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Introduccion

Localizada en Catafno Puerto Rico y fundada en 1961 por José Alonso y Laureno Carus,
Alonso & Carus Iron Works, ha participado en la construccion de cientos de desafiantes
proyectos, incluyendo una abundante cantidad de puntos de interés de Puerto Rico y el
Caribe. Con mas de 60 afnos de experiencia en el mercado, actualmente son el fabricante
mas grande de acero estructural y tanques de acero en la isla.

Descripcion del Problema

Actualmente Alonso & Carus no cuenta con un sistema eficiente de inventario, esto les
causa multiples problemas como la incerteza de inventario disponible al momento de
comenzar proyectos, pérdida de rastreo del material en sus facilidades, desperdicio de
materiales reusables y pérdida de dinero en la compra de materiales nuevos por el mal
manejo de los materiales sobrantes reusables. Estaremos trabajando directamente con la
Divisién de Tanques, con el fin de ofrecer mejoras que luego puedan aplicarse a la Division
de Acero Estructural.

DIVISION DE TANQUES, TALLER EDIFICIO 2

160'-0"

o] -

I =3
)

2 o

3

MESA DE CORTE PLASMA MESA DE CORTE PLASMA
484"

36'-4

/ 7/ / Ve
9 7 Z, V4 //
/4 7 V. % V
/ / I/
Ve g .
/ 4 Vs o =
% N @
4 Q Y
I/ ]
/ / &/

= T

40'-0" 40'-0 RODILLO

HIDRAULICO
7.8

A

COMPARIA ALONSO & CARUS IRON WORKS INC.

PROYECTO MANEJO DE INVENTARIO Y DESPERDICIOS (CAPSTONE PUPR)

DESCRIPCION PLANO DE TALLER | FECHA | 15 DE ABRIL DE 2023

DIBUJADO POR | CARLOS M. GUTIERREZ ROMAN

NOTAS NO AESCALA

Voz del Cliente (VOC)

VO C A|On SO & Ca rus ¢Cudn eficiente usted cree que es la % ¢Cuan frecuente se deja material para ~ *

manera en que se maneja el inventario proyectos "No Certificados" porque el

2 ) )
La Voz del Cliente (VOC) es un método de actualmente? material no estaba debidamente

investigacion que se utiliza para recopilar identificado?
comentarios y opiniones que pueden O Muy Eficiente

ayudarnos a captar el sentir de los clientes o O Semanalmente
empleados, de su empresa, producto o QO Eficiente

servicio. Brinddndonos informacién que nos O Mensualmente
coloca en una mejor posicion para identificar O NogEficiente

problemas. (O Pocas veces al afio

(O Notengo opinion

@ mp.manudata@gmail.com (not shared) O Nunca
Switch accoun t

o ¢Usted cree que hay un exceso de
desperdicios de materiales?

( Desperdicios: materiales que no estan
debidamente identificados )

* Required ¢Cree usted que se deberia implementar *
un sistema que ayude a mejorar el
inventario y reducir los desperdicios?

¢Cual es su posicion en la empresa? * Os

O si
Your answer O No o No
QO Talvez
cudni tan I ¢Cudn frecuente se ordena material que *
¢Cuan importante es que se lleve un L .
¢ . P q ya esta en inventario, pero no se puede
inventario frecuente? identificar?
' ¢Usted cree que puede contribuir a la
mejora del manejo de inventario?
O Muyimportante (O Ssemanalmente ) )
O Importante (O Mensualmente O si
O Poco Importante O Pocas veces al afio O No
(O Noesimportante O Nunca O Talvez

S

El consenso general de la encuesta es que el inventario y los materiales actualmente no se
manejan de una manera eficiente. Adicionalmente en los resultados podemos notar que el
rastreo de inventario se ve afectado semanalmente, causando asi pérdidas en material que
no puede ser localizado, desperdicios de materiales y la inhabilidad de utilizar los mismos
para proyectos certificados. Resultando en gastos inesperados en material nuevo
debidamente certificado.

SIPOC

Entradas Procesos Clientes

Orden de Cliente
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Buscar la Plancha de
Acero

Llena el tanque de

Agua, combustible o el
liquido para el que se
disefio el tanque

Cortar, Doblar, Soldar
la Plancha a las

especificaciones

Critico para la Calidad (CTQ)

Necesidades Conductor de Calidad Requerimientos

Llevar un Registro Diario de Materiales en Inventario

Designar un Area para los Materiales reusables
— Mejor Organizacion del Inventario —

L Reduccion de Desperdicios JE—

Mejor Sistema de
Manejo de Materiales

Reducir las Compras de Material en Exceso

Reducir el Tamafo Limite para Decomisacion

Critico para la calidad o CTQ es una forma de visualizar y en ultima instancia, llegar a los
elementos clave necesarios para mejorar una necesidad o servicio. En este caso, estamos
utilizando el CTQ para mejorar el sistema de inventario de Alonso & Carus. Con esto, se nos
ocurrieron cuatro cosas que la empresa podria hacer para mejorar sus sistemas de
inventario y en el proceso, ahorrar dinero. Si la empresa decide perseguirlos, creemos que
puede satisfacer a los conductores que, en este caso, son reducir las cantidades de
desechos y mejorar la organizacién del inventario.

