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Resumen

El presente trabajo de pasantia profesional se realiza en la empresa prestadora de servicios
eléctricos Soluciones Eléctricas L.T S.A.S., en el area de almacenamiento, debido a que presenta

problematicas en la gestion de inventarios y la administracion del almacén.

Para detectar dicha problematica, se realiza un diagnostico por medio del modelo de cadena de
valor expuesto por Michael Porter y la matriz FODA de Albert S. Humphrey, los cuales arrojan

datos de gran relevancia e importancia, para llevar a cabo el desarrollo de la pasantia.

En primera instancia se identifica que la empresa no controla sus inventarios, por ende, no tiene
conocimiento exacto de la cantidad de existencias de material y herramientas que se encuentra en
el almacén, carece de una base de datos que registre las entradas y salidas de los elementos, por tal

motivo se denota la falta de organizacion y control que debe tener este proceso.

Segundo, la zona de almacenamiento no muestra una imagen agradable, debido a que se
encuentra desorganizada, ninguna herramienta y material, cuenta con un lugar especifico de

ubicacion, esto sucede porque realizan la actividad de forma improvisada.

Para resolver lo anterior, se propone y se implementa codificar las herramientas y los materiales,
para que la actividad de identificacion sea mas practica y agil, lo cual permitié controlar los

inventarios y facilito llevar el registro de entrada y salida.

Por otro lado, codificar los elementos e implementar la teoria japonesa de las 5S, ayudo asignar
a cada material y herramienta un lugar especifico, de esta manera se evita el desorden en la zona,

el alistamiento y almacenamiento de los productos es una actividad mas agil.



Abstract

The present work of professional internship is carried out in the company providing electricity
services Electrical Solutions L.T S.A.S., in the storage area, because it presents problems in

inventory management and warehouse management.

To identify the problem, a diagnosis using the value chain model presented by Michael Porter
and the SWOT matrix of Albert S. Humphrey is developed, which yield data of great relevance

and importance, to carry out the development of the internship.

At the first, We identify the company does not control its inventories, therefore it does not have
control about the amount of stock of material and tools that is in the warehouse, it lacks a database
that registers the inputs and outputs of the elements, for this reason it is denoted the lack of

organization and control that this process must have.

Second, the storage area is totally disorganized, no tool and material, has a specific location,

this happens because they perform the activity in an improvised manner.

To resorb the above, it is proposed and implemented to codify the tools and materials, in order
to identify them quickly, which allowed to control the inventories and facilitate the registration of

entry and exit.

On the other hand, to codify the elements and implement the Japanese theory of the 58S, I help
assign to each material and tool a specific place, in this way the disorder in the zone is avoided, the

enlistment and storage of the products is a more agile activity.
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Introduccion

Las empresas de hoy en dia se enfocan en mejorar sus procesos y optimizar al méximo los
recursos con los que cuenta, con la finalidad de ser competitivos y aumentar el rendimiento. Dentro
de estos aspectos, la gestion de inventarios y la administracion del almacén son de gran importancia
y relevancia para la misma, ya que se encuentran relacionada con la parte operacional de la

organizacion.

Por consiguiente, la gestion de inventarios es la encargada de coordinar y hacer seguimiento de
la administracion eficiente de los materiales o recursos necesarios para llevar a cabo la actividad
econdmica de la empresa. Dentro de esta se encuentran las subactividades de compras, planeacion,
registro de entradas y salidas de los productos. A demas tener una buena gestion de inventarios
reduce los costos o sobrecostos de comprar y almacenar productos de mas, debido a que la empresa

de antemano conoce el total de material que posee y necesita volver a comprar.

Lo anterior va de mano con la administracion del almacén; se encuentra orientada en almacenar,
custodiar y controlar los productos dentro de la zona de almacenamiento de forma eficiente, con la
finalidad de mitigar las interrupciones en la cadena de suministro. Dentro de sus ventajas se
encuentra la generacion de entregas del producto o servicio oportunamente, ya que se disminuyen

tiempos en los procesos relacionados con esta actividad.

Por otro lado, la teoria japonesa de las 5S (seiri: clasificacion u Organizacion, seiton: orden,
seiso: limpieza, seiketsu: estandarizacion, shitsuke: disciplina y Compromiso), es una herramienta
util para administracion del almacén, porque contribuye en la obtencion de un lugar de trabajo

ordenado, limpio y seguro, lo que crea un ambiente agradable y productivo.

Asimismo la pasantia profesional se ve enmarcada por lo anterior expuesto, debido a que la
empresa Soluciones Eléctricas L.T S.A.S., presenta falencias en la gestion del inventario y la
administracion del almacén. Dentro de estas encontramos la falta de una base de datos que permita
registrar la ubicacion de los materiales y herramientas y llevar un control de entradas y salidas de
los elementos, también la zona de almacenamiento no se encuentra organizada de manera correcta,
ya que ningin producto tiene un lugar asignado de ubicacion, por tal motivo los materiales y

herramientas se organizan de forma improvisada, lo que provoca desorden y caos en la zona.
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Es por ello que el presente trabajo de pasantia profesional est4 orientado en formular un plan de
mejora para el area de almacenamiento de la empresa Soluciones Eléctricas L.T S.A.S., con la

finalidad de dar solucion a la problematica.

Se pretende disenar una base de datos, la cual registre la ubicacion de los productos, la fecha de
entrada y salida de los materiales y herramientas, para asi llevar un control del inventario. A su vez

permite que los empleados conozcan el lugar en el cual deben ubicar cada elemento.

A cada producto se le asignara un codigo, ya sea individual o por grupo de este, con el fin de
identificarlos y ubicarlos con mayor facilidad. Por medio de este codigo se registran los materiales

y herramientas en la base de datos.

Con la implementacion de la teoria de las 5S, se busca organizar la zona de almacenamiento, se
clasificaran los materiales y herramientas, solo se dejard en la zona lo necesario, se asignara un
lugar especifico para cada producto y se etiquetaran los stands, para hacer del proceso de
identificacién, almacenamiento y alistamiento de los elementos mas practico. También se

establecera normas, para conservar el lugar de trabajo limpio y ordenado.

Esta propuesta hara de Soluciones Eléctricas L.T. S.A.S., una empresa organizada, estructurada
y agil, en cada uno de los procesos llevados a cabo en la zona de almacenamiento. Todo lo anterior
se lograra con el apoyo, dedicacion y compromiso de la parte administrativa y operacional de la

empresa.
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1. La empresa

1.1.Descripcion general

Soluciones Eléctricas L.T S.A.S es una empresa con experiencia de cinco afos en el mercado;
prestando servicios de instalaciones eléctricas. Se encuentra ubicada en la Calle 29 Sur N° 39 — 48

en el Barrio la Guaca - Bogota.

La empresa cuenta con 2 empleados administrativos, 1 auxiliar de almacén y bodega, 8

operativos, y 2 empleados por contrato de obra o labor.

Estructura organizacional

Gerente
Administrador
Ingeniero eléctrico |, .. . Contador
Técnico electricista Auxiliar de
almacén y bodega
v
Auxiliar electricista

Ilustracion 1. Fuente: elaboracion propia.

1.1.1. Area donde se efectuars la pasantia.

El area de almacenamiento de soluciones Eléctricas L.T S.A.S esta conformada por una seccion
de materiales eléctricos y otra de herramientas. Se custodia y se almacena alrededor de 110

referencias de materiales y mas de 40 tipos de herramientas, de forma improvisada.

Al analizar las diferentes areas de la empresa, se evidencia que la zona de almacenamiento de

materiales y herramientas presenta grandes problemas, los cuales perjudican el rendimiento
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eficiente de la misma. Por tal motivo se ejecuta la pasantia profesional en esta area, con la finalidad

de proponer y ejecutar estrategias de mejora.

1.2.Servicios ofertados

La empresa ofrece servicios de instalaciones eléctricas internas y externas, montaje de
subestaciones eléctricas, disefios eléctricos, construccion (obra civil), montaje e instalacion de
tableros eléctricos, montaje e instalacion de ups, montaje de iluminacioén, venta de materiales

eléctricos, legalizacion y entrega de proyectos ante Codensa.
1.3.Razoén social

El nombre bajo el cual esta constituida la empresa ante camara y comercio es “Soluciones

Eléctricas LT S.A.S”. Ademas se identifica con matricula mercantil No.02328046.

Por consiguiente, una empresa se puede constituir como persona natural, persona juridica o
como establecimiento de comercio. La Camara de Comercio de Bogoté (s.f.), define a la Persona
Juridica como “una persona ficticia, capaz de ejercer derechos y contraer obligaciones, y de ser
representada judicial y extrajudicialmente”. Es por ello que Soluciones Eléctricas LT esta
clasificada como una sociedad por acciones simplificada. Asume a titulo judicial todos los derechos
y obligaciones de la actividad comercial que ejerce. La cual va acorde con la actividad desarrollada

por el Sefior Luciano Toro que es el representante legal de la empresa.
1.4.0bjeto social

Frente al registro en cdmara de comercio la empresa se encuentra clasificada dentro de las

actividades econdmicas con el Codigo CIITU
4321: Instalaciones eléctricas

4752: Comercio al por menor de articulos de ferreteria, pinturas y productos de vidrio en

establecimientos especializados
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1.5.Mision y Vision

1.5.1. Vision.

En 2020 seremos una empresa que contara con infraestructura adecuada la cual facilitara la
ampliacion en el cubrimiento con nuestros clientes y proveedores, asi como alternativas de
comunicacion mas eficientes, con talento humano capacitado y empleando materias primas con

altos estandares de calidad y a la vanguardia del mercado.
1.5.2. Mision.

