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RESUMEN
El presente trabajo de titulacion tiene como objetivo mejorar la productividad en la bodega
de producto terminado de una empresa fabricante de snacks mediante la metodologia de
calidad denominada 5S, debido a la desorganizacion que existe en el area. Este tipo de
metodologias ayuda a mejorar los tiempos de respuesta y asi satisfacer las necesidades de
los clientes tanto internos como externos. El estudio es de indole descriptivo, se detalla la
situacion inicial de la empresa que estan generando insatisfacciones y cada uno de los
procesos y actividades del area mediante unos diagramas. Se usaron herramientas como
Diagrama de Ishikawa, Pareto, Diagrama de Flujo y FODA los cuales ayudaron a
identificar estos problemas y por medio de una encuesta al personal involucrado en el area,
el 100% de los trabajadores indica que los productos no existe una ubicacion correcta de
los productos, hay falta de limpieza y no se siguen los manuales de procedimientos. Se
propone realizar capacitaciones al personal sobre esta metodologia de calidad, y las

adecuaciones necesarias en la bodega para mejorar los tiempos de respuesta.

Palabras Claves: Productividad, Distribucion, Mejora Continua, Almacenamiento, 5S.
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ABSTRACT

The current degree dissertation has as objective to improve the productivity of the storage
cellar of a final product from a snack business through the quality methodology called 5S,
because of the disorganization that exists in the area. This type of methodology helps to
improve the response times and by this, satisfy the clients needs, for inner clients as well
as for external clients. The research is descriptive. It is detailed the starting situation of the
company which is causing dissatisfaction and each one of the processes and activities by
using diagrams. It was used tools such as: Ishikawa Diagram, Pareto, Flow Charts and
FODA, all of which helped to identify the problems and applying a survey to the workers
of the area, 100% of the workers said that there is no a correct location of the products,
there is lack of cleaning and the procedure manuals are not being followed. It is proposed
to train the company staff about this quality methodology and the necessary adjustments in

the storage cellar to improve the response times.

Keywords:  Productivity, distribution, continuous improvement, storage, 5S.



Introduccion

El estudio que se desarrollara a continuacion tiene por nombre: Propuesta de
mejoramiento mediante la metodologia 5S en la bodega de producto terminado de una
empresa productora de alimentos — snacks, el cual tiene como fin el crear conciencia en el
mal manejo de la bodega debido a su falta de organizacion.

La compaiiia que sera objeto de estudio existe una respuesta poco favorable en cuanto a
tiempos de despachos, recepcion de mercaderia de produccion, ubicacion de la mercaderia
en el almacén, entre otros factores que conlleva a que el personal tenga que quedarse
mucho mas tiempo de lo habitual.

Este trabajo constara de 3 capitulos detallados a continuacion:

El primer capitulo consta de todo lo referente al disefio de la investigacion, donde se
encontrara los antecedentes, el planteamiento del problema, asi, como la formulacion y
sistematizacion de dicho problema, hipétesis y los aspectos metodologicos que usaremos.

El segundo capitulo daremos paso a un analisis de la situacion actual de la bodega,
presentaremos los resultados obtenidos en el estudio y verificaremos la hipotesis.

En el tercer y ultimo capitulo daremos a conocer la propuesta, asi como las debidas
conclusiones y recomendaciones para la obtencion de un mejor resultado.

Por ultimo, presentaremos las referencias bibliograficas utilizados en el presente estudio

y también sus anexos.



Capitulo 1
Disefio de la Investigacion
1.1 Antecedente de la investigacion.

Actualmente muchas organizaciones estan sumidas en la globalizacion, es por ello, las
empresas tienen la necesidad de aplicar un sinnumero de metodologias que los ayuden a
mejorar continuamente a un bajo costo, y que a su vez aportaran a su pleno desarrollo y la
satisfaccion en los clientes.

Si se quiere lograr lo antes mencionado, la organizacion debe de incluir lo denominado
valor agregado, este concepto ayudara a que los colaboradores del area trabajen de una
mejor manera sabiendo que esto le es favorable a la compaiiia.

La empresa en la cual se desarrollara el presente estudio actualmente lleva 10 afios en el
mercado, posee varias sucursales en las principales ciudades del pais como lo son Quito,
Cuenca, Ambato, Loja y Guayaquil con una amplia gama de productos de consumo
masivo, y que son del agrado de grandes y chicos. Por ello ha logrado un reconocimiento a
nivel nacional.

El crecimiento de la compafiia y la innovacion de sus productos, debido a la mala
organizacion del almacén hacen que los tiempos de respuesta sean poco favorables, al
momento de despachar los camiones hacia las sucursales o armar las facturas que salen
diariamente se quedan cortos en el tiempo, y muchas veces toca quedarse al personal fuera
de su horario habitual.

Con esta propuesta se espera lograr una optimizacion del tiempo y los espacios del
almacén, mejorando los tiempos de respuesta y que el producto llegue con las optimas

condiciones al cliente final.

1.2 Problema de la investigacion.

1.2.1 Planteamiento del problema.

En el area del almacén de producto terminado de la empresa objeto de estudio se logra
evidenciar mala organizacion y demoras en cuanto a recepcion de la mercaderia desde la
planta, como también al momento de despachar los camiones hacia las sucursales o al
armado de las rutas del dia. Esto se debe en su gran mayoria a que los productos por lo
general son colocados aleatoriamente sin seguir unas especificaciones. Muchas veces se ha
logrado observar productos en el piso, columnas con productos distintos, arrume de pallets

en lugares inadecuados, entre otros.
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Ademas, el sistema que usa la compafiia es un poco obsoleto ya que en muchas
ocasiones sabe duplicar guias de remision, quedarse congelado, también dentro de la
misma bodega se encuentran los productos de las sucursales de Guayaquil y preventa lo
cual no es correcto ya que una bodega que recibe el producto desde el area de produccion
solo debe de ser utilizada para distribuir dichos productos hacia sus bodegas satélites
(sucursales) y un sinnimero de falencias que impiden realizar una buena labor, haciendo
que los colaboradores se queden mucho tiempo mas del que deberian quedarse en la
bodega.

La compaiiia en la cual se realiza el estudio al ser una empresa que comercializa
productos de consumo masivo debe tener tiempos de respuesta rapidos ya que cada dia
esta llegando a mas clientes y al poseer problemas en la parte operativa, se ve la necesidad
de realizar un control minucioso de sus procesos operativos y administrativos del almacén.

1.2.1.1 Sintomas.

En todo el proceso operativo que va desde la recepcion de mercaderia de planta hasta la
distribucion del producto terminado sea a las sucursales o a los clientes de la ciudad se
logra descubrir los siguientes sintomas:

e Ineficiencia en la recepcion del producto terminado.

e Demoras al momento de cargar los camiones que llevan la mercaderia a las

sucursales.

e Productos paletizados de mala forma o en el piso.

1.2.1.2 Causas.

A continuacion, se presentara las diferentes causas las cuales generan problemas en el
area y son producto de los sintomas que se mencionaron con anterioridad.

e Mala organizacion en la bodega.

o FEtiqueta de los productos muy pequeias.

e Falta de espacio fisico en la bodega.

1.2.1.3 Prondstico.

Si no se aplican las medidas necesarias a tiempo los problemas que se pueden generar
son los siguientes:

e Alta inconformidad por parte del departamento de produccion por demoras en la

recepcion del producto terminado.

e Mayor pérdida de tiempo y movimientos repetitivos por parte del bodeguero.
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e Incremento en el tiempo destinado para la toma de inventarios, asi como también

inventarios pocos confiables.

1.2.1.4 Control del prondstico.

e Definir los tiempos de recepcion del producto terminado desde la planta.

e Realizacion de un diagrama de flujo que permita evidenciar los cuellos de botella.

e Trasladar la bodega de preventa y guayaquil a otro lado.

1.3 Formulacion del problema.

(De qué manera una propuesta de mejora mediante la metodologia 5S en la bodega de
producto terminado de una empresa productora de alimentos — snacks, ayudara en los
tiempos de respuesta e incrementara la satisfaccion de los clientes?

1.3.1 Sistematizacion del problema

(Capacitando al personal mejoraran los tiempos de respuesta?

(Con el andlisis DAFO en el almacén, se podran evidenciar problemas existentes?

(Con las 5S mejorara la organizacion de la bodega y disminuiran los problemas de

inventario?

1.4 Justificacion de la investigacion.

Al momento de realizar los despachos a las sucursales, mayoristas, autoservicios, etc.,
como no existe una correcta sefializacion y orden tienden a equivocarse y enviar producto
de mas o de menos y estos son reflejado en el nimero de devoluciones y también al
finalizar el mes se evidencia en el inventario ya que algunos productos no son despachados
a tiempo y caducan, también esto se ve reflejado en su sueldo debido a un mal proceder ya
que le descuentan por las unidades o cajas faltantes en la bodega.

Es por esto por lo que el siguiente trabajo busca proponer una optimalizacion de las
actividades del 4rea bajo ciertos parametros de calidad los cuales permitan mejorar la
productividad de la bodega de producto terminado y posterior a ello una mejora en la
satisfaccion de los clientes.

1.5 Objetivos de la investigacion.

1.5.1 Objetivo general.

Mejorar la productividad en la bodega de producto terminado mediante la metodologia
5S en una empresa productora de alimentos — snacks.

1.5.2 Objetivos especificos.

e  Conocer los principales fundamentos de la metodologia 5S y las diferentes fases de

esta.
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e Hacer un diagnoéstico de como se encuentra actualmente la bodega de producto

terminado de la compaiiia.

e Examinar las posibles causas de los problemas operativos en la bodega de producto

terminado de la compaiia mediante un diagrama de Ishikawa.

e Proponer una mejora en los procesos operativos de la bodega de producto

terminado de la compaiiia.

1.6 Marco de referencia de la investigacion.

1.6.1 Marco teorico.

Calidad y su evolucion

Muchas personas piensan que el concepto de calidad es algo reciente, sin embargo, es
algo que ya estaba desde muchos afios atrés. Se lo puede definir de manera sencilla como
un conjunto de varios métodos que son usados de muchas maneras para todo tipo de
proceso tanto administrativo como operativo.

En sus inicios la calidad solo era utilizada para detectar los errores que habia en los
productos que ofrecian las compaiiias. Una vez que se dio la evolucion de esta apareciendo
el concepto de calidad total, permitié convertirse en una estrategia de las compaiias donde
el cliente definia la calidad de los productos que le brindaban.

Hay un sinnimero de conceptos de diferentes personajes que ayudaron en la evolucion
de este concepto, un ejemplo claro es el de Deming quien indicaba que la calidad era la de
realizar algo, a un bajo costo y acorde a lo que habia en el mercado, asi como Juran
indicaba que la calidad es algo que es adecuado para usar.

Calidad en tiempos actuales

En la actualidad, y una vez que parece que la industria occidental ha conseguido reducir
en gran medida la desventaja respecto a la japonesa, surgen nuevos modelos o paradigmas
relacionados con la gestion de la calidad. Las normas ISO 9000 son de obligado
cumplimiento en un gran nimero de sectores industriales, y aparecen nuevos modelos de
gestion como el de Excelencia Empresarial de la EFQM o el Baldrige de los Estados
Unidos. El cliente es consciente de que la calidad es un importante factor diferenciador, y
cada vez exige mas a los fabricantes. (Nebrera)

El concepto de calidad sigue actualizdndose de manera continua, incluyendo nuevas y
mejores ideas, pero también desechando algunas que ya se creen obsoletas. Este concepto
se dice que ha pasado por cuatro fases las cuales son: control de calidad, aseguramiento de

calidad, calidad total y excelencia empresarial.
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Control de calidad

Calidad con especificaciones
La direccion no considera la calidad como un tema de importancia
estratégica para la empresa y se sigue centrando en temas de marketing.
Como mucho, se queja del alto coste de garantia de los productos, asi
como de los rechazos, reprocesos, aunque no es consciente del coste real

que suponen para la empresa estos errores. (Nebrera)

Aseguramiento de la calidad

Aptitud para el uso
Aparece el departamento de calidad como tal, y aunque unas veces suele
ser dependiente de marketing o produccién, lo normal es que sea un
departamento independiente. Aun asi, la participacion del personal no
dependiente del departamento de calidad suele ser baja. Mas aun, no se

busca su participacion. (Nebrera)

Calidad Total

Satisfaccion del cliente
Aparece la figura del cliente interno y externo, mediante la que se busca la
mejora de la calidad en todos los puntos de la cadena de valor del
producto. Para ello, y dado que el proveedor es una parte muy importante
de nuestra cadena, se busca su colaboracion, viéndolo mas como un

compaiiero que como un enemigo. (Nebrera)

Excelencia empresarial

Satisfaccion del cliente y eficiencia econdmica.

