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Introduccion

La constructora Urdaz Supervisiones, Construcciones y Proyectos del Bajio S.A de C.V. Fue
fundada por el C. José Alfredo Uribe Jiménez y por el Arquitecto Oscar Miguel Ordaz Carrillo el
dia 19 de marzo del 2000. La variada y amplia experiencia personal de sus gestores, tanto técnica
como empresarial, sefialaron rdpidamente un camino ascendente aunque teniendo siempre
como meta un tamafio de empresa mediana que surge de una idea de empresa de servicios muy
personalizados, en un mercado exigente y competitivo que requiere el mas alto nivel de

cumplimientos en calidad y en los plazos adecuados por la constructora.

En México la mayoria de las empresas mantienen sus métodos de trabajo durante tiempos
demasiado prolongados, hasta que llega el momento en el que por diversas circunstancias se
ven obligados a cambiarlos, enfrentdndose al gran problema de ¢ Cémo hacerlo?, este es el caso
de la constructora Urdaz dedicada a los servicios de construccién, que debido a su crecimiento
de los Ultimos afios se vio en la necesidad de buscar alternativas y soluciones para sus
problemas, por lo que el objetivo del trabajo desarrollado es el mejorar la logistica interna del
almacén de herramientas perteneciente a una empresa de construccion, aplicando herramientas,
técnicas y metodologias, con las que cuenta la logistica de almacenes y teniendo como hipotesis
del presente trabajo, el conocer y determinar mediante la aplicacién de un diagnéstico, los
principales problemas que se presentan en el Almacén de la empresa Urdaz y basados en los

resultados obtenidos, aplicando las herramientas necesarias.

Urdaz Supervisiones, Construcciones y Proyectos del Bajio S.A de C.V fue esta ubicada en
Montes Himalaya # 218 Frac. Lomas del Ajedrez Aguascalientes. Constituida bajo el régimen de

persona moral y que brida servicios de construccion.



Marco Tedrico

Logistica

Definicidn: Planificacion, organizacidon y control del conjunto de las actividades de movimiento y
almacenamiento que facilitan el flujo de materiales y productos desde la fuente al consumo, para
satisfacer la demanda al menor costo, incluidos los flujos de informacion y control.

Objetivo: Satisfacer la demanda (al menor costo) Coordinacién; Gestion de stocks,
Almacenamiento, Transporte, Manutencion. Planificacion, Programa, Localizacion, Embalaje,
Acondicionamiento.

Flujo de Productos: Tratado globalmente (de proveedores a clientes) de estructura légica
idéntica. Localizacién de los productos, tan importante como los procesos de transformacion,
posible gracias al progreso de las telecomunicaciones, la informatica, los transportes.

Divisién de la Logistica Flujo de Productos: El flujo de productos se descompone en tres
subsistemas.

1- Subsistema de Aprovisionamiento: Incluye los diversos proveedores y comprende
todas las operaciones efectuadas para colocar a disposicién del subsistema produccion
las materias primas las piezas y los elementos comprados.

2- Subsistema de Produccién: Transforma los materiales, efectia el ensamble de las
piezas y los elementos, almacena los productos terminados y los coloca a disposicién del

subsistema distribucion fisica.

3- Subsistema de Distribucién Fisica: Procede a satisfacer las demandas de los clientes,
ya sea directamente o bien mediante depdsitos intermedios.

+ Preparacion de los materiales para cada orden de fabricacion.
* Preparacion de los materiales al pie de la maquina.

+  Preparacion del material para todas las 6rdenes de la semana.



Factores esenciales de la logistica:

» Estudio del coste asociado con el movimiento de los materiales y productos y el flujo de
informacion desde los proveedores a través de la empresa hasta los clientes.

» Mejor competitividad debido a la mayor eficiencia en el flujo de materiales de informacién.
 Cobertura de un mercado geograficamente mas extenso.

* Incorporacion de nuevas tecnologias en la manutencion, transporte y conservacion de los
productos.

Plan Logistico:
+ Clasificacion de articulos estableciendo sus caracteristicas logisticas.

* Nivel de actividad logistica a desarrollar en general y para cada articulo, asi como el tipo de
ella.

» Escalonamiento o etapas de transporte y almacenamiento que deben recorrer los articulos,
proceso logistico Implantacion de almacenes.

* Distribucion de los centros logisticos, el plan logistico mas adecuado depende de la politica de
aprovisionamiento, volumen de estos, sistema de transportes y almacenes existentes, productos
y elementos manejados, asi como una evolucién futura esperada.

En general se debe conseguir:

1. Reducir los transportes empleados, no solo en cuanto a distancias recorridas y etapas
empleadas, sino principalmente buscando la agrupacion de ellos para lograr dimensiones

criticas.