Soluciones Eléctricas LT S.A.S es una empresa de Ingenieria, dedicada a ofrecer alternativas y
soluciones que se ajusten a las necesidades del sector publico y privado, por medio de la prestacion
de servicios relacionados con las diversas ramas de la ingenieria. Estamos comprometidos con
brindar un servicio oportuno con los mejores estandares de calidad y seguridad, contribuyendo al
cuidado del medio ambiente y al crecimiento econdémico de las familias lo que nos permite lograr

los objetivos de rentabilidad propuestos.
1.6.Valores corporativos
De acuerdo con el codigo de ética de la empresa, sus valores corporativos se representan asi:

Respeto: Valoramos la dignidad y las opiniones entre nuestros colaboradores, clientes y la

sociedad en general permitiendo asi el desarrollo pleno de las personas.

Honestidad: Somos veridicos en el cumplimiento de nuestra labor, actuamos con exactitud y

cumplimos lo que prometemos.

Responsabilidad: Tenemos un gran compromiso con el cumplimiento de las exigencias y

expectativas de nuestros clientes para lograr nuestras metas y objetivos internos.

Superacion: Creemos en nuestra capacidad de mejoramiento continuo, teniendo como pilar la
disciplina y perseverancia, con la motivacion de vencer las dificultades que se presentan dia a dia

inspirandonos a continuar creciendo institucionalmente.

Compaiierismo: El éxito de nuestra empresa esta en la constancia de los colaboradores en

armonizar sus capacidades y esfuerzos para lograr mejores resultados.
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1.7.Politica integral

Soluciones eléctricas L.T S.A.S. es una empresa que se dedicada a realizar montajes de
instalaciones eléctricas internas y externas, Montaje de subestaciones eléctricas, Venta de
materiales y Montajes de iluminacion, cumpliendo con los requisitos del sistema de gestion de
calidad para asi llevar a la compafiia a un posicionamiento preferencial en el mercado.
Comprometida con el cuidado del medio ambiente, la responsabilidad social empresarial y la
mejora continua de nuestros procesos, basados fundamentalmente en nuestros valores corporativos,
la integracion de la familia y el valor agregado hacia nuestros clientes, bajo los criterios y requisitos
legales-normativos establecidos por la ley colombiana, generando condiciones laborales optimas

que promuevan una mejor calidad de vida.

2. Problema de investigacion

2.1.Planteamiento del problema

Cada dia nos encontramos en un mercado mas competitivo, donde las empresas deben ser
eficientes y agiles en cada uno de sus procesos, de ello depende el rendimiento de la misma. Para
lograr lo anterior, las organizaciones se enfocan en optimizar al maximo los recursos y procesos
existentes en la empresa. Dentro de estas actividades se encuentra la gestion de inventarios y
administracion del almacén, ya que estos factores son base fundamental para dar cumplimiento a
la prestacion del servicio u oferta de algiin producto, debido a que sus tareas estan conformadas
por el alistamiento, recepcion, orden, control, ubicacion y almacenamiento eficiente de los
materiales y herramientas. En lo anterior la empresa Soluciones Eléctricas L.T S.A.S, presenta una
problematica, porque no cuenta con una forma adecuada de llevar la gestion y administracion del

almacén.

Siguiendo con el tema, en la empresa se evidencia falta de orden en la zona de almacenamiento,
por tal motivo no se encuentran los materiales y herramientas de manera agil, lo que trae como
consecuencia el retraso de la puesta en marcha de la obra, repercutiendo en demoras en la entrega
final del servicio. Por otro lado, no tienen un registro de entradas y salidas, desconocen las

existencias que tienen en el almacén y por ende compran productos demds, lo que provoca
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sobrecostos para la empresa. También la disposicion fisica de los materiales y herramientas es
inapropiada, lo hacen de forma improvisada, sin tener en cuenta las caracteristicas de los elementos
y el modo adecuado de organizarlos. Esto se presenta porque no existe una codificacion que

establezca la ubicacion pertinente de cada articulo.

Por lo anterior se propone el desarrollo de este trabajo de pasantia en el area de almacenamiento,
con la finalidad de proponer e implementar acciones que mejoren la eficiencia en la gestion de

inventarios y administracion del almacén de Soluciones Eléctricas LT S.A.S
2.2.Pregunta de investigacion

(Cuales iniciativas permiten mejorar la eficiencia de la gestion de inventarios y la

administracion del almacén en la empresa Soluciones Eléctricas Lt S.A.S?

2.3.0bjetivos

2.3.1. Objetivo general.

Disefiar estrategias que mejoren la eficiencia de la zona de almacenamiento de materiales y

herramientas de la empresa Soluciones Eléctricas It S.A.S

2.3.2. Objetivos especificos.
Identificar la problematica asociada a la gestion de inventarios y almacenamiento en Soluciones
Eléctricas 1t S.A.S.

Analizar las situaciones que inciden en la problematica de gestion de inventarios y

almacenamiento en Soluciones Eléctricas It S.A.S.

Implementar un plan de mejora y recomendaciones para la zona de almacenamiento de

Soluciones Eléctricas It S.A.S
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2.4. Justificacion

A partir de la identificacion de la problematica presente en la gestion de inventarios y la
administracion del almacén en la empresa, con el presente proyecto se pretende disefiar y ejecutar

un plan de mejora para Soluciones Eléctricas L.T S.A.S.

Se propone implementar una base de datos, la cual cuente con la informacion necesaria y
veridica de la ubicacion, cantidad, caracteristicas fisicas de los materiales y herramientas, esto con
el fin de registrar las entradas y salidas, para asi llevar un control del inventario. Con este sistema
la empresa tiene conocimiento del total de existencias almacenadas y no entra en sobrecostos,

comprando material demas.

Por otra parte, codificar los materiales y herramientas, ya sea por unidad o grupo del mismo,
facilita llevar el registro de informacion en la base de datos, también se ubican y se encuentran los
materiales y herramientas de forma practica y 4gil, lo que ahorra tiempo de alistamiento y

almacenamiento.

Por ultimo, aplicar la teoria japonesa de las 5S, ayuda a la empresa a obtener una zona de
almacenamiento ordenada, limpia y segura, ya que se tiene solo lo necesario en la zona, evitando

el desorden y la mala imagen del area.

Lo anterior en pro de mejorar la eficiencia financiera y operacional de Soluciones Eléctricas L.T

S.A.S. Debido a que se contara con procesos organizados, estructurados y estandarizados.

3. Marco de referencia

3.1.Antecedentes

En toda investigacion es importante revisar los trabajos similares al proyecto que se pretende

llevar a cabo, de acuerdo con Toro (2013):

En toda investigacion se busca aprovechar las teorias existentes, el cual pretende alcanzar resultados
demostrativos en el espacio donde se desenvuelve se hace necesaria la revision de trabajos anteriores

realizados por otros investigadores, toda teoria debe estar en funcion de la problematica planteada y ser
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un medio seguro para lograr los objetivos del mismo. El conocimiento obtenido permite comprender

mejor el problema, asi como corregir fallas existentes en el modelo de estudio.

Por tal motivo se relacionan los siguientes trabajos similares al presente proyecto, los cuales se
han realizado para mejorar el desempefio de la gestion de inventarios y almacenamiento de

diferentes empresas:

De La Rosa y Dovale en su trabajo de grado titulado: “Optimizacion de los procesos de
almacenamiento: disenio de un sistema de gestion y control de inventarios para la empresa ECA
LTDA”. propone detectar las fallas presentes en la gestion de almacenamiento, en lo cual
encontraron que la empresa en su zona de almacén no cuenta con una distribucidn fisica que
responda a las caracteristicas de los materiales que la empresa maneja, no poseen un manual de
procedimientos de almacén establecido, no existe un instructivo para la recepcion de los materiales,
no se tiene conocimiento real de las existencias y por ultimo la zona de almacenamiento presenta
una organizacion fisica cadtica. Por ello presentaron un plan de mejora, implementaron politicas y
principios de almacén, establecieron una zona adecuada para el recibir las mercancias, disefiaron
formatos de inspeccion y almacenamiento, le asignaron a cada producto una ubicacion fija,
clasificaron los materiales segin sus condiciones fisicas, disefiaron el area de almacén. Lo cual
permitié optimizar los procesos de almacenamiento, lo que se reflejo en una mejor sostenibilidad
econdmica, generacion de utilidades, brindandoles asi a sus proveedores y clientes seguridad y

confianza. (De La Rosa y Dovale, 2008).

