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GLOSARIO 

5S: diseñada para reducir desperdicio y optimizar la productividad mediante una mejor 

organización de las áreas de trabajo. Los 5 pilares de 5S son Selección (Seiri), Orden (Seiton), 

Limpieza (Seiso), Estandarización (Seiketsu), y Disciplina (Shitsuke). (5S y Manufactura 

Esbelta, s.f.) 

Kaizen: Es una filosofía y metodología de gestión que se centra en la búsqueda constante 

de pequeñas mejoras, tanto en los procesos de trabajo como en la vida personal, para lograr un 

progreso gradual y sostenido. (Método Kaizen. ¿Qué es y cómo puedes beneficiarte de él?, s.f.) 

     Lean Manufacturing:  es una filosofía de gestión que busca optimizar los procesos 

de producción eliminando desperdicios y actividades que no agregan valor al producto o al 

cliente. El objetivo principal es aumentar la eficiencia, la productividad y la calidad, reduciendo 

costos y tiempos de producción. (Lean Manufacturing: ¿qué es y cuáles son sus principios?, s.f.) 

Metodología ABC: sistema de clasificación basado en la importancia o el valor de los 

elementos. Se utiliza para segmentar objetos o actividades en tres categorías (A, B y C), donde A 

representa los elementos más importantes y de mayor valor, B los de valor intermedio y C los 

menos importantes o de menor valor. Este sistema facilita la toma de decisiones y la gestión de 

recursos, permitiendo concentrar la atención y los esfuerzos en los elementos más 

relevantes. (Método de clasificación ABC: qué es y cómo optimizar el inventario, s.f.) 

Poliestireno expansivo: El poliestireno expandido (EPS) es un material plástico 

espumado ampliamente utilizado por sus propiedades aislantes, ligeras y de absorción de 

impactos. Se produce a partir de pequeñas perlas de poliestireno que se expanden mediante vapor 
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o calor. Es conocido por su versatilidad y se utiliza en embalaje, construcción, y como aislante 

térmico. (Poliestireno expandido, s.f.) 

Six Sigma:  Six Sigma es un método de mejora de procesos que ayuda a las 

organizaciones a perfeccionar sus procesos de negocios. El objetivo final de Six Sigma es reducir 

lo más posible la cantidad de variaciones en un proceso a fin de evitar que el producto tenga 

defectos. (Six Sigma: todo lo que necesitas saber sobre esta metodología de mejora de procesos, 

s.f.) 
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Resumen 

Este proyecto se desarrolló con el objetivo de analizar y reducir los desperdicios 

generados en el manejo del poliestireno expandido dentro de las bodegas de Formapol, una 

empresa que fabrica icopor y suministra a compañías como Haceb y Whirlpool. La investigación 

se centró en las bodegas ubicadas en Copacabana (Antioquia), donde se detectaron múltiples 

fallas en la organización del almacenamiento, falta de control sobre las referencias del producto 

y deficiencias en la limpieza y trazabilidad del material. 

La acumulación de desperdicio, la contaminación del producto por mal manejo o 

almacenamiento prolongado, y el desconocimiento de estándares por parte del personal, afectan 

negativamente la eficiencia y generan altos costos en reprocesos. Estos problemas también 

contribuyen a la insatisfacción de los clientes y a una baja productividad en el proceso de 

despacho. 

se propusieron una serie de mejoras basadas en herramientas del enfoque Lean Manufacturing. 

Se aplicaron metodologías como las 5S, la clasificación ABC para inventarios, el sistema Six 

Sigma para controlar imperfecciones, y formatos diseñados para registrar las condiciones de cada 

producto desde su llegada a la bodega hasta su salida. se trabajó en la estandarización de 

procesos y en la formación del personal para fomentar una cultura de orden y disciplina. 

La investigación combinó el análisis cuantitativo de los datos operativos con una revisión 

cualitativa basada en observaciones directas, entrevistas y registros internos. Esta combinación 

permitió entender las causas reales del desperdicio y construir soluciones más efectivas, 

alineadas con las condiciones reales de la bodega 
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Los resultados apuntan a una mejora significativa en la gestión del espacio de la bodega, 

en la clasificación de materiales, y en la reducción de pérdidas. También se espera que las 

acciones propuestas faciliten el control del inventario, mejoren la calidad del producto final y 

reduzcan los tiempos de operación.Estas mejoras permitirán a la empresa fortalecer su operación 

logística, controlar mejor sus costos y responder con mayor eficacia a las demandas de sus 

clientes. 

Este trabajo no solo busca solucionar una problemática, sino dejar implementadas prácticas 

sostenibles que aporten a la mejora continua y a la consolidación de una cultura organizacional 

más eficiente y orientada a resultados. 
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Introducción 

Este trabajo muestra una propuesta de mejoramiento para reducir los costos de 

desperdicio en el material Poliestireno, en este sentido, el trabajo se estructuró en cuatro 

capítulos a saber: 

Capítulo 1. Lineamientos de la investigación: En este primer segmento se da a conocer el 

problema a solucionar, determinando sus objetivos, la justificación y el alcance. Igualmente se 

mostrará el respectivo marco de referencia teórico y conceptual de la investigación, planteando 

finalmente la metodología empleada.  

Capítulo 2. Diagnóstico de la situación actual: En este segundo capítulo se desarrollará el 

análisis de la situación actual de la empresa frente al proceso de la línea de folio, que fue el área 

objeto de estudio.  

Capítulo 3. Evaluación de los puntos críticos: En este segmento se mide la eficiencia en el 

proceso y la productividad del material de empaque en la línea folio, utilizando los indicadores 

necesarios, concentrándose especialmente en las actividades donde se generan las principales 

causas de desperdicio  

Capítulo 4. Propuesta de Mejora: En este capítulo se presenta las posibles soluciones que 

podrían reducir en gran medida el impacto de las causas que generan el desperdicio en el 

material poliestireno 

Finalmente se relacionan las respectivas conclusiones y recomendaciones del estudio 

realizado. 
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1. DESCRIPCIÓN DEL PROBLEMA 

1.1 IDENTIFICAR EL PROBLEMA DESDE LA DELIMITACIÓN 

1.1.1 Temporal: el desarrollo de este estudio comprende un estimado de tres (3) meses 

desde la aprobación y adjudicación del asesor, hasta la entrega como proyecto final. El período 

en mención abarcaría desde marzo de 2025 hasta finales de mayo 2025. 

1.1.2 Espacial: Hace referencia al lugar donde se desarrolla la investigación, en este 

contexto la empresa Bodega QBOX objeto de estudio se encuentra ubicada en la vereda El Noral 

a 16 kilómetros del municipio de Copacabana. 