2. Reducir las manipulaciones necesarias, procurando cambiar la mercaderia de lugar el menor
de las veces.

3. Mejorar el flujo de materiales a través del acomodo.



Diagrama Causa-Efecto

Diagrama causa-efecto o diagrama de Ishikawa es un método gréafico que refleja la relacion entre
una caracteristica de calidad y los factores que posiblemente contribuyen a que exista. Es una
gréfica que relaciona el efecto (problema) con sus causas potenciales.

P Métodos de i
Mano de Obra . Materiales
[rabajo
- o
.
> Problema
-
&
—
Maquinaria viedio Ambiente Medician

Figura 1: Ejemplo de diagrama causa Yy efecto
Fuente: “Las herramientas para la mejora continua de la Calidad”

Metodologia Japonesa 5’s.

Es una metodologia dindmica orientada hacia la calidad total que se origin6 en Japén bajo la
orientacion de W.E. Deming hace més de cuarenta afios y que esté incluida dentro de lo que se
conoce como mejora continua o gemba kaizen.

Objetivo: Lograr el funcionamiento mas eficiente y uniforme de las personas en los centros de
trabajo; basados en la teoria de que el entorno y espacio donde se desenvuelve un individuo,
influye directamente en él. “Mayor productividad, Mejor lugar de trabajo”.

Las 5’S son las iniciales de cinco palabras japonesas que nombran a cada una de las cinco fases
gue componen la metodologia:

e SEIRI (Organizacién): Consiste en identificar y separar los materiales necesarios de
los innecesarios y en desprenderse de éstos ultimos.

e SEITON (Orden): 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.



e SEISO (Limpieza): Consiste en identificar y eliminar las fuentes de suciedad,
asegurando que todos los medios se encuentran siempre en perfecto estado de salud.

e SEIKETSU (Control visual): Consiste en distinguir facilmente una situacion normal
de otra anormal, mediante normas sencillas y visibles para todos.

e SHITSUKE (Disciplinay habito) Consiste en trabajar permanentemente de acuerdo
con las normas establecidas.

Las tres primeras fases - organizacién, orden y limpieza - son operativas. La cuarta fase - control
visual - ayuda a mantener el estado alcanzado en las fases anteriores -organizacién, orden y
limpieza, mediante la estandarizacion de las practicas. La quinta y ultima fase - disciplina y habito
— permite adquirir el habito de su practica y mejora continua en el trabajo diario.

Las cinco fases componen un todo integrado y se abordan de forma sucesiva, una tras otra, por
eso se le llama dindmica.

Se podria definir la metodologia de las 5’s como un estado ideal en el que:

- Los materiales y utiles innecesarios se han eliminado.

- Todo se encuentra ordenado e identificado.

- Se han eliminado las fuentes de suciedad.

- Existe un control visual mediante el cual saltan a la vista las desviaciones o fallos.
- Todo lo anterior se mantiene y mejora continuamente.

ALMACEN

Definicién: El almacén es una unidad de servicio en la estructura organica y funcional de una
empresa comercial o industrial, con objetivos bien definidos de resguardo, custodia, control y
abastecimiento de materiales y productos.

Esto es para reducir los costos de transportacién y proveer un mejor servicio al cliente. Existe
un costo asociado al transporte de un producto. Este puede ser muy alto o bajo dependiendo del
transporte utilizado para su envio, y para ajustar este costo es necesario aumentar la capacidad.
En consecuencia el proveedor tiene que hacer este cargo al cliente y disminuirlo mediante el
envio de lotes grandes.

Para reducir el tiempo de respuesta, por ejemplo la cadena de suministros cambian dependiendo
de la temporada en que se encuentren. El consumo puede bajar o no y esto nos da el tiempo de
respuesta al tener que almacenar un producto.

La manera de organizar y administrar el departamento de almacenes depende de varios factores,
como el tamafio y plan de la compafiia, el grado de centralizacion deseado, la variedad de
productos, la flexibilidad relativa de los equipos y facilidades, de la programacion.



Las funciones comunes atodo tipo de almacenes:
a) Recepcion de materiales en el almacén y registro de entradas y salidas del almacén

b) Almacenamiento de materiales y mantenimiento tanto de materiales como del
almacén

c) Surtido
d) Inventarios: Coordinacion del almacén con los departamentos de control de
inventarios y de contabilidad
INVENTARIO
Los Inventarios o stocks pueden ser definidos, como una provisién de materiales, con el objeto
de facilitar la continuidad del proceso productivo y la satisfaccién de los pedidos de consumidores
y clientes, estos se presentan practicamente en cualquier organizacion, y en particular, en las

empresas industriales, sean éstas pequefias, medianas o grandes.

Por inventario se entiende como el conjunto de recursos Utiles bajo el control de una empresa,
los cuales se encuentran ociosos en algin momento, para satisfacer una demanda futura.

Clasificacion de los Inventarios:

Los Inventarios pueden clasificarse de varias maneras: por su grado de transformacién y por su
categoria funcional.

