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Resumen - A través de este proyecto
de diseiio se recreard la organizacion del
aluminio de la compariin ABC; con el
propodsito de optimizar la mano de obra,
controlar el inventario con la finalidad
de optimizar los procesos, organizar
las dreas e identificarlas por su deno-
minacion, para asi conducir a los em-
pleados a un nuevo cambio donde una
vez tomado el pedazo de materia prima
nueva aprenderdn a reciclar las piezas
restantes para ast lograr utilizar la pieza
completa y para no dejarla inactiva en
los racks. ‘También con esto se pretende
obtener semanalmente la cantidad exac-
ta de materia prima disponible para pro-
ducir. De esta forma el material “hand-
ler” sabrd con anticipacion y exactitud
que material hace falta para comenzar a
ordenarlos para que no haya demoras en
la produccion y tener la mercancia dis-
ponible al momento.

PLANTEAMIENTO DEL
PROBLEMA

A través del tiempo, la ma-
nufactura de productos ha sido
una de las industrias mds impor-
tantes. La compafifa ABC es una
compafifa con mds de 6 afios en
el mercado de puertas y ventanas
en Puerto Rico. Es una compafiia
exitosa, la cual se especializa en
crear todo tipo de producto de
seguridad elaborados con los me-
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jores materiales para brindarle al
cliente el mejor disefio, calidad,
seguridad , tranquilidad y paz.
Para poder brindar la mejor ca-
lidad al cliente es necesario re-
novar los procesos para obtener
una excelente productividad en
todas las areas.

La comparifa ABC estd en ple-
no desarrollo en cuanto a su for-
ma de organizacién, se observé
muy pobre control de calidad
pues muchas veces el material
“handler” que es el encargado
de recibir la materia prima solo
descargaba el material lo almace-
naba pero no se percataba dela
calidad del producto y luego el
manufacturero es que se daba
cuenta del producto dafiado una
vez utilizado el material impi-
diendo que pudiese ser devuelto.
También se percaté de que el al-
macén de aluminio no estaba cla-
ramente identificado lo cual hace
que el empleado aunque sepa
dénde estd el material se le haga
dificil escoger rdpidamente un
material al momento de comen-
zar a trabajar. Se observé que el
drea de produccién no estd iden-
tificada por estaciones de traba-
jo, empleados utilizando materia
prima nueva dejando inactivo el
material restante. La investigacién
de este proyecto es bien impor-
tante pues la misma pretende
optimizar los procesos de manu-
factura teniendo en cuenta los
principios de calidad, mejorar la
logistica de almacenamiento de
aluminio en el drea de produc-
cién, crear un sistema control de
inventario con el propésito de
semanalmente saber qué mate-

ria prima estd disponible para
la produccién y que materiales
hacen falta pedir o comprar para
continuar los procesos de manu-
factura y asf obtener la materia
prima necesaria para evitar las
demoras.

DESCRIPCION DE LA
INVESTIGACION

A través de este proyecto se or-
ganizard y se identificara el drea
de almacén de aluminio localiza-
da en el espacio de producciéon
de la fabrica con el propésito de
hacerle al empleado mds fécil
la tarea al momento de escoger
una pieza de aluminio ya sea de
ventana o para puerta. Se imple-
mentard un sistema de inventario
en el cual semanalmente el mate-
rial “handler” tendrd la tarea de
monitorear las cantidades de alu-
minio con el que se cuenta para
trabajar con el propésito principal
de crear una lista con los ma-
teriales que hagan falta para
ordenarlos con antelacién sin la
necesidad de pedirlos al momen-
to de culminarse y tener que es-
perar de dos a tres dias para que
envien la mercancia haciendo
que se atrase la elaboracion del
producto, promover el reciclaje de
pieza haciendo que la misma se
utilice completa sin necesidad de
cortar otra pieza nueva y dejar
inactivo o almacenado el pedazo
restante y por ultimo identificar el
drea de produccion de la planta
ya es de suma importancia pues
al momento que se dafie alguna
maquina visite alguna persona
fuera dela compaiifa para rapar-
la, ya sapa a donde se tiene que



dirigirse sin necesidad de tener
que pasearse por toda la fdbrica.

