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RESUMEN

El objetivo de este proyecto es presentar un plan de mejora para la empresa comercializadora
surtiatlantico Ltda, que comercializa productos carnicos, para reducir el dafio, la mala gestion y
los problemas de almacenaje causados principalmente por personal no capacitado.

Es importante realizar este trabajo ya que reduciria un porcentaje muy necesario al momento
de almacenar la mercancia para la satisfaccion de los clientes en la preparacion de los pedidos.

El producto apunta a un mercado en general que beneficia a la empresa, generando
ganancias y disminuyendo la tasa de desempleo de los habitantes de esta zona de la ciudad de
barranquilla.

Si no se lleva a cabo este plan de mejora, la empresa comercializadora surtiatlantico Ltda. Se

verda afectada en cada uno de sus subprocesos logisticos.

Palabras clave

Almacenamiento, subprocesos logisticos, cliente, reduccion de dafios, mercancia.



ABSTRACT

The objective of this project is to present an improvement plan for the company
comercializadora surtiatlantico Itda. which commercializes oils products, to reduce damage,
mismanagement and order problems in storage caused mainly by untrained personnel.

It is important to carry out this work since it would reduce a very necessary percentage at the
moment of storing the merchandise for the satisfaction of the clients in the preparation of the
orders. The product points to a market in general benefiting the company, generating profits and
decreasing the unemployment rate of the inhabitants of this area of the city of Barranquilla.

If this improvement plan is not carried out, the company comercializadora surtiatlantico Itda.

will be affected in each of its logistic sub-processes.

Keywords

Storage, logistic sub-process, customer, damage reduction, merchandise.



INTRODUCCION

La realidad en la que vivimos actualmente resulta competitiva, en donde la velocidad y la
productividad son piezas claves para determinar la permanencia de las empresas en los
mercados. Es aqui donde la logistica parte como una necesidad y se ha convertido en uno de los
aspectos mas importantes dentro de cada empresa; a partir del manejo eficiente del flujo de
informacion y de materiales y la aplicacion de estrategias logisticas se puede realizar mejoras
que permitan que las empresas sean mas competitivas. En cualquier ambito, si una empresa
tiene en cuenta la logistica se puede generar valor en la cadena de suministros, ya sea en el
proceso de abastecimiento o en la optimizacién de la respuesta de pedidos, es decir, que la
logistica implica la administracion de toda la cadena de abastecimiento.

Para lograr que la empresa comercializadora surtiatlantico Ltda, sea competitiva a nivel
regional y/o nacional en el contexto expresado anteriormente, se debe adoptar una nueva
estrategia de gestion logistica, interviniendo en su manejo de materiales, almacenamiento,
etiquetado de articulos y su administracion de inventarios, y asi prestar mejores servicios al
cliente y obtener una reduccion en los costos de distribucion. Dentro de este plan de mejora
requerimos un trabajo conjunto de toda la organizacion, los diversos departamentos deben
colaborar para maximizar el desempefio logistico. También se hace necesario que la empresa

integre en su sistema de logistica, la relacion con sus proveedores y sus clientes para maximizar
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el desempefio de la organizacion.

DESCRIPCION DEL PROBLEMA

La empresa en pro de aumentar su productividad autoriza un estudio diagnostico en el area
de almacenamiento para mejorar buenas practicas de manufactura especificamente teniendo en
cuenta que los insumos y materia prima debe cumplir ciertas especificaciones técnicas de
acuerdo a la resolucion 2674 de 2013 adicionalmente, se estudian las actividades de codificacion,
etiquetas de producto, existencia de practicas de almacenamiento mediante el uso 5S
(clasificacion y organizacion, orden, limpieza, estandarizacion, disciplina), teniendo en cuenta

los resultados, se propone una propuesta de mejora a ser presentada a las directivas.
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FORMULACION DEL PROBLEMA
Propuesta de mejora del proceso de almacenamiento de insumos y materia prima de una empresa
envasadora de aceite de soya en la ciudad de barranquilla bajo la resolucion 2674 de 2013

(comercializadora surtiatlantico Ltda.)

11



JUSTIFICACION

La presente investigacion se enfocara en el estudio de fallas de una empresa en el &rea
de almacenamiento, especificamente para insumos y materia prima base para el envasado
de aceite de soya en la ciudad de barranquilla perteneciente a las pymes de la region, que al
igual que las del resto de Colombia, adolecen de necesidades que influyen en los niveles de
productividad y por ende de competitividad.

El objetivo de este proyecto es presentar un plan de mejora para la empresa
comercializadora surtiatlantico Ltda., una empresa envasadora de aceite de soya en la
ciudad de barranquilla, como alternativa de solucion frente a inconvenientes evidenciados
en la gestion de almacenamiento del producto, teniendo en cuenta la resolucion 2674 de

2013.
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OBJETIVOS

Objetivo General

Disefar una propuesta de mejora para el proceso de almacenamiento de insumos y
materia prima de una empresa envasadora de aceite de soya en la ciudad de barranquilla

bajo la resolucion 2674 de 2013.

Objetivos Especificos

e Describir los procedimientos y actividades de ejecucidn del proceso de envasado de
aceite de soya y numero de bodegas de almacenamiento del producto.

e Realizar un estudio diagnostico para determinar fallas en el proceso de
almacenamiento de materia prima para en envase de aceite de soya disefiado bajo la
resolucion 2674 de 2013.

e Desarrollar una propuesta de mejora aplicable en el proceso de almacenamiento de

insumos y materia prima de una empresa envasadora de aceite de soya en la ciudad de
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barranquilla bajo la resolucién 2674 de 2013 teniendo en cuenta las informaciones

recolectadas.