Por su grado de transformacion tenemos los siguientes:
» Materias primas: Utilizados para hacer los componentes del producto terminado.
« Componentes: Partes o submontajes que se incorporan al producto final.

Producto en curso de fabricacion: Se trata de materiales y componentes que estan
experimentando transformaciones o que estan en la planta entre dos operaciones consecutivas.

* Productos semiterminados: Los que han sufrido ya parte de las operaciones de produccion y
cuya venta no tendra lugar hasta tanto no se complete dicho proceso productivo.

* Productos terminados: Los articulos finales destinados a su venta.

 Subproductos: De caracter accesorio y secundario a la fabricacion especial.
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» Materiales para consumo Yy reposicion: Tales como combustibles, repuestos y material de
oficina.

* Embalajes y envases: Los necesarios para el transporte en condiciones adecuadas.
Por su categoria funcional tenemos los siguientes:

* Inventarios de ciclo: En la mayoria de las ocasiones, no tiene sentido producir o comprar
articulos a medida que van siendo demandados. En estos casos se lanza una orden de pedido
de un tamafio superior a las necesidades del momento, dando asi lugar a un inventario que es
consumido a lo largo del tiempo. Este inventario recibe el nombre de inventario de ciclo, ya que
se presenta periddicamente, dando lugar a una pauta de comportamiento ciclica.

» Stocks de seguridad: Constituidos como proteccion frente a la incertidumbre de la demanda
y del plazo de entrega del pedido. Evitando, dentro de lo posible, la inexistencia de inventarios
en un momento dado.

* Inventarios estacidnales: Su objetivo es hacer frente a un momento esperado de las ventas,
del cual ya se tiene previo conocimiento y que es temporal.

* Inventarios en transito: Se denomina asi a los articulos que estan circulando entre las
diferentes fases de produccion y distribucion.

Principales razones para mantener un Inventario.

Existen varias razones por las que se mantiene inventario:

* Los inventarios minimizan el tiempo entre la oferta y la demanda.

» La posibilidad de almacenar inventarios contribuye con frecuencia a bajar los costos de
produccién, pues es mas econémico producir algunos articulos en grandes lotes aun cuando no
haya pedidos inmediatos para ellos.

* Los inventarios proporcionan una forma disfrazada de almacenar trabajo.

* El inventario es la forma de proporcionar al consumidor un servicio oportuno del articulo que
necesita
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Metodologia

La logistica es parte esencial de una empresa para llegar al existo, los almacenes son
fundamentales en las empresas, por la gran importancia de almacenar los productos y tenerlos
en orden y en su lugar especifico esto implica desde un proceso de llegada de materia prima
hasta la terminacién de del producto final.

Contar con un almacén donde se tenga una buena ubicacién de los materiales existentes dentro
de ellos y un control de inventarios, en vista de los siguiente, podemos tener una buena
efectividad para la empresa y no tener pérdidas de tiempo y asi mismo una buena calidad de
entrega de los productos o materiales existentes en el almacén.

La empresa no contaba con un almacén acorde a las necesidades de la empresa con una buena
ubicacién de las herramientas con un registro de entradas y salidas ni el acomodo necesario de
las herramientas que existen dentro del almacén.

La metodologia aplicada en el proceso es la de las 5°s, realizacién de inventarios y clasificacion
de herramientas.

La metodologia aplicada para este proyecto se muestra a continuacion la cual consta en 5 pasos
relevantes, que se muestran a continuacion:

Paso 1: Identificacion de
problemas en los
alamecenes

Paso 3: Realizacion de
inventario

Paso 2: Mejoras en los
alamcenes

Paso 4 : Implementacion de las 5’s en Paso 5: Recibos de entradas vy salidas de
los almacenes los alamacenes

Figura 2: Representacion grafica de la metodologia
Fuente: Elaboracion propia
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Los objetivos del paso 1y paso 2:

Es analizar el estado actual de los almacenes Al y A2 identificando las posibles causa que
provocan la mala organizacién de los almacenes, de igual manera proponer soluciones viables

para el mejoramiento de los almacenes.

Por medio de las observaciones y platicas con los trabajadores trate de identificar las causas y
los efectos de la mala administracion de los almacenes plasmando los datos obtenidos en un

diagrama de causa y efecto.

Diagrama causa y efecto.

Donde se evalué las 6M, que son: Medio ambiente, Maquinaria, Mano de obra, Material,

Medicion, Método, las cuales mostraré a continuacion:

i . Mano de
Me_d'o Maquinaria
Ambiente el

L \ Mal estado de \ Capaciiacion \
Mala iluminacién | SRR inadecuada [ Supervision
inadecuada

Falta ventilacion Equipo Uso incorrecto de

inadecuado

ropa de trabajo

Acumulacién de polvo \ Mantenimiento

Falta de

Mal control de Falta de
. , identificacion de No hay procesos
inventarios ] control de estandarizados
jaiela inventarios
No hay orden en la /

No hay orden en la
identificacion de
herramientas

identificacion de
productos

Material Medicion Método }

Figura 3: Diagrama causa Yy efecto almacén Urdaz
Fuente: Elaboracion propia
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Con el diagrama de causas y efectos podemos verificar las probleméticas del almacén he
identificado las 6 M para asi poder mejorar el almacén y funcione con gran exactitud.