OBJETIVOS DE LA
INVESTIGACION

El objetivo principal de esta in-
vestigacién es obtener un control
de calidad optimo, un control de
inventario mds certero o especifi-
co, hacerle la vida maéas fAcil al
empleado y alas visitas identifi-
cando cada una de las estaciones
de trabajo y cada uno de los es-
tantes o “racks “ de aluminio para
que el empleado al momento de
trabajar algun producto sepa a
donde debe dirigirse sin tener
que pasear tanto por los pasillos
y por ultimo fomentar en los em-
pleados el reciclaje con el propé-
sito de que piensen enlos mate-
riales en stock o en desuso para
la elaboracién de otros productos.

CONTRIBUCIONES DE LA
INVESTIGACION

Las principales contribuciones
que se proveerdn en el trayecto de
esta investigacion serdan: Optimi-
zar lalogistica de almacenamien-
to de aluminio , crear un sistema
de control de inventario , organi-
zando la materia prima / identifi-
cando cada uno de las mismas ,
manteniendo monitoreo semanal
de los materiales existentes con el
propésito de saber cudles hacen
falta y cudles no, Identificar cada
una de las estaciones de trabajo
con el propésito de que las visi-
tas que entren ala fdbrica sepan
donde se encuentra ubicada cada
una de las estaciones de trabajo y
Fomentar el reciclaje en el perso-
nal haciendo que se piense mds
en las piezas en stock antes de
tomar una pieza nueva.

REPASO DE LA LITERATURA

La manufactura, manus en
latin o fabricacion durante afios
ha sido la fase de la produccién

econémica de todos los bienes
obtenidos atreves de la historia
del ser humano. Actualmente la
manufactura de productos me-
diante el tiempo ha ido evolucio-
nando convirtiéndose esta en una
muy necesaria para la elabora-
cién de nuevos productos para
el uso diario. A pesar de su evo-
lucién, lleva consigo de la mano
servicio , calidad , eficiencia para
poder establecer un nombre con
credibilidad en el mercado con
el propésito de obtener los mejo-
res resultados para poder com-
petir en este campo manufactu-
rero en el que se estd expuesto a
vivir. Hoy por hoy existen nuevos
sistemas como “lean manufactu-
ring”, “six sigma”, “kaizen”, en-
tre otros para poder impulsar u
optimizar la productividad, pero
para que una compafifa sobrevi-
va hace falta consistencia, reno-
vacién de los procesos diarios, un
buen sistema de control de inven-
tario y buen control de calidad.
Compaiifas exitosas de puertas y
ventanas en Estados Unidos y en
otras partes del mundo han ob-
tenido buenos resultados en su
manera de administrar su compa-
fifa pues han tenido buen control
de inventario comoen el caso de
la compafifa “Starline Windows
Langley, B.C” la cual fue incor-
porada en el 1972 y en el 1980,
pasa a manos de Ron Martini
quien comprdé la compafiia ese
mismo afio una de las mayores
prioridades para la compafiia
dice Martini es tener un alto con-
trol en “quality assurance” [1].
“Quality control” desarrollado o
mezclado con “quality manage-
ment”, “six sigma” y principios
de “Kaizen” para adquirir mejor
calidad en los productos manu-
facturados. Otra compaiifa exito-
sa loes MGM Industries fundada
en “Vanderbilt” para el 1970, s.
Edward Deming dice que cons-

tantemente se mantiene monito-
reando los materiales inspecciona
el cristal , las cerraduras y verifi-
ca el producto terminado [2]. Por
altimo la compafifa Dayside en
California dice que ellos utilizan
el control de calidad desde el
comienzo entendiendo la necesi-
dad de sus clientes [3]. Como se
puede ver el control de calidad
es muy necesario para poder so-
brevivir en estos dias, el control
de calidad se expresa de muchas
maneras y es el responsable #1
para optimizar la productividad y
por ende crear un balance per-
fecto entre organizacién, econo-
mia, control y limpieza.