Enfoque Calidad

A
CALIDAD
EMPRESA TOTAL
CLIENTE ASEGURAMIENTO
} DE LA CALIDAD
PRODUCTO CONTROL DE LA CALIDAD
T T >
1920 1950 1970 1990

Evolucién de la Calidad
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Figura 1. Evolucion de la Calidad. Informacion adaptada de Emprendices. Elaborado por el autor.
La excelencia empresarial es organizar, gestionar y hacer todo bien a la primera, siempre y
todos, en todos los d&mbitos de la organizacion, logrando resultados integrales excelentes
planificados.
Se puede decir que el modelo de Excelencia empresarial no es mas que
una adaptacion del modelo de Calidad Total (de origen japonés) a las
costumbres occidentales. En estos momentos existen dos modelos
ampliamente aceptados, son el Baldrige en los Estados Unidos y el de la
EFQM en Europa. Ambos son un complemento a las normas ISO 9000,
afiadiendo la importancia de las relaciones con todos los clientes de la

empresa y los resultados de la misma. (Nebrera)

Los diferentes modelos de excelencia ayudan a las organizaciones a establecer los
sistemas de gestion mas adecuados, midiendo en qué fase estd esa determinada

organizacion, con el fin de llegar a la excelencia.

Importancia de la calidad
La calidad es sumamente importante debido a que nos ayuda a diferenciarnos de la
competencia y es quien nos garantizara la satisfaccion de nuestros clientes, sean estos
internos o externos.
En la actualidad, los clientes demandan productos de calidad, y dado que
existe una gran oferta, podran elegir aquellos productos que mas les
satisfagan. Los fabricantes, ante la escasez de su demanda particular,

buscan diferenciar sus productos de los de la competencia. (Nebrera)

Aumento beneficio Reduccion coste

Aumento ventas Reduccion precio

Figura 2. Importancia de la Calidad. Informacion adaptada de (Nebrera). Elaborado por el autor.

Historia de las 5S
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La filosofia japonesa llamada 5S es una técnica que surgio en los afios 60 durante la
segunda guerra mundial. Su finalidad era la de organizar de mejor manera los lugares de
trabajo eliminando todo tipo de obstaculos que impidan tener una mejor productividad y
entorno laboral.

No hay una convergencia de informaciones sobre quién creo el programa
S5s. Algunos autores citan que fue el Dr. Kaoru Ishikawa, debido a que es
responsable de la creacion de los circulos de control de calidad que tenian
como principio popularizar los conceptos de estadistica aplicada a la
calidad. (Ribeiro, 2012)

Herramienta 5S
“El movimiento 5S originado en Japon, es una herramienta que desarrolla una nueva
manera de realizar las tareas en una organizacion, esta nueva forma produce un cambio
que genera beneficios, asi como las condiciones para implementar modernas técnicas de
gestion”. (Villegas, 2013)
Esta herramienta es un pilar fundamental si queremos desarrollar la filosofia Lean
Manufacturing.
El nombre de 5SS corresponde a 5 fases de la técnica y provienen de
términos japoneses, los norteamericanos adaptaron las palabras a su
idioma conservando las letras del inicio. Las 3 primeras S estian orientadas
a las cosas / objetos; como las condiciones de trabajo y en general al
entorno laboral. La 4° y 5° S estan orientadas a uno mismo como persona
individual y grupo de personas que constituyen el trabajo en grupo o

equipos. (Cabrera Calva, pag. 21).

1. Clasificar
5. Mantener ¢Necesario/Innecesario?
Disciplina para Solo cosas utiles
oa
& mantener Y nosive sive
mejorar Fn da> g =)
Fac _ A i.'! il
ST & bi! 2. Ordenar

Un lugar para cada cosa y cada
cosa en su lugar

4. Estandarizar
Proceso de uso y mantenimiento

Limpia x inspecciona x lubrica
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Figura 3. Herramientas 5S. informacion adaptada de Pablo Diaz Masa. Elaborado por el autor.

Seiri (Seleccionar)

Eliminar todo aquello que es innecesario.
El mayor impacto se refleja en limpieza, espacio y seguridad. Se mejora el
control visual de inventarios, herramental, informacion, etc. Se reducen
los riesgos de incidentes, los tiempos para acceso y movilizacién de objetos
e informacion. Igualmente se reduce el deterioro de material por dejar de
estar en lugares no adecuados y expuestos a ambientes o en lugares

inadecuados. (Cabrera Calva, pag. 22)

Ventajas de Seiri

e Aumento de la productividad de los involucrados.

e Prevenir compras innecesarias de materiales.

e Mejoramiento de los espacios fisicos.

Seiton (Ordenar)

Cada cosa en su lugar y un lugar para cada cosa.
El objetivo de esta fase es hacer visible en forma inmediata la ubicacion
que debe tener cualquier elemento (material, herramienta, etc.),
minimizando los tiempos de bisqueda de los elementos propios del area de
trabajo y si no esta en su lugar, poder saber en forma rapida donde se
encuentran. Lo cual se puede conseguir mediante “siluetas”, en el piso, en
el tablero de herramientas, etc. (Cabrera Calva, pag. 23)

Ventajas de Seiton

e  Mejora en los tiempos de respuesta.

e  Menos controles de sku’s.

e Eyvitar dafios de los productos.

Seiso (Limpieza)

Saneamiento y anticipacion de problemas.
La limpieza esta ligada a poder disponer de un area segura de trabajo,
busca poder establecer una rapida inspeccion visual de lo que pudiese
afectar el buen desarrollo de las actividades, pudiendo evitar incidentes y

accidentes. (Cabrera Calva, pag. 23)

Ventajas de Seiso
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e Eyvitar hacer las cosas mas de una vez.
e Mejoramiento en la calidad de los productos.
e Dar mejor aspecto a los clientes internos y externos.
Seiketsu (Estandarizar)
Adquirir el compromiso de mejorar siempre.
Contienen los elementos necesarios para mantener la limpieza, tiempo que
se debe emplear, medidas de seguridad y procedimientos a seguir en caso
de detectar algo anormal. (Cabrera Calva, pag. 24)
Ventajas de Seiketsu
e  Mejora las condiciones de seguridad de los trabajadores.
e Satisfaccion de clientes.
e  Multiples beneficios para el area de trabajo.
Shitsuke (Disciplina)
Considerar como un habito el mejorar continuamente.
Se refiere a la voluntad de hacer las cosas creando un entorno de trabajo
en base a buenos habitos, mediante entrenamiento, formacion para los
trabajadores y puesta en practica de estos conceptos. Asi, la mejora
alcanzada con las 4S anteriores se convertirin en una rutina de sus
labores. (Arangua, 2012)
Ventajas de Shitsuke
e  Mejora las condiciones de seguridad de los trabajadores.
e Satisfaccion de clientes.
e  Multiples beneficios para el area de trabajo.
[}
FODA
También conocido como analisis DAFO es una matriz aplicable a cualquier evento, sea
este personal, en una empresa, etc. La importancia de esta matriz es que nos ayuda a
identificar de manera rapida todas las debilidades y amenazas de una compaiiia, pero
también sus fortalezas y oportunidades de mejora.
Detallaremos a continuacion cada punto de la matriz FODA:
e Factor externo: Es todo aquello que no impacta de manera directa a una

organizacion, es decir que no podemos controlar.
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e Factor interno: Algo que la empresa controla y se puede mejorar cada cierto
tiempo.

e Debilidades: Disminuyen la competitividad de la empresa.

e Amenazas: Influye de manera negativa a la empresa, debido a que carecen de
ciertos elementos.

o Fortalezas: Ayuda a que la compafiia se mantenga a la par de sus semejantes.

e Oportunidades: Ayudarian de manera positiva en la competitividad de la
organizacion.

“Un analisis DAFO no tiene ningiin valor intrinseco. Su uso solo esté justificado en el

marco de una vision estratégica”. (Speth)

FORTALEZAS

&

Efemplos

AMENAZAS »
Ejemplos ¢

et |

DEBILIDADES »——

Ejemplos » Ejemplos

Figura 4. Andlisis FODA. Informacion adaptada de OCC Mundial. Elaborado por el autor.

Herramientas de calidad

Son 7 herramientas las cuales ayudan para el analisis de las situaciones actuales de las
compaiiias y posterior a ellos el presentar mediante analisis los problemas que tienen las
empresas.

A continuacion, detallaremos cada una de ellas.

Histograma

Su mayor ventaja es la facilidad que se tiene para ser manejado por cualquier persona,

pero casi siempre estas personas son poco calificadas para la realizacion de esta

herr
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enta.

Figura 5. Histograma. Informacion adaptada de (Carro Paz & Gonzalez Gomez). Elaborado por el

autor.

Grafico de la representacion de distribuciones de frecuencias, en el que se emplean
rectangulos dentro de unas coordenadas.

Diagrama de Pareto

También se lo conoce como la curva 80/20 o distribucion ABC, es un diagrama creado
por Vilfredo Pareto el cual consiste en que el 80% de las consecuencias de un fendmeno es
originado por el 20% de sus causas. Esto quiere decir que, si mejoramos ese 20%, el 80%
restante mejorara por defecto.

“Este tipo de andlisis es una forma de identificar las causas denominadas como los poco

“vitales” y diferenciarlos de los muchos “triviales”. (Velasquez, 2013)

Frecuencia Absoluta
-

5
0
. . l I:l rl r:
[ ] e uro ] 0

Materiales Medios Manode Metodos Media Varas
Dhbra Ambsonte

Causas de No Disponibilidad
Figura 6. Diagrama de Pareto. Informacion adaptada de (Velasquez, 2013). Elaborado por el autor.

Diagrama Ishikawa

El diagrama de Ishikawa, también conocido como diagrama causa-efecto o espina de
pescado, es una de las 7 herramientas de calidad la cual nos permite observar las diferentes
causas que estan relacionadas a determinado problema.

“Es una técnica que permite la identificacion y clasificacion de ideas e informacion

relativas a las causas de los problemas”. (Lopez Lemo)
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Causa Efecto

[ Hombre ][ Maoquina ][ Entorno ]

Problema

Subcausa

Causa principal

[ Material ][ MEtodo ][ Medida ]

Figura 7. Diagrama Ishikawa. Informacion adaptada de ProgressaLean. Elaborado por el autor.

Hojas de verificacion
La hoja de verificacion, como su nombre lo indica es una hoja o formato que ayuda a la
recoleccion de datos donde se encuentran especificados informacion util para el analisis de

los problemas existentes dentro de determinado proceso.

ANALISIS DE FACTORES CLAVE
DESTREZAS DE UNIDADES O UNITARIAS
Utilizando Analisis de Factores Clave para lograr Metas de Rendimiento

- MODULD 3 -
Olyetive def midulo:  aplicar el andlisis de los factores clave de las destrezas de unidad.
Ejeraio: destrezas de la unidad: FORMACION DEL SCRUM
Oﬁy%#fﬂ: |u.g:3.rl(1 con Exlt[) E11 U Pd.rnd[l.
Metas resulianier: 2qué hay que lograr para hacerlo con éxito en un partido?

Metas de rewrdimiento:  ;eomo se deben ejecutar las destrezas para l()gm: los pr'lm:ipius del iul::gu?

Formacion del scrum: Metas de rendimiento - Checklist / Lista de Verificacion:
. Bjeeieo 12345467890

1 Meta resultante

i 2 , : = i [ i ) T
2 Ensamblar rapido la primera linea a un brazo de distancia de la primer linea
T ) ) I

3
4 Los pies abiertos al ancho de hombros,

Im---IIHIIII
[ l-"'i:urﬂn:l'a.-]nm-mm_,..s do la

Huﬂdwumhpduuammdchspumd:lpuh:mqu

§ (Neo 1)
|9 Desphzar o canalizar b pelota bacia laderecha del News 0 0
10 Liberatle la peloea segura al medio-scrum.

Figura 8. Hoja de verificacion. Informacion adaptada de (Carro Paz & Gonzalez Gomez). Elaborado

por el autor.

Diagrama de dispersion
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Al ser una representacion mediante una grafica de las posibles variables que existen,

ayuda a comprobar teorias, identificar causas y dar posibles soluciones a los procesos.