Paso 3: Realizacion de inventarios

El problema de la empresa Urdaz, se encontré la falta de control de inventario no hay un orden
ni nadie que se encargue de tener un inventario estable, de estar pendiente que cantidad de
herramientas llega y cuando sale por esta razén decidi centrarnos en este caso que es
fundamental para cualquier empresa ya que con esto se puede mejorar el rendimiento de la
empresa

Es muy importante que las empresas tengan su inventario controlado y ordenado, dado a que de
éste depende el proveer y distribuir adecuadamente lo que se tiene, colocandolo a disposicion
en el momento indicado. Sin duda alguna, para cualquier tipo de empresa son necesarios los
inventarios dado a que es la base de toda organizacién y consiste en la compra y venta de bienes
y servicios, haciéndose necesaria la existencia de los inventarios, los cuales le van a permitir
tener control de la mercancia y a su vez generar reportes de la situacibn econémica de la
empresa.

Figura 4: Identificacién de materiales y herramientas dentro de los almacenes.
Fuente: Elaboracion propia.

De la busqueda y el andlisis dentro de los almacenes se realizo la identificacion de herramientas
para la realizacion del inventario de los almacenes Al y A2 y asi clasificarlas de las mas
utilizadas para la construccién, tuberias PVC, galvanizado, electricidad y los aditamentos de
seguridad.

Paso 4: Implementacién de la’5’s.

Analizando la informacién recopilada dentro de los almacenes, se obtuvieron una serie de
problemas que se presentan basadas en la metodologia de las 5 “s:

- Clasificacion (seiri)
- Orden (seiton)
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- Limpieza( seison)
- Estandarizacion ( seiquetsu)
- Disciplina (shitsuke )

Los problemas encontrados dentro de cada categoria son:
a) Clasificacion

- No hay sefialamientos que indiquen las herramientas.

- Se utliza una bodega alterna para los materiales como: arena, graba, tepetate y
maquinaria pesada.

- Cuando se toma el material no se registra la salida ni la cantidad, los almacenistas lo
dejan para después y se les olvida registrarlo.

- No existe un lugar definido para todas las herramientas y materiales.

b) Orden

- Se encuentran herramientas tiradas en los pasillos.

- Las herramientas estan mal acomodadas, lo cual provoca el deterioro de las mismas.

- No existe una correcta distribucién de los espacios por lo que no hay lugares definidos
para cada tipo de herramientas por lo que se realiza en cualquier lugar donde haya
espacio.

c) Limpieza
- Acumulacion de polvo en los materiales y herramientas.
- Cajas, tubos ya usados, herramienta en mal estado en el almacén, que no se recogen.
- Existen maquinaria y otros articulos que no se utilizan y que sélo ocupan espacio.
d) Estandarizacién
- Los procesos de entradas y salidas no estan estandarizados.
- lrregularidad de espacios en los almacenes.
- No estan definidos los limites de seguridad.
e) Disciplina
- Los trabajadores no utilizan los aditamentos necesarios para entrar a los almacenes como
son: casco, lentes de proteccion.

- No tienen el cuidado suficiente con el manejo de herramientas y material.

Aunqgue no esta contemplada en las 5’s se menciona la seguridad porque es relevante dentro
del almacén.
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Figura 5: Almacenes Aly A2.
Fuente: Elaboracion propia.

Como podemos ver en las imagenes no tiene un buen manejo del inventario mucho desperdicio
y material que no se ocupa y solo esta ocupando espacio y mala ubicacion de las herramientas
y maquinaria.

Paso 5: Recibos de entrada y salida de almacén

Se realizaron recibos de entrada y salida de los almacenes para un mejor registro de la
maquinaria que entra y sale de los almacenes Al y A2 ya que no contaban con ningun tipo de
documentacion para las entradas de material a los almacenes.

Por medio del analisis vi que no cuentan con los recibos de entradas y salidas de los almacenes

por lo cual, es dificil manipular los registros de las herramientas de los almacenes, ya que estos
son indispensables para el funcionamiento del almacén.
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Resultados

Los siguientes resultados que a continuacion se muestran, estan dados en base a los 5 pasos
mencionados anteriormente, donde se muestran las problematicas de la empresa Urdaz
Supervisiones, Construcciones y Proyectos del Bajio S.A. de C.V.

En esta figura se muestra cada uno de los pasos realizados.

Figura 6: Representacion gréafica de los pasos de las mejoras que se realizaron dentro de la
constructora Urdaz.
Fuente: Elaboracion propia.

