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GLOSARIO

ALMACENAMIENTO: El almacenamiento es la etapa del proceso de produccién
o distribucion en la que no se afiade ningun valor al producto. El almacenamiento
implica la colocacién y el depdsito de un producto en un lugar determinado y
puede producirse a lo largo de toda la cadena de valor: materias primas,
productos semiacabados y acabados.

ANALISTA LOGISTICO: Se responsabiliza de compilar datos, analizar
resultados, identificar problemas, y producir recomendaciones de soporte al
gerenciamiento logistico. Su labor se focaliza en una determinada actividad
logistica, para la cual es requerido por transportistas, operadores logisticos,
fabricantes o productores, u otros miembros de la cadena de abastecimiento.

BAHIA DE CARGA: También llamada bahia de picking, representa el area de
acceso al almaceén vertical automatico. Hay diferentes tipos de bahias: externas,
internas, opuestas, en altura, de un solo nivel de carga, de doble nivel de carga.

CALIDAD: capacidad que posee un objeto para satisfacer necesidades
implicitas o explicitas segun un parametro, un cumplimiento de requisitos de
cualidad.

CODIGO DE BARRAS: Elemento de codificacion y lectura, numeérico o
alfanumérico, compuesto por sefiales de distinto grosos, espaciadas segun
normal especificas. Su lectura mediante pistolas laser identifica el articulo en
cuestion.

DISTRIBUCION: La distribucion es el instrumento de marketing que relaciona la
produccién con el consumo. Su mision es poner el producto a disposicion del
consumidor final en la cantidad demandada, en el momento en que lo necesite y
en el lugar donde desea adquirirlo.

ENTREGA DE LA MERCANCIA: El acto por el cual el operador de transporte
multimodal pone las mercaderias a disposicion efectiva y material del
consignatario de conformidad con el contrato de transporte multimodal, las leyes
y los usos y costumbres imperantes en el lugar de entrega.

ESTIBA: Es el arte de colocar la carga a bordo para ser transportada con un
maximo de seguridad para el buque y su tripulacion, ocupando el minimo espacio
posible, evitando averias en la misma y reduciendo al minimo las demoras en el
puerto de descarga.

GESTION DEL ALMACEN: La gestion de almacén es la parte del proceso global
de la empresa que nos permite atender las funciones propias de la Organizacion
del Almacén: conjuncion de personas, medios y métodos para garantizar un
correcto funcionamiento.



GESTION LOGISTICA: Es el proceso de planificacion, implementacion y control
del flujo y almacenamiento eficiente y econdmico de la materia prima, productos
semiterminados y acabados, asi como la informacién asociada.

LAYOUT: Es la representacién de un plano sobre el cual se va a dibujar la
distribucién de un espacio especifico o determinado.

LOGISTICA DE PLANTA: Abarca las actividades de mantenimiento y los
servicios de planta (suministros de agua, luz, combustibles, etc.), como asi
también la seguridad industrial y el cuidado del medio ambiente.

LOGISTICA: es el proceso de planear, implementar y controlar Efectiva y
eficientemente el flujo y almacenamiento de bienes, servicios e informacion
relacionada del punto de origen al punto de consumo con el propdsito de cumplir
los requisitos del cliente.

PICKING: se define como cualquier accion que implique una recogida especifica
de un material. Muy a menudo se trata de elegir algo que pertenece a un paquete
0 a una unidad de carga y que debe ser afiadido a otra cosa para completar un
pedido, un envio o un paquete. El concepto es coger algo de un lugar y moverlo
a otro lugar.

PREPARACION DE PEDIDOS: Conjunto de operaciones que permiten sacar del
almacén todos los articulos que forman un pedido y, eventualmente,
reagruparlos antes del envio.

ZONA DE SALIDAS: Es la zona donde se disponen los articulos que han sido
preparados en espera de ser cargados en el camion para su posterior reparto.
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RESUMEN

El orden y organizacién tienen un importante papel en las empresas, donde se
opta por implementar herramientas que ayuden a garantizar las areas, ubicacién
de productos, almacenaje de materiales entre otros. Este trabajo pretende
presentar una propuesta desde la ingenieria industrial donde se evidencien
herramientas, actividades, y procesos que ayuden a mejorar el area de producto
terminado y despacho de la empresa SANSEVIERA SAS.

En la primera etapa se diagnostico el estado actual de la zona o area con una
serie de actividades y herramientas de analisis e inspeccién, para luego en la
segunda etapa, identificar las falencias en el proceso con ayuda de unas visitas
programadas, la creacion de un diagrama de causa-efecto, y entrevistas
realizadas a los colaboradores.

Para finalizar se plante6 una propuesta, donde se plasmo un nuevo diagrama de
proceso, se expuso la importancia del método de las 5s y se presenta un plano
de cual seria la demarcacion de zona ideal para el proceso y area de producto
terminado y despacho.
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INTRODUCCION

SANSEVIERA S.A.S es una empresa dedicada a la fabricacion vy
comercializacién de ventaneria europea, elementos en acero inoxidable, cabinas
de bafio y todos lo relacionado con cerramientos para la construcciéon. El
presente tiene como finalidad proponer una mejora en el area de producto
terminado y despacho, enfocado en la mejora de dicho espacio y proceso.

La empresa tiene falencias en la manera de organizacién del producto terminado
y los elementos que se prepararan para su despacho, lo cual hace que la
propuesta de mejora se pueda desarrollar positivamente si llega a ser aceptada,
esta se aplicaria con ayuda de herramientas donde se proponen mejoras para
generar una mayor eficiencia, y brindar un mejor bienestar para los trabajadores,
los cuales estarian involucrados directamente y siendo de gran apoyo para
generar realizan algunas encuestas.

De ser aceptada la propuesta se podrian aplicar herramientas para brindar una
excelente presentacion del espacio, algunos formatos o diagramas que sirvan
para documentar los procesos, y propuestas de herramientas tecnoldgicas para
el control de todos los elementos.

Por lo tanto, se analizara cada uno de los pasos que estan por medio del proceso
y poder obtener, una distribucién optima del espacio, con el fin de que el flujo de
materiales sea mejor que el actual, asi se podria contar con areas organizadas,
limpias y adecuadas. También se tendra como propuesta la implementacion de
la metodologia 5°S, la cual ayudaria directamente en el area donde se ejecuta la
operacion.
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1. PROBLEMA

1.1. PLANTEAMIENTO

SANSEVIERA SAS es una empresa que lleva 3 afios en el mercado, Su sede
principal se encuentra ubicada en la CARRERA 47G # 78D SUR — 28, en
Sabaneta, Antioquia dedicada a la transformacion, produccion, instalaciéon y
reparacion de productos en aluminio y vidrio templado, como puertas, ventanas,
cabinas, pasamanos, pérgolas entre otros. Cuenta con proveedores como
GRUPO ALUMINA- GRUPO ROLDAN- INALSA SISTEMAS. La empresa
SANSEVIERA maneja en el momento mas de 10 proyectos en diferentes zonas

de la region (Medellin, y oriente antioquefo).

