control de calidad /
Satisfaccion del cliente /
entregas a tiempo

Entregar la mercaderiaen el lugary
en el tiempo acordado con el
cliente.

Tasa de cumpliento de entregas a
tiempo

Plan de seguimiento de
entregas diarias a los
clientes

Utilizacion de los vehiculos
(capacidad y eficiencia)

Utilizar eficientemente los
vehiculos (capacidad y horas de
uso)

Tasa de utilizacion diaria de los
vehiculos

Implementacién de proceso
para la organizacion de las
rutas, maximizando la
eficiencia de los vehiculos

Recepcidn de mercaderia

Controlar que la mercaderia llegue
completay en buen estado

Porcentaje de productos en mal
estado o incompletos que llegan a
laempresa

Plan de inspeccién de los
productos recibidos en la
empresa

CORONEL, 2012




2.9

2.9.1 Control de inventarios
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Aplicacién de las herramientas de mejora

Tabla 10 Proceso para el control de inventarios

STRU
gypsum

Modirnos materiales de comtraccion

0

de estos items.

7. El encargado del departamento de contabilidad realiza nuevamente un
inventario fisico junto a un asistente de bodega para comoborar los datos
proporcionados por bodega.

8. Si existen diferencias, el auxiliar de contabilidad debe presentar un informe de
faltantes o sobrantes a gerencia.

8. Gerencia debera aprobar el alza a o la baja de inventario en caso de ser
necesario. En el caso que se deban hacer ajustes en costos, los costos de los
faltantes deben ser asumidos por el personal de bodega.

Hoja de control de imventanio

Informe de contabilidad

Informe de contabilidad

1. El control de inventarios sera diario. El coordinador de logistica escogera 5
items al azar para realizar el conteo fisico. Hoja de control de inventario Coordinador de Logistica
2. Un asistente de bodega realiza el conteo fisico de los productos escogidos. Hoja de control de inventario Asistente de bodega

. . . . . . - Coordinador de Logistica/
3. Una vez realizado el conteo fisico, los datos son revisados en el sistema. Heja de control de inventario/sistema Jefe de Bodega
4. Si el conteo fisico no concuerda con la cantidad en el sistema, se realiza i . o Coordinador de Logistical
nuesamente &l conteo fisico. oja de contral de inventario/sistema Jola.de Bodega
5. En caso que existan diferencias (faltantes o sobrantes), se revisan facturas por Facturas Coordinador de Logistica
despachar
6. Si se determina gue el producto tiene diferencia entre el inventario fisico y el
sistema, se comunica al departamento de contabilidad para realizar un inventario Hoja de control de inventario Coordinador de Logistica

Auxiliar de Contabilidad

Auxiliar de Contabilidad

Gerencia

Tabla 11 Formato para Control de Inventarios
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CONGTE
gypsum CONTROL DE INVENTARIOS
FECHA:
coDIGO DESCRIPCION cs;:l? c;:mn DIFERENCIA OBSERVACIONES

CONTABILIDAD REALIZADO POR




2.9.2 Recepcion de mercaderia
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Tabla 12 Plan de Inspeccién de mercaderia

CON:T:

Megreriako s ssedsry brisdy fecho 8 e

RESPONSABLE

1. El dia anterior a la recepcion de la mercaderia, el proveedor tiene la
obligacién de anunciar la hora de llegada a la empresa.

2. El coordinador de logistica organiza la recepcién de la mercaderia, se
designa los espacios que van a ocupar los productos,

3. El momento que llega |la mercaderia, la persona designada para la
recepcion, este puede ser el jefe de bodega o uno de los asistentes, recibe y
revisa las facturas junto con las guias de remisién. En caso de que los
productos no vengan con facturas se comunica de forma inmediata al
departamento de compras y este decide si se puede o no recibir esta
mercaderia.

4. Una vez revisadas las facturas y guias, se procede a la recepcion de la
mercaderia, en el caso de que los productos sean tubos, tanques o techos
estos se revisan uno a uno, si estos son accesorios se abren cajas al azar y
s€ revisa uno a uno los accesorios.

5. En el caso que existan productos con defectos ya sean estos por fallas
de fabrica o por maltrato el momento del transporte, se comunica de forma
inmediata al departemento de compras. Los productos con defecto seran
deweltos al proveedor para asi evitar problemas con clientes.