Paso6 1y 2: Problemas identificados y solucién

Se identificaron los problemas y se dieron a conocer las mejora al personas responsables de la
empresa, donde se dio a conocer lo que se implementaria dentro del almacén, tales como: la
realizacion de inventario, implementacién de las 5°s y recibos de entrada y salida del almacén
para un buen manejo de las herramientas dentro del almacén y alternativas para su mejoramiento
y menor pérdida de herramientas.
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CONSTRUCTORA
| A‘LL,erO z URDAZ
ENTERADA SALIDA
fecha canfidad articulo observaciones fecha cantidad articulo

Figura 7: Creacién de los recibos de entrada y salida.
Fuente: Elaboracion propia.

A B C D E F G H -
inventario almacen (A2)

2|6 carretilas 4 cepillos para bafio 1 Sellador 12 botes integrales grandes cortos 6
3
42 refacciones para carrefillas 4 lentes protectores 1 sepillo de alambre 3 botes integrales grandes largos 4
5
61 disco diamante para corte 3 | conectores machosde40mmx1 1/6| 3 conos de proteccion 4 botes integrales chicos 7
g1 lona blanca 1 cople 25mm 2 tambos de proteccion 5 centros de carga maganetica 17
g
0| 4 lonas negras 2 cople 20mm 2 rines de carretila 4 cajas de registro grande 2
2] 7 chelecos de prevencion 18 conectores de 25 mm 4 ruedas para andamio 26 chalupas de 2x2 8
4| 2 reflectores mega EXT modelo EX51 2 conectores der-119mm 2 costales piedra chica marmol 19 chalupas de 4x4 10
15
16 1 lampara FH 50 florecente 21 conectores de r-13mm 1 cadena 13 cajas de registro medianas 6
18] 2 enchufe para luz 7 falachas 1 lata de 1litro de antioxi 49 cajas de regisiro chicas 8
19 (2 talachas sin mango )
0|3 filro Jumbo rotoplas 1 4 itros de pintura vinil acrilica 19 cublertas desechables 2
7 2 palas sin mango
2| 2 estractores de aire blancos 1 |4 liros de impermeabilisiante para superficie horizontales | 1 cuello de sera con guia para sanitario 1
b] 1 engrasador
21 filtro rofoplas 2 costales de 11,3 kg planipaich 11| limpiadores especial para tubo pvc de 240mm 1
25 1 extencion con enchufe quemado
26| 3 | sitemas de llenado rotoplas de 19,05mm(3/4) 4 bolsas boquilla color chocolate ] tee de 25 mm 3
by 1 rotobomba
8| 3 brochas usadas 1 costal de 10ka de boquilla color chocolate: 2 cruz de 2 mm 2mis | -

Figura 8: Realizacion de inventario.
Fuente: Elaboracién propia.

Con la informacién generada establecimos una solucién a los problemas generados dentro del
almacén tales como: la eliminacién de material y herramienta que no cuenta con buenas
condiciones, de tal manera se realiz6 el inventario de los almacenes Al y A2 para implementar
las 5°s dentro de los almacenes, de igual forma elaboramos unos recibos de entradas y salidas
del almacén para asi contar con una buena organizacién y control del almacén.

Paso 3: Inventario y clasificacion de herramientas.
Se llevé a cabo la realizacion del inventario checando los materiales y herramientas existentes

dentro de los almacenes, de igual manera se clasificaron los materiales y herramientas; se
separaron las que son de construccion, herramientas de instalaciones eléctricas, plomeria, tubos
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PVC, aditamentos de seguridad, identificando los de mayor importancia para mantener un buen
control de los materiales existentes en los almacenes.

Fuente: Elaboracién propia.

Este almacén se establecio para las herramientas de trabajo

A B C 0 E F G H -
inventario almacen (A2)
206 caretilas 4 cepillos para bafio 1 Sellador 12 botes integrales grandes cortos 6
3
42 refacciones para caretilas 4 lentes protectores 1 sepilo de alambre 3 botes integrales grandes largos 4
5
61 disco diamante para corte 3 | conectores machosde40mmx11/6| 3 conos de proteccion 4 botes integrales chicos T
8|1 lona blanca 1 cople 26mm 2 tambos de proteccion 5 centros de carga maganetica 17
9
0l 4 lonas negras 2 cople 20mm 2 rines de caretila 4 cajas de registro grande 2
1207 chelecos de prevencion 18 conectores de 25 mm 4 ruedas para andamio % chalupas de 2x2 6
14| 2 reflectores mega EXT modelo EX51 2 conectores der-119mm 2 costales piedra chica marmol 19 chalupas de 4x4 10
15
16| 1 lampara FH 50 florecente 2 conectores de r-13mm 1 cadena 13 cajas de registro medianas 6
18] 2 enchufe para luz 7 talachas 1 lafa de 1liro de antioxi 49 cajas deregistro chicas ]
19 (2falachas sinmango )
03 filtro Jumbo rotoplas 1 4 litros de pintura vinil acriica 19 cublertas desechables 2
21 2 palas sin mango
n|2 estractores de aire blancos 1 |4litros de impermeabilisiante para superficie horizontales | 1 cuello de sera con guia para sanitario 1
bi] 1 engrasador
41 fittro rotoplas 2 costales de 11,3 kg planipatch 11| limpiadores especial para tubo pvc de 240mm 1
b 1 extencion con enchufe quemado
2% 3| sitemas dellenado rotoplas de 19,05mm(3/4) 4 bolsas boquilla color chocolate 8 tee de 25 mm 3
u 1 rotobomba
28| 3 brochas usadas 1 costal de 10ka de boquilla color chocolate 2 cruz de 2mm 2mis |~
Figura 9: Inventario A2.

