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GLOSARIO

5S: Metodologia que busca la creacién y mantenimiento de areas de trabajo mas

limpias, organizadas y seguras.

ANS: Acuerdo de Nivel de Servicio suscrito entre el proveedor de servicio y su

cliente para acordar el nivel de calidad en dicho servicio.

CARGADOR MANUAL: Vehiculo utilizado en la industria de los objetos en
movimiento, mediante un sistema hidraulico operado por la fuerza del operador
exclusivamente, permite cargar pesos y volimenes mayores sin consumo de

energia adicional.

CEDI: Centro de Distribucion de Alpina con cubrimiento regional en zonas

delimitadas exclusivamente.

CUARTO FRIO: Lugar determinado para la manipulacién de productos frescos y
perecederos que por sus condiciones de temperatura y humedad permite su

preservacion por tiempos prolongados.

ENVASE TETRABRIK: Envase conformada por varias capas de diversos elementos

que permite conservar alimentos en su interior por tiempos prolongados.
INDICE HERFINDAHL — HIRSCHMAN (HHI): Medida utilizada en economia que

permite determinar la concentracion econémica de un mercado, permite inferir el

nivel de competencia entre los oferentes.

19



LEAN MANUFACTURING: También conocido como Manufactura Esbelta es un
método sistematico para eliminar el desperdicio dentro de un sistema productivo sin

sacrificar la productividad.

LECHE UHT: Leche previamente calentada a temperaturas llamadas ultra-altas lo

que permite su esterilizacion sin aditivos ni conservantes.

METODO FIFO: Método de inventario que establece que los productos que se han

adquirido primero seran los primeros en venderse.

MONTACARGAS: Vehiculo utilizado en la industria de los objetos en movimiento,
por lo general mediante sistemas eléctricos, hidraulicos y otros, que permite cargar

pesos y volimenes mayores.

MUDA: Término japonés que significa desperdicio, todo aquello que consume
recursos pero no aporta valor alguno, en particular a los usuarios o clientes.
MURA: Cualquier inconsistencia, irregularidad, incumplimiento, variacién no

previstos que desequilibra completamente todo el sistema.
MURI: Término japonés que indica exceso, sobrecarga o carga pesada que
ocasiona un alto nivel de estrés; también indica la realizacion de un esfuerzo no

razonable.

PRODUCTIVIDAD: Relacién entre la cantidad de productos obtenidos por un

sistema productivo y los recursos utilizados en dicha produccion.

SEIKETSU: Estandarizar mediante la creacion de un modo consistente de

realizacién de tareas y procedimientos.
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SEIRI: Clasificar mediante la eliminacién del area de todos los elementos

innecesarios para la realizacion de la labor.

SEISO: Eliminar la suciedad pero también inspeccionar los equipos de limpieza para

garantizar su funcionamiento.

SEITON: Ordenar mediante la asignacion de un lugar para cada elemento

necesario.

SHITSUKE: Convertir en habito o disciplina la utilizacion de los métodos

establecidos y estandarizados para el orden y limpieza.
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RESUMEN

TITULO: PROCESO DE IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5S EN EL CENTRO DE
DISTRIBUCION REGIONAL ALPINA - BUCARAMANGA®

AUTORES: JUAN GABRIEL DURAN ROJAS™

PALABRAS CLAVE: MEJORAMIENTO, PROCESOS, LOGISTICA, 5S.

DESCRIPCION:

El presente trabajo se plantea como un plan de mejoramiento en el area de almacenamiento para la
empresa Alpina S.A regional Bucaramanga, productora y comercializadora de productos lacteos.

En la parte inicial este trabajo muestra generalidades de la compafia, informacion del sector
industrial en Colombia y el marco teérico que sirve como soporte para la posterior aplicacion. Para
la realizacion del proceso de implementacion se realiza el diagnostico mediante observacion directa,
por fuentes secundarias, con base en indicadores ya utlizados y mediante una investigacion
descriptiva no experimental con aplicacién de una lista de chequeo de variables 5S a los trabajadores
del &rea de almacenamiento del CEDI Bucaramanga; la medicion de la percepcién de los
trabajadores permitié hallar bajos puntajes, el mas bajo de todos en la variable clasificar, en linea
con los hallazgos de la inspeccion.

Se identifican factores que afectan calidad, productividad, seguridad industrial y ambiente, falta de
sitios definidos para la ubicacion fija de ciertos elementos, ubicacion de mercancia fuera de los sitios
asignados, errores en la separacién de pedidos, desorden en las devoluciones de los clientes,
incumplimiento del método FIFO en inventarios, deterioro en sefiales y falta de estandarizacion de
procesos. Con base en el diagnéstico y con el fin de brindar soluciones a las falencias encontradas
y mencionadas en los resultados del dictamen, se propone implementar la metodologia de las 5S.
Se plantean indicadores de seguimiento y control conformados por el elemento a medir, su meta y
frecuencia de medicion; finalmente se genera plan de accién para que haya una mejor visualizacion
y compromiso por parte de todo el equipo de trabajo.

* Trabajo de Grado
* Instituto de Proyeccion Regional y Educacion a Distancia. Gestion Empresarial. Director: Fabio
Velazco, Ingeniero Industrial
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ABSTRACT

TITLE: PROCESS IMPLEMENTATION OF 5S METHODOLOGY IN THE REGIONAL
DISTRIBUTION CENTER ALPINA-BUCARAMANGA®

AUTHORS: JUAN GABRIEL DURAN ROJAS™

KEY WORDS: IMPROVEMENT, PROCESSES, LOGISTICS, 5S.

DESCRIPTION:

This work is proposed as an improvement plan in the storage area for the company Alpina S. A
regional Bucaramanga, producer and marketer of dairy products.

In the initial part this work shows generalities of the company, information of the industrial sector in
Colombia and the theoretical framework that serves as support for the later application. In order to
carry out the implementation process, the diagnosis is made by direct observation, by secondary
sources, based on indicators already used and by a non-experimental descriptive investigation with
the application of a checklist of 5S variables to workers in the area of storage of CEDI Bucaramanga;
The measurement of the perception of the workers allowed to find low scores, the lowest of all in the
variable classify, in line with the findings of the inspection.

Identifies factors that affect quality, productivity, industrial safety and environment, lack of defined
sites for fixed location of certain elements, location of merchandise outside assigned sites, errors in
order separation, disorder in Customer returns, non-compliance with the FIFO method in inventories,
deterioration in signals and lack of standardization of processes. Based on the diagnosis and in order
to provide solutions to the flaws found and mentioned in the results of the opinion, it is proposed to
implement the methodology of 5S. Follow-up and control indicators are made up of the element to be
measured, its goal and frequency of measurement; Finally, a plan of action is generated so that there
is a better visualization and commitment on the part of the entire work team.

* Degre Work
* Instituto de Proyeccion Regional y Educacion a Distancia. Gestion Empresarial. Director: Fabio
Velazco, Industrial Engineer
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INTRODUCCION

Logistica es un término que se puede relacionar desde el inicio de la humanidad,
los primeros seres humanos acumulaban comida en época de verano, la
almacenaban y consumian en épocas de invierno, desde entonces la logistica ha
mostrado cambios evolucionando como un grupo de métodos fundamentados en

medios para realizar la organizacion de una empresa.

El presente proyecto se presenta como un plan de mejora para la empresa Alpina
S.A una reconocida compafila colombiana dedicada a la produccion y
comercializaciéon de productos lacteos. Se presenta una vision del centro de
distribucion Bucaramanga enfocado en el area logistica especificamente en el
sector de almacenamiento identificando cada una de las oportunidades de mejora
orientandolas a que se conviertan en procesos con calidad asi como lo son sus

productos.

El proyecto de grado se desarrolla en la empresa Alpina S.A teniendo en cuenta la
relacion directa con la misma, lo que permite identificar falencias en el area logistica
que por falta de seguimiento y control ain no estan orientadas en las buenas
practicas de manufactura, ademas aplicando todo lo aprendido en la carrera de
gestidbn empresarial se pretende implementar una metodologia de mejoramiento
continuo que busca el cambio cultural dentro de la organizacion, hacia la
construccion y mantenimiento de areas de trabajo mas limpias, mas organizadas y

MAas seguras.

En consideracion de lo evidenciado, corresponde emprender acciones de
correccion y mejora, por ello se pensoé al interior del CEDI que una buena manera
de enfrentar la situacién es a través de la implementacion de 5S, en bdsqueda de

identificar elementos que no sean necesarios, definiendo los sitios en que deben
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ubicarse objetos necesarios como montacargas, cargadores manuales y otras
herramientas, y en general de estandarizar buenas practicas de orden y limpieza,
mediante la asignacion de responsabilidades a todos los miembros del grupo de

trabajadores de logistica.

En primer lugar se realizd6 una inspeccion general, con base en ella se decidid
realizar el diagnéstico completo, incluso mediante la realizacion de una
investigacion en fuentes primarias, los mismos trabajadores del CEDI; el diagndstico
permitio identificar los factores que originan los errores en separacion de pedidos,
nivel de servicio, administracion de inventarios, tiempos en el descargue y las

devoluciones realizadas por los clientes.

Identificados los factores causantes de las dificultades, se procedio a realizar la
implementacion de la metodologia, con la identificacibn de los elementos
innecesarios, mal ubicados y demas mediante tarjetas rojas, la definicion de sitios
para cada elemento, una limpieza a fondo con identificacion de causas de las
suciedades eventualmente halladas y la estandarizacion de procesos , asignacion
de areas y responsabilidades; en todo el desarrollo de la propuesta, se utilizaron
indicadores ya existentes en Alpina y también se formularon nuevos para el

seguimiento y control de la implementacion.
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1. GENERALIDADES

1.1 INFORMACION BASICA DE LA EMPRESA

Se presenta a continuacion informacion béasica de la empresa, apartes de su
direccionamiento estratégico, sus procesos que son de importancia para la practica
empresarial y caracteristicas del sector industrial en que se desempefia a nivel

general.

1.1.1 Resefia historica. Alpina productos alimenticios S.A. esta dedicada a la
produccion y comercializacion principalmente de lacteos y derivados; la empresa
fue creada en 1945 por dos suizos: Max Bazinger y Walter Goggel, quienes
innovaron mediante la introduccion de quesos maduros en el mercado colombiano.
La empresa estuvo ubicada en un caserén que funcioné como la primera planta, en
la localidad de Sopd, Cundinamarca; en sus inicios, se recolectaba la leche en
haciendas vecinas en cantinas de 55 litros que los mismos fundadores importaron

de Europa.

En aquella época, cuando en Colombia solo se consumian quesos frescos, Alpina
introdujo los quesos maduros Emmenthal, Gruyere y Parmesano. En 1950 con un
préstamo bancario se adquirié un terreno de siete fanegadas en donde se construy6
la primera planta industrial para el desarrollo de los derivados lacteos como yogurt
y kumis. Desde entonces y hasta el momento, Alpina ha vivido una cultura de
calidad, confianza e innovaciéon que la ha llevado siempre a trabajar para seguir

escribiendo una historia de ofrecer lo mejor al mercado.

En la actualidad Alpina ofrece a las familias colombianas mas de 500 referencias de

productos lacteos en su portafolio, hace presencia a nivel nacional, mediante
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centros de distribucién regional propios, ubicados estratégicamente en las grandes
ciudades: Bogota, Bucaramanga, Medellin, Cali, Barranquilla, Pereira e Ibagué®.

El Centro de Distribuciéon de Bucaramanga, en adelante CEDI Bucaramanga, tiene
varios afios de funcionamiento y se encuentra ubicado en las afueras de la ciudad,
en el parque industrial sobre la via Café Madrid-Chimita, y atiende a toda el area

metropolitana y algunos municipios circunvecinos.

1.1.2 Misién. Ser una empresa innovadora, eficiente y responsable, que produce y
comercializa productos lacteos de calidad garantizada, a través de una cultura de
servicio y crecimiento, aportando al desarrollo de la industria nacional y

contribuyendo a una alimentacion saludable de nuestros clientes.

1.1.3 Visién. Alpina tiene la vision de ser la empresa lider en innovacion de
productos alimenticios saludables, de mayor preferencia a través de una

organizacion ligera, eficiente, sélida y comprometida.

1.1.4 Organigrama. En las politicas internas de la empresa se halla la estructura
directiva nacional relacionada en la siguiente figura, haciendo claridad que es

precedida por la Asamblea de Accionistas y la Junta Directiva de la empresa:

1 Alpina. Historia de Alpina. [En linea]. Bogota. [Consultado el 14 de marzo de 2018]. Disponible en
internet: <http://www.alpina.com.co/quienes-somos/historia/>
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Figura 1. Estructura directiva Alpina Colombia
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En el CEDI Bucaramanga se tiene la siguiente estructura logistica:

Figura 2. Estructura logistica CEDI Bucaramanga
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1.1.5Mapa de procesos. Se presenta el mapa de los procesos logisticos que tienen

lugar en el CEDI Bucaramanga, en el marco del alcance de la practica empresarial.
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Cuadro 1. Mapa de procesos logisticos en el CEDI Bucaramanga
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e Recibir pago de pedidos de
contado.

e Consignacion de dinero en caja
proveniente de clientes.

Cambios y devoluciones:

e Registrar novedades en el
sistema.

e Reliquidacion de factura vy
generacion de notas crédito

Servicio logistico:

e Monitoreo de Nivel de Servicio al
cliente mediante el reporte de
indicadores de desempefio de la
logistica secundaria y
retroalimentacion de clientes.

Retorno cubetas:

e Calculo de las necesidades de
cubeta.

e Coordinacion de necesidades y
movimientos de cubeta.

e Transporte y retorno de cubetas
mediante la flota secundaria.

e Acondicionamiento de cubetas
mediante su reciclaje  (en
proveedor), lavado y
esterilizacion.

1.1.6 Portafolio de productos. El portafolio de productos de Alpina esta clasificado

en siete familias con la siguiente distribuciéon?:

2 ALPINA. Productos. [En linea]. Bogota. [Citado el 14 de marzo de 2018] Disponible en Internet:
http:// <http://www.alpina.com.co/productos/>

31



Lacteos: Avena, Arequipe, Alpinitos, Bebidas lacteas, linea de Bon Yurt, Crema
de leche, Kumis, Leche, Mantequilla, Yogurt, Cuchareables.

Queso Alpina: Quesos esparcibles, Quesos rallados, Quesos maduros, Quesos
semimaduros, Quesos frescos.

Bebidas de alpina: Néctar, Refrescos.

Alpina Baby: Formulas infantiles y bebidas lacteas, Compotas, Papillas, Yogurt
baby, Alpina Baby + plus 3.

Postres y dulces: Flan, Alpinette, Arequipe, Gelatina Boggy, Mini Bon Yurt,
Pudin.

Alimentos funcionales: Regeneris, Yox con defensis.

Linea finesse: Alimento Lacteo Fermentado Finesse, Avena Finesse, Crema de
Leche Finesse, Finesse con Cereal Musli, Queso Finesse, Queso Finesse

Deslactosado 250 gr., Queso Finesse Snack, Queso Para Untar Finesse.

1.2 INFORMACION DEL SECTOR INDUSTRIAL

Respecto del sector lacteo y sus derivados, ASOLECHE? reporta lo siguiente el 28

de septiembre de 2017:

Recientemente el sector lacteo se vio afectado por la variabilidad
climética que se presenta en el pais, teniendo repercusiones sobre los
niveles de produccién de leche cruday por ende en los niveles de leche
acopiados por la industria y la dindmica del comercio exterior;
adicionalmente, la comercializacion de los principales productos
también se ha visto resentida por el entorno econémico en el que se
encuentra el pais; sin embargo, durante lo corrido del afio 2017 se
visualiza una aparente recuperacion del sector en torno a los niveles de
acopio industrial de leche cruda, mientras que las tendencias de

3 PALACIOS, Alejandra. Actualidad del sector lacteo colombiano. [En linea]. Bogota. [Citado el 14 de
marzo de 2018] Disponible en Internet: <http://asoleche.org/2017/09/28/actualidad-del-sector-lacteo-
colombiano/>
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comercializacion de los principales productos lacteos continta a la baja
con excepcioén de las leches UHT.

En cuanto al acopio nacional, se encuentra que su comportamiento es
creciente a pesar de la desaceleracion que se presentd en los dos
altimos afios con disminuciones de 0.2% y 2.1% en 2015 y 2016,
respectivamente. Este comportamiento se debe principalmente a los
efectos de fendmenos climaticos que afectaron la produccion de leche
en el pais como se menciond anteriormente. Con corte a julio de 2017,
el acopio formal de leche increment6 8,2% respecto al mismo periodo
de 2016, alcanzando la cifra de 1.959 millones de litros.

Como puede observarse, el sector lacteo se ve fuertemente afectado, a diferencia
de otros sectores y de una manera légica, por la variabilidad climatica, que impide
que se mantengan niveles de produccion lechera Optimos; adicionalmente, la
desaceleracion econdémica que se ha vivido desde 2015 como consecuencia de la
baja en los precios del petréleo, que afecté seriamente el consumo en el pais, asi
como las medidas de la reforma tributaria que aumento el IVA al 19% desde inicios
de 2017, también ha sido factor que ha incidido en la disminucién del acopio de
leche; el reporte establece que la comercializacion de los principales productos
lacteos permanecia disminuyendo, con la excepcion de las leches UHT, es decir

aguellas tratadas a temperatura ultra alta y empacadas en envases Tetrabrik.

El estudio sectorial de la leche y derivados lacteos de la Superintendencia de
Industria y Comercio?, menciona respecto del sector industrial que este no esta
concentrado y que alrededor del 44% de la produccién lechera es comercializada a
través de canales informales, lo cual es uno de los varios problemas que enfrenta
la cadena de valor de este sector, entre otros como la poco transparente relacion

entre productores y acopiadores, y la baja asociatividad. Segun este estudio, la

4 JARAMILLO, Alejandra y AREIZA, Angélica. Analisis del mercado de la leche y derivados lacteos
en Colombia (2008-2012). [En linea]. Bogota. [Citado el 14 de marzo de 2018]. Disponible en Internet:
<http://www.sic.gov.co/recursos_user/documentos/promocion_competencia/Estudios_Economicos/
Estudios_Economicos/Estudio_Sectorial_Lechel.pdf>
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cadena de valor del sector estd conformada por ganaderos (eslabon primario),
empresas industriales procesadoras (eslabon industrial) y comercializadores
(eslabén comercializador); como es facilmente entendible, a la leche cruda se le
agrega valor y se obtienen variedad de productos: queso, yogurt, arequipe,

mantequilla, sueros y otros, que son consumidos al final de la cadena.

A nivel mundial, la mayor produccion de leche cruda se tiene en la Unidn Europea,
Estados Unidos y la India; en América Latina la primera posicion la tiene Brasil con
39% del total de la produccidn; el pais carioca junto a Argentina y México concentran
el 66% o dos terceras partes de la produccién lechera de toda la regién. Colombia
se encuentra en la cuarta posicion con una produccion a 2017 proyectada de 10,7

millones de litros diarios.

Respecto de la competencia, el estudio sectorial de la Superintendencia resalta:

El analisis de competencia es realizado para el eslabon industrial
(andlisis horizontal) y presentado en el capitulo 4 de este documento.
En el mercado de compra de leche cruda para el afio 2012 participaron
353 agentes compradores; en su orden, los primeros tres agentes
industriales, en razén al volumen de acopio de leche cruda realizado
en el 2012, fueron: COLANTA, ALPINA y ALQUERIA. En este sentido,
se realiza un andlisis respecto a la concentracion de la industria,
teniendo en cuenta que alrededor del 44% de la leche cruda fue
comercializada a través del mercado informal, obteniendo como
resultado que el sector procesador de leche cruda en Colombia se
caracteriza por la presencia de pocos compradores y muchos
vendedores, lo que genera ventaja a los compradores en términos de
la capacidad de negociacion frente a los vendedores.

Para realizar la medida de la concentracion del eslabon industrial en el
presente estudio, se utilizé la Razén de Concentracién C4 y el indice
Herfindahl — Hirschman (HHI), los cuales arrojaron los siguientes
resultados: la Razon de Concentracion C4 muestra que al tomar las 4
principales empresas industriales en el pais (COLANTA, ALPINA,
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ALQUERIA y NESTLE) se encuentra que estas firmas representan
entre el 73% Yy el 79%, del volumen total para las 10 primeras empresas,
y el 47% y 53% del total del volumen de acopio, mostrando la
importancia de estas cuatro empresas en el procesamiento de leche.
Respecto al célculo del indice Herfindahl — Hirschman, se obtiene un
valor de 1.048,7 lo que indica que el acopio de leche cruda no esta
concentrado.

Una pobre capacidad de negociacion de vendedores frente a compradores genera
un desequilibrio que eventualmente termina llevando al detrimento del sector en su
conjunto, es probable que en respuesta a esto se haya desarrollado y continie muy
fuerte la informalidad en la comercializacion de la leche cruda, con las consecuentes
dificultades sanitarias obvias. Las cuatro principales empresas, entre las que se
encuentra Alpina en segundo lugar, detras de Colanta, son de gran importancia en
el procesamiento de leche, pues su capacidad de acopio se encuentra en alrededor
del 50% del total.

La problemética del sector de lacteos y sus derivados tiene varios items entre los
gue se destacan (i) los elevados costos de produccién para el sector primario,
consecuencia de los altos precios de los insumos agropecuarios que no son efectiva
ni coherentemente regulados por el gobierno nacional, (ii) la atomizacion del sector
primario y su baja capacidad de negociacion lo que paulatinamente lleva al
detrimento del sector en su conjunto: con proveedores débiles, las empresas
industriales no tendran un interlocutor valido en el futuro, (iii) la falta de integracion
entre los eslabones de la cadena de valor, (iv) la informalidad en las relaciones entre
productores y acopiadores que implica falta de garantias e inequidad en el sistema
de pagos de la leche cruda, (v) al ser la leche un producto altamente perecedero, la
capacidad de negociaciéon de productores se ve altamente reducida, (vi) el
contrabando técnico que permite el ingreso al pais de productos derivados en
condiciones de dumping, perjudiciales para el mercado formal, (vii) el mal uso de
los lacto sueros (residuo abundante de la produccion de quesos que es tratado y se

usa como base para diferentes productos, pero que no tiene el mismo valor
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nutricional de la leche) que genera confusién al consumidor por inexacto etiquetado
de los productos, y (viii) los acuerdos comerciales suscritos por el pais, que
conllevan desregulaciones arancelarias que afectaran a la produccion nacional

lactea y amenazaran la seguridad alimentaria del pais.

1.3 MARCO TEORICO

En relacién con, y como base de la herramienta a aplicar en este proyecto, 5S, se
presentan algunos items de marco tedrico a manera de informacion y como soporte

de su posterior aplicacién en el CEDI Bucaramanga.