Gomes, Giraldo y Pulgarin en su trabajo de grado titulado “/mplementacion de la metodologia
58 en el area de carpinteria en la Universidad de San Buenaventura”. Detectaron que en el taller
de ebanisteria de la Universidad de San Buenaventura seccional Medellin — Salento, no se dispone
de estantes en los cuales puedan guardar las herramientas, el material de trabajo no se encuentra
correctamente almacenado, mala ubicacion de implementos y utensilios, lo cual disminuye la
eficiencia en el trabajo y la falta de orden y limpieza son un escenario de accidentes. Para
contrarrestar lo anterior, implementaron la metodologia japonesa de las 5S, la cual permitié adecuar
el lugar en condiciones de orden, higiene y seguridad, lo que mejord la imagen del taller. (Gomez,

Giraldo y Pulgarin, 2012).

Romero, en su trabajo de grado titulado: “Optimizacion de la gestion de almacén general de

una empresa productora y embotelladora de refrescos”. Encontré que no existe un manual que
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especifique el proceso de recepcion de materiales, hay carencia en el control de ubicacion, lo que
genera retrasos en los despachos, generacion de retrabajo y pérdida de tiempo en la busqueda de
los materiales, hay existencia de material obsoleto, desproteccion de los materiales por filtraciones
de agua y no tienen una zona de alistamiento. Para mejorar lo anterior, disefiaron flujogramas que
permitieron establecer procesos ldgicos y secuenciales, distribuyeron el almacén, instauraron que
cada material o producto se tiene que ubicar segun su clasificacion y le asignaron al elemento una
codificacion. Todo esto con el fin de lograr un uso méaximo del espacio, tener acceso rapido a todos
los materiales, con lo cual obtuvieron un almacenamiento ordenado, que favorecio la productividad

de la empresa. (Romero, 2004).
3.2.Marco conceptual

En este apartado se tiene en cuenta una serie de aspectos claves relacionados con la presente

investigacion. Para ello, se toman los siguientes conceptos:

Almacenamiento: Romero (2004), afirma que el almacenamiento es la funcion encargada de
arreglar el almacén, ubicar los elementos, velar por la conservacion y preservacion de los

productos, ejecuta la administracion del almacén y la gestion de los inventarios.

Almacén: es el lugar donde se depositan cualquier tipo de elementos como: mercancias, materia
prima, productos terminados o semiterminados, herramientas, entre otros. El almacén es el lugar
disefiado para custodiar, proteger y controlar los bienes de la empresa, eficientemente. (Daza y

Angarita, 2008).

Almacenar: Zarate (2011), afirma que es la actividad encargada de custodiar y conservar los

materiales en dptimas condiciones.

Base de datos: son datos almacenados de forma logica y secuencial. La base de datos registra

cualquier tipo de informacion, acorde a las necesidades de la empresa. (Rangel, 2017).

Codificacion de los materiales: constituye el principal elemento de identificacion de los

materiales, haciendo de su busqueda un proceso mas agil y eficiente. (Leon y Rodriguez, 2003).

Flujograma: de acuerdo con Pizarro (2010), los flujogramas son una representacion grafica

secuencial de las actividades presentes en un proceso.
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Inventario: Forteza (2008), refiere que el inventario es el listado ordenado de todos los bienes
de una empresa. El inventario se puede llevar de forma manual o digital, el cual permite actualizar

los valores con mayor agilidad.

Logistica: es la rama encargada de satisfacer las necesidades presentes en un entorno,
suministra los recursos necesarios en tiempo y forma, para llevar a cabo la actividad econémica de

la empresa. (Santos, Mufioz y Prieto, s.f.).
3.3.Marco tedrico

Con finalidad de respaldar el presente trabajo, se escogieron las siguientes teorias, las cuales
permiten el desarrollo eficiente de la investigacion y son base fundamental para dar solucion a la

pregunta de estudio:

3.3.1. Administracion de almacén.

De acuerdo con Rubio y Villarroel (s.f.) la administracion de almacenes “es el proceso logistico
encargado de la recepcion, almacenamiento y movimiento dentro de un mismo almacén de

cualquier producto, ademas del tratamiento e informacién de los datos generados™.
3.3.1.1.Beneficios del sistema de almacenaje.

Para Rubio y Villarroel (s.f.), los beneficios de un sistema de almacenaje con los siguientes:

e Reduce los costes de almacén

e Mejora el servicio al cliente mediante la aceleracion del proceso de gestion de pedidos.

e Optimiza las operaciones de almacén, suministrando datos de inventario cabales y
transparentes que reducen las tareas administrativas.

e Permite optimizar la distribucién del almacén y la utilizacion del espacio

3.3.1.2.Procesos de la gestion de almacenamiento.

A continuacion, se presentan las actividades bajo la responsabilidad de la Gestion de

Almacenes, expuestas por Francisco (2014):
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Planificacion y organizacion: “es de caracter estratégico y tactico, dado que tiene que brindar
soluciones de recursos y ubicaciones en comunion con las politicas y objetivos que contempla la

estrategia de la empresa” (Francisco, 2014).

Recepcion: proceso encargado de planificar las entradas, descarga y verificacion de

productos.

De acuerdo con Francisco (2014), el proceso de recepcion esta compuesto por las siguientes

actividades:

e Ingreso de los camiones y descarga de los productos.

e Control de calidad de los productos recibidos.

e Informar mediante la emision de un documento el ingreso del producto, que a su vez
sefale el estado en el cual se recibi6 y los datos de la ubicacion en el almacén.

e Se debe tener una comunicacion continia acerca del ingreso de las mercancias a fin de

mantener actualizados los registros de stock en almacén.

Almacenamiento: para el autor es aquel proceso organizacional en el cual se realiza la

ubicacion, custodia y control de toda mercancia que se ha depositado en el almacén.

Distribucion: La distribucion permite la salida de la mercancia almacenada procedente de
pedidos. Por otro lado, la distribucion fisica de un producto cuenta con cuatro elementos

fundamentales:

e Procesamiento de pedidos
e Control de Inventarios
e Transporte

e Manipulacién de mercancias
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3.3.2. Gestion de inventarios.

La FTAEP (2014), define la gestion de inventarios como:

La serie de politicas y controles que monitorean los niveles de inventario y determinan los niveles que
se deben mantener, el momento en que las existencias se deben reponer y el tamafio que deben tener los
pedidos. Un sistema de inventario provee las politicas operativas para mantener y controlar los bienes

que s€ van a almacenar.

3.3.2.1. Actividades de la gestion de inventarios.

Dentro de las actividades de la gestion de inventarios expuesta por la FIAEP (2014),

encontramos las siguientes:

Determinacion de las existencias: son los procesos requeridos para consolidar los datos

pertinentes de existencias fisicas de los productos a controlar, incluyendo las actividades de:

e Toma fisica de inventarios
e Auditoria de Existencias
o Evaluacion a los procedimientos de recepcion y ventas (entradas y salidas)

e Conteos ciclicos

Analisis de inventarios: de acuerdo con la FIAEP (2014), “es el andlisis estadistico que se
realiza para establecer si las existencias que fueron pronosticadas son las que se deberian tener en

la planta”.

Control de produccion: la FIAEP (2014), propone que el control de produccion “hace énfasis

en la evaluacion de todos los procesos de manufactura realizados en el departamento a controlar”.

3.3.3. Metodologia 5S.

Las 5S es una herramienta de origen japonés, la cual estd conformada por cinco etapas: 1° seiri
(Seleccion y clasificacion), 2° seiton (Orden), 3° seiso (Limpiar), las tres primeras fases estan

orientadas a mantener un lugar de trabajo limpio y ordenado, el cual sea seguro y agradable para
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laborar. La 4° seiketsu (Estandarizacion) y 5° shitsuke (Disciplina). Son las encargadas de

establecer normas que contribuyan a conservar y preservar las tres primeras S.
Estas cinco etapas expuestas por Camino (2018), son las siguientes:

3.3.3.1.SEIRI (Seleccion y clasificacion).

Radica en identificar clasificar, separar y eliminar del sitio de trabajo los equipos, partes,
productos, materiales y documentos innecesarios, conservando solo los necesarios. Se selecciona

y clasifican los elementos, para tener las cosas en el puesto correcto.
Aspectos a tener en cuenta para la implementacion de SEIRI

Identificar los elementos innecesarios: en esta etapa se definen las categorias de clasificacion

de los elementos por:

e Elementos descompuestos
e Elementos obsoletos

e Elementos peligrosos

e Elementos innecesarios

e FElementos sin rotacion

Después de identificar los elementos, se procede a realizar una lista que registre el elemento

innecesario, la ubicacion y cantidad, para asi tomar medidas correctivas.

Diagrama de flujo de clasificacion:

Objetos necesarios > Organizarlos

Si
Repararlos

‘ Objetos obsoletos ’_ N Separarlos ]

No

Donar
Transferir
]

Objetos dafados

éSon utiles
para alguien
mas?

Objetos de mds

Iustracion 2. Fuente: Cardona y Serrano (2012).
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Determinar las herramientas a utilizar:

o Tarjetas rojas: estas tarjetas permiten marcar de forma mas visible los elementos de

poco uso o ninglin uso, que se desean retirar del area de trabajo.

Formato de la tarjeta roja:

Iustracion 3. Fuente: Benavides y Castro (2010).

e Plan de accion para desechar o retirar los elementos: una vez identificados y
marcados con las tarjetas rojas los elementos innecesarios, se mueve el elemento a una
nueva ubicacion o se elimina.