El ensamble, la instalacion o mantenimiento de productos en aluminio y vidrio
inicia cuando una persona capacitada y con la suficiente experiencia se dirige al
sitio donde es solicitado el servicio, para verificar medidas y ofrecerle gran
variedad de opciones o aclarar dudas que pueda tener el cliente al momento de
ser atendido, luego de tener las medidas y la informacion detallada y aprobada
por el cliente, esta es entregada a el area de disefio donde se genera un plano o

(orden de corte).

SANSEVIERA SAS cuenta con dos plantas de produccion en las cuales se
realiza la transformacion del vidrio y otros procesos como corte de piezas en
aluminio, ensamblable de todos los productos requeridos por sus clientes u
obras, la planta dispone de un area de abastecimiento o bodega donde se

ubican, las materias primas.

Enfocdndonos un poco mas en la planta de aluminio y con la informacién
detallada del producto requerido y su respectivo despiece se inicia la seleccion
de materia prima en el area de abastecimiento, la cual es realizada por un
operario capacitado para el cargo de patinador o surtidor. En este momento se

debe hacer la correcta separacion del material de acuerdo con el pedido indicado
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en la orden de corte, para después ser realizada o ejecutada en el siguiente del

proceso.

Luego de todos estos procesos de transformacion, se encuentra el area de
producto terminado y despacho, alli una persona encargada despacha lo
solicitado por la coordinadora de obras, lo cual en ocasiones se sabe desde el
dia anterior, en otras ocasiones entregan la informacién a ultima hora para
realizar el despacho, lo cual genera confusiones, debido a que no se tenian
separos los articulos solicitados, generando retrasos en las actividades que se
deben ejecutar en las obras.

A continuacion, se presentan las ilustraciones 1 y 2 donde se observa la mala
ubicacion del producto terminado, generando desorden y aumentando el riesgo
de un accidente laboral.

llustracion 1 Cajas mal ubicadas

Fuente: Propia
En la llustracion 1 podemos observar la mala ubicacion de las cajas, es evidente
gue esa zona no estd demarcada ni se cuenta con estibas para una mejor

ubicaciéon
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llustracion 2 Paquetes mal ubicados en zona de transito

Fuente: Propia
En la llustracion 2 podemos observar la mala ubicacion de los paquetes, es
evidente que es un area de transito de personal, siendo un foco de desorden y

accidentalidad.

Antecedentes:

El sector agroindustrial es de gran importancia, pero sus procesos son complejos
por consiguiente se presentd un plan de mejoramiento a la logistica empleada
en gestion de suministros, especificamente en sus operaciones de recepcion,
identificacion, almacenamiento y despacho de insumos y materiales, de esta
forma se logré evaluar los estdndares actuales que manejan y asi obtener
resultados positivos en cuanto al servicio prestado a los clientes internos.
(Betancourth & Lopez, 2016)

Para que la logistica interna fluya de la manera correcta el sistema debe de estar
organizado o distribuido correctamente, debido a que todo se complementa con
el fin de asegurar un flujo continuo de sus productos, es indispensable organizar
o distribuir la planta pues ese espacio comprende el momento en el cual se tiene

contacto entre la ubicacion de puestos de trabajo, maquinas y puntos de

15



almacenamiento, generando asi un proceso productivo y eficiente para las

compaiiias. (Anduquia & Jimenez, 2015)

En la empresa Saafartex SA se planteé la distribucion de la planta e instalacion,
buscando el mejoramiento para el almacenamiento y manejo de grandes
volumenes de referencias, para lo cual se utilizaron herramientas propias de la
carrera de Ingenieria de produccibn y se tomaron decisiones de
almacenamiento, decisiones estratégicas y disefio de lay out. (Rubio & Rubio,
2011)
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1.2 FORMULACION DEL PROBLEMA

¢Es posible proponer una mejora que ayude a mantener y mejorar las
condiciones de organizacion del area de producto terminado y despacho en la
empresa SANSEVIERA?
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Tabla 1 Causa efecto

delimitacion del
area de producto
terminado.
Desorden y mala
distribucion del
producto
terminado.

Falta de
demarcacion y
sefalizacion.
Deficiente
espacio para la

circulacion.

producto
terminado y
despacho,
encontramos
elementos en
cualquier
espacio, sin
sefalizacion
ni
demarcacion
de los

espacios.

de los articulos o
elementos que estan
proximos a salir.
Desconocimiento de
gue mercancia
tenemos en la zona de
despacho.

Alta complejidad en el
transito de personas o
elementos.

Mal aprovechamiento
del espacio.
Accidentalidad debido
a elementos mal

ubicados en el area.

POSIBLES SITUACION [EFECTOS PREGUNTA
CAUSAS
Falta de En el &rea de |Falta de trazabilidad |, Es posible mejorar las

condiciones de
organizacion del &rea de
producto terminado y
despacho en la empresa
SANSEVIERA?

¢, Como mejorar el
almacenamiento de los
elementos o productos
terminados en el area de
despacho?

¢,Qué herramienta o
método se podria utilizar
para mejorar las
condiciones de orden en
el area de producto

terminado?

Fuente: Propia
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2.JUSTIFICACION

El presente trabajo de grado tiene como finalidad proponer una mejora para las
condiciones en las que se encuentra actualmente el &rea de producto terminado
y despacho de la empresa SANSEVIERA SAS, debido a que en dicha érea se
genera mala presentacion, riesgos laborales, mala ubicacion de los elementos

en transito y proximos a salir.

Esta situacion afecta el desempefio normal de los procesos que alli se realizan,
se ha identificado que el area de producto terminado y despacho no esta
demarcada, lo cual genera desorden a la hora de ubicar productos terminados,
esto también ayuda a que se creen confusiones por parte del personal que
realiza las operaciones , y debido a esto tampoco se marcan correctamente los
productos, no se separan en un orden especifico de salida, y no se tiene un
soporte con el cual se verifiquen los elementos que se encuentran en esa area

de la empresa.