Talla 1,85
1,55-1,65 1,65-1,75 1,75-1,85 .
5055 2 5 - 1,75 foeeremen . . =
5560 2 2 1 1,65 |- '.
i. s ! 3 2 1,55 i
6570 1 10 8
70-75 E 5 5
7580 2 < 8

11 55 ik 65 70 75 B0

Figura 9. Diagrama de dispersion. Informacion adaptada de (Carro Paz & Gonzalez Gomez).

Elaborado por el autor.

Uno de los aspectos mas poderosos de un grafico de dispersion, sin embargo, es su
capacidad para mostrar las relaciones no lineales entre las variables.

Graficos de control

Es una de las siete herramientas de calidad que nos ayuda a poder examinar si un

proceso o conjunto de procesos se mantienen estables o no.

Limite superior de control

Linea central

Media (m)

Limite inferiog de cnné:ml

1 2 3 4 5 [ 7 Muestra

Figura 10. Graficas de control. Informacion adaptada de (Carro Paz & Gonzalez Gomez). Elaborado

por el autor.

Control de procesos

El control de los procesos es una de las ultimas etapas de un proceso sea administrativo
u operativo. Tiene como finalidad tomar medidas y corregir las ya implementadas en el
desenvolvimiento de los operarios, de esta forma, aseguraremos que se cumplan los

objetivos de la compaiiia.
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El control se entiende no como un proceso netamente técnico de
seguimiento, sino también como un proceso informal donde se evalian
factores culturales, organizativos, humanos y grupales, es un esfuerzo
sistematico para establecer normas de desempefio con objetivos de
planificacion, para disefiar sistemas de re informacion, para comparar los
resultados reales con las normas previamente establecidas, para
determinar si existen desviaciones y para medir su importancia, asi como
para tomar aquellas medidas que se necesiten para garantizar que todos
los recursos de la empresa se usen de la manera mas eficaz y eficiente

posible para alcanzar los objetivos de la empresa. (Sanchez)

Gestion de almacenes

A la administracion de almacenes se lo podria definir como un proceso logistico de
recepcion, almacenamiento y despacho de productos y también al buen trato de la
informacion que esta genera.

El sistema en que seran ubicados los productos depende del tipo de almacén que
queramos, se pueden usar los dos mas comunes que son ubicacion fija o variable.

La ubicacion fija es la mas comun que se presentan en las bodegas tiene ventajas como
la facil deteccion de determinado producto ya que se los ubican de una manera organizada,
pero esto se ve afectado por el tamafio de la bodega.

El sistema de ubicacion variable sirve mas para bodegas con espacios pequefios y que
no manejen muchos productos.

La distribucion de los productos dentro de un almacén por lo general se lo hace con una
distribucion ABC, es decir, los productos de alta rotacion, mediana rotacion, y baja
rotacion, por ende, a los productos B y C son los que representan cerca del 60% de la
ocupacion de espacios dentro del almacén.

Hay que tener en cuenta que almacenar un producto genera costos en las compaiiias,
por ello es la necesidad de hacer una buena distribucion del almacén, también, ayudarian a
mejorar considerablemente en los tiempos de despacho del producto cuando este se lo
tiene a la mano.

1.6.2 Marco conceptual.

Para el presente trabajo de titulacion, se ponen en consideracion el siguiente glosario de

términos:
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Productividad: La productividad consiste en todas las acciones que acercan a una
compaiiia a su meta. (Chase, Jacobs, & Aquino, 2009).

Eficacia: Significa hacer lo correcto a efecto de crear el valor maximo posible para la
compaiia. (Chase, Jacobs, & Aquino, 2009).

Eficiencia: Significa hacer algo al costo mas bajo posible. (Chase, Jacobs, & Aquino,
2009).

Control de calidad: Mecanismo, acciones y estrategias cuyo objetivo es encontrar
defectos y errores. (Lopez Lemo).

Cadena de Valor: Es una herramienta bésica para examinar las actividades que una
empresa desempefia y como interactiian entre si, para poder analizar las fuentes de la
ventaja competitiva.

Valor agregado: Es algo que se puede dar de mas por un bien o servicio vendido, con
la finalidad de poder darle un plus que los competidores no poseen.

Bodega: Espacio fisico destinado para el almacenamiento de diferentes productos.

Inventarios: Es la verificacion y control de los materiales o bienes patrimoniales de la
empresa. (Meana Coalla, 2017).

1.6.3 Marco legal.

Dentro de las disposiciones que se deben cumplir para el aseguramiento de la calidad en
los productos sobre todo los alimenticios rigen las siguientes leyes.

e 1SO 9001-2015 Gestion de la calidad.
e Ley del sistema Ecuatoriano de calidad.
e Leyorganica de consumo, nutricion y salud alimentaria.

e Normativa técnica sanitaria para alimentos procesados.

Ley del Sistema Ecuatoriano de Calidad

Titulo I Objetivo Y Ambito De Aplicacién
Art. 1.- Esta Ley tiene como objetivo establecer el marco juridico del sistema
ecuatoriano de la calidad, destinado a:
i) Regular los principios, politicas y entidades relacionados con las actividades
vinculadas con la evaluacion de la conformidad, que facilite el cumplimiento de los

compromisos internacionales en esta materia;
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ii) Garantizar el cumplimiento de los derechos ciudadanos relacionados con la
seguridad, la proteccion de la vida y la salud humana, animal y vegetal, la preservacion del
medio ambiente, la proteccion del consumidor contra practicas engafiosas y la correccion y
sancion de estas practicas.

Art. 2.- Se establecen como principios del sistema ecuatoriano de la calidad, los
siguientes:

1. Equidad o trato nacional. - Igualdad de condiciones para la transaccion de bienes
y servicios producidos en el pais e importados;

2. Equivalencia. - La posibilidad de reconocimiento de reglamentos técnicos de otros
paises, de conformidad con practicas y procedimientos internacionales, siempre y cuando
sean convenientes para el pais;

3. Participacion. - Garantizar la participacion de todos los sectores en el desarrollo y
promocion de la calidad;

4. Excelencia. - Es obligacion de las autoridades gubernamentales propiciar
estandares de calidad, eficiencia técnica, eficacia, productividad y responsabilidad social;
Y

5. Informacion. - Responsabilidad de las entidades que conforman el sistema
ecuatoriano de la calidad en la difusion permanente de sus actividades.

Art. 7.- El sistema ecuatoriano de la calidad es el conjunto de procesos, procedimientos e
instituciones publicas responsables de la ejecucion de los principios y mecanismos de la
calidad y la evaluacion de la conformidad.

El sistema ecuatoriano de la calidad es de caracter técnico y esta sujeto a los principios

de equidad o trato nacional, equivalencia, participacion, excelencia e informacion.

Normativa Técnica Sanitaria Para Alimentos Procesados

Capitulo II De Las Buenas Practicas de Manufactura.

Art. 73.- De las condiciones minimas basicas. - Los establecimientos donde se
producen y manipulan alimentos seran disefiados y construidos de acuerdo a las
operaciones y riesgos asociados a la actividad y al alimento, de manera que puedan
cumplir con los siguientes requisitos:

A. Que el riesgo de contaminacion y alteracion sea minimo;

B. Que el disefio y distribucion de las areas permita un mantenimiento, limpieza y

desinfeccion apropiada; y, que minimice los riesgos de contaminacion;
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C. Que las superficies y materiales, particularmente aquellos que estan en contacto con
los alimentos, no sean toxicos y estén disefiados para el uso pretendido, faciles de
mantener, limpiar y desinfectar; y,

D. Que facilite un control efectivo de plagas y dificulte el acceso y refugio de las

mismas.

Art. 74.- De la localizacion. - Los establecimientos donde se procesen, envasen o
distribuyan alimentos seran responsables que su funcionamiento esté protegido de focos de
insalubridad que representen riesgos de contaminacion.

Art. 76.- Condiciones especificas de las areas, estructuras internas y accesorios. -
Estas deben cumplir los siguientes requisitos de distribucion, diseflo y construccion:

A. Distribucién de Areas. —

1. Las diferentes areas o ambientes deben ser distribuidos y sefializadas siguiendo de
preferencia el principio de flujo hacia adelante, esto es, desde la recepcion de las materias
primas hasta el despacho del alimento terminado, de tal manera que se evite confusiones y
contaminaciones;

2. Los ambientes de las areas criticas, deben permitir un apropiado mantenimiento,
limpieza, desinfeccion, minimizar las contaminaciones cruzadas por corrientes de aire,
traslado de materiales, alimentos o circulacion de personal; y,

3. En caso de utilizarse elementos inflamables, estos estaran ubicados de preferencia en un
area alejada de la planta, la cual serd de construccion adecuada y ventilada. Debe
mantenerse limpia, en buen estado y de uso exclusivo para estos alimentos

B. Pisos, Paredes, Techos y Drenajes. —

1. Los pisos, paredes y techos tienen que estar construidos de tal manera que puedan
limpiarse adecuadamente, mantenerse limpios y en buenas condiciones. Los pisos deberan
tener una pendiente suficiente para permitir el desalojo adecuado y completo de los
efluentes cuando sea necesario de acuerdo al proceso;

2. Las camaras de refrigeracion o congelacion, deben permitir una facil limpieza, drenaje,
remocion de condensado al exterior y mantener condiciones higiénicas adecuadas;

3. Los drenajes del piso deben tener la proteccion adecuada y estar diseniados de forma tal
que se permita su limpieza. Donde sea requerido, deben tener instalados el sello hidraulico,

trampas de grasa y solidos, con facil acceso para la limpieza;
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4. En las uniones entre las paredes y los pisos de las areas criticas, se debe prevenir la
acumulacion de polvo o residuos, pueden ser concavas para facilitar su limpieza y se debe
mantener un programa de mantenimiento y limpieza;

5. En las areas donde las paredes no terminan unidas totalmente al techo, se debe prevenir
la acumulacion de polvo o residuos, pueden mantener en angulo para evitar el deposito de
polvo, y se debe establecer un programa de mantenimiento y limpieza;

6. Los techos, falsos techos y demas instalaciones suspendidas deben estar disefiadas y
construidas de manera que se evite la acumulacion de suciedad o residuos, la
condensacion, goteras, la formacion de mohos, el desprendimiento superficial y ademas se

debe mantener un programa de limpieza y mantenimiento.

Identificacion de articulos de inventario

Codificacion del inventario
Bodeguero
1. Codifica los bienes de inventario de manera previa a su registro de ingreso, de acuerdo
con las familias de articulos.
Descripcion de los Articulos de Inventario
Bodeguero
1. Estandariza, sistematiza y asegura que el nombre sea coherente y proporcione la
informacion necesaria y suficiente para la correcta identificacion de los articulos.
2. Garantiza la uniformidad de las unidades de medida para un mismo articulo.
3. En caso de ser necesario, ingresa en el software correspondiente la ficha técnica de cada
producto y la respectiva imagen de identificacion de los articulos considerados como
repuestos especificos.
Registrar el ingreso y reingreso de bienes de inventario
Ingreso de bienes
Bodeguero
1. Ingresa los bienes adquiridos por procedimientos de contratacion publica, una vez reciba
del Administrador del contrato, la copia de la o las facturas y el acta de entrega del
contrato firmada.
2. Ingresa los bienes adquiridos por infima cuantia, una vez reciba del area de
Abastecimientos la copia de la factura y de la orden de compra.

Ley Organica De Consumo, Nutricion Y Salud Alimentaria

Titulo I
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Disposiciones Generales

Articulo 1.- Objeto. - La presente ley tiene por objeto favorecer una eleccion alimentaria
libre, bien informada, razonada, ética y solidaria por parte de las familias consumidoras y
por este medio lograr la redistribucion de la riqueza y el estimulo para un modelo
economico justo y solidario, un sistema agrario y alimentario basado en la agricultura
familiar campesina de orientacion agroecoldgica, la pesca y recoleccion artesanal, que a su
vez garantice la provision permanente de alimentos sanos y apropiados cultural y
territorialmente.

Articulo 2.- Finalidades. - Son finalidades de la presente ley.

a) Estimular el consumo de productos del Sistema de Economia Popular y Solidaria y de la
agricultura familiar campesina, de preferencia de orientacion agroecologica, la pesca y
recoleccion artesanal.

b) Promover el cambio de habitos y patrones de consumo favorables para la soberania
alimentaria mediante la capacitacion y orientacion a las familias consumidoras.