METODOLOGIA

¢ La estructura base para in-
vestigacion sera provista a través
de la Optimizacién del proceso
de almacenamiento de materia
prima en el drea de produccién.
Lo cual conlleva los siguientes
pasos aimplementar: Primero se
tomardn fotos de la fdbrica en
su estado actual para poder ob-
tener un antes y después.

* Se tomardn los nombres de
toda materia prima almacenada
en el drea de produccién para
luego hacer un listado e ir orga-
nizando las piezas.

* Una vez el listado este he-
cho se contard toda materia
prima por su denominacién o
agrupacién obteniendo asf las
cantidades con la que actualmen-
te se cuenta para producir.

e Una vez hecho esto se pon-
drd los carteles para identificar
cada estante de materiales.

e Tan pronto se identifique
cada estante se creard una hoja
para crear unos procesos Consis-
tentes para obtener la informa-
cién sobre el inventario que se-
manalmente se utiliza creando
una eficiencia en los procesos
para obtener la informacién de
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los productos que se necesitan y
los que estén.

RESULTADOS Y DISCUSION
Los resultados serdn presenta-

dos implementando las los méto-

dos anteriormente discutidos.

Plano de la Fabrica ABC Antes
y Después

Através de los afios de expe-
riencia que lleva la Fédbrica ABC
especializada en manufactura de
puertas y ventanas de seguridad.
Se percat6 que en su manera de
estructura, plano y organizacién
estaba muy bien distribuida, sélo
que carecia de algunos detalles a
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Figure 1-Plano de Procesos de la Fabrica
555 Antes y Después
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continuacién: No contaba con sus
espacios claramente identificados
lo cual dificultaba a los socios o
colegas distinguir el drea de fabri-
cacién de cada producto, el drea
de almacén de aluminio no estaba
organizada como deberia de es-

1’;

el material “handler” deberd de
verificar el &drea de almacén de
aluminio de esta forma sabre-
mos que material nos hace falta
o cual se estd culminando para
ordenarlo con tiempo asi de esta
forma evitariamos las demoras
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Figure 2 - Foto de la Fabrica Antes de la Implementacién de los Carteles

tar se not6 muchos materiales en
desuso con oportunidad de vol-
ver a rehusarse o con la posibili-
dad de ser vendidos para reci-
claje, Se pudo percatar que el drea
de puertas comparado con el pla-
no actual no estaban agrupadas
si no que estaban distanciadas
una de las otras lo cual se podria
dejar ver que no es parte de la
estaciones de puertas sino como
si fuesen estaciones de trabajar
diferentes alas otras, Algo muy
importante se tomé que se pudo
tomar en cuenta fue que muchas
veces se esperaba a que se cul-
minara el material haciendo que
laorden de puerta o de ventana
se atrase de 2 a 3 dias mds en es-
pera del material que hace falta,
lo cual paraello se sugiri6 que
se creara una hoja de inventario
donde al finalizar cada semana

por material y se culminaria los
productos en tiempo record.

Como se puede observar la
comparfifa 555 estd estructural-
mente bien distribuida u orga-
nizada dado por el tnico que
detalle que se puede notar en
el planoB el cual se pudo agru-
par cada drea dela estacion de
puertas para que se pudiera ver
mds uniforme la estacién.