De esta manera la propuesta de mejora tiene como objetivo generar espacios
eficientes y productivos, contribuyendo con el bienestar de los trabajadores,
visitantes y entorno laboral, ayudando también con la diminucion de errores,
elementos mal ubicados, mal rotulados, o riesgos que se presentan en el espacio

de trabajo, generando areas limpias y organizadas.
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3 OBJETIVOS

3.1. OBJETIVO GENERAL

Proponer una mejora del area de producto terminado y despacho de la empresa
SANSEVIERA SAS, con el fin de generar espacios eficientes y productivos,
contribuyendo con el bienestar de los trabajadores, visitantes y entorno laboral.

3.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

Diagnosticar el estado actual de la zona o area de producto terminado y
despacho de la empresa SANSEVIERA SAS.

Identificar las falencias de organizacion del area de producto terminado y

despacho, qué generan malos procedimientos.

Plantear la propuesta de mejora del area de producto terminado y despacho, con

el fin de generar espacios eficientes y productivo

20



4. REFERENTES TEORICOS
4.1. ASPECTOS ORGANIZACIONALES

SANSEVIERA SAS esté ubicada en la Carrera 47G # 78D sur - 28 zona industrial
de sabaneta, Antioquia. Esta empresa fue fundada aproximadamente 3 afios
atras, haciendo parte del sector constructor de la ciudad.
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llustracion 3 Ubicacion empresa

Fuente: Google mapas, 2022)

La empresa se dedica actualmente a trabajar con aluminio y vidrio templado,
dando a sus clientes soluciones rapidas y creando productos de acuerdo con las
necesidades del cliente, algunos de los productos ofrecidos son: ventanas,
puertas, cabinas de bafio, pasamanos, y disefios en vidrio templado como vidrios
para piscinas o fachadas.

El proceso inicia una vez las constructoras solicitan una cotizaciéon sobre la
necesidad que se requiera en sus diferentes obras de construccién ya sea para
material en aluminio, vidrio templado o en algunos casos en hierro, a dichas
constructoras se le agenda una fecha de entrega de cotizacidon y una visita a sus

obras para verificar medidas y necesidad requerida segun sus necesidades.
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Una vez generada la visita, un coordinador de obra se dirige al lugar de la
necesidad el cual debe tomar medidas exactas y dar mayores opciones a el
cliente, toda esta informacion se ingresa a una base de datos la cual nos sirve
para crear una orden de produccién y luego ser procesada en los diferentes
procesos internos, luego de recibir el visto bueno por las obras o clientes.

En el area técnica, es donde se recibe toda la informacién, medidas, tipo de
ventaneria, tipo de vidrios, necesidades del cliente, color y sistema deseado por
los clientes, con esta informacién se realizan unos planos en Autocad, con los

disefios, estilos y calculos necesarios para la fabricacion.

En el area de produccion es donde se hace el debido ensamble y donde se le da
solucion a todos o la mayoria de las necesidades que los clientes buscan, por
medio de la informacidén suministrada por la oficina técnica, donde por medio de

unos planos se realizan los diferentes cortes y ensamble.

4.2 MARCO TEORICO
4.2.1 Centro de distribucion

Segun la consultora logistica un centro de distribucion es el espacio fisico
destinado para la ubicacion de materiales y productos, con la funcion de
coordinar las actividades logisticas, para que estas sean mas eficientes. Por lo
tanto, este sito debe estar adecuado y disefiado de acuerdo con la variedad de
elementos en las operaciones a realizar. alli se pueden aplicar diferentes
softwares, para brindar mayor eficiencia en sus actividades. (Consultora
logistica, 2022)

Un centro de distribucion busca una mayor eficiencia para las actividades
logisticas, alli es donde las empresas evolucionan para dejar atras las
condiciones precarias, por falta de planeacion, mala administracion de
inventarios, mal manejo de materiales, y grandes desperdicios de recursos tanto
financieros como humanos, en la actualidad muchas compafiias automatizan por

medio de redes, mejorando el flujo de informacién entre clientes y proveedores.
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Para lograrlo se debe disefar y optimizar el espacio, aplicar software, y brindar
el mejor bienestar para sus trabajadores, con el fin de mejorar y atacar la
necesidad de almacenaje de los productos, este lugar incluye la realizacion de
una lista de requerimientos y posibles caracteristicas que sean necesarias
(Zamora, 2014)

4.2.1 Recepcion de mercancia

De acuerdo con MOBILIARIO COMERCIAL MALACITANO la recepcion de
mercancias es el proceso mediante el cual los productos que han sido adquiridos
llegan al almacén o zona para que sean clasificados y controlados. Este es uno
de los procesos clave en la gestion de un proceso o area de despacho, ya que,
si no se realiza de forma correcta, puede haber riesgo de pérdidas o accidentes
en los productos, esto afecta de forma directa en la capacidad de cumplir con los

encargos de los clientes. (Salazar, 2020)

En este proceso de recepcion la planificacion de las llegadas de mercancia es
indispensable para que no surjan problemas. Una correcta coordinacion de la
cadena de suministro es determinante en el proceso de recepcion. Ademas, es
vital que haya una buena gestion de la informacion y que todos los trabajadores

implicados en el proceso sepan qué esperan. (Salazar, 2020)

4.2.2 inspeccion de mercancias

Segun Luis Anibal Mora Garcia la inspeccion de mercancia consiste en
seleccionar el producto de la zona estacionaria para posteriormente conformar
los envios a los clientes. la inspeccion previa de mercancia es una herramienta
practica que permite comprobar o detectar posibles inconsistencias en el
producto, la factura, orden de produccion y demas documentos que soportan la

operacion. (Mora, 2011)
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4.3 PLANEACION LOGISTICA

Segun Mecalux s.a la planeacion logistica es un plan de accion consensuado por
todas las partes implicadas en el que se establecen los objetivos logisticos de la
compafiia. Abarca desde el aprovisionamiento de materias primas necesarias
para la produccion del producto hasta la gestidon de las entregas de mercancia a
los clientes. La planeacion logistica facilita el control sobre la informacion en
todas las fases logisticas, lo que permite disminuir drasticamente los fallos que
tienen lugar en el &rea involucrada. Ayudando también a la optimizacion de
recursos e inversion, y aumento de la productividad y la eficiencia siempre y
cuando se apliquen los pasos que son, definir una meta, gestionar los recursos

e invertir en tecnologia. (Mecalux S.A., 2020)