¢) Impulsar condiciones institucionales, tecnoldgicas, y de infraestructura que viabilicen
sistemas de comercializacion alternativos y justos, posibilitando la provision directa de
alimentos sanos y nutritivos del productor al consumidor;

d) Normar el etiquetado, sistemas de informacidn y alerta sobre los problemas generados
por el consumo irracional e insalubre de alimentos;

e) Generar politicas e inversiones que fortalezcan el control de la calidad de los alimentos
consumidos por la poblacion.

1.7 Aspectos metodologicos de la investigacion.

1.7.1 Tipo de estudio.

Este proyecto sera de indole descriptivo, puesto que se observara de manera directa la
forma en que se desarrollan cada una de las actividades en el area de bodega de producto
terminado de la empresa sujeta a estudio y posterior a ellos con la informacion recolectada
se podran desarrollar herramientas necesarias para una mejora en sus procesos operativos.

1.7.2 Método de investigacion.

Al ser un método de investigacion descriptivo en area de la bodega de la compaiiia en
mencion, describiremos cada actividad que hay, desde la recepcion de productos hasta la
distribucion de este.

Se usaran herramientas como el estudio de métodos y tiempos, el cual nos ayudara a
descifrar los cuellos de botella que existen en el proceso, el diagrama Ishikawa que nos

permitird encontrar y evaluar las causas que originan los problemas que se encontraran en
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el estudio de tiempos y movimientos, y también un diagrama de Pareto el cual mostrara

que problema o problemas son los que tendrian una mayor repercusion dentro del area.

1.7.3 Fuentes y técnicas para la recoleccion de la informacion.

e Observacion: Ayudara con un analisis de como se encuentra actualmente la

compaiiia y en base a ello se planificara cuales herramientas de calidad se usaran para la

obtencion de toda la informacion que necesitaremos.

e Recoleccion de datos: Para la recopilacion de los datos se usara lo siguiente:

e Diagrama de flujo de operaciones.
e Diagrama de Ishikawa.

e Diagrama de Pareto.

e Analisis FODA.

e Analisis de datos: Mediante la informacion que recopilaremos de las actividades

que realizan en el area ayudardn a que se puedan tomar las respectivas decisiones en

base a las mejoras que sean mas convenientes de ser aplicadas en la empresa a la cual se
esta realizando el estudio.

1.7.4 Tratamiento de la informacion.

Una vez que se obtenga la informacion requerida mediante las herramientas
mencionadas con anterioridad, analizaremos estos datos y se propondra las soluciones que
ayudaran a mejorar las actividades del area.

1.7.5 Resultados e impactos esperados.

Este estudio busca demostrar cuales son las fallas que existen en la bodega de producto
terminado de la empresa sujeta a estudio y encontrar las mejores soluciones para poder

optimizar el area.
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2.1 Analisis de la situacién actual.

2.1.1 Reseiia Historica.

La empresa nacio en el afio de 1974 en Cali-Colombia, una idea de Isaac y Lazar
Gilinsky, junto con la asistencia del accionista alemdn Heinz Flessner quien es el que
desarrolld el proceso de produccion de los Yupis, los cuales salen al mercado para el afo
de 1978.

Para el ano de 1983 producen sus primeras 1000 pacas, consolidando la marca entre
jovenes y nifios.

En el afio de 1995 realizan el lanzamiento de la marca Rizadas, las primeras papas
anaqueladas en el mercado.

Para el afo 2006 cumplen el suefio de llegar al Ecuador, pero solo comercializando sus
productos, pocos afios después, en el 2009 inauguran la planta de produccion en la ciudad
de Guayaquil, convirtiéndose en productores y comercializadores de productos a nivel
nacional.

Durante los ultimos afios la empresa se ha interesado en desarrollar e implementar
mecanismos eficientes acordes con las exigencias de los clientes, para asi brindarles un
producto de calidad.

Por ello, se encuentra innovando toda la amplia gama de productos, ya que el
compromiso adquirido con los consumidores los lleva a mejorar dia a dia.

2.2 Aspectos generales.

2.2.1 Ubicacion geografica.

La empresa objeto de estudio tiene su base de operaciones al norte de la ciudad de
Guayaquil, en el Km 10.5 Via a Daule en la lotizacion Inmaconsa.
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Figura 11. Ubicacion geogrdfica de la empresa. Informacion tomada de Google Maps. Elaborado por el

autor.

2.2.2 Identificacion segun el CIIU.
La actividad econdémica de la empresa segin el cddigo internacional industrial uniforme
es la elaboracion de snacks fritos a base de papa.

CIIU 4 C1030.26

2.3 Organigrama funcional de la empresa

Presidencia

Gerencia General

Gerencia Gerencia de - . Gerencia de

Direcion de Gerenciade

Gerencia de Gerencia de Gerencia Gestion
Ingenierfa Calidad

iones s
Operac Mercadeo Ventas Financiera

Logisticas

Innovacion y

Desarrollo Humana

Figura 12. Organigrama de la empresa. Informacion tomada del manual de la empresa. Elaborado por

el autor.

La empresa objeto de estudio tiene su matriz en la ciudad de Guayaquil, donde se
encuentra la planta de produccion, las bodegas de producto terminado y materias primas,
las oficinas administrativas y el centro de distribucion.

Asi también posee sucursales en las ciudades de Quito, Cuenca, Ambato y Loja, siendo
estas solo bodegas de producto terminado.

Las principales gerencias que se involucran en el area de la bodega y sus principales
funciones son las siguientes:

o Gerente General: Persona elegida por la presidencia para representar

legalmente a la empresa.
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Gerente de Operaciones Logisticas: Persona encargada de gestionar todos los
recursos necesarios para que la bodega funcione, asi también, es quien facilita el
programa semanal de produccion en coordinacion con la Gerencia de ventas.
Gerencia de Produccion: Es la persona responsable de planificar los tiempos
de produccion y suministrar los productos en buenas condiciones para un
correcto almacenamiento.

Gerencia de Gestion Humana: Junto con su grupo de trabajo, son los
encargados de suministrar los equipos y materiales necesarios para el

almacenamiento del producto final.

2.4 Filosofia Estratégica.
2.4.1 Mision

Divertir y deleitar con marcas y sabores cercanos a nuestros consumidores en el mundo,

inspirados por un talento humano, feliz, innovador y productivo.

2.4.2 Vision

Consolidar nuestra posicion en el mercado de alimentos a través de marcas relevantes

en la mente de los consumidores, alcanzando una venta de 15.5 millones al 2020.

2.4.3 Valores

Compromiso: Cumplimos y vamos mas alld de nuestra responsabilidad.
Logramos el desarrollo sostenible de la compaiiia entregando lo mejor de cada
uno. Todos los miembros de la empresa estamos comprometidos a cumplir
nuestras tareas, logrando que el engranaje que mueve a la compafia funcione
eficaz y correctamente.

Integridad: Vivimos correctamente. Pensamos y actuamos de acuerdo con
nuestro valores, politicas y procesos.

La honestidad, transparencia y cumplimiento de nuestra palabra enmarcan
nuestra relacion con las personas que hacen parte de nuestro entorno, asi como
el respeto por el entorno del que hacemos parte.

Perseverancia: Vamos siempre adelante. Enfrentamos las situaciones dificiles
con creativas e innovadoras soluciones y con la certeza de que el futuro nos
depara los resultados mas favorables.

Orgullo: Amamos lo que hacemos. Protegemos el nombre de nuestra compaiiia

con el empefio que solo puede ser generado por un inmenso orgullo. Satisfacer a
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nuestros clientes en los ambientes mas calidos y amables, nos hacen sentir
felices y orgullosos de hacer parte de esta empresa.
2.5 Productos de la empresa.

Actualmente los productos que se fabrican en la empresa estan divididos por 7 familias,
las cuales estan subdivididas por las diferentes presentaciones tanto en sabor como en
gramajes.

A continuacion, se presentara una tabla con los nombres de los productos y sus
divisiones.

Tabla 1. Productos Fabricados en la empresa.

Familias Presentaciones
. Palomitas Caramelo
Extruido
Dulce (25g, 68g, 120g, 200g)
Extruido Roskita
Salado (45g)
Extruido Yupi Cheese
Cheese (32¢, 130g)
) Rizadas, Papi Salsa, Papa
Fritos Criz, Papa Richy
(25g. 45¢g, 100g)
. Golpe
Mixt
1o (25g, 45g, 110g, 200g, 400g)
Pellets Tozineta y Anillos de Cebolla
(20g, 21g, 50g)
Tortilla Natural, Queso y Limon

(43g,45g, 85¢g, 90g)

Investigacion tomada de Empresa, elaborado por el autor.

2.6 Recursos.
Dentro del area de la bodega se encuentra tanto recursos humanos como también
materiales o equipos que ayuden a facilitar el trabajo diario, de esta forma poder realizar

las labores de una manera rapida y eficaz.



Andlisis, Presentacion de Resultados y Diagnostico 25

2.6.1 Recurso Humano

La bodega de producto terminado de la empresa donde se realizo el estudio cuenta con
un capital humano conformado por 7 personas con los diferentes cargos que se muestran a
continuacion.

Tabla 2. Recurso humano

Cargo N°

Coord. Logistica (Ing.) 1

Supervisor de 1
Distribucién

Auxiliar Logistico 1

Auxiliares de Bodega 4

Total 7

Investigacion tomada de Empresa, elaborado por el autor.

2.6.2 Recurso Materiales

Los equipos que se usan diariamente en la operacion dentro del area son los siguientes.

Tabla 3. Recursos materiales.

Recursos

Yales Hidraulico
Perchas para Unidades
Pallets Estandar (1.5 x 1.5)

Escritorios
Sillas
Pc
Circuito de Camara Cerrada
Escaleras

Investigacion tomada de Empresa, elaborado por el autor.
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2.7 Proceso.
Los procesos que se realizan dentro del area de la bodega se definieron de la siguiente

manera para obtener una idea mas clara y sencilla de lo que se realiza.

o Recepcion de pedido: Empieza cuando el supervisor de ventas visita junto con su
equipo de trabajo a los clientes con el catalogo de productos que se fabrican y las

condiciones de la negociacion.
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e Procesamiento del pedido: Inicia cuando el cliente realiza el pedido de los
productos bajo las condiciones acordadas con el supervisor de ventas, en este se
muestra todos los pasos que se deben desarrollar hasta facturar el pedido.

o Alistamiento de pedido: Inicia cuando el departamento de facturacion emite las
facturas de los clientes de la ruta del dia, son entregadas al auxiliar logistico o al
supervisor y ellos designan a los auxiliares de bodega a que empiecen con el
alistamiento del pedido.

o Despacho de pedido: Una vez alistado el pedido de cada uno de los clientes, se
procede a realizar el despacho de los productos.

Estos procesos estan divididos en subprocesos como se muestra a continuacion

Tabla 4. Proceso.

Procesos Subprocesos

Asesorar al cliente

Realizar el pedido

Enviar pedido

Desarrollar orden de pedido

Recepcion de Pedido

Digitar pedido
Verificar condiciones de venta
Procesamiento de Esperar el dep0sito bancario
Pedido Verificar existencias de inventarios
Facturar pedidos

Recepcion de facturas
Llevar mercancia al area de aislamiento
Aislamiento en el Clasificar y revisar pedidos
Pedido Llevar pedidos a area de despacho

Elaborar guias de remision

Coordinar Transporte

Despacho de Pedido Cargar pedidos al Camion
Coordinar la hora de entrega.
Llevar pedidos

Investigacion tomada de Empresa, elaborado por el autor.
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2.8 Mapa de Proceso.
Los procesos son muy importantes para la realizacion y control de todas las actividades
dentro de la empresa, estas son descritas a continuacion:
o Procesos de Direccionamiento: Son procesos gestionados por la Alta
Direccion, los cuales definen el rumbo de la Compatfiia de manera integral.
e Procesos Misionales: Estos procesos estan relacionados directamente con la
razon de ser de la Compaiiia.
e Procesos de Apoyo: Son los procesos que contribuyen a la gestion de los
procesos misionales, estratégicos y otros procesos administrativos.
Los procesos de apoyo también promueven la mejora interna y el cumplimiento de

estandares de trabajo que en la Compaiiia han adoptado.

Procesos de Direccionamiento.

ey N
: Gestibn Estratégica Gestién de N

Procesos Misionales.

R
desarrollode = Logisticade o og, ey
productos. Abastecimiento.