6. Si los productos no tienenn fallas y estan en perfecto estado son
receptados en bodega y colocados en el area desiganada previamente.

7. Las facturas son entregadas a compras para su ingreso en el sistema de
inventarios.

Correo electrénico por parte del
departamento de compras

Facturas y guias de remision del proveedor

Facturas y guias de remision del proveedor

Correo electronico por parte del
departamento de compras al proveedor /
fotografias

Facturas

Jefe de Compras

Coordinador de Logistica

Jefe de Bodega / Asistente de Bodega

Jefe de Bodega / Asistente de Bodega

Coordinador de Logistica / Jefe de
Bodega / Asistente de Bodega

Jefe de Bodega / Asistente de Bodega

Coordinador de Logistica
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2.10 Control de calidad / satisfaccion del cliente / entregas a tiempo

a. Plan de seguimiento de las entregas diarias a los clientes

Para realizar este plan de seguimiento de las entregas a los clientes se
implemento la POST VENTA, midiendo de esta manera la satisfaccion de los
clientes frente al servicio que ofrece la empresa, que funciona de la siguiente

manera.

- Las facturas presentan cinco hojas con diferentes colores:
o0 FACTURA BLANCA: cliente

FACTURA CELESTE: caja

FACTURA ROSADA: vendedores

FACTURA AMARILLA: bodega

FACTURA VERDE: postventa

o O O O

Una vez que los productos salen de la empresa, el guardia recibe la
factura verde, y procede a revisar los productos que el cliente esta
comprando, sean estos del cliente que retira la mercaderia o del chofer

encargado de entregar la mercaderia en los diferentes destinos.

Diariamente el guardia pasa las facturas a postventa (al momento, la

recepcionista se encuentra encargada de esta tarea).

Las llamadas se realizan un dia después de la entrega de la
mercaderia, el cliente confirma la recepcién de los productos ademas

de la atencion que se le brindé.

En el caso de existir alguna anomalia, la persona encargada de la post

venta pasa un correo electrébnico a bodega y al vendedor.

Inmediatamente se toman medidas correctivas y se soluciona el

problema al cliente.
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b. Utilizacion de los vehiculos (capacidad y eficiencia),

organizacion de las rutas

La utilizacion de los vehiculos en su total capacidad y eficiencia va de la
mano con la organizacion de las rutas debido a que una distribucion eficiente
da como resultado la utilizacion al cien por ciento de los recursos de la

empresa.

Las rutas son organizadas de acuerdo a la capacidad de carga de cada uno
de los vehiculos, ademas del lugar de entrega. Las facturas que contienen la
mercaderia a ser despachada son entregadas a Logistica para la
organizacion de las rutas. El vehiculo sale cuando su capacidad esta
completa o satisface las necesidades del dia. En caso que la mercaderia no
haya podido ser entregada el mismo dia de la emision de la factura, estas

seran la prioridad para el dia siguiente.



VASQUEZ AGUILERA 45

Tabla 13 Proceso para Organizacion de Rutas

CONS™Z.,

i weion g brinda focko o b ideas

ACTIVIDADES

OBSERVACIONES / DOC.ASOCIADOS

RESPONSABLE

1. Las facturas (con croquis y nimeros de teléfono, en caso de
ser necesario) son entregadas el dia anterior o hasta las 9:00

2. El dia anterior a la entrega se realiza un cronograma de
entregas, se agregan los pedidos gue salen hasta las 9 de la
mafana y se envia un cronograma de trabajo a todos los
vendedores, de esta manera se pueden comunicar con los
clientes para que esten pendientes de su mercaderia en el dia
de la entrega.

3. El cronograma de entregas se realizara de acuerdo a la
capacidad de carga de cada uno de los vehiculos. Es
|importante no exceder esta capacidad para evitar dafios
mecanicos en los vehiculos.

4. En caso de que se necesite retirar mercaderia de algin
proveedor, el departamento de compras tendra que coordinar
con logistica el dia anterior y esto sera incluido en el
cronograma de trabajo.

5. Si existen pedidos urgentes de algun cliente, se revisara el
cronograma y si es posible este se incluira dentro de las rutas.

de la mafana del dia de la entrega de la mercaderia a Logistica.