1.3.1 Administracion y direccién de la produccién. Se presentan algunos
conceptos de administracion y direccion de la produccion, como contexto necesario

para la formulacién de las propuestas de mejoramiento en el CEDI Bucaramanga.

1.3.1.1 Conceptos modernos en administracion. Grandes conocedores,
visionarios de la calidad son W. E. Deming, J. Juran y P. Crosby, quienes han
formulado una serie de teorias y de aplicaciones practicas sobre ellas®. Muchos
otros autores también han desarrollado sus conceptos y postulados; todos buscan
el mejoramiento de las organizaciones mediante el aumento de su productividad por
un mejor uso de los recursos utilizados en sus procesos, para el proyecto de
implementacion de 5S en el CEDI Bucaramanga es de gran importancia el concepto

de productividad.

En la administracion moderna, la empresa es un ente productor de bienes y/o
prestador de servicios, que se encarga de satisfacer ciertas necesidades del

mercado en que actua, el cual alberga tanto incertidumbre como competidores. A la

5 D’ALESSIO, Fernando. Administracion y direccion de la produccion, enfoque estratégico y de
calidad. Segunda edicion. México: Pearson Educacion, 2004. p. 56-59.
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vez, es un ente que consume bienes y servicios, adquiridos en su mercado

proveedor, a esto se le conoce como concepto dual de la empresa.

Los productos o servicios son reflejo e imagen de la empresa, y deben medirse y
controlarse como una variable fundamental de la gestion, es decir que el producto
y/o servicio refleja la calidad de toda la organizacion, a esto se le conoce como
concepto de la calidad total.

La gestién gerencial moderna comparte los conceptos presentados anteriormente,
dualidad de la empresa y calidad total, con el justo a tiempo y el mantenimiento
productivo total, y a partir de ellos formula estrategias decisivas para enfrentar la
incertidumbre y a la competencia. Puede decirse que desde Japon se ha creado
una filosofia para las actividades empresariales: evitar excesos (Muri), desperdicios
o mermas (Muda) e inseguridades o desbalances (Mura). La aplicacién de esta
filosofia lleva a metodologias o herramientas de aplicacién en la empresa que
implican:

e Evitar excesos de personas, métodos y procedimientos, y de activos

innecesarios.

e Evitar desperdicios o0 mermas por procesos deficientes con componentes mal

mantenidos, operados y/o utilizados.

e Evitar inseguridades o desbalances que incrementan inventarios, generan

duplicidades y ocultan deficiencias en la gestion.

e Evitar desbalances como resultado de un disparejo e inadecuado uso de los

recursos.

e Evitar excesos de capitales inmaviles por su costo de oportunidad, por ejemplo:

altos inventarios.
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e Evitar inseguridades como consecuencia de deficiencias gerenciales.

En coherencia con todo lo mencionado, una nueva filosofia de la calidad emerge, e
inicia con una adecuada integracion de los procesos de la empresa, mediante la
sincronizacion que produce un movimiento armonico del sistema de ella en su

complejidad.

1.3.1.2 Ciclo operativo. Se trata de la interaccibn de componentes que es
necesaria para poner un producto y/o servicio en el mercado, inicia con la gestion
financiera de calidad que dota a la empresa de los recursos necesarios para que la
empresa obtenga los suministros que requiere en cantidad, calidad y costo
adecuados, para posteriormente realizar todos los procesos operativos y de apoyo,
que logran la transformacion de materias primas en productos terminados y/o la

aplicacion de recursos en la prestacion de los servicios ofrecidos al mercado.

La filosofia de calidad y el concepto de calidad total implican:

e Calidad en la gestion de abastecimiento: distribucion interna y almacenamiento.

e Calidad en la transformacion: planta con componentes necesarios para esa

transformacion: personas, equipos y demas.
e Calidad en la planta: adecuado y permanente mantenimiento de los activos
productivos por medio de mantenimiento planeado, programado y ejecutado con

la filosofia de la calidad total en mente.

e Calidad del trabajo mediante personas entrenadas y capacitadas, vistas como

componentes esenciales del proceso de transformacion.

e Calidad en el producto y/o servicio a un costo que permita precios competitivos,
mediante alta productividad como reflejo del desempefio en la gestion gerencial.
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e Calidad en el mercadeo: sistema de comercializacion eficiente, mercados
permanentemente investigados para analizar las necesidades del consumidor,
publicidad adecuada, fuerza de ventas competente y agresiva, cuatro P:

producto, plaza, precio y promocion.

El ciclo operativo inicia con la gestion financiera y cierra con ella, con la
administracion de los recursos que ingresan en sus arcas para amortizar
financiacion, cubrir costos, renovar activos, adquirir tecnologia, innovar, arrojar

dividendos y continuar la operacion.

1.3.2 Lean Manufacturing. La filosofia detrds del Lean Manufacturing es la
provision de productos o servicios de calidad superior, a mas consumidores, a un
precio significativamente mas bajo y asi contribuir a una sociedad mas prospera®.
En tal sentido, es de gran importancia que el sistema de produccion de la empresa
esté basado en esta filosofia, pues ella logra:

e Eliminar completamente el desperdicio en el proceso de produccion.

e Construir calidad en el proceso.

¢ Reducir costos mediante el mejoramiento de la productividad.

e Desarrollar un enfoque Unico hacia la gestion gerencial.

e Creary desarrollar técnicas integradas que contribuyan a toda la operacion.

1.3.2.1 Principios del Lean Manufacturing. Se enumeran los principios clave de

esta filosofia a manera de informacion:

e Calidad perfecta la primera vez: logro de cero defectos, descubrir y corregir
defectos desde la fuente, alta productividad y calidad mediante conformacién de

equipos de trabajo y empoderamiento del trabajador.

6 PIATKOWSKY, Marek. Basic concepts of Lean Manufacturing. [En linea]. Toronto. [Citado en 13
de marzo de 2018] Disponible en Internet:
<https://www.twinetwork.com/files/upload/articles/Basic%20Concepts%200f%20Lean%20Manufact
uring.pdf>
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Eliminacion del desperdicio: remocion de todas las actividades que no agregan
valor, eficiencia en el uso de los escasos recursos, eliminacién de inventarios de

seguridad.

Mejora continua: busqueda continua de reduccion de costos, mejora de calidad

y aumento de la productividad; proceso dinamico de cambio.

Flexibilidad: produccién de diversas mezclas y cantidades de productos, rapidez
en cambios de herramientas y puesta a punto de equipos, manufactura en lotes

pequefios.

Relaciones de largo plazo: riesgo, costo e informacion compartida con

proveedores y productores primarios.

1.3.2.2 Metas del Lean Manufacturing. Esta filosofia se plantea varias metas de

la mayor importancia’, que se enumeran a manera de informacién pues soportan la

herramienta 5S como parte de esta filosofia.

Reduccién de costos mediante la eliminacion del desperdicio.
Creacion de condiciones para garantizar la calidad del producto.
Creacion de un sitio de trabajo pensando en los operarios.
Concientizacién acerca del desperdicio.

Entendimiento acerca de la eficiencia.

1.3.3 Herramientas del Lean Manufacturing. Como ya se ha mostrado, en el

marco de los conceptos modernos en administracion, se han formulado teorias y

con base en ellas se han disefiado herramientas de aplicacién en la vida empresarial

cotidiana; una de las filosofias que han surgido de tal conceptualizacion es la de

Lean Manufacturing, también conocida como manufactura esbelta, es decir, sin

7 ibid.
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excesos 0 en otras palabras, sin desperdicio; de acuerdo con ella, son varias las
herramientas que se han ido desarrollando y aplicando en busqueda del logro de
las metas del Lean Manufacturing y en cumplimiento de sus principios, entre ellas y
como parte primordial del presente proyecto de mejoramiento en el CEDI

Bucaramanga se destacan®:

1.3.3.1 Estrategia de las cinco “s”. Cinco eses® son las iniciales de las palabras
gue representan los componentes de una practica de calidad de amplio uso, en el
marco de la filosofia Lean Manufacturing, que refiere a un mantenimiento integral

de la empresa, con orientacién a un entorno de trabajo seguro y productivo.

La herramienta propone el mantenimiento de entornos ordenados, limpios, seguros
y agradables, para que el trabajo cotidiano genere productos y servicios de calidad,
facilmente, sin obstaculos ni desperdicios. Es una herramienta muy util cuando se
desea intervenir una planta de manera rapida y efectiva en busqueda de asegurar
la calidad, aumentar la productividad y la seguridad, ademas de mejorar el ambiente

de trabajo.

Las 5S son las iniciales de las siguientes palabras en japonés:

Seiri, clasificacion y descarte: identificar lo que no es necesario y asignarle un lugar
conveniente y adecuado a lo que si lo es; de esta forma reducir las necesidades de
espacio en la empresa, disminuir inventarios y todos sus costos asociados, el

resultado final es una mayor productividad general.

8 MALDONADO, Guillermo. Herramientas y técnicas Lean Manufacturing en sistemas de produccién
y calidad. [En linea]. México. [Citado en 14 de marzo de 2018] Disponible en Internet:
<https://repository.uaeh.edu.mx/bitstream/bitstream/handle/123456789/10591/Herramientas%20y%
20tecnicas.pdf?sequence=1>

9 ROSAS, Justo. Las 5S herramientas basicas de mejora de calidad de vida. [En linea]. Santiago de
Chile. [Citado en 14 de marzo de 2018] Disponible en internet:
<http://www.paritarios.cl/especial_las_5S.htm>
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Seiton, organizacion: lograr que cada elemento tenga un sitio Unico y exclusivo,
donde se encuentre siempre antes de su uso y a donde regrese al finalizarlo. Su
aplicacion reduce controles de inventarios y produccion, facilita el transporte dentro

de la empresa y hace que se reduzca el tiempo de busqueda de cualquier elemento.

Seiso, limpieza: hacer responsable de un espacio a cada persona y de la limpieza
de dicha area, todas las areas deben ser asignadas y el compromiso asumido
responsablemente; estar en un ambiente limpio es importante porque proporciona
seguridad, aumenta la productividad en personas, equipamiento y materiales, y se
evitan pérdidas y dafios. La limpieza es fundamental para la imagen de la empresa,

interna y externa.

Seiketsu, higiene y visualizacién: mantener la limpieza, tener un entorno limpio
implica seguridad; la visualizacién es hacer visible sin excepciones, los sitios de
ubicacion de herramientas, materiales y equipamiento en general, incluso hacer
visibles las responsabilidades, ademas es la técnica de un grupo de responsables

que mediante visitas peridédicas descubren puntos de mejora.

Shitsuke, disciplina y compromiso: es entendida la disciplina como la voluntad de
realizar las cosas de manera correcta, esto en adicion al deseo de crear un entorno
de trabajo limpio, ordenado, y visualmente agradable, crea habitos positivos;
Shitsuke es hacer que las mejoras de las primeras cuatro eses se conviertan en
parte del trabajo cotidiano y esto eleva a la persona a niveles mas altos de

autodisciplina y autosatisfaccion.

5S puede ayudar al CEDI Bucaramanga, de acuerdo con los resultados esperados

de la herramienta'®, a lo siguiente:

10 MALDONADO, Guillermo. Herramientas y técnicas Lean Manufacturing en sistemas de produccion
y calidad. [En linea]. México. [Citado en 14 de marzo de 2018] Disponible en Internet:
<https://repository.uaeh.edu.mx/bitstream/bitstream/handle/123456789/10591/Herramientas%20y%
20tecnicas.pdf?sequence=1>
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Responder a necesidades de mejora del ambiente de trabajo en eliminacion del
despilfarro, falta de aseo, contaminacion y demas. Para el caso del CEDI
Bucaramanga resulta de utilidad pues es evidente la necesidad de mejorar el

ambiente, reducir el despilfarro y enfocarse en mejoras de aseo.

Reducir pérdidas en calidad, en tiempo de respuesta y costos mediante el
cuidado del sitio de trabajo y el aumento en la moral por éste. En el CEDI
Bucaramanga se ha podido percibir que existen deficiencias en la entrega de
pedidos de manera oportuna y correcta a diversos clientes, lo cual ha implicado

una desmejora en el ambiente de trabajo.

Aumentar la vida util de los equipos, debido a la permanente inspeccién por su
responsable.

Estandarizar y cumplir normas, cuestion que se logra por la participacion de los
trabajadores en la elaboracion de los procedimientos de orden y limpieza. En
linea con la forma en que la empresa considera a sus trabajadores, sus
“alpinistas”, es necesario que la implementacién de la herramienta sea de

manera abierta y participativa.

Fomentar el uso de elementos de control visual como tableros, de forma que se

mantengan ordenados todos los elementos necesarios para la produccion.

Mantener el estado de orden y limpieza por los controles peridédicos en aplicacion
de 5S. Se desea que la implementacion de la herramienta en el CEDI
Bucaramanga se integre al quehacer cotidiano como parte de la disciplina de los

trabajadores.

Dotar a la planta de la capacidad de implementar otras herramientas de la

filosofia Lean Manufacturing.
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¢ Reducir causas potenciales de accidentes y aumentar la seguridad basada en la
conciencia de si y el autocuidado. Es uno de los objetivos del presente trabajo:
identificar los factores que afectan la seguridad industrial en el CEDI

Bucaramanga.

Figura 3. Las 5S
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Fuente. LAS 5S CONTROL DE CALIDAD Aplicacion [en linea] disponible en:

http://las5Scontroldecalidad.blogspot.com.co/p/aplicacion.html

1.3.3.1.1 Metodologia de implementacion. Respecto de la herramienta o
estrategia 5S, se recomienda que la implementacion se realice en dos fases, una

en un area piloto y la segunda de modo generalizado para toda la empresa.
El area piloto permite que se desarrolle la implementacion y se evalien las

dificultades encontradas en dos items:

e Aprendizaje de la herramienta.
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Concentracion de esfuerzos para resaltar los resultados como ejemplo para toda

la organizacion.

Personal implicado

La Direccion es el maximo implicado, tiene funciones claras en la implementacion:

Liderar el Programa 5S.
Mantener un compromiso activo.
Promover la participacion de todos.

Hacer el seguimiento a la implementacién y posterior desarrollo del programa.

El facilitador del programa quien coordina las actividades del resto del equipo y lo

guia para la implementacion. Tiene funciones claras:

Formar a los miembros del equipo de implementacion en el area piloto.

Ayudar a la direccibn en la programacién de todas las actividades de
implementacion.

Asegurar la disponibilidad de los medios necesarios.

Coordinar la ejecucion de actividades y el ritmo de implementacion.

Orientar al equipo de implementacion.

Velar por el seguimiento de la metodologia.

Reportar a la direccién sobre la implementacién.

Actualizar la informacion en los tableros visibles de 5S.

Velar por el mantenimiento y mejora una vez se dé inicio a la implementacion.
Transferir la experiencia del equipo en el area piloto al resto de la organizacion.
Ser experto conocedor de la metodologia 5S.

Ser dinamizador de los equipos de implementacion.
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El equipo de implementacion no debe ser mayor a cinco o seis personas quienes
deben encontrarse fisicamente o tener injerencia sobre el &rea piloto de
implementacion, sus funciones son:

e Conocer los conceptos y metodologia 5S.

e Programar la ejecucion de cada fase del proyecto.

e Ayudar al facilitador en la formacién del resto de personal de la organizacion.

e Analizar el desempefio de la implementacion.

e Proponer ideas de mejora.

e Formular planes de accion y ejecutarlos.

e Hacer seguimiento de indicadores del tablero 5S.

e Proponer acciones correctivas ante las desviaciones que se puedan presentar

en la implementacion.

Etapas de la implementacion

En cada una de las areas en que se realice la implementacion de la metodologia 5S

se surte el mismo proceso:

1. Sesiones de formacion.

2. Visita activa y estructurada al area para comprobar las necesidades de mejora,
se toman fotografias y fisicamente se ejecutan tareas de 5S.

3. Resolucion creativa de toma de decisiones y formulacién de acciones para
corregir las situaciones problematicas identificadas durante la visita.

4. Acciones para reforzar lo conseguido tras las mejoras, sobre las causas de los

problemas para evitar repeticiones y documentando lo realizado.

1.3.3.2 Otras herramientas. Se nombran a manera de informacion otras
metodologias y/o herramientas que soportan la filosofia Lean Manufacturing,
algunas de ellas se recomiendan al final de este documento para continuar

realizando trabajos de mejoramiento en el CEDI Bucaramanga:
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Estandarizacion del trabajo: conjunto de procedimientos de trabajo que permiten

establecer el mejor método y secuencia para cada proceso.

Balanceo de linea: distribucion de los elementos de trabajo dentro del proceso

para optimizar los recursos empleados.

SMED - Intercambio de herramientas en minutos: disminucion de los tiempos
utilizados en el cambio de herramientas y equipos para proceder a producir otro

tipo de articulos.

Poka-Yoke: crear procesos a prueba de errores, en los que el proceso se
detenga cuando se presenta una falla e impedir que defectos pasen a procesos

subsiguientes.

TPM — Mantenimiento productivo total: mantenimiento preventivo en que se
toman en cuenta todos los ciclos de vida del equipo y participan todos los
miembros de la organizacion con el animo de mejorar la efectividad global de las

operaciones.

Justo a tiempo: extension de la filosofia de eliminacion de inventarios que busca
eliminar todo despilfarro de la organizacién entendido como toda actividad que
no agrega valor para el cliente.

Kanban — etiqueta de instruccion: herramienta en forma de tarjeta que permite
que el operario sepa en qué esta trabajando en todo momento, qué

caracteristicas tiene, qué viene después y qué caracteristicas tiene.

Kaizen — mejora continua: mejoramiento continuo que implica a gerentes y todos

los trabajadores de la organizacién en todas las actividades de la misma.
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Figura 4. Herramientas de Lean Manufacturing
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2. EL PROBLEMA DE INVESTIGACION

Es una realidad la atencion que las empresas estan dando a la ejecucion de
procesos logisticos, administrativos y comerciales, en busqueda de lograr
competitividad, como soporte de su rentabilidad y sostenibilidad; en este orden de
ideas, hay gran importancia en la ejecucién de procesos con calidad, en aras de
tener areas de trabajo mas seguras con bajo riesgo de accidentes, como soporte
practico en el trabajo cotidiano en las empresas, del esfuerzo realizado por las
empresas administradoras de riesgos laborales, no solo de cubrimiento sino

también de sensibilizacidén y capacitacion.

Frente a un entorno cambiante y cada vez mas competitivo, con clientes
empoderados y mas exigentes en términos del cumplimiento preciso de sus
requerimientos, es necesario entonces indagar en la aplicacion de técnicas

especializadas para mejorar productividad y estandarizar procesos con calidad.

Alpina y en especifico su CEDI Bucaramanga, no obstante su reconocimiento por
ofrecer productos de calidad y por su trayectoria de buenos indicadores financieros
y fortaleza en el mercado, ha atravesado variedad de dificultades en el camino
recorrido a tal posicion actual; en el presente el CEDI Bucaramanga tiene
dificultades internas en relacion con procesos logisticos complejos, con evidencia
de ciertas desmejoras en el orden y aseo de sus puestos de trabajo, en la no
generacion de alertas oportunas en torno a la vida util de sus productos que de
hecho son perecederos, y al alto volumen de inventarios de determinadas
referencias; todo esto redunda en mala rotacion de algunos productos que en

ocasiones no pueden ser comercializados por pérdida de dias de vida util.

Otro aspecto percibido en el CEDI Bucaramanga es una aparente falta de

compromiso de los colaboradores, que tiene impacto en la ejecucion de sus labores

49



y de fallas en la cultura de buenas practicas en bodega, establecidas por la
compafiia, con aumentos en accidentalidad laboral, retrasos en la separacion de
pedidos y retrasos en las entregas a clientes, o que ocasiona reprocesos Yy

detrimento por la aparicion de productos retornados a inventario.

2.1 DELIMITACION DEL PROBLEMA DE INVESTIGACION

Teniendo en cuenta que las malas condiciones de seguridad, orden y aseo en las
que se realice una labor intervienen en la productividad de esta, y que el CEDI
Bucaramanga afronta estas condiciones en los procesos logisticos de
almacenamiento y separacion, el problema se delimita a la necesidad de generar
un plan de accion enfocado en la mejora del orden y la limpieza en todas las areas
del CEDI Bucaramanga, desarrollando una disciplina que se convierta en practica

comun.

2.2 OBJETIVOS

2.2.1 Objetivo general. El objetivo general del proyecto es:

Implementar la metodologia de las 5S en el proceso de almacenamiento y
distribucién del centro de distribucion Bucaramanga de la compafiia Alpina S.A.

2.2.2 Objetivos especificos. Los objetivos especificos del proyecto son:

e Realizar un diagnéstico general de las condiciones de orden, aseo y ambiente
en las areas de trabajo en el centro de distribucion Alpina Bucaramanga.

¢ Identificar factores que afectan la calidad, productividad, seguridad industrial y

ambiente en el sitio de trabajo en los procesos logisticos.
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Realizar el planteamiento de propuesta de mejora y plan de accion con base en

el diagnastico realizado.

Establecer indicadores de seguimiento y control de la implementacion de las

mejoras.
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3. APLICACION DE INSTRUMENTOS PARA RECOLECCION DE
INFORMACION

En linea con el proyecto de implementacién de la metodologia 5S en el CEDI
Bucaramanga, y como parte del contexto necesario para el diagndéstico, se ha
decidido recabar informacion de varios aspectos que se considera son importantes
para hacer el andlisis de la situacion actual de la empresa y contar con unos

resultados coherentes y completos del diagnéstico.

Entre estos aspectos se acudié a la inspeccion del area de almacenamiento,
realizada por el autor durante varios dias para lograr evidenciar eventos
presentados que sugirieran la necesidad de 5S, estas evidencias se recolectaron
mediante fotografias junto con las descripciones de lo hallado en tales eventos; se
aplicé una lista de chequeo por el autor, que fue también el instrumento de

recoleccion de informacion aplicado a los trabajadores de la empresa.

También se realiz6 una entrevista con el supervisor de logistica que permitié
establecer los origenes de algunas situaciones presentadas, asi como la percepcién
de una persona conocedora y quien permanece en el area de almacenamiento
durante la mayor parte de la jornada, quien dio aportes importantes para

posteriormente realizar el diagnostico de ella.