Procesos de Apoyo.

Seguridad

s¥s

Figura 13. Mapa de procesos. Informacion tomada del manual de la empresa. Elaborado por el autor.

2.8.1 Distribucion de planta

El espacio fisico donde se realiza toda la actividad de recepcion, alistamiento y
despacho de productos es aproximadamente de 900 mts?, los productos son paletizados
dependiendo del gramaje ya que existe un codigo del carton que utilizan para cada una de
ellas.

Hay productos que son paletizados en pallets de 80 cajas, 63 cajas, 50 cajas, 45 cajas y
30 cajas, es decir, que en promedio los productos son paletizados en rumas de 54 cajas.

Actualmente la bodega tiene una capacidad para 48 filas donde son agrupados 6 pallets

por filas, es decir que se puede almacenar un aproximado de 15,552 cajas.
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Se encuentra dividida virtualmente en tres, bodega de guayaquil con una capacidad
maxima de 10,000 cajas, bodega de preventa con una capacidad méaxima de 800 cajas y
bodega de direccion general o distribucion con una capacidad maxima de 7,000 cajas.

(Ver Anexo 1)

2.8.1 Diagrama de flujo de proceso

Se evidencia que el mayor tiempo que demanda el proceso es al cargar los camiones
con los productos para las sucursales y en alistamiento de pedidos de las rutas diarias.

(Ver Anexo 2)

2.9 Situacion Actual.

En un breve recorrido por el area de la bodega de producto termina de la empresa objeta
de estudio se puede evidenciar mala organizacion de los productos y en las operaciones
que realizan los trabajadores.

Existen lugares definidos para dejar los equipos que usan para la operacion diaria, sin
embargo, los dejan tirados en cualquier lugar haciendo que exista retrasos en la recepcion
de los productos desde la planta de produccidén y también retraso en el cargue de los
camiones.

Esta desorganizacion hace que los auxiliares de bodega pierdan tiempo valioso para
realizar las actividades, acompaiiado de que al momento no existen lugares definidos para
cada uno de los productos que produce la empresa, poniendo filas con pallets de productos
combinados o también producto en el piso.

Adicional a ello, al momento de alistar los pedidos dejan los pallets vacios en cualquier
lado, o de no usar todas las cajas que tienen cada pallet los dejan desordenados pudiendo

ocasionar que las cajas puedan caerse por una mala maniobra generando un accidente.

2.9.1 Mercado actual de la empresa

En el pais existen algunas empresas que se dedican a la fabricacion de snacks, los
principales competidores son:

e PepsiCo.

e Inalecsa S.A.

e Carli Snacks.

2.9.2 Canales de distribucion
Actualmente la empresa maneja 4 canales de distribucion a nivel nacional ya que posee

sucursales en las ciudades como Quito, Cuenca, Ambato, Loja y Guayaquil.
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Estos canales son los siguientes:

Distribucion a nivel local o nacional del producto

Fabricante > Distribuidor — | Consumidor final
Fabricante > Mayorista —| Consumidor final
Fabricante > Autoservicios —| Consumidor final
Fabricante > Pre-venta — | Consumidor final

2.9.3 Analisis interno de la empresa
Para este analisis se hara una evaluacion de los factores internos de la empresa, es decir,
las fortalezas y debilidades que existen.
2.9.3.1 Analisis de Fortalezas y Debilidades
Fortalezas: Son todas las capacidades con las que cuenta una empresa internamente las
cuales ayuda a que tenga una ventaja sobre sus principales competidores.
A continuacion, se describe las principales fortalezas con las que cuenta la empresa.
e Variedad y calidad de productos.
e Cuenta con certificacion BPM.
e Posee buenos margenes de venta.
e Fidelidad de clientes
o FEconomia de la empresa es estable.
e Ambiente laboral agradable.
Debilidades: Son aquellos factores que afectan internamente al desenvolvimiento de la
empresa.
A continuacion, se describe las principales debilidades con las que cuenta la empresa.
e No respetan las lineas divisorias de los productos.
e No existe capacitacion del personal en administracion de bodegas y manejo de
inventarios.

e Falta de procedimiento para realizar la limpieza del area.



Analisis, Presentacion de Resultados y Diagnostico 30

e Desconocimiento del manual de producto terminado.
e Devolucion de productos por mala facturacion o pedido.
2.9.3.2 Analisis externo de la empresa
Para este analisis se hard una evaluacion de los factores externos de la empresa, es
decir, las oportunidades y amenazas que existen.
2.9.3.3 Analisis de Oportunidades y Amenazas
Oportunidades: Son todos los factores que resultan positivos, que se deben descubrir
en el entorno en el que actiia la compafiia y que permitan obtener ventaja frente a sus
competidores.
A continuacion, se describe las principales oportunidades con las que cuenta la
empresa.
e Desarrollo de nuevos productos.
e Incremento en nuevos mercados.
e Aceptacion del producto entre sus consumidores.
e Crecimiento en ventas.
e Alianza estratégica con clientes corporativos.
Amenazas: Son aquellos factores que afectan externamente y que pueden llegar a
atentar contra los intereses de la empresa
A continuacion, se describe las principales amenazas con las que cuenta la empresa.
e Presencia de productos sustitutivos a menor costo.
o Insatisfaccion del cliente por demoras en la llegada de su pedido.
o Unidades faltantes en pedidos.

e Productos manipulados de pésima manera.

2.10 Analisis e identificacion de sus causas y efectos
A continuacidén, se muestra una tabla con las principales causas y los efectos que

provocan el problema en el area de la bodega.

Tabla 5. Matriz de identificacion del problema, causa y efecto.

Causas
e  Mala organizacion en la bodega.
e Etiqueta de los productos muy pequefias.

e Falta de espacio fisico en la bodega.
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Efecto e Ineficiencia en la recepcion del producto terminado.
e Demoras al momento de cargar los camiones que llevan la mercaderia a
las sucursales.

e  Productos paletizados de mala forma o en el piso.

Investigacion tomada de Empresa, elaborado por el autor.

2.11 Presentacion de resultados y diagnéstico.

2.11.1 Resultados

Una vez determinado cuales eran los factores internos y externos dentro del area de
bodega de producto terminado se procedid a realizar una matriz FODA para tener en claro
que es lo que afecta mas a la empresa tanto interna como externamente, posterior a ellos se
identificé las posibles causas y que efecto tienen estas en el desempefio de area mediante
un diagrama de Ishikawa y por ultimo mediante un andlisis en diagrama de Pareto se
procede a identificar donde se debe intervenir para mejorar considerablemente la
operacion.

2.11.2 Matriz de estrategia FODA.

(Ver anexo 3)

2.11.2 Diagrama Causa-Efecto.

A continuacion, se describe el diagrama de Ishikawa.

(Ver Anexo 4)

2.11.3 Analisis de frecuencia de presentacion de problemas.

Generalmente como se ha descrito en el presente trabajo existe un malestar por parte de
los clientes por las demoras que se producen para que les llegue su pedido y porque les
llega en repetidas ocasiones productos que no han pedido, esto se transforma en
devoluciones total o parcial del pedido. A continuacion, se mostrara una tabla con las

diferentes causas.

Tabla 6. Devoluciones ario 2018.

Causas Devoluciones Pérdidas
(facturas) $)
Falla del personal en el alistamiento (M.O.) 300
$1,1
50
Productos en mal estado o faltantes (MAT.) 650
$4,70
0

Facturacion inadecuada de productos 600
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(MET.) $3,4
50
Tiempo tardio de entrega (M.O) 100 $750

Informacion tomada de Empresa, Elaborado por el autor.

En base al analisis anterior se procede a crear el diagrama de Pareto como se muestra a

continuacion.

Tabla 7. Matriz diagrama de Pareto.

Frecuencia %

Causas Frecuencia %
Acumulada Acumulado

Productos en mal

650 39% 650 39%
estado o faltantes
Facturacion
inadecuada de 600 36% 1250 76%
productos
Falla del personal en
. . 300 18% 1550 94%
alistamiento.
Tiempo tardio de
100 6% 1650 100%
entrega.
Total 1650 100%
Informacion tomada de Empresa, Elaborado por el autor.
1650 100% 100%
95%
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1400 L
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£ 650 o
30%
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400 15%
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Productos en mal estado o Facturaci6n inadecuada de Falla del personal en Tiempo tardio de entrega.
faltantes. productos. alistamiento.
FRECUENCIA e=@um% ACUMULADO  emmmmm|EY 80

Figura 14. Diagrama de Pareto — Devoluciones aiio 2018. Elaborado por el autor.

La grafica de Pareto nos muestra que las causas a las cuales hay que ponerle mas
dedicacion en el presente trabajo y tratar de solucionarlas ya que se consideran vitales son

las devoluciones por productos en mal estado o con unidades faltantes y las devoluciones
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por facturacion inadecuada, esto claramente provoca el malestar en los clientes ya que se
tiene que hacer la devolucion del pedido, esperar a que se apruebe la nota de crédito y por
ultimo esperar a que salga la ruta de ellos para que les llegue el producto que realmente
pidieron.

2.12 Encuesta.

Se procede a realizar una encuesta con el personal involucrado directamente en el
proceso, para de esta manera hacer un analisis de cual es el nivel de 5s que existe en la
bodega, ayudandonos de la escala Likert para la respectiva calificacion.

Escala de Likert: Es una herramienta de medicidn que, a diferencia de
preguntas dicotomicas con respuesta Si/No, nos permite medir actitudes y
conocer el grado de conformidad del encuestado con cualquier afirmacion
que le propongamos. Resulta especialmente ttil emplearla en situaciones
en las que queremos que la persona matice su opinion. En este sentido, las
categorias de respuesta nos serviran para capturar la intensidad de los
sentimientos del encuestado hacia dicha afirmacion. (Netquest, 2014)

El cuestionario consta de cinco preguntas, llevando la siguiente ponderacion.

1. Muy malo.
2. Malo.

3. Regular.
4. Bueno.

5. Muy bueno.

El personal que serd encuestado pertenece directamente al drea de la bodega,
teniendo los siguientes cargos:
e Coord. Logistica.
e Supervisor de distribucion.
e Auxiliar de logistica.
e Auxiliares de bodega.

Una vez definido el método de evaluacion se procede a elaborar la encuesta con el
fin de medir las aptitudes que tienen las personas que forman parte del proceso ante
la metodologia que desea implementarse, a su vez, se realizara una breve encuesta
donde se pueda evaluar los espacios fisicos, materiales y equipos que son usados

diariamente por el personal en el almacenamiento de los productos.
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Calificacion Comentarios
¢ Considera adecuada la clasificacién de 1 ) 3 4 5
materiales y herramientas dentro de la MUY MUY
MALO REGULAR BUENO
bodega? MALO BUENO
) ) 1 5
. Cémo considera el orden en su 4rea de MUY 2 3 4 MUY
trabajo? MALO REGULAR BUENO
MALO BUENO
) o 1 5
. Considera adecuada 12 limpieza que se MUY 2 3 4 MUY
realiza en el 4rea de trabajo? MALO REGULAR BUENO
MALO BUENO
¢ Considera adecuado los tiempos en la 1 ) 3 4 5
recepeion, alistamiento y despacho de MUY MUY
. MALO REGULAR BUENO
pedidos? MALO BUENO
1 5
. lica el 1 2 3 4
proc(e’((iji(:lli(:cnetz (?ep;::deucltl:)atnel::rﬂ(:leado? MUY MALO REGULAR BUENO MUY
MALO BUENO

Tabla 8. Cuestionario 5.

Investigacion tomada de Empresa, elaborado por el autor.

2.12.2 Cuestionario de evaluacion del area.

El cuestionario consta de cinco preguntas para cada una de las S que conforman

esta metodologia, de esta manera se procedera a evaluar de manera objetiva si el area

cumple o no con ello.

e Evaluacion Seiri: Si la respuesta es positiva se califica con 1, si la

respuesta es negativa se califica con 0.

e Evaluacion Seiton: Si la respuesta es positiva se califica con 1, si la

respuesta es negativa se califica con 0.

e Evaluacion Seiso: Si la respuesta es positiva se califica con 1, si la

respuesta es negativa se califica con 0.

e Evaluacion Seiketsu: Si la respuesta es positiva se califica con 1, si la

respuesta es negativa se califica con 0.

e Evaluacion Shitsuke: Si la respuesta es positiva se califica con 1, si la

respuesta es negativa se califica con 0.
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El objetivo de este cuestionario es llegar a una puntuacion de 5, de esta manera
sabremos cuan necesario es la implementacion de esta metodologia.