Factura, croquis, numeros de teléfono

Cronograma de entregas

Capacidad de carga de los vehiculos

Orden de compra

Facturas

Vendedor

Coordinador de Logistica

Coordinador de Logistica

Jefe de compras /
Coordinador de Logistica

Vendedor / Coordinador de Logistica
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Tabla 14 Formato para Cronograma Diario de Entregas

FECHA:

CRONOGRAMA DIARIO DE ENTREGAS

UTILIZACION:

% DE UTILIZACION
DIARIA

0%

El horario de trabajo de la empresa es de:

8h00 a 12h30
14h30 a 18h00

La primera hora no se considera dentro del cronograma de entregas debido

a que es considerada para carga de los vehiculos. Cada entrega toma por lo

menos una hora tomando en cuenta que esta sujeta al lugar de destinoy a

la cantidad de mercade

ria que se esté vendiendo. Sin embargo existen

entregas que se realizan en menor tiempo lo que permite optimizar el

proceso pues se recupera el tiempo que se emplea en las de mayor

distancia.
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El cronograma de entregas ayuda también a medir el porcentaje de
utilizacion de los vehiculos en horas por dia. Es importante tener en cuenta
estos datos para presionar a los vendedores para utilizar al cien por ciento
los vehiculos y al mismo tiempo a Logistica para cumplir con el cronograma

de trabajo.
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CAPITULO 3

PLAN PARA LA IMPLEMENTACION DE LAS5“S”

3.1 Cronograma de actividades

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

FECHA DE INICIO:

MES 1 MES 2 MES 3

ACTIVIDADES RESPONSABLES

Motivacién de Gerencia

Capacitacion al personal de
CONSTRUGYPSUM CIA LTDA

Organizacioén de los equipos de trabajo

Eleccioén de los lideres 5"'S"

Seleccion de las areas criticas a mejorar
(por departamentos)

Ponderacion de los areas criticas

Definicién de la situacion actual

Identificacion de los indicadores de
desempefio

Implementacion: SEIRI (CLASIFICACION)

Implementacion: SEITON (ORDEN)

Implementacién: SEISO (LIMPIEZA)

Implementacion: SEIKETSU
(ESTANDARIZACION)

Implentacion: SHITSUKE (DISCIPLINA)

Sugerencias del personal

Presentacion del informe final

Evaluacién de los resultados

Tabla 15 Actividades para la Implementacién de las 5 "S"
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3.2 Capacitacion al personal

La capacitacion acerca de las 5 “S” contribuye a un desarrollo exitoso tanto a
nivel individual como corporativo, permitiendo al personal obtener esta nueva
filosofia con conocimientos necesarios para comprender y evaluar los
factores criticos que deben ser mejorados para asegurar la supervivencia de
la empresa. Ademas permite crear en la personal conciencia sobre la
necesidad de implementar esta metodologia y asumir que todos son actores

principales en los cambios dentro de la organizacion.

La implementacion de las 5 “S” es el punto de arranque de una serie de
actividades de mejora que ayudaran a la empresa en su nueva etapa de
mejoramiento continuo, por lo cual el personal debe adaptarse a los cambios

rapidos que exige el dia a dia.

3.3 Manual para la implementacion delas 5 “s”

Debido a que debe haber un cambio profundo en el comportamiento de las
personas, es necesario la elaboracion de un manual y material didactico, el
mismo que servira como medio de comunicacién para transmitir de forma
ordenada y sistematica los pasos a seguir para lograr una exitosa
implementacion de las 5 “S”. Para su aplicacién, se ha trabajado en la
elaboracion de un manual para aplicarlo en las diferentes secciones de la

empresa.
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MANUAL PARA LA IMPLEMENTACION DE LAS5“S”
CONSTRUGYPSUM Cia. Ltda.

- -
CONET .
5 ] ] S 1]

-

)

e

Octubre, 2013
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MANUAL PARA LA IMPLEMENTACION DE LAS5“S”
CONSTRUGYPSUM Cia. Ltda.

3.3.1 Introduccién

El presente manual para la implementacion de las 5 “S” tiene como propdésito
contar con una guia clara y especifica que garantice la 6ptima operacion y
desarrollo de las diferentes actividades del personal de Construgypsum Cia.
Ltda., como inicio de una mejora continua dentro de la empresa, asi como el

de servir como un instrumento de apoyo.