¢ Procedimientos de control: se realiza un informe sobre las decisiones tomadas.
3.3.3.2.SEITON (Orden).

De acuerdo con Camino (2018), la organizacién 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. Para hacer del proceso de identificacion y ubicacién mas agil y visible, se

deben marcar las estanterias.
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3.3.3.3.SEISO (Limpiar).

Camino (2018), afirma que en esta fase se limpia todo el puesto de trabajo, maquinas, utensilios,
asi como el suelo, las paredes y todo el entorno de trabajo, estas actividades deben ser rutinarias,

con el fin de obtener un ambiente laboral seguro.

3.3.3.4.SEIKETSU (Estandarizacion).

Realizadas las tres etapas anteriores (clasificacion, el orden y la limpieza), se elaboran
estandares de limpieza y de inspeccion para realizar acciones de autocontrol permanente. Esto se

puede implementar mediante:

e Politicas de orden y limpieza
e Manual de limpieza

e Determinar y asignar responsabilidades
3.3.3.5.SHITSUKE (Disciplina).

Significa en instaurar una cultura organizacional, basada en el orden y la limpieza. Solo si se
acogen y se cumplen estos hdbitos con disciplina, las empresas pueden disfrutar de los beneficios

de la herramienta de las 5S.

A diferencia de la clasificacion, organizacion, limpieza y estandarizacion, la disciplina no es visible y no
puede medirse. Existe en la mente y en la voluntad de las personas y solo la conducta demuestra la
presencia, sin embargo, se pueden crear condiciones que estimulen la practica de la disciplina. Tanto la
direccion de la empresa como los empleados han de cumplir un papel fundamental a la hora de generar

un elevado grado de disciplina. (Benavides y Castro (2010).

4. Metodologia

4.1.Tipo de investigacion

La metodologia utilizada para llevar a cabo el presente trabajo es de tipo exploratoria y
descriptiva. Debido a que la investigacion exploratoria es la fase inicial del acercamiento que tiene

el investigador sobre su objeto de estudio, este trata de descubrir todas las afirmaciones o pruebas
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existentes del fenomeno que se estudia. Esta metodologia es util para este trabajo, ya que
contribuye a la obtencion de informacion mediante la observacion directa y entrevistas, de forma

rapida, coherente y precisa.
Por otro lado, el estudio descriptivo de acuerdo con Cazau (2006):

Se seleccionan una serie de cuestiones, conceptos o variables y se mide cada una de ellas
independientemente de las otras, con el fin, precisamente, de describirlas. Estos estudios buscan
especificar las propiedades importantes de personas, grupos, comunidades o cualquier otro fenémeno,

se basa en describir los datos o caracteristicas del objeto de estudio.

Aplica a la investigacion porque permite describir los aspectos mas relevantes del objeto de

estudio, para asi formular estrategias que permitan dar cumplimiento a la pregunta de investigacion.

4.2.Diseiio metodoldgico

4.2.1. Fase 1. Compras justo a tiempo.

Antes de iniciar la pasantia profesional, se presenta al gerente de Soluciones Eléctricas L.T
S.A.S., una propuesta de mejora, la cual estd orientada a realizar las compras de los materiales por
medio del método de justo a tiempo, con el fin de no acumular grandes masas de material en la

zona de almacenamiento.

4.2.2. Fase 2. Diagnostico y socializacion
4.2.2.1.Diagndstico y andlisis.

Se desarrolla una serie de visitas a la zona de almacenamiento de Soluciones Eléctricas L.T
S.A.S, con el fin de describir las practicas que llevan a cabo en la gestiéon de inventarios, la
administracion del almacén y a su vez conocer las condiciones de orden y limpieza de dicha area.
Este diagnostico se realiza utilizando el método de entrevista, el modelo de la cadena de valor, la

matriz FODA vy la teoria de las 5S.

Luego de realizar el diagnostico de la zona de almacenamiento de la empresa Soluciones
Eléctricas Lt S.A.S, se pretende analizar los resultados obtenidos, con el fin de proponer estrategias

de mejora.
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4.2.2.2.Socializacion.

Posterior al diagnostico y analisis se procede a socializar la propuesta de mejora a los directivos
de Soluciones Eléctricas Lt S.A.S, exponiendo los puntos de mayor relevancia hallados en el paso
anterior, que nos llevo a formular dicho plan. Esto se hara con el fin de tener todo el apoyo y

compromiso de la organizacion, para realizar una pasantia exitosa.
4.2.2.3.Capacitacion de concientizacion.

Para que la implementacion de la propuesta de mejora sea eficiente se capacitara al personal
administrativo y operativo de la empresa, para hacerlos parte de este proyecto y asi muestren

compromiso ante los cambios propuestos.

4.2.2.4.Elaboracion del plan de trabajo.

En este apartado de define el cronograma de las actividades que se llevaran a cabo durante la
pasantia profesional. El cual especifica de manera secuencial todas las tareas a desarrollar, para

asi dar solucion a la pregunta de investigacion.

4.2.3. Fase 3. Implementacion

Se propone implementar la teoria japonesa de la 5S, porque es una herramienta efectiva para
llevar el orden y la limpieza en cualquier tipo de organizacion. Por otro lado, contribuye a tener un
lugar agradable y seguro para los empleados. Primero que todo se implementa la 1° seiri (Seleccion
y clasificacion), 2° seiton (Orden) y la 3° seiso (Limpiar), porque son las fases encargadas de tirar,
reciclar o vender los materiales innecesarios, para luego darle un orden a los necesarios y establecer
la ubicacion indicada para cada uno de ellos, a su vez se debe mantener el lugar limpio. Por otra
parte, la 4° seiketsu (Estandarizacion) y 5° Shitsuke (Disciplina). Establecen las normas que deben

cumplir los empleados, para que el proceso de implementacion de la 5S sea exitoso.

4.2.3.1.SEIRI (Seleccion y clasificacion).

Se retirard o se elimina todos los elementos innecesarios, obsoletos y de uso desconocido, de la

zona de almacenamiento. Solo se mantendra en la zona los materiales y herramientas necesarias
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para llevar a cabo la actividad de la empresa. Se disefia un formato de elementos innecesarios, el
cual contempla el nombre del elemento, la cantidad y el estado. También se usa la tarjeta roja,

sugerida por la teoria aplicar.
4.2.3.2.SEITON (Orden).

Se establece el lugar de ubicacion de los materiales y herramientas, ya sea en las estanterias, el
cajon de herramientas o en el organizador. También se codifica los elementos para hacer de su

busqueda y ubicacion un proceso mas rapido y eficiente.

4.2.3.3.SEISO (Limpiar).

Se realiza un formato del programa de limpieza, para que la gerencia asigne a los empleados las
diferentes tareas de limpieza que deben asumir. El formato registra la frecuencia con la que debe
limpiar el almacén, el responsable, la tarea a realizar y la fecha. Dicho formato estd pegado en la
zona del almacén de forma visible para los colaborares. Esto se realiza con el fin de conservar y

preservar las etapas anteriores.

4.2.3.4.SEIKETSU (Estandarizacion).

Se implementa politicas que estandaricen las actividades de orden y limpieza de zona de
almacenamiento, también se disefia diagramas de flujo del proceso de entradas y salidas de los
materiales y herramientas. Todo lo anterior para mantener el estado de limpieza y organizacion del

almacén.

4.2.3.5.SHITSUKE (Disciplina).

Se sensibiliza al personal de Soluciones Eléctricas Lt S.A.S, por medio de charlas, para que
respeten y mantengan lo implementado en las etapas anteriores, ya que el éxito de esta teoria y la
duracion de la misma depende del compromiso de todos los colaboradores y hagan de este proceso

un estilo de vida.
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4.2.4. Fase 4. Base de datos

4.2.4.1.Diserio.

En esta fase se disefia una plantilla en Excel, que registre las entradas y salidas de las
herramientas y los materiales, adicional a esto, estara compuesta por los siguientes campos:

codigo, descripcion, ubicacion, entrada, salida y saldo, todo en relacion a los elementos.

También se disena un formato de entradas y salidas de materiales y herramientas, el cual se
pegara en la zona de almacén, para que los empleados autorizados, registren los movimientos de

cualquier elemento.
4.2.4.2.Registro.

Posterior al disefio de la plantilla, se registrara todos los datos correspondientes a cada campo

o casilla, lo anterior se haré con los datos recolectados en la 1° Sy 2° S.

4.2.4.3.Capacitacion y control.

La persona encargada de llevar el registro y control de la base de datos, posterior a la
culminacion de la pasantia profesional, serd la administradora Adriana Polania, por tal motivo se
le brinda una capacitacion, enfocada en el manejo correcto de ingreso informacion a la base de

datos.

4.2.5. Fase S. Infografia

4.2.5.1.Diserio.
Se disefia un modelo de infografia que contemple la informacion mas relevante de la

implementacion de la teoria de las 5S y se pega en la zona de almacenamiento.

4.2.5.2.8ocializacion.