Un aspecto importante en la busqueda de informacion estd conformado por los
clientes actuales y la competencia, por su relacion con las necesidades de logistica
y su efecto en la capacidad necesaria en el CEDI Bucaramanga de entregar a sus
clientes los articulos en tiempos y condiciones requeridas, y el impacto que ello tiene
en su competitividad, para esto se ha realizado una investigacién en fuentes
secundarias y observaciéon no estructurada por parte del autor en el ejercicio de su

practica empresarial en la empresa.
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Otro aspecto importante en dicha busqueda, y como parte fundamental del
diagnostico, es la percepcion de trabajadores de la empresa quienes realizan
actividades relacionadas con el almacenamiento y demas procesos logisticos, sobre
el estado actual en las variables de 5S: clasificacion, orden, limpieza,
estandarizacion y disciplina, para ello se realiz6 una investigacion de tipo descriptivo
no experimental, con toma de datos en fuentes primarias; se aplicO entonces una

lista de chequeo como instrumento de recoleccion de informacion.

3.1 CLIENTES ACTUALES

Alpina es una empresa de cubrimiento nacional, que ya hace presencia en algunos
paises de América Latina, y que realiza exportaciones a otros mercados como
Canada; dentro de su cubrimiento nacional ha establecido la existencia de Centros
de Distribuciébn con coberturas geogréficas definidas; para el caso del CEDI
Bucaramanga, su clientela es grande y variada, pues hace presencia en el area
metropolitana de Bucaramanga, pero también en Cucuta, Barrancabermeja, otros
municipios de Santander, Aguachica en el Cesar y Arauca; el CEDI Bucaramanga
tiene varios tipos de clientes: grandes superficies en las ciudades capitales,
supermercados de tamafio mediano, tiendas de barrio y otros como distribuidores
con presencia en determinadas zonas de las grandes ciudades y en poblaciones
intermedias, tal variedad de clientes motivd a que la empresa los clasificara en
varias categorias, ademas para efectos logisticos ha decidido establecer zonas y

rutas de despacho, asi:
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Cuadro 2. Estructura territorial CEDI Bucaramanga

Numero de | Numero de | Numero de
Canal .
clientes zonas rutas
Distribuidores 8 8 6
Mini mercados 42 4 2
Supermercados SP 50 6 11
Supermercados Sl 38 14 11
Tradicional 835 6 8
Institucional 1 1 1
Total 974 39 39

Como puede observarse, hay varias categorias de clientes que tienen necesidades
diferentes y para los que la empresa ofrece un trato diferenciado como corresponde,
por tanto la separacion y cargue de pedidos — que forma parte de las actividades de
logistica, es una tarea que requiere empefio y dedicacion, y en ocasiones se
presentan dificultades.

Para mejor ilustracion, se describen las categorias de clientes de la siguiente forma:
e Distribuidores: clientes que han establecido su canal de distribucion propio con
cubrimiento en zonas que no son atractivas para Alpina por diversas condiciones
como barreras de entrada, ubicacion geogréfica y otras; a ellos se les despachan
pedidos de tamafio grande y ellos distribuyen los productos en decenas de

clientes minoristas en sus zonas de cubrimiento.

e Mini mercados: establecimientos de tamafo mayor a tiendas de barrio, pero que
no se consideran grandes superficies, se trata de pequefios supermercados
como Mega redil, Servialgusto y otros en el area metropolitana de Bucaramanga,

por ejemplo.

e Supermercados SP: se trata de las grandes superficies pertenecientes a grandes
cadenas como Exito, Jumbo-Cencosud y Olimpica.
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e Supermercados Sl: se trata de grandes superficies independientes como Mas

por Menos, Comfenalco, Cootracolta y Cajasan.

e Tradicional: son las tiendas de barrio que se encuentran distribuidas en toda la
zona de cobertura del CEDI Bucaramanga y que no son atendidas por alguno

de los distribuidores a que se hizo mencion previa.

e Institucional: son los puntos de venta directos de Alpina que se encuentran
ubicados en centros comerciales de la ciudad de Bucaramanga como Cacique y
Caracoli.

3.2 COMPETENCIA

En el mercado se encuentra diversidad de marcas comerciales que presentan al
publico productos de origen lacteo, no obstante se puede establecer que, por sus
similitudes en capacidad de cobertura, gama de productos y coherencia en
aplicacion de estrategias, hay principalmente dos grandes competidores de Alpina
en la zona de cobertura del CEDI en su area de cobertura, son Colanta y Alqueria,
bajo el entendido de que la marca Freskaleche y todos sus productos lacteos
pertenecen a la segunda; consecuentemente, se realizd el analisis y se genero la
siguiente Matriz del Perfil Competitivo con base en informacion clasificada de la

empresay en la observacion del autor:
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Cuadro 3. Matriz de perfil competitivo - Alpina Bucaramanga

COMPETIDOR ALPINA ALQUERIA COLANTA
Factores (IIFI'FICOS Peso | Calificacion Peso Calificacion Peso Calificacion Peso

para el éxito ponderado ponderado ponderado
Com.petltlwdad en 0.15 2 0.3 4 0.6 3 0.45
Precios
Calidad de

.. 2 1 , v ,

Producto/Servicio 0 > 3.5 0 3 0.6
Rela.clonamlento con 0.15 4 0.6 3 0.45 2 0.3
el Cliente
Fortaleza Financiera

. . 1 4 4 4
(Capital, flujo, rentab.) 0.15 0.6 3 0.45 3 0.45
Reconocimiento de
empresa en el| 0,2 5 1 3 0,6 2 0,4
Mercado
Representacion
Directa del Fabricante 0.15 5 0.75 3 0,45 3 0.45
Totales 1,00 N.A. 4,25 N.A. 3,25 N.A. 2,65

56




De los datos obtenidos se puede concluir lo siguiente:

Competitividad basada en precio: la estrategia de Alqueria con sus productos
rotulados como Freskaleche y demas lacteos, es la de competir con precios mas
bajos que los de sus competidores, esto solo puede ser sostenible si se reducen
costos en otros frentes que afectan la calidad percibida por el cliente de sus
productos, por ejemplo en el relacionamiento con el cliente que pasa a ser
menos frecuente y mas lejano; la estrategia no ha sido la mejor pues su
posicionamiento en el mercado no es el mejor, si bien su volumen de ventas es
el mas alto de los tres competidores analizados, depende mucho del precio y de
campafas con regalos para sus clientes para lograr resultados positivos y

mantener esa posicion.

Calidad de Producto/Servicio: la estrategia de diferenciacion de Alpina con base
en la calidad de sus productos y de su atencién al cliente, permite que se sitle
en el primer lugar en la percepcion del publico, como puede verse en las graficas
siguientes, los niveles de servicio y las devoluciones de pedidos se mantienen
en porcentajes que reflejan el resultado de la estrategia; adicionalmente, Alpina
continla manejando directamente sus relaciones con sus clientes, y no a través
de contratistas como sus competidores, lo que le permite tener un mejor
relacionamiento y posicionamiento de su marca, asi como llegar de una manera
mas directa y concreta al cliente con sus mensajes y campafias como los

lanzamientos de nuevos productos.

Relacionamiento con el cliente: las mediciones de niveles de servicio de las
graficas siguientes son un claro resultado de un relacionamiento sobresaliente
gue no solamente es directo sino especializado, es decir, a diferencia de los
competidores, Alpina y en consecuencia el CEDI Bucaramanga, maneja sus

relaciones de manera directa, no a través de terceros contratistas, y
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permanentemente soporta a sus comerciales y operarios con capacitaciones

orientadas a mejorar y fortalecer las relaciones con los clientes.

e Fortaleza financiera: Alpina es propiedad de sus fundadores y de un grupo de
S0Cios, no es una empresa que dependa de créditos sino que es autofinanciada
totalmente, cuenta con alianzas estratégicas con sus proveedores de leche y
con una planta de produccion y sede administrativa propias en Sopd en
Cundinamarca, a diferencia de Alqueria que es propiedad de Danone, una
entidad extranjera que es su principal accionista'!, lo que indica que esta
interesada en obtener la mayor rentabilidad de la inversion a corto plazo,
contrario a realizar inversiones de largo plazo para establecerse como una
empresa perdurable en el mercado colombiano, y a diferencia de Colanta que
es una cooperativa de productores lecheros principalmente de Antioquia, lo cual
la hace estar en riesgo a fuertes cambios en su direccionamiento estratégico de

acuerdo con las frecuentes luchas internas de poder en sus directivas'.

e Reconocimiento de empresa en el mercado: en diferentes estudios y
publicaciones, Alpina es reconocida por el publico y por los empresarios como
una de las principales marcas en Colombia®®y la principal del sector lechero por
el afianzamiento de su marca en el publico, por su trayectoria, por el manejo que

tienen sus finanzas, y por su responsabilidad social empresarial.

e Representacion directa del fabricante: Alpina tiene el manejo directo de su CEDI

Bucaramanga y los operarios que hacen la distribucién de sus productos

11 PORTAFOLIO. Se robustece la alianza entre Danone y Alqueria. [En linea]. Bogota: Portafolio,
2015. [Consultado en 29 marzo 2018] Disponible en Internet:
<http://www.portafolio.co/negocios/empresas/robustece-alianza-danone-alqueria-27678>

12 DINERO. Colanta, en el ojo del huracan. [En linea] Bogotéa: Dinero, 2006. [Consultado en 29 marzo
2018]. Disponible en Internet: <http://www.dinero.com/edicion-impresa/negocios/articulo/colanta-ojo-
del-huracan/33016>

13 CLICKALPINA. Reconocimientos 2014: ejemplo de la dedicacion y el talento de los Alpinistas. [En
linea]. Bogota: Clickalpina, 2015. [Consultado en 29 marzo 2018] Disponible en Internet:
<http://www.clickalpina.com/web/alpina/hechos/16mar2015/reconocimientos-2014>
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responden directamente y forman parte de su estructura, a diferencia de los

competidores que como ya se ha dicho realizan la distribucion a través de
terceros contratistas.

A continuacion se presentan gréficas del nivel de servicio, este indicador hace
referencia a la cantidad de unidades efectivamente despachadas sobre unidades
solicitadas, se mide en términos de cantidad de unidades porque la empresa desea
conocer el efecto real y completo que tiene su logistica sobre la operacién. Este
indicador busca llamar la atencién sobre las actividades que se estan realizando
para poder cumplir con todos los despachos sobre todos los pedidos, incluso se
toma en cantidades y no en precios para evitar el efecto que tendria despachar

pedidos pequerios, mas faciles y rapidos de armar, frente a los pedidos grandes que
demandan mayor esfuerzo.

Figura 5. Nivel de servicio CEDI Bucaramanga — Global meses 2017
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Figura 6. Nivel de servicio CEDI Bucaramanga - Totales canales 2017
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Como puede verse, la evolucién de los niveles de servicio muestra una tendencia
de disminucion en los meses de enero y julio, asi como en el canal institucional,

pero esto es analizado posteriormente en el diagndstico.

El porcentaje de devolucion de pedidos es un indicador de gran importancia en el
CEDI y en toda Alpina: toma la cantidad de pedidos devueltos y los divide sobre el
total de pedidos despachados, su objeto es llamar la atencion sobre algo que se
desea evitar y es que el esfuerzo comercial y logistico, ademas del inventario mismo
empleado, se desperdicien por la no aceptacion y/o devolucién de algun pedido por

algun cliente.
Para el caso, se mide en unidades de pedidos y no con relacién al tamafio del pedido

devuelto pues si bien obviamente causa mas efecto la devolucion de un pedido muy

grande, para Alpina es importante que todos los clientes reciban la mejor atencion;
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el analisis de este indicador hizo que se posibilitara en la empresa la implementacion
de 5S, pues se ha establecido que al menos en algunos casos, la devolucién ocurre
por falta de oportunidad en la entrega o por falta de completitud en el pedido; incluso
en algunas ocasiones ocurre porque el pedido despachado estéa lejos de concordar

con el pedido ordenado por el cliente.

Figura 7. Porcentaje devolucion de pedidos - CEDI Bucaramanga meses 2017

Porcentaje devoluciones
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Fuente. Archivo CEDI Bucaramanga

El porcentaje de devolucién varia entre 1 y 1,6 pedidos por cada 1000, esto es
analizado mas adelante en el diagndstico.

3.3 PERCEPCION DEL ESTADO ACTUAL DEL CEDI BUCARAMANGA

Para medir la percepcion de los trabajadores del estado actual del CEDI
Bucaramanga, se decidié realizar una investigacion de tipo descriptivo no

experimental, con toma de datos en fuentes primarias como son ellos mismos, con

la aplicacion de una lista de chequeo para medir los lineamientos de 5S que
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contiene mediciones del desempefio de sus cinco variables: Clasificar, ordenar,
limpiar, estandarizar y aplicar disciplina, los resultados obtenidos no fueron
satisfactorios y mostraron que en todas las variables de 5S se tiene un desempefio

menor del esperado, entre el cuartil segundo y tercero.

A continuacion se tienen todos los parametros bajo los cuales se aplico la lista de
chequeo como instrumento de captura de datos de fuentes primarias, asi como los

objetivos de la investigacion misma:

3.3.1 Objetivo general. Medir la percepcion del desempefio de los trabajadores del

CEDI Bucaramanga, en relacion con las variables de 5S.

3.3.2 Objetivos especificos. Se determinaron los siguientes objetivos especificos

en el marco del objetivo general.

e Medir la percepcion del desempefio de las variables de 5S, es decir: Clasificar,
ordenar, limpiar, estandarizar y aplicar disciplina.

e Analizar los resultados obtenidos en funcion de las actividades de logistica:
descargue y almacenamiento, armado de multiempaques, recibo de

devoluciones, separacion y cargue de pedidos.

3.3.3 Tipo de estudio. Se realiz6 un estudio de tipo descriptivo no experimental
pues se tomo la poblacion que labora en logistica en el CEDI Bucaramanga y se
tomaron datos que permiten describir la situacion actual de las variables de 5S en
el sitio.

3.3.4 Poblacion. La poblacién objeto de estudio estd conformada por los

trabajadores de logistica en el CEDI Bucaramanga, 60 trabajadores en total.

3.3.5 Muestra. Debido al tamafno pequefo del universo, y conocido que para los

casos de universos pequefios se presentan muestras practicamente iguales al
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universo, se prefirid aplicar censo y que todos los trabajadores del area de
almacenamiento diligenciaran el formato de observacion estructurada de la

situacion de las variables de 5S en sitio.

3.3.6 Técnicas paralarecoleccién de lainformacidn. Se pidi6 a los trabajadores
de logistica del area de almacenamiento del CEDI Bucaramanga que aplicaran el
formato de observacion estructurada — lista de chequeo, de la situacion de las
variables de 5S en el sitio de trabajo, previa explicaciéon de su contenido y de la

forma de establecer puntuaciones, los resultados fueron tabulados por el autor.

3.3.7 Resultados. En la tabla siguiente y en el grafico subsiguiente se pueden
observar los resultados de la tabulacion de los formatos de observacion
estructurada aplicados por todos los trabajadores de logistica, de acuerdo con lo

propuesto anteriormente:

Cuadro 4. Situacion actual de CEDI Bucaramanga - Variables 5S

o = c
e o823
Variable . o E | s E| 2| 2| ®
Criterio de medicion > | = | 5|3 ~| B
5S =) S | o S| e
= (al S
0 5 10|15 ]| 20
Exi . .
xisten elementos mnecesanos en\ 51 0lolo 5
los puestos de trabajo.
. Estdn todos los elementos,
< herramientas y equipos en buen| O O 0|15 0| 15
8 estado.
@ Las areas de trabajo se encuentran
d distribuidas facilitando la eficienciay| O 0 |10 O 0 | 10
productividad.
Las areas de trabajo se encuentran
1o 0o |o|10]| 0] o010
completamente sefalizadas.
TOTAL 0,00 |1,25 5,00 3,75 | 0,00 | 10,00
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o o e
S l2/8|2|8
Variable L E | = cE | 2| 2| ®
Criterio de medicion > | = | 5|3 | 5
5S =) S | m S| 2
= (Al S
0 5110 | 15| 20
Existe un lugar especifico para
maquinaria, equipo y/o productos| O 0O |10 O 0 | 10
x marcado visualmente.
< I
< Se enf:uentracadacosaen un lugar 0 ol10l o0l o0l 10
LéJ accesible.
nO: Se vuelvenaciolocar las cosas en 0 ololis!| ol 1s
su lugar después de usarlas.
ncontrar
Se ,puede e _co tat _cada cosa 0 0ol 10! o 0 | 10
segun la necesidad rapidamente.
TOTAL 0,00 | 0,00 7,50 3,75]0,00|11,25
ITas‘areas de trabajo permanecen 0 510l o 0 5
limpias.
Se usan elementos de aseo
apropiados para la limpieza de las| O O |10 O 0 | 10
o areas.
< Es facil localizar los materiales de
[ - 0 0| 0| 0 |20] 20
S limpieza.
- Estan asignadas las
responsabilidades de limpieza en| O 0| 0 15| 0 | 15
cada area.
L r I iempre en
a basura se coloca siempre en su 0 ol10l o0l o0l 10
lugar.
TOTAL 0,00 | 1,00 | 4,00 | 3,00 | 4,00 | 12,00
o Los trabajadores disponen de toda
,<\El la informacion necesaria como
o normas de seguridad industrial, y| O O 0|0 |20] 20
EE charlas de c6mo mantener su
Z puesto de trabajo.
|_ .
Se respetan consistentemente
o P o |o|o0|15| 0|15

todas las normas y procedimientos
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L) k=) c
N -T I N IR
Variable oo o E | 3 £ | 0| 2 |®
Criterio de medicion > | =153 | B
5S =) S | o S| 2
= (Al S
0 5 10| 15| 20
Se realizan chequeos de control a
las &reas para validar el orden y| O 0O |10 O 0 | 10
aseo.
L rabaj
0S | puestos de t.aba.Jo se 0 50l o 0 5
mantienen ordenados y limpios.
TOTAL 0,00 [1,25(250 3,75 5,00 | 12,50
Los t.rapajadores respetan los 0 ololis! ol 1s
procedimientos de seguridad.
< - ——
ndo la organ n, el
% Se esta vu_e dp a organizacion, e 0 ol10l o0l o0l 10
T orden y la limpieza regularmente.
g Se respetan las areas de no fumary 0 ololis! ol 1s
a no comer.
La bfisura y desperdicio estan bien 0 0o l10! o 0 | 10
localizadas y ordenadas.
TOTAL 0,00 | 0,00 | 5,00 | 7,50 | 0,00 | 12,50
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4. DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA

Se describe y explica el desarrollo del diagnoéstico, las herramientas utilizadas y sus
resultados con los factores que impiden la méas alta calidad y productividad, y que

ocasionan riesgos de accidentes.

4.1 AREA DE ALMACENAMIENTO CEDI BUCARAMANGA

Acotado el proyecto al mejoramiento del CEDI Bucaramanga en cuanto a calidad,
productividad, y riesgo de accidentes o seguridad industrial, se procedi6 a realizar

el diagnéstico del &rea de almacenamiento exclusivamente.

4.1.1 Funcionamiento del recibo, almacenamiento, separacion y cargue. Estas
actividades, en linea con lo dispuesto por Alpina para todo el pais, funcionan bajo
el procedimiento de almacenamiento del sistema de gestién integrado de la
empresa, que establece para el CEDI Bucaramanga su alcance en:

e Procesos y actividades del recibo de producto terminado.

e Operaciones propias de administracion de inventarios como son recibo,

almacenamiento, separacion y cargue.

4.1.2 Generalidades de inventarios de producto terminado. Las disposiciones

para el almacenamiento de producto terminado se listan a continuacion:
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Directrices generales.

Es responsabilidad del Auxiliar de Kardex en el CEDI Bucaramanga el registro
de las transacciones que afectan el inventario en el Sistema de Informacion de

la empresa.

La disponibilidad de infraestructura y demas recursos para recepcion y
almacenamiento de productos es responsabilidad de la Gerencia de

Almacenamiento.

Los Acuerdos de Niveles de Servicio o ANS para fechas minimas de producto
terminado son pactadas entre la Gerencia de Abastecimiento y la Gerencia

Comercial.

Toda transaccion entre organizaciones de inventarios debe estar soportada por
un documento: orden de compra, factura, remision, nota de transferencia, baja

o devoluciéon en buen estado.

Es responsabilidad exclusiva del Técnico de Aseguramiento de Calidad las
modificaciones en el Sistema de Informacién del estado de un lote: liberado,

retenido, producto no conforme, rechazado, derogado).

Procedimientos asociados.

La especificacion de condiciones para evitar dafios, deterioros o pérdidas
mediante el Procedimiento para el Manejo, Almacenamiento, Embalaje,
Conservacion y Entrega de Producto Terminado.
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e Para la identificacion del producto terminado se tiene el Procedimiento de

Identificacion y Trazabilidad.

e Para el manejo de producto que no cumpla con especificaciones de calidad se

cuenta con el Procedimiento de Control de Producto no Conforme.

e El Procedimiento para Estado de Inspeccidn y Ensayo regula las modificaciones

del estado del lote.

e EIl Procedimiento para Realizacion de Bajas de Producto Terminado establece

las actividades a realizar para dar de baja tal producto.

e La disposicion final de devoluciones en mal estado se surte mediante el
Procedimiento de Manejo de Devoluciones y Rechazos.

Directrices especificas para recepcion de producto terminado.

Para la recepcion de producto terminado se tienen las disposiciones siguientes:

e Solo se recibe producto terminado en cumplimiento de los ANS de fechas de

vencimiento previamente pactados.

e Las fechas de vencimiento deben ser verificadas por el CEDI Bucaramanga al

momento de recibo.

e Latotalidad del producto recibido se debe registrar en el Sistema de Informacién
de la empresa, las diferencias que lleguen a presentarse entre los documentos
y los productos en fisico se deben conciliar entre la organizacion de origen y el

CEDI Bucaramanga.
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Los faltantes o excedentes en fisico deben ser conciliados antes de ser
devueltos o cargados en el Sistema de Informacion, para esto se tiene un plazo
de 24 horas.

Estas novedades deben conservar fecha y lote originales.

4.1.3 Administracion del inventario. En la gestion del inventario de acuerdo al tipo

del producto en el CEDI Bucaramanga se clasifica en el inventario bajo dos

parametros:

1-

El

Producto terminado: es todo el portafolio de producto listo para el consumo que
maneja alpina, éste llega fisicamente y en forma simultanea se carga al sistema.

Ejemplo: el Bonyurt Alpina.
Elementos promocionales: todo el material que se utiliza para amarres y
armados de promociones, este material no se carga al sistema. Ejemplo:

plegadizas para armar una promocién 5X6 de yogurt.

producto terminado es controlado por medio del inventario general y con

inventarios ciclicos.

Inventario ciclico: Es la labor de contar un grupo de referencias seleccionadas
con anterioridad, se realiza a diario y no es necesario parar la operacién, esto
con la intencién de mapear en tiempo real las posibles novedades entre el
inventario fisico versus el virtual, dando fiabilidad de este para la operacién
logistica y asi garantizar que lo que se refleja en el sistema sea lo mismo que

se tiene fisicamente.