La realizacion de los inventarios es para determinar la existencia fisica de los materiales de la
empresa que se encuentran almacenados en los diferentes Almacenes.
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Figura 10: Inventario Al.
Fuente: Elaboracioén propia.

Dentro del almacén Al los establecimos como para los materiales como arena, graba y cemento
y tuberias PVC.

Con la realizacion de los inventarios A1 y A2 realice la separacién de las herramientas como
fueron herramientas de electricidad, herramientas construccion, aditamentos de seguridad,
tuberias PVC como a continuacion se muestran:

CANTIDAD SISTEMAS DE ELECTRICIDAD
2 reflectores mega ext modelo ex51
1 [ampara fh 50 florecente
2 enchufes para luz
12 botes integrales grandes cortos
3 botes integrales grandes largos
4 botes integrales chicos
5 centros de carga magnética
4 cajas de registro grande
26 chalupas de 2x2
19 chalupas de 4x4
13 cajas de registro medianas
49 cajas de registro chicas
7 registros con tapa
foto celda modelo 2012
3 [dmparas de piso usadas

Tabla 1: Herramientas de electricidad.
Fuente: Elaboracion propia.
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CANTIDAD | ADITAMENTOS DE SEGURIDAD
7 chalecos preventivos
4 lentes protectores
3 conos de proteccion
2 tambos de proteccién
24 cascos de proteccion usados
10 €ascos huevos

Tabla 2: Aditamentos de seguridad.
Fuente: Elaboracién propia.

CANTIDAD

HERRAMIENTAS DE CONSTRUCCION

carretillas

refacciones para carretilla

cepillo de alambre

talachas (2 talachas sin mango )

palas sin mango

botes de piedra de marmol

cemix pegamix piso y marmol

bolsas boquilla color chocolate

costal de 10kg de boquilla color chocolate

costales de 11,3 kg planipatch

costales piedra chica marmol

rines de carretilla

ruedas para andamio

andamio

areneros

disco diamante para corte

lona blanca

lonas negras

cepillos para bafio

brochas usadas

lata de espuma de polietileno

lata de pasta para soldar siler

RPIRPIRPW|ISDIPIRPIPIOOR[ARINININIPRP[PIRPINININ|IPR[(NOD

engrasador
21 anclas para soldar
2 poleas

Tabla 3: Herramientas de construccion.
Fuente: Elaboracion propia.
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Con la elaboracion del inventario y la separacion de herramienta dentro de los almacenes, se
puedo identificar con mas exactitud lo que se encuentra dentro y se califica, cual material es de
mayor importancia para la construccion tales como: aditamentos de seguridad, herramientas para
la construccion, etc.

Paso 4: Implementacién de las 5’s.

% Seiri (Identificacion y Seleccion)

Como primer paso de seiri se elabord una lista con todos los materiales y herramientas
identificados como no necesarios dentro del almacén para posteriormente hacer los
criterios de eliminacion de material y herramientas.

4 cepillos usados

3 brochas usadas

2 talachas sin mango

2 palas sin agarradera

11 limpiadores especiales para tubo PVC 240 ml

Tablas 4: Lista de materiales no necesarios dentro del almacén.
Fuente: Elaboracion propias.

Dentro del almacén prevalece el principio de “un lugar para cada elemento que interviene
en el trabajo”, eliminandose aquellos que no tienen utilidad, con lo cual se gana espacio
fisico, el flujo es mas rapido y los elementos de trabajo se encuentran rapidamente.

+ Seiton (Orden)

Durante la implementacion de seiton se realiz6 dar valor al modo de ubicacién e
identificacion de materiales y herramientas necesarias para su operacion de las mismas,
de tal manera que sea facil y rapido encontrar “un lugar para cada cosa y cada cosa en
su lugar”, en esta etapa, se buscé organizar el espacio con el objetivo de evitar pérdidas
de tiempo.

22



Figura 11: Identificacion de materiales y limites de seguridad.
Fuente: Elaboracion propia.

