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INTRODUCCION

Buena parte del éxito de una empresa depende en gran medida de la gestion que ésta
realice en sus almacenes. Disponer de una estructura adecuada es fundamental para que los
procedimientos de entrada y salida se realicen de la mejor manera posible, ahorrando tiempo
y costes para poder invertirlos en otra area de la empresa, gestionar los almacenes se ha
convertido en una pieza fundamental de toda empresa en los ultimos afios donde ha habido
cambios importantes evolucionando y modernizando en muchos aspectos donde tratan de

Ilegar al consumidor final con todas las garantias.

El almacén es el principal abastecedor de toda empresa y su organizacion es clave
para que sus funciones tan habituales como preservar, proteger, controlar y proveer los

productos, no se vean afectadas en ninglin momento.

La mala gestion del almacén es una de las principales causas del fracaso de PYMES
y aun asi un alto porcentaje de ellas no cuenta con ningun sistema informatico que le permita
llevar un control, esa falta puede derivar en una escasez de stock, que terminara afectando

gravemente a la satisfaccion de tus clientes.

Es por ello que el presente trabajo desarrolla el tema titulado “Propuesta de un plan
de mejora para la gestion del almacén Mdodulo 45 en la mediana empresa Idea Nicaragua,
ubicada en la ciudad de Managua”, tratindose de un conjunto de acciones planeadas,
organizadas, integradas y automatizadas para obtener cambios y mejoras de procedimientos

de entrada y salida del médulo 45.

La metodologia que se propondra es la filosofia kaizen enfocada en las 5s, tiene como
funcion mejorar la gestion en una empresa, garantiza la seguridad y protecciéon de los
empleados, colaborar con la satisfaccion del cliente e incrementa la rentabilidad, esta
metodologia a implementar es ideal para la empresa Idea Nicaragua S.A ya que en los

ultimos afos han tenido algunos incidentes por la falta de planeacion y organizacion.

La empresa Idea Nicaragua S.A tiene las areas de trabajo definidas, siendo de mayor

interés el area de almacén de modulo 45 donde se presenta la falta de orden y limpieza e
Pagina 6 | 122



inconvenientes en las operaciones que se llevan a cabo al momento de despacho, descarga
y almacén de telas, es por ello que la opcién de un plan de mejora seria la mejor solucion

para obtener mejores resultados.
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1. ANTECEDENTES

Idea Nicaragua (Interconexion; Distribuir y Enviar para las Américas) es una mediana
empresa de Logistica, Almacenamiento y Transporte en el rubro de Zona Francas con sedes
en Centroameérica y Charleston, que inicid sus operaciones en Zona Franca Las Mercedes en

el afio 2015, con solo una bodega y 1 camion.

Actualmente, Idea Nicaragua cuenta con 35 empleados, 3 bodegas y una flota de 7
camiones. Su principal fuente de retribucion es el almacenamiento de rollos de telas, cajas
y quimicos, distribuidos en Modulo 6, Modulo 7 y Modulo 45. Normalmente estos
productos se almacenan en estanterias y a granel, utilizando el método de gestion llamado
FIFO “primero en entrar, primero en salir”, cuando el cliente solicita sus 6rdenes. Asi
mismo, el inventario es controlado por medio de un sistema en linea llamado “Sistema
Boxcar” el cual sirve para llevar el registro de las entradas, salidas y existencias de cada
producto con su respectivo cliente, manejado por 1 operario, encargado de actualizar el

sistema cada vez que hay un ingreso o un despacho.

Por lo general, en el proceso de actualizacion del sistema boxcar, la demora
primordial radica en la “espera” del formato de recibido de parte de bodega, que da
autorizacion para que el operario procede a preparar los datos del inventario en Excel y
subirlos al sistema, lo cual ha originado en muchas ocasiones atraso al momento de sacar el
packing list para la solicitud del cliente ya que un 40% de éstas ordenes se crean cuando se
sigue descargando la carga; esto usualmente sucede en el Mddulo 45 donde la falta de un
plan estratégico, orden y limpieza provoca un cuello de botella en los procesos, por ejemplo,
colocar los productos de forma desordenada en cualquier parte de la bodega dificultando el

levantamiento de verificacién, entre otros.

Sin duda, la presente investigacion servira para reflejar la evolucion de una mejora
continua, oportunidades de innovacion y el aprovechamiento de espacios conscientes en el
Maodulo 45, que permita a Idea Nicaragua llevar un registro de la misma ya que no cuenta

con ninguno.
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2. JUSTIFICACION

La propuesta de aplicar un método de mejora a una empresa permite la creacion de
un buen sistema de gestion que busca incrementar la productividad, competitividad y
eficiencia de la empresa identificando las causas de las debilidades y tomando decisiones
para reducirlas. Los principales objetivos del plan de mejora son optimizar los procesos,

mejorar las operaciones y satisfacer a los clientes.

El motivo que lleva a investigar el proceso de la gestion que se realiza en el almacén:
modulo 45, radica en obtener un diagnostico de la situacion actual del manejo de
almacenamiento, materiales y equipos de trabajo de la empresa, ya que se logra identificar
los problemas que afectan la entrada y salida de productos que son almacenados, ademas de
la falta de organizacion por parte de los supervisores y empleados en cuestion de limpieza 'y

orden.

Se propone a la empresa la filosofia kaizen enfocada en las 5s que permite la mejora
continua en los puestos de trabajo (su organizacién, orden, limpieza), procesos, gestion,
como también crear un buen clima laboral para los trabajadores donde tengan la motivacion

de realizar sus tareas laborales bajo la seguridad y comodidad que la empresa ofrece.

Actualmente, la empresa no tiene medios para mejorar el orden y la limpieza en las
areas del almacén y mucho menos estudiar las consecuencias de la falta de organizacion.
Alcanzar los objetivos permitira que la empresa prospere, aumentando potencialmente la

competitividad y la demanda del mercado.

Los beneficiarios de esta propuesta claramente son las empresas que pueden mejorar
las condiciones de los procesos de almacén a través de los métodos que se aplican, los
estudiantes que aplican los conocimientos adquiridos en su carrera a través del proyecto y,

finalmente, en base a esto, podran emprender futuras investigaciones.
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3. OBJETIVOS

4.1 Objetivo General:

° Proponer un plan de mejora para la gestion del almacén Maddulo 45 en la

mediana empresa Idea Nicaragua S.A

4.2 Objetivos Especificos:

Realizar un diagnostico actual del manejo de gestién del Mddulo 45 en la empresa

Idea Nicaragua S.A

e Identificar las causas que generan desorden y atraso en el proceso de entradas y

salidas de productos en el almacén.

e Plantear la filosofia Kaizen basada en el orden y control para optimizar la gestion

de almacén en el modulo 45 de la empresa Idea Nicaragua S.A

e Exponer la filosofia Kaizen para la reduccion de errores en la entrega de pedidos

del Modulo 45 en la empresa Idea Nicaragua S.A
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4. MARCO TEORICO

5.1 Logistica

La logistica son todas las operaciones llevadas a cabo para hacer posible que un
producto llegue al consumidor desde el lugar donde se obtienen las materias primas,
pasando por el lugar de su produccion.

Son principalmente las operaciones de transporte, almacenamiento y distribucion de
los productos en el mercado. Por ello, se considera a la logistica como operaciones externas

a la fabricacion primaria de un producto. (Arias, 2012, 1)

5.1.1 Funciones de la Logistica

La logistica comprende varias actividades para cumplir sus objetivos:

° Procesamiento de los pedidos: Todo lo relacionado con las ordenes de
compra.
° Manejo de materiales: Engloba todos los medios materiales para mover los

productos tanto en los almacenes como entre estos y los puntos de venta (cintas,

transportadoras, carretillas, etc.)

° Embalaje: Sistemas utilizados para la proteccion y conservacion de

los productos.
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) Transporte de la mercancia: Determina los medios materiales para
transportar el producto (camion, tren, barco, etc.) y la planificacion de las rutas que

proporcionan el menor coste posible.

) Almacenamiento: Emplazamiento del producto, dimension y caracteristicas
del almacén.
) Control de stock: Determinar las existencias del producto que el vendedor

debe tener disponibles para la venta.

) Servicio al cliente: Incluye los servicios y medios necesarios para que el

cliente adquiera el producto.

5.1.2 Clasificacion

Tomando como parametro el volumen de pedidos entramos en una clasificacion de

la logistica en la que podemos reconocer los siguientes tipos:

° Pequefia: alrededor de cincuenta pedidos diarios, para lo cual basta con un
almacén de 500 metros cuadrados y cinco empleados.

) Estructurada: la cantidad de pedidos por dia supera los cincuenta. El
numero de empleados y su especializacion deben ser mayores, para que
aumente la rigurosidad de su trabajo.

) Industrializada: un minimo de mil pedidos diarios, volumen que exige la

automatizacion por medio de programas informaticos.

Una de las practicas mas comunes en el mercado actual es la subcontratacion de
terceros para realizar ciertas tareas especificas. Pues la logistica también contempla esta
estrategia. Si bien su coste es superior que el de una organizacion interna, resulta mas
practica porque la empresa principal no debe hacer ningin cambio en su plantilla, como ser

su ampliacion o su capacitacion. (Porto y Gardey, 2009, 1 7)
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5.2 Almacén

El almacén es una instalacion que, junto con los equipos de almacenaje, de
manipulacion, medios humanos y de gestion, nos permite regular las diferencias entre los
flujos de entrada de mercancia y los de salida (aquella mercancia que se envia a la

produccidn, la venta, etc.) (Mecalux s.f, T 1).

5.2.1 Tipos de Almacén

La mejor manera de clasificar los distintos tipos de almacenes que se pueden dar en

la actualidad es agrupandolos segln sus caracteristicas comunes:

e Segun la naturaleza del producto: se pueden encontrar almacenes
especializados en bobinas, productos inflamables, perfiles, pequefio material,
recambios, productos perecederos e incluso almacenes que son de uso general,
entre otras posibilidades.

e EI edificio también puede ser un criterio de clasificacion y asi se habla de
almacenes al aire libre, naves, s6tanos, almacenes de gran altura o depdsitos,
camaras frigorificas, almacenes auto soportados (los racks conforman el
armazon del propio edificio), etc.

e Dependiendo del flujo de materiales, las instalaciones pueden agruparse en
aquellas destinadas a materias primas, componentes o0 productos
semielaborados, productos acabados, almacenes intermedios, de depdsito, para
distribucion, etc.

e En cuanto a su localizacion, se habla de almacenes centrales, regionales y de
transito.

e En cuanto a su mecanizacion, pueden ser manuales, convencionales o

automatizados. (Mecalux, s.f, 1 3)
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5.2.2 Funciones y Actividades

e Ingreso de Mercancias: Es el proceso que consiste en dar entrada a la carga
que envian los proveedores.

e Recibido: Durante este proceso, se comprueba que la carga recibida coincide
con la informacion que figura en los formatos de entrega.

e  Almacenamiento: Consiste en la ubicacion de la carga en las zonas iddneas para
ello, con el objetivo de acceder a las mismas y que estén facilmente localizables.

e Conservacion y Mantenimiento: Durante el tiempo que la carga esta
almacenada, tiene que conservarse en perfecto estado. La conservacion de la
mercancia implica la aplicacion de la legislacion vigente en cuanto a higiene y
seguridad en el almacén, ademas de las normas especiales sobre mantenimiento

y cuidado de cada producto.

° Gestion y Control de Existencias: Una de las funciones clave que consiste
en determinar la cantidad de cada producto que hay que almacenar, calcular la
cantidad y la frecuencia con la que se solicitara cada pedido con el objetivo de
disminuir al méaximo los costes de almacenamiento.

° Despacho: El despacho de carga comienza desde que el cliente realiza el
pedido, comenzando el proceso con la seleccion de mercancia y embalaje, asi

como la eleccidon del medio de transporte. (NoegaSystems, 2017)

5.2.3 Métodos para el Almacenaje de Carga

e Almacenaje en bloque: El almacenaje en blogue consiste en apilar las
mercancias unas junto a otras sin dejar espacios. Se forman tantos bloques como
productos diferentes hay, de forma que todos los articulos de la misma referencia
estén juntos.

e Almacenaje a Granel: El almacenaje a granel se utiliza cuando las mercancias
no estan agrupadas en bultos, cajas o unidades de carga. Las mercancias a granel
se colocan formando montones adosados a las paredes o en el centro del

almacén.
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e Almacenaje Ordenado: Se destina un espacio o ubicacion para cada producto
o referencia. La ventaja de este almacenaje es que facilita la manipulacion, el
control y el recuento del stock; pero como inconvenientes no ofrece flexibilidad
y no existe un aprovechamiento 6ptimo del espacio porque el almacén no se
puede llenar al maximo.

e  Almacenaje Desordenado o Cadtico: Se utiliza cuando las areas o ubicaciones
permiten flexibilidad, son adecuadas para todos los productos que se reciban en

el almacén. (NoegaSystems, 2016)

5.2.4 Formatos de Almacén

e Packing List: o Lista de carga, es un documento donde se especifica la
mercancia que se va a transportar o exportar. Normalmente se saca del sistema
en linea cuando se crea una orden para posteriormente enviarla al cliente para su

revision.

e  Picking List: El picking list (lista de seleccion) es un documento de referencia
que permite organizar la recogida de la carga en el almacén para posible

despacho.

e POD: Proof of delivery o POD (por sus siglas en inglés) es un formato que
prueba que la carga transportada llegé a su destino. Por lo general, necesitan ser
sellados por los encargados del &rea de importaciones/exportaciones.

e Auditoria: La auditoria de inventarios es un conjunto de procedimientos cuya
finalidad es comprobar el correcto registro, flujo y valuacion de los inventarios,
asi como la correcta aplicacion de los métodos y técnicas de administracion de

inventarios. (Bind erp, s.f, 1 1)
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5.3 Inventarios

Los inventarios de una compafiia estan constituidos por sus materias primas, sus
productos en proceso, los suministros que utiliza en sus operaciones y los productos
terminados. (Muller,2005, 11).

Agregando a esto, (Cordoba, 2003) establece que los inventarios son inversiones en activos
corrientes, es decir, son inversiones de caracter temporal que solo se justifican en la medida

en que sirvan a los objetivos de la institucion.

Otra definicion mas asertiva; el inventario es guardado en estantes y anaqueles, asi

como en camiones y aviones mientras se encuentran en transito. (Chase, 2014).

5.3.1 Importancia del Inventario

El inventario permite que una empresa conozca la fluctuacién de articulos, lo que a
su vez influye en las decisiones que se tomaran acerca de los proveedores, la cantidad de
existencias que deben mantenerse para cumplir con la demanda de los clientes. Ademas,
garantiza que no haya mermas, robos o excesos de productos que signifiquen un mayor gasto

de almacenaje.

Su objetivo es hacer una comprobacion de cuéles son los elementos que conforman
el patrimonio en un momento muy determinado y que, ademas, influyen en la disponibilidad
del stock comercial. Cabe destacar que, dependiendo de las necesidades de la organizacion,

los inventarios tendran una periodicidad diaria, semanal o mensual.
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5.3.1 Funcién del Inventario

La funcion béasica del inventario ya sea de materias primas, productos semielaborados
0 productos terminados, es mantener la adquisicion, produccion, ventas y otras actividades

de materias primas relativamente independientes.