La planeacion estratégica es el proceso secuencial que debe realizar la empresa
para proyectarse para poder afrontar el reto de competir en los mercados, deben
adaptarse donde el proceso de formulacion de estrategias tiene un conjunto de
pasos mediante los cuales la organizacion analiza su pasado, el presente y
establece como la organizacion espera afrontar el futuro de sus procesos

logisticos (Restrepo, Estrada, & Ballestero, 2010)

4.3.1 Picking

De acuerdo con Mecalux s.a el picking consiste en la recogida y combinacién de
cargas no unitarias para conformar el pedido de un cliente. Puede llevarse a cabo
en casi cualquier tipo de almacén y se produce siempre que se necesite juntar
paguetes, piezas, productos o materiales para una vez reunidos proceder a su
traslado. Esta actividad puede llevarse a cabo de muchas maneras, desde la mas
sencilla en la que un operario recorre la instalacion recopilando las unidades.
(Mecalux S.A, 2022)

Entonces en términos generales en un centro de distribucién o almacén de

materias primas o producto terminado, donde el proceso de picking o

alistamiento de pedidos puede llegar a comprender el 66 % del costo operativo
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total, y en esta misma proporcion también del tiempo y demas recursos
asignados para una operacion en la que se incluye un proceso sencillo de

alistamiento de pedidos (Cardona, Castro, & Estrada, 2011)

4.3.2 Etiquetado y codificacion de mercancias

STOCK LOGISTIC dice que siempre que un producto llega a la recepcion del
almacén, y antes de ser almacenado en la ubicacion que le corresponda, éste
debe ser etiquetado con un cdodigo de identificacion interna que facilite
informacion detallada del mismo. La trazabilidad en un almacén es necesaria
para conocer la ubicacién y trayectoria de los productos y mercancias a lo largo
de la cadena de suministro, El cddigo de barras es el sistema de identificacion
de productos mas extendido y fiable en la actualidad, y se debe tener en cuenta
gue cada producto o unidad de carga debe llevar una etiqueta con informacion
legible y registrada para facilitar su lectura mediante un escaner u otros medios.
(Stock Logistic, 2020)

Una vez se ha realizado la recepcion de la mercancia debe distribuirse de forma
organizada en el interior del almacén con el fin de poder localizarla y gestionarla
eficazmente. No debemos olvidar que el almacén alberga gran variedad de
mercancias, por ese motivo debemos conocer en todo momento qué, cuanta y
donde esta la mercancia. La codificacion nos ayudara a identificar la mercancia,
gue consistird en otorgarles unos simbolos, generalmente nameros y letras.
(Restrepo J. , 2016)

4.4 HERRAMIENTAS DE MEJORA

Segun Mecalux s.a las herramientas de mejora tienen como objetivo aumentar
la calidad y el rendimiento de un producto o un proceso a través del analisis
constante de los elementos que intervienen, con el fin de brindar una mayor
eficiencia en la empresa gracias a cambios pequefios, pero continuos, que
buscan la eliminacion de dinamicas improductivas y la estandarizacion de reglas.
(Mecalux, 2021)
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4.4.1. Demarcacion de zona

Milet ruiz nos dice que la demarcacion de areas o0 zona es un concepto que
determina y sefiala los limites de algo; en este caso de un terreno o espacio de
trabajo, y junto con la sefializacién son un conjunto de mecanismos que buscan
estimular al individuo frente a ciertas circunstancias y con el fin de disminuir al
minimo la manipulacion de materiales, obtener el maximo indice de rotacion de
la mercancia, aprovechar de forma eficiente el espacio disponible, facilitar el
acceso a la unidad logistica almacenada, poseer la maxima flexibilidad para la
ubicaciobn de productos o dar facilidades al control de las cantidades
almacenadas. (Ruiz M. , 2020)

La demarcacion de zonas es el proceso de ordenamiento de los elementos que
conforman el sistema productivo en el espacio fisico, de manera que se alcancen
los objetivos de produccion de la forma mas adecuada y eficiente posible, siendo
considerada una de las decisiones de disefio mas importantes dentro de la

estrategia de operaciones de una organizacion (Perez, 2016)

4.4.2 Diagrama de operaciones

Segun Victor Yepes Piqueras el diagrama de las operaciones del proceso es una
representacion grafica de los puntos en los cuales se introducen los materiales
en el proceso y de la secuencia de las inspecciones y de todas las operaciones,
excepto las comprendidas en el manejo de materiales. Abarca, ademas,
informacion de interés para el analisis, tal como el tiempo requerido y la
localizacion. Este diagrama puede utilizarse con provecho cuando se va a iniciar
el estudio de un proceso complicado, y también cuando se quiere implantar un
nuevo proceso, con el fin de asegurarse de que ninguna fase importante se pase

por alto. (Yepes, 2021)
Los diagramas de operaciones cuentan con unas caracteristicas que son, los

sintéticos que son un resumen en pocas hojas, los simbolizados que ayuda a

analizar e interpretar de mejor manera los analisis y existen diferentes tipos de
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estos diagramas los cuales serian de formato vertical, horizontal, panoramico,

arquitecténico o en bloques. (Yepes, 2021)

4.4.3 Metodologia 5S

Segun Milagros Ruiz Barroeta es una herramienta que pertenece a Lean
Manufacturing, es de origen japonés y define practicas de mejoras en orden y
limpieza, a la vez que crea estandares en procesos eficaces y eficientes. Su uso
y puesta en préctica, impulsa la mejora de la cadena de valor en el caso de un
negocio, e inclusive mejora tu vida personal y profesional si trabajas como
autonomo o independiente. Siempre se ha considerado una herramienta de alto
valor para mejorar productividad y eficiencia, pero hoy dia, los procesos agiles la
toman como punta de lanza, por su capacidad rapida de eliminar desperdicios
gue no aportan valor al producto o servicio final. (Ruiz M. , 2021)

Esta metodologia se enfoca en la eficiencia, competitividad y supervivencia para
crear un lugar de trabajo organizado y productivo, crea un ambiente de trabajo
gue puede adaptarse a las necesidades de cada tarea y todos los niveles del
organigrama, desde las oficinas de la alta gerencia hasta las estaciones de
trabajo de los colaboradores. Sus pasos de aplicacion serian, separar, ordenar,
limpiar, Estandarizar, y continuar con la disciplina de los anteriores pasos.
(Sarralle, 2020)
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5 METODOLOGIA

5.1 DEFINICION DE LA INVESTIGACION.

De acuerdo con el diagndstico del estado actual en la area de producto terminado
y despacho en la empresa SANSEVIERA SAS, se lleg6 a la conclusion que las
falencia que presenta dicha area son el uso inadecuado del espacio, en el cual
no se ubican de buena manera los productos o elementos que estan
directamente relacionados con el proceso, con este proyecto se proponen
mejoras para generar una mayor eficiencia, brindar un mejor bienestar para los
trabajadores, aplicacion de herramientas adecuadas para brindar una excelente
presentacion del espacio, algunos formatos o diagramas que sirvan para
documentar los procesos, y herramientas tecnolOgicas para el control de todos

los elementos.