Inventario general: es la labor de contar el 100% de las referencias existentes

en la bodega, este inventario se realiza una vez al mes y es programado para
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gue a nivel nacional se realice en la misma fecha, en esta labor es necesario
que no haya ningn movimiento fisico o virtual al producto terminado por ende
se deben parar las operaciones en bodega para garantizar una buena toma

fisica de inventarios.

4.1.4 Validacion de lagestion del inventario. Para validar la gestion del inventario,
el CEDI Bucaramanga ha definido tres indicadores de medicion al inventario general

de producto terminado, estos son los siguientes:

4.1.4.1 Inventory Record Accuracy (IRA): por medio de este indicador se mide la
asertividad del inventario virtual versus el inventario fisico'#, este indicador se mide
en porcentaje. Para la empresa este indicador tiene un margen de error de + 2%, lo
que quiere decir de cada 100 unidades puede existir fisicamente el 2% de mas (102
Unds.) o fisicamente el 2% menos (98 Unds.). Se tiene como meta retadora llevar

este indicador al 80%.

Formula para calcular el IRA.

NUMERO DE REGISTROS CORRECTOS
IRA (%) = — X 100
NUMERO DE REGISTOS CONTADOS

En la siguiente gréfica se visualiza el resultado de este indicador en el 2017

14 TORRES, Rodolfo. Hacia la precisiéon de inventarios. [En linea]. Santiago,Chile. Grupo editorial
EBM, 2015. [Citado 23-Sep-2018]. Disponible en internet:
http://www.emb.cl/negociosglobales/articulo.mvc?xid=2370
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Figura 8. Resultado IRA CEDI Bucaramanga afio 2017
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4.1.4.2 Variacion de inventario: por medio de este indicador se calcula la variacion
en pesos del inventario general, se refleja el aumento o disminucién de cada una de
las referencias existentes en la toma de inventario, para este indicador el reto es
que sea lo minimo posible.

Férmula para calcular la variacion

Existencias en Inventario Virtual — Existencias en Inventario Fisico

= Variacion de Inventario en Unidades

Variacion de Inventario en Unidades X Costo Unitario = Variacion en Pesos

En la siguiente grafica se visualiza el resultado de este indicador en el 2017
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Figura 9. Variacion de inventarios en pesos CEDI Bucaramanga afio 2017
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4.1.4.3 Asertividad en la toma fisica: por medio de este indicador se mide la
asertividad en la toma fisica realizada en el inventario general, se calcula cuantos

errores hubo en la toma fisica y la veracidad de los conteos, ese indicador se mide
porcentualmente.

Se utiliza una regla de tres simple para calcular el porcentaje de error y
posteriormente la asertividad de los conteos fisicos.

100%: Total referencias contadas

X: Total referencias mal contadas

100% * Total referencias mal contadas
X =

=% de error
Total de referecias contadas 0

Con el porcentaje de error calculado se calcula la asertividad

% de error — 100% = % de Asertividad
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En la siguiente gréfica se visualiza el resultado de este indicador para el afio 2017

Figura 10. Asertividad en los conteos fisicos generales afio 2017
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4.1.5 Analisis de proceso y procedimientos aplicables en el area de
almacenamiento. La empresa en el marco de su sistema de gestion integrado ha
establecido una serie de procedimientos que enmarcan toda la logistica desde la
recepcion del producto terminado que viene de otros centros de distribucion y otras
organizaciones de Alpina, hasta el cargue de los productos que salen hacia los
distintos clientes del CEDI Bucaramanga; la lectura de los procedimientos referidos,
que son reserva de la compafiia por lo que no pueden ser anexos al presente

documento, permite manifestar:

e EI CEDI en cumplimiento de los procedimientos esta en capacidad de conocer
de antemano las fechas de vencimiento de los productos terminados que llegan
a su recibo, pues esto ha sido previamente pactado entre la gerencia comercial
y la de abastecimiento.
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La organizacion ha establecido claramente que todo ingreso y salida de
inventarios debe ser soportada en documentos Yy tipifica los tipos de ellos,
ademas, establece para la recepcion de productos un plazo perentorio para que
se realicen conciliaciones en el caso de haber faltantes o excedentes en fisico

contra lo documental.

Se establece quiénes son responsables de las actividades que tienen relacion
con todos los procedimientos de logistica, tanto Auxiliares de Kardex como de

Bodega.

Respecto de la infraestructura, se establecen responsabilidades acerca de su

correcta disposicion, asi como de los elementos necesarios para la logistica.

Tratdndose de productos perecederos, las fechas de vencimiento son un tema
sensible por las pérdidas en que se incurre si los productos no se pueden
despachar a los clientes de manera oportuna, por tanto, se establecen controles
y responsabilidades exclusivas para el caso de dar de baja, de devolver por mal
estado y de cambiar los estados de los lotes en el Sistema de Informacion en
consecuencia; también se establece lo relativo a los costos en que se incurre

por tales decisiones.

Lo anterior muestra que la empresa tiene un proceso y unos procedimientos

actualizados, coherentes con la realidad de sus actividades, soportados por un

Sistema de Informacién que permite hacer seguimiento y control, asi como medir el

desempefio del CEDI Bucaramanga.

4.1.6 Medicién de la productividad en el CEDI Bucaramanga. Como ya se ha

visto previamente en este documento, dicha medicion de desempefio se da en

Niveles de Servicio hacia los clientes, en gestion de inventarios, y también en

Productividad como se vera a continuacion.
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Figura 11. Indicador de productividad afio 2017 — promedio cubetas separadas

hora hombre
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Fuente. Archivo CEDI Bucaramanga

El nimero de cubetas hace referencia a la cantidad de canastillas que el personal
a cargo organiza con los productos para despachar a clientes, es importante tener
en cuenta que al CEDI arriban lotes de diferentes productos que son almacenados
en similar forma; posteriormente se toman productos de los distintos espacios de
almacenamiento para organizar canastillas o cubetas en cumplimiento de los
pedidos solicitados por los clientes de manera puntual para organizar y
posteriormente realizar las rutas de despacho.
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Figura 12. Indicador de productividad afio 2017- promedio minutos descargue

vehiculos
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Fuente. Archivo CEDI Bucaramanga

Los vehiculos, del mismo tamafio y con cargue completo en cada despacho desde
las distintas organizaciones de la empresa a nivel nacional, arriban al CEDI
Bucaramanga y son descargados en tiempos muy cortos de alrededor de 4 horas o
240 minutos; se mide entonces el tiempo promedio de descargue pues a nivel
empresa se maximiza el tiempo en que los vehiculos estan efectivamente rodando,
adicionalmente, el tiempo que toma el descargue de los vehiculos es tiempo que
resta del utilizado por el personal para separar cubetas y realizar despachos de

rutas hacia los clientes del CEDI.

A continuacion la figura que muestra la ocupacion de cubetas mide la cantidad de
cubetas que se encuentran en promedio durante el mes en la bodega, es decir, la
utilizacién de la capacidad de almacenamiento, que debe medirse por la necesidad

de contar con todos los productos de la gama que ofrece Alpina, que es muy grande
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con varios tipos de articulos y varios sabores y presentaciones o tamafios por cada
uno de ellos, versus la necesidad de mantener los inventarios mas bajos posibles

para dar cumplimiento a las solicitudes de los clientes.

Figura 13. Indicador de productividad afio 2017 - promedio porcentaje

ocupacién cubetas
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Fuente. Archivo CEDI Bucaramanga
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Figura 14. Indicador de productividad afio 2017- promedio cubetas entregadas

hora vehiculo
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Fuente. Archivo CEDI Bucaramanga

Las cubetas entregadas por vehiculo miden la capacidad del CEDI de satisfacer las
necesidades de los clientes en cumplimiento de sus rutas de despacho, mide la
capacidad de la empresa de separar cubetas u organizar pedidos en canastillas de

manera correcta, de acuerdo con los pedidos realizados por los clientes.

4.1.7 Inspeccién del area. Se realizé una inspeccién general inicial por parte del
autor de este documento, en la cual se hicieron recorridos por todos los pasillos del

area de almacenamiento, con la intenciéon de hallar:

e Existencia de elementos innecesarios en los puestos de trabajo y/o en las
posiciones de almacenamiento.

e Estado de implementos mediante inspeccion visual.

e Distribucion de las areas de trabajo para facilitar eficiencia y productividad —

existencia de obstrucciones y estrecheces.
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e Ausencia o presencia de sefializacion.

e Marcas visuales para implementos y para productos almacenados.

e Accesibilidad de los implementos y productos.

e Limpieza de las areas de trabajo y de las posiciones de almacenamiento.
e Facilidad de localizacion de elementos de limpieza.

e Ausencia o presencia de asignacion de responsabilidades de limpieza.

e Ubicacion apropiada o inapropiada de los desechos.

En esta primera inspeccion se hallaron varios aspectos contrarios a lo que se
esperaria y que resultan necesarios para contar con una bodega en que se dé la
mayor productividad y se minimicen las condiciones inseguras; se hall6 que existen
elementos innecesarios en las posiciones de almacenamiento, entendido esto en
gue se hallaron productos ubicados en posiciones incorrectas, como resultado de
otro hallazgo en existencia de obstrucciones y pasillos estrechos, también de la
existencia de sefializaciébn no facilmente visible, de pocas marcas visuales y de

accesibilidad minima hacia algunos de los productos.

También se hallaron algunas areas y posiciones con necesidad de mayor limpieza,
sin que sea algo generalizado ni repetitivo — la observacion se realiz6 durante varias

jornadas en varios dias.

Es importante mencionar que la empresa ha propuesto y sefialado a sus
trabajadores que se tengan los productos y las areas de trabajo correctamente
dispuestos, sobre todo en limpieza, pero también en la ubicacién de los elementos

y los productos en el sitio que corresponde.
4.1.8 Fotografias de la inspeccion realizada. En el periodo de tiempo en que se

realizé la inspeccion del area, se tomaron imagenes en que se registra la situacion

inicial, con atencion a los hallazgos en que se enfoco la inspeccion:
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Imagen 1. Cuarto frio y area de armado de multiempaques

En la imagen anterior pueden observarse elementos ubicados en el pasillo que
permite acceder a productos y al area de trabajo de armado de multiempaques al
fondo, estos elementos se encuentran ubicados en un sitio de transito de personas
y de flujo de productos, lo que disminuye la productividad de todo el equipo y
aumenta los riesgos de accidentes por hacer maniobras para el traslado de

productos a donde se requiera.
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Imagen 2. Bodega pr|n0|pal
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En la imagen anterior se observa que los pasillos son suficientemente anchos para
el desplazamiento de montacargas y de personas, se puede visualizar a la izquierda
gue hay posiciones vacias, y al mismo tiempo en el fondo hay productos ubicados

en el suelo sobre estibas donde no deben encontrarse.
También en esta imagen puede apreciarse que la empresa si ha realizado la

sefalizacion correspondiente, por ejemplo puede observarse la linea amarilla de

demarcacion en el piso.
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Imagen 3. Cuarto frio, &rea de compotas y cruces 1y 2
asL

En anterior imagen se puede visualizar la estrechez del pasillo dentro del cuarto frio,
mas en detalle al fondo se observa el producto fuera del area demarcada, asi como
también se encuentran productos que no estdn almacenados correctamente.
También se observa que no se esta respetando la sefializacion existente en el piso

que limita el espacio en que deben ubicarse productos.

82



Imagen 4. Ampliacién de cuarto frio, area de compotas, cruces 1y 2

La anterior imagen muestra en detalle la invasion del espacio destinado para el
transito de personas y productos por ubicacion de estos fuera del limite, lo que
impide el normal flujo haciendo menos productivas las actividades dentro del cuarto
frio y aumentando el riesgo de accidentes al tener que realizar maniobras para

lograr ingresar y retirar productos del cuarto frio.
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Imagen 5. Area externa de armado de multiempaques

3 -~

Existen en la empresa dos areas de armado de multiempaques, como ya se vio en
una imagen anterior, hay un area dentro del cuarto frio por obvias razones de
proteccion de productos perecederos que necesitan refrigeracion constante, y hay
una segunda area de armado de multiempaques externa para aquellos productos
gue no requieren cadena de frio. En esta segunda area se obtuvo esta imagen en

gue pueden observarse unos pallets en el sitio que no corresponde, asi como
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suciedad temporal, cubetas vacias ubicadas de manera inapropiada y en general
una evidencia de falta de orden y aseo en un érea de trabajo.

Imagen 6. Estanterias bodega externa

Al lado de la bodega principal del CEDI de Bucaramanga se encuentra una bodega
externa, en esta imagen pueden apreciarse elementos ubicados en el piso, a pesar
que al frente en la estanteria hay espacios de almacenamiento vacios, también hay
elementos de transporte de productos dejados en el pasillo de acceso.

Como puede apreciarse en esta imagen, no solamente se encuentran posiciones

de almacenamiento vacias en la bodega principal, sino también en la bodega

externa, esto es evidencia de que los productos al llegar de la planta de produccion
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en Sopd son ubicados en lugares no adecuados, y a su vez es causa de que se
tomen productos a los que se tiene mas facil acceso, lo que origina que haya
articulos que empiezan a quedarse sin rotar en el inventario, es necesario recordar
que las fechas de vencimiento son un tema importante en productos perecederos y
que todos los clientes son exigentes y no reciben productos con fechas de

vencimiento cercanas.

Imagen 7. Pasillo principal dentro del cuarto frio
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En la imagen anterior puede apreciarse que se encuentran sefializados los pasillos
y por ende las posiciones de almacenamiento dentro del cuarto frio; también se
observa la forma en que queda dispuesto el cuarto frio después del cargue de
productos, es evidente que no se ha realizado de manera correcta pues deben
ponerse los productos de fecha de vencimiento cercana justo junto a la linea
amarilla, en otra parte puede observarse productos que se salen del espacio
definido.

Imagen 8. Pasillo al lado del cuarto frio
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En la imagen anterior se observa la disposicion incorrecta de productos en el pasillo
de circulacién, al fondo también se aprecian posiciones de almacenamiento no
ocupadas correctamente, asi como hay elementos de transporte dispuestos de

manera incorrecta.

Imagen 9. Pasillo 2 de bodega principal
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En la imagen anterior, tomada en la bodega principal en el pasillo 2, puede
apreciarse la disposicion incorrecta de cubetas en el piso, con posiciones de
almacenamiento vacias en la estanteria; en este caso se trata de devoluciones y de
sobrantes de pedidos armados, que van dejandose en el pasillo mas alejado a los
puestos de trabajo, eventualmente debe organizarse todo y precisamente ello es
muestra de improductividad pues se utilizan recursos en realizar reprocesos,
teniendo en cuenta que estos pedidos se pueden desintegrar antes de iniciar

labores con el animo de despejar el area de almacenamiento.

Imagen 10. Desechos dispuestos incorrectamente
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En esta imagen puede observarse una bolsa de desechos ubicada de manera
incorrecta junto a la puerta de uno de los muelles, a un costado del cuarto frio; se
evidencia en esta imagen de que no se ha seguido el procedimiento y las
instrucciones dadas a los trabajadores acerca en primer lugar de la forma correcta
de utilizar las bolsas de desecho — no a tope, y en segundo lugar de la incorrecta
disposicion de la bolsa en un sitio inadecuado, siendo muy facil que ocurra un
derrame de residuos que afecta el buen nombre de la institucion asi como el estado

de los alimentos comercializados por ella.

4.1.9 Resultados de la medicion de la percepcion de los trabajadores. De
acuerdo con la aplicacién del instrumento para medir la percepcion de los
trabajadores del area de almacenamiento. En resumen, no hay una percepcion
positiva del estado actual de la empresa, con las condiciones dadas de la forma en
que se registro lo que el personal opina, y con base en una corta instruccién dada,
aunqgue contando con que las afirmaciones que debian puntuarse son claras y no
generan confusiones, no obstante se dio el acompafiamiento a las personas en el

momento del diligenciamiento.
La figura siguiente permite que rapida y visualmente pueda reflejarse lo que las

personas respondieron, como puede verse aun los puntajes altos no alcanzan ni a

15 puntos de los 20 totales.
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Figura 15. Estado actual de variables 5S en CEDI Bucaramanga
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Un andlisis de los datos permite concluir que los resultados méas altos se
presentaron en las variables estandarizar y disciplina, particularmente en las
respuestas acerca de la disposicion de informacion necesaria en que se obtuvo el
maximo total, lo cual indica que la empresa esta constantemente dando respaldo a
las actividades desde la seguridad industrial y el programa “Una Alpina sana y
segura”®. El puntaje mas bajo se obtuvo en la variable clasificar, que tiene aspectos
sensibles y que son facilmente perceptibles en el CEDI como la existencia de
elementos innecesarios en el sitio, y la distribucion de areas que puede percibirse
como llena de elementos que disminuyen la eficiencia en los recorridos para

despachar pedidos, por ejemplo.

15 FAJARDO, Ernesto. Informe de sostenibilidad 2016. [En linea]. Bogota. [Consultado el 15 de marzo
de 2018] Disponible en Internet: <http://corporativo.alpina.com.co/wp-content/uploads/Informe-de-
Sostenibilidad-Alpina-2016.pdf>
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4.1.10 Observacién detallada desde diferentes puntos del éarea de
almacenamiento. Como parte del diagnéstico, y una vez se hizo una primera
inspeccion, luego de haber obtenido la percepcion de los trabajadores mediante la
aplicacion de los instrumentos, se desarroll6 una observacion mas detallada del
area de almacenamiento, para identificar el estado de la empresa en orden, limpieza
y organizacion, también se percibe el entorno laboral en cada uno de los puestos
de trabajo. Esta observacion se realizé durante varios dias de operaciéon normal,

con énfasis en los procesos operativos mencionados a continuacion:

e Descargue y almacenamiento: proceso de bajar mercancia de la tractomula y
almacenarla en las ubicaciones destinadas, que son el cuarto frio o la bodega

principal.

e Armado de multiempaques: proceso de compactar en un solo empaque varias
unidades de producto terminado para apoyo a campafias promocionales en

particular en supermercados y grandes superficies.

e Separacion y cargue de pedidos: proceso de alistar las solicitudes de los

clientes, realizar el cargue de los vehiculos con los mismos.

e Recibo de devoluciones: proceso de recepcion de las devoluciones de los

clientes, sin importar las condiciones del producto o los motivos de estas.

Resultado de la observacibn se pudo constatar que existen varios eventos
indeseados en el area de almacenamiento, se listan a continuacion:
e Existen productos en lugares no asignados, esto es en particular dafino

alrededor del riel de seleccién de pedidos en el cuarto frio.
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e Hay demoras en la separacion de pedidos en razon a la mencionada mala

ubicacion de productos alrededor del riel en el cuarto frio.

e Hay inconvenientes en el momento de descargar tractomulas porgue los sitios
en que deben ubicarse los productos recién llegados estan ocupados por otros

productos.

e La labor de descargue de tractomulas se debe detener en tanto se realiza la
reorganizacion dentro de las estanterias, bien sea del cuarto frio o de la bodega

principal.

e El armado de multiempaques resulta complicado porque deben buscarse los
elementos a empacar con las fechas de vencimiento convenientes dentro del
desorden en las diversas estanterias, tanto del cuarto frio como de la bodega

principal.
Las imagenes siguientes evidencian aspectos de orden y aseo que se constataron

durante los dias de la observacion y que habian sido percibidos de antemano en el

area de almacenamiento del CEDI Bucaramanga:
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Lo que se aprecia en la imagen anterior es que hay espacios vacios de
determinados productos, no se esta aprovechando el volumen y los espacios de
almacenamiento completamente, en el momento de toma de esta imagen se pudo
evidenciar que los productos faltantes en ella se encontraban ubicados
inadecuadamente en otra estanteria, donde no les correspondia, pero también en

el piso de la bodega.
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Imagen 12. Materiales ubicados en el pasillo

En la anterior ilustracion se puede apreciar cantidad de productos ubicados en el
pasillo, frente a dos estanterias, esto ocasiona dos cosas: de un lado que no se
utilice la totalidad de las estanterias porque el montacargas no puede llegar hasta
ellas, de otro que esas mercancias que se encuentran apropiadamente ubicadas en
sus estanterias, no se comercialicen prontamente; esto Ultimo es altamente
perjudicial para la empresa pues las fechas de vencimiento empiezan a acercarse,
para mayor informacion del lector debe aclararse que la comercializacién de los
productos perecederos de Alpina esta supeditada al cumplimiento de fechas de
vencimiento acordadas con los diversos clientes, siendo particularmente lejana la

fecha aceptada por las grandes superficies y por los distribuidores.

Se solicita que para las siguientes ilustraciones se tome en consideracion que este

tipo de productos representan pérdidas para la empresa pues se decide no
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despachar a clientes, sino realizar devoluciones a la planta cuando este tipo de

situaciones se presenta:

Imagen 13. Condiciones de aseo detras de cubetas de almacenamiento en

cuarto frio

Lo que puede apreciarse en esta imagen son guantes limpios, no utilizados, que por
haber sido ubicados inapropiadamente encima de cubetas de almacenamiento,
cayeron detras de ellas; en el cuarto frio, asi como en todas las instalaciones de
Alpina, incluso del CEDI Bucaramanga no es permitido que estas condiciones de
aseo se presenten, pero en ocasiones ocurren. Esta imagen fue reportada al area

responsable y se realizaron actividades de aseo y desinfeccion como corresponde.
La imagen siguiente muestra una cubeta con producto devuelto por un cliente que

se encuentra de manera descuidada dentro de ella y ubicada en un sitio no

apropiado sin haber sido reubicada correctamente.
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Imagen 14. Producto devuelto inapropiadamente dispuesto

En resumen, la primera inspeccion realizada de manera general permitié evidenciar
gue habia situaciones que merecian atencion en relacion con el orden y el aseo del
area de almacenamiento, lo cual fue comprobado al medir la percepcion de los
trabajadores con la aplicacién del instrumento, que se encuentra orientado a
variables de 5S. Con estas dos primeras mediciones se decidié realizar una
inspeccion mas detallada, razén de ella se cuenta con un nuevo set de imagenes
mas detalladas en que se evidencia mas a fondo la situacion problematica
diagnosticada de necesidad de clasificar, ordenar, limpiar y volver algo rutinario en

los trabajadores las condiciones adecuadas para ser mas productivos.

4.1.11 Entrevista al supervisor logistico. Se decidié realizar una entrevista no
estructurada al supervisor logistico para ahondar en sus apreciaciones respecto del
instrumento que se habia previamente pasado a €l para su diligenciamiento, de ella
saltan observaciones puntuales:

e Respecto de los elementos innecesarios en los puestos de trabajo: menciona

gue se hainstruido a los trabajadores acerca de la necesidad de retirar del area

97



de trabajo aquellos elementos que por necesidades puntuales se han debido
traer alli, en el caso de una de las imagenes anteriores en que se observan
cubetas en el area de armado de multiempaqgues, manifiesta que son necesarias
cuando se realiza el armado de ciertos productos, pero que deben ser retiradas

al terminar la actividad.