Listado de Aluminio en el Almacén

Esbienimportante durante este
proceso de organizacion y logistica
de material tomar nota de todo ma-
terial existente en el almacén e iden-
tificarlo por denominacién o utili-
dad sea de puerta o de ventana se
debe de crear unalista oficial delos
materiales para que de esta forma
seentienda de que materia prima
estamos hablando y como se dis-



tribuird el material. Antes se debe
tomar foto de un antes y después
para poder saber las cosas que se
necesitan ajustar luego. Como se
puede ver enla figura 2 claramen-
te la fdbrica ABC bien organizada
antes de la implementacién como
se puede notar la fdbrica carecia
de muy pocos detalles pues algo
que se puede decir dela compatifa
ABC es que tiene excelente limpie-
za e organizacion.
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Figure 3 - Foto de Listado de Materiales
de Ventanas

Figure 4 - Materiales de Puerta

Una vez ya se obtiene el lista-
do comienza la organizacién del
drea para ir identificando cada
material por color y denomi-
nacién para exponer los carteles

en el espacio del almacén de
aluminio. Como aparece a con-
tinuacién en la figura 5, la cual
muestra el drea completamente
organizada e identificada tan-
to en el espacio de produccién
como el almacén de aluminio.

para que desde ahora entienda
que estos procesos serdn rutina-
rios no tan solo para mantener
el drea de aluminio organizada
sino para hacerle la tarea mads
facil; saber con qué material se
cuenta para producir, evitarle al

Figure 5 - Luego de la Implementacién de los Carteles

Una vez ya clasificado e iden-
tificado todo el material, el ma-
terial “handler” el encargado de
poner en orden todo material
llena una hoja como aparece en
la figura 6 la cual es una hoja
de inventario con las cantidades
exactas de la materia prima exis-
tente en cada uno de los Racks
ya sea de puerta como de venta-
na al final el director deberd de
firmar la hoja como evidencia
de autorizacién del pedido. Esto
serd una tarea deuna vez enla
semana preferiblemente los jue-
ves que es casi fin de semana
y en dado caso que hiciese falta
algiin material se pudiese orde-
nar al siguiente dia laboral de
esta forma la mercancia estaria
siendo entregada lunes préximo
sin demoras.

Obtener excelentes resultados
limpieza e optimizacién de pro-
cesos con solo un poco de orga-
nizacion es posible crear procesos
que sean eficientes para una
mejor calidad en el producto y
para una mejor estética de la
planta. Para sostener estos pro-
Cesos es necesario convocar una
reunién con el material “handler”
pues es el encargado del material

director tener que incurrir en
grandes gastos pues ya reconoce
las cantidades exactas conlas que
cuenta y yasabe cudntas enviar
a ordenar, y evitar las demoras
por falta de material.

Figure 6 - Listado de Inventario de Puertas
con las Cantidades, Datos del 03/12/2015

CONCLUSION

Muchas veces cuando eres
encargado de wuna compafifa
se olvidan algunas cosas, pues
constantemente se vive pensan-
do tnicamente en producir, en
vender y muchas veces se olvi-
dan de pequefios detalles que a
veces hacen falta para que una
fabrica obtenga el éxito esperado.
Gracias alos nuevos procesos en
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Figure 6 - Listado de Inventario de Venta-
nas, Datos del 03/12/2015

la investigacion, al Internet, a la
tecnologia y a la optimizacion de
procesos se puede lograr grandes
cambios, se puede innovar siem-
pre buscando como optimizar la
produccién como mejorar para
lograr un norte. A veces la vida
nos muestra un camino y enten-
demos que asi se debe continuar
constantemente hasta que se
toma en cuenta que siempre hay
un mejor rumbo para mejorar; lo
mismo sucede en la manufactura,
en las fabricas, en los negocios,
sea de puertas y ventanas, carro-
ceria, restaurantes, entretenimien-
to todo con un poco de empefo,

dedicacién, actitud positiva siem-
pre podrd encontrar esos detalles
para lograr optimizar o mejorar
cada proceso siempre siguiendo
un norte legal y siempre hacia lo
mejor.
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