Para finalizar la pasantia profesional, la Gltima semana de nuestra labor en Soluciones Eléctricas
Lt S.A.S, se socializa la infografia a los empleados y se expone los resultados obtenidos durante el

proceso en la empresa.
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5. Resultados

5.1.Compras justo a tiempo

Como auxiliar de almacén y bodega de la empresa Soluciones Eléctricas L.T S.A.S., se
identifico la problematica presente en el area de almacenamiento. A causa de esto antes de iniciar
la pasantia se propuso a la gerencia implementar la metodologia justo a tiempo, debido a que habia
demasiado material almacenado, lo cual repercudia en pérdida para la empresa y fomentaba el

desorden en el area.

Luego de la aprobacion, se empez6 a llevar los materiales directamente a la obra, asi se redujo
dinero en el transporte y se optimizo la gestion de almacenamiento. En la zona solo se almacena
los materiales y herramientas de mayor rotacion. El proceso anterior dio paso al inicio de la pasantia

profesional.

5.2.Diagnostico y analisis

Se realizaron visitas a la instalacion fisica de Soluciones Eléctricas Lt S.A.S, con el fin de
conocer las practicas cotidianas que llevan a cabo en la gestion de inventarios y la administracion
del almacén. De esta manera se pudo dar un diagndstico de la situacion actual de la misma, con
colaboracion de la Administradora. El cual permitid establecer un plan de mejora y estrategias para

contrarrestar las fallas presentes en la zona de almacenamiento.

Por otro lado, el modelo de cadena de valor expuesto por Michael Porter y la matriz FODA de
Albert S. Humphrey, nos dieron una mayor visibilidad y contextualizacion, para evidenciar la
problemadtica. De esta forma también se tomaron medidas de mejora pertinentes, acorde a los

requerimientos y necesidades de la empresa.

5.2.1. Cadena de valor.

Porter (2015), propone que la cadena de valor estd comprendida con actividades relacionadas

con valor y de margen, se trata de las actividades especificas en aspectos fisicos y tecnologicos,
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que se llevan a cabo, con la finalidad de crear un producto o servicio ttil, para los clientes o
consumidores.

Por otro lado, la cadena de valor se divide en actividades primarias y actividades de apoyo. Las
primeras son las implicadas en llevar a cabo la creacion fisica del producto o la prestacion del

servicio, de acuerdo con Alonso (2008), se divide en cinco subactividades:

Logistica de entrada: actividades relacionadas con la recepcion, almacenamiento, inventarios

y manejo de materiales

Operaciones: acciones de transformacion de materias primas: ensamble, mantenimiento,

operaciones de planta
Logistica de salida: consiste en el procesamiento y despacho de pedidos

Marketing y ventas: actividades mediante las cuales se realiza la promocion del producto o

servicio, cotizaciones y fijacion de precios

Servicio: es el servicio postventa que se realiza después de la entrega del producto final o
servicio
Por otro lado, las actividades de apoyo son base fundamental para que las actividades primarias

se desarrollen de modo eficiente:

Infraestructura de la empresa: es aquella que se divide en diferentes areas o unidades de

negocio de la empresa (finanzas, contabilidad, gestion de inventarios).

Administracion de recursos humanos: esta funcion conecta actividades de seleccion,

contratacion, capacitacion y compensacion del personal.

Desarrollo tecnolégico: consta de acciones relacionadas con la investigacion y desarrollo,

tendientes a mejorar productos y procesos.

Compras y abastecimiento: constituye en la compra de materiales, insumos y materias primas

necesarias para emplear la cadena de valor.
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5.2.1.1.Cadena de valor Soluciones Eléctricas Lt S.A.S.

Infraestructura de la empresa
Direccion
Contabilidad
Ingenieria
Magquinaria y equipo
Oficina

¢ Distribucion
Gestion de recursos humanos

* Seleccién de personal

» Contratacion

» Capacitaciones

» Retribucion salarial
Desarrollo tecnologico

Actrvidades de apoye

Margen

Compras
s (Gestion de proveedores
» Orden de compra
¢ Adquisicidn de materiales y herramientas

Logistica interna Operaciones Logistica externa Marketing v Ventas Servicios
s Recepcion de s Revision de la s Entrega de s Cotizacion de s Instalacion
materiales obra obra la instalacion del servicio
¢+ Conteoy ¢ Preparaciton orden eléctrica eléctrico
verificacion de compra *  Adguisicidn de » Garantia de
de materiales o Alistamiento de pélizas de 1a obra
*  Almacenami materiales y cumplimiento
ento herramientas
s Cargade
materiales y
herramientas
* Recepcionenla
obra

Actividades primariaz

Ilustracion 4. Fuente: elaboracion propia.

Mediante la cadena de valor, se evidencian las actividades que desarrollan la empresa y el

funcionamiento de la misma, para llevar a cabo la ejecucion de la prestacion de servicio eléctrico.

Se denota que en general la empresa lleva un proceso acorde con su actividad. Pero en las
actividades primarias en la subactividad de logistica interna, no se indica si llevan un registro y
control de inventarios, aspecto muy importante para crear una ventaja competitiva y tener

informacion precisa, que es util para el aprovisionamiento de productos sin excesos, ni faltantes.

5.2.2. Matriz FODA.

A consecuencia de lo anterior la segunda herramienta que se utilizo para dar un diagnoéstico de
la empresa es la matriz FODA (Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenazas); Ponce

(2006), afirma que:

El analisis FODA consiste en realizar una evaluacion de los factores fuertes y débiles que en su conjunto

diagnostican la situacion interna de una organizacion, asi como su evaluacion externa; es decir, las
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oportunidades y amenazas. También es una herramienta que puede considerarse sencilla y permite

obtener una perspectiva general de la situacion estratégica de una organizacion determinada.

5.2.2.1. Matriz FODA de Soluciones Eléctricas Lt S.A.S.

Con el fin de realizar un analisis interno y externo se desarrollo la matriz FODA, la cual dio

paso a la creacidon y/o estructuracion de objetivos y estrategias, por la cual se vera enmarcado el

desarrollo del trabajo de pasantia profesional.

Tabla 1. Matriz FODA

L aiiiais

=
|
e

Fortalezas — F

F1. Personal capacitado y
motivado

F2. Flyjo Optimo de
efectivo

F3. Alta fidelizacion de
clientes

F4. Amplio conocimiento

de mercado

Debilidades — D

DI1. Deficiencia en el
control de inventarios

D2. Falta de organizacion
en el almacén
D3. Inadecuada
informacién de la ubicacion
de los materiales 'y
herramientas

D4. Recepcion inapropiada de

los materiales y herramientas

Oportunidades — O

Ol. Explotar nuevos
mercados

O2. Entregas mas 4agiles y
rapidas

03. Adquisiciéon de software
de registro y control de
materiales y herramientas

0O4.

Estandarizacion de

Procesos

Estrategia FO

(F2- O3) disenar una plantilla
en Excel que registre y
controle las entradas y salidas
de los materiales y
herramientas.

(F1- F3- O2- O4) estandarizar
los procesos, que contribuyan
a la generacion de entregas
mas rapidas y asi aumentar la

fidelizacion de los clientes.

Estrategia FA

(F1- F3- Al- A2) motivar al
talento humano para que
trabaje con calidad y agilidad.
(F1-A3) estar a la vanguardia
de los cambios normativos y

capacitar al personal.
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Amenazas — A

Al. Empresas certificadas con
mayor atractivo en el mercado
A2. Competencia mas agil y
rapida en la entrega de obras
A3. Leyes o politicas que
de

regulen la  gestion

almacenamiento

Estrategia DO

(D1- D3- 0O3) disefiar una
plantilla en Excel, la cual
de

facilite el control

inventarios 'y sefiale la
ubicacion de los materiales y
herramientas.

(D2- D4- O4) estandarizar los
procesos de forma coherente y

organizada

Estrategia DA

(D1- D2- D3- D4- A2- Al-
A3) Tecnificar y estandarizar
los procesos para ser mas

agiles y competitivos.

Nota: elaboracion propia

5.2.2.1.1. Andlisis de las estrategias.

Estrategia FO

o Diseiiar una plantilla en Excel que registre y ayude al control de las entradas y salidas

de los materiales y herramientas.

Tabla 2. Plantilla en Excel

Que: Disefiar una plantilla (herramienta), para la gestion de inventarios en la empresa
Soluciones Eléctricas Lt S.A.S
Como: | Identificar los materiales y herramientas que componen los inventarios de

Soluciones Eléctricas Lt S.A.S

Para qué: | Para hacer un seguimiento a los flujos de entradas y salidas que se presentan en el
area de inventarios en Soluciones Eléctricas Lt S.A.S

Por qué: | El 4rea de inventarios no posee ningtin método de control para el registro de las
salidas y entradas de su inventario
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Cuando: | Posterior a la organizacion de la zona de almacenamiento e identificacion de

elementos

Quien
La pasante

Donde:
En Soluciones Eléctricas Lt S.A.S

Nota: Elaboracion propia

o Estandarizar los procesos, para la generacion de entregas mas rapidas y asi aumentar la

fidelizacion de los clientes.

Tabla 3. Estandarizacion de Procesos

Que: Estandarizar los procesos, para que se generen entregas mas rapidas y asi aumentar

la fidelizacidn de los clientes.