Comprende en forma ordenada, secuencial y detallada las operaciones de
los procedimientos a seguir para el desarrollo exitoso de las 5 “S”,
promoviendo el cumplimiento del plan para la implementacion de esta

filosofia.

3.3.2 Objetivos

a. Objetivo General

Implementar las 5 “S” con el objeto de iniciar un plan agresivo de
mejoramiento continuo para desarrollar mejoras dentro de todas las areas de
la empresa, ademas de socializar esta filosofia con sus lineamientos y
estrategias generales para aplicar dentro de la empresa y en la vida

cotidiana.
b. Objetivos Especificos
- Capacitar a todo personal de Construgypsum Cia. Ltda. para una

implementacion exitosa de la metodologia 5 “S”.

- Comprender los beneficios de la implementacion de esta metodologia.
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- Implementar una nueva cultura organizacional basada en el orden y la
limpieza, ademés del compromiso, la disciplina y el sentido de pertenencia
del personal con la empresa.

- Desarrollar un ambiente de trabajo seguro para todo el personal y clientes

de la empresa.

3.3.3 Alcance
La implementacién de las 5 “S” se aplica a toda la empresa incluyendo

todos los procesos de Construgypsum Cia. Ltda.; tanto a nivel gerencial

como operativo.

3.3.4 Desarrollo

Estratcgias de las 5s
Autodisciplina

[ Todoigual
zacion | Siempre

g 3° No limipiar mis, sino evitar
2 % Limpieza que se ensucie
A 5 Un lugar para cada cosa y cada cosa
Py Orden en su lugar

Disunguir entre lo que es necesario y lo
que no lo es
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1. SEIRI (Clasificacion)

Objetivo:
= Contar con un area de trabajo en donde solo exista los elementos

necesarios

Identificar articulos indispensables de
la estacion de trabajo

Realizar un listado de los elementos
innecesarios

Identificar con tarjeta roja los
elementos innecesarios

Trasladar los articulos innecesarios a un
lugar predeterminado por un tiempo
prudencial antes de su eliminacion
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Beneficios

0 Mejor distribuciéon de los recursos
0 Liberar espacios utiles

0 Descartar objetos obsoletos

o Eliminar desperdicios

2. SEITON (Orden)

“Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar”

Objetivo:
» Redisefar la estacion de trabajo con un lugar adecuado para cada
articulo, listo para utilizarse de acuerdo a los procesos de trabajo y con

su debida identificacion y sefalizacion

Elegir un lugar para cada articulo
de acuerdo a la frecuencia de uso

Control Visual / Sefializacion

Implementar un cédigo de colores
para los diferentes articulos

Después de utilizar un articulo
debe regresar al lugar designado

Beneficios para la empresa

o Eliminar tiempos de busqueda

0 Aumentar la velocidad de respuesta
0 Mejorar la seguridad
o]

Eliminar los errores
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3. SEISO (Limpieza)

Objetivo:
e Establecer una metodologia de limpieza que mantenga limpia el area de

trabajo.

Realizar una campana de
limpieza

Preparar un plan de limpieza de
las instalaciones de la empresa

Establecer los elementos
necesarios para la limpieza

Evaluar la limpieza de las
instalaciones

Beneficios para la empresa

o0 Un lugar de trabajo impecable
Evita accidentes y enfermedades
Disminuye reparaciones costosas

Mejora el bienestar fisico y mental de los trabajadores

o O O O

Prolonga la vida util de las instalaciones y equipos
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4. SEIKETSU (Estandarizacion)

Objetivo:
e Desarrollar condiciones de trabajo que eviten el retroceso en las 3
primeras “S”.
Capacitar al personal
acerca de los estandares
implementados
Realizar un check list de
las 3 primeras "S" por
cada area de trabajo
Analizar los resultados
Ejemplo:
SECCION: LiDER: FECHA:
VALOR ASIGNADO
SEITON