Diagrama de Flujo
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Plan de Recoleccion de Datos

MEASURE Data Collection Plan
¢Que mediremos? ¢Como lo mediremos? Plan
Definicion Tipo de Medida Método de Medida Etiquetas para Medio Personas Asignadas ¢Donde? ¢Cuando? ¢Cuanto
estratificar data. tiempo?
Documentar Dimensiones Inspeccién visual, # Pieza, Manual, Eric Maldonado, Taller Diariamente 1 Mes
medidas de todos de sobrantes de Toma de medidas. Descripcion, Hoja de datos. Edgar Figueroa,
los sobrantes de Planchas de Medidas, Carlos Gutierrez
material. Hierro. ¢ Es reusable?

Para justificar nuestro proyecto, necesitdbamos conocer la cantidad de material
sobrante que se genera y se desecha en Alonso & Carus. Dado a que ellos no cuantifican
esta data y las limitaciones de tiempo que enfrentabamos, decidimos tomar datos
diariamente durante un mes. Para esto, creamos un plan para la recoleccién de datos y una
hoja de datos. Como la unica persona en la compania que maneja directamente estos
materiales es el operador de la mesa de corte, decidimos pedirle que nos ayudara a
recopilar los datos. Es de esta manera que durante cuatro semanas nos turnabamos
diariamente para recopilar la data.
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En las hojas de datos se documentaron cuatro semanas de produccién para calcular el valor
del material sobrante y material chatarra.

Estadisticas Descriptivas

En la siguiente grafica podemos observar el total por semana de material chatarra que
se decomisd, pero mas importante el material reusable que se queda fuera de inventario. En
este caso durante el mes de febrero y marzo un 82.5% del material sobrante es material que
aun puede ser reutilizado en otros proyectos. Esto constituye una pérdida de
aproximadamente $10,041 mensuales.

Material fuera de Inventario

o Reusable
82.5% Scra
$4,000.00 p
[

$3,000.00
$2,000.00 Costo aproximado del material reusable fuera
de inventario
$1,000.00
@ $10,041
. =i

Scrap Fuera de Inventario

Sobrantes de Material Mensual

B Semana1 [ Semana?2 Semana3 [l Semana4

$5,000.00

Durante el transcurso de un mes recolectamos los datos de materiales sobrantes para asi poder calcular el costo aproximado del
material reusable fuera de inventario.

ANALIZAR

Diagrama de Causa y Efecto

Poco Personal Proceso ineficiente No hay medidas
estandares de qué
Falta de documentacion es Scrap
Falta de Training
NO SE

DOCUMENTAN
LOS SOBRANTES

No hay equipo No hay éarea
para documentar designada para
sobrantes

El diagrama de causa y efecto es una herramienta visual utilizada para identificar las posibles
causas de un problema o efecto especifico. Luego de analizar cada una de las areas de
interés todo apunta a que la mayor causa del problema es la falta de documentacion del
material reusable sobrante, ya que Alonso & Carus no cuenta con un sistema para enlistar
estos materiales nuevamente en inventario.

Diagrama de 5 Porqués

Sistema de inventario ineficiente
) - 2

SOLUCION
Implementar un sistema para documentar los materiales sobrantes.

Los cinco porqués es una herramienta que se utiliza para llegar a la raiz del problema. Se
empieza planteando el problema principal preguntandonos sucesivamente “;por qué?” sucede
este problema hasta llegar a la raiz del problema donde podemos sugerir una soluciéon. Al
implementar esto en nuestro problema principal, el sistema de inventario eficiente, llegamos hasta
la raiz del problema que es la falta de algun sistema para documentar el material sobrante
reusable. Actualmente Alonso & Carus no cuenta con un sistema, manual ni computarizado, para
documentar el material sobrante reusable, convirtiendo el mismo eventualmente en chatarra y
causandoles miles de ddlares en pérdidas mensuales. La solucidon a este problema seria
implementar un sistema para poder documentar y regresar a inventario estos materiales
sobrantes.

Analisis Estadistico

Proyeccion de Sobrantes de Material Anual | Material fuera de Inventario

@ Reusable [l iscrap Costo aproximado del material

$150,000.00 e reusable fuera de inventario

® $130,536

$100,000.00

® $27,835

$50,000.00 Con la data antes analizada se hizo una

proyeccion del total de sobrantes de 1 afo.
Esto resulta en un total de $130.536 de
material reusable fuera de inventario.