Acerca del estado de todos los elementos: menciona que es politica de la
empresa reemplazar los elementos cuando visual u operativamente se puede
registrar alguna no conformidad, caso aparte un hecho que relata en que se
rompieron los soportes al piso de una estanteria, con el consecuente incidente;
ello tuvo respuesta por la empresa en el cambio de toda la estanteria, la cual

actualmente se encuentra précticamente nueva.

De la distribucién de las areas de trabajo: hace mencion de la manera en que se
ubicé la banda transportadora o riel para la separacion de pedidos como
respuesta a una necesidad puntual, que hoy no existe, pero que no se ha
realizado el cambio correspondiente por la tendencia a dejar quieto lo que

funciona, aungque haya probablemente mejores resultados con un cambio.

En el tema de la sefalizacion: el supervisor observa que las sefiales se han ido
decolorando con el tiempo y que en la empresa todos conocen, por ejemplo, la
disposicion de los productos alrededor del riel de separacion de pedidos, que el
hecho de que no estén mejor sefializados no es causa para el desorden, sino
que el trabajo de clasificacién no realizado antes por otro, no es asumido por el

trabajador que esté ahora, basicamente por carencia de tiempo.

En referencia a la accesibilidad de maquinaria, equipos y otros: menciona que
se tienen reglas claras acerca de la forma en que deben parquearse los
cargadores hidraulicos y el montacargas, pero que seria mejor que se tuvieran

sitios Unicos en cada bodega, y asi evitar que hubiera momentos o eventos en

98



que se incumplen las reglas por razones ajenas al trabajador que asi lo hace,
nuevamente: el trabajo realizado de manera inadecuada, obligaria al trabajador

a realizar un reproceso, pero el tiempo es insuficiente.

La limpieza es algo de mayor importancia en la empresa: refiere que no deben
hallarse cosas arrojadas en sitios inadecuados, ni suciedad, para €l la limpieza
es suficiente, sobre todo en el cuarto frio, pero considera que hay eventos
aislados que deben ser tomados en consideracién para hablar de ellos con los
trabajadores.

Disposicion de normas de seguridad industrial y charlas acerca del
mantenimiento del puesto de trabajo: considera que se han dado muchas y
suficientes, pero que hace falta llevar al trabajador a considerar que no es letra
muerta, sino que hay razones para ello, entre ellas la accidentalidad, y que la
empresa sea como el sitio propio de vivienda, que haya ese sentido de

pertenencia.

Al respecto de la percepcidn de organizacién, orden y aseo: piensa que si se ve
regularmente, pero también que se ha ido descendiendo en el nivel de exigencia,
gue como se notan eventos mas frecuentemente que antes, se esta pasando a
creer que es normal que eso se dé, cuestion que no es correcta, es anormal que
haya suciedades en la planta y es anormal el desorden, considera que es posible
gue ello ocurra por haber continuado en la misma bodega ya varios afos, la
mudanza a un sitio mas grande y mejor dispuesto se ha ido posponiendo por

razones externas al CEDI Bucaramanga.
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4.2 NIVELES DE SERVICIO Y PORCENTAJES DE DEVOLUCION ACTUALES

Las graficas del nivel de servicio presentadas anteriormente refieren a la cantidad
de unidades efectivamente despachadas sobre unidades solicitadas, se mide en
términos de cantidad de unidades porque la empresa desea conocer el efecto real
y completo que tiene su logistica sobre la operacién. El nivel de servicio llama la
atencion sobre las actividades que se estan realizando para poder hacer todos los
despachos sobre todos los pedidos, incluso se toma en cantidades para evitar el
efecto que tendria despachar pedidos pequefios, mas faciles y rapidos de armar,
frente a los pedidos grandes que demandan mayor esfuerzo.

Como pudo apreciarse anteriormente, la evolucion de los niveles de servicio
muestra una tendencia de disminucion en los meses de enero y julio, asi como en

el canal institucional, pero esto es analizado posteriormente en el diagndstico.

El porcentaje de devolucion de pedidos es un indicador de gran importancia en el
CEDI y en toda Alpina: toma la cantidad de pedidos devueltos y los divide sobre el
total de pedidos despachados, su objeto es llamar la atencién sobre algo que se
desea evitar y es que el esfuerzo comercial y logistico, ademas del inventario mismo
empleado, se desperdicien por la no aceptacion y/o devolucién de algun pedido por

algun cliente.

Para el caso, se mide en unidades de pedidos y no con relacién al tamafio del pedido
devuelto pues si bien obviamente causa mas efecto la devolucién de un pedido muy
grande, para Alpina es importante que todos los clientes reciban la mejor atencion;
el analisis de este indicador hizo que se posibilitara en la empresa la implementacion
de 5S, pues se ha establecido que al menos en algunos casos, la devolucién ocurre
por falta de oportunidad en la entrega o por falta de completitud en el pedido; incluso
en algunas ocasiones ocurre porque el pedido despachado no concuerda con el

pedido ordenado por el cliente.
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Figura 16. Porcentaje devolucion de pedidos - CEDI Bucaramanga meses 2017

Porcentaje devoluciones
0,18%
0,16%
0,14%
0,12%
0,10%
0,08%
0,06%
0,04%
0,02%
0,00%

Fuente. Archivo CEDI Bucaramanga

El porcentaje de devolucion varia entre 1 y 1,6 pedidos por cada 1000, esto es

analizado méas adelante en el diagndstico.

4.3 DIAGRAMA DE RECORRIDO

Se presentan a continuacion los diagramas de recorrido de los tres procesos

separacion, descargue y armado de multiempaques:
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llustraciéon 1. Diagrama de recorrido - separacion de pedidos
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llustracion 2. Diagrama de recorrido - descargue de tractomulas
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llustracion 3. Diagrama de recorrido - armado de multiempaques
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4.4 ANALISIS DE LA ACCIDENTALIDAD Y DE INDICADORES EN EL AREA DE
ALMACENAMIENTO

La seguridad es uno de los pilares esenciales de la metodologia de las 5S, disciplina
que sensibiliza a los empleados a mantener el autocuidado en la ejecucion de las
labores, actualmente la empresa estd enfocada fuertemente en la aplicacion y

control del plan integral de seguridad industrial y salud ocupacional.

En el avance del diagnéstico se toma como base el registro estadistico de los
indicadores de accidentalidad en donde se propone un 12,86% equivalente a 12
eventos como meta retadora para todo el afio 2017 en accidentes de trabajo, esta
meta se genera teniendo en cuenta los indicadores de afios anteriores en
accidentalidad, la intencion es que desde las lineas jerarquicas se trabaje en la
culturizacién en seguridad laboral y poder minimizar la brecha de accidentes de

trabajo.

En el afio 2016, al mes de septiembre se evidencia el acumulado en 7,20%, lo que
significa que han ocurrido 7 accidentes laborales, estos eventos estan controlados
y para evitar que se disparen los indicadores, la metodologia de las 5S contribuye
en su aplicacién a sensibilizar a toda la organizacion en la importancia de la

seguridad y calidad en la ejecucion de las labores.
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Cuadro 5. Resultados indicadores accidentalidad direccion logistica CEDI

Bucaramanga

Metas tasas

Septiembre 2016

AT
Afo Mes N° Tasa Meta tasa Resultado
Accidentes/MES mes (acum. tasa (acum.
Afo) Afo)
12,86 | 1,07 1 2,38 9,65 7,20

Fuente: Archivo Alpina Bucaramanga

Figura 17. Tablero presentacion dias sin accidentes

LLEVAMOS [J1E] DIAS
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5. RESULTADOS DEL DIAGNOSTICO E IDENTIFICACION DE FACTORES
QUE AFECTAN CALIDAD, PRODUCTIVIDAD, SEGURIDAD INDUSTRIAL Y
AMBIENTE.

5.1 UBICACION DE MATERIALES, OBJETOS Y HERRAMIENTAS EN SITIOS NO
ASIGNADOS.

Se presentan eventos de falta de condiciones de orden y aseo en ocasiones y sitios
puntuales, que son consecuencia de la no existencia de sitios apropiados y definidos
para ubicar elementos que son parte de la operacion, pero no participan en el 100%
de la misma, ejemplo: ganchos metalicos, bolsas plasticas, estibadores, gatos
hidraulicos, entre otros, esta condicion puede llegar a afectar la integridad del

producto y/o la integridad de algun trabajador.

5.2 DEVOLUCIONES DE PEDIDOS

Se evidencian pedidos devueltos, algunos de estos se presentan por errores del
sistema o comerciales pero la mayoria son novedades en el proceso de separacion,
los cuales se generan por desorden en la ubicacion fisica de los productos, lo que
permite que en el momento de alistar los pedidos no se separe lo que realmente
solicita el cliente, como por ejemplo: productos trocados en sabor, productos en mal

estado, productos no solicitados por el cliente y faltantes o sobrantes en los pedidos.
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5.3 PERDIDA DE PRODUCTO POR ROTACION DEL FIFO

Las fechas de vencimiento de productos que llegan al CEDI son conocidas de
antemano; esto es importante pues se trata de productos perecederos, y los clientes
no reciben productos cerca de la fecha de vencimiento. Si no se tiene la informacion
correcta no se puede mantener una buena rotacion de acuerdo al FIFO; al romperse
este método de despacho los productos pierden dias de vida util y finalmente tendra
gue asumirse como pérdida porque en cumplimiento de los ANS, los clientes ya no
los reciben. También se evidencia mal manejo en las devoluciones en buen estado
del dia, estas deben ser ubicadas en su sitio al iniciar las labores, siguiendo de esta

manera el método de rotacion FIFO.

5.4 TIEMPOS DE DESCARGUE Y ALMACENAMIENTO

Se dan casos de productos ubicados en lugares no asignados, principalmente
pasillos, aunque también en posiciones de almacenamiento inadecuadas, esto se
noté de manera particular en el cuarto frio, sin limitarse a él, esto puede generar re

procesos y por ende retrasos en las labores de:

5.4.1 Descargue y almacenamiento: bajo condiciones normales, el descargue de
un tracto camioén se debe realizar en 4 horas con cuatro operarios; debido a la mala
organizacion de la bodega de almacenamiento, el descargue se realiza en 5 horas

con las mismas condiciones.

Tiempo de descargue: 240 minutos
Operarios: 4 personas

Aumento de tiempo de descargue de 60 minutos
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Se utiliza una regla de tres simple para calcular el porcentaje en que aumenta el

tiempo en el descargue:

100% 240m
X 60m

X= (100%*60)/240=25%

Se evidencia aumento del 25% en el tiempo normal del descargue.

5.4.2 Separacion: La empresa tiene un tiempo estandar de la operacion de
separacion de 10 horas; teniendo en cuenta que hay un solo cuarto de frio de
almacenamiento y alli mismo se realiza la separacion, para que dicho proceso fluya
y sea constante, el equipo de descargue y almacenamiento no debe cruzar labores
con el equipo de separacion, si ello ocurre es afectado el proceso de separacion y

se disminuye la rapidez del Picking causando un aumento en el turno de 1 hora.

Actualmente el turno de separacién tarda 11 horas comprendidas desde las 05:00
PM hasta las 04:00 AM; con una hora de aumento el turno empieza a salir a las
05:00 AM.

Tiempo estandar separacion = 10 horas

Total operarios = 16

Total tiempo estandar= 10 X 16 =160 horas

Tiempo actual en la separaciéon= 11 X 16 = 176 horas

Se evidencian 16 horas de tardanza en el turno de separacion actualmente.

Se utiliza una regla de tres simple para calcular el porcentaje en que aumenta el

tiempo en la separacion:
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100% 160 horas
X 16 horas

X= (100*16)/160=10

Se evidencia un aumento del 10% en las horas de trabajo del turno de separacion,
lo que afecta el rendimiento del equipo al dia siguiente teniendo en cuenta que cada
persona no descansa fisica y mentalmente lo necesario para recuperar el 100% de
su energia. Este hecho afecta directamente la calidad en la separacion de pedidos
y se ve reflejado en el tiempo de entrega del pedido al cliente, devoluciones de
pedidos, nivel de servicio y la rotacion de mercancia por el método FIFO

aumentando las cantidades en fecha corta.

5.5 ADMINISTRACION DE INVENTARIO

La administracién del inventario es afectada directamente por las condiciones de

orden y limpieza en los puestos de trabajo, el tiempo de la toma fisica de inventario

aumenta, el porcentaje de asertividad en los conteos fisicos baja, los indicadores de

IRA y Variacién no se mantienen.

5.6 LIMPIEZA EN LOS PUESTOS DE TRABAJO Y RETIRO DE LOS
PRODUCTOS AVERIADOS.

A continuacion se relacionan los eventos en donde se identificO que no se cumple

con la limpieza en los puestos de trabajo.

e Teniendo en cuenta que en el proceso de armado de multiempaques se utiliza

tinta indeleble, un sello manual y guantes plasticos para colocar la fecha a dichos
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armados, se evidencia que algunas ocasiones guantes limpios caen detras de

los arrumes de cubetas y no son retirados oportunamente.

e De acuerdo al roce de las cubetas con el riel de separacion o con el mismo piso
se genera un polvillo que en algunas ocasiones no es retirado en su totalidad, lo
gue puede llegar a afectar la inocuidad de los productos, sobre todo aquellos en

empaque tetra pack.

e En la operacién logistica debido a la manipulacién algunos productos sufren
dafios que afectan la integridad fisica y por ende se generan averias, en
ocasiones estas no son retiradas de las cubetas y contaminan a las demas
unidades, lo que aumenta el indice de dafios en bodega del CEDI. Por ejemplo;
si un yogurt tiene dafiada la sobre copa o tapa y no se retira esté se puede regar
y afectar el resto de los yogures en buen estado, teniendo en cuenta que el
empaque es de cartdn se dafia porque se humedece.

e Se identifican casos en los que las cubetas con leche filtrada no son retiradas de
la linea de Picking y terminan en el cliente, esto genera inconformidad por parte
del mismo y devolucion de mercancia en mal estado porgue no se despacha lo

gue el cliente solicita.

5.7 NIVEL DE SERVICIO

El nivel de servicio ademas de la falta de inventario se ve afectado por la mala
organizacion en los puestos de trabajo, algunas veces no se despacha la totalidad
de los productos solicitados por el cliente porgue el operario de separacién de
pedidos no se da cuenta que fisicamente si hay producto y genera el faltante,

afectando la venta innecesariamente.
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5.8 SEGURIDAD EN EL TRABAJO

La Empresa estd comprometida con la seguridad de los trabajadores, proporciona
dotacion para el personal de almacenamiento, separacion y distribucion la cual esta
constituida de botas de seguridad, cascos de seguridad, guantes, pantalén, camisa
y chaquetas térmicas para el personal del cuarto frio; pero algunos trabajadores se
olvidan del autocuidado y a pesar de tener los elementos de proteccién personal no

los utilizan lo que puede causar accidentes.

5.9 ESTANDARIZACION DE PROCESOS Y EJECUCION

A pesar que la fuerza laborar conoce las politicas de trabajo en el area logistica,
aplicacion del FIFO para rotacion de mercancia, forma ideal para la separacion de
pedidos, ubicacion de los productos, orden y aseo en los puestos de trabajo, entre
otros se identifica que los lideres son muy permisibles y realizan poco seguimiento
al personal en la ejecucion de sus labores para identificar las irregularidades y cerrar
la brecha que afecta las buenas practicas de manufactura.

5.10 DISCIPLINA EN LA EJECUCION DE PROCESOS LOGISTICOS

Existen los procedimientos alineados a las buenas practicas de manufactura, se
falla en la aplicacion de tales procedimientos por ausencia de estandarizacién de
las actividades y de disciplina en su aplicacién; a pesar de esta situacion la
accidentalidad laboral es controlada considerando los equipos y elementos con que
se cuenta, asi como las sensibilizaciones y capacitaciones realizadas por la

compafia como uno de los métodos de prevencion.
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6. PROPUESTA DE MEJORAMIENTO

Con base en el diagndstico que se realizé para el area logistica exclusivamente, el
cual se enfoco en los procesos logisticos de descargue y almacenamiento, armado
de multiempaques, recibo de devoluciones, separacion y cargue de pedidos. Se
tuvo en consideracion los resultados y los factores incidentes o que impactan la
calidad, productividad, seguridad y salud en el trabajo, con el fin de brindar
soluciones a las falencias encontradas y mencionadas en los resultados del
dictamen, se propone implementar la metodologia de las 5S la cual se describe en

detalle a continuacion.

6.1 SEIRI: ELIMINAR O CLASIFICAR

Este paso de la metodologia se encarga de aplicar un procedimiento practico y muy
intuitivo para seleccionar los elementos, clasificarlos y retirarlos de los puestos de
trabajo, se finaliza este paso de la metodologia con la identificacion de los
elementos que permanecen en la planta luego de la aplicacién del procedimiento.

El procedimiento consta de:
6.1.1 Identificar. Se identifican los elementos mediante: simple inspeccién visual,
revisiones de equipos, enseres y herramientas, y ubicacion de tarjetas rojas que

hagan visible la identificacion, esto se realiz0, los hallazgos se hicieron visibles tal

como se aprecia en las imagenes de las paginas siguientes:

Imagen 15. Estibas ubicadas en sitio incorrecto
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Se identificaron las estibas de la imagen anterior, ubicadas en un lugar incorrecto,
al lado de la puerta de los muelles; justo al lado pueden apreciarse cubetas que se
encuentran en espera para ingresar a la bodega, recién llegadas en tractomula
desde la planta en Sopd, en tanto se retiran de esa posicién inapropiada las estibas

vacias para permitir su transito hacia el interior.

La imagen siguiente permite ver una estiba con producto a la que se le ha marcado
con la tarjeta roja correspondiente; esta estiba se encuentra ubicada en un pasillo
de acceso de la bodega principal, como puede apreciarse se encuentra no solo
dificultando el paso hacia el fondo del referido pasillo, sino impidiendo el acceso a
las posiciones directamente a su lado en el estante a su izquierda. A la derecha
puede apreciarse el muro lateral del cuarto frio que también tiene una estiba con

cubetas obstaculizando.
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Imagen 16. Estiba con producto ubicada en sitio incorrecto
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En la imagen siguiente se aprecia producto que se encuentra ubicado en una
posicion de almacenamiento destinada para otro, identificada como puede

apreciarse con la respectiva tarjeta roja.

Imagen 17. Producto ubicado en posicion de almacenamiento incorrecta
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En la imagen siguiente se aprecia un elemento de almacenamiento de liquidos y un
cartel de material promocional, ubicados de manera inadecuada al lado de uno de
los estantes de una de las bodegas. Se identificO como corresponde:

Imagen 18. Elementos ubicados incorrectamente

En la imagen siguiente se identific6 material para reciclaje ubicado dentro de una

de las bodegas, fuera del sitio en que se debe ubicar:

Imagen 19. Material para reciclaje en sitio incorrecto, cuarto armado

multiempaques
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Imagen 20. Elementos ubicados en sitio incorrecto, cuarto armado

multiempaques

Se identificaron otros elementos ubicados incorrectamente sobre estibas de

producto:
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Imagen 22. Elementos incorrectamente ubicados en estiba de producto

Se observa en la imagen anterior que ha caido material para reciclaje detras de
algunas cajas con producto, que debe ser retirado de alli, pues se observa desaseo
en una bodega que se debe mantener perfectamente limpia. En la imagen siguiente
se aprecia una cubeta que se encontré en mal estado y que puede ocasionar caida
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de producto con el consecuente deterioro del mismo y una posible generacion de
suciedad por producto lacteo derramado.

Imagen 24. Cubeta en mal estado

6.1.2 Clasificar. Se clasifican los elementos en las siguientes categorias: obsoletos,
peligrosos, innecesarios y necesarios. De acuerdo con la identificacion de los

elementos, se realiz6 la clasificacion que se resume en una matriz:

Cuadro 6. Matriz de clasificacién de elementos

Elemento Obsoleto Peligroso Innecesario Necesario
Estibas vacias
ubicadas X X
incorrectamente
Estibas con
producto
ubicadas
incorrectamente
Elementos
ubicados X
incorrectamente
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Elemento Obsoleto Peligroso Innecesario Necesario
Material para
reciclaje
ubicado
incorrectamente
Cubetas en

estado X X
defectuoso

La matriz de clasificacion anterior se realizd6 tomando como base los elementos
hallados en el CEDI, identificados con tarjeta roja; una vez realizada la identificacion

y la posterior clasificacidn, se procedid a ordenar y limpiar.

6.2 SEITON: ORDENAR

Este paso de la metodologia de implementacion busca mantener los elementos de
forma ordenada, identificada y en sitios de facil acceso, asegurando que se ubiquen
los productos en los sitios destinados para almacenar, lo que impacta positivamente
en la mejora de los procedimientos logisticos; para ello se toman los siguientes
criterios, tanto de ubicacion como de ordenamiento, esto Ultimo muy importante

cuando se tratan productos perecederos como los del CEDI Bucaramanga:

6.2.1 Criterios de ubicacion. Cerca del operario, cerca del area de trabajo, en

areas comunes, en bodega “de poco uso”.

6.2.2 Criterios de ordenamiento. Por orden numérico, alfabético o alfanumérico;

por frecuencia de uso, por riesgo de seguridad ergondmica o de accidentalidad.
La implementacion en este paso propone que se realicen las actividades

enumeradas a continuacion:

1. Estudiar los espacios para su aprovechamiento.
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Ubicar letreros que sean necesarios, visibles y entendibles.
Poner indicadores de ubicacion.

Poner indicadores de cantidad.

Nombrar las areas de trabajo.

Poner indicadores de inventarios.

Determinar lugar de almacenamiento de equipos.

Ubicar puntos de limpieza y seguridad.

© © N o o0 bk 0N

Proteger adecuadamente elementos de medicion, cajas de electricidad y otros

gue impliquen riesgos.

De acuerdo con la metodologia utilizada, los criterios de ordenamiento fueron:

1. La definicién de los criterios de ordenamiento se realizO en equipo entre:
Supervisor Logistico, Auxiliar de Inventarios, Operario de Montacargas.

2. La mayor facilidad de acceso es el Rack B, pasillo principal 2, donde se ubicaron
los productos de mayor rotacion.

3. Larotacion se tomo con base en promedios mensuales de entradas y salidas de
cada producto.

4. Las seis referencias con mayor rotacién se ubicaron en el Rack B.
El Rack C también se destiné a productos de alta rotacién, pero con menores
cantidades diarias, por tal razén es un Rack con mas referencias que los Racks
ByA.