1.1.3 Temática: para el desarrollo del presente proyecto se requirió de conocimientos 

adquiridos en la formación de ingeniería industrial, como son: 

● Metodología de la investigación 

● Seminarios de investigación 

● Gestión de la Producción I y II 

● Calidad 

● Ingeniería de Métodos 

● Procesos de Manufactura 

● Gestión del mantenimiento 

● Distribución de planta 

1.2 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 

1.2.1 Formulación 
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1.                                                        Planteamiento Del Problema  

 

Empresa Formapol proveedor de Haceb y Whirlpool. 

 

Se puede evidenciar en la bodega que no cuenta con un orden en el almacenamiento del 

producto poliestireno expansivo que genera baja productividad por los cuellos de botella que se 

presentan en el traslado de bodega a bodega buscando la referencia que se necesita , ya que las 

referencias se encuentran distribuidas y con poco orden en las dos bodegas se ve que no se 

garantiza buena circulación del material ya que se deja el mismo stock guardado lo que genera 

polvo en el producto, contaminación y no cumple con las especificaciones y sería rechazada por 

producción  y pasaría a hacer desperdicio lo que genera más costo en la producción del producto 

y la mano de obra, la contaminación también se presenta por no hacer aseo a la bodega y por qué 

se moja el producto y se llena de polvo por llevar mucho tiempo en la bodega , no se tiene 

estandarizado el proceso de organización del producto simplemente se hace a como se tiene 

acostumbrado hacer no tiene nuevas formas de optimizar los tiempos de organización de materia. 

 

En base a calidad no se tiene un histórico de las imperfecciones que se presentan en el 

proceso, los operarios en muchas ocasiones son confundidos sin saber que material puede pasar o 

sale por alguna imperfección de calidad y que lleva dichas referencias baja satisfacción del 

cliente. 

 

La bodega de formapol está ubicada en el municipio de Copacabana, Formapol es una 

empresa dedicada a la producción de icopor FORMAPOL LTDA la empresa está ubicada en la 

ciudad de Manizales, Colombia. 
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La problemática que se tiene en la bodega es que no cuenta con una distribución de planta 

adecuada como se evidencia en las imágenes , no se tiene un orden establecido , las referencias 

no tienen una ficha técnica para facilitar el conocimiento de los operarios , la ergonomía a la hora 

de arrumar los paquetes de icopor ya que están elevados a una altura elevada y no se cuenta con 

montacargas y todo debe ser manual, se puede implementar y dar soluciones a esas 

problemáticas con la distribución de planta, implementar las 5s ,lean manufacturing buscando 

una mejora continua en el proceso , la seguridad y salud en el trabajo ya que muchos operarios 

no hacen uso adecuado de los epp y la ergonomía. 

El cartón es un elemento que llega en todos los camiones y mulas que descargan el icopor 

poliestireno expandido para protegerlos de contaminación por eso se recicla para que sea 

reutilizado, pero se debe destinar un centro de acopio donde se pueda almacenar donde este 

previamente almacenado y delineado. 

 

A continuación se presentan imágenes relacionadas con la mala ubicación del desperdicio 

y zonas no señalizadas.  
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Figura 1 

 

Láminas de cartón  

 

      

 

Nota: Mala ubicación de referencias y mala marcación de piso, poco espacio para transitar ya 

que están desorganizadas las referencias, dificultad del traslado de las mismas, y la organización 

de la bodega. 

 

Figura 2 

 

 Material mal ubicado 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Nota: Mala ubicación de referencias y mala marcación de piso, poco espacio para transitar ya 

que están desorganizadas las referencias, dificultad del traslado de las mismas, y la organización 

de la bodega. manual mal ubicado posibles accidentes. 

 



 
2 

Figura 3 

 

Estibadora en almacenamiento. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Nota: Mal almacenaje del polipropileno y descargas en el lugar y espacios donde esté vacío, 

referencias en desorden, mala marcación en el piso. 

 

Figura 4 

 

Distribución del material 

 

 

 
 

Nota: Material en salida de emergencia puede ocasionar accidentes, producto no conforme en 

mala ubicación debe trazabilidad una zona donde se coloque todo el material de desperdicio y no 

en la entrada donde produce obstrucción. 
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Figura 5 

 

Material en la salida de emergencia 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Nota: Material en salida de emergencia puede ocasionar accidentes, producto no conforme en 

mala ubicación debe trazabilidad una zona donde se coloque todo el material de desperdicio y no 

en la entrada donde produce obstrucción. 
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Tabla  

 

Objetivo de desperdicio 

 

 

 

    
Tapa 

whirlpool 
Tapa haceb Empachado Total 

Objetivo día 5,5% 3,4% 8,0% 16.9% 

Waste día  7,3% 2,9% 9,3% 19,5% 

Waste  -1,8% 0,5% -1,3% -2.6% 

objetivo semana  38% 23.8% 56% 117.8% 

Waste semana 51,1% 20,3% 65,1% 136.5% 

waste -13,1% 3,5% -9,1%  

 

Nota: Se puede constatar que la bodega que es donde se enfoca el presente proyecto está muy por 

encima de lo esperado, el objetivo es de 56% en referencia de enchapada la última semana el 

Waste fue de 65,1 y la diferencia es de un -9,1%, por encima de lo estipulado. 

Este problema puede originarse por diferentes causas que se pueden presentar durante todo el 

proceso en el turno completo de la bodega, ya que esta se encuentra en ambiente cerrado expuesta 

a altas temperaturas, que le pueden generar un sin número de contaminaciones al producto 
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Figura 6 

 

Porcentaje de desperdicio 

 

 

 

Nota: Nos deja ver todas las referencias utilizadas en la bodega durante los turnos de la semana 

de agosto y cuales referencias presentan más problemas durante su proceso, generando un alto 

porcentaje de desperdicio y afectando considerablemente al incremento del desperdicio. 

 

1.2   Formulación del problema 

¿Cómo disminuir los niveles de desperdicio y garantizar una buena distribución de planta que 

ayude a darle mejor orden y calidad a las bodegas y producto terminado? 
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2.                                                                  Justificación 

La necesidad de este proyecto a resolver son: Identificar las posibles causas por las cual 

el desperdicio de la de la bodega de almacenamiento de Whirlpool y haceb no se ha podido 

estabilizar o disminuir, así se podrá mejorar los beneficios mediante la disminución de los costos 

de producción, que se reflejaba mejorando la efectividad al momento de utilizar la materia prima 

y el cuidado de la misma mejorando el sistema de almacenaje con la distribución de planta que 

se requiera , evitando el reproceso de un porcentaje considerable de material, con lo cual 

beneficiara al proceso y a la compañía, además que en un futuro se puedan replicar 

conocimientos en los distintos procesos de la bodega de almacenamiento  beneficiando sus 

ingresos, sus indicadores de desperdicio y eficiencia. 