A continuacion, se presenta el siguiente cuestionario.

Tabla 9. Lista de inspeccion Seiri.

Pregunta Seiri=Clasificar Si/No

Los materiales y equipos usados diariamente se encuentran
1 ordenados, ubicados en el lugar designado e identificados
correctamente?

JEstan todos los objetos de medicion en su ubicacion e

2 . .
identificados correctamente?

3 Estan todos los elementos de limpieza ubicados e
identificados correctamente?

4 Estan todas las mesas, sillas, archivos ubicados e
identificados correctamente?

5 Estan los elementos innecesarios identificados

correctamente?
Puntuacion

Investigacion tomada de Empresa, elaborado por el autor.

Tabla 10. Lista de inspeccion Seiton.

Pregunta Seiton=Ordenar Si/No

1 JEstan definida el area para almacenar cada SKu?

2 Las herramientas y equipos son facilmente identificables?
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3 Estan identificados claramente un producto de otro?

4 ¢Las unidades estan ubicadas de manera ordenada?

5 ¢Las lineas divisorias estin claramente definidas?
Puntuacién

Investigacion tomada de Empresa, elaborado por el autor.

Tabla 11. Lista de inspeccion Seiso.

Pregunta Seiso=Limpiar Si/No

1 ;Las luminarias estin en buen estado?

.Se mantienen libre de residuos los pasillos donde se

2
almacena el producto?
3 Los equipos utilizados para la operacion se encuentran en
buenas condiciones?
4 Se limpia el muelle de carga de productos?

5 Existen hojas de registro de limpieza?
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Puntuacién
Investigacion tomada de Empresa, elaborado por el autor.

Tabla 12. Lista de inspeccion Seiketsu.

Pregunta Seiketsu=Estandarizar Si/No
1 ,Cada persona tiene asignados trabajos especificos?
2 Estan identificados los riesgos propios del area?
3 .Se generan ideas de mejoras?
4 JExisten manuales de procedimientos y se utilizan?
5 Existe un registro enfocado a lograr resultados con las 5s?
Puntuacién

Investigacion tomada de Empresa, elaborado por el autor.

Tabla 13. Lista de inspeccion Shitsuke.

Pregunta Shitsuke=Disciplinar Si/No

1 JSe registran controles diarios de limpieza?
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2 JUtilizan correctamente los materiales y equipos?

3 .Se almacenan correctamente los documentos que se generan
a diario?

4 JSe realizan evaluaciones y capacitaciones mensuales?

.Se realizan seguimientos de las actividades definidas para
cada S?

Puntuacién
Investigacion tomada de Empresa, elaborado por el autor.

2.13 Resultado de las listas de inspeccion 5’s.
Una vez realizada la evaluacion por cada participante, se procede a la tabulacion
de los datos, obteniendo los siguientes resultados.
2.13.1 Resultados del cuestionario al personal frente a la metodologia Ss.
Pregunta 1: ;Considera adecuada la clasificacion de materiales y herramientas dentro
de la bodega?
Tabla 14. Pregunta 1.

Frecuencia  Porcentaje

Muy malo 0 0%
Malo 0 0%
Regular 4 57%
Bueno 3 43%
Muy bueno 0 0%
Total 7 100%
Esto indica que, Investigacion tomada de Empresa, elaborado por el autor. cacion de los

elementos que existen dentro del area estd ordenada de manera regular mientras que el

43% indica que es buena.
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Muy malo Malo Regular Bueno Muy bueno
M Porcentaje 0% 0% 57% 43% 0%

Figura 15. Andlisis general del cuestionario. Informacion adaptada de la investigacion de campo.

Elaborado por el autor

Pregunta 2: ;Como considera el orden en su area de trabajo?

Tabla 15. Pregunta 2.

Frecuencia  Porcentaje

Muy malo 0 0%
Malo 0 0%
Regular 7 100%
Bueno 0 0%
Muy bueno 0 0%
Total 7 100%

Investigacion tomada de Empresa, elaborado por el autor.

Esto indica que, las 7 personas concuerdan que el orden dentro de su area de trabajo se
lo realiza de una manera regular.

100%
80%
60%
40%
20%

0%
’ Muy malo Malo Regular Bueno Muy bueno

M Porcentaje 0% 0% 100% 0% 0%

Figura 16. Andlisis general del cuestionario. Informacion adaptada de la investigacion de campo. Elaborado

por el autor

Pregunta 3: ;Considera adecuada la limpieza que se realiza en el area de trabajo?

Tabla 16. Pregunta 3.
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Frecuencia  Porcentaje

Muy malo 0 0%
Malo 0 0%
Regular 7 100%
Bueno 0 0%
Muy bueno 0 0%
Total 7 100%

Investigacion tomada de Empresa, elaborado por el autor.

Esto indica que, las 7 personas concuerdan que la limpieza dentro de su area de trabajo
se lo realiza de una manera regular.
100%
80%
60%
40%
20%

0%
Muy malo Malo Regular Bueno Muy bueno

Porcentaje 0% 0% 100% 0% 0%

Figura 17. Andlisis general del cuestionario. Informacion adaptada de la investigacion de campo.Elaborado

por el autor.

Pregunta 4: ;Considera adecuado los tiempos en la recepcion, alistamiento y despacho
de pedidos?
Tabla 17. Pregunta 4.

Frecuencia  Porcentaje

Muy malo 4 57%
Malo 2 29%
Regular 1 14%
Bueno 0 0%
Muy bueno 0 0%
Total 7 100%

Investigacion tomada de Empresa, elaborado por el autor.

Esto indica que, las 7 personas encuestadas, el 57% cree que los tiempos de respuesta
son pésimos, el 29% cree que son malos, y el 14% cree que es regular.
Esto indica que la operacion debe mejorar en sus tiempos de respuestas para asi evitar

que los colaboradores se queden mas tiempo de lo habitual.
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Figura 18. Andlisis general del cuestionario. Informacion adaptada de la investigacion de campo. Elaborado
por el autor

Pregunta 5: ;Conoce y aplica el manual de procedimiento de producto terminado?

Tabla 18. Pregunta 5.

Frecuencia  Porcentaje

Muy malo 0 0%
Malo 0 0%
Regular 7 100%
Bueno 0 0%
Muy bueno 0 0%
Total 7 100%

Investigacion tomada de Empresa, elaborado por el autor.

Esto indica que, las 7 personas concuerdan que el manual de procedimiento lo aplican
regularmente.
100%
80%
60%
40%
20%

0%
’ Muy malo Malo Regular Bueno Muy bueno

M Porcentaje 0% 0% 100% 0% 0%

Figura 19. Andlisis general del cuestionario. Informacion adaptada de la investigacion de campo. Elaborado

por el autor
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2.13.2 Resultados del cuestionario de evaluacion del area.

Cuestionario de evaluacion Seiri.

Tabla 19. Resultado de evaluacion de lista de inspeccion Seiri.

Pregunta Seiri=Clasificar Si/No

;Los materiales y equipos usados diariamente se
1 encuentran ordenados, ubicados en el lugar designado e 0
identificados correctamente?

(Estan todos los objetos de medicion en su ubicacion e
identificados correctamente?

(Estan todos los elementos de limpieza ubicados e
identificados correctamente?

(Estan todas las mesas, sillas, archivos ubicados e

4 S 0
identificados correctamente?
5 (Estan los elementos innesesarios identificados 0
) colrectamente?
Puntuacion 0

Se procede a realizar la evaluacion de la primera S en el area, esto corresponde a la
clasificacion de los materiales, equipos y todos los elementos necesarios para realizar las
operaciones diarias, en este caso al no cumplir con ninguna de las preguntas, el area no
cumple con la primera S.

Cuestionario de evaluacion Seiton.

Tabla 20. Resultado de evaluacion de lista de inspeccion Seiton.

Pregunta Seiton=Ordenar Si/No
1 (Estan definida el area para almacenar cada SKu? 0
2 ¢,Las herramientas y equipos son facilmente identificables? 0
3 (Estan identificados claramente un producto de otro? 0
4 ¢(Las unidades estan ubicadas de manera ordenada? 0
5 JLas lineas divisorias estan claramente definidas? 0

Puntuacion 0
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La evaluacion de la segunda S en el area se observa que no cumple con la segunda S, no
se respeta las lineas, las unidades no estan ordenadas de manera correcta, y peor ain existe
un método de almacenaje ABC.

Cuestionario de evaluacion Seiso.

Tabla 21. Resultado de evaluacion de lista de inspeccion Seiso.

Pregunta Seiso=Limpiar Si/No

1 (Las luminarias estan en buen estados? 0

¢, Se mantienen libre de residuos los pasillos donde se

2 0
almacena el producto?

3 (Los equipos utilizados para la operacion se encuentran en 0
buenas condiciones?

4 ;Se limpia el muelle de carga de productos? 0

5 (Existen hojas de registro de limpieza? 0
Puntuacion 0

La evaluacion de la tercera S en el area se observa la limpieza no es constante, no existe
un registro o responsable de la misma por ello esta tercera S en el area no se cumple.

Cuestionario de evaluacion Seiketsu.

Tabla 22. Resultado de evaluacion de lista de inspeccion Seiketsu.

Pregunta Seiketsu=Estandarizar Si/No
1 ,Cada persona tiene asignados trabajos especificos? 0
2 (Estan identificados los riesgos propios del area? 0
3 .Se generan ideas de mejoras? 0
4 (Existen manuales de procedimientos y se utilizan? 0
5 (Existe un registro enfocado a lograr resultados con las Ss? 0

Puntuacion 0
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La evaluacion de la cuarta S en el area se observa que no se cumple debido a que no
existe una estandarizacion en los procesos que se llevan a cabo diariamente.

Cuestionario de evaluacion Shitsuke.

Tabla 23. Resultado de evaluacion de lista de inspeccion Shitsuke.

Pregunta Shits uke=Dis ciplinar Si/No
1 ¢ Se registran controles diarios de limpieza? 0
2 JUtilizan correctamente los materiales y equipos? 0

¢ Se almacenan colrectamente los documentos que se

3 Lo 0
generan a diario?
4 ¢ Se realizan evaluaciones y capacitaciones mensuales? 0
.Se realizan seguimientos de las actividades definidas para 0
) cada S?
Puntuacion 0

La evaluacion de la tltima S en el area se observa no se logra cumplir debido a la falta
de compromiso del personal para mejorar las condiciones en la operacion.
2.14 Presentacion del diagnéstico realizado.

Mediante observacion directa en el area y basado también a la informacion recopilada
por el personal del area se logra conocer la problematica que existe dentro de la misma,
esto permitio la utilizacion de dos herramientas muy utiles de calidad para graficar lo antes
mencionado.

Mediante el diagrama de Ishikawa se pudo identificar cudles son las causas que
conllevan a la problematica que existe dentro de la bodega, siendo alguna de estas causas
la mano de obra, los métodos, los materiales, maquinarias o equipos y el medio ambiente.

Luego de esto, con un Diagrama de Pareto se recopila la informacion para identificar

que variable es la de mayor relevancia y que ocasiona mayores problemas en el area.



Capitulo 11

Propuesta, Conclusiones y Recomendaciones

3.1 Propuesta

Mediante el analisis realizado en el capitulo 2 se identifico que el problema principal
que existe en el area es el tiempo excesivo que se pierde en la recepcion y alistamiento de
los productos, esto ocasiona malestar por parte del cliente interno (Dpto. de produccion) y
del cliente externo. A su vez ocasiona improductividad del area.

Ya que el tiempo es un factor muy importante para la productividad del area, se
propone la aplicacion de la metodologia 5S en la bodega de producto terminado con el fin
de disminuir esos tiempos de respuesta.

El objetivo principal de aplicar esta herramienta es la de mejorar la productividad
dentro de la bodega, disminuyendo todos los tiempos improductivos que no generan
ningun tipo de valor agregado, mejorando el ambiente del area y tratar de estandarizar las
actividades que realizan, satisfaciendo a nuestros clientes internos y externos.

Esta metodologia nos ayuda a adoptar nuevos métodos de trabajo, integrado el orden, la
limpieza y la estandarizacion de los procesos.

Previo a implementar esta metodologia, se procedera a realizar una reunién con la
coordinadora de Logistica y la supervisora de la bodega donde se propondra la
participacion de los colaboradores del area.