6. El Rack A tiene 9 referencias exclusivamente: refrescos principalmente.

La aplicacion del criterio de ordenamiento dio como resultado la matriz siguiente en
gue se enuncian las posiciones con cada producto que debe ubicarse en ellas; en
linea con lo realizado en SEIRI, se ubican en posiciones definidas para cada

producto que sea necesario almacenar en alturas.
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La bodega externa tiene un criterio de ordenamiento diferente, en ella se almacenan
excesos de productos que tienen fecha de vencimiento de mayor plazo, funciona
como un almacenamiento alterno, la bodega principal se destina para el manejo
cotidiano, de la bodega externa se transfieren productos a la bodega principal

cuando alli escasean en algin momento del dia o la semana.

Las siguientes matrices permiten identificar las posiciones relativas a cada articulo

en almacenamiento seco de la bodega principal:

Cuadro 7. Posiciones de producto Rack A-1y 2

Posicion Articulo Posicion Articulo
A.1.40.2 ggg(()}-AVENA ORIG VASO A.2.40.2 $4A5S()OA;/5EONGA ORIG

A 1401 g;lggAVENA ORIG VASO A2.401 315500,5\;{5%2’0\ ORIG
A.1.30.2 4214513(()3-AVENA ORIG VASO A.2.30.2 ¢4A5SOC_)A;/5EONGA ORIG
A1.30.1 4214512(()3-AVENA ORIG VASO A.2.30.1 <1/4A5S()OA;/5EONGA ORIG
A.1.20.2 ;g.)g('?ﬂSL-I;F\I’EL_:_TTO MANZANA A2.20.2 ;ég:ﬂgl__iiz{-no PERA
A1.20.1 éég(ﬁﬂSL-I;F\I’EL_:_TTO MANZANA A.2.20.1 ;éiﬁ/‘gl__iiz{-no PERA
A1.10.2 ééglC\)ASLI;RI’EL_JrTTO MANZANA A2.10.2 ;éé&gLFEETTTO PERA
A1.10.1 ;g.)g('?ﬂSL-I;F\I’EL_:_TTO MANZANA A210.1 éég&QLFEETTTO PERA

Cuadro 8. Posiciones de producto Rack A-3y 4

Posicion Articulo Posicion Articulo
4520-LCH ENTERA CAJ 4430-ALPIN CHOC CAJ
A.3.40.2 200ML A.4.40.2 200ML
4520-LCH ENTERA CAJ 4430-ALPIN CHOC CAJ
A.3.40.1 200ML A.4.40.1 200ML
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Posicion Articulo Posicion Articulo

A.3.30.2 ;ggl(\)ml:CH ENTERA CAJ A4.302 ézlgg(l\)/;fLPlN CHOC CAJ
A3.30.1 gggin::CH DESL CAJ A.4.30.1 ggg('\)/;fLPlN CHOC CAJ
A.3.20.2 gggﬁﬂtCH DESL CAJ A4.202 ézlgg(l\)/;fLPlN CHOC CAJ
A.3.20.1 gggﬁﬂtCH DESL CAJ A4.201 ézlgg(l\)/;fLPlN CHOC CAJ
A3.10.2 gggiﬂtCH DESL CAJ A4.10.2 ggg('\)/;fLPlN CHOC CAJ
A3.10.1 ggggﬂtCH ENTERA CAJ A 4101 ggg(l\)/;f\LPIN CHOC CAJ

Cuadro 9. Posiciones de producto Rack A-5y 6

Posicion Articulo Posicion Articulo

A5.40.2 gég&ERUPPER FRECAT] p6.402 ilAilé';E'\leFL’PER MOR
A5.40.1 gég&ERUPPER FRE CAJ A6.40.1 EJAS\]]'Z'(:)';I\L;EPER MOR
A5.30.2 gégcl\)/;II_ZRUPPER FRE CAJ A6.30.2 ?i]lzlglgk/]ltPER MOR
A5.30 1 2;2('3/;II_ZRUPPER FRE CAJ A6.30.1 2]'_6‘5\]12|:)|;|\le|szR MOR
A5.20.2 gég&ERUPPER FRE CAJ A6.20.2 2;5\]12|;|;;|EPER MOR
A5.20.1 gcl)gcl\)IRUPPER FRE CAY| |, c .01 ilAilészPER MOR
A5.10.2 2;2('3/;II_ZRUPPER FRE CAJ A6.10.2 2]'_6‘5\]12|:)|;|\le|szR MOR
A5.10.1 233('3/IRUPPER FRE CAJ AG.10.1 gjijlzzgkjﬂtpER MOR
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Cuadro 10. Posiciones de producto Rack A-7y 8

Posicion Articulo Posicion Articulo
5152-FRUPPER MGO CAJ 7201-CREMA LECHE

A.7.40.2 200ML A.8.40.2 CAJ 200G
5152-FRUPPER MGO CAJ 7201-CREMA LECHE

A.7.40.1 200ML A.8.40.1 CAJ 200G
5152-FRUPPER MGO CAJ 7201-CREMA LECHE

A.7.30.2 200ML A.8.30.2 CAJ 200G
5152-FRUPPER MGO CAJ 7202-CREMA LECHE

A.7.30.1 200ML A8.30.1 FNSSE CAJ 200ML
5152-FRUPPER MGO CAJ 7202-CREMA LECHE

A1.20.2 200ML A8.20.2 FNSSE CAJ 200ML
5152-FRUPPER MGO CAJ 7202-CREMA LECHE

A720.1 200ML A8.20.1 FNSSE CAJ 200ML
5152-FRUPPER MGO CAJ 7202-CREMA LECHE

A.7.10.2 200ML A8.10.2 FNSSE CAJ 200ML
5152-FRUPPER MGO CAJ 7201-CREMA LECHE

A.7.10.1 200ML A.8.10.1 CAJ 200G

Cuadro 11. Posiciones de producto Rack A -9y 10

Posicion Articulo Posicion Articulo

A.9.40.2 VARIOS A.10.40.2 | VARIOS

A.9.40.1 | VARIOS A.10.40.1 | VARIOS

A.9.30.2 | VARIOS A.10.30.2 | VARIOS

A.9.30.1 VARIOS A.10.30.1 | VARIOS

A.9.20.2 | VARIOS A.10.20.2 | VARIOS

A.9.20.1 | VARIOS A.10.20.1 | VARIOS

A.9.10.2 | VARIOS A.10.10.2 | VARIOS

A.9.10.1 VARIOS A.10.10.1 | VARIOS

Cuadro 12. Posiciones de producto Rack B -1y 2

Posicion | Articulo Posicion | Articulo
2971-MPL X6 UND LCH 2971-MPL X6 UND LCH

B.1.40.2 DESL BOL 1.1L B.2.40.2 DESL BOL 1.1L

B.1.401 2971-MPL X6 UND LCH B.2.40 1 2971-MPL X6 UND LCH

DESL BOL 1.1L

DESL BOL 1.1L
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Posicion | Articulo Posicion | Articulo

31302 | pigleora . |B2%2 | oigleorar
31301 | igleorar . |B2%1 | oigleoiar
B110.1 2971-MPL X6 UND LCH B.2.101 2971-MPL X6 UND LCH

DESL BOL 1.1L

DESL BOL 1.1L

Cuadro 13. Posiciones de producto Rack C-3y 4

Posicion Articulo Posicion Articulo

B.3.40.2 4555-LCH DESL BOL 1.1L | B.4.40.2 4555-LCH DESL BOL 1.1L
B.3.40.1 | 4555-LCH DESL BOL 1.1L | B.4.40.1 | 4555-LCH DESL BOL 1.1L
B.3.30.2 | 4555-LCH DESL BOL 1.1L | B.4.30.1 | 4555-LCH DESL BOL 1.1L
B.3.30.1 | 4555-LCH DESL BOL 1.1L | B.4.30.1 | 4555-LCH DESL BOL 1.1L
B.3.20.2 4555-LCH DESL BOL 1.1L | B.4.20.2 4555-LCH DESL BOL 1.1L
B.3.20.1 4555-LCH DESL BOL 1.1L | B.4.20.1 4555-LCH DESL BOL 1.1L
B.3.10.2 | 4555-LCH DESL BOL 1.1L | B.4.10.2 | 4555-LCH DESL BOL 1.1L
B.3.10.1 | 4555-LCH DESL BOL 1.1L | B.4.10.1 | 4555-LCH DESL BOL 1.1L

Cuadro 14. Posiciones de producto Rack B-5y 6

Posicion Articulo Posicion Articulo

35402 | frtpnsoLia | PO%2 |enterasoLian
35302 | iNrimneoLtn,  |B9%2 | EnteraoLii
35301 | fNrineoLtn,  |B9%1 | EuterasoLia
B.5.20.2 4141-MPL X6 UND LCH B.6.20.2 4141-MPL X6 UND LCH

ENTERA BOL 1.1L

ENTERA BOL 1.1L
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Posicion Articulo Posicion Articulo
25201 | {rtpapor e | 9% | enterasoL il
25202 | {ripnporn | 29202 enterasoLii

Cuadro 15. Posiciones de producto Rack B -7y 8

Posicion | Articulo Posicion | Articulo

37402 | pes becreoL1ar | P52 | besL bECR BOL L1L
37401 | ec'becraoL 11t |B9401 | Deql pecREOLLIL
37302 | oo 'becraoLiat B892 goratt
37301 | bed'becraoLiat B89 goratl
37201 | oo 'becraoLiat B9 goratt
37002 | oo becraoLiat B892 [goratt

Cuadro 16. Posiciones producto Rack B -9y 10

Posicion Articulo Posicion Articulo
B.9.40.2 4140-LCH ENTERA BOL 1.1L | B.10.40.2 | PUBLICIDAD
B.9.40.1 4140-LCH ENTERA BOL 1.1L | B.10.40.1 | PUBLICIDAD
B.9.30.2 4140-LCH ENTERA BOL 1.1L | B.10.30.2 | PUBLICIDAD
B.9.30.1 4140-LCH ENTERA BOL 1.1L | B.10.30.1 | PUBLICIDAD
B.9.20.2 4140-LCH ENTERA BOL 1.1L | B.10.20.2 | PUBLICIDAD
B.9.20.1 4140-LCH ENTERA BOL 1.1L | B.10.20.1 | PUBLICIDAD
B.9.10.2 4140-LCH ENTERA BOL 1.1L | B.10.10.2 | PUBLICIDAD
B.9.10.1 4140-LCH ENTERA BOL 1.1L | B.10.10.1 | PUBLICIDAD
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Cuadro 17. Posiciones producto Rack C-1y 2

Posicion | Articulo Posicion | Articulo

c.1.40.2 ggéﬁfom MAND BOT | ., ,0, g?;ésooom ZERO MAND
C.1.40.1 ggéﬁfom MAND BOT | -, 04 E?T?-gsocém ZERO MAND
C.1.30.2 ggé;—fom MORBOT |, 40, gggfiom ZERO MGO BOT
C.1.30.1 28(1);-SOKA MOR BOT C2301 gggf/}fOKA ZERO MGO BOT
C.1.90.2 28(1);?0}@ MGOBOT | ., .., é??é%%nKAAL ZERO MARAC
C.1.901 28(1)KA-EOKA MGO BOT |, 54 zész)ng-ssO(())l\Kﬁ ZERO MARAC
C.1.10.2 Zglfgsooosﬁ MARAC C.2102 ggg&-fOKA ZERO MOR BOT
C.1.10.1 Z(())l?g,soc(;:\jﬁ MARAC 2101 :ggfﬂ-fOKA ZERO MOR BOT

Se aplicaron los criterios de ordenamiento y se almacenaron los productos en las
posiciones definidas, esto ocurri6 en un plazo de una semana, se adjuntan

evidencias fotograficas:
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Imagen 25. Evidencia almacenamiento correcto en Rack de Bodega
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Imagen 26. Evidencia de almacenamiento correcto, pasillo principal y muelles
sin obstaculos
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Imagen 27. Evidencia de almacenamiento correcto, espacio libre,
montacargas en sitio de parqueo asignado
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Imagen 28. Evidencias de ordenamiento apropiado, cuarto de multiempaques

sin material de reciclaje y con orden de elementos necesarios

6.2.3 Impacto de “Ordenar” en la asertividad de la toma fisica de inventario.
Basados en los criterios de la segunda etapa, se identifica mejora en el indicador de
la asertividad en la toma fisica de inventario, en la gréafica siguiente se muestra la
comparacién del porcentaje de asertividad antes y después de la implementacion,
se toman como base el primer semestre de los afios 2017 y 2018.
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Figura 18. Comparativo asertividad en la toma fisica de inventario primer

semestre afio 2017 Vs 2018

COMPARATIVO 2017 -2018

B7.1% B7.7% gazy go3%  892% moow

90.75%

Ene Feb Jun Jul Ago Sep

018

2017
B3.8% g18% BD.GEM

Ok Mow Dic

En la imagen anterior la linea verde muestra el porcentaje de asertividad del

inventario fisico del afio 2017 antes de la implementacion y las barras azules dejan

ver como es el comportamiento de este mismo indicador después de la

implementacion, se calcula la evolucion:

Cuadro 18. Asertividad toma fisica de inventario afio 2017 Vs 2018

Mes Asertividad | Asertividad

2017 2018
Enero 87.10 97.85
Febrero 87.70 96.54
Marzo 83.30 92.21
Abril 89.30 94.90
Mayo 89.20 94.71
Junio 89.20 90.75
Promedio 87.63 94.49

Porcentaje de evolucion: 94.49% / 87.63% = 107.8%
107.8% - 100% = 7.8%

132



El promedio de asertividad del primer semestre del afio 2017 es de 87.63% y del
afio 2018 es de 94.49%, se evidencia un aumento del 7.8% en el porcentaje de

asertividad de la toma fisica de inventario.

6.2.4 Impacto de “Ordenar” en el tiempo del descargue. De acuerdo a la
constancia en la implantacién de la segunda etapa, el equipo de descargue y
almacenamiento ya no dedica tiempo ordenando los puestos de trabajo para poder
iniciar labores, esto impacta en el tiempo total del descargue disminuyendo de 5
horas a 4 horas para cada tracto camidn, ajustandose al tiempo estandar regulado
por la empresa.

Tiempo de descargue: 300 minutos

Operarios: 4 personas

Disminucion de tiempo de descargue de 60 minutos

Se utiliza una regla de tres simple para calcular el porcentaje en que disminuye el
tiempo en el descargue:

100% 300m
X 60m

X= (100%*60)/300=20%
Basados en el tiempo del descargue registrado en los resultados del diagndstico Vs
el tiempo del descargue después de la implementacion se evidencia disminucion de

una hora en el tiempo del descargue equivalente al 20%.

6.2.5 Impacto de “Ordenar” en el tiempo del descargue. Teniendo en cuenta la

reduccion de tiempo en el proceso de descargue y almacenamiento y que este
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equipo ya no cruza labores con el equipo de separacion, permitiendo que el proceso
de Picking fluya y sea constante, en la actualidad el turno de separacion inicia
labores a las 04:00 PM y termina a las 02:00 AM, en promedio son 10 horas de

trabajo y el equipo de trabajo es de 16 operarios.

Tiempo en la separacion después de la implementacion = 160 horas

Tiempo en la separacion antes de la implementacion = 176 horas

Se utiliza una regla de tres simple para calcular el porcentaje en que disminuye el

tiempo en la separacion:

100% 176 horas

X 160 horas

X=(100*160)/176= 9.01%

Basados en el tiempo de separacion registrado en los resultados del diagnostico Vs
el tiempo de separacion después de la implementacion se evidencia disminucion de
una hora en el tiempo total de separacion, equivalente a una reduccion del 9.01%.

6.3 SEISO: LIMPIEZA

Este paso implica un ciclo de trabajo que continuara ocurriendo aun después de la

implementacion de 5S; este ciclo se muestra de forma grafica:
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Figura 19. Ciclo repetitivo Seiso

Determinar
causas de
suciedad

Limpieza a
fondo

Verificacion
de fallas

Plan de
accion

La verificacion de fallas consiste en determinar si existen equipos que estén
generando suciedad por goteo de aceite, o si algun elemento de la infraestructura,
como un canal de desague estan generando suciedad por estar en mal estado, para

citar dos ejemplos.

6.3.1 Limpieza afondo. Se encontraron dos espacios sucios en la bodega: guantes
limpios desechados inapropiadamente en la mediacafia detras de las cubetas en el
cuarto frio y polvillo residual del sintético de las cubetas debajo del riel en el mismo

cuarto frio.

Desde otra perspectiva la limpieza también debe aplicarse a los puestos de trabajo
en cuanto al retiro de los productos averiados por alguna falla en su integridad fisica
para el caso de productos empacados en vasos y en botellas, y filtraciones en los
productos empacados en bolsas y tetra pack. Se realiz6 la limpieza a fondo como
corresponde.
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Imagen 29. Evidencia de limpieza a fondo realizada, cuarto frio detras de

producto

6.3.2 Andlisis de causas. Se realiz6 reunién con el Supervisor Logistico, se

encontr6 que las causas son:

Evento evidenciado: Guantes limpios ubicados en el piso detras de las cubetas

alrededor del riel en el cuarto frio.

Técnica por qué por qué:

¢ Por qué hay guantes limpios detras de las cubetas?

Porque cayeron alli desde una posicién superior.

¢Por qué cayeron desde la posicién superior?

Porque no estan sujetos ni almacenados, sino sueltos en una bolsa abierta.
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¢ Por qué estaban en esa posicion superior, sobre la cubeta con producto mas alta?
Porque es el sitio mas cercano para que el operario no tenga que desplazarse de

su sitio a ubicarlos.

¢ Por qué estan en una bolsa abierta?

Porque al estar arriba, el operario no alcanza a verlos, solo a estirarse y agarrarlos.

¢Por qué no se ha establecido otro sitio para tener los guantes limpios?

Porque no se habia considerado necesario.

La técnica por qué por qué da como resultado: Los guantes limpios caen detras de
las cubetas debido a que se rompen con facilidad, por esta razon, se permite tener
una bolsa con varios guantes a disposicion de los operarios, el operario se voltea
sobre si mismo y se estira para alcanzarlos pues estan en una posicion alta, al tomar

dos guantes en ocasion un tercero u otros mas caen detras de la cubeta.

La solucién planteada es dotar al operario de tres pares de guantes que ubicara en

el bolsillo de su camisa de dotacién al inicio de su turno.

Evento evidenciado: polvillo residual sintético debajo del riel de separacién de

pedidos en el cuarto frio.

Técnica Por qué por qué:

¢Por qué hay polvillo sintético debajo del riel?

Porque se desprende del fondo de las cubetas cuando pasan sobre él.

¢Por qué se desprende el polvillo del fondo de las cubetas?

Porque el fondo de las cubetas golpea los rieles metalicos al deslizarse sobre ellos.
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¢ Por qué las cubetas golpean los rieles?

Porque los rieles no giran suavemente como deberian.

¢ Por qué los rieles no giran como deberian?

Porque no estan correctamente lubricados.

La técnica por qué por qué da como resultado: el rozamiento entre la cubeta al pasar
sobre el riel en una distancia de 50 m. aproximadamente genera desgaste en el
fondo plastico de la cubeta contra el material metalico del riel, este rozamiento se
da porque los cilindros que conforman el riel no giran como deberian por falta de

lubricacion.

La solucién planteada es lubricar los rodamientos de los cilindros de los rieles de

manera quincenal.
6.3.3 Verificacion de fallas. Se realizo revision de la condicidon mecéanica de todos
los equipos que pueden generar suciedad por falla de funcionamiento o por disefio,

con los hallazgos de la siguiente matriz:

Cuadro 19. Matriz de inspeccion de verificacién de fallas generadoras de

suciedad
Elemento Condicion
Montacargas 01 y 02 Residuo de caucho por rozamiento con el piso,
falla de disefio
Difusores en cuarto frio Goteo de agua por condensacion, correccion

con mantenimiento periédico

Rodamientos de riel en cuarto | Generacion de polvillo residual del sintético de
frio las cubetas, falla de disefio

Cargadores manuales Goteo de aceite hidraulico por sobreexposicion
a bajas temperaturas en cuarto frio
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6.3.4 Plan de accion. Se implementa el plan de accién para evitar generacion de
residuos en los equipos de acuerdo con los hallazgos de la verificacién de fallas:

Cuadro 20. Plan de accién para evitar generacion de residuos

Elemento Accion

Montacargas 01 y 02 Limpieza manual diaria con escoba

Difusores en cuarto frio Mantenimiento  periédico de los
difusores para retirar hielo

Rodamientos de riel en cuarto frio Limpieza manual diaria con escoba

Cargadores manuales Retiro inmediato de cargadores del
cuarto frio una vez cumplan su labor

6.4 SEIKETSU: ESTANDARIZACION

El paso cuatro de la metodologia pretende que se comprometan los miembros de la
organizacibn como se establece en la tabla siguiente, en que se asignan
responsabilidades a ciertos miembros de la organizacibn con miras a que se
cumplan las acciones a evaluar, significa la creacion de un modo consistente en que

se realicen tareas y procedimientos de 5S.

En aras de realizar un trabajo conforme a los objetivos trazados y debido a la
cantidad de personal disponible y al volumen de trabajo en relacién con el area
grande de almacenamiento, se realizé una segmentacion de areas, asi:

1. Sector 1: Cuarto frio, Area de Cubetas y Bodega Principal.

2. Sector 2: Bodega Externa, Pasillo Principal, Cuartos de Carton y de Planta.

3. Sector 3: Area de Oficinas, Recepcion, Caja, Cafeteria.

Se muestran los sectores, facilmente identificables dentro del layout del CEDI:
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llustracién 4. Layout del CEDI Bucaramanga con Sectores 1,2y 3
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Se conformé el comité de 5S con un veedor, un orientador y un lider para cada una

de las areas segmentadas.