¢Cual es el proposito de los inventarios? (Chase & Jacobs, 2014)

° Mantener la independencia de las operaciones

° Cubrir la variacion en la demanda

° Permitir la flexibilidad en la programacion de la produccion

° Protegerse contra la variacion del tiempo de entrega de materias primas
° Aprovechar los descuentos basados en el tamafio del pedido

Para lograr establecer qué metodologias y técnicas deben utilizarse, todo esto debe

basarse en un sistema que integre y gestione las mejores decisiones para su adecuado control.

5.3.2 Tipos de Inventarios

< Inventario segun el periodo fiscal

Estos inventarios hacen referencia al momento en el tiempo en el que se

realizan en relacion con el afio fiscal de la empresa:

X Inventario inicial: Se efectla al comienzo del periodo contable y antes de

que se adquiera inventario adicional o se lleve a cabo una venta.

< Inventario final: Se realiza al cierre del ejercicio econémico o al final de
cada afo a fin de conocer los recursos y/o bienes obtenidos tras realizar
todas las operaciones mercantiles. El inventario final de un ejercicio

contable determina el inventario inicial del siguiente periodo fiscal.
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< Inventario segun la periodicidad

Si tenemos en cuenta la frecuencia con la que se llevan a cabo, podemos identificar 4 tipos

de inventario:

) Inventario anual: Se efectGa una vez al afio y sirve para confirmar los
resultados obtenidos con el registro contable.

° Inventario periodico: Se realiza varias veces al afio con una frecuencia
previamente determinada y contempla el conteo de todas las referencias
almacenadas.

° Inventario ciclico (también conocido como inventario rotativo): Se basa en
la realizacion de recuentos regulares, distribuidos durante el afio, de grupos
de referencias. A diferencia del inventario periddico, se prioriza el conteo de
unas referencias sobre otras (en funcion de su valor, rotacién, fecha de
caducidad, etc.).

° Inventario permanente (también conocido como inventario perpetuo): Se
actualiza de forma constante, registrando cada entrada y salida de articulos,
y refleja en tiempo real el stock disponible. Es el tipo de inventario que
fomenta la logistica 4.0 con una gestion digital de la informacion gracias a un

WMS y a la implementacidn de sistemas de almacenamiento automatizado.

Cada empresa determinara la periodicidad con la que lleva a cabo sus inventarios en

funcion de sus necesidades y recursos.

< Inventario segun el tipo de producto

El inventario también esta sujeto al tipo de producto almacenado. En consecuencia,

podemos distinguir entre:
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° Inventario de materias primas. Sirve para determinar el stock disponible
de las materias primas que se utilizan para la fabricacion del producto final.

) Inventario de suministros de fabrica. Registra aquellos materiales
empleados en el proceso de produccion que por su naturaleza no pueden ser
cuantificados con exactitud como, por ejemplo, tuercas o pintura.

) Inventario de productos en proceso de fabricacion. Contempla los
productos semielaborados, es decir, aquellos que todavia forman parte del
proceso de produccion.

° Inventario de productos terminados. Recoge los productos ya finalizados
y disponibles para la venta.

) Inventario de mercancias. Lo integran los bienes adquiridos para ser
vendidos con posterioridad, sin que se les realicen modificaciones.

Es evidente que el tipo de producto condiciona desde la eleccion del sistema de
almacenaje hasta la actividad de cada una de las operativas, e incluyendo el tipo de

inventario.

% Inventario segin su funcion

Ciertos tipos de inventario se clasifican de acuerdo con la funcion que se les asigna.

En este sentido, diferenciamos entre:

) Inventario en transito: (también conocido como inventario en ductos).
Cuantifica los productos y materiales que estan de camino al almacén o que
ya han sido solicitados a los proveedores. A veces, si el flujo de mercancia es
lento, debe recorrer grandes distancias o involucra muchos niveles, el

inventario en ductos puede sobrepasar al almacenado.
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) Inventario de seguridad o de reserva: Registra los productos y materias
primas que la empresa posee para afrontar posibles fallos en el proceso de
produccién, retrasos de los proveedores o aumentos inesperados de la
demanda. Este inventario constituye el stock de seguridad de la compafiia,
Cuyo objetivo es evitar caer en roturas de stock.

) Inventario de prevision o estacional: Reune las referencias almacenadas con
vistas a satisfacer demandas futuras, previsibles con certeza y habitualmente
estacionales. Esta predictibilidad lo diferencia del inventario de seguridad,
destinado a cubrir contingencias inesperadas.

) Inventario de desacoplamiento: Se utiliza para diferenciar el inventario
requerido para dos procesos de fabricacion con tasas de produccion diferentes.
De ese modo, cada proceso funciona de forma independiente y con una

cantidad de mercancia determinada.

5.3.3 Sistemas de Inventario en linea

Los sistemas en linea permiten mantener un eficiente control de inventario para
conocer los insumos y mercaderia que se tienen con precision, mejoran la recepcién junto
con la transferencia de productos ya que se reducen errores. De los sistemas en linea

tenemos:

e  Sistema Boxcar: Sistema utilizado para la creacién de ordenes, registro de
envios, historial de producto ingresado a bodega, etc. Permite llevar un manejo

del stock actual en la empresa.

5.3.4 Gestidn de Inventario

En su libro gestion de inventarios, el profesor German (Cordoba, 2003) manifiesta
que el control de inventarios es un aspecto critico para toda la organizacion debido a que
este tiene un valor importante entre los activos totales. El establece, que en los negocios de

distribucion y venta es muy comun que los inventarios sean el activo de mayor valor.
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Por otra parte, (Roux, 1997) plantea que la existencia de inventarios (acumulacion de
materiales en un espacio y el tiempo determinado) implica incurrir en una serie de costes,

por lo que el objetivo de esta actividad sera la minimizacion de dichos costes.

Métodos de Gestién de Stocks

< Meétodo FIFO (First in, First out)

Esta técnica tiene como objetivo sacar de tu stock las referencias més antiguas, es

decir, aquellas que entraron primero en tus canales o racks.

Facil de aplicar, este método permite manipular, organizar y dar prioridad a los flujos

de mercancias y productos. (Mecalux, 2019)

El método FIFO es utilizado habitualmente para la gestion de stock de productos
perecederos, con fecha de caducidad, siendo los mas comunes los alimentos, medicamentos

0 productos cosméticos.

También es un método de gestion comun para empresas que almacenan productos que
pueden quedar obsoletos o “pasar de moda” con relativa rapidez, como son los productos

tecnoldgicos (electrodomésticos, informatica, etc.) o el calzado y textil.

El objetivo final del método FIFO es conseguir una excelente rotacion de existencias
en almacén, dando prioridad a la salida de los productos que mas llevan almacenados y

pueden perecer 0 quedar obsoletos.
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Ventajas del Método FIFO:

) Perfecta rotacion de producto, que asegura que el primer producto que ha
entrado en la estanteria industrial sera el primero en salir del mismo.

° Prioridad a la salida de productos méas antiguos, obsoletos o con fecha de
caducidad méas proxima.

) Con ello, se evita la pérdida parcial o total de valor del producto almacenado,

0 su devaluacion por su fecha de fabricacion.

¢ Qué sistemas de almacenaje permiten una gestion FIFO?

El uso de la gestion de almacenaje FIFO es muy extendido, por lo tanto, se han
desarrollado una serie de sistemas de almacenaje industrial adaptados especialmente a este

método.

Estos sistemas de estanteria deben contar con una caracteristica comdn entre si y es

que todos deben contar con un pasillo de carga de mercancia y otro de descarga.

Debido a esto nos encontramos con los siguientes sistemas de almacenaje que

permiten una gestion de almacenes por el método FIFO:

° Estanterias Dindmicas para pallets (FIFO): Sistema de almacenaje
dinamico de alta densidad para pallets. La carga paletizada se desplaza a través
de una cama de rodillos de la zona de carga hasta la zona de descarga.

° Estanterias Compactas Drive Through: Sistema de almacenaje compacto
que reduce los pasillos de trabajo y que, a diferencia del Drive in, cuenta con
un pasillo de carga y otro de descarga de mercancia.

° Estanterias picking dinamico: Sistema de almacenaje dinamico de alta
densidad para cajas y productos ligeros. El producto se desliza a través de

rodillos de la zona de carga hasta la zona de descarga. (Ar-Racking, 2019).
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< Meétodo LIFO (Last in, First Out):

El método Ultimo en Entrar, Primero en Salir consiste en sacar de tu stock los
articulos mas recientes, es decir, aquellos que entraron en altimo lugar.
(Mecalux, 2019)

< Cantidad Econdmica de Pedido o Modelo Wilson:

Este modelo, también llamado método EOQ (Cantidad Econdmica de Pedido, por sus
siglas en inglés), es particularmente adecuado para organizaciones que solo manejan una

cantidad pequefia de pedidos diarios, es decir, para pequefias y medianas empresas.

5.4 Filosofia Kaizen

Segun el New Shorter Oxford English Dictionary define Kaizen como un
mejoramiento continuo de las practicas de trabajo, la eficiencia personal, como una filosofia

empresarial. (Masaaki Imai, 1998, 1)

En japonés, Kaizen deriva de la fusion de dos palabras japonesas: “Kai” y “Zen”.
Traducidas al espafiol significan, respectivamente, “cambio” y “mejor” lo que hace

referencia a un proceso de mejora continua. (Bizneo, 2021, 18)

La filosofia Kaizen supone que nuestra forma de vida “sea nuestra vida en el trabajo,
vida social o vida familiar” merece ser mejorada de manera constante. Todas las personas

tienen un deseo instintivo de mejorarse.

Es un enfoque humanista, porque espera que todos participen en él. Esta basado en la
creencia de que todo ser humano puede contribuir a mejorar su lugar de trabajo, en donde

pasa una tercera parte de su vida.
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5.4.1 Historia

El método Kaizen se origino en Japon, tras la |1 Guerra Mundial, como reaccion a la
fuerte crisis social y econdémica que azotaba por aquel entonces el pais. En ese entonces,
contaban con muy pocos recursos naturales, no tenian materias primas ni energia y habia
escasez de alimentos. Ademas, la industria estaba destruida por la guerra y sus productos no
eran consumidos, ni siquiera en su propio mercado, porque los consideraban de muy baja
calidad y con un disefio obsoleto. Es por ello que Japon se dio cuenta que tendria que hacer

las cosas de una forma diferente, ahora no podria:

° Seguir usando los mismos modelos tradicionales en los que la produccion
contaba con recursos ilimitados.
° Correr el riesgo de que su producto no fuera aceptado por el mercado y

terminara convirtiéndose, por tanto, en un desperdicio.

Estaba claro que el proceso productivo del pais debia reinventarse, hecho que dio pie,
como primer paso, a la creacion (en 1949) de la Unién Japonesa de Cientificos e Ingenieros
(JUSE).

5.4.2 Importancia de la JUSE

La JUSE fue un organismo creado con el objetivo de desarrollar y difundir las ideas
del control de calidad en todo el pais. En 1950, el Dr Williams Deming que habia
desarrollado una metodologia basada en métodos estadisticos, fue uno de los expertos
estadisticos en calidad invitados a Japdn para ensefiar el control de calidad estadisticos en
seminarios de 8 horas, dando por resultado de su visita, el premio Deming. Cuatro afios mas
tarde, en 1954 es invitado por la misma organizacion, Joseph M. Juran para introducir un
seminario sobre la administracion del control de calidad, esta fue la primera vez que se veia
desde el enfoque administrativo. Los aportes de Deming y Duran fueron tomados por el pais
para reestructurar y reconstruir su industria, e implantados como lo que ellos denominaron

"Administracion Kaizen™. La mejora continua se transforma en la clave del cambio, en la
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principal estrategia del management japonés, y comienza a reemplazar en ese sentido a la

inspeccion tradicional de productos.

Kaoru Ishikawa tuvo también una participacion determinante en el movimiento de
control de calidad en Japon. Introdujo el concepto de "Control de Calidad en toda la
Compaiiia", el proceso de auditoria para determinar si una empresa era apta para recibir el
Premio Deming, los Circulos de Calidad y los Diagramas de Causa y Efecto.

5.4.2 Funcion del Método Kaizen

El fin de la filosofia Kaizen es lograr metas y objetivos claros de forma gradual y
continuada, es decir, sin interrupciones. De esta forma, se eliminan las pérdidas de tiempo
que puedan generarse por una mala gestion de los procesos productivos. Para esto, kaizen

utiliza una serie de técnicas, tales como:

5.4.2.1 Las 5’S método Kaizen:

El método de las 5 'S es reconocido por cinco palabras japonesas que inician con la
letra S: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke. Esta ciencia se inicia en Toyota, en la
década de 1960, con el objetivo de lograr espacios de trabajo mas organizados, limpios y
productivos. Sencillamente, es un concepto elemental con el fin de mejorar la vida y hacer
del puesto de trabajo un area en donde inspira bienestar para el colaborador. A continuacién,
se detalla el circulo de las 5s para comprender a fondo los conceptos de la metodologia y de

la calidad.
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Figura 1: Circulo de las 5S

Fuente: Peinado de Haro, 2013

5.4.2.2 ;Por qué es necesaria la aplicacion de la metodologia de las 5S?

La tactica de las 5’s es empleado por aquellas industrias higiénicas y fiables que

permiten orientar la institucion y las areas de trabajo con el fin de alcanzar los siguientes

objetivos:

) Ofrecer una solucidn ante el requerimiento de contar con una buena area de
trabajo, desecho de desperdicios ocasionados por el caos, antihigiene, escapes
y contaminacion.

) Apuntar a la eliminacion de pérdida por factores como calidad, lapso de
entrega y costos por el uso de personal en el cuidado del puesto de trabajo
aumento de la moral por el trabajo.

° Posibilitar designar los requisitos para incrementar la duracién de actividad

de la maquinaria, esto en consecuencia de la revision constante por parte del

encargado del area.
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Enriquecer la estandarizacion y la instruccion en hacer efectivo el uso de los
patrones teniendo los colaboradores la oportunidad de ser parte en la
elaboracion de procesos.

° Utilizar los componentes de inspeccion Optica ya sean tarjetas o tableros con
el fin de ordenar los componentes e instrumentos que intervienen en el
proceso productivo.

° Conservacion de un buen estado del puesto de trabajo a través de
inspecciones periodicas acerca de los procedimientos de estandarizar las
mejoras obtenidas mediante la aplicacion de las 5°S.

) La implantacion de algin modelo de mejora continua ya sean Lean
Manufacturing, Just in Time, Calidad Total y Control, y Mantenimiento
Productivo.

) Eliminar las posibilidades de eventualidades e incrementar el entendimiento

de la atencion y mantenimiento de la maquinaria y demas equipos de la

compafiia.

5.4.2.3 Elementos de la metodologia 5’s

1. Seiri - Clasificar:

Eliminar los desperdicios Seiri o clasificar denota desechar del puesto de trabajo

aquellos componentes no necesarios y que son prescindibles para realizar la actividad. Muy
comunmente los almacenes se llenan de elementos, instrumentos, cajas, productos,
transporte interno, utensilios y accesorios individuales por eso es dificil imaginar la

probabilidad de ejecutar el trabajo sin estos componentes.