$10,041

$0.00 —

Para el analisis estadistico, se estimé el total de material reusable y la chatarra de la mesa de
corte usando la data recolectada en el paso de medicién. Se empezé sumando el total de material
de cada semana de medicion, después se calculd el promedio de esas semanas para obtener el
promedio por semana de material reusable y scrap. Luego se multiplicé por 52 para tener un
estimado anual de material reusable y scrap.

MEJORAS

Recomendaciones
Plan A: Hoja de Desperdicios & Programa de Excel
En la fase de medicion pusimos a prueba exitosamente una Alonso & Carus ron Works Inc. Ez

hoja de material sobrante en la mesa de corte y con las
recomendaciones del operador modificamos la hoja para

que fuese de mayor utilidad aun. Con la hoja actualizada se
podra documentar la informacién de sobrantes que hay en
la mesa de corte. Adicional se le estara brindando un
programa de excel que servira de inventario de sobrantes.
En el mismo se somete la data de la hoja para obtener
automaticamente el peso y valor del material sobrante
reusable. La meta del Plan A es reducir un 65% de la
pérdida de material reusable y reducir la cantidad de
chatarra generada en un 10%, esto traeria un ahorro a la
empresa de aproximadamente $85,000 al aio.

A B C D E F G H 1 J K L M N () P Q R S
Reporte Semanal para Sobras de material de la Mesa de Corte

Fe

Operador:
Total de material Total Material Reusable Total Scrap Scrap Percent

Peso (Ibs) 0.00 Peso (lbs) 0.00 Peso (Ibs) 0 r #DIV/O! Valor de Acero:  $  1.20

Costo ($) $ - Costo($) $ - Costo($) $ =

Material Reusable

9 Total de 3/16 Total de 1/4 Total de 5/16 Total de 3/8 Total de 7/16 Total de 1/2

10 |Peso (Ibs) 0.00 Peso (Ibs) 0.00 Peso (Ibs) 0.00 Peso (Ibs) 0.00 eso (Ibs) 0 Peso (Ibs) 0

11 Costo ($) $ - Costo($) $ - Costo($) $ - Costo($) $

12 Total de 9/16 Total de 5/8 Total de 11/16 Total de 3/4

13 |Peso (lbs) 0 Peso (lbs) 0 Peso (lbs) 0 Peso (lbs) 0

14 Costo ($) $ - Costo($) $ - Costo($) $ - Costo($) $

15 Total de 15/16 Total de 1

16 |Peso (lbs) 0 Peso (lbs) o

17 (Costo ($) $ - Costo($) $

Total de 13/16 Total de 7/8
eso (Ibs) 0 Peso (lbs) 0
osto ($) $ - Costo($) $

o® Do
3
P
o
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3
z
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19 Scrap
20 Total de 3/16 Total de 1/4 Total de 5/16 Total de 3/8 Total de 7/16 Total de 1/2
21 |Peso (Ibs) 0 Peso (Ibs) 0 Peso (Ibs) 0 Peso (Ibs) 0 Peso (Ibs) 0 Peso (Ibs) 0
22 Costo ($) $ - Costo($) $ - Costo($) $ - Costo($) $ - Costo($) $ - Costo($) $

23 Total de 9/16 Total de 5/8 Total de 11/16 Total de 3/4 Total de 13/16 Total de 7/8
P
[¢

s eso
25 [Costo ($) $ - Costo($) $ - Costo($) $ - Costo($) $
26 Total de 15/16 Total de 1
27 |Peso (Ibs) 0 Peso (Ibs) 0
28 Costo ($) $ - Costo($) $

S Report  (3-16) (1-4) (5-16) (3-8) (7-16) (1-2) (9-16) (5-8) (11-16) (3-4) (13-16) (i = + i < c—

Plan B: Designar Area de Material Sobrante

En conjunto con el Plan A, se recomienda designar un area en el almacén para acomodar el
sobrante de material de la mesa de corte. Actualmente el material sobrante no tiene un area
designada y se almacena en lugares diferentes. Al momento en el almacén hay un area donde se
coloca material miscelaneo sin ningun tipo de orden, propdsito, ni documentacién, algunos de
estos materiales no se utilizan hace anos. Este material puede reciclarse y esta area pasaria a ser
reutilizada para acomodar el material sobrante reusable. Esta drea esta aledana a la mesa de corte
y tiene unas dimensiones de 20 pies por 40 pies. En este espacio asignado se colocara el material
por sus respectivos tamanos, siendo los de menor grosor los mas accesibles ya que son los de
mayor demanda. Esto les permitira encontrar el material documentado facilmente reduciendo el
tiempo de busqueda y la pérdida de dinero en material perdido. La meta del Plan B en conjunto
con el Plan A es reducir la pérdida del material reusable en un 80%, esta meta estaria ahorrando
cerca de $100,000 al afo.
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Plan C: Sistema Computarizado con Cdédigos de Barra