5.2 ETAPAS PARA LA EJECUCION DEL PROYECTO.

e Diagnosticar el estado actual de la zona o area

Para llevar a cabo el diagndéstico del proceso del area de producto terminado y
despacho, se hara con el acompafamiento de los empleados, de acuerdo con
sus conocimientos relacionados con las actividades del area. Para el desarrollo
de este se utilizara el diagrama analitico de proceso, en el cual se observaran
las actividades actuales en su orden, ademas el formato de inspeccion de
proceso; para detectar posibles falencias, este diagnoéstico estara soportado con

evidencias fotograficas. A continuacion, se relacionan las herramientas a utilizar.
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Tabla 2 Diagrama analitico de proceso

DIAGRAMA ANALITICO DEL PROCESO
HojaN°__ 1 De:_ 1 DiagramaN®_1 |Operar. | I | |Nhter. | |thu\. | |
Proceso: RESUMEN
Fecha: 8-11/2022 SiMBOLO ACTIVIDAD Act Pro Econ.
El estudio Inicia: . Operacién 0 0%
Método: Actual: Propuesto:_x I::) Transporte 0 0%)
Producto: Area de producto terminado y despacho . Inspeccion 0 0%
Nombre del operario: Operario logistico D Espera 0 0%
Elaborado por: Mateo Alavarez Diaz v Almacenaje 0 0%
Tamafio del Lote: Total de Actividades realizadas 0 0%
Distancia total en metros 0 0%
Tiempo min/hombre 0 0%
o] o © o w s, SIMBOLOS PROCESOS
& . £ ° 8 gg 85|25
= DESCRIPCION DEL PROCESO g g3 g 2 ] I
=] @ L = o >
3 § | g¢ £ RN JI=SEOE N 4
Tiempo Minutos: 0,0 m 0,0 0,0

Fuente: Propia
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Tabla 3 Formato de inspeccién de procesos

Codigo: 01
FORMATO Version: 1
DE INSPECCION DE PROCESOS '
Fedha:
Punto de Ingpeccion Proceso o Area Area Fecha de la Ingeccion

Califique cada uno de los siguientes aspectos asignando un valor de 1a 5, teniendo en cuenta que el mayor valor (5) sigrifica que el aspecto evaluado
norepresenta un riesgoy el menor valor (1) que el aspedio representa un riesgo inminente para la operadon de la enfidad ola salud de las personas,
siendo: 5=Excelente; 4= Bueno; 3= Reqular; 2= Defidente; 1= Pésimo o nulo

OBSERVACIONES

INDICADOR ASPECTO CONSIDERADO CALIFICACION HALLAZGOS GENERALES

GA.

*zefializaddn
Sefializadon *Deteriorada
“Ubicada Adeasada

*Estado defa demeradidn

Demarcacidn . :
*Ausenda de dereraacion

) ) *Evaluar sise han presentado
seGuRiDAD | A0l accdentes en e 3

*Observaddn general en
auanto al wrrplimientn de

Normas SST. normes de sequridad en

oficnas en general

OBSERVACIONES

PROMEDIO #DIV/ 0! HALLAZGOS GENERALES

GA.

*ldentificacdn de elementos
Objetosen el suela. ubicdos drecamente en
ontado aon & piso

Objetos de uso laboral * Inplemento que o Utice o
ORDEN no sirva en &l proceso.

Marcacion de los elementos *Ftiquetas enlos elermentos
fabricados de producto terminado.

OBSERVACIONES
PROMEDIO #DIV/O! HALLAZGOS GENERALES GA.

Tiemposimproductivos *Tiermpos muertos

*Desorden sobre el puesto de
PROCESO Almacenamiento trabajo
*Cajas en los pasilos o en piso

* Revidon de elemmentos para

verfficacion de pedidos despacho.

PROMEDIO #iREF!

PROMEDIO TOTAL #DIV/0!

G.A. Grado de Accion: A Requiere cormeccion inmedata, B Requiere comeccidn pronta, C La coreccion puede ser realizada
posteriormente

Responsable de & inspeccion: Persona que atiende la inspeccion:

Fuente: Propia
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Identificar falencias en el proceso

De acuerdo con los resultados del diagnostico, se procedera a analizar las

falencias que se presentan en el area de producto terminado y despacho, para

esto se hara visita a la planta donde se evaluara cual seria la mejor manera de

ubicacion de los productos terminados y aprovechar el espacio al maximo,

adicionalmente se verificara si el area esta demarcada, lo cual es importante para

generar orden y aseo del sitio, esto se hara a través de visitas y con los

colaboradores los cuales por medio de sus hipétesis o conclusiones ayudaran a

generar una lluvia de ideas, El diagrama de causa-efecto llamado también de

espina de pescado, se usara como método para crear y clasificar las ideas o

hipdtesis sobre las causas de los problemas de manera gréfica.

Tabla 4 Formato cuestionario de falencias en area de trabajo

Cadigo: 03
CUESTIONA RIO SOBRE FALENCIAS EN AREA DE TRABAJO Versidn: 1
Fecha:
Califigue @da uno de los siguientes aspectos asignando un valor de 13 3: 3= Si; 2= Rewisar; 1=MNo
INDICADOR ASPECTO CONSIDER ADO CALIFICACION DBSERVACIONES G.A
L *seffalizacion es la adeacuada?
Sefializacidn - o P .
L2 ubicacion de sefializadon es visible?
Dermar cacidn * H estado de la demarcacion esta en buenas condiciones?
SEGURIDAD *hace falta mas demarcadon en la zona?
Acddentalidad *H area representa peligros?
Normas SST. * |as normas deseguridad son |as adeauadas para frabajar en el area?
PROMEDIO #IDIV] 0t DBSERVACIONES G.A
Objtosen el suelo.  |*Cree que ubicar elementos en el suelo es Io correcto?
Objetos de uso lsboral |*Solo usa los elementos necesarios para laborar en el area?
ORDEN z:r:n::nfgsdf:gﬁados *Los elementos estan demarcados y son legibles?
PROMEDIO #DIV/ 0 DBSERVACIONES G.A
Almacenamiento *Ia manera de como se almacenan los elementos es |3 correc@?
PROCESD T ) ) ) ) )
verfficacion de pedidos |* se verifican los pedidos cada vez que se recepdonan o envian?
PROMEDIO #REFR
PROMEDIO TOTAL #IDIV/0!