Para un mayor entendimiento se define al Seiri como: “Clasificar cada objeto como
necesario o innecesario. Liberar espacio al desechar lo innecesario (o reusarlos)”. (Mendez,
2019)

Se busca estar rodeado de componentes o elementos imaginando que son necesarios
para la siguiente tarea. Con esta mentalidad se establecen stocks pequefios en proceso que

fastidian, quitan lugar y obstaculizan. Estos elementos imposibilitan la direccién éptica del
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trabajo, impiden el movimiento a través de los puestos de trabajo, inducen a incurrir en
errores durante el manipuleo de materias primas y muy a menudo puede ocasionar

eventualidades en el trabajo.

De esta manera la primera S busca evitar la presencia de materiales prescindibles.

El Seiri consiste:

° Distinguir en el lugar los materiales necesarios de los innecesarios.

° Separar los materiales de manera periddica.

) Conservar lo necesario y desechar lo que no lo es.

° Apartar los materiales usado segun su tipo, utilidad, manipuleo y

° Repeticion con que se usa con la finalidad de hacer mas rapido el trabajo.

° Ordenar los instrumentos en lugares accesibles.

) Desechar componentes que inciden en el desempefio del almacén.

) Desechar los reportes caducados y con informacion incorrecta, debido a que
pueden generar dobles interpretaciones.

2. Seiton - organizar: Consiste en establecer el modo en que deben ubicarse e

identificarse los materiales necesarios, de manera que sea facil y rapido encontrarlos,

utilizarlos y reponerlos.

Se pueden usar métodos de gestion visual para facilitar el orden, identificando los
elementos y lugares del area. Es habitual en esta tarea el lema (leitmotiv) «un lugar para cada
cosa, y cada cosa en su lugar». En esta etapa se pretende organizar el espacio de trabajo con
objeto de evitar tanto las pérdidas de tiempo como de energia.

Normas de orden:

o Organizar racionalmente el puesto de trabajo (proximidad, objetos pesados
faciles de coger o sobre un soporte, ...)
. Definir las reglas de ordenamiento

o Hacer obvia la colocacion de los objetos
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. Los objetos de uso frecuente deben estar cerca del operario

. Clasificar los objetos por orden de utilizacién

o Estandarizar los puestos de trabajo

o Favorecer el 'FIFO' (en espafiol, PEPS) primero en entrar primero en salir

3. Seiso (limpiar): Una vez despejado (seiri) y ordenado (seiton) el espacio

de trabajo, es mucho mas facil limpiarlo (seisa). Consiste en identificar y eliminar las fuentes
de suciedad, y en realizar las acciones necesarias para que no vuelvan a aparecer, asegurando
que todos los medios se encuentren siempre en perfecto estado operativo. El incumplimiento
de la limpieza puede tener muchas consecuencias, provocando incluso anomalias o el mal

funcionamiento de la maquinaria.

Normas de limpieza:

. Limpiar, inspeccionar, detectar las anomalias

. Volver a dejar sistematicamente en condiciones

. Facilitar la limpieza y la inspeccion

o Eliminar la anomalia en origen

4. Seiketsu (Estandarizacion): Consiste en detectar situaciones irregulares

0 andmalas, mediante normas sencillas y visibles para todos.

Aunque las etapas previas de las 5S pueden aplicarse Gnicamente de manera puntual,
en esta etapa (seiketsu) se crean estandares que recuerdan que el orden y la limpieza deben

mantenerse cada dia. Para conseguir esto, las normas siguientes son de ayuda:

. Hacer evidentes las consignas «cantidades minimas» e «identificacién
zonas».

. Favorecer una gestion visual.

. Estandarizar los métodos operatorios.

. Formar al personal en los estandares.
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Metodologia

o Involucrar a todos los niveles de la organizacion.
o Disefiar un plan de accidén a seguir, con reglas y lineamientos en acuerdo al

orden y limpieza que debe de existir.

o Revision constante por parte de los mandos.

o Métodos de gestion visual. Considerar colores, formas e iluminacion.

. Estandarizacion de los uniformes e higiene del personal.

5. Shitsuke (Disciplina) Con esta etapa se pretende trabajar permanentemente

de acuerdo con las normas establecidas, comprobando el seguimiento del sistema 5S y
elaborando acciones de mejora continua, cerrando el ciclo PDCA (Planificar, hacer, verificar

y actuar) . Si esta etapa se aplica sin el rigor necesario, el sistema 5S pierde su eficacia.

Establece un control riguroso de la aplicacion del sistema. Tras realizar ese control,
comparando los resultados obtenidos con los estandares y los objetivos establecidos, se
documentan las conclusiones y, si es necesario, se modifican los procesos y los estandares

para alcanzar los objetivos.

Mediante esta etapa se pretende obtener una comprobacién continua y fiable de la
aplicacién del método de las 5S y el apoyo del personal implicado, sin olvidar que el método

es un medio, no un fin en si mismo.

5.4.2.2 Técnica de los “cinco por ques”

Los 5 por qués son una técnica sistematica de preguntas utilizada durante la fase de
analisis de problemas para buscar posibles causas principales de un problema. Durante esta
fase, los miembros del equipo pueden sentir que tienen suficientes respuestas a sus
preguntas. Esto podria ocasionar que el equipo falle en identificar las causas mas probables
de problemas debido a que ellos no buscaron con la suficiente profundidad. La técnica
requiere que el equipo pregunte “Por Qué” aproximadamente cinco veces, o trabaje a través
de cinco niveles de detalle aproximadamente. Una vez que sea dificil para el equipo

responder al “Por qué”, la o las causas mas probables habran sido identificadas.
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¢ Cuando se utilizan?

Al momento de querer identificar las causas principales mas probables de un problema en

especifico.

¢ Cémo se utiliza?

1. Realizar una sesion de Lluvia de Ideas normalmente utilizando el modelo de
Diagrama de Causa y Efecto.

2. Una vez que las causas probables hayan sido identificadas, empezar a

preguntar “;Por qué es asi...?” o “;Por qué estd pasando esto...?”

3. Continuar preguntando Por Qué al menos cinco veces. Esto reta al equipo a

buscar a fondo y no conformarse con causas ya "probadas y ciertas".

4. Habra ocasiones en las que se podra ir mas alla de las cinco veces
preguntando Por Qué para poder obtener las causas principales y otras en las que no sera
posible llegar a cinco veces pues la causa raiz ya fue encontrada.

5. Durante este tiempo se debe tener cuidado de NO empezar a preguntar
“Quién”. Se debe recordar que el equipo esta interesado en el proceso y no en las personas

involucradas.

¢POR QUE?
[t :PoR QuE?
[t~ :PoR QuE?
E(> ¢POR QUE?
E(> ¢POR QUE?

La Solucion Real Se
Encuentra Aqui

Figura 2: Los Cinco Por qués

Fuente: Gonzalez, 2014
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5.4.2.3 Ciclo Deming

El ciclo de Deming es un sistema que busca la optimizacion constante de las
actividades empresariales a través de cuatro etapas. Una vez que se llega a la ultima etapa,
la empresa debe volver a comenzar, promoviendo asi una autoevaluacion continua que le

permita identificar oportunidades de mejora en cada proceso.

Etapas del Ciclo Deming

El ciclo Deming, es también denominado ciclo PDCA, por sus siglas en inglés de las
etapas: Plan, Do, Check, y Act. De igual forma, se le conoce como espiral de mejora continua

o ciclo PHVA, por su traduccién de etapas al espafol: Planificar, Hacer, Verificar y Actuar.

1. Planificar: Es la primera etapa del ciclo de Deming y es donde se identifica
el problema, se crean objetivos para solucionarlo (como los SMART) y se
designan los deberes para lograr dichos objetivos.

2. Hacer: En la segunda etapa del ciclo PHVA los empleados empiezan a
trabajar en los cambios para lograr los objetivos planteados, bajo
instrucciones previas. En este proceso es recomendable mantener al equipo
supervisado y, de ser necesario, hacer una prueba piloto.

3. Verificar: Transcurrido un periodo de tiempo previamente definido desde que
se comienzan a hacer las actividades, en la tercera etapa del ciclo de Deming
se procede a evaluar los resultados con base en los KPI* seleccionados para
cada objetivo. De este andlisis se comprueba la eficiencia y eficacia de las
acciones tomadas.

4, Actuar: En la “Oltima” etapa del ciclo de Deming se toman decisiones con
base en el aprendizaje obtenido. Si hubo fallas, se definen acciones
correctivas. Si, por el contrario, los resultados fueron éptimos, se documenta
dicho cambio y se integra dentro de los procesos empresariales.

*El termino KPI, sigla en inglés, key perfomance indicator cuyo significado
en castellano vendria a ser Indicador Clave de Desempefio 0 Medidor de

Desempefio, hace referencia a una serie de métricas que se utilizan para
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sintetizar la informacion sobre la eficacia y productividad de las acciones
que se lleven a cabo en un negocio con el fin de poder tomar decisiones y
determinar aquellas que han sido mas efectivas a la hora de cumplir con los

objetivos marcados en un proceso 0 proyecto concreto.

Ciclo de
Deming

Figura 3: Ciclo Deming

Fuente: Logistica Simple

Importancia del Ciclo Deming

La importancia del ciclo de Deming se basa en que, cuando se hace la evaluacion de
la logistica de forma continua, se logran detectar fallas o actividades innecesarias. Por tanto,
tomar decisiones para solucionar estos obstaculos a través de las etapas del ciclo de Deming
permite aumentar la productividad, reducir los costos, incrementar la rentabilidad e impulsar
la competitividad empresarial.
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Ventajas y Desventajas del Ciclo Deming

Ventajas:

1. Mejora continua: gracias al ciclo de Deming, el departamento logistico puede
mantenerse implementando soluciones constantes y actualizadas a sus
problemas, pero también ir mejorando ain mas sus puntos fuertes. Con ello, la
organizacion se mantiene a la vanguardia en su sector a traves de estrategias

empresariales que se transforman en ventajas competitivas.

2. Incremento de productividad: el ciclo PDCA le permite a laempresa encontrar
y solucionar problemas que perjudican la eficiencia y la eficacia de los procesos
y del personal, incluso de los proveedores. De esta forma, el departamento de
logistica es capaz de reducir tiempos muertos, costos innecesarios 0 procesos

tardios, y aplicar técnicas para hacer que el personal aporte mas valor operativo.

3. Aplicacion ilimitada: una de las mayores ventajas de las etapas del ciclo de
Deming es que se pueden aplicar las veces que sea necesario y en cualquier
sector de la logistica. Esto permite perfeccionar las operaciones logisticas en los

distintos departamentos, creando un engranaje efectivo con minimos margenes

de error.
Desventajas:
1. Lentitud: la ejecucion metddica de las etapas del ciclo de Deming hace que

la identificacion y la resolucion de los incidentes sea tardio en muchos casos. Esto lo
convierte en un recurso ineficiente para resolver emergencias operacionales o problemas
logisticos de corto plazo.

2. Susceptible a imprevistos: el ciclo PDCA es mas efectivo cuando las
condiciones logisticas del entorno son estables (de acuerdo con lo planificado). Las variables
externas o imprevistos (clima desfavorable o disminucion de la demanda, por ejemplo)

influyen en el resultado.
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CAPITULO VI
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6. DISENO METODOLOGICO

6.1 Tipo de Investigacion

El estudio que serd aplicado a la investigacion es dado utilizando teorias y
metodologias con el fin de abordar y erradicar un problema especifico que afecta la gestion

de almacén en la empresa.

La metodologia de investigacion es explicativa y aplicada ya que se enfoca en
recopilar datos que describen la situacion interna de la empresa con el fin de evaluar la
situacién actual. También porque el andlisis se realizo sin manipulacion indiscriminada de

variables y los eventos se mostraron en su entorno natural.

El enfoque de la investigacion es cualitativo (entrevistas, observacion, grupo focal)
utilizando la recoleccién y analisis de datos para afinar las preguntas de investigacion o

relevar nuevas interrogantes en el proceso de investigacion.

6.2. Fuentes y técnicas de recoleccion de datos.

Fuentes primarias. Informacion de primera mano obtenida a través de entrevistas,
formularios y cuestionarios a todas las personas involucradas en la actividad del almacén

(Gerentes, operarios y proveedores).

Fuentes secundarias. Las fuentes secundarias utilizadas para el desarrollo de esta
investigacion consistiran en usar libros, proyectos de grado, paginas web e informes
relacionados al tema. Contienen informacién primaria, consolidada y reestructurada. Estan
disefiados para facilitar y maximizar el acceso a fuentes primarias o0 su contenido.

Constituyen la coleccion de referencia de la biblioteca.
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Técnicas e instrumentos para utilizar:

Para aplicar las entrevistas a los trabajadores del almacén es necesario tener en cuenta
las herramientas que se utilizaran para la recoleccion de datos. Se realizara una guia de

preguntas basicas para las entrevistas.

Herramientas por utilizar para la elaboracion del proyecto de investigacion:

° Método de Observacion para conocer el comportamiento del estudio de objeto
de una manera directa.

° Microsoft Visio para la representacion o esquematizacion relacional de la
propuesta del sistema.

° AutoCAD, para la representacion visual de los lotes de trabajo o espacios del
almaceén.

) Otros sitios online adjuntos a su uso cuando sea necesario.

6.3. Fases de la investigacion.

Para lograr los objetivos del proyecto, es necesario desarrollar un procedimiento para
cada paso del proyecto para avanzar en el propdsito final de este estudio, que es lograr el

objetivo general.

6.3.1. Fasel.
> Entrevista con el actual responsable de Bodega
> Observacion en situacion de las actividades realizadas en el almacén

> Recoleccion de la informacion a través de las herramientas que indiquen la

evolucion del manejo de almacén
> Organizacién de la informacion

> Presentacion del analisis preliminar
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6.3.2. Fase 2.

> Registro y anotacion de los productos y dispositivos presentes en almacén
> Describir la situacion actual del problema presentado en el &rea de almacén
> Consolidacion de la informacion
> Determinacion del tiempo y factibilidad que conlleva aplicar un método de
mejora
6.3.3. Fase 3.
> Clasificacion del inventario por el método ABC
> Interpretacion de datos
> Propuesta de aplicacion de metodologia para la mejora continua en el sistema
de almacen.
6.3.4. Fase 4.
> Disefio inicial de la propuesta de método Kaizen 5s para optimizar y mejorar
la gestion en el almacén
> Analisis, correccion y mejora del sistema de gestion
> Presentacion de la propuesta final de la metodologia.
6.3.5. Fase5.
> Propuesta de indicadores claves de rendimiento para la toma de decisiones
en la gestion de almacén
> Determinacion de los recursos y costos para la implementacion de la

propuesta y los beneficios esperados
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> Validar por medio de herramientas, estudios y auditorias el resultado de la
aplicacion del método 5s comparando la situacion inicial con el después de

su desarrollo.

Presentacion de datos.

Finalmente, para presentar el proyecto se ha decidido mostrar recursos lo
suficientemente ilustrativos para auxiliar en el simulado del proceso final del sistema gestidn
planeado, como, por ejemplo: imégenes, gréficos, matrices, indicadores de rendimiento,

entre otros.