La bodega para obtener un mayor beneficio de su producto debe producir con eficiencia y 

calidad; por lo que urge la necesidad de identificar las causas de desperdicio, y de tal manera 

lograr una disminución en su tratamiento y costos, que conlleven a un aumento en los beneficios 

costo-tiempo. 

Con esta investigación se identificarán las causas reales del desperdicio en la bodega de 

almacenamiento y comprometer a diferentes áreas como la empresa donde se fabrica la materia 

prima “formapol” personal operativo, camioneros y personal de logística. Se pretende generar 

propuestas de nuevos planes y mejoras en los métodos de tratamiento de la materia prima y así 

garantizar un ahorro en los costos por disminución de desperdicios, reproceso y almacenamiento. 

Es evidente que mejorar la baja productividad y los cuellos de botella mediante las 

metodologías que se van a implementar ,también que la logística del material que se trabaja salga 

debidamente y no genere stock en la bodega de almacenamiento logrando mejor circulación del 
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producto , generando que no haya desperdicios insatisfacción del cliente y devoluciones ya que 

se piensa lograr mejores procesos estandarizados y con mejor distribución de planta y calidad 

evitando los retrasos en sus entregas y mala distribución de los materiales. y así evitamos alza de 

costos en materia prima y mano de obra ya que se estaría mitigando los desperdicios en la 

bodega  

Para avanzar hacia el escenario descrito, el desarrollo del presente proyecto pretende 

otorgar respuesta satisfactoria a las acciones de mejora que pueden ser implementadas en la 

empresa Formapol de tal forma que se logre reducción en los niveles de desperdicio 

identificados. 

3.                                                                       Objetivos 

 

3.1. Objetivo general 

 

Disminuir los desperdicios implementando herramientas de Lean Manufacturing en la 

empresa FORMAPOL. 

3.1 Objetivos Específicos 

 

● Describir el proceso de desperdicio de material en el área de las bodegas 

aplicando herramientas de ingeniería industrial. 

● Identificar los desperdicios que se producen a nivel de procesos y operaciones en 

el área seleccionada de la empresa 

● Proponer acciones de mejora conducentes a reducir los desperdicios identificados. 
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En cumplimiento del objetivo 1:Describir el proceso de desperdicio de material en el área de las 

bodegas aplicando herramientas de ingeniería industrial. se relaciona lo siguiente 

Figura 7 

 

Diagrama de flujo 
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Figura 7.1 

Diagrama de flujo 

 
 

Nota, diagrama de proceso de la bodega de poliestireno expansivo desde su llegada en el 

camión preparación, distribución y despacho hacia los clientes. 
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●  En cumplimiento del objetivo 2 que expresa : Identificar los desperdicios que se 

producen a nivel de procesos y operaciones en el área seleccionada de la empresa, se 

presenta lo siguiente: 

Se identificaron los procesos operativos que generan desperdicios, enfocándose 

principalmente en las actividades de transporte, almacenamiento, descarga, apilado, despacho y 

control de calidad del polipropileno expandido. Se implementaron medidas para mitigar dichos 

desperdicios, especialmente en relación con el manejo en bodega, donde se evidenció una 

inadecuada disposición del material, prácticas deficientes en la descarga y en el apilamiento, así 

como poca rigurosidad en la preparación del producto para despacho al cliente. 

 

Se detectaron unidades con defectos de fabricación, como imperfecciones en la forma o 

daños estructurales.se ha establecido un registro histórico de los tipos de no conformidades 

frecuentes, el cual se comunica a los operarios mediante una cartilla ilustrativa, alimentada con 

fotografías de los casos detectados. Esta herramienta permite una rápida identificación y 

clasificación de las unidades defectuosas, tales como piezas con golpes, fragmentos faltantes, 

suciedad acumulada por tiempo prolongado de almacenamiento, o humedad que incrementa el 

peso del material y dificulta su manipulación. 

 

También se han documentado incidentes de caída de unidades al suelo, atribuidos a 

maniobras inadecuadas por parte de los operarios. Estas observaciones han permitido establecer 

acciones correctivas y preventivas, orientadas a mejorar las condiciones operativas y reducir el 

desperdicio de material en el proceso logístico. 
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● Proponer acciones de mejora conducentes a reducir los desperdicios identificados 

Se proponen formatos estandarizados que permiten identificar en tiempo real los 

problemas relacionados con el polipropileno expandido durante el proceso operativo. Estos 

formatos facilitan el registro y gestión de rechazos o reclamos dirigidos al proveedor principal, 

Formapol Manizales. En los casos detectados en bodega, se toman evidencias fotográficas que 

respaldan el estado del material y las condiciones de trabajo, con el fin de asegurar la 

trazabilidad del problema. 

La documentación generada a través de estos formatos permite llevar un control 

sistemático del desperdicio y del inventario, contribuyendo a una mejor gestión del polipropileno 

almacenado. Esto incluye mejoras en el almacenamiento, el apilamiento, el control de existencias 

y la toma de decisiones por parte de los operarios, quienes han sido capacitados para identificar y 

actuar frente a estas situaciones. Los formatos propuestos se derivan de los hallazgos y 

resultados obtenidos durante el análisis operativo en bodega. 

 

4.                                                           Marco de Referencia 

4.1 Marco Contextual 

La empresa Formapol tiene como domicilio principal de su actividad la dirección. Vía 

magdalena diagonal a el Sena km 10 en la ciudad de Manizales (Caldas) , el teléfono de 

Formapol es 6068741304,  
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La empresa fue constituida como sociedad por acciones simplificadas y se dedica a la 

elaboración de plásticos y polietileno expandido (icopor). 

Actualmente la empresa Formapol traslada el material polipropileno expandido a la 

ciudad de Medellín por medio de camiones que llegan a la bodega de QBOX que queda en la 

vereda el Noral sobre el km 16 municipio de Copacabana (Antioquia) donde llega la materia 

prima y se almacena para hacer envíos a el cliente final que es Whirlpool y Haceb , en las 

siguientes imágenes vamos a mostrar la zona la región de cada uno de los lugares antes 

mencionados donde se trabaja en las bodegas y donde se pretende aplicar las mejoras de calidad 

y distribución ya que se cuenta con déficit en la forma de almacenar y hacer mediciones a la 

calidad a lo que se agrega que no se observa un estándar del producto. 