El Plan C es implementar la utilizaciéon de un sistema computarizado de cddigos de barra para
poder rastrear todas las piezas sobrantes que salen de la mesa de corte. Esto le ayudaria a
Alonso & Carus a automatizar el proceso de manejo de inventario. Con este sistema se le
estaria colocando un cdodigo de barra a cada pieza de material sobrante en la mesa de corte
antes de ser devuelto al area de almacén. También cuando estos sobrantes vuelvan a ser
utilizados se utilizara el lector de cédigo de barra y se generara un codigo nuevo para la pieza
sobrante si alguna, actualizando inmediatamente el inventario de piezas reusables. Para llevar
esto a cabo se estara comprando un programa de inventario que integre un lector e impresora
de cddigos de barra, como “Wasp Barcode Technologies”. La meta del Plan C es reducir la
pérdida de material reusable en un 95% vy reducir la cantidad de chatarra generada en un
35%. Contando con una reduccion de material sobrante irrastreable de un 90%, la empresa
podria estar recuperando hasta $117,000 al afio.

Analisis Financiero

Descripcion Inversion Tiempo RO Potencial Ganancia

Plan A $0 | - $85,000
Hoja de Desperdicios y Programa de Excel

Plan B $4,000 Dos Meses $100,000
Designar un Area de Material Sobrante

Plan C $20,000 Tres Meses $117,000
Sistema Computadorizado de Codigos de Barra

CONTROL

Plan de Implementacion

Alta Prioridad
Dado a que el Plan A es el mas facil de implementar y la
Plan A compafiia no incurre en ningun costo, este debe
implementarse de inmediato.

Ya que este plan incurre en varios dias de trabajo Alonso &
Carus deberia implementarlo en la misma semana donde

Plan B llevan a cabo la auditoria de inventario anual. De esta
manera atarian dos cabos sueltos a la vez.

Como el Plan C es una manera de optimizar y automatizar
P el Plan A, este puede ser implementado con la prioridad
anC que Alonso & Carus crea es conveniente segun sus
- necesidades.

Poca Prioridad

Plan de Implementacion

Accién Personal Fecha Limite
Plan A Operador Mesa de Corte / Quality Control 5/ junio / 2023
Plan B Personal de Almacén 31/ marzo /2024
Plan C Operador Mesa de Corte / Quality Control 5 /junio / 2024

Procedimiento Operativo Estandar (SOP)

Un procedimiento operativo estandar (SOP) es un documento escrito detallado que
describe las instrucciones paso a paso para llevar a cabo una tarea o proceso especifico
dentro de una organizacion. Sirve como una guia integral que proporciona un enfoque
estandarizado para garantizar la coherencia, la eficiencia y la calidad en la realizacién de
operaciones de rutina. Los SOP generalmente incluyen informacién como el propdsito del
procedimiento, los materiales o equipos requeridos, los pasos especificos a seguir, las
precauciones de seguridad vy cualquier referencia o formulario relevante. Estos
procedimientos estan disenados para optimizar las operaciones, mejorar la productividad,
minimizar los errores y facilitar la capacitacién y la transferencia de conocimientos dentro de
la organizacion. Es por esto que estaremos haciendo la entrega de un SOP para cada uno de
los Planes sugeridos en la fase de Mejoras.

Procedimiento operativo S0 10 caro0n . i
estandar para documentar Jro s Procedimiento operativo sorr o Procedimiento operativo o
z s 21/ Fecha: 512172023
materiales reusables Plan A estndar para documentar = estandar para documentar e ——
materiales reusables Plan B materiales reusables Plan C
Descripcion general
Este es el Procedimiento Operativo Estandar para la primera recomendacion, Plan A, o el i iA £ 2.5
e e G e e Tl o Yoo de Descripcion general Descripcion general
mmmmmmmmmmmmm Este es el Procedimiento Operativo Estandar para la segunda recomendacion, Plan B,

, erane o e . Este es el Procedimiento Operafivo Esténdar para la tercera recomendacion, Plan C, o el
remodelacitn o reorganizacion de area de almacén para materales reutiizables bbb st Mol

e manejo de inventario
automatizado con codigos de barra

Suposiciones y habilidades previas
OOEl SR e Castons * Plano proporcionado por el equipo de Capstone Suposiciones y habilidades previas
« Conocimiento de computadoras
imiento systema “WASP"

eeeeeeeeeeeeeeeee . .
Suministros Necesitados

o Plano Suministros Necesitados

* Gruas o Computadora

Software WASP

igos de barra
Impresora de codigos de barra