Fuente: Propia
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Tabla 5 Diagrama causa efecto

Cddigo: 04

DIAGRAMA CAUSA EFECTO Versidn: 1

Fecha:

Fuente: Propia

e Planteamiento de la propuesta

Para realizar el diagnostico e identificar las falencias se procedera a plantear la
propuesta de mejora en el area de producto terminado y despacho, donde se
utilizaran las herramientas de diagrama de proceso, las listas de chequeo para
ayudar a que la secuencia de coémo hacer las cosas no se interrumpa, se
presentara un plano de la nueva demarcacion del area de producto terminado y
despacho, y se socializara el método de las 5s en una pequefia charla con el fin
de asegurar los estandares de orden, limpieza y seguridad, que faciliten la
utilizacion de las herramientas, materiales y el comportamiento adecuado para

la movilidad del personal.
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Tabla 6 Lista de chequeo de elementos

Codigo: 04

LISTA DE CHEQUEO DE ELEMENTOS Version: 1

Fecha:

ELEMENT0S CUMPLE CUMPLE OBSERVACIONES

Fuente: Propia
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5.3 CRONOGRAMA

Tabla 7 Cronograma de actividades

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES RESPONS
ABLE
OBJETIVOS |ACTIVIDAD |AGO SEP OCT NOV
ESPECIFICOS SEMANAS
1 11
1 3 4
Creacion de Mateo
diagrama de Alvarez
flujo. Diaz
Realizar Mateo
Diagnosticar el |muestras Alvarez
estado actual de [fotograficas del Diaz
la zona o érea de [area de producto
producto terminado y
terminado y despacho.
despacho de la  |Inspeccionar el Mateo
empresa paso a paso de Alvarez
SANSEVIERA |los procesos que Diaz
SAS. se ejecutan en el
area de producto
terminado y
despacho.
Analizar Mateo
falencias que se Alvarez
presentan en el Diaz
area.
Realizar un Mateo
Identificar las  |recorrido para Alvarez
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falencias de verificar si la Diaz

organizacion del |planta cuenta con

area de producto |[demarcacion o

terminado y no

despacho, qué  |Reunir el Mateo

generan personal con el Alvarez

situaciones no  [fin de generar Diaz

deseadas. una lluvia de
ideas
Realizar Mateo
diagrama de Alvarez
causa efecto Diaz
Realizacion de Mateo
propuesta Alvarez
diagrama de Diaz
flujo

Plantear la Realizacion de Mateo

propuestade  |plano de Alvarez

mejora del area |demarcacion del Diaz

de producto area

terminado y Socializacion

despacho, con el sobre las 5S con

fin de generar  |las personas

espacios implicadas en el

eficientes y proceso

productivos.

Fuente: Propia
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6 RESULTADOS DE LA PROPUESTA

e Diagnostico del estado actual del area de producto terminado y despacho.

El diagnéstico del proceso del area de producto terminado se hizo con el

acompafamiento de los empleados, de acuerdo con sus conocimientos con

relacion a las actividades del area. En este diagnostico se utilizé el diagrama

analitico de proceso, en el cual se observa las actividades actuales en su orden,

ademas se realizé -mediante el formato de inspeccion de proceso un analisis en

las actividades con el fin de detectar posibles falencias, para evidenciar las

situaciones presentadas y plasmadas tanto En el diagrama analitico de proceso,

como en el formato de inspeccion de procesos, se tomaron fotografias.

Tabla 8 Diagrama analitico del proceso actual

DIAGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

HojaN°__ 1  De_ 1  DiagramaN%_1__ [operar. | [ [ Ivater | [Maqui. |

Proceso: RESUMEN

Fecha: 03-08-2022 SIMBOLO ACTIVIDAD Act. | Pro. | Econ.

El estudio Inicia: ‘ Operacion 2 0%

Método: Actual:___x_ Propuesto: :> Transporte 1 0%)

Producto: Area de producto terminado y despacho . Inspeccion 1 0%)

Nombre del operario: D Espera 2 0%)

Elaborado por: Mateo Alvarez Diaz ' Almacenaje 0 0%

Tamafio del Lote: Total de Actividades realizadas 6 0%
Distancia total en metros 10 0%
Tiempo min/hombre 1.430 0%

] o © o 0 ) SIMBOLOS PROCESOS
& . g ] g8 S
s DESCRIPCION DEL PROCESO g g3 52 ] e
2 g |2¢ 25 @ WDV
1 |Esperar la recepcion de elementos terminados 1 20,0 [
2 [Verificar cantidad de elementos terminados 60,0 [ ]
4 |Ubicar material en zonas no aptas para descargue 1 30,0 [}
5 |Material en espera para ser despachado 1 1080,0 [ ]
5 |dezplasamiento de elementos hacia carro para despacho 12 10,0 120,0 [ J
5 |Despacho de elementos 1 120,0 [}
Tiempo Minutos: |1430,0 m 10,0 1.430,0

Observaciones:

no se \erifica la calidad de los elementos recepcionados, no se \erifican los elementos antes del despacho, no se ubican los elementos en una zona ideal
para la espera de despacho, no se hace un buen alistamiento de pedido antes del despacho.

Fuente: Propia
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Descripcion de diagrama analitico actual

En el diagrama de flujo actual se observan las operaciones que se realizan en el
area de producto terminado y despacho al momento de recepcionar los
elementos o productos terminados, alli se esperan los articulos, para luego ser
inspeccionados, y ubicados en zonas no determinadas, mas tarde el material

esta a la espera de ser despachado al momento que lo indiquen.