Cuadro 21. Comité 5S

Cargos Funciones
e Segmentar el CEDI por &reas
e Seleccionar los lideres por area

Veedor o ar | )
(Coordinador | © Vigiary controlar el cumplimiento de la implementacién de las
;o 58
logistico de '
cada CEDI) |° Programar reuniones

e Motivar hacia una cultura organizacional de las 5S
e Participar en las reuniones del comité 5S
e Segmentar el CEDI por areas
Orientador | e Seleccionar los lideres por area
(Analista, e Hacer un acompafiamiento en la capacitacion de los lideres
Auxiliares de | ¢ Hacer acompafiamiento en la recoleccién de evidencias
inventario) iniciales)
e Participar en las reuniones del comité 5S
e Recolectar evidencias iniciales
¢ Realizar encuestas y tabularlas
e Capacitar al equipo bajo su direccion: incluir evidencias de

Lideres o
: capacitaciones
(Supervisores o . .
o ¢ |dentificar los elementos innecesarios
logisticos, . .
- e Supervisar el desarrollo del plan de accion
Auxiliares)

e Participar en las reuniones del comité 5'S
e Realizar reuniones con el equipo a cargo para socializar y
ejecutar las propuestas de mejora

Para cada sector se nombr6 un lider: Sector 1, Supervisor Logistico de Turno de
Noche, Sector 2, Supervisor Logistico de Turno de Dia, Sector 3, Auxiliar de Kardex.
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6.5 SHITSUKE: DISCIPLINA

El quinto y ultimo paso de la metodologia de implementacion propone que se
asignen responsabilidades a diferentes personas de la organizacion sobre lo que ya
se ha realizado y con miras a la continuacion de 5S en el CEDI Bucaramanga. Al
final la asignacion se resume en la matriz siguiente, que implica a la organizacién

como un todo en cabeza de las directivas, y al personal operativo de logistica:

Cuadro 22. Matriz de asignacién de responsabilidades

Actividades Responsables
Mantener en condiciones de limpieza los puestos de
trabajo y las posiciones de almacenamiento — Bodega
Externa
Mantener en condiciones de limpieza los puestos de | Supervisor Logistico
trabajo y las posiciones de almacenamiento — Cuarto Frio Turno de Noche
Mantener en condiciones de limpieza los puestos de
trabajo y las posiciones de almacenamiento — Bodega
Principal
Adecuar la ergonomia de mobiliario y equipo en las
instalaciones: mantenimiento de gatos hidraulicos y

Supervisor Logistico
Turno de Dia

Operario de
Montacargas

Supervisor Logistico
Coordinador Logistico

montacargas
Utilizar correctamente el equipo de seguridad y cumplir Todos
con normas
Mantener en el sitio determinado los equipos y demas Todos
elementos
Registrar el cumplimiento de las labores Todos
Hacer de la clasificacion, orden y limpieza, parte de la

. . Todos
rutina de trabajo
Evaluar y proponer acciones de mejora del sitio de Todos

trabajo en el marco de la clasificacion, orden y limpieza
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6.6 EVALUACION 5S

Teniendo en cuenta los conceptos definidos para cada una de las 5s y como con
disciplina estas variables aplican al area de almacenamiento en pro de la mejora 'y
orientan a los empleados al autocuidado, con el animo de realizar seguimiento a las
condiciones de orden y aseo en los puestos de trabajo, se propone el siguiente
formato de evaluacion, este debe ser diligenciado por el veedor (Coordinador

Logistico) en la periodicidad que el considere necesaria.

En el siguiente cuadro, de acuerdo a la cantidad de eventos encontrados en cada
pardmetro de evaluacion de las 5s se asignard la calificacion; esta clasificacion es
ascendente de 1 a 5, siendo 1 el peor y 5 el mejor. Se suman los valores de cada
parametro y se dividen en la ponderacion de cada categoria esto arrojara la
calificacion parcial.

Posteriormente se suman los puntos parciales obtenidos en cada categoria y se
dividen por la cantidad de puntos posibles que corresponden a 100 puntos; si la
calificacién obtenida esta por debajo del 80% es mala y se debe convocar reunion
urgente con los lideres de cada sector, si esta encima del 80% Yy debajo del 100%
la evaluacion es aceptable y hay que reforzar el tema con los lideres de cada sector
en la préxima reunion del comité, si la calificacion esta sobre el 100% significa que
todos los empleados del CEDI estan alineados con el proyecto; en cualquiera de los
tres casos se debe seguir trabajando continuamente bajo los lineamientos de la

metodologia pues la disciplina operativa es quien garantiza los buenos resultados.
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Cuadro 23 Formato de evaluaciéon 5s

FECHA

AREA

AUDITOR

CATEGORIA

FORMATO DE EVALUACION 5S

CRITERIOS DE EVALUACION

PREGUNTA

5 4 3 2 1 0
Eve | Eve | Eve | Eve | Eve | Eve
ntos | ntos | ntos | ntos | nto | ntos

0 1 2 3 4 5

Comentarios

Existen elementos innecesarios en los
puestos de trabajo

CLASIFICAR -
. Estan todos los elementos reparados en
Ponderacion i o
15% condiciones sanitarias y seguras
Los corredores y areas de trabajo son lo
suficientemente limpias y sefialadas
Suma/
Ponderacion
Suma (0,15)
ORDENAR |Existe un lugar especifico para guardar
Ponderacion |elementosy archivo de oficina, marcados
25% visualmente (oficina)
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CRITERIOS DE EVALUACION

5
Eve
ntos

4
Eve
ntos

3
Eve
ntos

2
Eve
ntos

1
Eve
nto

0
Eve
ntos

0

1

2

3

4

5

Comentarios

Existe un lugar especifico para elementos
, marcados visualmente (bodega)

Es facil reconocer el lugar para cada cosa

Se vuelven a colocar las cosas en su
lugar después de usarlas

En su puesto de trabajo mantiene
elementos que no utiliza diariamente

Suma

Suma/
Ponderacion
(0,25)

LIMPIAR
Ponderacion
20%

Las areas de trabajo estan limpias, y se
usan elementos apropiados para su
limpieza

Es facil de Localizar los materiales de
limpieza

Las medidas de limpieza y horarios son
visibles facilmente

La basura se coloca siempre en su lugar

Suma

Suma/
Ponderacion
(0,20)
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CRITERIOS DE EVALUACION

5 4 3 2 1 0
Eve | Eve | Eve | Eve | Eve | Eve .
A ORIA PR A Comentarios
ntos | ntos | ntos | ntos | nto | ntos
0 1 2 3 4 5
Los trabajadores disponen de toda la
informacion necesaria como normas de
ESTANDARIZA | seguridad industrial , y charlas de cémo
R mantener su puesto de trabajo
Ponderacion |Se respetan consistentemente todas las
15% normas y procedimientos
Los puestos de trabajo se mantienen
vacios y limpios
Ordenar =
Suma /
Ponderacion
Suma (0,20)
Los trabajadores respetan los
procedimientos de seguridad
DISCIPLINA Se_estg viendo la organizacion, el ordeny
. la limpieza regularmente
Ponderacion _
25% Son observadas las reglas de seguridad

y limpieza

Se respetan las areas de no fumar y no
comer
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La basura y desperdicio estan bien
localizadas y ordenadas

CRITERIOS DE EVALUACION

5 4 3 2 1 0
Eve | Eve | Eve | Eve | Eve | Eve
ntos | ntos | ntos | ntos | nto | ntos

0 1 2 3 4 5

Comentarios

Suma

Ordenar =
Suma/
Ponderacion
(0,25)

Posibles puntos(pp)

100

Puntos obtenidos (po)

Calificacion (po / pp X 100) %
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6.7 CARTILLA DE PRESENTACION DE LA PROPUESTA A LA EMPRESA

En el anexo “H” se muestra la cartilla de presentacion entregada al personal de la
empresa, con la guia de implementacion de la metodologia de las 5 S con el fin de
que los beneficios logrados con la aplicacion de la metodologia se mantengan en el

tiempo.
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7. FORMULACION DE INDICADORES DE SEGUIMIENTO Y CONTROL DE LA
IMPLEMENTACION DE LAS MEJORAS

Como parte final del proyecto, se generan indicadores de seguimiento y control,
estos son datos cuantitativos orientados a medir para este caso la gestion logistica
de almacenamiento, se constituyen de informacién veraz y de facil acceso con estos
se construye la base de datos que finalmente sera tabulada y graficada para

identificar el impacto de la implementacion de las mejoras.

Estos resultados serdn analizados mensualmente por el comité de 5s para ser

presentados a los directivos de la empresa.

7.1 ORDEN Y LIMPIEZA EN EL PUESTO DE TRABAJO

Por medio de este indicador se mide el estado del orden y limpieza en los puestos

de trabajo, consiste en hacer un recorrido por el area de almacenamiento e

identificar cuantos puestos de trabajo tienen eventos de desorden y suciedad.

7.1.1 Unidad de medida: porcentaje.

7.1.2 Frecuencia: diario.

Puestos de trabajo con desorden

7.1.3 Férmula: X100

Total de puestos de trabajo

7.1.4 Fuente de informacion: esta informacién sera recolectada por el supervisor
logistico por medio del recorrido y evaluacién a los puestos de trabajo.
7.2 AVERIAS DE PRODUCTOS POR MALA ROTACION DEL FIFO
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Por medio de este indicador se mide el valor de las averias de producto terminado
gue debe asumir el CEDI porque no se hizo la rotacion del FIFO adecuadamente y
este perdio sus dias de vida util para ser comercializado. Se identifica cuanto es el
porcentaje de participacién las bajas por el concepto de fecha corta en el valor total
de las bajas de inventario.

7.2.1 Unidad de medida: porcentaje.

7.2.2 Frecuencia: mensual.

p Valor total de las averias del mes
7.2.3 Férmula: - X 100

Valor de las averias por fecha corta

7.2.4 Fuente de informacion: esta informacién sera recolectada por el auxiliar de
inventarios, cada vez que se genere el informe de bajas de inventario para la

gerencia.

7.3 DEVOLUCION DE MERCANCIA EN MAL ESTADO

Por medio de este indicador se miden las devoluciones de mercancia de los clientes
por el concepto de mal estado, los cuales se originaron porque no se retiraron de
los puestos de trabajo y se despacharon en mal estado al cliente, con este indicador
se mide el porcentaje de participacién de las devoluciones de mercancia en mal

estado frente a las devoluciones totales.

7.3.1 Unidad de medida: porcentaje.

7.3.2 Frecuencia: diario.
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Valor devoluciones concepto mal estado

7.3.3 Fé6rmula: X100

Valor total de las devoluciones

7.3.4 Fuente de informacidn: esta informacion seréa recolectada por el operario de

cambios y devoluciones una vez termine de ejecutar las notas crédito a los clientes.

7.4 DEVOLUCION DE MERCANCIA POR TIEMPO DE LLEGADA

Por medio de este indicador se miden las devoluciones de mercancia de los clientes
porque no se entrega el pedido en los tiempos acordados, con este indicador se
mide el porcentaje de participacion de las devoluciones de mercancia por tiempo de

llegada frente a las devoluciones totales.

7.4.1 Unidad de medida: porcentaje.

7.4.2 Frecuencia: diario.

Valor devoluciones concepto tiempo de llegada

7.4.3 Formula: X 100

Valor total de las devoluciones

7.4.4 Fuente de informacidn: esta informacion sera recolectada por el operario de

cambios y devoluciones una vez termine de ejecutar las notas crédito a los clientes.

7.5 NIVEL DE SERVICIO
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Por medio de este indicador se miden las unidades entregadas al cliente frente a
las unidades solicitadas por el mismo. El nivel de servicio es tal vez el indicador mas
importante para la empresa ya que esta es la carta de presentacion a los
consumidores y refleja la venta verdadera. Este indicador ya se media antes de la
implementacion, se considera necesario tenerlo en cuenta debido a que con sus
resultados se puede visualizar el impacto del orden de los puestos de trabajo en la

separacion de pedidos.

7.5.1 Unidad de medida: porcentaje.

7.5.2 Frecuencia: diario.

Unidades entregadas al cliente

7.5.3 Formula: X 100

Total unidades solicitadas por el ciente

7.5.4 Fuente de informacion: esta informacion sera recolectada en conjunto entre
el auxiliar de facturacion, con el reporte de unidades pedidas y facturadas; el auxiliar

de kardex generando la férmula y discriminacién por canal de venta.

7.6 TIEMPOS DE DESCARGUE Y ALMACENAMIENTO

Por medio de este indicador se miden el tiempo estimado en el que se descarga un

tracto camion y se analiza si aumenta o disminuye.

7.6.1 Unidad de medida: porcentaje.

7.6.2 Frecuencia: diario.

Minutos totales del descargue

7.6.3 Formula: X 100

(240«Numero de mulas totales)
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7.6.4 Fuente de informacién: esta informacién sera recolectada por el supervisor

logistico quien esta encargado de la bodega.

7.7 ACCIDENTES LABORALES

Por medio de este indicador se miden la tasa de accidentalidad del periodo, la
intension de este indicador es que sea descendente. Este indicador ya se media
antes de la implementacion, se considera necesario tenerlo en cuenta debido a que
con sus resultados se puede visualizar el impacto del orden en el area de

almacenamiento frente a los accidentes laborales.

7.7.1 Unidad de medida: porcentaje.

7.7.2 Frecuencia: mensual.

Numero de accidentes en el trabajo

7.7.3 Formula: X 100

Numero de trabajadores

7.7.4 Fuente de informacién: esta informacion sera recolectada por el coordinador

logistico.
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8. PLAN DE ACCION

Una vez identificados las mejoras necesarias en el area de almacenamiento de la empresa, se lleva como lineamento

del proyecto de grado el siguiente plan de accion.

. . Tiempo de Presupuesto | Herramientas de
Estrategia Responsable Actividad . P iy _p .
ejecucion estimado seguimiento
*Busqueda de material
didactico de apoyo
*Busqueda de informacién
veraz como guia para la
. . Tres meses
. implementacion *Web
Recoleccion de Autordel | . : (Octubre de - ,
. , Aplicacion de instrumentos . $ 2.462.571 | *Biblioteca virtual
informacion proyecto L 2016-Diciembre
para la recoleccion de ulS.
) , . 2016)
informacion preliminar de la
situacion actual del area de
almacenamiento de la
empresa
*Autor el *Inspeccién a los proceso
logisticos
proyecto de g g - Doce meses *Base de datos
. : *Analisis de los indicadores
Diagnostico grado de productividad (Enero 2017- $ 9.850.284 | de la empresa
*Supervisor P . . Enero 2018) *Formatos
loaistico *Toma de evidencias
g fotogréficas
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Estrategia Responsable Actividad Ti_empo_ ,de Presgpuesto Herram.ier_nas de
ejecucion estimado seguimiento
*Auxiliar de | *Elaboracion de diagramas
bodega *Analisis de la
accidentalidad
*Autor el *|dentificar los factores que
proyecto de |afectan la productividad,
grado calidad y ambiente de| Tres meses *Registros del
Resultados del | , . . . :
diagnostico Coor'dlrllador trabajo en. el éarea de (Febrgro 2018- | $ 2.462.571 | trabajo de grado
logistico almacenamiento. Abril 2018) *Formatos
*Supervisor |Definir las causas que
logistico afectan dichos factores
*Analisis de las anteriores
estrategias
Propuesta de Autor del *Es.tr,ucturar el plan de| Tres meses. *Registros del
mejoramiento proyecto accion de acuerdo a los|(Mayo 2018-Julio| $ 2.462.571 | trabajo de grado
lineamiento de la empresa, 2018) *Formatos
basados en los resultados
del diagnostico
Indicadores de Autor del *Establecer indicadores de Tres meses *Registros del
. (Agosto 2018- | $ 2.462.571 .
control proyecto seguimiento y control trabajo de grado

Octubre 2018)
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: - Tiempo de Presupuesto | Herramientas de
Estrategia Responsable Actividad . P - . P .
ejecucion estimado seguimiento
* Realizar diagnadstico inicial
* |dentificar los factores que
L, afectan negativamente los Dos Afos
Implementacion o .
Autor del procesos logisticos (Octubre de Documento final
del plan de . $19.700.568 :
accion proyecto * Disefar y plantear plan de | 2016-Octubre de trabajo de grado

accion.
* Disefar
seguimiento

indicadores de

2018)
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9. CONCLUSIONES

El trabajo de implementacion de 5S en el CEDI Bucaramanga arrojo las siguientes

conclusiones:

En el estudio realizado se reconoce que la empresa tiene procesos logisticos
estandarizados definidos en el marco de sistemas de gestion, pero en el area de
almacenamiento algunos de los trabajadores por falta de cultura no aplican estos
procedimientos de manera correcta y completa. Después del trabajo realizado se
definieron variables enfocadas en el orden y aseo, seguridad industrial y ambiente
organizacional, las cuales se pueden evaluar periédicamente y con base en los
resultados definir planes de accién para orientar a los trabajadores al compromiso
en el trabajo, el autocuidado y la ejecucién de procesos con calidad.

En el avance de la implementacion del plan de mejora y basados en el diagnostico
se identificaron factores clave que alteran la calidad y productividad que no se
habian detectado en el seguimiento interno de la empresa en los procesos logisticos
tales como: ubicacién de materiales y producto en sitios no asignados, perdida de
producto por rotacién inadecuada del método FIFO. Con la implementacién de la
metodologia 5s se logré definir ubicaciones fijas para los productos de mayor
rotacion generando mas espacio para trabajar, control de las fechas de
almacenamiento, mejorando el ambiente laboral y fortaleciendo el trabajo en equipo.

En la realizacion de este proyecto se identific6 que debido al poco orden en los
puestos de trabajo se habia aumentado el tiempo en las labores de descargue y
separacion en una hora con respecto al tiempo estandar definido por el CEDI
Bucaramanga para estos procesos; de acuerdo a informacion tomada del archivo
de la empresa en el afio 2017 estas labores se realizaban en 5 y 11 horas

respectivamente. Con las variables de organizacion definidas en la implementacion
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de la mejora, al finalizar el afio 2018 se disminuyd la pérdida de tiempo en recorridos
innecesarios y se estructuraron las condiciones en las que se deben entregar los
puestos de trabajo al finalizar cada jornada, lo que influyé positivamente mejorando
la productividad en un 20% en el proceso de descargue y un 9% en el proceso de
separacion, en ambos casos partiendo de la constancia en los criterios orden y aseo
fue posible reducir una hora del tiempo total de cada labor, recuperando el tiempo

estandar definido por la empresa para cada proceso.

En el analisis realizado a la administracion de inventarios, se identificé que uno de
los factores afectados por la ubicacion de productos en sitios no asignados y el
desorden en los puestos de trabajo es la asertividad en la toma fisica de inventarios;
basados en el archivo de la empresa, el promedio de asertividad del primer
semestre del afio 2017 fue de 87.63%. Con la implementacién de la metodologia 5s
mejordé notablemente la forma de ordenar y limpiar en la bodega de
almacenamiento, posteriormente se recopilo informacion del primer semestre del
afo 2018 y el promedio de asertividad del inventario fue de 94.49%, en comparacion
a los resultados del mismo periodo del afio anterior se evidencia un aumento de

7.8% en este indicador.

Después de realizar todas las etapas de la implementacién del plan de mejora, se
pudo identificar como la metodologia de las 5s oriento a los trabajadores del area
de almacenamiento a ser emprendedores, que se auto cuestionan y que entienden
como desde su rol afectan la fluidez de toda la operacion; ahora todos los
empleados son lideres, los cargos operativos y administrativos estan enfocados en
la mejora continua y el trabajo en equipo, haciendo de Alpina el mejor lugar para

trabajar.
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10. RECOMENDACIONES

La implementacion de 5S en el CEDI Bucaramanga permite formular estas

recomendaciones:

La implementacion de la metodologia de las 5s propone una mejora en las
condiciones de ordenamiento, productividad y ambiente, sin duda el desarrollo de
este trabajo se orientdé bajo estos lineamientos, es importante considerar la
continuidad del proyecto como parte de los procesos estandarizados de la
compafia, realizado de manera participativa entre los cargos administrativos y
operativos, esto lleva no solo a la percepcion de que la situacién esta siendo

mejorada entre todos sino a la asuncion de los problemas como propios.

Con base en lo anterior, se recomienda seguir desarrollando cada una de las etapas
de la metodologia, realizando los seguimientos y aplicando las evaluaciones de
control, hay que tener en cuenta que este plan de accion inicia con un individuo,
después se traslada a un pequefio grupo y finalmente se extiende a toda la
comparniia, es un proyecto de facil aplicacion pero con grandes resultados enfocados

en la calidad de los procesos.

Se recomienda que se haga seguimiento a la forma como se esta ejecutando los
procesos, teniendo en cuenta que hay procesos estandarizados por la empresa,
pero falta seguimiento por parte de los lideres para garantizar la aplicacion de las

buenas practicas de manufactura.
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Anexo A. Acta de presentacion del proyecto al coordinador logistico.

ANEXOS

Coc. 22-015R 002

ACTA DE LA METODOLOGIA DE LAS 55 ANO | MES Dia

OCTUBRE DE 2017
2017 OCTUBRLC 02

Respansable (Facilitador): Hora inicial Hora final

Juan Gabriel Duran Rajas 10:00 Am 12:30 Am
Personal programado Asistentes:

Juan Gabrial Duran Rajas - Diego Isaac Sanchez, coordinador
Diego Isaac Sénchez Landazabal Logistico

*Juan Gabricl Duran Rojas, Auxiliar de
Inventarics

k Responsable del acta:
Auxlllar de_nventarias

I}

GENERALIDADES DE LA APERTURA Y CIERRE / INFORMACION RELEVANTE

1

1.1

1.2

13

2.1

2.2

1. Apertura de la reunion Lunes 02 de Octubre de 2017

Lcs participantes en Ia reunlén expresan sus puntes de vista d2 acuerdo al.proceso de
implementaclén del proyecto Ss, el Auxlliar de Inventarios habla propuesto un lider por
area perv ¢l coordinador logistico propone que sean dos.lideres por érea, es:o con el fin
que en cada turio dia y nochie este presente un lider y entre eflos <complementen la
Implementacion.

Se le comrurica al coordinada- logistico que ¢l hard las veces de veedor en el praocesd de
la metodologia de las Ss, el auxiliar de inventarios pérticipara cama arlentadwr en este
mismo proceso y los lideres participaran activamente, ellos toman evidenclas
fatograficas, aplicando encuestas y tabuldndolas.

Se acuerda que el orientador facilitara a Ins lideres de cada drea material didéctico para
que ellos posteriormente capaciten 2 su equipo de acuerdo al plen de implementacién
de |z metodologia 5s.

2. Durante de la reunion Lunes 02 de Octubre de 2017

Se logré generar el espacio para compartir con el coardinadar Logistico a presentaciér de Ial
metodologia de las Ss, dando a conacer el plan de accibn para su implementac én, una semana
después de |a programaca en el diagrama de Gantt.

En conjunto los partic pantes de Ia reunién reviszn la segmentacion de las Instalzciones

por diea, en donde se Identifican en total tres dreas de trabajo y cinco lidéres, ce
considerd que en el sector tres no Son recesario dos lideres.

Los sectores o éreas quedaron distribuidas ce la sigulente mane-a:
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Coc. 22-015R 002

Distribucion por sectores
. . T 30 150

@ secror1 @ secror2 @ szcrorz

—_—
- H
—

Tl
| i | s
i i i iﬁ BODEGA

| | PRSILLD PRINCPAL

fiit

f
™

123
B I 8 Y - =] EXTERNA
areave | -"";.l' —
PARQUEADERO bl P | ES 5 —

2.3 Al sector uno y dos se le asigno dos lideres, al sector tres se le asigno un lider, a
continuacldn se relaclonan lideres y areas encargadas.

+ Areas - Estanterias, cuarto frio, cusrto empaques, cuarto malerial POP, pasillo 1y )
2. almacenamiento cubeta vacia.