Otros clientes que tiene Formapol y distribuye para diferentes partes del país es 

Inducascos, Haceb, Whirlpool, ChallenGer , Mabe Colombia. logrando ser importante en el 

mercado ya que provee a las mejores marcas del mercado. 

 

Figura 8 

 

Región donde se encuentra ubicada la empresa formapol en el mapa de manizales (Caldas) 
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Figura 9 

Zona logística formapol entrada principal de cargue y descargue del material que envían para 

Medellín y los otros clientes  

 

Figura 10 

Zona de la bodega de almacenamiento en Copacabana Antioquia donde llegan los camiones de 

Manizales con el poliestireno expandido. 
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Figura 11 

Bodega de almacenaje en Copacabana Antioquia donde se recibe la materia prima de formapol 

de Manizales (caldas) y es despachado para whirlpool y haceb 
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Figura  12 

Datos financieros de Formapol 

 

 

Nota. Datos financieros de formapol se puede analizar cuantitativamente que tan rentable 

es si se mejora la distribución y la calidad puede incrementarse la utilidad y obtener 

mejoras de reutilización del material. 

 

Figura 13 

Productos almacenados en la bodega 
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Nota. Todos los productos de almacenamiento que se manejan en la bodega de 

Copacabana (Antioquia) tienen referencia y código y se fabrican en Manizales en la 

empresa formapol. 

 

Figura 14  

Los productos de almacenamiento que se manejan en la bodega 

 

                             

Nota. Copacabana (Antioquia) tienen referencia y código y se fabrican en Manizales en la 

empresa formapol. 

En la empresa formapol se utilizan varias referencias donde las más utilizadas son: 

1. esquineros  

2. tapas 
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3. bases  

4. soportes  

Dependiendo de las referencias que se estén utilizando en el momento se realizan los 

respectivos despachos ya que se trabaja todo el mes y constantemente van llegando camiones de 

Manizales donde queda la principal. 

 

 

Figura 15 

Plano de bodega Formapol en Copacabana Antioquia, zona 1 primer piso 

 

 

Figura 16 

Plano de bodega formapol en Copacabana Antioquia, zona 2 segundo piso 



 
2 

 

 

En las bodegas de Copacabana Antioquia se utilizan dos bodegas con las mismas 

dimensiones donde tiene muelle para los carros su piso de proceso de material y almacenaje y 

segunda planta que también se guarda material se busca organizar más lo que se debe distribuir 

en cada piso para mejorar la calidad y la optimización del proceso , cuenta con baños y cocineta 

y oficina del encargado de bodega. 

 

 

4.2 Referentes Teóricos 

El marco teórico contextualiza el problema a investigar dentro del conjunto de teorías, 

conocimientos, variables, hipótesis y conceptos desarrollados por otros investigadores o autores 

sobre el tema. (Echavarría, 2014). 

  

Coherente con lo anterior, se considera importante la siguiente recopilación teórica: 

 



 
2 

4.2.1 El nombre técnico del material objeto de esta investigación es el poliestireno 

expandido y también se llama unicel en México, estereofón en Costa Rica, Tecnopor en el Perú, 

plumavit en Chile, Telgopor en la Argentina, porexpan en España… Se trata en todos esos casos 

de las marcas con las que se comercializa en esos países). 

 

4.2.2 La implementación de la filosofía de Lean Manufacturing ha tenido gran 

participación en los últimos años, desarrollando grandes impactos en niveles de productividad y 

calidad tanto en industrias de gran volumen de producción como también en empresas de medio 

y bajo tamaño (Husby P, 2007). Tras realizar una revisión juiciosa de la bibliografía, 

especialmente artículos publicados después del año 2011, a través de la búsqueda en bases de 

datos con las palabras claves identificadas como “Lean Manufacturing, Lean Implementation, 

Lean Case of Study, Kaizen, evaluación desperdicios, Value Stream Map, Muda, Visual 

Management”, permitió detectar casos de estudio que confirman la efectividad de implementar 

herramientas para mejorar el desempeño de las organizaciones. Inicialmente, (Pérez Rave et al, 

2011) plantean una metodología de identificación y reducción de mudas de transportes, procesos 

innecesarios, movimientos y tiempos de espera desde el nivel operacional, enfocándose en 

PYMES. Esta metodología se compone de tres etapas: capacitar, identificar y reducir. La 

metodología empieza con la selección de la línea de producción que se va a estudiar, continúa 

con la capacitación que se debe dar a los trabajadores de la línea en técnicas lean, para que 

apliquen un formulario de identificación y evaluación del nivel de desperdicios.  

El objetivo del Lean Manufacturing es minimizar el desperdicio, Maximizar la 

productividad, Mejorar la satisfacción del cliente, Reducir costos, Mejorar los tiempos de 

entrega. Como se logra: 
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● Identifica el valor desde la perspectiva del cliente. 

● Visualizar el proceso de flujo de valor. 

● Eliminar desperdicios como sobreproducción, tiempo de espera, transporte, 

exceso de procesamiento, inventario, movimientos y defectos. 

● Ser flexible y estar abierto al cambio. 

 

4.2.3 Un componente importante del Lean Manufacturing es  Six Sigma, las 

organizaciones pueden mejorar la calidad de sus productos, ofrecer servicios superiores y reducir 

costos al mismo tiempo sin comprometer las necesidades del cliente. Con el tiempo, estos 

beneficios se acumulan y permiten diferenciar la empresa de otras en el mercado. En esencia la 

tendencia Six Sigma se basa en estadística y herramientas analítica para reducir la variabilidad y 

eliminar defectos 

Seis Sigma es una metodología compuesta en cinco fases: Definir, Medir, Analizar, 

Mejorar y Controlar. Representa el número de desviaciones estándar obtenidas a la salida del 

proceso. Su objetivo es aumentar la capacidad de los procesos, de tal forma que estos generen los 

mínimos defectos por millón de unidades producidas. Estos defectos deben ser imperceptibles 

para el cliente.  

 

4.2.4 Siguiendo con elementos del Lean Manufacturing, la distribución en planta se 

refiere a la organización física de los factores y elementos que participan en el proceso 

productivo de la empresa y a la determinación de espacios y ubicación de sus distintas secciones. 

En este caso se pretende 1 determinar la distribución más adecuada para el área de 

almacenamiento en un centro de distribución, teniendo en cuenta las características especiales de 
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los productos que allí se almacenan. Mejia, H., Wilches, M. J., Galofre, M., & Montenegro, Y. 

(2011). Aplicación de metodologías de distribución de plantas para la configuración de un centro 

de distribución (Scientia et technica, 3(49), 63-68). 