La herramienta que se utilizara serd la integrada en el paguete de Office - Power Point.
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CRONOGRAMA

Cronograma de proyecto.mpp

Id Modo de [Nombre de tarea Duracion Comienzo Fin hnay 22 [jun 22 iy
tarea 2 9 | 16 | 23 | 30 ] 6 | 13 ] 20| 27
1 - INICIO 0 dias lun 9/5/22  lun 9/5/22 » 9/5
2 - Entrega de protocolo pararevision 29.5dias? lun9/5/22 vie 10/6/22 e 5%
3 | mm Primer avance (Introduccion, Antec 5 dias lun 9/5/22  wvie 13/5/22 m——100%
4 (& mm Segundo avance (Objetivo y parte d5 dias lun 16/5/22 vie 20/5/22 ﬂ
5 - tercer avance (Marco teorico, disei18.38 dias? lun 23/5/22 vie 10/6/22 i‘%
6 - Revision del protocolo 12 dias lun 13/6/22 vie 24/6/22 | 0%
7 - Aprobacion del protocolo 5 dias lun 20/6/22 vie 24/6/22 - » 0%
8 - Redaccion del analisis preliminar de 1 dia? lun9/5/22  lun 9/5/22 0%
la investigacion
a - Recoleccion de Datos 1 dia? lun9/5/22  lun 9/5/22 0%
10 - Analisis de los datos 1 dia? lun 9/5/22  lun 9/5/22 0%
m - Revision del analisis 1 dia? lun 9/5/22  lun 9/5/22 0%
12 - Disefio del sistema de control de 1 dia? lun 9/5/22  lun 9/5/22 0%
Inventario
13 - Correcion del sistema 1 dia? lun9/5/22  lun 9/5/22 0%
14 - Revision del sistema de inventario 1 dia? lun 9/5/22  lun 9/5/22 0%
15 - Propuesta final del sistema de 1 dia? lun 9/5/22  lun 9/5/22 0%
gestion de inventario
16 - Entrega de avence del proyecto al 1 dia? lun 9/5/22  lun 9/5/22 0%
tutor
17 - Revision del avance 1 dia? lun 9/5/22  lun 9/5/22 0%
18 - Redaccion de la conclusion 1 dia? lun9/5/22 lun 9/5/22 0%
Tareas criticas solo fin | Resumen manual [r—1
Division critica trevrrrnnnrrrnnent o sglo duracién Resumen del proyecto [ 1
Progreso de tarea criticy "SS—————— | e base Eeesss—— [areas externas
Tarea Division de la lineabase v vivvv v Hito externo <
Division rrerrnrirrnrreent o Higo de linea base < Tarea inactiva
Progreso de tarea — Hito * Hito inactivo
Tarea manual Progreso del resumen  sossssssssssssss  Fesumen inactivo
solo el comienzo C Resumen =1 Fecha limite +
Pagina 1
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Cronograma de proyecto.mpp

Modo de [Nombre de tarea

Duracion

Comienzo

Fin

may '22 |jun 22 |ju
tarea 2 o | 16 | 23 [ 30 | 6 [ 13 [ 20 | 27

19 - Redaccion de la recomendacidn 1 dia? lun 9/5/22  lun 9/5/22 0%
20 - Entrega de tesis al jurado 1 dia? lun 9/5/22  lun 9/5/22 0%
21 - Revision del jurado 1 dia? lun 9/5/22  lun 9/5/22 0%
22 - Correciones del proyecto 1 dia? lun 9/5/22  lun 9/5/22 0%
23 - Entrega del proyecto 1 dia? lun 9/5/22  lun 9/5/22 0%

Tareas criticas solo fin 1 Resumen manual  ——

Division critica trrrrrrnnnrnrinint o solo duracien Resumen del proyecto [ 1

Progreso de tarea critica WSS | ne3 base —— |areas externas

Tarea Division de la linea base viviiviiiiiinnn Hito externo <

Division trerrrrrnrerrreiet o Hitg de linea base < Tarea inactiva

Progreso de tarea — Hito ® Hito inactive

Tarea manual Progreso del resumen oo Resumen inactivo

solo el comienzo C Resumen =1 rechalimite +
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CAPITULO VII
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7. DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA IDEA NICARAGUA S.A.

7.1. Diagnéstico Situacional

7.1.1. Descripcion de la empresa

Idea Nicaragua S.A., ubicada en Zona Franca las Mercedes, Managua Nicaragua, es

una empresa de logistica que lleva mas de 7 afios establecida en el pais, cuenta actualmente

con 3 bodegas y su crecimiento ha sido exponencial.

Figura 4: Ubicacion de la Empresa fuente: Google Maps
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7.1.2. Organigrama de la empresa
Idea Nicaragua cuenta con el siguiente organigrama, colocando al Gerente de Pais en

el puesto superior con puestos subordinados directos debajo.

Gerente de Pais
| ]
[ [ [ l |
Gerente
lefe de Bodega Recursos Humanas Gerente de Ventas Geremfe ge Coordinader de Administrativo
COperaciones Transports

Asistentes de Asistente de Asistente de Dpto de Facturacion

— . — . —  Import/Export
Imventaric gerencia de Ventas Transporte
Coordinadar de
= Montacarguiztas | Servicio zl Cliente | f~ embargques Asistente Contable
maritimos y 3sreos

~— Despachzdores —  Conductores

Figura 5. Organigrama de la empresa. Fuente: Idea Nicaragua 5.A
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7.1.3. Generalidades de la empresa

Mision y Vision de la empresa

< Misién

Hacer lo correcto.

< Vision

Rapidez, sencillez y calidad generan confianza.

7.2. Diagndstico Actual de la empresa

Se realizd una visita a la empresa en dénde se obtuvo informacion mediante la
observacion, conversacion con el jefe de bodega y revision documentaria. Se elabord un
mapa de procesos de la situacion actual para identificar las causas que generan demora en el

proceso de entrada y salidas de productos en la empresa.

El principal objetivo es identificar las causas que generan impedimentos para realizar

un proceso eficiente, para ello, se utilizaran las siguientes herramientas:

° Mapa de Procesos

° Manual de Procedimientos
° Flujo de Procesos

° Diagrama de Operacién

° Distribucion de Planta

° Diagrama de Ishikawa

° Diagrama de Pareto
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7.2.1. Mapa de Procesos

A traveés del diagrama propuesto se conocen los procesos clave de la empresa y son:
pedido del cliente, picking y facturacion. Cada uno de estos procesos esta soportado por

procesos de abastecimiento, control de inventarios y proceso de limpieza.

Figura 6. Mapa de Procesos. Elaboracion Propia
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7.2.2. Manual de Procedimientos

BODEGA Fecha: 11M11/2021
PREPARACION DE UN INGRESO Version: 1.1
_ - — _ P . PAGINA: 1 de 2
Unidad Administrativa: ldea Nicaragua Area Responsable: Gerente de Bodega

Conocer el procedimiento adecuado para realizar un ingreso de producto.

OBJETIVO:

Este proceso inicia desde la prealerta enviada por correo del cliente hasta el ingreso de ésta en
bodega.

LiDER DE Jefe de bodega
PROCEDIMIENTO:

REQUISITOS Y CONDICIONES GENERALES PARA EL DESARROLLO DEL PROCEDIMIENTO

1. Disponibilidad de informacién
2. Documentos en mano (Packing list)
3. Equipo de trabajo listo

a) Ingreso de productos al almacén

RESPONSABLE DOCUMENTO DE REGISTRO

REFERENCIA RESULTANTE

1. Iniciar descargue

de los productos Personal de bodega Packing List Producto en almacén
2. Ubicar rollos en
“area de Perzonal de bodega - Rollos listos para ubicarse

recibido”

3. Esperar packing
list de parte del | Auxiliar de bodega

Packing List Procedimiento de bodega
personal
administrativo
4. Verificar Comprobar producto en
producto contra | Personal de bodega Packing List P P
buen estado.
documentos

5. Ubicar producto
en racks

Producto almacenado en

Personal de bodega - bodega
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ACTIVIDAD . DOCUMENTO DE REGISTRO

REFERENCIA RESULTANTE
Documentacion lista para
B. Levantalr inf-;:inne Personal de bodega Documento para recibir | digitarse en sistema.
de ubicacion rollos

7. Compartir
d to
O.UJ mentos a Personal de Informe de ubicaciones Sistema actualizado
asistentes de Bodega
inventario

SISTEMAS DE INFORMACION

SISTEMA DE : .
INFORMACION DESCRIPCION FRECUENCIA UBICACION

Documentos de
R -, Flanta de
packing list, Documentacion con toda la 3 veces por semana almacén
facturas, etc. informacion del producto.

b) Despachos de productos de almacén

MANUAL DE PROCEDIMIENTO Fecha: 11/11/2022

BODEGA - PREPARACION DE UN DESPACHO Version: 1.1
Unidad Administrativa: ldea Nicaragua Area Responsable: Gerente de Bodega PAGINA: 1 de 2

OBJETIVO- Conocer el procedimiento adecuado para realizar un despacho.

Este proceso inicia desde la solicitud por correo del cliente hasta el despacho de ésta en

ALCANCE: bodega.

LIDER DE Jefe de bodega
PROCEDIMIENTO:

REQUISITOS Y CONDICIONES GENERALES PARA EL DESARROLLO DEL PROCEDIMIENTO

1. Disponibilidad de informacion
2. Documentos en mano (Packing list, orden del sistema)
3. Equipo de trabajo listo
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1.

ACTIVIDAD

Recibir orden de
sistema para
despacho de
parte de
asistente de
inventario

RESPONSABLE

Auxiliar de bodega

DOCUMENTO DE
REFERENCIA

Picking list (orden de
sistema), Packing list.

REGISTRO
RESULTANTE

Preparacién del equipo

Localizar y
marcar los rollos
en bodega

Personal de bodega

Packing list

Rollos localizados para
despacho

Sacar el
producto de su
ubicacion al
“area de
despacho”

Personal de bodega

Rollos preparados para
despacho

Auditar rollos
contra
documentos

Personal de bodega

Packing list, Picking list.

Producto revisado

Entregar al area
de Import/Export
Picking list.

Personal de bodega

Picking list (Orden de
sistema)

Preparar documentos
para aduana

Esperar aviso de
cargue

Import/Export

Procedimiento de aduana

Cargar rollos al
medio

Personal de bodega

Medio cargado con
producto

Entregar
auditoria
chequeada a
asistente de
inventario

Personal de bodega

Packing list
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7.2.3. Diagrama de Flujo

a) Ingreso al Almacén

Figura 7: Diagrama de Flujo de Entrada

DIAGRAMA DE FLUJO DE INGRESO AL
ALMACEN

Descargue de los productos

Ubicar los rollos en drea de
recibido

Documentos de la Carga

Informar al cliente

Verificacion de documento

iProducto en buen estado?

Sl
Informar al superior

Informe de ubicaciéon

Entregar informe de
ubicacion
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b)

Salida del Almacén

Figura 8: Diagrama de Flujo de Salida

DIAGRAMA DE FLUJO DE SALIDA DE
ALMACEN

Orden de despacho

Localizar rollos en
bodega

Sacar producto al drea de
despacho

¢Empaque en buen estado?

Limpiar,
reparar

empaque Verificar producto

Entrega de orden al drea de
import/expor

Esperar aviso de cargue

Cargar rollos al medio

asistente de inventario
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7.2.3 Diagrama de Operacion

7.2.3.1. Descripcion del Proceso

El almacén esta constituido por dos procesos: el primero inicia con el flujo de entrada
a la bodega, la recepcion de los productos y su recibido; el segundo esté descrito por el flujo
de salida de los productos que seran preparados para enviar a una parte externa.

7.2.3.1.1. Proceso de entrada en almacén

El flujo de entrada en bodega empieza cuando los productos llegan al almacén, éstos
son descargados de los camiones o furgones por el personal, normalmente se colocan en los
pasillos 0 en un area especifica hasta que son recibidos con los documentos previamente
compartidos, llamados “packing list” que tienen toda la informacién de la carga, en este
caso, al ser una empresa en el rubro textil, los productos son rollos de tela, por lo que se
tiene que especificar los numeros de rollos, cantidad, color, lote, etc., con estos datos se
verifica que el producto vino en buen estado, posteriormente son ubicados en los racks para
su respectivo almacenaje, por ultimo, se levanta un reporte manual de la localidad de cada

producto para entregar a los encargados del sistema para su digitacion.
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DIAGRAMA DE OPERACIONES

EMPRESA:
Elaboracion:

Idea Nicaragua S.A Fecha: 11/11/2022

Propia

Pagina: 1

DESCARGUE DEL
PRODUCTO

UBICAR ROLLOS
EN "AREA DE
RECIBIDO"

ESPERAR
PACKING LIST DE
ASIST. DI

ALMACEN

VERIFICAR
PRODLCTD
CONTRA
DOCUMENTOS

ALMACENAR
PRODUCTO EN
RACKS

LEVANTAR
INFORME Df
UBICACION

ENTREGAR
INFORME A
ASIST. DE

ALMACEN

CANTIDAD

y(Ule;

Figura 9: Diagrama de Operaciones
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7.2.3.1.2. Proceso de salida del almacén
El flujo de salida del almacén inicia con una orden de parte del cliente, ésta es
gestionada en el sistema boxcar para sacar el producto de sistema y brindar el “picking list”;
con estos documentos en mano, el personal de bodega procede a identificar el producto para
posterior sacarlos al “4rea de despacho” donde se auditan contra el picking y packing list,
verificando que los rollos sean los solicitados, por ultimo, estos documentos revisados son
entregados al area de import/export para continuar con el papeleo en aduana y dar aviso

hasta el momento indicado para empezar a cargar el producto a los medios designados.

DIAGRAMA DE OPERACIONES

EMPRESA: Idea N-icaragua S.A Fecha: 11/11/2022
Elaboracion: Propia Pagina: 1

SACAR EL PRODUCTO DE SU UBICACION
AL AREA DE DESPACHO

ENTREGAR AL AREA DE IMPORT EXPORT
PICKING LIST

CARGAR ROLLOS AL MEDIO

ACTIVIDAD CANTIDAD
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7.2.4 Distribucion de Planta — Almacén 45

AAAIAIIAI I I NI NI I I NI I I NI I I I I I I
i

LLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLL8222

XXX

DEA RD

dlb—l bl b e b b e by
| ey S—y S— — S—  S— — =

AREA DE PRODUCION

~/ Y\
Oam,\ @ /\om_n_zbau

E:
2 g

IRIRINININIEIN

RIRINININININD
iNininininininis

1
SAIVY

ek

OFICINA #2

INininininininiE

ENTRADA
v

MINI

BODEGA

ViHva

Figura 10: Distribucion de Planta
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7.2.5. Diagrama Ishikawa

Mediante una entrevista hecha al jefe de bodega de la empresa Idea Nicaragua S.A,
se elabor6 el diagrama Ishikawa, donde se determinaron las areas que presentaban mas
inconformidades al momento de realizar la operacién dando como resultado, un proceso
ineficiente y desordenado. Con un analisis del estudio realizado se identificaron los motivos
de retraso al extraer y guardar los productos, generando esto un cuello de botella en el
proceso.