+ Lider sugerido: Supervisor fumo noche — Operario del montacargas

W,

« Areas - Muelles, cuarto devoluciones, oficina bodega, cuario qourmet,
pasillo principal, bodega externa, lokers/baiio, cuarto carton.

« Lider sugendo: Supervisor lumo dia — Auxiliar de bodega o

» Areas - Areas de oficinas ( 3 Pisos), Recepcion, oficina de recepcion, ofiina de |
caja, cafeteria.

* Lider sugerido: Auxiliar de kardex )

2.4 Se estudib cl documenta para clesificzr los elementos de cade puesto de treébajo, asi
ccma la presentacion del documente para la elaboracén dz encueslas, el orientzdor se
cecmpromete a realizar capacitacién al detalle de cémo manejar estos docurmentus ya
tabular las encuestas, en |a reunicn de capacitacién de lideres,
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Lac. 22-015 R 002

3. Cleredelare

union Lunes N2 da Octubre de 2017

3.1 Seanalizan las funcleones del veedar, orientader y lcs lideres

Veedor +  Segmentar el CDR por reas

{Coordinadar logistico] « Selecconar los lideres por drea

* Vigilar y controlar el cumplimientn de Ia
implementacidn de las 5'S

* Programar reuniones

* Motivar Fagda una cultura organizzcional de las 5'S

« Participar en las reuniones del comité 5'S

Orientadoras
(Auxiliar de inventario)

Lideras

(Supervisores lugisticos,
opererio del montaca-gas, un
auxiliar de bodega)

Segmentar el COR por adreas

+  Selecconar los lideres por &res

* Hacer un acompafiamicnto cn la capactacién de los
lideres

* Hacer acompafiamientos en la recoleccidn dc
evidenclias Iniciales)

* Participar en las reunkones del comité 5'S

* Racolectar evidencias iniciales

* Rezllzar encuestas y tabularias

* Capacitar al equipo bajo su direccién

+  Identificar los elementos Irnecesarios
Suapervisar el desarnrollo del plan d2 acdén
Participar en las reuniones del comité 5'S
Recalizar reunlones con el equipo 2 cargu pare
socializar y cjecctar 13s oropuestas de meiora

3.2 S¢ programa la reunién de la capacitacion de lideies para el martes 10 de octubrs de

2017 a ia5 04:00 PM, el veedor

realiza 'a programaclén digital.

3.3 El arientador se compromete a facllitar al Vecdor la presentecién en FowerPalnt que va d
utilizar en la capacitacién ce lideres,

34  Se agenda los dias pertinentes para:

» Toma de evidencias fotagréficas

(Martes y Miércoles, 10

y 11 de octubre)

» Aplicacién y Tabulacién ce encuestas

(Jueves, 12 de Octubra)

» Capacitacién por parte de los lideres a sus equipos

(Viernes, 13 de Cctubre)

3.5 Con estas rechas establecidas
2 Buceramanga ya este enfocado

se pretende gue el martes 17 de Octubre el CEDI
en |a aplicacdn de la metodologia de las Ss.

165




Loc. 22-015 R 0G2

CONCLUSIONES/SUGERENCIAS /MEIORAS

capacitacién a los equisas.

4 Se concluye que es una buena préctica la implementacitn de |2 metodolegia de las Ss parz
levar a la compafiia a realizar proczsos de calidad.

4 Se sugiere que el orientador acompafie v preste apoyo a 19s lideres en el proczso de
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Anexo B. Lista de chequeo - Auxiliar de inventarios

) . TABULADOR ENCUESTA PERSEPCION ACTUAL DEL CEDI BUCARAMANGA
FECHA L2-0¢ 7 =28l 7 nac G H ] O

Jvan fatnv Soen Eejed
BREINEANE %‘4’7 Lereen Roxrdlar e TaAR Tl

AREA
NOMBRE
CARGO

TOTAL COMENTARIOS

Existen 10s en los puestos de trabajo
o Estan todos los elem nentas y equiposenbuenestado | |
- Las areas de trabajo se encuentran distnbuidas facilitando la eficiencia y
productvidad.
F‘? Las dreas de trabajo se encuentran completamente seflalizadas.

Existe un lugar especifico para maquinaria, equipo y/o productos marcado | | | € 1 ,
visualmente | e !
Se encuentra cada cosa en un lugar accesible.

Se vuelven a colocar las cosas en su lugar después de usarias.
Se puede cada cosa segun a | rép

TOTAL :

Las 4reas de trabajo permanecen limpias
Se usan de aseo

Es facil los iales de i fad
Estan asignadas las responsabilidades de limpieza en cada drea. . =

La basura se coloca siempre en su lugar. |

para la limpieza de las dreas.

. - -

como normas de

ESTANDARIZAR

Los

detodalai

guridad industrial, y charlas de cémo

su puesto de trabajo.

Se respetan

todas las normas y p

Se realizan

de conlrol a las 4reas para validar el orden y aseo.

Los puestos de trabajo se

ordenados y limpios

TOTAL

los p jentos de

Se esla viendo la organ|

Se las 4reas de no fumar y no comer.

el ordeny la limpie:
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Anexo C. Lista de chequeo - Supervisor logistico

TABULADOR ENCUESTA PERSEPCION ACTUAL DEL CEDI BUCARAMANGA

FECHA A2 ’CJC/ 20147 : AREA Dl Enm & " A0
j C NOMBRE e Sa dlermsiaAcl
RESPONSABLE (%aﬂ £ M‘dﬂ CARGO RIRCT AN \_Qs’\s\—\' (Y
Y | B e AR R
[P N TN | BUEND | ToTAL COMENTARIOS
o | s 10 15 | 20
Existen ios en los puestos de trabajo. 6 i =1} o L a0 = b
g Estén todos los elementos. herramientas yequlpos en buen estado 71| . ’ ‘S.
1 CL Lasanaudelraba]ose litando la efi 1ay 5 '
| P — | R ] S I T - E—i—— |
i Las areas de tral nuencuenlran completamente uﬁlltladll | g | B
RN e R A e it e .
Existe un lugar especifico para maquinaria, equipo y/o producios marcado 1 10 |
|visualmente. - = S | 1 ! ') i
ORDENAR  Se cada cosa en un lugar i ) e | I 3 (S v e sene————
Se vuelven a colocar las cosas en su lugar de usarlas. | LS o
Se puede cada cosa segun la pi ES '
* TOTAL
Las 4reas de trabajo permanecen mpias ‘S [ L
Se usan ehmenludeamag@pl_paMMﬁL_»_ __1_ ,,.,A,‘__Q.i A T TR § D" ma
Es faci localizar los de limp | [ 20 5 i
Estén asignadas las responsabilidades de impiezaencadadrea | | S| : . N
La basura se coloca siempre en su lugar. =S
" |Los trabaj i de toda la i ia como normas de \ | |20
seg i y charias de cémo supuestodetrabajo | : | e . e S st
ESTANDARIZAR |Se respetan consistentemente lodas las normas y procedimientos A = [ 1S ] S |
Se realizan chequeos de control a las 4reas para validar el orden y aseo. | 1| 4Q |
Los puestos de trabajo se manti y limpios. ‘ 1S |
TOTAL .
Los trabajadc los p jentosdoseguided. | | [ [IS]  TEEEEE - : l‘
Se esta viendo la organizacion, el orden y la limpieza regularmente. B S | | g E il w1 il WG|
Se respetan las 4reas de no fumar y no comer. | 1© [ |
La basura y desperdicio estan bien localizadas y ordenadas. | S { | N i
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Anexo D. Lista de chequeo - Operario del montacargas

3 TABULADOR ENCUESTA PERSEPCION ACTUAL DEL CEDI BUCARAMANGA
FECHA A2- 0[-7/‘20—{ 7 y AREA 60(\("9(‘\
NOMBRE TASCD FNDNANS CRSTK <

RESPONSABLE %Q/? ﬂ(//((ﬂ CARGO mcm(\cmz Ias

TOTAL - COMENTARIOS

CATEGORIA PREGUNTA

Existen i arios en los puestos de trabajo.
Estén todos los elementos, herramientas y equipos en buen estado.
Las areas de trabajo se encuentran distribuidas facilitando la eficiencia y
- |productividad. i

S Las Areas de frabajo se encuentran comp elamen!a sefalizadas

R HR A

R

[ i M&M“E‘ﬁﬂ T
Existe un lugar especlﬁco para maquinana, equipo y/o productos marcado
|visualmente. =4 ~ Y k ——.|
; ORDENAR Se encuentra cada cosa en un Iugar aceesible — . i | S, L C’ B

Se vuelven a colocar las cosas en su lugar después de usarlas. J O |

Se puede cada cosa segun la 4p ns |

coma romas e 20)

y charlas de cémo su puesto de trabajo f |
|

ESTANDARIZAR  Se respetan consistentemente todas las normas y procedimientos I L
Se realizan chequeos de control a las dreas para validar el orden y aseo J.

Los puestos de trabajo se mantienen ordenados y limpios. S
TOTAL  © ;
Los trabaj los ientos de seguridad ) S T (O (<R ———— N j

Saesﬁviandola ,7;7 el orden y la limpi Q! JEETY . N S \.A | - =y v B i
o o gt

La basura de: IUD estan bien MMS nmenadas |

AN
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Anexo E. Lista de chequeo - Ayudante de agencia_1

TABULADOR ENCUESTA PERSEPCION ACTUAL DEL CEDI BUCARAMANGA

FECHA A 2-00f -20L7 wen  Himeeenaniento
_ NOMBRE e Samenez.
RESPONSABLE //[/.7 (ﬁ&/ 727 : CARGO A\/Ucbt/l te de fecaeoc
P
CATEGORIA PREGUNTA WALO | Z; -‘ 1 " m‘[ . COMENTARIOS
en los puestos de trabajo _@
st4n 10dos los elementos, herramientas y equipos en buen estado. | = 27 ¥
as areas de trabajo se encuentran dislribuidas facilitando 1a eficiencia y ‘ ZO y |
productividad. 0000 0000 I | S Ve TN, e = =
1
isualmente i) | |
ORDENAR | Se encuent sa en £ Bewull G i i -k OO LA |
§ |Se vuelven a colocar las cosas e de usarias g \5 | |
|Se puede encontrar cada cosa segin la necesidad rp! 55 | |
2 ITOTAL
Las areas de trabajo p limpias = 5 | VS| PRI O Cae—eldh —o - et il
Se usan elementos de aseo apropiados para la limpieza de las dreas 1T TS s - =i
Es facil localizar los matenales de limpif ‘ ' 20
Estén asignadas las responsabilidades de limpieza en cada drea z0 |
La basura se coloca siempre en su lugar.
Los j de toda la como normas de [ | [
industrial, y charias de cémo su puesto de trabajo % RS 1
= ESTANDARIZAR |Se respetan consistentemente todas las normas y procedimientos I I | | lzo|smesy] - _ s |
Se realizan de control a las 4reas para validar el orden y aseo. | i [0
Los puestos de trabajo se manti os y limpios | )
TOTAL f : T
| Los trabaj; petan los procedi de seg T 1T 1208 ... E N
|Se esta viendo la organizacién. el orden y la limpieza reg [ | L afeed e
Se las 4reas de no fumar y no comer. | 1l 20
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Anexo F. Lista de chequeo - Ayudante de agencia_2

FECHA

CATEGORIA

RESPONSABLE (%/’Q/] %’/ﬂ'»?

il ¥ .. 2
~ |Existe un lugar especifico para maquinan

TABULADOR ENCUESTA PERSEPCION ACTUAL DEL CEDI BUCARAMANGA

AREA
NOMBRE
CARGO

L2-0CF£-202Y

PREGUNTA

Boaejc‘
fl?-cad1 Alevand e~ \(Q vaas S.{PL‘)IJOJC<
A;}J&a'\le =" Aﬁe-‘\gl(x. 7

visualmen

”mda co;aron un liular?

Se vuelven a colocar fas cosas en su lugar después de usarias

Se puede encontrar cada cosa segun |a necesidad rép

TOTAL

Las dreas de trabajo permanecen limpias
Se usan de aseo aprop para la limp
Es faci localizar los matenales de lim

Estan asignadas las responsabilidades de limpieza en cada area.

de las ar;as

La basura se coloca sie

en su lugar.

ESTANDARIZAR

Los I detodalai como normas de
'seguridad industrial y charlas de c6mo mantener su puesto de trabajo.

‘Se respetan

fodas las normas y p

de control a las 4reas para validar el orden y aseo.

q

Se realizan

y limpios.

Los puestos de trabajo se

TOTAL
Los trabaj B 08 proced S _ S
Se esta viendo la organizacion, el orden y la limpieza regularmente. . i N
Se respetan las 4reas de no fumar y no comer. LY

los de seguri )

P P * ey - —

AT

La basura y desperdicio estan bien localizadas y ordenadas
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Anexo G. Lista de chequeo -

FECHA

Ayudante de agencia_3

TABULADOR ENCUESTA PERSEPCION ACTUAL DEL CEDI BUCARAMANGA

L2-00f- 29LY

RESPONSABLE % /) / L7

o

FEE~ S

ORDENAR

| Estan todos Iﬁs

AREA
NOMBRE AUQIZE) QMQ‘_’}“— CJ(ON
CARGO

Sl [ RSN foes

MU(MMTE- e RGENCIN

TOTAL COMENTARIOS ‘

10

Existen ele ios en los puestos de trabajo. NS

os elementos, herramientas y equipos en buen estado
Las areas de trabajo se encuentran distribuidas facilitando la eficiencia y
v o

Las areas de trabajo se encuentran completamente sefializadas.
T x; ST TRAI g

R TR RS

a e A Sl el A
‘Existe un lugar especifico para maquinaria, equipo y/o productos marcado

visuaimente .
Se cada cosa en un lugar

Se vuelven a colocar las cosas en su lugar és de usarlas . |

rapidamente |

Se puede cada cosa segun la

TOTAL

Las areas de trabajo permanecen limpias o
de las dreas

Se usan de aseo apropiades para la limpi

Es fécil localizar los materiales de limpieza

Estan asig las resp: dades de limpieza en cada érea.

ESTANDARIZAR

La basura se coloca siempre en su lugar.

Los de toda la ia como normas de

y charlas de cémo su puesto de trabajo.
fodas las normas y

Se resp

Se realizan

Los puestos de trabajo se ordenados y limpios.

TOTAL

Los trabajadores respetan los p de seg|

Se esta viendo la org el orden y la limp

regul

Se respetan las &reas de no fumar y no comer. e
La basura y desperdicio estan bien localizadas y ordenadas.
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Anexo H. Cartilla de presentacion de la propuesta a la empresa

%

IMPLEMENTACION 5°S EN EL AREA DE
ALMACENAMIENTO DEL CEDI BUCARAMANGA

- GUIA METODOLOGICA, IMPLEMENTACION 5°S EN CDRS

CONTENIDO

Introducciéon

;Qué son las 5'S?

Beneficios de las 5'S

Proceso de implementacién 5'S

Tabla de funciones

@8
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- GUIA METODOLOGICA, IMPLEMENTACION 5°S EN CDRS

INTRODUCCION

Las 5'S es una metodologia de mejoramiento continuo que
busca el cambio cultural dentro de las organizaciones, hacia la

construccion y mantenimiento de dreas de trabajo mas limpias, /m @)

mas organizadas y mas seguras. ‘ é"""—f’mw
La presente guia propone un plan de -implementacién del

método de las 5’S en el Centro de Distribucion Alpina

Bucaramanga. Con el propdsito de incrementar la productividad
a partir del trabajo en equipo y la disciplina de los
colaboradores.

“Para que las 5°S funcionen y se adopten, se deben convertir en un
habito diario de cada persona tanto en la vida laboral como personal”

@ &

- GUIA METODOLOGICA, IMPLEMENTACION 5'S EN CDRS

;QUE SON LAS 5'S?

Iniciales de cinco palabras de origen Japonés que proponen una metodologia
enfocada a lograr orden y limpieza en todas las dreas de una empresa (oficinas,
fébrica, almacén, etc.), creando una disciplina que a su vez se convierta en
cultura y en una préctica comun.

‘ * SEIRI (Clasificar)
“ e SEITON (Ordenar»)_‘

4
: T -
* SEISO (Limpiar) )
]
J

fﬁ%ﬁj SU (Estandarizar)
‘. SHITSUKE (Disciplina)
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_ GUIA METODOLOGICA, IMPLEMENTACION 5'S EN CDRS

<

v
v
v
v

S

BENEFICIOS DE LAS 5°S

Mayores niveles de seguridad

Reduccidn en las perdidas de tiempo

Mayor calidad y productividad

Genera cultura organizacional

Acerca a la compaiiia a la implementacién de
modelos de calidad

Mejor lugar de trabajo

Aumenta los niveles de crecimiento personal y
empresarial.

@R &

GUIA METODOLOGICA, IMPLEMENTACION 5'S EN CDRS

S ES

PARADIGMAS DE LA DIRECCION

Es necesario mantener los equipos sin parar.

Los trabajadores no cuidan el sitio.

Hay numerosos pedidos urgentes para perder

tiempo limpiando.

v’ Creo que el orden es el adecuado no tardamos tanto
tiempo.

v’ Se le da mas valor en el BSC que al nivel de servicio.
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h GUIA METODOLOGICA, IMPLEMENTACION 5'S EN CDRS

PARADIGMAS DE LOS COLABORADORES

v' Me pagan para trabajar no para limpiar.

v' Llevo tantos afios en la empresa. ¢ Por qué debo yo
limpiar?

v Necesitamos mas espacio para guardar todo lo que
tenemos.

v No veo la necesidad de aplicar las 5°s.

@@ &

—ﬂ GUIA METODOLOGICA, IMPLEMENTACION 5'S EN CDR'S

PROCESO DE IMPLEMENTACION 5°S

“Comienza con el individuo, se traslada a un pequefio grupo y finall se proyecta a toda la organizacién”
1 Segmentar CDR
Seleccionar las dreas (ej. oficinas, cuarto frio, cuarto seco, etc.) en donde se va a implementar la metodologia.

Sector 1
@ sector 2 H - BODEGA
AsuLOTRNCEAL &
@ sector 3 - »lml [ E=HE1= RATERIE

AREA DE =

PARQUEADERO cunchs fom

@ &
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mensual
- GUIA METODOLOGICA, IMPLEMENTACION 5°S EN CDR'S

PROCESO DE IMPLEMENTACION 5'S

“Comienza con el individuo, se traslada a un pequeiio grupo y finalmente se proyecta a toda la organizacién”

Conformar comité 5'S R
Conformar el comité y definir los lideres para cada una de las dreas seg| d i serdn los resp bles de
auditar, controlar y sembrar la cultura de la metodologia de las 5’S en la organizacion.

vy
N

Capacitar lideres

El veedor junto con el orientador, deben preparar el material de entrenamiento para los lideres de las dreas
di de una sala o auditorio para la capacitacion.

Recolectar evidencias iniciales

hindand

Se realizan encuestas a los colaboradores del drea de almac i br un ac por parte del
orientador, recopilar y tabular la infor ion, tomar fotografias de los p de trabajo y entregar resultados al
veedor. r

@@ &

h GUIA METODOLOGICA, IMPLEMENTACION 5'S EN CDR'S

PROCESO DE IMPLEMENTACION 5°S

Capacitar colaboradores

Los lideres de cada drea debe preparar el material de entrenamiento de acuerdo a la cantidad de personas. Igualmente,
disponer de un espacio para la capacitacién.

Identificar elementos
innecesarjos
El lider en colaboracién con el equipo a cargo, deben clasificar todos los elementos de las
dreas de trabajo, identificando si son necesarios o innecesarios para la operacién y
ejecucion de las tareas de los colaboradores.

6

Tobla 1_Formato lista de elementos
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_ﬂ GUIA METODOLOGICA, IMPLEMENTACION 5°S EN CDR'S

PROCESO DE IMPLEMENTACION 5°S

~

Desarrollar el plan de accién

* Asignar y sefalizar una zona especifica dentro de cada una de las dreas para la ubicacién de los elementos
considerados inicialmente innecesarios; retirarlos de los puestos o espacios de trabajo y almacenarlos en dicha zona
por una semana, dando espera a que nadie los utilice y confirmar que los elementos realmente no son necesarios.

« Definir el destino de los elementos innecesarios (botarlo, donarlo, venderlo, etc.) y llevarlos a su respectivo destino. )

5

Auditar;

Una después de haber eliminado los el innecesarios, se da inicio al control y evaluacién de los puestos
y espacios de trabajo. Con ayuda de tarjetas rojas se identificaran los elementos que continten en el drea y se hayan
clasificado como innecesarios (el maximo de tarjetas rojas que se pueden colocar por puesto son 4, sin importar que
hayan mds elementos innecesarios).

* Realizar las encuestas y tabularlas en el radar grafico.

» Seevaluara el avance de la metodologia aplicando la evaluacion 5s /

h GUIA METODOLOGICA, IMPLEMENTACION 5°S EN CDR'S

PROCESO DE IMPLEMENTACION 5'S

Realizar reuniones y'socializar.
« Lasreuniones estdn a cargo del comité de las 5'S y se deben realizar | con el propésito de tratar temas
como: avances de la dologia, d llo de prop de mejora y planificacién de planes de accién. En cada
reunidn es necesario dejar un acta como constancia de la participacién de los integrantes del comité, de los temas
tratados y de los compromisos adquiridos.

Tobla 3. Tablerc de control (Resultados 5°S)
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TABLA DE FUNCIONES

CARGOS FUNCIONES

Segmentar el COR por dreas |
Seleccionar los lideres por 4rea

Vigilar y controlar el i dela ion de las 5'S
Programar reuniones

Motivar hacia una cultura organizacional de las 5'S

Participar en las reuniones del comité 5'S

Segmentar el CDR por dreas
Seleccionar los lideres por drea
Hacer un acompailamiento en la capacitacién de los lideres
Hacer acompafiamiento en la recoleccién de evidencias iniciales)
Participar en las reuniones del comité 5'S

Lideres Recolectar evidencias iniciales
Realizar encuestas y tabularlas

(Supervisores logisticos) Capacitar al equipo bajo su direccién
Identificar los elementos innecesarios
Supervisar el desarrollo del plan de accién
Participar en las reuniones del comité 5'S
Realizar reuniones con el equipo a cargo para socializar y ejecutar las *
propuestas de mejora

Veedor
(Coordinador logistico )

Orientador
( Auxiliar de inventario)

N

CAPACITACION 5s

/'///
o
nemos de
b‘:\!a 0s 2 ‘r“éx\svo
S
yral =

’ ‘ | /(Vamos mis allé de
‘ 7 \‘] nuestro rol

| Nosg, S,
Xigimo,
o 1050trgs ’ssa
entre p,, S Mos
os
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