 

4.2.5  Las 5S también es parte del abanico de opciones que nos ofrece el Lean 

Manufacturing, El sistema de las 5S se define como el cambio de conducta para organizar el 

lugar de trabajo, conservarlo limpio, con condiciones de trabajo estandarizadas, reforzado con 

una actitud disciplinada. Las 5S son la herramienta clave para lograr la organización del área de 

trabajo (Euskalit, 2008), y cada concepto tiene una función particular. Seiri: selección o 

clasificación, distinguir lo que es necesario de lo que no lo es. Seiton: orden u organización, un 

lugar para cada cosa, y cada cosa en su lugar. Seiso: limpieza, establecer métodos para mantener 

limpio el lugar de trabajo. Seiketsu: limpieza estandarizada, es la condición o el estado que existe 

cuando se mantienen apropiadamente las tres primeras "S" (selección, organización y limpieza). 

Shitsuke: disciplina, establecer mecanismos para hacerlo un hábito. Cumplir con el compromiso 

que se adquiere al aceptar un trabajo. 

 

 

5.                                                              Marco Legal 

 

Es el conjunto de normas jurídicas que regulan el proyecto. Estas normas pueden ser 

leyes, decretos, reglamentos, resoluciones, entre otros. 

Para el caso del presente proyecto el ámbito jurídico considerado es: 
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5.1 La Norma Técnica Colombiana NTC 1359, que establece métodos de ensayo para las 

espumas rígidas de poliestireno expandido. Esta norma es una referencia importante para 

garantizar la calidad y seguridad en la producción y uso de este material. 

 

5.2 Reglamento técnico 4143 La Resolución 4143 de 2012 del Ministerio de Salud y 

Protección Social establece los requisitos sanitarios que deben cumplir los materiales que entran 

en contacto con alimentos y bebidas.  

 

6.                                                    Diseño Metodológico 

 

La presente investigación está enfocada a mejorar la distribución de planta y el 

mejoramiento de desperdicio de la bodega de almacenaje en Copacabana Antioquia por eso la 

utilización de la investigación mixta. 

 

La investigación de métodos mixtos es el complemento de la investigación cualitativa y 

cuantitativa. Los métodos de investigación mixta ofrecen una gran promesa para la práctica de la 

investigación. La metodología mixta es formalmente definida aquí como la utilización de los 

métodos cuantitativos y cualitativos en una investigación social. 

 

Una característica clave de la investigación de métodos mixtos es su pluralismo 

metodológico. La investigación mixta hace uso del método pragmático y el sistema de la 

filosofía, es un método incluyente y plural. La meta de la investigación mixta no es reemplazar a 

la investigación cuantitativa ni a la investigación cualitativa, sino utilizar las fortalezas de ambos 
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métodos combinándolas y tratando de minimizar sus debilidades potenciales. Esta metodología 

reconoce el valor del conocimiento como algo que se ha construido a través de medios 

cualitativos tales como la percepción. Otra característica clave del enfoque del método mixto es 

que rechaza el dualismo que 166 Alfonso Chaves - Montero se establece entre lo cualitativo y lo 

cuantitativo cuyo valor se basa sólo en la exclusividad de uno y otro. Los métodos de 

investigación mixta son la integración sistemática de los métodos cuantitativo y cualitativo en un 

solo estudio con el fin de obtener una visión completa del fenómeno a estudiar. 

 

 

6.1 Tipo de investigación según el alcance 

 

Esta propuesta investigativa es de tipo descriptivo, se miden variables, así como evaluar 

diversos aspectos de un universo con la finalidad de identificar características y establecer 

propiedades importantes que permitan informar sobre un fenómeno estudiado, en este caso, la 

generación de desperdicios en la línea poliestireno expandido basándose en hecho reales del 

pasado.  

 

La información requerida para el desarrollo del estudio y el alcance de los objetivos será 

recolectada de la realidad a través de la observación en la bodega de la empresa Formapol sede 

Copacabana, la recolección de datos proporcionados por la empresa y la bodega y la entrevista 

con los operarios. 
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Figura 17 

Formulario de preguntas en la empresa Formapol 

 

Figura 18 

Formulario de preguntas en la empresa Formapol 

 

 

Figura 19 

Formulario de preguntas en la empresa Formapol 
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Figura 20 

Formulario de preguntas en la empresa Formapol 

 

 

Figura 21 

Formulario de preguntas en la empresa Formapol 

 

 

 

Figura 22 

Formulario respuestas y preguntas empresa Formapol 
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6.2   Tipo de investigación según el enfoque 

 

El tipo de investigación es de tipo cuantitativa y cualitativa; es cuantitativa en la medida  

que el presente trabajo pretende otorgar solución basado en métodos cuantificables, dejando por 

fuera las teorías empiristas y apoyándose en cifras para comprender la situación actual de la 

empresa, pero también es una investigación cualitativa puesto que la información inicial se 

obtuvo mediante observación directa, datos históricos y posteriormente se realizaron reuniones 

con el encargado de la bodega personal involucrado en el proceso. 

 

6.3 Técnicas e instrumentos para recolección información 

 

6.3.1 Fuentes Primarias: en este contexto el investigador obtiene los datos directamente 

de la realidad, recolectados con sus propios instrumentos. Para el desarrollo de la investigación 
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se utilizó una variedad de fuentes primarias, entre las cuales se encuentra, la observación directa 

participante, ya que el investigador en algunas ocasiones va a estar presente en el proceso, razón 

por la cual se involucra y conoce las operaciones cotidianas de la misma. Otra fuente de 

información importante para la solución del problema planteado es la entrevista, la que se aplicó 

a un operario de la planta 

 

6.3.2   Fuentes Secundarias: corresponde a registros escritos que proceden de un 

contacto con la práctica pero que ya han sido elegidos y procesados por otros investigadores. 

Para efectos de este proyecto se utilizó información contenida en libros, periódicos, Internet, 

trabajos de grado, entre otros; relacionados con la propuesta de mejoramiento en el área de 

producción. 