1 2 3 4 5

1. La ubicacién de herramientas
/materiales/equipos es la correcta?

2. Se encuentran sefializados todos los productos?

3. Hay cables, mangueras u objetos en el area de
circulacién?

4. Se encuentran en el lugar designado los
productos?

* 5, puntaje mas alto

Beneficios para la empresa

0 Asegura la satisfaccion del cliente, tanto internos como externos.
0 Se guarda el conocimiento obtenido durante afios de trabajo.

o Controla el cumplimiento de las 3 primeras “S”.
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5. SHITSUKE (disciplina)

Objetivo:

e Crear habitos basados en las 4 “S” anteriores

Realizar un tablero
de control

Evaluar resultados de
la implementacion

Ejemplo:

TABLERO DE CONTROL5"S"

BODEGA / OCTUBRE
LOGISTICA SEMANA1 SEMANA2 SEMANA3 SEMANAA4

SEIRI

(orden)

SEITON
(organizacién)
SEISO

(limpieza)
SEIKETSU
(disciplina)
SHITSUKE
(estandarizacién)

@ O
O @
@ O
L BK
@ O

00006

Beneficios para la empresa:

0 Se crea una cultura de sensibilidad, respeto y cuidado de los recursos de
la empresa

o Ladisciplina es una forma de cambiar los habitos

0 Incrementa la moral en el trabajo

o El sitio de trabajo sera convertira en un lugar agradable
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3.3.5 Distribucion

El manual de implementacion fue realizado para el uso especifico del
personal de Construgypsum Cia. Ltda., y sera distribuido a todo su personal
(presidencia y gerencia general, compras, proyectos, contabilidad, recursos
humanos, ventas y logistica y bodega). Se deben respetar todos los

derechos de autor, y no utilizarlo fuera de la empresa.

3.4 Plan de control y evaluacién

Para definir los resultados, se requiere de una evaluacién y un control
peridodico del programa de implementacion de las 5 “S”, que permita
establecer los controles y ajustes al programa y para asi lograr una maxima

eficiencia el momento de su implementacion.

Tabla 16 Control del Seiri

HOJA DE CONTROL Y EVALUACION SEIRI

AREA:

COORDINADOR:

% DE AVANCE:

Aun cuenta con

Clasificacion de Descarte de elementos de
elementos elementos descarte?
SI NO
Identificacion
de los Cuenta con un
elementos de area de descarte?

descarte

Sl NO
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Tabla 17 Control del Seiton

HOJA DE CONTROL Y EVALUACION SEITON

Criterio 1 2 3 4 5

Cada herramienta de trabajo
tiene un lugar asignado?

El drea de trabajo estd senalizada?

Los productos se encuentran
rotulados?

Es facil saber si faltan o estan
fuera de lugar los objetos?

*puntaje més alto5

Tabla 18 Control del Seiso

HOJA DE CONTROL Y EVALUACION LIMPIEZA
AREA DE TRABAJO Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes

Escritorio

Responsable

Ventanas

Responsable

Pisos

Responsable

Herramientas

Responsable

Bafios

Responsable

Recepcidn

Responsable

Cafeteria

Responsable

% CUMPLIMIENTO




Tabla 19 Evaluacion de Seiketsu
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HOJA DE CONTROL Y EVALUACION SEIKETSU

CATEGORIA |ELEMENTO 1]12]13]4 OBSERVACIONES
Distinguir entre lo que es necesario yno lo es
¢ Han sido eliminados todos los articulos innecesarios?
?§ ¢ Estan todos los articulos restantes correctamente
2 organizados?
g ¢Los corredores y areas de trabajo estan lo
suficientemente limpias y sefializadas?
¢ Existe un procedimiento para disponer de los articulos
innecesarios?
Un lugar para cada cosay cada cosa en su lugar
g ¢ Existe un lugar especifico para todo, marcado
2 visualmente?
§ ¢ Es la sefalizacion facil de reconocer e interpretar?
g ¢Es facil reconocer el lugar para cada cosa?
o ¢ Se vuelven a colocar las cosas en su lugar después
de utilizarlas?
Métodos para mantener limpio el lugar de trabajo
© ¢, Se encuentran las areas de trabajo limpias?
& ¢ L0s equipos se encuentran en buenas condiciones y
g. limpios?
= ¢Las medidas de limpieza son inviolables?
¢Las medidas de limpieza y los horarios son visibles
facilmente?
'§ Monitorear las primeras 3"S"
e ¢La informacion necesaria se encuentra visible?
§ ¢, Se respetan los estandares establecidos?
% ¢ Estan asignadas las responsabilidades de limpieza?
L ¢ Se cumplen las normas de seguridad y limpieza?
PROMEDIO CUMPLIMIENTO RESPONSABLE
Tabla 20 Evaluacion Shitsuke
HOJA DE CONTROL Y EVALUACION SHITSUKE
AREA DE EVALUACION ENE |FEB |MAR|ABR|MAY/|JUN |JUL|AGO|SEP [OCT [NOV [DIC
PRACTICAS DEL PERSONAL
SELECCION
ORDEN
LIMPIEZA
ESTANDARIZACION
AUTODISCIPLINA
SEGURIDAD FIRMA AUDITOR/
PROMEDIO RESPONSABLE
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CONCLUSIONES