Metodologia
de trabajo

! Personal poco capacitado ; Espacio mal organizado

Deficiencia control de calidad Poca motivacion a los

empleados Falta de espacio

Falta de area de recibido

Falta de seguimiento a la Falta de disciplina
Gestion de almacen Desorden en almacen de producto

Ausencia de reglamento interno e
No existe plan estrategico
Falta de Comunicacion entre Areas
Desordeny demora
en entrada y salida de
producto
Ambiente poco agradable
Ambiente desordenado Maquinas con'falia de' MT.TO.

No hay Programa de MTTO.
Acumulcion de desperdicio en pasillos

Medi SV
No existe programa de limpieza Magquinaria

Figura 11: Diagrama Ishikawa

7.2.6. Metodologia del Trabajo

Para el procedimiento de entrada de producto se identificO una debilidad que
disminuye la calidad del mismo: la falta de seguimiento a las gestiones del almacén, ya que
la mayor parte del tiempo no se terminan de completar tareas, tal es el caso, de los reportes
de ubicaciones, en muchas ocasiones por el flujo de trabajo o falta de espacio, las
ubicaciones de los rollos no son compartidas a los digitadores, dejando el sistema sin

actualizar lo que genera atrasos en el proceso de despacho de un pedido.
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Asimismo, se identificd una deficiencia en el proceso de salida del producto: el
control de calidad en las auditorias, ésta se realiza para verificar que el pedido vaya conforme
a como fue solicitado y para determinar errores a tiempo, en ocasiones es pasada por alto o
realizada de forma incorrecta, generando poca seguridad en el envio dando como resultado

despachos inconformes y reclamos de parte del cliente.

7.2.6.1 Mano de Obra

En muchas ocasiones la baja productividad de un procedimiento se debe a los aspectos
relacionados con el personal ya que afectan directamente en el desempefio para realizar el
trabajo. Se determiné que existe una falta de comunicacion asertiva entre el personal dentro
y fuera del area del almacén que generan incongruencias, ya sea por informacion confusa o
por falta de ella, por ejemplo, no conocer la hora de los despachos, no tener claro los medios
a cargar o cuando sale una orden, el no saber con seguridad las tareas a realizar, saltarse la

autoridad, etc. generando un ambiente hostil para concluir el trabajo.

En el personal existe tal debilidad debido a la ausencia de la practica del reglamento
interno y falta de figura de autoridad, no hay un supervisor presente en toda operacion, que
exija la disciplina de los trabajadores. Asi como también se carece del incentivo laboral que

recompensa el buen desempefio de las tareas asignadas.

7.2.6.2. Almacén

Frecuentemente el almacén cuenta con muy poco espacio disponible debido a la falta
de organizacion y plan estratégico de la empresa, al momento de un ingreso se produce una
acumulacién de productos por lo cual muchos de ellos quedan ubicados en areas de
circulacion perjudicando y demorando las gestiones diarias que deben ser realizadas,
asimismo se carece de un area de despacho donde se gestione salidas de producto y asi no
obstaculice los equipos ni a los trabajadores. De igual forma se percatd que se guardan los
productos de forma desorganizada, es decir que, son ubicados en los espacios disponibles
que se encuentren, haciendo que los productos del mismo item queden dispersos por todo el

almacén en vez de tenerlos en una sola posicion.
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7.2.6.3. Medio Ambiente

El ambiente de trabajo influye directamente en el bienestar fisico y mental de los
empleados, existen ciertas variables que ayudan a determinar si se tiene un buen ambiente
laboral como la ergonomia, la luz, la higiene, el ruido, etc., siguiendo estos indicadores se
pudo observar que dentro del almacén, incluyendo sus oficinas, se tiene un espacio
desorganizado y con desperdicios, lo que afecta la comodidad de realizar la tareas diarias
de una manera eficiente, los pasillos cuentan con residuos de tela o cartones. No hay estantes

para organizar las facturas o documentos por ende se pierden o es dificil de encontrar.

7.2.6.4. Maquinaria

Es normal que las maquinas y herramientas tengan una vida Gtil mas corta si no se les
programa un mantenimiento frecuente para facilitar las tareas de los trabajadores. El riesgo
de que los equipos de trabajo dejen de funcionar por falta de mantenimiento se multiplica,
haciendo que la maquina no sea completamente funcional, optando por invertir en una

nueva.

Ademas de ello, la falta de mantenimiento en un equipo puede provocar condiciones
peligrosas, accidentes y problemas al equipo, actualmente en la empresa, no se tiene un
mantenimiento preventivo que permita contrarrestar estos riesgos haciendo que muchas

veces el proceso se pare por problemas de maquinaria.
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Matriz de Priorizacion

Area

Descripcion del Problema

Sin
Importancia

Poco
Importante

Medianamente
Importante

Bastante
Importante

Mury
Importante

1

2

3

Total

Porcentaje

Almacén

Gestion de almacén

Falta de Seguimiento de tarsas

X

Poca comunicacion entre reas

>

Falta de espacio

»

Desorden en almacén de producto

No existe criterio de clasificacion de productos

Sin plan estratégico

26

43%

Personal

Personal poco capacitado

Falta de supervisian en planta

Indisciplina

Falta de conocimiento en manejo de inventarios

Poca motivacion en trabajadores

17

28%

Proceso de Limpieza

Falta de limpieza

Ambiente desordenado

Acumulacion de desperdicios en pasillos

11

18%

Maquinaria

5in programa de Mantenimiento

o

No hay plan estratégico para maquinas avenadas

10%

TOTAL

100%

Tabla 1: Matriz de Priorizacion de Problemas

En la matriz de priorizacion se ponderaron los problemas segun criterios previamente

observados, tomando en cuenta la opinion de los trabajadores, se lleg6 a la conclusion que

las gestiones realizadas dentro del almacén carecen de eficiencia para realizar el proceso,

representando un 43% de importancia por encima de los demas.

1.2.8. Diagrama de Pareto

Se consulté la frecuencia en la que suceden los retrasos y problemas diarios, los

resultados dados se distribuyeron en la semana habil del lunes 12 de diciembre 2022 al

viernes 16 de diciembre 2022.
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Tabla 2: Cuadro de Frecuencia total

. L. Frecuencia Frecuencia
Area Descripeion del problema un12 | mar13 | mier-14] jue-15 | vie16 Total
Gestion de almacen
Falta de Seguimiento de tareas 3 2 3 2 3 13
Foca comunicacion entre areas 4 3 2 4 1 14
Falta de espacio 5 3 4 2 3 17
Desorden en almacén de producto 3 3 3 3 3 15
Mo existe criterio de clasificacion de productos 1 2 2 1 1 7
Sin plan estratégico 2 1 1 2 3 9
Proceso de Limpieza
- Falta de impieza 2 1 1 1 1 B
b Ambiente desordenado 1 2 2 2 2 9
E Acumulacion de desperdicios en pasillos 1 1 1 1 1 5
o Personal
Personal poco capacitado 1 1 0 0 i] 2
Falta de supervision en planta 3 2 1 2 2 10
Indisciplina 1 0 0 i 1 2
Falta de conocimiento en manejo de inventanos 0 1 0 2 2 =]
Foca motivacion en trabajadores 0 0 1 0 1 2
Maguinarna
Sin programa de Mantenimiento 0 0 1 0 2 3
Mo hay plan estratégico para maguinas averiadas 1 0 0 1 1] 2
TOTAL 121
Tabla 3: Cuadro de Frecuencia total
Area Procesos Descripcion del problema Frecuencia Frecuencia Porcentaje Porcentaje
Acumulada Acumulado
Gestion de almacén  |Falta de espacio 17 17 14.05% 14%
Gestién de almacén | Desorden en almacén de producto 15 32 12.40% 26%
Gestion de almacén  |Poca comunicacion entre areas 14 46 11.57% 38%
Gestion de almacen  |Falta de Seguimiento de tareas 13 59 10.74% 49%
Personal Falta de supervision en planta 10 69 8.26% 57%
Gestién de almacén | Sin plan estratégico 9 78 7.44% 64%
£ Proceso de Limpieza |Ambiente desordenado 9 87 7.44% 72%
a2 Gestion de almacén | No existe criterio de clasificacion de productos 7 94 5.79% 768%
E Proceso de Limpieza |Falta de limpieza 6 100 4.96% 83%
< Proceso de Limpieza |Acumulacidn de desperdicios en pasillos 5 105 4.13% 87%
Personal Falta de conocimiento en manejo de inventarios 5 110 4.13% 91%
Maquinaria Sin programa de Mantenimiento 3 113 2.48% 93%
Personal Personal poco capacitado 2 115 1.65% 95%
Personal Indisciplina 2 117 1.65% 97%
Personal Poca motivacién en trabajadores 2 119 1.65% 98%
Magquinaria No hay plan estratégico para maguinas averiadas 2 121 1.65% 100%
TOTAL 121
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Figura 12: Grafico de Pareto
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Segun la regla de Pareto se identificd que el 80% de las dificultades ocurridas en la

empresa son causados por las siguientes deficiencias:

° Falta de espacio

° Desorden en almacén de producto

° Poca comunicacion entre areas

° Falta de supervision en planta

° Sin plan estratégico

° Ambiente desordenado

° No existen criterios de clasificacion de productos
° Falta de limpieza

° Acumulacion de desperdicios en pasillos

° Falta de conocimiento en manejo de inventarios

Lo que genera que los procesos de entrada y salida de productos sean lentos y

carezcan de eficiencia al momento de ser ejecutados.
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CAPITULO VIII
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Para realizar una clasificacion ABC, la empresa brind6é un informe mensual de los

pedidos realizados por los clientes en todo el afio 2022 donde se detallan, los codigos més

8. CLASIFICACION ABC

solicitados, la cantidad requerida, fechas exactas, etc.

Se elaboro una tabla anual por cada cliente tomando como dato principal la frecuencia

de pedidos, de esa forma se obtuvo una mejor representacion del codigo que tuvo maés

demanda en el afio. Posteriormente se dio inicio el método de clasificacion.

CLIENTE cODIGOS DESCRIPCION DE PRODUCTO FRE{I;lIJEET[[):(l}ﬁ L2 ' SUBTOTAL CLIENTE | % ACUMULADO ABC
DURASTAR 2 NATURAL-HL TELA DE ALGODON Y POLIESTER ] 30% 36 30% A
DURASTAR 2 N69-HLW TELA DE ALGODON Y POLIESTER u 19% 2% 48% A
DURANGO ST NGOW TELA DE ALGODON Y POLIESTER B 10% 2% 58% B
DURASTAR 2 REG3W TELA DE ALGODON Y POLIESTER n 9% 2% 67% B
DURA 187NT TELA DE ALGODON Y POLIESTER 16 % 2% 74% B
DURABLE 1 TELA DE ALGODON Y POLIESTER 9 % 2% 78% B
DURABLE 2 TELA DE ALGODON Y POLIESTER 9 % 2% 8% ¢
DURASTAR 2 GRE3W TELA DE ALGODON Y POLIESTER g ) 2% 85% ¢
DURASTAR 2 WHITE TELA DE ALGODON Y POLIESTER 6 3 2% 28%; ¢
MANI 172 RB62W TELA DE ALGODON Y POLIESTER 5 % 36 90% ¢
DURANGO 1074 TELA DE ALGODON Y POLIESTER 4 ) 2% 9% ¢
MESH WHITE 528434; TELA DE ALGODON Y POLIESTER 4 % 2% 93% ¢
(9@; 184 DURANGO ST TELA DE ALGODON Y POLIESTER 3 1% 2% 94% ¢
DURASTAR-2 PAKISTAN TELA DE ALGODON Y POLIESTER 2 1% 2% 95% ¢
#S0N000396 TELA DE ALGODON Y POLIESTER 1 0% 2% 96% ¢
#50N000398 TELA DE ALGODON Y POLIESTER 1 0% 2% 96% ¢
172 MANI BLACK TELA DE ALGODON Y POLIESTER 1 0% 2% 97% ¢
172 MANI OWE2W TELA DE ALGODON Y POLIESTER 1 0% 2% a7y ¢
182PFP-1 Natural TELA DE ALGODON Y POLIESTER 1 0% 36 97% ¢
182PFP-2 Natural TELA DE ALGODON Y POLIESTER 1 0% 2% 98% ¢
DURA 187 RBK TELA DE ALGODON Y POLIESTER 1 0% 2% 98% ¢
DURABLE 1 GREIGE TELA DE ALGODON Y POLIESTER 1 0% 2% 99% ¢
DURABLE 2 N68W TELA DE ALGODON Y POLIESTER 1 0% 2% 99% ¢
DURANGO NW TELA DE ALGODON Y POLIESTER 1 0% 2% 100% ¢
MAYA BVGSW TELA DE ALGODON Y POLIESTER 1 0% 2% 100% ¢

Tabla 4: Clasificacion ABC
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CLIENTES | ZONA N2 ELEMENTOS | % ARTICULOS | % ACUM | % ROTACION |% ROTACION A.
A 2 8% 8% 48% 48%
COPEN B 4 16% 24% 30% 78%
C 19 76% 92% 22% 52%
TOTAL 25 100% 100%
A 4 18% 18% 50% 50%
ROCEDES B 8 36% 55% 29% 79%
C 10 45% 82% 21% 50%
TOTAL 22 100% 100%
Tabla 5: Clasificacion ABC
CLIENTE CcODIGOS DESCRIPCION DE PRODUCTO FRE{;LI?[E:I‘[E(I)A LE % SUBTOTAL CLIENTE % ACUMULADO ABC
K_DU010-BRN TELA DE ALGODON Y POLIESTER 50 19% 757 19% A
VF3045 CAJA DE CARTON CORRUGADO 40 16% 257 35% A
SMALL #6 CAIA DE CARTON CORRUGADO 20 8% 257 43% A
FECHHEIMER PANTS CAIA DE CARTON CORRUGADO 18 7% 257 50% A
K_DU010-MOS TELA DE ALGODON Y POLIESTER 12 59 757 54% B
W_600388-DKH TELA DE ALGODON Y POLIESTER 10 4% 257 58% B
FECHHEIMER SHIRTS CAIA DE CARTON CORRUGADO 10 2% 257 62% B
VF3027 CAIA DE CARTON CORRUGADO 9 % 257 66% B
K_DU010-MDT TELA DE ALGODON Y POLIESTER g 2% 257 60% B
BOOT BARN #11 CAIA DE CARTON CORRUGADO 9 4% 257 73% B
d(f’ K_DU010-BLK TELA DE ALGODON Y POLIESTER g 3% 257 76% B
Q.od' CARHARTT #11 CAJA DE CARTON CORRUGADO 7 3% 257 79% B
88348 - REACTIVEDN TELA DEALGODON Y POLIESTER 7 3% 257 81% C
MEDIUM #11 CAIA DE CARTON CORRUGADO 7 3% 257 84% C
K_CVDO5-NVY TELA DE ALGODON Y POLIESTER 6 7% 757 86% C
K_DU003-BRN TELA DE ALGODON Y POLIESTER & 2% 257 8% C
DENNIS CAIA DE CARTON CORRUGADO 6 2% 257 919 C
VF3047 CAIA DE CARTON CORRUGADO 5 2% 257 939 C
K_DU003-BLK TELA DE ALGODON Y POLIESTER 5 2% 257 95% C
W_DU010-BLK TELA DE ALGODON Y POLIESTER 5 2% 257 97% C
C_600480-DNM TELA DE ALGODON Y POLIESTER q 2% 257 98% C
A_600103-GRY TELA DE ALGODON Y POLIESTER 4 7% 757 100% C

Tabla 6: Clasificaciéon ABC Resumen
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Figura 13: Gréfico de Pareto-Copen

Para el primer cliente “Copen”, el anélisis ABC nos muestra que la zona llamada “A”
esta constituida por 2 cddigos, los cuales representan un 8% de los articulos en el almacén
y asi mismo refleja un 48% de frecuencia de los pedidos, es decir que es el producto mas
solicitado en todo un afio. Por esto mismo los siguientes productos deberian de ubicarse

cerca de la bahia de carga y mantenerse en un estado controlado y con mayor atencion.