Como: Implementando diagramas de flujo, que especifiquen la forma secuencial de los

Procesos

Para qué: | Para que los empleados tengan total conocimiento del paso a paso del proceso que

se debe realizar al generar un pedido

La empresa no tiene estipulado un proceso secuencial y l6gico de sus procesos, lo

Por qué:
que hace que la actividad de alistamiento de materiales y herramientas se retrase.
Cuando:
Posterior al disefio de la plantilla de Excel.
Quien
La pasante
Donde:

En Soluciones Eléctricas Lt S.A.S

Nota: Elaboracion propia
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Estrategia FA

e Motivar al talento humano.

Tabla 4. Motivar al Talento Humano

Que:
Motivar al talento humano para que trabaje con calidad y agilidad
Como: Déndoles charlar motivaciones, brindandoles un lugar de trabajo organizado,
estructurado, limpio y agradable, aplicado bajo la teoria japonesa de las 5S.
Para qué:
El personal se sienta a gusto laborando en la empresa
Por que: | De esta forma trabajan, con mayor motivacion y hacen que los procesos sean mas
agiles
Cuando:
Paralelo a la implementacion de la teoria japonesa de las 5S
Quien
La pasante
Doénde:
En Soluciones Eléctricas Lt S.A.S

Nota: Elaboracion propia

o Estar a la vanguardia de los cambios normativos

Tabla 5. Cambios Normativos

Qué:
Estar a la vanguardia de los cambios normativos
Como: Investigando de forma constante los cambios en la normativa que rige la actividad
econdmica de la empresa.
Para qué:
Para acoger la nueva normatividad y cumplir con la ley vigente.
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Se debe estar al tanto de los cambios normativos del entorno, para que estos no

Por qué:
afecten dréasticamente la actividad de la empresa o se incumpla la norma, por no
estar informados.

Cuando:
En toda la ejecucion de su actividad econdmica.

Quien )
Area administrativa
Doénde:

En soluciones eléctricas L.T S.A.S

Nota: Elaboracion propia

Estrategia DO

o Disefiar una plantilla en Excel, que registre la ubicacion de los materiales y herramientas.

Tabla 6. Plantilla Ubicacion de Materiales y Herramientas

Que: Disefar una plantilla, que registre y controle la ubicacion de los materiales y
herramientas en Soluciones Eléctricas Lt S.A.S
Como:
Identificando todos los materiales y herramientas y asignandoles un codigo
Para queé: | Para registrarlos en la base de datos y conocer la ubicacion exacta de casa material
y herramienta
Por qué: Esto hace que la gestion de almacenamiento sea un proceso agil, debido a que se
e cuenta con una base de datos organizada, con informacion necesaria para encontrar
o ubicar los materiales y herramientas de manera rapida.
Cuando: | Posterior a la organizacién de la zona de almacenamiento e identificacion de
elementos
Quien
La pasante
Doénde:
En Soluciones Eléctricas Lt S.A.S

Nota: Elaboracion propia
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o Estandarizar los procesos

Tabla 7. Estandarizacion de Procesos

Que Estandarizar los procesos de forma coherente y organizada
Como: Disefiando diagramas de flujo, una plantilla en Excel que registre las entradas y
salidas de los materiales y herramientas, también en la cual se pueda evidenciar la
ubicacion de los elementos y codificar los articulos.
La empresa esté al tanto de las existencias del inventario y del mismo modo pueden
Para qué: encontrar y/o ubicar las herramientas o materiales de manera mas rapida, de esta
forma se disminuyen los tiempos de alistamientos y las entregas son agiles.
Por qué: | La administracién del almacén no cuenta con procesos estandarizados y todo se
hace de manera improvisada.
Cuando:
paralelo a la implementacion de las 5S
Quien
La pasante
Doénde:
En Soluciones Eléctricas Lt S.A.S

Nota: Elaboracion propia.
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Estrategia DA

o Tecnificar y estandarizar los procesos

Tabla 8. Tecnificacion y Estandarizacion de procesos

Qué:

Tecnificar y estandarizar los procesos para ser mas agiles y competitivos.

C Utilizando las herramientas de office que permitan crear bases de datos, para
omo:

registrar toda la informacién relacionada con la gestion de inventarios y la

administracion del almacén.

Para qué: | Para tener toda la informacion de la gestion de inventarios y la administracion del

almacén registrada y hacer los procesos mas agiles.

En toda empresa es de vital importancia conocer y registrar todos los movimientos
Por que: | de su actividad y en la empresa Soluciones Eléctricas Lt S.A.S., no se evidencia
ningln registro de la gestion de inventarios y mucho menos de la administracion

del almacén.

Cuando: | Posterior a la organizacién de la zona de almacenamiento e identificacion de

elementos

Quien
La pasante

Dénde: | g Soluciones Eléctricas Lt S.A.S

Nota: Elaboracion propia

5.2.3. Entrevista.

Después de diagnosticar la gestion de almacenamiento e inventarios, mediante el modelo de
cadena de valor y la matriz FODA; se ejecutd una entrevista semiestructurada compuesta por ocho

preguntas, orientadas a conocer las practicas que maneja la empresa en la gestion de inventarios y
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la administracién del almacén. Dicha entrevista se realizo a la administradora Adriana Polania de
acuerdo a su vision empresarial y el conocimiento que tiene sobre los procesos que se llevan a cabo
en la empresa; con el fin de determinar las falencias presentes en la gestion de almacenamiento e
inventarios, para asi formular y aplicar acciones de mejora que vayan acorde a los requerimientos

y necesidades de la organizacion.
5.2.3.1.Analisis de la entrevista.
Las preguntas y datos de mayor relevancia arrojados por la entrevista se exponen a continuacion:

A partir de su vison de la empresa y las actividades que se desarrollan en la organizacion, ;Qué

problemas evidencia en la zona de almacenamiento?

o Inexistencia de un control de las entradas y salidas de herramientas y materiales
o falta de organizacion en el almacén, lo que perjudica la busqueda 4gil de los materiales

y herramientas
Podria describir de qué forma almacenan los materiales y herramientas

e Desafortunadamente no existe un control para almacenar las herramientas y
materiales, se acopia en un sitio la tuberia y en otro los materiales pequefios, como
cables y accesorios, de forma revuelta.

o No existe una clasificacion de herramientas, ni materiales.

Tienen un control de inventarios para los materiales y herramientas, y ;Cémo llevan el control

de estos elementos?
¢ En el momento no existe un control de inventarios

(Considera usted que tener un inadecuado control de inventarios afecta directamente la

preparacion previa al proyecto? ;Por qué?

e Si, Efectivamente afecta la preparacion previa del proyecto, ya que los tiempos de
entrega son mas demorados, repercutiendo en dinero, ya que no se evidencia la

existencia de materiales oportunamente y se vuelven a comprar.
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Para usted, ;Cudles son las actividades que consumen mayor tiempo en el proceso de

alistamiento de los materiales y herramientas?

o La falta de ubicacion de los elementos, lo que hace que se retrasen los procesos, ya
que no se cuenta con la facilidad del acceso directo a los materiales o herramientas

que se requieren.
[ Tiene conocimiento sobre la teoria de las 5S, y su aplicacion?
e Si, me parece una excelente teoria
(Qué piensa acerca de la implementacion de la teoria de las 5S en la empresa?

e Esuna herramienta eficiente, nos ayuda en el manejo de la zona de almacenamiento;

con su implementacion podemos tener una mejor organizacion del area.

Teniendo en cuenta las conversaciones que hemos sostenido, ;Qué posibles resultados espera

de la presente pasantia?

o Efectivamente es un apoyo muy importante que nos brinda la pasante, puesto que,
con sus aportes y dedicacion en este proyecto, nos ayuda a organizar la zona de
almacenamiento, obteniendo unos resultados eficientes en la buena gestion de los

inventarios.
5.3.Socializacion

Se socializo la propuesta al gerente y a la administradora de la empresa Soluciones Eléctricas
L.T S.A.S; en este espacio se expusieron los puntos mas criticos de la gestion del inventario y la

administracion de almacén, hallados en el diagnostico.

Se les planteo las siguientes estrategias para contrarrestar las fallas presentes en la gestion del

inventario y la administracion de almacén:

o Implementar una base de datos, la cual cuente con la informacioén necesaria y veridica
de la ubicacion, cantidad, descripcion, entrada, salida y saldo, de las herramientas y

materiales, de esta manera se puede llevar un control de inventarios.
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o Codificar los materiales y herramientas, ya sea por unidad o grupo del mismo, para
encontrarlas con mayor facilidad
e Reacondicionar la instalacion de almacenamiento

o Implementar la teoria japonesa de las 5S

Ellos estuvieron de acuerdo con la implementacién de dichas estrategias en su empresa y nos

brindaron todo su apoyo y colaboracion para poner en marcha la propuesta.
5.4.Capacitacion de concientizacion

Antes de implementar la propuesta de mejora y las estrategias, se realizd una capacitacion al

personal administrativo y operacional, para sensibilizarlos y hacerlos parte de este proyecto.

Se les planteo la importancia del compromiso, la dedicacion y la disciplina en este proceso, ya

que se estd poniendo en juego la responsabilidad que tenemos con la organizacion.