 

En el marco del contexto metodológico y del cumplimiento de objetivo 3 que expresa:  

Proponer acciones de mejora conducentes a reducir los desperdicios identificados. 

se diseñan unos formatos para facilitar  que las referencias queden identificadas en toda la 

fila para facilitar la identificación de cada referencia ya que hay algunas referencias que tiene 

similitudes y la idea es que tanto los operarios que llevan varios meses o años en la bodega y los 

nuevos puedan identificarlas fácil cuando el plan de producción lo requiera , que no tenga que 

estar una persona con mayor tiempo pensando que referencia sigue o si hay alguna falla en la 

referencia correcta, y optimizando también el cargue y descargue de del material para ayudar a el 

inventario de las bodegas y que todo esté en orden teniendo formatos y haciendo históricos cada 

semana y mensualmente que llegó a la bodega tener un mayor control del material entrante y 

saliente. 
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  Consecuente con lo anterior se determina la siguiente ruta: 

 

 

 

Tabla 2 

 

Ruta de trabajo del objetivo, actividades, herramientas y resultados 

 

 

 

 

6.4 Etapa 1 

 

Se busca implementar y dar a conocer a el personal de los nuevos formatos que se van a 

implementar en la bodega como se va a distribuir el área y cómo se va a trabajar en equipo, para 

lograr las metas establecidas y los objetivos planteados ya que ayudaría a la bodega a generar 

mejores indicadores y mejores resultados. Dando a conocer la metodología que se va a 

implementar para sacar el proyecto de la mejor manera y seguir mejorando consistentemente. 

 

Objetivo Actividades  Herramientas  

1. Implementar 

nuevas formas de 
mejoramiento de 

almacenaje para 
optimizar espacios  

 

1. Orden y limpieza 

en cada bodega 
2. Mirar los formatos 

de 5s para saber 
cómo va cada área  

1. Capacitaciones 

2. Sentido de pertenencia  
3. Orden y aseo 

 

resultados   

1. Optimización de espacios 

2. más orden y limpieza 
3. mejor distribución 
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Con base a la información recolectada se empieza a alinear la forma en cómo se va a 

trabajar y a ir mejorando cada día con las nuevas ideas que se presenten en el camino la idea es ir 

mejorando cada día en la propuesta principalmente planteada. 

 

Ir dando los resultados paso a paso de lo establecido y utilizando los formatos de la mejor 

manera capacitando bien al personal y que se quiere mejorar en general y hacer un muy buen 

equipo de trabajo con la guía de los formatos. 

 

Se deben cumplir los objetivos ya que es la base principal del proyecto con la ayuda de 

los operarios y el líder se logrará recopilar la información para ir mejorando en la forma de 

distribución de planta y el desperdicio, y en su mismo momento mejorar la toma de decisiones y 

la productividad de la bodega y del proceso facilitando la forma en cómo se trabaja en la bodega 

de almacenaje. 

Tabla 3 

 

Formato de carga y descargue distribución de planta 

 

Estándar distribución de planta                   Actualización :01                  Revisión 01 

 

     Cargue y descargue distribución de planta  

 

Fecha:                                                            Líder: 
Camión                                                          Operario: 

Código:                                                          Turno: 
 

 
 
Productos: 
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            Producto                                   Código                        Cantidad                    Total  
1. Referencia                                                             

     

2. Referencia                                                             

     

3. Referencia                                                             

     

4. Referencia                                                             

     

5. Referencia                                                            

     

6. Referencia                                                              

     

7. Referencia                                                              

     

8. Referencia                                                              

     

9. Referencia                                                              

    

Observaciones  :   
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Figura 23 

 

Plano de distribución ABC, en bodega de almacenaje 

 

 
nota: 

6.41   Metodología ABC  

 

Los factores decisivos que influyen en la agilidad y coste de las operaciones es la 

demanda del producto o mercancía; razón por la cual los artículos más solicitados deben estar 

más cerca de los muelles de entrada y salida de mercancía. Para ello se utiliza el concepto de 

rotación. Según el consumo de los productos, éstos se clasifican en: A. Alta rotación: entran y 

salen unidades continuamente son muy demandados. B. Media rotación: entran y salen, de 

manera habitual, menos cantidad que de los A. C. Baja Rotación: son los que están más tiempo 

en el almacén y su demanda es baja. En la mayoría de los almacenes se cumple la teoría del 

80/20 o Diagrama de Pareto, según el cual, el 80% de las ventas está concentrado en el 20% de 

los productos mientras que el 20% restante de las ventas se distribuye entre el 80% de los 

productos que quedan. El movimiento en un almacén es el subproceso de carácter operativo 
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relativo al traslado de los materiales/productos de una zona a otra de un mismo almacén o desde 

la zona de recepción a la ubicación de almacenamiento Salazar (2016). 

 

La actividad de mover físicamente mercancías se puede lograr por diferentes medios, 

utilizando una gran variedad de equipos de manipulación de materiales. El tipo de herramientas 

utilizado depende de una serie de factores como son: • Volumen del almacén. • Volumen de las 

mercancías. • Vida de las mercancías. • Costo del equipo frente a la finalidad. • Cantidad de 

manipulaciones especiales y expediciones requeridas. • Distancia de los movimientos Salazar 

(2016). 

 

Adicionalmente Salazar (2017) puntualiza que la función principal de la gestión de 

almacenes es la eficiencia y efectividad en el flujo físico, su consecución está a expensas del 

flujo de información, este es un eje transversal de los procesos de gestión logística, y la gestión 

de almacenes no son la excepción. Debe ser su optimización, por tanto, objetivo de primer orden 

en la gestión de almacenes. Su ámbito se extiende a todos los procesos anteriormente descritos – 

Planificación y organización, recepción, almacén y movimiento – y se desarrolla de manera 

paralela a ellos por tres vías: • Información para gestión. Salazar (2017) 

 

Identificación de ubicaciones. • Identificación y trazabilidad de mercancías. De manera 

que para poder realizar la metodología ABC fue necesario realizar un layout actual del almacén 

esto permitirá realizar los diagramas de procesos análisis del hombre y diagramas de recorrido y 

obtener los tiempos y distancias para llevar un pedido al área de picking del almacén antes de la 

clasificación de productos. Ahora bien se recurrió a realizar un análisis de la demanda, esta 
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información mostró que productos tienen mayor rotación dentro del almacén los cuales 

clasificaremos como A, B y C. Salazar (2017) 

 

Con la distribución ABC se le puede dar más organización al tema de inventarios y 

distribución de planta ya que se mira detalladamente qué elementos se puede tomar en cuenta a 

la hora de la distribución y así garantizar un buen almacenaje y una buena distribución de todo el 

producto terminado que se encuentra en la bodega. 

6.5   Etapa 2 

Se busca hacer un histórico detallado con fotos de las novedades del producto ya que se 

encuentran muchas variaciones de contaminantes del producto que generan rechazo o falta de 

inyección en las máquinas , es importante tener un registro fotográfico de que genera rechazo o 

puede pasar a la línea de producción , con un histórico damos más herramientas a los operarios 

para la toma de decisiones y que no genere tanto desperdicio y se tenga mejor distribución de 

planta y saber porque es cada uno de los rechazos. 