° Durastar 2 HL
° Durastar 2 N69 - HLW

Mientras tanto la zona “B” se conforma por 4 cddigos, representando un 16% de los
articulos en el almacén que a su vez muestra un 24% en los pedidos, o sea, son cédigos que
de vez en cuando suelen pedir. Debido a esto, deberian de ser colocados en el sector medio

de la bodega, con menor atencion en comparacion a los productos de la “Zona A”.

° Durango ST N6OW
) Durastar 2 RB63W
° Dura 187 NT

° Durable 1
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Por ultimo, la zona “C”, constituye 19 codigos restantes del inventario, representando
asi un 76% de los articulos totales y manifestando un 22% de los pedidos, dando a
comprender, que rara vez son solicitados. Es por ello que deberian de situarse en las zonas

menos transitadas de la bodega y evitar rotaciones innecesarias.

° Durable 2

° Durastar 2 GR63W

° Durastar 2 White

° Mani 172 RB62W

° Durango 1074

) Mesh White 52&#34;
° 184 Durango ST

° Durastar -2 Pakistan

° #SONO000396
) #SONO000398

° 172 Mani Black

° 172 Mani OW62W
° 182 PFP-1 Natural
° 182 PFP-2 Natural
° Dura#187 RBK

° Durable 1 Greige

° Durable 2 N68W

° Durango NW

° Maya BV65W
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Figura 14: Gréfico de Pareto-Rocedes

Para el segundo cliente “Rocedes”, el analisis ABC muestra que para la “Zona A” en

este caso, esta conformado por 4 codigos, representando asi un 18% de los articulos en

inventario de almacén, y a su vez, simbolizan un 50% en la frecuencia de pedidos, es decir

que son los mas solicitados en todo este periodo de tiempo. Por esto mismo, necesitan un

mayor control y un cuidado delicado para mantener el orden y la satisfaccion del cliente.

K_DUO010-BRN
V3045

Small #6
Fechheimer Pants

La “Zona B” esta conformada por 8 codigos que forman parte del 36% de productos

en almacén y de igual forma, muestra un 29% de frecuencia en los pedidos, es decir que no

son tan recurrentes en las érdenes a despachar, por ello, necesitan un cuidado medio en

comparacion a la Zona A.
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° Fechheimer Pants

o K_DU010-MOS
° W_600388-DKH
° Fechheimer Shirts
° Vf 3027

° K_DU010-MDT
° Boot Barn #11

° K_DUO010-BLK

° Carhartt # 11

La “Zona C” en este caso la conforman 10 coédigos, representando asi un 45% de
productos en el almacén, y un 21% de frecuencia en los pedidos, por lo que son los insumos
menos solicitados por parte del cliente y no requieren tanta atencién en comparacion con las

Zonas anteriores.

o 88348 - Reactive DN
° Medium #11

° K_CV005-NVY

° K_DUO003-BRN

° Dennis

° V£ 3047

° K_DUO003-BLK

. W_DUO010-BLK
. C_600480-DNM
. A _600103-GRY
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CAPITULO IX
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9.1. PLANTEAMIENTO DE LA METODOLOGIA 5S - FILOSOFIA KAIZEN EN
LA EMPRESA IDEA NICARAGUA S.A.

Para plantear una propuesta de mejora para la empresa Idea Nicaragua S.A, basado en la
metodologia Kaizen enfocado en el orden y control para la optimizacion de gestion del
almacén 45, se realizd un diagnostico actual de la empresa para identificar las debilidades
que ésta presenta. Las herramientas utilizadas, ayudan a interpretar el grado de errores

cometidos en el flujo del trabajo.

A fin de tener nocion mas amplia de lo que se esta realizando se evaluaron los distintos
sectores que comprenden el area de almacén antes de su planteamiento, esto ayuda a seguir
mediante indicadores que se abordan dentro del documento evaluativo para poder analizar
una vez concluido el estudio si todos los objetivos establecidos se cumplieron.

9.1.1. Lista de Chequeo

Al iniciar con el planteamiento de la metodologia en la empresa, se presentan los criterios
que se evaluaran en la lista de chequeo de las 5s (ver tabla 8) que controlan el cumplimiento
de series y ordenan de una manera sistematica las actividades en el almacén. Se toma como
puntaje maximo un cinco (5) como cumplimiento a lo requerido y puntaje minimo cero (0)

cuando no lo cumple.

Puntuacion Descripcion
0 Nunca
1 Muy pocas veces
2 Pocas veces
3 Algunas veces
4 Muchas veces
5 Siempre
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A continuacion, se muestran los puntos evaluados que dieron una visién mas clara de
los desperdicios y anomalias de la empresa Idea Nicaragua S.A, que no les generan valor a

los procedimientos.

Lista de Chequeo
Empresa: IDEA . . .. .
Area: Almacén 45 Evaluacion Inicial Fecha
MNICARAGUA S.A
55 Punto de revision Puntuacicn
o 1 2 3 4 5
Identificacion de Inventario X
= Clasificacion de materia Gtil
b Eliminacidn de elementos innecesarios
Organizacion de elementos necesarios ¥
PUNTAIE 3
Areas designadas ¥
Racks etiquetados o identificados ¥
E Items crdenados conforme al inventario X
= Lugar designado para almacén de herramientas
Productos con lugares ya definidos
PUNTAIE &
Pisos, estanterias X
Lugar de trabajo ¥
3 Racks Industriales X
ot Limpieza € inspeccion X
Asignacion de tareas de Limpieza ¥
PUNTAIE 3
Reforzamiento de las 35 anteriores ¥
. Mantenimiento de equipos X
b Control en las &reas X
% Equipo de proteccidgn adecuado ¥
- Ejecucion de las 35 ¥
PUNTAIE 2
Ambiente laboral adecuado
o Evaluacion y control del personal
E Reglamento de disciplina ¥
= Entrenamiento de empleados X
“ Solucian a irregularidades ¥
PUNTAIE 5
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Fase F_ll'l_:::jle Objetivo | % Ewvaluacion
Sedri 3 25 12%
Seiton 6 25 24%
Seiso 3 25 12%
Seiketsu 2 25 8%
Shitsuke 5 25 20%
Cumplimiento 3.8 25 15%

Al realizar el diagnostico con los datos obtenidos se elabord un gréfico radial que permite
obtener una visualizacién del conocimiento que tiene la empresa en las “5s”. El puntaje
obtenido se definid por la suma de cada criterio evaluado, donde Seiri obtuvo un puntaje de
3/25, Seiton obtuvo 6/25, Seiso 3/25, Seiketsu 2/25 y Shitsuke 5/25, finalmente teniendo un
puntaje global de 3.8 de cumplimiento con la metodologia.

— Puntaje Total Objetivo % Evaluacion

Seiri

Shitsuke Seiton

Seiketsu SEz0
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A como se puede observar en la figura 15, la empresa no tiene un conocimiento
amplio ni tedrico de la metodologia de las 5s ya que se logro identificar que la mayoria de
las tareas se realizan de forma empirica y sin ningun orden, por lo que lo recomendable es
que la compafiia empiece a instruir y poner en practica las 3 primeras “S” para obtener

mejoras duraderas a nivel organizativo, orden y limpieza.

9.1.2 Evidencia del escaso cumplimiento de las primeras 3S en la empresa ldea
Nicaragua S.A

Siguiendo el diagnostico anterior (Figura 15), en estas dos primeras imagenes (1,2) se
puede percibir que no hay una clasificacion de material atil. Estos mismos abarcan
espacio innecesario en el area de trabajo, y no se conoce con exactitud si tienen un

propdsito a corto plazo.

Imagen 1: area en de almacen en desorden Imagen 2: area en de almacen en

desorden
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Asimismo se puede notar que en la imagen (2), hay una acumulacion de “racks” desarmados

dentro del area de almacén obstruyendo el espacio de circulacion.

En las proximas imagenes (3, 4 ,5y 6), se observan productos fuera de su ubicacion, cajas
desordenadas que evitan un mejor aprovechamiento del espacio designado y materiales sin

un espacio en especifico para guardarse.

Imagen 3: producto fuera de su ubicacion

B T B ;iﬁ

Imagen 6: area en de almacén en desorden

Imagen 5: area en de almacén en desorden
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Por ultimo, en las imégenes (7, 8 y 9) se presenta un area de trabajo desorganizada y
acumulada de documentos sin identificar, de igual forma se encuentran las herramientas de

limpieza dispersas y desechos de botellas entre medio de los rollos de tela y racks.

Imagen 7: area en de almacén en desorden

Imagen 9: area en de almacen en desorden
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CAPITULO X
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10. Propuesta del plan de mejora para la gestion del Almacén, “Modulo 45”, en

la empresa Idea Nicaragua.

Objetivos de la implementacion de la metodologia 5S en “Modulo 45”

° Optimizar la gestion del almacén aplicando la metodologia de las 5s.

) Reducir errores en la entrega de pedidos mediante la filosofia kaizen
planteada.

° Implementar una cultura de limpieza y orden en la empresa.

° Generar un ambiente de trabajo productivo, seguro y responsable.

Concientizacién al personal de la empresa.

Con esta metodologia se propone generar conciencia tanto a los lideres como a los
trabajadores del area del almacén para que reconozcan la importancia de la aplicacién de
esta filosofia, con el fin de causar un sentido de compromiso para que la implementacion de

frutos a largo plazo y no fracase.

Conformacion de equipos distribuidos en la empresa

El area en este almacén estd conformada por el jefe de bodega, 1 asistente de

inventario y 4 trabajadores de planta.

Jefe de Bodega: Tiene la responsabilidad de controlar e inspeccionar todas las
funciones en bodega como entradas, salidas y almacenamiento de productos, es el principal

interesado en optimizar el flujo de trabajo en el almacén.

Asistente de Inventario: Encargado de supervisar los procesos de pedidos, gestion
de inventario. Mantiene control por medio de la herramienta boxcar, monitoriza la rotacion

de productos en el almacén.
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Trabajadores de Planta: Los trabajadores de bodega clasifican, ordenan y
almacenan los productos que se reciben diariamente. Controlan la preparacion de pedidos y

supervisan el estado del producto con apoyo de documentacion.

10.1. Desarrollo de implementacion de la metodologia 5S en la empresa Idea
Nicaragua S.A

Después de identificar las debilidades que la empresa presenta, se recopild la informacién
para poner en marcha el desarrollo de la implementacidn, en este caso, las 5S como via para
aumentar la eficiencia y eficacia de los procesos que se realizan en el area de bodega.

10.1.1 Seiri (Clasificar)

El primer paso de la metodologia consiste en clasificar los elementos necesarios e
innecesarios en el almacén. Como se puede observar en las imagenes anteriores existe la
frecuencia de elementos que no son de uso Util para el trabajo diario en bodega. Se puede
evidenciar restos de cartdn, bolsas, botellas que deben ser retirados ya que ocupan espacio
valioso, se debe incluir ademas papeles, herramientas, muebles y cualquier otro elemento

que no sea de utilidad para la gestion en el almacén.

Para tener claro los elementos que no son necesarios, se propone realizar un criterio de

clasificacion donde se evalUe los articulos de utilidad enfocados en la frecuencia de uso.
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1. Propuesta de criterio para clasificar articulos en la empresa, ldea Nicaragua
S.A

Elemento necesario: se utiliza mas de una vez en tres dias

Elemento innecesario: No se usa por méas de tres dias.

[ e | —ﬁ-

Figura 16: Diagrama de Propuesta de criterio para clasificar

Al seguir el diagrama propuesto (ver figura 16) se clasificara de manera mas facil los
elementos en almacén y se obtendra mas espacio, mejor libertad al realizar las tareas diarias,

menos accidentes de trabajo, y mejor control de inventario.

Luego de realizar la clasificacion se indica que continuidad darles a los elementos ya sea:
desecharlo, venderlo, regalarlo o repararlo.
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2. Modelo propuesto de tarjeta roja en almacén 45, empresa ldea Nicaragua S, A
La tarjeta roja en el almacén se realiza por el jefe de bodega, ésta ayudard a identificar y
marcar los articulos que no pertenecen a dicha area y tomar una respectiva decision con el

destino de este

TARIJETA ROJA

Nombre del Articulo:

1. Maquinaria

2. Accesorios o herramientas

3. Instrumental de Medicion

4. Inventario en Proceso

Categoria
5. Equipo de Oficina

6. Libreria y papeleria

7. Articulos de limpieza

8. Restos de tela

Fecha Localizacion:
Cantidad

1. No se necesita

2. Defectuoso

3. No se necesita pronto

4. Material de desperdicio

5. Uso desconocido

6. Otro:

Consideraciones Especiales de
Almacenaje Forma de Desecho

" Fragil 1. Tirar Desecho Completo

' Toxico 2. Vender
" 1En Racks 3. Otros: Firma Autorizada:

|En Pallets Fecha Desecho: Fecha de Despacho:

Elaborado Por:

Figura 17: Tarjeta Roja Modelo 45. Elaboracién propia.
Materiales para elaboracién de tarjeta roja:

-Cartulina Satinada color Rojo
-Hojas blancas tamafio carta
-Tijeras

-Regla

-Plumoén

-Perforador

-Hules
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Con la ayuda de las herramientas anteriores se podra llevar a cabo un procedimiento para
evitar la acumulacion de desperdicios en el almacén 45, dando como resultado un espacio

ordenado.

9.2.2 Seiton (Ordenar)

Una vez eliminados los elementos innecesarios en bodega se procede a la fase Seiton, es
decir, el ordenamiento de articulos que agregan valor en el almacén.

Para este paso, se toma como referencia el andlisis ABC para visualizar el orden de
productos. (Ver tabla 4, pg. 65).

En este caso se propone una distribucion de planta basada en el analisis. (Ver figura 17)

Segun la demanda de productos del afio 2022, se pudo identificar la clasificacion de grupos
de mayor rotacién y el orden segln su giro. Se propuso ordenar al frente de la entrada el
grupo “A” del almacén ya que son los rollos que han tenido més solicitud, para el grupo
“B”, se acomodard en la parte central, por lo que son los medios solicitados y, por ultimo, el
grupo “C”, se colocara en la parte tltima del almacén debido a que raramente son pedidos.
De esta manera, se evitan movimientos innecesarios, facilita la ubicacién del producto y
agiliza el proceso de recepcion y despacho en bodega.
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Figura 17: Propuesta de distribucion de planta segun su clasificacion ABC. Elaboracion

propia.