Observaciones de diagrama analitico actual

No se verifica la calidad de los elementos decepcionados, no se verifica la
cantidad de elementos antes del despacho, los elementos no se ubican en una

zona ideal y no se hace un alistamiento ideal para el despacho.
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Tabla 9 Formato de inspeccidn de proceso actual

Cédigo: 01
FORMATO Version: 1
DE INSPECCION DE PROCESOS :
Fecha:
Punto de Inspeccion Proceso o Area Operario Fecha de la Inspeccion

9 8 2022

DD MM AAAA

Sanseviera sas Area de prodcéucto terminado y despacho Operario logistico

Califique cada uno de los siguientes aspectos asignando un valor de 1 a 5, teniendo en cuenta que el mayor valor (5) significa que el aspecto evaluado
no representa un riesgo y el menor valor (1) que el aspecto representa un riesgo inminente para la operacion de la entidad o la salud de las personas,
siendo: 5=Excelente; 4= Bueno; 3= Regular; 2= Deficiente; 1= Pésimo o nulo

INDICADOR ASPECTO CONSIDERADO CALIFICACION HALLAZGOS 032:1’::{35@ G.A.
*sefializacion A A
P k I |
Sefializacion *Deteriorada 1 p?)csae halzacion en etarea es
*Ubicada Adecuada
- " — - - A
Demarcacion *Estado ge la den*arcaqgn 1 no existe demarcacion en el
‘Ausencia de demarcacion area
. . *Evaluar si se han presentado se han presentado accidentes A
SEGURIDAD Accidentalidad accidentes en el area 3 por elementos mal ubicados
*Qbservacion general en A
cuanto al cumplimiento de
EPP
Narmas SST. normas de seguridad en 3 EOEEI(
oficinas en general
PROMEDIO 20 HALLAZGOS O e | G,
*Identificacion de elementos i
Objetos en el suelo. ubicados directamente en 1 l;sszzslgentos e A
contacto con el piso
. * Implemento que no utilice o SOEESEREM NS
ORDEN Objetos de uso laboral 110 sirva en el proceso, 4 gaseosas y elementos que no A
i son de trabajo
Marcacion de los elementos *Etiquetas en los elementos 2 los elementos no se encuentran A
fabricados de producto terminado. bien rotulados
OBSERVACIONES
PROMEDIO 2,3 HALLAZGOS GENERALES GA.
existen tiempos improductivos,
Tiempos improductivos *Tiempos muertos 1,0 que pueden ser usados en otra A
tarea
*Desorden sobre el puesto de
PROCESO . - no se almacenan los elementos
Almacenamiento trabg]o ) ) 1,0 O p—— A
*Cajas en los pasillos o en piso
verificacion de pedidos * Verificacion de elementos 20 no se verifican los elementos A
P para despacho. 4 antes del despacho
PROMEDIO 2,2
PROMEDIO TOTAL 2,2

G.A. Grado de Accidn: A Requiere correccion inmediata, B Requiere correccion pronta, C La correccion puede ser realzada
posteriormente

Responsable de la inspeccion: Persona que atiende la inspeccion:
Mateo Alvarez Diaz Operario logistico

Fuente: Propia

Observaciones de formato de inspeccidon de proceso

Con los resultados que hallamos en el formato observamos que en el area de
producto terminado y despacho se deben atacar todos los aspectos de
seguridad, orden y del proceso como tal; de acuerdo con la inspeccion las

calificaciones son muy bajas y se le debe prestar atencion para mejorar el
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proceso de tal manera que este sea seguro, limpio y productivo para la

compaiiia.

Fuente: Propia

llustracion 4 Zona de almacenaje actual de productos terminados

En la llustracion 4 podemos observar que la zona de ubicacion de productos
terminados no esta demarcada, y no es la ideal para brindar una buena calidad
del producto, debido a que los elementos se encuentran directamente en el

suelo.
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Fuente: Propia
[lustracién 5 Material mal ubicado

Fuente: Propia

llustracién 6 Elementos mal ubicados
En la llustracion 5 y 6 se observan que en el area de producto terminado y
despacho encontramos material que no deberian estan en esa area, algunos de

estos elementos no son usados y deberian de estar en otra area de residuos,
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e Identificacién de falencias en el proceso actual del de producto terminado
y despacho.

En la identificacion de las falencias del proceso se realizd una visita a la planta
donde se evalud la zona, brindado ideas para solucionar la ubicacion de los
productos terminados, también verificamos la demarcacion del area, y se logré
obtener una lluvia de ideas; para evidenciar lo anteriormente descrito se
realizaron entrevistas y el diagrama de causa efecto.

A continuacion, se relacionan los resultados:

Tabla 10 Cuestionario sobre falencias en area de trabajo

Cddigo: 03
CUESTIONARIO SOBRE FALENCIAS EN AREA DE TRABAJO Version: 1
Fecha:
T
califique cada uno de los siguientes aspectos asignando un valor de 1 a 3= donde 3=si 2=revisar 1=no
INDICADOR ASPECTO CONSIDERADO CALIFICACION HALLAZGOS G.A.
I segun la respuesta del operario A
Sefializacion +La sefializacion es la adecuada? 2 es necesario revisar la
* La ubicacion de sefializacion es visible? o
sefializacion
Demarcacion * Elestado de la demarcacion esta en buenas condiciones? 1 la demarcacion no es buena A
i A
SEGURIDAD Accidentalidad *El area representa peligro? 2 :T;:Z: Eiessicopeecepes]
Normas SST. *Las normas de seguridad son las adecuadas para trabajar en el area? 2 no se aplican las normas de SST A
PROMEDIO 1,8 HALLAZGOS G.A.
Objetos en el suelo. * Cree que ubicar elementos en el suelo es lo corrrecto? 1 se deben ubicar meforilos A
elementos
Objetos de uso laboral * Solo usa elementos necesarios para laborar en el area? 2 :2 13J::nexsten SRS G A
ORDEN " -
Marcacion de los elementos « . la demarcacion de elementos no
73
fabricados Los elementos estan demarcados y son legibles? 1 el A
PROMEDIO 13 HALLAZGOS G.A
. el almacenamiento de los
PROCESO Almacenamiento * La manera de como se almacenan los elementos es la correcta? 1,0 AT 79 C5 @ S ERD A
verificacion de pedidos * Se verifican los pedidos cada vez que se recepcionan o envian? 1,0 no se verifican los elementos A
PROMEDIO 1,5
PROMEDIO TOTAL 15
G.A. Grado de Accién: A Requiere correccion inmediata, B Requiere correccion pronta, C La correccion puede ser realizada posteriormente
Responsable de la inspeccion: Persona que atiende la inspeccion:
Mateo Alvarez Diaz Operario logistico

Fuente: Propia
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Tabla 11 Diagrama causa efecto

Cddigo: 04
DIAGRAMA CAUSA EFECTO Version: 1
Fecha:
oo
la maera de repecionar los no se \erifican los /

elementos no es la adecauada elementos

/ no se les hace control de calidad
los elementos no se ubican

de la manera ideal
los elementos no se marcan
DESORDENEN EL
PROCESO DEL AREA
DE PRODUCTO

TERMINADO Y
DESPACHO

o -_—
falta de capacitacion para que el falta de demarcacion de zonas —~——

proceso sea productivo

falta de sefializacion
los colaboradores no revisan los ~———

elementos .
elementos mal ubicados

Fuente: Propia

e Planteamiento de propuesta de mejora de area de producto terminado y
despacho.