 

Tabla 4 

 

Ruta de trabajo objetivo, actividades, herramientas y resultados 

 

Objetivo Actividades Herramientas 

1. Identificar los 
problemas que se 

evidencian todos los 
días para llevar un 
histórico de cada 

referencia o de cada 
novedad que se 

identifica  

1. Formatos que ayudan 
la recolección de 

información 
2. Evidencia fotográfica  
3. Análisis de material 

para identificar las 
novedades  

1. Fotos 
2. Documentos 

 

resultados   

1. Nuevas herramientas 

para personal nuevo  
2. Identificación de las 
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novedades  
3. Mejor capacitación 
4. Mejores resultados en 

conocimiento. 

 

 

Tabla 5 

 

Formato Six sigma 

Estándar six sigma                         Actualización :01                  Revisión 01 
 

 Rechazo Evidencia de Imperfecciones variantes en el proceso 

 
foto de las variantes del producto, deformaciones, perforaciones, contaminación, defectos de 
fábrica, mal rotulado, piel de naranja, cintas mal puestas en referencias que no son, incompletos 
por inyección. 
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Elaborado por: Actualizado por: Aprobado por  Aplicado por : 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

6.6   Etapa 3 

 

Con este formato se busca mejorar la limpieza y el orden en cada bodega ya que se evidencia 

mucha mala distribución de la materia prima, del cartón, del desperdicio entre otras. En cada área 

afectada se colocará como debe mantenerse el área con una fotografía del área limpia así debe 

permanecer cada vez que se termine de trabajar en dicha área. 

Tabla 6 

 

Ruta de seguimiento objetivo, actividades, herramientas y resultados  

 

Objetivo Actividades Herramientas 

1. Mantener las buenas 
prácticas de aseo y 
limpieza en el área 

logrando más 
espacio y mejores 

condiciones de 
trabajo 

 

2. Enfocarse en la 
cultura de las 5S  

3. Sentido de 

pertenencia con el 
área de trabajo 

1. Capacitaciones 
2. Formatos 

 

resultados   

1. Limpieza en el 

área de 
trabajo 

2. Mejores 

condiciones 
en el área de 

trabajo 
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TABLA 7 

 

Formato 5s 

Estándar 5S                           Actualización :01                  Revisión 01 

 Zona de muelle cargue y descargue de material 
 

 
Foto del área limpia y organizada  
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Compromisos  

1. Mantener el 
orden y la limpieza 
de la zona  

2. Todo elemento 
que se toma, debe 
ser puesto en el 

mismo sitio luego 
de ser utilizado 

3.No dejar 
herramientas y/o 
materiales que no 

correspondan a la 
zona 

Responsable Operarios de turno Operarios de turno Operarios de turno 

UN LUGAR PARA CADA COSA Y CADA COSA  EN SU LUGAR  
 

 

 

 

6.7 Etapa 4 

Con este formato se busca que se tenga controlado y tener un histórico de todo el material 

que ingresa a la bodega y hacer un conteo mensual de que referencias son las que más llegan y 

más se utilizan para tener una buena distribución y despacho de los productos que se utilizan y 

así se optimiza más los espacios de la bodega y no se tiene tanto represamiento de producto viejo 

en la bodega se busca ir mejorando consistentemente en la forma de cómo se trabaja. 

 

Tabla  8 

 

Ruta de objetivos, actividades herramientas y resultados 

 

Objetivo Actividades Herramientas 

 
1. Lograr bajar los 

índices de 
desperdicio en la 

bodega de 
almacenaje con 
muestreos  

2. Recoger muestras 
que ayuden a el 

control del proceso y 
de la programación 

de la bodega 
3. Llenar bien el 

formato para lograr 

el objetivo 
 

 

Resultados   

 

1. Mejor control de calidad 

2. Mejor producción 

3. Mejor proceso   
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Tabla 9  

 

Formato Lean Manufacturing 

 

Estándar lean manufacturing                        Actualización :01                  Revisión 01 
 

     Bodega de almacenaje 3,4 lean manufacturing inspección en línea  

 

Fecha:                                                            Líder: 
Producto:                                                       Operario: 
Código:                                                          Turno: 

 

 
 
A aceptable                               O objetivo                         R rechazo  
 

 
 

Atributos del producto                           N de muestras 2 turnos de 6-2 y 2-10 
                                                  
Atributos de descargue y cargue 

  
 

    6-7           7-8             8-9            9-10           10-11           11-12           12-1          1-2 
A   O   R    A  O  R      A  O  R      A   O   R     A   O   R      A   O   R      A  O   R    A  O  
R 
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Observaciones  :   
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

7.                                                              Resultados 

Tabla 10 

Formato de la metodología 5s 

Estándar 5S                           Actualización :01                  Revisión 01 

 Zona de muelle cargue y descargue de material 
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Orden y aseo en el área de cargue y descargue. 

 
 
 

 
 

Compromisos  

1.Mantener el orden 
y la limpieza de la 

zona  

2. Todo elemento 
que se toma, debe 

ser puesto en el 
mismo sitio luego 
de ser utilizado 

3. No dejar 
herramientas y/o 

materiales que no 
correspondan a la 
zona 

Responsable Operarios de turno Operarios de turno Operarios de turno 

UN LUGAR PARA CADA COSA Y CADA COSA  EN SU LUGAR  
 

 

 

 

Nota. Limpiar (Seiso): Mantener el lugar de trabajo limpio y libre de suciedad, polvo y residuos. 

Se busca mantener en las dos bodegas de almacenaje una cultura de limpieza y aseo para tener 

mejor circulación del material. 
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 Figura 24  

 Método Clasificar (Seiri) aplicado 

                                                     

 

Nota. Eliminar lo innecesario del lugar de trabajo, dejando sólo lo esencial para las tareas diarias. 

Tener el lugar de trabajo libre de obstáculos ayuda a mejorar la circulación y evita incidentes y 

así logramos mejorar la distribución 

 

 

 

 

 

 

Figura 25 

Fotografía del método Mantener (Shitsuke) aplicado 
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Nota. Fomentar el compromiso y la disciplina de los empleados para seguir las normas y 

procedimientos establecidos, asegurando la continuidad del proceso.  