Continuando con la implementacion de la fase, se propone el seguimiento de los
rotulos/sefalizacion de los racks dentro del almacén, que indique el nombre del anaquel y
los productos que tienen en ellos; ya que actualmente en la empresa se tiene la iniciativa,
pero no se actualiza seguido, por lo que es comun encontrar estantes sin nombre o rétulos
antiguos. Ver imagen (10) & (11)
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Imagen 10: Racks almacén no rotulados Imagen 11: Racks almacén no rotulados

En las imagenes adjuntas, se pueden notar que ciertos niveles de los estantes tienen su
apropiada sefializacion para identificar en qué linea esta ubicado; en este almaceén, se utiliza
la nomenclacion de “L1” para establecer en que linea de la bodega se encuentra, seguido de
una letra del abecedario que va de la “a-z”, y su nimero de nivel (1-4) del propio rack, por
ejemplo “2”, es decir, “L1A2” o sea que se encuentra en la linea uno, en el estante “a”,
segundo piso de este. Por esto, es importante que todas las lineas estén con su respectivo
rotulo para no perder la secuencia y el orden de los productos, si bien se puede notar en los
ejemplos, hay niveles con su etiqueta y otros que no.

Por Gltimo, se propone marcar un area destinada para la maquinaria dentro del almacen, es
decir, las (2) montacargas, pallets jacks que se utilizan para cumplir con la funcion de tareas
designadas, y pallets desocupados. Esto con la intencion de que no queden en medio de los
pasillos obstaculizando el paso cuando se esta en desuso y se necesite realizar trabajo manual
para que asi se mantenga el orden dentro de la bodega. (Ver imagen 12)
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Imagen 12: Area propuesta para guardar montacargas y equipos
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9.2.3 Seiso (Limpieza)

Para mantener un area libre de suciedad se necesita identificar los patrones que
generan desorden y desaseo dentro del almacén, de esta forma se podran tomar acciones

tanto correctivas como preventivas para obtener mejores resultados.

Es por ello, que se necesita un plan de accion donde el equipo de Idea Nicaragua S.A

debera poner en practica:

° Inspecciones de pasillos, racks, oficinas

° Horarios de Limpieza

) Determinar los espacios donde debe ir cada articulo (productos de limpieza,
higiene, etc.)

Conociendo que el horario de entrada a laboral es a las 7:00 am, se sugiere que el horario
de limpieza sea de 7:05 am a 8:00 am, con el personal en planta de bodega.

Asi mismo, se requiere el uso de herramientas especificas para las tareas de limpieza

a realizar, tales como:

° Escoba

) Lampazo

° Guantes

° Pala

° Botes de basura
° Bolsas negras

Que deberan tener un lugar establecido y sefializado para su visualizacion rapida y
de facil acceso.
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A continuacion, se propone un procedimiento sencillo de seguir para lograr alcanzar

los objetivos de este paso.

Determinar areas
que necesitan
limpieza (pasillos,
oficina)

Definir
herramientas de
limpieza a utilizar

Realizar
actividades de
ordeny
limpieza

Inspeccionar

Reintegrar
herramientas de
limpieza a su
lugar respectivo

Figura 18: Procedimiento para seguir el orden de limpieza. Elaboracion propia.
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9.2.4 Seiketsu (Estandarizar)

Seiketsu es la etapa donde las propuestas anteriores tienen que encontrarse ya
implementadas en la planta, se debe seguir en regla metodologias como la tarjeta roja,
procedimientos a seguir con el orden de productos y articulos tanto necesarios como

innecesarios y con los programas de limpieza.

e Propuesta de Lista de Chequeo para evaluar las primeras “3S”
Para evaluar correctamente las actividades mencionadas y verificar su cumplimiento,
se plantea comprobarlas mediante una lista de comprobacion de las primeras “3S”’; mediante
esta lista, la empresa puede ir ampliando su conocimiento y desarrollando experiencia en

esta técnica.

Lista de Chequeo

Empresa: IDEA

Area: Almacén 45 Ewvaluacidn Inicial Fecha
MICARAGUA S5.A

58 Punto de revisidon Puntuacion

o] 1 2 3 a

Identificacion de Inventario

Clasificacidn de materia atil

Seiri

Eliminacion de elementos innecesarios

Organizacion de elementos necesarios

PUNTAJE

Areas designadas

Racks etiquetados o identificados

Items ordenados conforme al inventario

Seiton

Lugar designado para almacén de herramientas

Productos con lugares ya definidos

PUNTAJE

Pisos, estanterias

Lugar de trabajo

Racks Industriales

Seiso

Limpieza e inspeccion

Asignacion de tareas de Limpieza

PUNTAJE
Tabla 10: Lista de chequeo propuesto de las primeras “3S”

Se recomienda que el responsable de realizar el check list en laempresa Idea Nicaragua S.A,
seria el jefe de Bodega, para tomar acciones si en dado caso, no se cumplen las tareas

especificadas.

Después de analizar estas primeras secciones, se estaria llevando a cabo la valoracién

de las ultimas “2S” que es mas enfocado en el comportamiento humano, es decir, que entra
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en juego la aplicacion del “buen comportamiento” y la inclusion de valores en la empresa,

relacionados a la disciplina, persistencia y puntualidad.

9.2.5 Shitsuke (Disciplinar)

El objetivo de la tltima etapa “Shitsuke” esta orientada al mantenimiento del sistema,
es decir que, es necesaria la disciplina y el control para que la metodologia funcione de
manera continua y correcta. Para esto, es de suma importancia establecer objetivos claros y

estar en constante medicidn de resultados, para corregir posibles fallos en el plan de accion.

Por ello es imprescindible que se creen habitos de mejora en los empleados de la
empresa Idea Nicaragua S.A, como los siguientes:

Establecer
buena
comunicacion
entre
colaboradores

|

Comparar el Integrar

antes del uso valores de bien
de metodo y el entre el

despues personal

®

Utilizar medios
visuales para
plasmar la
vision y mision
de la empresa
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) Establecer buena comunicacion entre los colaboradores para mantener un
correcto funcionamiento de la empresa. De esta manera se crea mejor capacidad de
resolucion de problemas, se aumenta la productividad y se crean espacios seguros para las
criticas constructivas. Para esto se pueden organizar reuniones cortas para establecer las
metas del dia, implementar herramientas tecnoldgicas para compartir informacion, e
implementar capacitaciones de habilidades blandas para los trabajadores.

° Integrar valores de bien entre el personal que creen una cultura
organizacional fuerte y sélida; de esta forma se genera confianza y credibilidad evitando la
rotacion del personal. Ejemplo de estos serian la honestidad, lealtad, puntualidad, respeto y
el trabajo en equipo.

° Utilizar medios visuales para plasmar la mision y vision de la empresa.
Para crear un ambiente alineado, los trabajadores deberan estar claros sobre la finalidad de
la empresa y a qué direccion se planea llegar. Asi se pueden desarrollar estrategias de
crecimiento y valorar el progreso que se ha estado realizando.

° Comparar el antes del uso de método y el después mediante fotos para
comprobar el progreso e incentivar al personal a seguir manteniendo el orden y limpieza del

espacio de trabajo.

Los encargados de evaluar y poner en practica esta etapa serian el jefe de bodega

con el apoyo del responsable de recursos humanos.
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9.3 Evaluacion de la implementacion

Al implementar la metodologia 5s en el almacén 45 de la empresa Idea Nicaragua S.A

se debe realizar un andlisis general del sistema de gestion de bodega para verificar la

obtencion de beneficios a nivel general, sobre todo en el &rea de despacho y entrada de

productos donde se presenta mayores obstaculos para concluir con las tareas. Se debe

evaluar los resultados esperados y darle seguimiento a la metodologia siguiendo un plan de

estructuracién para el desarrollo de esta. Se propone evaluar los siguientes puntos:

Descripcion

Recursos

Actividades

Resultados esperados

Impactos (A corto plazo)

Impactos (A largo plazo)

Organizacién

Capacitacion al Personal: Talleres impartidos.

Expandir el conocimiento de la
metodologia 5S en los colaboradores.

Aplicacion de los
conocimientos adquiridos en
las tareas laborales.

Impedir que el area de trabajo
vuelva a ser desordenado.

Conformar equipos de trabajo.

Construir equipos de trabajo
dispuestos a comprometerse con la
causa.

Se genera un equipo mas
consciente en todos los
aspectos.

Tener un grupo de trabajo con
actitud participativa,
comunicacion abiertay
reconocimiento mutuo.

Exponer el plan de desarrollo de la metodologia.

Compartir los objetivos claros de la
implementacion de la metodologia.

Reconocer las razones por las
cuales se realizan los nuevos
procedimientos.

Tener el apoyo del personal para
cumplir con las metas que
ayuden al procedimiento.

Accion

Clasificar elementos utiles e inutiles.

Saber identificar lo que genera valor
para los procedimientos y lo que no.

Se evita la acumulacion de
desperdicios en el area de
bodega.

Aumento de productividad y
bodega despejada.

Ordenar el area de trabajo.

Etiquetado de racks, zona para
guardar equipos, utiles de limpieza.

Conocer donde va ubicado
cada cosa.

Evitar atrasos en el
procedimiento por detalles.

Limpieza.

Horario de limpieza establecido entre
los trabajadores.

Promover la higiene y el buen
ambiente de trabajo.

Aumento del rendimiento de los

empleados y su compromiso con

la empresa. Asi mismo, reduce el
estrés laboral.

Estandarizacion.

Establecer control visual para el
mantenimiento de las primeras 3S.

Distinguir cuando hay algo
fuera de su lugar que remite
contra el orden.

Mantener el control y optimizar
los procesos de la empresa con
el fin de mejorarlos.

Disciplina.

Desarrollar el autocontrol dentro de
la empresa.

Generar habitos en base a un
compromiso establecido.

Fortalece la toma de decisiones
y el cumplimiento de
obligaciones por parte del
personal.

Control documental

Auditorias sobre las entradas y salidas de producto.

Mantener el chequeo fisicoy
documental cada vez que salga'y
entre un producto para evitar errores
a futuros.

Control sobre los
procedimientos principales de
la bodega.

Reconocer a tiempo los errores
y brindar soluciones rapidas y
eficientes.

Pagina 93 | 122




9.4 Presupuesto de la implementacion de la 5s

Se realiz6 un presupuesto detallado de lo que se estima que costard implementar la
metodologia de las 5S. Para ello, se tomd en cuenta recursos humanos y materiales

necesarios para que el proceso fluya y se lleve a cabo.

UNIDAD CANTIDAD TOTAL
Capacitacién al personal de almacén
Incluye:
Capacitacion Personal Presentacidn 5 Personas C%1,800 C$9,000
(Ayuda del 2% del Inatec) Certificacién al personal
Materal Didactico

Sub total C$9,000

Escobas/Lampazo 4 C$130 C$520

Bolsas de basura 25 C$140 C$140

Aseo y Orden Botes de basura 3 C$150 C$450

Sub total C$1.110
Total c$10,110

Tabla 12: Presupuesto del proyecto. Elaboracion propia.

En la tabla 11 se muestran, los dos principales factores a tomar en cuenta para la
ejecucion de las “5S”. En este caso se incluy6 una capacitacion de un centro propuesto para
los lideres del area: jefe de bodega, 2 asistentes de inventarios, Jefe de Recursos Humanos
y Jefe de operaciones, con el objetivo de que ellos posteriormente se encarguen de impartir
el conocimiento adquirido con los demés colaboradores. Asi mismo se pensé en incorporar
parte del area de recursos humanos y de operaciones para que los cabecillas de la empresa

puedan supervisar el cumplimiento de esta.
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Cronograma de Actividades

FASES ACTIVIDADES
Planteamiento de los objetivos
. Concietizacion del personal
Planificacion P

Definir a los encargados de la ejecucion

Preparar documentos para el INATEC

Capacitacion

Capacitacion de las "55" a los jefes de drea en la empresa
(Como clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar, disciplinar)

SEMANA1 | SEMANA 2

SEMANA 3

SEMANA 4

SEMANA 5

SEMANA 6

SEMANA 7

SEMANA 8

2da Planificacion

Conformacion de equipos de trabajo

Compartir conocimiento adquirido a los demas colaborades

Programar la aplicacion de las 55

Aplicacion de la 1ra. "S", SEIRI

Aplicacion de la 2da. "S", SEITON

Ejecucion —
Aplicacion de la 1ra. "S", SEIKETSU
Aplicacion de la 1ra. "S", SHITSUKE
Evaluacion Auditoria interna para evaluar la aplicacién de la metodologia

Tabla 13: Cronograma de actividades de la metodologia propuesta. Elaboracién propia.
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CAPITULO XI
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CONCLUSIONES

Tomando en cuenta los resultados obtenidos se puede concluir que:

Idea Nicaragua S.A no cuenta con un plan estratégico que evalue la eficiencia de la
gestion en el almacén 45. Se carece de supervision y seguimiento de los procesos de entradas
y salidas de productos dando como resultado poco interés e incumplimiento de tareas y

asignaciones creando asi pues una cultura de desorden e indisciplina.

La empresa ha estado funcionando de forma empirica por lo que no tiene
implementado criterios de clasificacion de productos donde se ordene tomando en cuenta la
demanda de las familias de productos que se almacena, por ello se procedio a la propuesta
de una clasificacion ABC que agilice los procesos de almacenamiento. De igual forma, no
se pone en practica la evaluacion de procesos para identificar fortalezas, debilidades,
oportunidades y amenazas que aporten a un incremento de eficacia y eficiencia.

Asi mismo, en el presente estudio se determind un bajo conocimiento en la
metodologia de las “5S” por ende una baja aplicacion de la misma; mediante un diagnostico
inicial en el almacén 45 donde se obtuvo un resultado de cumplimiento de 3.8/25. Siendo
esta su clasificacion: Seiri: 3 puntos, Seiton: 6 puntos, Seiso: 3 puntos, Seiketsu: 2 puntos

y Shitsuke: 5 puntos.

Por lo tanto, se constituye que para que el almacén 45 pueda tener una mejor gestion
es necesario que la empresa empiece a construir sus bases en una cultura de valores, orden
y limpieza por medio de investigaciones, evaluaciones y capacitaciones sobre la aplicacion
de metodologias de mejora continua donde el personal y jefe de bodega seran el principal
instrumento para generar resultados significativos que puedan disminuir los errores y atrasos

en los procesos principales de la bodega.
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CAPITULO XII
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RECOMENDACIONES

1. Serecomienda a los representantes de la empresa (jefe de bodega, gerente, recursos
humanos, jefe de operaciones) implementar la metodologia de las “5S” con el
proposito de buscar un progreso para bien en los procesos de bodega,
especificamente en el despacho y el recibido de productos creando asi una cultura
basada en el orden y la limpieza.

2. Es crucial que se designe a un &rea para realizar monitoreos frecuentes con la
finalidad de que los objetivos planteados se cumplan y continuar con una mejora

continua.

3. Se recomienda a la gerencia implementar indicadores clave de rendimientos para
evaluar la aplicacion de la metodologia de las 5s comparando asi, un antes y después

de ella.