Las capacitaciones al personal seran previas al inicio de sus actividades diarias y fines
de semana, contara de videos donde se explique los multiples beneficios que van a
obtenerse aplicando esta metodologia dentro del area y siendo ejemplo para las otras
sucursales que con las que cuenta la empresa.

Para la ejecucion de esta metodologia, previamente se debera analizar cada una de las
fases que comprenden las 5S, y se debera dar un seguimiento a cada una de las mismas.

A continuacion, se mostrara la manera en como se debe aplicar cada fase.

Seiri. - Se realizard una clasificacion minuciosa de las herramientas que utilizan
diariamente para separar lo que realmente es necesario para sus actividades, esto con el fin
de optimizar el area. Se utilizaran dos tipos de tarjetas, las denominadas tarjetas rojas que
seran usadas para una mejor visualizacion de productos con algiin problema para que no
sean despachados, y las tarjetas verdes que seran colocadas en los pallets de cada producto
que sea ingresado desde el Dpto. de produccion, ayudando asi a los auxiliares de bodega a

no enviar productos equivocados a sucursales o clientes.
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(Ver Anexo 5)

Seiton. - Se realizard una distribucion ABC en la bodega mensualmente mediante la
informacioén suministrada por el Dpto. comercial de que productos son los que tuvieron
mejores ventas durante el mes. De esta manera se sabra la ubicacion de cada producto para
un despacho mas rapido, donde dejar las cajas que no entraron en los camiones, ademas se
pintard en el piso la distancia entre pallets para regirnos a las BPM, y todo esto ayudara a
realizar un conteo mas rapido en la toma de inventarios.

(Ver Anexo 6)

Seiso. - Se realizara la asignacion a cada colaborador de una parte de la bodega esto
para tratar de mantener su orden y limpieza diaria y sera evaluado por parte del supervisor
de distribucion o de quien este designe mediante un Check List de limpieza del area.

(Ver Anexo 7)

Seiketsu. - Con un seguimiento semanal y aplicando los procedimientos propios del
area se trata de asegurar una correcta clasificacion, orden y limpieza de la bodega, con el
fin de evitar contratiempos durante el inicio de la semana.

Shitsuke. - Se involucrara a cada colaborador de area para que cada una de estas S se
cumpla, concientizandolos que esto favorecera enormemente a sus actividades y tomando
las medidas necesarias si no se rigen a esta nueva metodologia.

3.1.1 Planteamiento de la propuesta

Para aplicar la propuesta de la utilizacion de esta metodologia en el area de la bodega de
producto terminado, se tienen que tomar en cuenta las alternativas de solucion a los
posibles problemas que puedan surgir en su aplicacion.

Tabla 24. Alternativas de solucion a problemas.

Capacitacion sobre la metodologia 5S al personal del area.

Adquisicion de material informativo y didéctico.

Adquisicion de equipos y materiales de limpieza.

Alternativas Adquisicion de estanterias mas grandes para las unidades.

Adquisicion de pallets tipo estandar.

Adquisicion material de apoyo para la clasificacion.

Mantenimiento del Yale hidraulico.

Informacion tomada de la empresa, elaborado por el autor

Estas alternativas sirven para la solucion de problemas en el area y son parte

fundamental para la propuesta de este presente trabajo.
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3.1.2 Costos de alternativas de solucion
A continuacion, se mostrara el rubro relacionado con el costo para la capacitacion de la
metodologia 5S para el personal involucrado en el area de la bodega de producto

terminado.

Tabla 25. Costo de capacitacion del personal.

. . Horario de Cantidad de o .
Descripcion oo ., Costo unitario Costo total
capacitacion colaboradores

L i Lunes - Sabado
Capacitacion sobre metodologia 5S 7 $ 350.00 $2,450.00

08:00 am - 10:00am

Informacion tomada de la empresa, elaborado por el autor

Como se logra observar en la tabla 25, el costo total propuesto por la capacitacion al
personal es de $2450. Dicho curso sera dictado por un miembro de la ESPOL, avalado por
el SGS.

En dicho curso se tocaran temas relacionados a esta metodologia, sus objetivos,
criterios, definiciones, mecanismo de auditorias, entre otros. Tendra una duracion de 1 mes
y se dictaran los lunes y sabados por la mafiana.

A continuacion, se procede a realizar el calculo los valores por el material didactico que

se requiere.

Tabla 26. Costo de material didactico.

Descripcion Cantidad Costo Un. Costo Total
Tarjetas rojas 15 $ 500 §$ 75.00
Folletos de Herramientas 5S 7 $ 20.00 $ 140.00
Tlustraciones 20 $ 250 $ 50.00
Cartelera de informacion 4 $ 10.00 $ 40.00
Sefialéticas para el area 25 $ 3.00 $ 75.00
Total $ 380.00

Informacion tomada de la empresa, elaborado por el autor

La tabla 26 nos muestra que el costo total es de $380 esto por material didactico para la

aplicacion de esta metodologia.



Propuesta, Conclusiones y Recomendaciones 47

A continuacion, se procede con el cédlculo de los materiales para la limpieza y

adecuacion del area.

Tabla 27. Costo de material de adecuacion.

Descripcion Cantidad Costo Uni. Costo Total
Escobas 5 $ 10.00 $ 50.00
Brochas 8 $ 700 $ 56.00
Pntura 7 $ 25.00 $ 175.00

Diluyente 4 $ 500 $ 20.00
Espatulas 10 $ 300 $ 30.00
Total $ 331.00

Informacion tomada de la empresa, elaborado por el autor

Como se logra observar en la tabla 27, el costo por materiales para la adecuacion de la

bodega por conceptos de limpieza es de $331.

A continuacion, se muestra el calculo del costo de los materiales para la clasificacion.

Tabla 28. Costo de material de clasificacion.

Des cripcion Cantidad Costo Uni. Costo Total
Perchas metalicas 4 $ 60.00 $ 240.00
Carpetas 15 $ 3.00 $ 45.00
Letreros 10 $ 500 $ 50.00
Archivadores 3 $ 40.00 $ 120.00
Total $ 455.00

Informacion tomada de la empresa, elaborado por el autor

La tabla 28 nos muestra que para la clasificacion de los productos se necesitan $455. A

continuacion, se calculara el costo por recursos materiales y tecnologicos.

Tabla 29. Costo por recurso y material tecnologico.

Des cripcion Cantidad Costo Uni. Costo Total
Pallets estindar 30 $ 30.00 $ 900.00
Yale hidraulico 1 $ 600.00 $ 600.00

Computador de escritorio 2 $ 500.00 $ 1,000.00
Total $ 2,500.00

Informacion tomada de la empresa, elaborado por el autor

La tabla 29 nos muestra que por recursos y materiales tecnologicos que se necesitan en

el area el costo es de $2500.

A continuacion, se hace el calculo de la mano de obra indirecta.

Tabla 30. Costo de mano de obra indirecta.
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Descripcion Cantidad Dias de trabajo  Costo Uni. Costo Total
Pintor 2 4 $ 5000 8 400.00
Ayudante 4 4 $ 3000 8 480.00
Total $ 880.00

Informacion tomada de la empresa, elaborado por el autor
Como se muestra en la tabla 30, el costo por mano de obra indirecta es de $880.

A continuacion, se calcula la inversion fija para el presente estudio.

Tabla 31. Inversion fija.

Descripcion Costo Total
Costo por capacitacion del personal $ 2,450.00
Costo por material didactico $ 380.00
Costo del material de adecuacion $ 331.00
Costo del material de clasificacion $ 455.00
Costo del recurso y material tecnologico  $ 2,500.00
Total $ 6,116.00

Informacion tomada de la empresa, elaborado por el autor
La inversion fija, como se lo muestra en la tabla 31 es de $6116. A continuacion, se
realiza el calculo del capital operacional.

Tabla 32. Capital de operaciones.

Descripcion Costo Total
Costo de mano de obra indirecta $ 880.00
Total $ 880.00

Informacion tomada de la empresa, elaborado por el autor
Como se puede observar en la tabla 32, el costo del capital de operaciones es de $880.
A continuacion, se procede a realizar el calculo de la inversion total para el presente
estudio.

Tabla 33. Inversion Total.

Descripcion Costo Total
Inversion fija $ 6,616.00
Capital de operacion $ 880.00
Total $ 6,996.00

Informacion tomada de la empresa, elaborado por el autor
Como se observa en la tabla 28, el total de la inversion para el presente estudio es de
$6996.
A continuacion, se calcula el costo asignado por pérdidas

Tabla 34. Costo asignado por pérdidas.
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Descripcion Costo Total
Productos en mal estado o faltantes $ 4,700.00
Facturacion nadecuada de productos $ 3,450.00
Falla del personal en alistamiento de pedidos ~ $ 1,150.00
Tiempo tardio en entrega $ 750.00
Total $ 10,116.00

Informacion tomada de la empresa, elaborado por el autor

El costo asignado por las pérdidas que ha tenido la empresa como lo muestra la tabla 34
es de $10116.

3.1.3 Costo — Beneficio de la propuesta.

Como se indica en la tabla 29 las pérdidas que ha tenido la empresa por los problemas
mencionados en el Pareto del capitulo 2 son de $10116, para mitigar esta problematica se
plantea un costo en la propuesta de $6996. A continuacion, se realiza el calculo del
beneficio con respecto al costo.

Costo por pérdidas en devolucion de facturas

Beneficio = —
Inversion total de la propuesta

$10,116.00
$6,996.00

Beneficio =
Beneficio = 1.44
3.2 Conclusiones y recomendaciones
3.2.1 Conclusiones
Una vez concluido el estudio para la propuesta de mejoramiento mediante la
metodologia 5S en la bodega de producto terminado de esta empresa que fabrica snacks se
concluye lo siguiente:

e El uso de una metodologia de mejora continua como las 5S dentro de un puesto
o area de trabajo, ayuda enormemente a mejorar los tiempos de respuesta de las
actividades que se realizan diariamente.

e El costo por la adquisicion de materiales, recursos necesarios y capacitacion del
personal del area tiene una inversion total de $6,996.00 y mediante la evaluacion
financiera pertinente nos da un coeficiente de beneficio de 1.44 lo cual indica
que el proyecto es viable por ser el coeficiente mayor a 1.

e Con la aplicacion minuciosa de esta metodologia habra un mejor control de los

productos y disminucion en los tiempos de toma de inventarios fisicos.
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e Aunque normalmente siempre hay resistencia al cambio, en este caso existe
compromiso por parte de los colaboradores para la aplicacion de esta
metodologia.

e Se realizard la clasificacion de los equipos y materiales innecesarios dentro del
area de trabajo, y la colocacion de los mismos en un lugar adecuado.

e FEl orden mediante una distribucion ABC en planta ayudara a la disminucion de
los tiempos que actualmente se tienen para el alistamiento de pedidos y cargue
de productos a los camiones.

e Mediante la asignacion de un drea especifica a los auxiliares de bodega, se
controlara la limpieza del area, motivando al colaborador para que realice su
trabajo de manera eficiente y tratando de evitar posibles accidentes durante su
jornada laboral.

e Estandarizando todos los procesos que se realizan en el area, asi como de areas
aledafias que tienen injerencia dentro de la bodega, mejorard el ambiente
laboral.

e Al momento de la aplicacion de este método, se creard una cultura en los

trabajadores del area, lo cual permitird que se siga mejorando continuamente.

3.2.2 Recomendaciones

e Capacitar al personal involucrado en el area, explicando los multiples beneficios
que existen con esta metodologia, asi como la importancia de cada S para las
actividades que realizan.

e Una vez por semana impartir charlas de motivacion a los trabajadores, esto con
el fin que se sientan pieza fundamental para el cambio del érea.

e Retroalimentar a los trabajadores con los manuales de procedimientos que
cuenta el area, con el fin de que sean un apoyo en momentos oportunos.

e Dar seguimiento una vez se aplique esta propuesta para que se convierta en una
cultura entre los trabajadores y replicarlos en las demas sucursales, asi como en

las bodegas de materias primas y repuestos.
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Anexo N° 1.

Distribucién de planta

Informacion tomada de la empresa, elaborado por el autor
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Anexo N° 2.

Diagrama de flujo de procesos

RESUMEN actuaL froruesto| obirerencia —
N° fempo| N° fmpo | N° | Tiempo * .
O OPERACIONES | 6 | 94 —4ERSONA:
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v ALMACENAMIENTO 1 DIAGRAMADO POR: FECHA:
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DISTANCIA
|=:> RECORRIDA 1 metrog metros metros
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< 2
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-
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Q= 0ODV [0

2.- Verificacion de que el

pallet este con el produco I:>\’ DV |§| 1
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Informacion tomada de la empresa, elaborado por el autor
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Matriz de estrategia FODA

FORTALEZAS

DEBILIDADES

- Variedad de calidad y
productos.