El sector de la construccion dentro del pais ha tenido un desarrollo notable
en los Ultimos afos, gracias a las facilidades de financiamiento tanto
publicas como privadas para obtener viviendas propias, dando como

resultado el crecimiento de la industria de la construccién en el Ecuador.

La empresa Construgypsum Cia. Ltda. se encuentra involucrada en el sector
de la construcciéon de todo tipo de bienes, inmuebles, hidrosanitarios,
infraestructura, agricolas, etc. y por lo tanto ha sufrido un crecimiento

acelerado y desordenado.

A través de la implementacion de la metodologia de las 5 “S” se ha dado
inicio a un sistema de mejoramiento continuo como respuesta a la
necesidad de superar los problemas generados en Construgypsum Cia.

Ltda. lo que permite ingresar en condiciones competitivas al mercado.

Procesos repetitivos e innecesarios dieron origen a problemas criticos sobre
todo en el area de bodega, en donde se encuentran almacenados mas de
3000 tipos de productos; la aplicacion de un Plan Piloto para la
Implementacién de las 5 “S” determiné que las éareas criticas eran:
organizacion de rutas, recepciéon de mercaderia, despachos, orden de las

bodegas.

Se obtuvo cambios visibles importantes:

- Disminucion de errores en el inventario

- Mejora del tiempo de despacho (mas critico)

- Aumento de la eficiencia en el uso de los vehiculos
- Menor error en los despachos

- Mejor control de stocks

- Mayor satisfaccion de los clientes

- Mejor atencion a los clientes
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- Excelente imagen corporativa

- Disminucion de perdida de material por deterioro
- Mayor bienestar del personal de bodega

- Mejor flujo

- Control visual automatico

La implementacion de las 5 “S” dentro de la bodega dej6 ver muchas
soluciones a problemas criticos que esta area enfrenta dia a dia, ademas
que contribuyé a visualizar con claridad el camino a seguir para solucionar
dichos problemas. A lo largo del del trabajo de grado se puede observar la
implementacion de indicadores de desempefio que contribuyen a controlar si
las medidas correctivas aplicadas estan demostrando resultados positivos
en la solucion de problemas o por lo contrario estdn complicando los

procesos diarios.

El cuadro de mando integral es una herramienta que resume los problemas
a resolver, el objetivo de la solucion, el indicador clave de desempeiio y la
propuesta de mejora del mismo, el cual nos ayuda a visualizar de una mejor
manera los objetivos de la implementacion de los procesos propuestos para

la solucién de estar areas criticas.

Como resultado del plan piloto para la implementacién de las 5 “S” se obtuvo
el “Manual para la Implementacién de las 5 “S” para Construgypsum Cia.
Ltda.” con un cronograma de trabajo que va a ser aplicado dentro de los
proximos tres meses. El manual es una guia clara de los pasos a seguir para
el desarrollo exitoso de esta metodologia dentro de la empresa,
promoviendo a los trabajadores al cumplimiento de la misma debido a los

resultados visibles obtenidos en el area de bodega y logistica.

Finalmente se entrega a la empresa un plan de control y evaluacion
periodico del programa de implementacion de las 5 “S”, que permite

visualizar los problemas y realizar los ajustes necesarios al programa y de



VASQUEZ AGUILERA 63

esta manera lograr la maxima eficiencia en la etapa de implementacion y

posterior evaluacion.

Figura 20 Personal de Construgypsum Cia. Ltda.
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