En el almacén se realiz6 limpiar el entorno de trabajo, incluidas el mobiliario, equipo,
maquinas y herramientas, paredes, pisos y otras areas del lugar de trabajo, y se determind
las areas de seguridad con una linea amarillas dentro del almacén y todo el personal se
haga responsable de las cosas que usa y se asegure de que se encuentren en buenas
condiciones; por esto Ultimo, Seiso implica también verificar los elementos de trabajo durante
la limpieza, para identificar problemas o fallas reales o potenciales.

+ Seiso (Limpieza)

Una vez despejados (seiri) y ordenados seiton tanto el espacio de trabajo, se inicié con
la fase de seiso con lo cual se identificaron y se eliminaron las fuentes de suciedad que
afectaban el especio de trabajo, a su vez, se realizaron acciones para garantizar que
estas no vuelvan aparecer, logrando que todas las herramientas se encuentren en
perfecto estado y el almacén esté operando con efectividad.

Figura 12: Limpieza de las herramientas que estan en buen estado y aun pueden ser
utilizadas.
Fuente: Elaboracion propia.
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Para la limpieza del almacén y herramientas se asignd a un trabajador dentro de la empresa
para que lleve a cabo seison (limpieza ) y un control de los materiales que a un estan
en buen estado para almacenarlos dentro del almacén.

< Limpiar las herramientas y equipo de trabajo. Al final de cada dia de trabajo, limpiar las
herramientas y equipo que los trabajadores han usados y verificar que no haya ningan
dafio.

% Si usted nota algun dafio, marque la herramienta como defectuosa, y organice la
reparacion o el reemplazo.

% Toda herramienta al final de la jornada laboral se tendr& que entregar en buen estado
tal y como salié del almacén.

+ Trabajador que entregue las herramientas en mal estado se les ara una sancién o
tendran que pagar la herramienta.

e Seiketsu(Estandarizacion )
Para seiketsu (estandarizacion) se buscé preservar los niveles de organizacion orden y

limpieza alcanzados mediante la estandarizacion de las tareas y procedimientos
establecidos para el control del almacén.

Tarjeta De Evaluacion Seiri
Nombre del articulo innecesario:

Cantidad encontrada del articulo:

Localizacién del articulo:

Categoria del Elemento encontrado:

1.- Accesorios 0 Herramientas de trabajo 2.- Productos de limpieza
3.- Materia prima 4.- Equipo de oficina

5.- Objetos electrénicos 6.- Comida

7.- Libreria y papeleria 8.- Objetos personales

9.- Otros (Especificar):

Razon por la debe ser retirado del lugar encontrado:

1.- No era necesario 2.- Material de desecho
3.- Defectuoso 4.- Reduce espacio de trabajo
5.- No se necesita pronto 6.- Otros (Especifique)

Accion correctiva a implantar:

Fecha: de de
Evaluado por:
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Observaciones:

Tabla 5: Hoja de evaluacion para determinar la identificacién de los elementos innecesarios.
Fuente: Elaboracién propia.

Zona a Dia de Supervision

Nombre del Empleado Supervisar Fecha Mes

Hora de Supervisiéon

Firma del Encargado del Almacén

Tabla 6: Rol de las Inspecciones de Limpieza Implementacion de Seiso.
Fuente: Elaboraciéon propia.

Tarjeta De Evaluacion Seiso

Departamento:

Nombre del articulo:

Categoria del Elemento encontrado:

1.- Desechos de materia prima 2.- Papeles o material de oficina
3.- Agua 4.- Polvo
5.- Mugre 9.- Otros Especificar:

Lugar donde se encontré el Elemento:

Soluciones

Accibn correctiva implementada:

Solucién definitiva:

Fecha: de de

Evaluado por:
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Observaciones:

Tablas 7: Tarjeta de evaluacion de seison.
Fuente Elaboracién propia.

Con estas tarjetas de evaluacion se controla la calidad en la aplicacion del sistema 5’s. Si se
aplica sin el rigor necesario, éste pierde toda su eficacia. Es también una tarjeta de control
riguroso de la aplicacion del sistema: los motores de esta etapa son una comprobacion continua
y fiable de la aplicacion del sistema 5s y el apoyo del personal implicado.

@,

+ Shitsuke(Mantener la disciplina)

En esta Ultima etapa de las 5°s se realiz6 fomentar la autodisciplina, el objetivo de shitsuke
es, que los empleados de los almacenes Urdaz adopten la filosofia de las 5°s como una
forma de vida en su trabajo y en su vida personal, es decir lo que desechamos en seiri,
acomodar las herramientas y equipos de manera ordenada, ademas de conservar al area
limpia de trabajo y asi realizar todos los pasos de una manera estandarizada y con mejora
continua.
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Figura 13: La implementacion de las 5's dentro de los almacenes A1Y A2 el antes y
después de la aplicacién de las 5’s.
Fuente: Elaboracién propia.

Los resultados obtenidos al haber aplicado las 5's en los almacenes Urdaz, fueron visibles ya
gue se pudo apreciar un lugar de trabajo mucho mas limpio ordenado y estandarizado previa a
la aplicacion de la metodologia de las 5°s.