También se habld de las repercusiones negativas que traeria la falta de compromiso, debido a
que esto es sinénimo de caos y la implementacion del plan de mejora no tendria frutos positivos en

la empresa.

Del mismo modo se les explico el paso a paso de la teoria de las 5S y cada una de sus fases, ya
que todos deben estar informados de lo que se va a realizar, para que asi muestren compromiso y
adhieran esta teoria como un estilo de vida y de esta manera tengan un lugar de trabajo limpio,

ordenado y seguro, en el cual sea agradable laborar.
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Se realizé un cronograma de las actividades a desarrollar durante el periodo de la pasantia

profesional en la empresa Soluciones Eléctricas Lt S.A.S. En este plan de trabajo aparte de la

pasante también estan implicados los colaboradores de la empresa, debido a que es un trabajo en

equipo, basado en el compromiso y la responsabilidad.

= CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

MOMBRE DE LA TAREA

SERANA 1 [SEMARA 2| SERMANA 3| SEMANA 4 [ SEMANA 5| SEMANA B SEMANA 7| SEMANA B SERMANA 3| SERANA 10 | SEMANA 11 [ SEMARA 12 | SERANA 13
DY0E2078 | 20092018 | ZA0S2078 | 03092078 | TMOSEME | TAO09EME | 24092008 | OWdZ0iE | OsnoemE | feivems 2a02me | 2020 O5TI2mE
OROR20T8 | 24082078 | 3Y0H208 | OA0K2018 | 4082008 | 2V082008 | 28092018 | 0102018 | 12002018 | 19k2018 2E0vzme 02m¥2ms 0gTzms

Diagnostico

Cadena de valor

Iatriz FODA

Entrevista

Socializacion de la propuesta

Capacitacién

Implementacion SEIRI [Seleccidon
v clasificacion]

Dizefio de Formato tarjeta roja v de
elermentos innecesarios

Clasificar los materiales v herramisntas

Asignacion de tarjeta roja

Implementacion SEITON [Orden)

Ubicacion de los materiales u
herramientas

Agignacidn de cddigos de
identificacidn

Implementacién SEISO [Limpiar)

Formato programa de lirmpieza

Implementacion SEIKETSU
IE standarizacidnl

Morrmias de orden v limpieza

Diagramasz de flujo

Base da datos

Dizefio plantilla en Excel

Hegistra de infarmaci an

Capacitacidon v contral

Infografia

Dizefio

Socializacidn general

Ilustracion 5. Fuente: elaboracion propia

5.6.Implementacion de la teoria 5S

5.6.1. SEIRI (Seleccion y clasificacion).

En esta etapa se identificaron todas las herramientas y los materiales innecesarios, de uso

desconocido, obsoletos, de poco uso y el material de desperdicio, presentes en la zona de

almacenamiento de Soluciones Eléctricas L.T S.A.S.

Para realizar lo anterior, se tuvo la

colaboracion de algunos empleados de la empresa, ya que tienen total conocimiento de la utilidad

y servicio de todos los elementos.
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Luego de identificar los elementos, se le asigno la tarjeta roja de forma individual, por grupos o
familia a cada uno de ellos; con el fin de saber el que hacer. Algunos articulos se reciclaron, los de

poco uso se movieron aun lugar poco transitado y otros se desecharon.

A continuacion, se muestra el disefio de la tarjeta roja de Soluciones Eléctricas L.T S.A.S. y
algunas fotografias de los elementos innecesarios, de uso desconocido, obsoletos, de poco uso y el

material de desperdicio, hallados en la zona de almacenamiento de la empresa.

Diseiio Tarjeta Roja

Ilustracion 6. Fuente: elaboracion propia.



Fotografias

Imagen 1. Fuente: elaboracion propia.

Imagen 2. Fuente: elaboracion propia.
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Adicional a lo anterior, se disefid un formato de elementos innecesarios, con el cual se llevo un

registro y control de los mismos.

=
AL

Nombre Cantidad Estado

FORMATO DE ELEMENTOS INNECESARIOS

Ilustracion 7. Fuente: elaboracion propia.

5.6.2. SEITON (Orden).

Después de tener todos los materiales y herramientas clasificados, se procedié a resolver el
problema del desorden y la falta de identificacion de ubicacion de las herramientas y materiales,

por ello se redistribuyo la zona de almacenamiento.
También se aplicaron las siguientes acciones:

e Se almacenaron las herramientas y los materiales de manera directa en el stand, en cajas
plasticas y de carton, teniendo en cuenta sus caracteristicas fisicas.

o Los materiales y herramientas se ubicaron segun su frecuencia de uso, los de menor utilidad
se dispusieron en la parte inferior y superior de los stands y los de mayor frecuencia en la
zona central del mismo.

e Se codificaron de modo alfanumérico (iniciales del elemento + niimeros), los materiales y
herramientas, lo que permiti6 identificarlos con mayor agilidad.

o A las estanterias se le pegaron unos letreros en color rojo, los cuales sefialan el nombre y el
cddigo del material y la herramienta, por ende, define la ubicacion fija de cada elemento,

lo que hizo de su busqueda y recesion un proceso eficiente.
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Luego de aplicar lo anterior, la zona de almacenamiento mostro una imagen agradable, limpia

y ordenada. Por otro lado, asi se ve el antes y el después del area.

Antes

Imagen 4. Elaboracion propia.



Imagen S. Fuente: elaboracion propia.

Después

Imagen 6. Fuente: elaboracion propia.
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Imagen 8. Fuente: elaboracion propia.

Imagen 7. Fuente: elaboracion propia.
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5.6.3. SEISO (Limpiar).

Mantener el lugar de trabajo limpio y ordenado, mejora la eficiencia de los empleados, ya que
se tiene un sitio adecuado y agradable para realizar las tareas relacionadas a su cargo, por ende, la
productividad de la empresa aumenta. Por tal motivo se disefi6 un programa de limpieza, el cual
especifica la frecuencia con la que se debe limpiar el almacén, el responsable, la tarea a realizar y
la fecha. Con el fin de preservar lo implementado en la Seiri (Seleccion y clasificacion) y en Seiton

(Orden), a su vez transmitir una imagen favorable de la zona de almacenamiento.

La encargada de asignar las diferentes tareas de limpieza fue la administradora de la empresa.
También se establecid que el area se debe limpiar cada ocho dias. Por otro lado, el programa de

limpieza se pegé en la zona del almacén de forma visible para los colaboradores.

Formato programa de limpieza:

PROGRAMA DE LIMPIEZA

Frecuencia

Fecha

Tarea a realizar

Tlustracion 8. Fuente: elaboracion propia.

5.6.4. SEIKETSU (Estandarizacion).

En esta etapa se implementaron politicas que estandarizan las actividades de orden y limpieza
de la zona de almacenamiento, a su vez se disefiaron diagramas de flujo del proceso de entradas y

salidas de los materiales y herramientas. Lo anterior con el objetivo de mantener y preservar el

estado limpio y organizado del almacén.
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Normas de orden y limpieza:

e Esobligacion de todos los empleados conservar el sitio de trabajo limpio y ordenado.

e Esdeber de cada empleado entregar las herramientas limpias.

o Las herramientas y los materiales deben ser ubicados especificamente en el lugar
asignado.

e Los formatos aplicados deben ser debidamente diligencias de acuerdo con la actividad
que realice el empleado.

e Se debe mantener en la zona de almacén los materiales y herramientas necesarias, de
forma ordenada.

e Los empleados deben notificar a la gerencia las irregularidades o alteraciones de la
implementacion de las 5S

e Una vez finalizada la jornada laboral, el empleado debe entregar la zona de almacén
limpia y ordenada.

o [Es responsabilidad de la gerencia suministrar los recursos u utensilios necesarios para

mantener la zona de almacenamiento limpia y ordenada.
Diagrama de flujo:

Los siguientes diagramas de flujo se disefiaron para establecer un proceso secuencial de las
tareas que deben realizar los empleados de Soluciones Eléctricas L.T S.A.S cuando entra y sale un
material o herramienta de la zona de almacenamiento, con el objetivo de desarrollar las actividades
de alistamiento, verificacion, clasificacion, ubicacion y registro de los elementos de forma

organizada y asi llevar un control de los mismos.



Diagrama de flujo entrada de materiales:

Recibir matenal

Y

Verificar matenal

|

dCump.le los

requenimientos?

Eecepeicn del
material

Y

Clasificar y ordenar los
materiales en el stand
comespondiente

Y

Registrar la entrada

Mo

Devolucion

Ilustracion 9. Fuente: elaboracion propia.
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Diagrama de flujo entrada de herramientas:
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!

Recibir v contar
herramienta

v

Verificar el estado de
la herramienta

i Esta en optimas
condiciones?

stand

Ubicar en el espacio
correspondiente del

la herramienta

Registrar 1a entrada de

Clasificarla v
apartarla

!

Informar al jefe
mmmediato

<

Ilustracion 10. Fuente: elaboracion propia.
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Diagrama de flujo salida material:

Informar a
venlas

+— No

INICIO

Y

SETVICIo

Verificar
exislencias

Recibir orden del

Alistar
matenal

v

Ubicar el matenal en el
vehiculo de transporte

!