4. En base a observaciones realizadas, se recomienda brindarle mantenimiento a la
bodega como: pintar la demarcacién de areas en el piso, colocar rétulos de
sefializacion (prohibicion, advertencia, obligacion) y etiquetar los racks con su
respectivo nombre y cddigo que contiene. Para ello se elabord un presupuesto

aproximado de lo que costaria ejecutar la manutencion del edificio. Ver Tabla:

UNIDAD CANTIDAD TOTAL
Pintura industrial (Poliuretano) 2 Galones C$9,000 C$18,000

. - Mano de obra 3 Personas C$8,000 C$8,000
Seguridad e Higiene Sefalizaciones de bodega 10 C$700 C$7.000
Rétulos para cédigos 20 C$100 C$2,000
Total C$28,700

Tabla 14: Presupuesto del proyecto (sugerido)
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CAPITULO XIII
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ANEXOS

Anexo 1. Formato de Evaluacién de la implementacién de las 5s

Lista de Chequeo

Empresa: IDEA
NICARAGUAS.A.

Area: Almacén 45

Evaluacién Final

Fecha

5s

Punto de revision

Puntuacion

01

2

3

Seiri

Identificacion de Inventario

Clasificacion de materia (til

Eliminacién de elementos innecesa

rios

Organizacién de elementos necesarios

PUNTAJE

Seiton

Areas designadas

Racks etiquetados o identificados

Items ordenados conforme al inven

tario

Lugar designado para almacén de herramientas

Productos con lugares ya definidos

PUNTAJE

Seiso

Pisos, estanterias

Lugar de trabajo

Racks industriales

Limpieza e inspeccién

Asignacion de tareas de limpieza

PUNTAJE

Seiketsu

Reforzamiento de las 3S anteriores

Mantenimiento de equipos

Control de areas

Equipo de proteccion adecuado

Ejecucion de las 3S
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PUNTAJE

Ambiente laboral adecuado

Evaluacion y control de personal

Reglamento de disciplina

Shitsuke

Entrenamiento de empleados

Solucién a irregularidades

PUNTAJE

Tabla 15: Formato de Evaluacion de la implementacion de las 5s

Anexo 2. Presupuesto detallado de la implementacion de las 5S

NOMBRE DEL PROYECTO SIGLAS EMPRESA

"Propuesta de un plan de mejora para la gestién
del almacén Mddulo 45 en la mediana empresa IDEA NICARAGUA S.A

Idea Nicaragua, ubicada en la ciudad de Managua"

MONTO C$
FASES ENTREGABLES
UNIDAD CANTIDAD TOTAL
capacitacion al personal de
Z 7 -
S <_‘:l < almacén estoy incluye
92 33 5
o SE C$ 1,800 C$ 9,000
Ow I e presentacion personas
<o >Z e .,
% < e Certificacion al
o< personal
e Material didactico
SUD TOTAL C$9,000
ASEO Y
ORDEN Escobas/Lampazo 4/4 C$ 130 C$ 520
Bolsas de basura 25 C$ 140 C$ 140
Botes de basura 3 C$ 150 C$ 450
SUB TOTAL C$ 1,110
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C$10,110

Tabla 16: Presupuesto detallado de la implementacion de las 5S

Anexo 3. Proforma de Capacitacion de metodologia 5S — INECHSA

® No. Proforma: E23 - 112
I " Ec H s n Fecha Proforma:  04/04/2023
Cliente: IDEA NICARAGUA
Contacto: BELEN DELGADO

<  coordinadordecuentas@inechsa.net Cargo: HSO
&  8287-2304tigo Telefono:
#  inechsa.net Direccion :

& Reparto Lomas de Guadalupe, porton sur
este UCA 1C al norte 10 vrs al este

| 1mEm | CONCEPTO | CANTIDAD [  PRECIOUNIT. | TOTAL |
CONSULTORIA

1 METODOLOGIA 55 5 C$ 9,000.00

I. Informacion General
1 Modalidad: Presencial
2 Lugar:INSTALACIONES DE IDEA
3 Carga horario de capacitacion: 4 horas
4 Fecha de capacitacion: Por definir

1. Incluye:

1 Presentacion
2 Ceriificado al participante

3 Material didactico
4.- SEIKETSU ' 3.-SEISO
ESTANDARIZAR LIMPIAR

Figura 20: Proforma de Capacitacion de metodologia 5S — INECHSA
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Anexo 4. Fotografias de la visita a almacén
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Anexo 5. Gréaficos

1. Tabla anual de frecuencia: Codigos — Copen

COPEN ANUAL

B DURASTAR 2 NATURAL-HL m DURASTAR 2 N69-HLW ~ m DURANGO ST N60OW DURASTAR 2 RB63W
B DURA 187NT B DURABLE 1 B DURABLE 2 B DURASTAR 2 GR63W
B DURASTAR 2 WHITE m MANI 172 RB62W m DURANGO 1074 B MESH WHITE 52&#34;
184 DURANGO ST W DURASTAR-2 PAKISTAN

Product Frecuencia

DURASTAR 2 NATURAL-HL 70
DURASTAR 2 N69-HLW 44
DURANGO ST N60W 23
DURASTAR 2 RB63W 22
DURA 187NT 16
DURABLE 1 9
DURABLE 2 9
DURASTAR 2 GR63W 8
DURASTAR 2 WHITE 6
MANI 172 RB62W 5
DURANGO 1074 4
MESH WHITE 52&#34; 4
184 DURANGO ST 3
DURASTAR-2 PAKISTAN 2
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2. Tabla anual de frecuencia: Codigos — Rocedes

W K_DUO10-BRN

® FECHHEIMER SHIRTS
™ 88348 - REACTIVE DN
W K_DU003-BLK

= 88309 - BLACK
BW_600388-GVL

| K_CVO005-DKH
mK_CV005-BLK

= K_DEOO6-DNM
82131 - QT BLACK

W 88015 - DARK NAVY
W K_TWO12-DFE

uVF3045
uVF3027

u MEDIUM #11

= W_DUO010-BLK
= W_600388-GVL_NI
B M_600388-BRN
HW_600388-BLK2
= QU1002-BLK

1 K_601037-DKH
= M_600103-KHI
W 88306 - NAVY

& M_QUOO1-RED

ROCEDES ANUAL

B SMALL #6

® K_DU010-MDT

 K_CV005-NVY

® C_600480-DNM

= 88403 - VAT BLACK

m 88162 - DARK NAVY

# K_RS006-MOS

= C_DEOO7-DNM
FLOS0-DHG

# FECHHEIMER PANTS

= BOOT BARN #11

% K_DUOD3-BRN

= A_600103-GRY
K_DUO010-DKB

W K_CV005-LBR
K_601037-SDW

= K_RS006-BLK
K_TW012-DKH

® 88349 VAT DOW DESERT & FRCV3-DNY

W 83784 - BLACK

W 88353 - DARK NAVY

WK_DU010-MOS
mK_DUO010-BLK

® DENNIS
WCARHARTT # 6
WR13

W 88349 - DESERT
W A_FRDUO1-BRN
m 88305-DESERT SAND
u FLOSO-ARG

m 88158-CHARCOAL
M_600388-DFE

®W_600388-DKH

® CARHARTT # 11
uVF3047

88014 - BLACK
88164 - CHARCOAL

W 88347 - CHARCOAL
#K_601037-NVY2

m 88308 SILVER 0665V
83786 - MIDNIGHT

= 88403 DOW BLACK VAT
W 88016 - DESERT SAND
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Product Frecuencia
K_DU010-BRN 25
VF3045 20
SMALL #6 20
FECHHEIMER PANTS 19
K_DU010-MOS 16
W_600388-DKH 16
FECHHEIMER SHIRTS 15
VF3027 14
K_DU010-MDT 14
BOOT BARN #11 13
K_DU010-BLK 13
CARHARTT #11 12
88348 - REACTIVE DN 12
MEDIUM #11 12
K_CV005-NVY 11
K_DUO003-BRN 10
DENNIS 9
VF3047 9
K_DU003-BLK 9
W_DU010-BLK 9
C_600480-DNM 9
A_600103-GRY 9
CARHARTT #6 8
88014 - BLACK 8
88309 - BLACK 8
W_600388-GVL_NI 8
88403 - VAT BLACK 7
K_DU010-DKB 7
R13 6
88164 - CHARCOAL 6
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W_600388-GVL

M_600388-BRN

88162 - DARK NAVY

K_CV005-LBR

88349 - DESERT

88347 - CHARCOAL

K_CV005-DKH

W_600388-BLK2

K_RS006-MOS

K_601037-SDW

A_FRDUO1-BRN

K_601037-NVY2

K_CV005-BLK

QU1002-BLK

C_DE007-DNM

K_RS006-BLK

88305-DESERT SAND

88308 SILVER 066SV

K_DE006-DNM

K_601037-DKH

FLO50-DHG

K_TW012-DKH

FL050-ARG

83786 - MIDNIGHT

82131 - QT BLACK

M_600103-KHI

88349 VAT DOW DESERT

FRCV3-DNY

88158-CHARCOAL

88403 DOW BLACK VAT

88015 - DARK NAVY

88306 - NAVY

W W W W w O w APPSR PP B 0 0 O] O O] Ol O] OO O O] O O O O
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83784 - BLACK

88353 - DARK NAVY

M_600388-DFE

88016 - DESERT SAND

K_TWO012-DFE

M_QUO001-RED

W W W Wl w w
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Anexo 6. Entrevista

ENTREVISTA A JEFE DE BODEGA

Empresa: Idea Nicaragua, S.A.

Entrevistado: L.B

Puesto de trabajo: jefe de bodega

Obijetivo de entrevista: Analizar la informacién obtenida mediante la entrevista para
identificar las variables que afectan la calidad de servicio en el sistema de gestion del
almacén en modulo 45 de la empresa IDEA NICARAGUA S.A.

1. ;Existen politicas Definidas en el Departamento de Almacén? ¢ Cuales son?

R= No existe un reglamento fisico interno definido para el almacén. Las politicas que estan
presente son conocidas empiricamente y no controladas.

2. ;Cuales son los procedimientos del manual interno que se aplican para el
control del almacén en un ingreso de producto?

R= Se empieza con la recepcion, chequeo contra packing list, confirmacién y envio de
packing list revisado a personal de control de inventario.

3. ¢Considera que los productos del almacén no cuentan con un método de
ingreso ordenado? ¢ Por que?
R= Si se cuenta con un método de ingreso ordenado, al momento de ingresar producto al
almacén se destina en donde se colocara hasta su proceso de almacenamiento.

4. ;Hay un area destinada para colocar el producto que se esta recibiendo?
R= No existe un area de recibido especifica, normalmente el producto se descarga
en los pasillos quedando bloqueados hasta que se almacenan los rollos.

5. ¢Los productos que se resguardan en bodega son almacenados en orden
deproducto? ¢Por que?
R= La mayor parte del tiempo se intentan resguardar por orden de producto, pero
por falta de espacio normalmente los productos quedan en distintos espacios de la
bodega.
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6. ¢Cual considera usted las causas que hacen el proceso de almacenaje
mas lento?
R= No existe un plan estratégico donde se describa el espacio destinado a guardar el
producto que se esta recibiendo; los rollos se empiezan a guardar hasta que se terminan
todos los descargues o incluso hasta dias después por la demanda de despachos.

7. (Considera que ha habido atrasos en los despachos debido al desorden? ¢Por
qué?
R=Si, muchas veces hay atrasos por falta de organizacion en el proceso, por ende, mala
preparacion del producto; Por ejemplo, mala comunicacién entre el area de operaciones
y bodega, falta de orden en los espacios de trabajo (se pierden facturas, ordenes) los rollos
no estan en sus ubicaciones y hay que buscarlos por mas tiempo del planeado y de vez en
cuando faltas de auditoria al final del proceso de preparacion del producto.

8. (Cudl considera usted que es el mayor cuello de botella al momento deun
despacho de orden? (Y como considera que podria mejorarse?
R= El mayor cuello de botella seria la acumulacion de ordenes que se necesitan preparar al
mismo tiempo, buscar rollos en distintas ubicaciones, no contar con personal suficiente,
por lo general se contratan personal temporal en bodega, pero no se capacitan para el
trabajo.

Se necesita un mapa de entrega, preparacion de ordenes con una anticipacion de 24 o 48
hrs, contar personal calificado y suficiente para cubrir la demanda.

9. (Cual considera usted que es el mayor cuello de botella al momento de wingreso
al almacén? ¢Y cémo considera que podria mejorarse?
R= Normalmente existen atrasos cuando hay muchos equipos por descargar y no hay
personal que abastezca el flujo de trabajo. En este caso se necesitaria contratar a personal
temporal para realizar los descargues de una forma mas répida sin atrasar los otros
procesos.

10.;Se cotejan los rollos de tela indicados en facturas con lo recibido en el
Departamento del Almacén? ;,Como?
R= Si, siempre se tiene que verificar con el “Packing list” que el cliente normalmente
comparte cuando nos envian productos.
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11.; Cada cuanto se realiza inventario en el almacén?
R= No hay un horario establecido para los inventarios, estos normalmente se empiezan a
realizar hasta que el cliente avisa que tendremos una auditoria en unas semanas por parte
de ellos.

12.; Existe un sistema de inventario automatizado? ¢ Cual utilizan?
R= Si, tenemos un sistema llamado “Boxcar” que ayuda a llevar un control de cuanto
producto tenemos en almacén.

13.;Se registran las entradas y salidas de los materiales suministros en el Sistema
Boxcar? ¢Como?
R= Si, normalmente cuando se pide una orden y se tiene que sacar del Sistema, en éste
queda registrada cuando y cuanto producto se fue, e incluso nos sirve para exportar la
informacion a un formato en Excel para mejor visualizacion.

14.;Se mantiene actualizado el inventario de materiales en el Sistema Boxcar?

R= Normalmente intentamos que se mantenga actualizado al 100% pero muchas veces hay
casos donde no se reportan ingresos al personal del inventario y no queda ningun registro
en el Sistema por lo que a veces no es confiable.

15.;,Cual considera usted el mayor atraso al momento de actualizar el
sistema?
R= Esperar por el recibido de parte de bodega al personal de Inventario por lo que a
veces pueden tardar 1 dia o 2. Pero con las ubicaciones del producto pueden ser mas
de 2 dias o0 que se actualicen hasta que se realice un inventario.

16.;Se utiliza algun instrumento de control para la entrada y salida de los
materiales y bienes del departamento de Almacén? ;Cuales?
R= Si, se tiene un formato que los operadores llenan cuando entra y sale producto del
almacén. Este formato solicita la fecha y la firma de quien recibe, quien entrega,
descripcion del producto, nimero de orden, numero de contenedor.

17. ;Suscriben actas por faltantes o sobrantes?
R= Actualmente no se tiene formato que reflejen faltantes o sobrantes, este proceso se realiza
de forma empirica y no controlada.

18.;Llevan control y registro donde queda evidencia que el encargado de
inventarios se le informa sobre los bienes inventariable?
R= Si, siempre se entrega al area correspondiente (Operaciones) el packing list verificado,
factura recibida y un informe de f
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