Podemos corroborar que este estudio les sirvié a cada uno de los trabajadores, llevar a cabo la
herramienta de calidad 5°s fue muy importante en la empresa, ya que cada trabajador se siente
realmente motivado al desarrollar su trabajo ya que lo pueden realizar con mas libertad. Se ha
tratado de llevar a cabo a diario este cambio que ha resultado muy bueno, con el principal reto
de no dejar caer lo que ya est& hecho. Los trabajadores han reaccionado de una manera muy
positiva ante el cambio. Lo que ha servido mucho como motivacion al Arq. Oscar Miguel Ordaz
Carrillo poder implementarlo encada obra o construccién a realizar la empresa Urdaz. Podemos
darnos cuenta que a través de esta valiosisima herramienta de calidad pueden ser transformadas
la empresas. Como objetivo se cumplié de la forma que lo esperdbamos. Gracias al constante
esfuerzo e interés de todos los trabajadores y encargados de la empresa.

Paso 5: Creacion de recibos de entrada y salida.

Con la realizacion de los recibos de entrada y salida de los almacenes se mejor6 la calidad y
eficiencia de las actividades del almacén, garantizando los bienes dentro de los almacenes y
llevando el control de las herramientas y materiales que se encuentran dentro del almacén.
Los sistemas de recibos de entradas y salidas de los almacenes, son muy indispensables para

llevar un control de organizacion dentro de la empresa como en el control de las mercancias y
herramientas que ingresan al almacén.
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CONSTREUCTORA
dhurdaz tronz
ENTERADA SALIDA
fecha cantidad articulo observaciones fecha cantidad articulo

Figura 14: Formato de recibos de entrada y salidas del almacén.
Fuente: Elaboracion propia.

Con la elaboracion de estos recibos se tuvo un control de las herramientas que ingresan y salen
de los almacenes para su mejor control con estos recibos se ha mejorado el control de las

herramientas.

Avroaz

ENTRADA

CONSTRUCTORA
URDAZ

SALIDA

Auroaz

ALMACEN

fecha

cantidad

articule

observaciones

fecha cantidad

articulo

observaciones

AL( )Aaz( )

12 / mayo [ 2014

3

Palas

En buenas

condiciones

12/mayeo
/2014 ]

Palas

En buenas

condiciones

AT

Carretillas

1 carretillas
pronchada y las
otras 2 en bunas

condiciones

12/mayo

/2014 2

Carretillas

1 carretillas
ponchada y las
otras Z en
bunas

condiciones

Al

Nombre y firma de quien entrega

Nombre y Firma de salida

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 15: Recibos de entradas y salidas con los materiales que requieren los trabajadores.

En esta imagen se muestra el formato de los recibos de entrada y salida con las herramientas
que saldaran del almacén dandose a conocer en primeramente encargado del almacén o al jefe
al mando de la obra, ya que este es el encargado de los almacenes y es el que lleva el control
de las entradas y salidas de los almacenes.



Conclusiones

El buen servicio al cliente en las empresas es indispensable para lograr el éxito dentro del
mercado, ya que hoy en dia la competencia es tan fuerte que ademéas de ofrecer un buen
producto y precio, la diferencia puede radicar en el servicio ofrecido al cliente, de aqui la gran
importancia que toma el presente trabajo para la “constructora Urdaz”, en la que sus duefios al
darse cuenta que no estaban cumpliendo en tiempos en las obras realizadas en la entrega de
materiales y gastos excesivos de los mismos, buscaban la solucién de mejora y organizar mejor
el almacén, dentro de esto habia una retraso en las entregas de material y se originaban
problemas mayores, y no buscaban realmente el origen del problema, que como se pudo apreciar
se encontraba en el interior del propio almacén (procedimientos y organizacion).

La direccion de la empresa qued6 muy complacida con los resultados logrados en su almacén y
me manifest6 el cambio tan radical de percepcion con respecto a como funcionaba
anteriormente.

El objetivo principal del presente trabajo fue cumplido satisfactoriamente, ya que en un principio
cada almacén cuenta con un control de inventarios, se mejor6 el orden, la limpieza y se logro la
estandarizacion del trabajo, repercutiendo directamente en la calidad del servicio a sus clientes,
aplicando los conceptos béasicos de logistica, es decir, se realizé una planeacion adecuada para
la entrega de maquinaria y herramientas, considerando el volumen y el tiempo para sustituirlo,
adicionalmente se organiz6 el material encontrado en el almacén, considerando su nivel de
rotacion y las condiciones de espacio del mismo, logrando obtener un mejor control sobre los
inventarios ya que se facilitd el conteo del material y mejoré el flujo de material con lo que se
disminuy6 el costo de manipulacibn de los mismos, obteniendo finalmente satisfacer
adecuadamente la demanda de los clientes.
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Programa de actividades Cronograma de actividades
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