En el diagndstico del proceso del area de producto terminado y despacho se hizo
con el acompafiamiento de los empleados, de acuerdo con sus conocimientos
en relacion con las actividades del area.

se utilizé el diagrama analitico de proceso en el cual se proponen las actividades
actuales en un nuevo orden, luego de haber evidenciado las situaciones
presentadas y plasmadas tanto en el diagrama analitico de proceso actual, como
en el formato de inspeccion de procesos que utilizamos y se presentd una
propuesta de distribucion o demarcacion de area de producto terminado y
despacho.

A continuacion, se relacionan los resultados:
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Tabla 12 Propuesta de diagrama analitico del proceso

DIAGRAMA ANALITICO DE PROCESO
METODO
METODO ACTUAL PROPUESTO DIFERENCIA

ANALISTA MATEO ALVAREZ DIAZ ACTIVIDADES (]
OPERARIO OPERACION =] 2 4 2

INSPECCION = 1 4 3

TRANSPORTE [ 1 2 1

DEMORA a 2 1 1
TIPO: HOMBRE METODO: ACTUAL ALMACENAMIENTO 2 2

MATERIAL PROPUESTO .E> D A [TOTAL
No. DESCRIPCION . DIST METROS TIEMPO EN MINUTOS OBSERVACIONES
1 se reciben los elementos terminados y cajas para despacho N 30
2 se verifican cantidades de elementos terminados - 30
3 se verifica calidad de elementos terminados N 30
4 desplazamiento de elementos a zona asignada o 10 2
5 se ubican los en area asignada o 30
6 se ubican las cajas en area asignada o 30
7 en espera para . 1080
8 1 de pedido o 60
9 1 de pedidos (elementos terminados y cajas) . 30
10 i ) de elementos para despacho . 5 30
11 d O de a vehiculo . 60
12 ubicacién de elementos en vehiculo para despacho ° 60
13 chequeo de elementos cargados en vehiculo de despacho. 30
total dist total min
15 1502

Fuente: Propia

Observaciones de diagrama analitico de proceso propuesto

Se observa un aumento en las operaciones, pero se evidencia que podriamos
tener un proceso con mas inspecciones lo cual ayuda a que los elementos se
envien de la mejor manera, esto también ayudaria a generar un espacio mas
limpio y organizado, debido a que se contaria con espacios asignados donde los

elementos estén ubicados de mejor manera.
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oT'NT

llustracion 7 Propuesta distribucion de area de producto terminado y despacho

Fuente: Propia
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Descripcion de propuesta de demarcacion y distribucion de area de
producto terminado y despacho.

En la propuesta se presenta un plano en 2D, en el cual se observa la manera
ideal de distribuir las diferentes zonas donde se ubicarian los elementos que se
encuentran en proceso y en el cual podemos observar unos pasillos de
circulacion los cuales estan marcados con color amarillo, para lo anterior se

propone que la distribuciéon sea de la siguiente manera.

Zona 1: En este espacio lo ideal seria ubicar, o almacenar productos terminados
gue estén empacados en cajas, es una buena ubicacion para que al momento
del despacho los colaboradores no tengan que realizar tantos desplazamientos

y el alistamiento del vehiculo sea mas eficiente.

Zona 2 Y 3: En este espacio se ubicarian producto terminados con largas
longitudes, alli el almacenamiento deberia de ser vertical, de manera que se

aproveche la altura de la bodega.

Zona 4: En esta area se implementaria y crearia un proceso en el cual se
verifiquen los elementos que se van a enviar, para luego ser ubicados en alguno
de los espacios, areas 0 zonas mencionadas anteriormente, en este espacio se
inspeccionarian todos y cada uno de los pedidos para asi evitar pedidos

incompletos al momento del despacho.

Zona 5: En este espacio se ubicarian productos terminados de gran formato

como naves de puertas vidrieras las cuales ocupan un gran espacio,

Zona 6: Esta zona es ideal para ubicar vidrios, sabemos que son elementos muy
delicados y estarian ubicados estratégicamente de manera que cuando
ingresemos vidrios la zona este cerca a la entrada, de igual manera se piensa en
el momento de despachar, para evitar largos desplazamiento con este tipo de

productos.
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Zona 7: En esta area se ubicarian los vehiculos al momento de realizar un cargue

0 descargue de productos.
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7 RECOMENDACIONES

Para la implementaciéon de esta propuesta se recomienda implementar las
herramientas como el diagrama analitico de procesos, los formatos de inspeccion
de procesos de manera que se analicen primero las causas y espacios que se

puedan intervenir.

Capacitar a los colaboradores que realizan sus tareas en el area, con el fin de
familiarizarlos con los métodos, y herramientas que pueden ayudar a que el

proceso sea mucho mas organizado, limpio y productivo.

Intervenir el area gradualmente, evitando alteraciones en el proceso con el fin de
lograr una aplicacion optima y empezar con la aplicacion de la propuesta poco a
poco para que los demas procesos de la cadena se unan y verifiquen lo

importante que es una area organizada y limpia.

Después de que la propuesta sea implementada es recomendable ser
constantes y llevar un seguimiento mensual, donde se analicen y evidencien los

resultados y la manera de como evolucionan las herramientas propuestas.

Se recomienda minimo cada afio estar actualizando procesos o formatos para
hacer correcciones, y hacer participes a personas nuevas dentro de la compafia
con el fin de generar esa disciplina que se necesita para que lo aplicado no pierda

su rumbo.
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8 CONCLUSIONES

El andlisis de la situacion actual fue muy importante para darle proyeccién a el
avance y tomas de decisiones que se generen a él implementar la propuesta y
herramientas para el area de producto terminado y despacho.

Si se aplican las propuestas y métodos para la mejora en el area de producto
terminado y despacho, los procesos serian mucho mas proactivos, se obtendria
un espacio mucho mas limpio y adecuado para que el proceso sea mas facil.

Con la propuesta de mejora del area de producto terminado y despacho se
pretende estandarizan, organizar y generar un area mas limpia, siendo de gran

ayuda para las personas implicadas en el proceso y para la compafia en general.

Es muy importante la implementacion y verificacion gradual de las herramientas
de mejora donde se registren las inspecciones, y analisis del proceso, siendo de
gran ayuda para el personal que ingrese a el proceso o la compafia, de esa

manera no se perderia el enfoque de organizacion y productividad que se espera.
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