- Falta de capacitacidn del
personal.

MATRIZ FODA

- Ambiente laboral
amigable.

- Desconocimiento del manual
de manejo de P.T.

- Certificacion BPM.

- Devolucién de productos por
mala facturacién o producto
faltante.

ESTRATEGIA FO

ESTRATEGIA DO

- Crecimiento en Ventas

- Ampliacién del drea de
bodega.

- Capacitacion del personal en
administracion de bodegas y 5S.

- Desarrollo de nuevos
productos.

- Implementacién de un
nuevo software.

- Retroalimentacion del manual
de manejo de P.T.

- Incremento en nuevos
mercados.

- Mejorar la pagina Web y
promocionar nuestro
producto.

- Constatar con el cliente si lo
gue se facturara es correcto

ESTRATEGIA FA

- Productos sustitutos a
menor costo.

- Crédito o descuentos a
nuestros clientes por mala
facturacion.

- Incrementar la satisfaccion del
cliente.

- Mala manipulacién de
productos.

- Realizar campafias para
conocer la alta calidad del
producto.

- Mejorar los procedimientos.

- Unidades faltantes en
pedidos.

- Innovar constantemente.

- Realizar inventarios diarios de
determinado producto.

Informacion tomada de la empresa, elaborado por el autor

Anexo N° 4.
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Anexo N° 5.

Tarjetas

Informacion tomada de la empresa, elaborado por el autor
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Anexo N° 6.
ABC

Sku S Jun ($) ABC EL GOLPE RANCHERO 110GR X 24 X 1 EC 5.491 C
RIZADAS LIMON 25G 12X10 EC 118.873 A PALOMITAS CARAMELO 68G X 36 X 1 EC 5.272 C
RIZADAS MAYONESA 25G 12X10 EC 98.840 A EL GOLPE 110 GR X 24 X 1 EC 5.195 C
YUPI TATOS QUESO 43G X 60 EC 98.665 A EL GOLPE ORIGINAL 400GX12X1 EC 4.152 C
PAPI SALSA MAYONESA 25G 10X12 97.057 A RIZADAS POLLO 100G X30 EC 4.098 C
YUPI CHEESE 32GX12X12 EC 79.242 A EL GOLPE MIX 85G X 24 EC 3.147 C
PALOMITAS CARAMELO 25G X 12 X 12 EC 79.078 A TATOS NATURAL 90 G X 22 EC 3.140 C
EL GOLPE RANCHERO 45G 8X10 EC 73.728 A EL GOLPE RANCHERO 45GR 6 X 10 EC 2.248 C
TATOS LIMON PICANTE 45G X 36 EC 62.169 A EL GOLPE ORIGINAL 45G X10X6 EC 1.951 C
PALOMITAS CARAMELO 68GX65 55.475 A PALOMITAS CARAMELO 120GX18X1 EC 1.792 C
EL GOLPE ORIGINAL 25G 12X10 EC 45.923 A RIZADAS RANCHERO 25G 12X10 EC 1.767 C
EL GOLPE LIMON 45G 8X10 EC 37.550 A YUPI TATOS ORIGINALES 90G X 35 EC 1.655 C
RIZADAS POLLO 25G 12X10 EC 35.284 A EL GOLPE LIMON 45G 6 X 10 EC 1.555 C
EL GOLPE RANCHERO 25G 12X10 EC 34.914 A RIZADAS RANCHERO 100G X30 EC 1.059 C
GOLPE RANCHERO 110G X30 EC 33.559 A YUPI CHEESE 130GX27X1 EC 1.042 C
RIZADAS MAYONESA 45G 8X10 EC 32.361 A RIZADAS MAYONESA 100 G X 24 X 1 EC 864 C
EL GOLPE ORIGINAL 45G 8X10 EC 31.688 A EL GOLPE QUESO 108G X 24 833 C
RIZADAS LIMON 45G 8X10 EC 28.745 A RIZADAS NATURAL 100G X 24 X 1 EC 591 C
RIZADAS MAYONESA 100G X30 EC 26.857 A TOZINETAS FRED 50G X36 X 1 EC 424 C
GOLPE ORIGINAL 110G X30 EC 24.193 A ROSKITA DULCE 10G X 144 EC 35 C
PAPA RICHY MOST CREAM 25G X10 X 12 EC 23.815 B EL GOLPE ORIGINAL 27GX12X6 EC 0 C
RIZADAS LIMON 100G X30 EC 21.026 B RIZADAS NATURAL 28GX12X6 EC -1 C
TOZINETA FRED 20G 12X12 EC 20.579 B RIZADAS MAYONESA 28GX12X6 EC -1 C
TATOS NATURAL 45G X 36 EC 20.185 B PALOMITAS QUESO 20 GR 12X12 -2 C
RIZADAS NATURAL 25G 12X10 EC 18.433 B ROSKITA NATURAL FAMILIAR 45GX30X1 3 C
TOZINETA FRED 50GX52 EC 16.334 B YUPI TATOS QUESO 60GX36 EC 3 C
ROSKITA NATURAL 45GX53 EC 15.421 B ANILLOS DE CEBOLLA 21G X 27 EC -5 C
TATOS LIMON PICANTE 90G X 22 EC 13.019 B RIZADAS LIMON 100 G X 24 X 1 EC -11 ¢
RIZADAS NATURAL 100G X30 EC 11.416 B RIZADAS LIMON 45GX10X6 EC -22 C
YUPI TATOS QUESO 85G X 35 EC 11.372 B RIZADAS POLLO 100GX24 EC -33 C
EL GOLPE RANCHERO 200G X20 EC 9.979 B RIZADAS NATURAL 45GX10 X6 EC -34 C
EL GOLPE ORIGINAL 200G X20 EC 9.890 B RIZADAS MAYONESA 45GX10X6 EC -34 ¢
PALOMITAS CARAMELO 200G X20 EC 9.886 B RIZADAS NATURAL PROMOMANILLA 45GXE -46 C
PAPI SALSA 25G CON SACHET GRATIS SALSA 9.661 B YUPI TATOS ORIGINALES 45G X 60 EC -46 C
RIZADAS NATURAL 45G 8X10 EC 8.227 [« PAPA CRIZ TOMATE 25GX10X12 EC -74 @
ANILLOS DE CEBOLLA 21GX60 EC 7.964 [« TOZINETAS FRED 20G X 12 X9 EC -80 C
PALOMITA CARAMELO 120G X30 EC 7.536 [« EL GOLPE QUESO 45G 6X10 -149 C
EL GOLPE MIX 39G 10 X 6 EC 7222 c RIZADAS RANCHERA 100G X 24 EC -412 C

Informacion tomada de la empresa, elaborado por el autor
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Anexo N°7.
Check List Limpieza de Bodega
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CHECK LIST DE INSPECCION DE BODEGA

Fecha Evaluacion: Turno

Calif. |Evidencia
No cumple en su totalidad
Se cumple parcialmente en algunos casos
Cumple en su totalidad

cb GUAYAQUIL

Item Aspectos a verificar Esperado Calificacion Observaciones
1 |El layout establecido del deposito se cumple. 2 -
2 [Las lamparas estan en buen estado y limpias. 2 -
3 El sitio para el descanso y consumo de alimentos por parte de los empleados 2

(area social) debe estar en excelentes condiciones de aseo
4 Hay planes de aseo con elementos, rutas, frecuencias y responsables 2
definidos y se evidencia su cumplimiento.
Hay estaciones de aseo* adecuados, con elementos necesarios, limpios y en
buen estado.
5 |*Estacion de aseo: Area destinada para el almacenamiento de los insumos de 2 -
aseo, asi como de los elementos (traperos, escobas, baldes); sitio especifico
enel CD
6 El depdsito esta libre de basura, agua estancada, objetos en desuso y 2 R
animales domésticos.
7 |Las paredes, el techo, las ventanas, puertas y cortinas se encuentran limpias. 2 -
8 |Los pisos se encuentran limpios, sin grasas, polvo o \idrio. 2 -
9 Area de almacenamiento de producto no conforme se encuentra limpia (Sin 2 )
basura, vidrio, plasticos, cartones, ni derrames de liquido)
Existen listas de chequeo, que indican que se realiza inspeccion, limpieza y
10 |desinfeccion periddica del area, equipos y utensilios. En la zona de 2 -
reempaque.
1 Demarcaciones de seguridad se encuentran \isibles (paso peatonal, areas de 2 R
carga y descarga, etc.,)
12 Todo el personal usa EPP (en perfecto estado) de acuerdo a la actividad que 2 R

realiza

Existen programas y actividades permanentes de capacitacion en
13 |manipulacién higiénica de alimentos para el personal nuevo y antiguo y se 2 -
llevan registros

No hay evidencia de contaminacion de canales de aguas lluvias con grasas,
aceites o desperdicios

15 |Los canales y alcantarillas no se encuentran tapados o con basuras. 2 -

Se respetan los recipientes para la recoleccion interna de los desechos
16 |sdlidos o basuras, se encuentran bien ubicados, estan identificados para los 2 -
diferentes tipos de residuos.

Son removidas las basuras con la frecuencia necesaria para evitar generacion
17 |de olores, molestias sanitarias, contaminacién del producto y/o superficies y 2 -
proliferacién de plagas

Después de desocupados los recipientes se lavan antes de ser colocados en

18 o R 2 -
el sitio respectivo

19 Los pallets son almacenados en adecuadas condiciones de sanidad y 2 R
limpieza, alejados de focos de contaminacion.

20 Estan identificados los diferentes lotes de producto. (Rotulacién de acuerdo al 2 R

instructivo)

Los pallets utilizados con elementos diferentes a los productos (como
21 |tanques, canecas de basura, elementos peligrosos), son exclusivos de estos, 2 -
estan identificados y no son utilizados en el estibado de productos.

Se aplican las normas de identificacién de producto terminado, incluyendo

22 2 -
producto no conforme. (Rotulacién de acuerdo al instructivo)
Los bloques de producto y/o envase son demarcadas, la tarjeta de

23 |demarcacién debe contener la capacidad de almacenamiento en pallets del 2 -

bloque.
24 |El producto no esta almacenado a la intemperie. 2 -
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El almacenamiento de los productos se realiza ordenadamente, en pilas,

25 sobre pallets apropiadas (en buen estado). 2

2% El estibado del producto se realiza de forma estable y segura, evitando 2
riesgos de caida de producto.

27 No existe producto mal estibado que deteriore su empaque o presentacion, o 2
ponga en riesgo la integridad del producto.

28 Los pallets se encuentran almacenado dentro del area de producto terminado 2
tiene separacion de cualquier pared de 50 cm
Existe el corredor perimetral (separacion de arrume al muro) minimo de 50

29 . 2
cm. para todos los productos almacenados en el depdsito

30 |[Se respetan los niveles de apilamiento 2

31 No se evidencia colocacion de elementos sobre los productos que puedan 2
afectar su calidad o inocuidad

32 Los productos que llegan como cambios se almacenan en una area exclusiva 2
para este fin.

33 No se evidencia roturas o derames de producto en las zonas de 2
almacenamiento.
En el cargue, descargue o transporte del producto se evidencian practicas

34 |- N 2
higienicas y se evita el maltrato del producto.

35 |El personal del CD tiene el uniforme adecuado para desempefiar sus labores 2

36 Las oficinas estan aseadas e iluminadas con los escritorios organizados sin 2
acumulacion de papeles

37 [Verificacion HC de cada proceso Vs. Autorizado 2

Protocolo de Bloqueo de Producto

39 |Los pallets de producto bloqueado poseen traba estibas 2

40 La zona se encuentra delimitada / con bloqueo fisico: cadenas, parantes, 2
rejas

41 [Las cantidades bloqueadas en sistema corresponden a las cantidades fisicas 2

42 El producto bloqueado posee rétulos de acuerdo al estandar: 2
ROJO - bloqueado; NEGRO - caducado

43 |El producto se encuentra limpio, libre de polvo y papeles 2

44 |Se realiza la declaracion del producto a zona desperdicio 2

Totales 86

Supervisor Distribucion

Informacion tomada de la empresa, elaborado por el autor

Asisitente Logistico
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