Ir generando una cultura y seguir las normas y tener sentido de pertenencia ya que es un lugar el 

cual se utiliza todos los días es de vital importancia mantener una disciplina en el orden de las 

cosas en las dos bodegas.  
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Figura 26-27 

Fotografía del método Estandarizar (Seiketsu) aplicado 

 

 

Nota.  Establecer normas y procedimientos para mantener el orden, la limpieza y la organización 

de forma consistente. Tener en cuenta los espacios que utilizamos para nuestros tiempos de 

descanso, tener una organización y limpieza para que los espacios sean más cómodos y 

amigables a la hora de utilizarlos. 
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Figura 28 

Método Ordenar (Seiton) aplicado 

 

Nota. Organizar las herramientas y materiales de manera que sean fáciles de encontrar y acceder, 

teniendo un lugar específico para cada elemento. Se muestra en las imágenes el antes y después 

como se estaba utilizando la bodega zonas en las que se necesitaba el espacio para tener una 

mejor movilidad de los camiones que entraban material y los que cargaban entorpeciendo las 

labores, en la imagen del formato de 5s se ve como está despejado la zona de cargue, siendo 

mejor por el espacio y también para evitar incidentes y accidentes.  
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Tabla 11 

Formato Six sigma 

Estándar six sigma                         Actualización :01                  Revisión 01 

 

 Rechazo Evidencia de Imperfecciones variantes en el proceso 

 

Foto de las variantes del producto, deformaciones, perforaciones, contaminación, 
defectos de fábrica, mal rotulado, piel de naranja, cintas mal puestas en referencias que 

no son, incompletos por inyección. 
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Elaborado por: Actualizado por: Aprobado por  Aplicado por : 
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Nota. El formato que se ha ido implementando para dar a saber a los operarios se que pueden 

encontrar a la hora de la operación y saber que parámetros dan rechazo ya que son muchas las 

variantes que se puedan presentar tanto cuando se esté descargando y también al momento de 

sacar de bodega ya que el polipropileno expandido emana calor y suda crea humedad en el 

producto es importante conocer ese punto para saber que el producto esté en perfectas 

condiciones. 

Tabla 12 

Estándar distribución de planta 

Estándar distribución de planta                   Actualización :01                  Revisión 01 
 

     Cargue y descargue distribución de planta  

 
Fecha:                                                            Líder: 
Camión                                                          Operario: 
Código:                                                          Turno: 
 

 
 
Productos: 
 

 
            Producto                                   Código                        Cantidad                    Total  

1. Referencia                                                             

     

2. Referencia                                                             

     

3. Referencia                                                             

     

4. Referencia                                                             

     

5.  Referencia                                                            
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6. Referencia                                                              

     

7. Referencia                                                              

     

8. Referencia                                                              

     

9. Referencia                                                              

     

 

    

    

Observaciones  :   
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Figura 29 

Descargue de camión de Manizales 

 

Nota, descargue de camión que llega de Manizales para llevar un control con el formato de 

cada referencia y cantidad para mejorar la distribución de la bodega  
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Figura 30 

Documento cargue y descargue distribución de planta 

 

                       

Nota. Se deja evidencia cada que entra un camión para llevar un inventario más eficiente a la 

hora de hacer el cierre de mes, con este formato logramos que se lleve bien las cuentas de todo lo 

que ingresa a bodega y se deje un histórico de los camiones y el material que ingresa a las 

bodegas quien recibe y la placa del carro y que cantidad. 
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Figura 31 

Formato inspección de descargue  

 

 
Nota, El siguiente formato se registra el estado en el que llega la carga de manizales para 
notificar las novedades que llegan cada día ala bodega de descargue. 
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Tabla 13 

 

Formato Lean Manufacturing 
 
 

Estándar lean manufacturing                        Actualización :01                  Revisión 01 
 

     bodega de almacenaje 3,4 lean manufacturing inspección en línea  

 
fecha:                                                            líder: 
producto:                                                       operario: 
código:                                                          turno: 
 

 
 
A aceptable                               O objetivo                         R rechazo  
 

 
 
atributos del producto                           N de muestras 2 turnos de 6-2 y 2-10 
                                                  
atributos de descargue y cargue 
  
 
    6-7           7-8             8-9            9-10           10-11           11-12           12-1          1-2 
A   O   R    A  O  R      A  O  R      A   O   R     A   O   R      A   O   R      A  O   R    A  O  R 
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observaciones  :   
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Nota. Se toma evidencia a la hora de descargar del camión y se hace el formato donde 

verificamos que todas cumplan con lo requerido y que estén en buenas condiciones se deja la 

notificación con la foto y el producto y las referencias que vinieron malas se tiene un mayor 

control de lo que entra y más si se notifica a tiempo que en el transporte a veces se daña el 

producto. 

8.                                                          Recomendaciones 

 

Desde el momento en que se tuvo conocimiento de la bodega, no se ha respetado la 

demarcación de las zonas establecidas, como se evidencia en las fotografías tomadas durante la 

visita. Se constató que persiste la mala disposición del material, lo cual genera una distribución 

inadecuada en planta. Anteriormente se había recomendado hacer un uso adecuado del espacio 

en bodega, señalando claramente las zonas y referencias específicas para cada tipo de material, 

con el fin de mantener el orden y optimizar el almacenamiento. Esto también permitiría contar 

con mayor espacio y agilidad al momento de recibir camiones para descarga, así como una mejor 

organización y eficiencia en los tiempos de carga cuando se despacha mercancía hacia Haceb y 

Whirlpool. 
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Figura 32 

Evidencia no se respeta la demarcación de las zonas 

 

 

 Nota, recomendación de hacer una marcación del area ya que ayuda a dividir las referencias y 

mantener un orden de la bodega. 

 

Figura 33 

Evidencia no se respeta la demarcación de la zona 
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Nota, diferentes referencias y un desorden ala hora de almacenar poco espacio la hora de 

aprovechar el espacio de la bodega y mala marcación del área. 

 

9.                                                                 Conclusiones  

 

La implementación del proyecto le va a generar unos beneficios significativos a la empresa 

y ala bodega pues la utilidad económica que se espera obtener va impactar de manera 

importante en su flujo de caja operativo, al igual que en la fortaleza competitiva del 

producto en el mercado, por eso es importante que la implementación se desarrolle lo más 

rápido posible. 

Se busca mejorar el modo de almacenaje en la bodega de poliestireno expansivo de la 

empresa Formapol ya que podemos observar la forma en como se mal utiliza el espacio y 

las referencias, generando retrasos y producto con golpes por la forma en como se apila el 

poliestireno expandido. 

Demarcar las bodegas y redistribuir bien las bodegas se cuenta con el espacio suficiente 

para almacenar de una manera ordenada y fácil dando facilidad a que entre y salga 

poliestireno a el usuario tanto nuevo como el que ya tenga tiempo en la bodega por los 

espacios libres que se generan por la buena distribución. 
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