Registrar la salida del
malerial

»

Iustracion 11. Fuente: elaboracion propia.
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Diagrama de flujo salida herramientas:

Orden del

servicio

y

Revisar e Seleccionar

herramienta

v

Alistar herramienta

v

Cargar la herramienta
en el vehiculo

;

Registrar la salida de la
herramienta

FIN

Ilustracion 12. Fuente: elaboracion propia.
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5.6.5. SHITSUKE (Disciplina).

Se sensibiliza al personal de Soluciones Eléctricas Lt S.A.S, por medio de charlas, para que
respeten y mantengan lo implementado en las etapas anteriores, ya que el éxito de esta teoria y la
duracion de la misma depende del compromiso de todos los colaboradores y hagan de este proceso

un estilo de vida.

Por otro lado, en este punto se debe mostrar total interés y responsabilidad por el cumplimiento
de las normas establecidas en la etapa anterior, con el objetivo de obtener el mejor resultado de la

implementacion de la teoria de las 5S.
5.7.Diseiio base de datos

En esta fase se disefid una plantilla en Excel, la cual permite llevar un registro y control de las
entradas y salidas de las herramientas y los materiales. Estd compuesta por los siguientes campos:

codigo, descripcion, ubicacion, entrada, salida y saldo, todo en relacion a los elementos.

También se disend un formato de entradas y salidas de materiales y herramientas, el cual se
pego en la zona de almacén, para que los empleados autorizados, registren los movimientos de

los elementos de manera manual.

A continuacion, se muestra el disefio de la plantilla de Excel y el formato de entradas y

salidas:

Formato registro de entrada y salida de materiales y herramientas:

MATERIALES

CODIGO T| DESCRIPCION A UBICACION  ~ ENTRADA ~ SALIDA ~ SALDO ~

Ilustracion 13. Fuente: elaboracion propia.
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ENTRADAS o] |SAUDAS T
CODIGO ~ DESCRIPCION - UBICACION ~ FECHA ~ CANTIDAD ~ CODIGC ~ DESCRIPCION - UBICACION ~ FECHA ~ CANTIDAD ~
1
Ilustracion 14. Fuente: elaboracion propia.
BUSCADOR MATERIALES
CODIGO
DESCRIPCION g ENIA
UBICACION g EN/A
ENTRADA g EN/A
SALIDA " EN/A
SALDO " #N/A

Iustracion 15. Fuente: elaboracion propia.

Formato registro entrada y salida de materiales y herramientas de forma manual

E REGISTRO DE ENTRADA Y SALIDA DE MATERIALES

Fecha Codigo Descripcion

[Entradal

Qal
S alic

Cantidad

1a

Responsable

Ilustracion 16. Fuente: elaboracion propia.
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5.7.1. Registro.

Posterior al disefio de la plantilla, se registraron todos los datos correspondientes a cada campo
o casilla, lo anterior se hizo con la informacién recolectada en la implementacion de la 1°
Clasificacion (Seiri) y la 2°S Orden (Seiton), debido a que arrojaron datos de la cantidad, codigo y

ubicacion de los materiales y herramientas. Esta plantilla permiti6 llevar un control del inventario.

r REGISTRO DE ENTRADAS Y SALIDAS DE MATERIAL

MATERIALES ENTRADAS 77— | SAUDAS =
[ -1 coniat - DESCRIPCION - UBICACION - FECHA - CANTIDA - CODIGO - DESCRIPCION - UBICACION - FECHA - CANTIDF |
S

s 3 Zemsrzoe | 25
division parte
cenuralfontal

LEODT | Uriones. EMT 42 pulgada

s
191092016 38 UEDDT | Uniones EMT 112 pulgada
|

UEDD2 Uniones EMT 3 pulgads 180 0 10 UEODZ | Uniones EMT 34 pulgada. o 1310302076 160 UEDDZ Uniones EMT 3 pulgada; 33| 20312018 o
Stand demateriskes e
UED03 Uricres EMT 1 pulgads 24 2z 2 UEDO3 | UnionesEMT1pulgada | cusmadiision | 131032018 24 UEODZ | Unicnes EMT 1pulgada ml.il';?ﬁ::.?; ? zai03r2018 2
2l certralfronesl
v
UEDD4 Uniones EMT 14 pulgadas 6 4 2 UEOD4 | Uniones EMT 14 pulgadas 13103020716 6 UEOD4 L ion | 24032018 4
UEDDS Uriones EMT 14 pulgadas 27 13 14 UEODS | Uniomes EMT 144 pulgadas =rcs 1310312018 27 UEODS U 2403128 13

Ilustracion 17. Fuente: elaboracion propia.

BUSCADOR MATERIALES
CODIGO UE001
DESCRIPCION Uniones EMT 1/2 pulgada
UBICACION Stand de materiales cuarta
ENTRADA 38
SALIDA 0
SALDO 38

Ilustracion 18. Fuente: elaboracion propia.

5.7.2. Capacitacion y control.

Para culminar esta fase se capacito al gerente y a la administradora de Soluciones Eléctricas L.T
S.A.S. se les dio a conocer la funcionalidad y el manejo correcto de la base de datos propuesta e

implementada, ya que ellos son los encargados directos de registrar la informacion en el sistema,
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la cual es recolecta por medio del formato “registro de entrada y salida de material o herramientas
de forma manual”, diligenciado por el personal autorizado a realizar esas funciones en la zona. De

esta forma la empresa controla la gestion de los inventarios.

5.8.Infografia

5.8.1. Diseno.

Se disena un modelo de infografia, porque es una forma atractiva de comunicar y presentan
cualquier tipo de informacion. Por consiguiente, la infografia realizada en el anexo 1, muestra los
datos de mayor relevancia de la teoria japonesa de las 5S y las normas que debe cumplir el personal
de Soluciones Eléctricas L.T S.A.S., con el fin de preservar el éxito de la implantacion de dicho

método.

5.8.2. Socializacion.

Se socializara la infografia al talento humano de la empresa, para que conozcan al detalle cada
etapa que la conforma y las normas de orden y limpieza que deben efectuar. También se expondra
la importancia que tiene el compromiso y la dedicacién en este proceso, ya que son base
fundamental para cumplir la propuesta y estrategias de mejora. De esta manera se dard por

terminada la pasantia profesional.
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6. Recomendaciones

Para el mantenimiento eficiente de la implementacion de la propuesta de mejora en la Empresa
Soluciones Eléctricas L.T S.A.S., se plantean las siguientes recomendaciones:
o Capacitar a los nuevos empleados, con el fin de que conozcan y apliquen a su vida laboral
la cultura de las 5S.
e Incentivar al recurso humano, para que siga aplicando la Teoria de las 5S de forma eficiente.
Esta actividad se puede realizar mediante las integraciones laborales.
e Verificar de forma continua que los empleados cumplan las politicas implantadas en la 4°S
seiketsu (Estandarizacion).
o Para acopiar los tubos se sugiere utilizar columnas, debido a que permite almacenar el
material por medidas y se aprovechan los espacios.
e Retroalimentar constantemente la base de datos, para asi tener un mejor seguimiento y

control de las entradas y salidas de los materiales y herramientas.



62

7. Conclusiones

Después de implementar la propuesta de mejora se idéntico la gran importancia que tiene llevar
un control de inventarios y tener una buena administracion del almacén. Los datos arrojados son

los siguientes:

Con el disefio de la base de datos, el formato de registro de entradas y salidas y la codificacion
de los materiales y herramientas, se logrd tener un control en el inventario, se conocid con exactitud
la cantidad de existencias almacenadas y se redujo los sobrecostos generados por comprar material

demas.

De tal modo la codificacion de los materiales y herramientas permitid establecer una ubicacion
fija para cada elemento, lo cual sirvio para que el proceso de almacenamiento y alistamiento de

materiales fuese mas rapido.

Igualmente, los flujogramas, fueron de gran utilidad para los empleados, debido a que ya saben
cudl es el proceso secuencial que tienen que seguir cada vez que entra y sale un material o

herramienta de la zona de almacenamiento.

Ademas, la aplicacion de la teoria japonesa de las 5S fue de gran aporte para los procesos
llevados en la zona de almacenamiento, ya que nos orientd la forma indicada de desarrollar las
actividades de clasificacion, orden y limpieza. Asimismo, se establecieron normal que permitieron

mantener y preservar lo implementado en la propuesta de mejora.

El orden y la limpieza hicieron de la zona de almacenamiento un lugar agradable para laborar,
lo que hizo que los empleados se sintieran a gusto realizando sus actividades y mejoraran su

rendimiento.

Debido a la implementacion de las tarjetas rojas, se genero la necesidad de eliminar, vender y
reciclar el material innecesario, obsoleto y de desperdicio, lo cual genero mas espacio en la zona

de almacenamiento y se redujo el desorden.

Por ultimo, las capacitaciones dadas a los empleados hicieron que ellos se sintieran parte
fundamental del proceso de cambio, lo cual se vio reflejado en el compromiso, apoyo y

responsabilidad brinda; pues trajo consigo resultados gratificantes en la pasantia profesional.
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