GENERALIDADES

Comercializadora surtiatlantico Ltda.; es una empresa que tiene como actividad econdmica
envasar, comercializar y distribuir productos alimenticios de consumo masivo; en especial oleina
de palma y demas aceites vegetales comestibles en diferentes referencias comerciales, segin
cumplimiento de normas sanitarias y demas disposiciones legales vigentes.

El principal proceso desarrollado por la empresa comercializadora surtiatlantico Ltda., es el
envase y comercializacion de oleina de palma, que es suministrado por un proveedor.

Misién

Somos una empresa envasadora y comercializadora de aceite vegetal, orientada hacia la
calidad de nuestros productos y generacion de valor a nuestros clientes; que busca rentabilidad
operativa para generar bienestar y desarrollo para la comunidad.

Vision

e Serreconocidos en 2021 como la empresa envasadora de aceites vegetales mas
14



importante de la costa atlantica, obteniendo una excelente imagen a través de:
e Cumplimiento de la normatividad sanitaria.
e Posicionamiento que nos distinga de la competencia a nivel regional.
e Mejoramiento continuo e innovacion de nuestros servicios.
¢ Diligente respuesta a las necesidades y expectativas de nuestros clientes y las

actividades de nuestra competencia.

METODOLOGIA

A continuacion, se presentaran las fases que componen este proyecto denominado, propuesta
de mejora del proceso de almacenamiento de insumos y materia prima de una empresa
envasadora de aceite de soya en la ciudad de barranquilla bajo la resolucion 2674 de 2013
(comercializadora surtiatlantico Ltda.).

La primera etapa es denominada recoleccion de la informacion, basicamente consta de
utilizar unas herramientas que nos permita obtener la mayor informacion posible de la empresa,
como instrumento de recoleccion de datos, realizaremos una lista de chequeo o check list, que
nos permitira identificar en cada situacion planteada si la empresa objeto de estudio, cumple,
cumple parcialmente o no cumple con los estandares basados en la resolucion 2674 de 2013.

Ademas, con la ayuda de entrevistas a las personas encargadas de cada area, y a través de un

reconocimiento visual de los procedimientos que se ejecutan, se obtendra informacién de suma
15



importancia para el planteamiento de posibles soluciones.

La segunda etapa se basa en tomar todos los datos obtenidos y crear un anélisis teniendo
como base el estudio diagndstico de la situacion actual de la empresa, tomando como
instrumentos o herramientas, tablas y graficos que nos permitan reconocer con mayor facilidad
el principal problema de la empresa (comercializadora surtiatlantico Ltda.), como la matriz Dofa
y diagramas de flujos, para entendimiento adecuado los procesos.

Y por ultimo, la tercera etapa, se concentra en proponer estrategias de almacenamiento como
posibles soluciones a los problemas que se diagnosticaron, basados en la normativa 2674 de

2013.

MARCO TEORICO

El almacenamiento de insumos y materia prima es una parte fundamental del proceso
productivo de una empresa envasadora de aceite de soya. Un buen proceso de almacenamiento
permite garantizar la disponibilidad de los insumos y materia prima en las cantidades y
condiciones adecuadas para el proceso productivo, evitando asi interrupciones o retrasos en la
produccion.

Los autores Gutiérrez y Vidal (2008), menciona que “La Gestion y el Control de los
inventarios es muy relevante en los aspectos logisticos de las organizaciones a los sectores
productivos” mencionados por Cardona J, Orejuela J y Rojas C, en su articulo, Gestion de
inventario y almacenamiento de materias primas en el sector de alimentos concentrados. Quiere

decir; que los inventarios representan la cantidad de bienes que una empresa tiene en stock. Estos
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bienes pueden ser materias primas, productos semi acabados o productos terminados. Este
proceso garantiza que los inventarios estén disponibles, Ademas, La gestion del almacén es un
componente esencial de la cadena de suministro. Esta es responsable de garantizar que las
mercancias se despachen de manera correcta, cumpliendo con los requisitos de cantidad, tiempo,
calidad, rapidez y costo.

Parafraseando a Van den (Berg y Zijim, 1999), analizaron los sistemas de almacenamiento y
proporcionaron ejemplos de modelos que ilustran la relacién entre las decisiones de inventario y

la asignacion de espacio en los almacenes.

Lay-Out

El término Lay- Out proviene del inglés, que en nuestro idioma se traduce como disefio,
plan, disposicion. El vocablo es utilizado en el marketing para aludir al disefio o disposicién de
ciertos productos y servicios en sectores o posiciones en los puntos de venta en una determinada
empresa.

Por otra parte, en el &mbito de disefio también es utilizada la palabra Lay- Out que
corresponde a un croquis, esquema o un bosquejo de distribucion de las piezas o elementos que
se encuentran dentro de un disefio en particular, con el fin de presentarle dicho esquema a un
cliente para venderle la idea y luego llegar a un acuerdo y aceptar la idea, continuar con el

trabajo final en base a este proyecto.
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Planificacién Estratégica

Es un proceso mediante el cual se involucra toda la organizacion para determinar de manera
conjunta los objetivos, las metas y los planes de accidén que consideran el alcance de los
objetivos estratégicos.

La planeacion estratégica se ided en un enfoque sistematico de la organizacion y que asume
una perspectiva del futuro de la empresa a largo plazo y se basa en la identificacion de los
impulsos claves.

Las pequefias, medianas y grandes empresas, deben tener un plan estratégico, de esta
manera, podrén alinear a toda la organizacion hacia el cumplimiento de la mision y el alcance de
la vision. La mayoria de veces cuando la empresa u organizacion no hay un plan, cada persona
dentro de la empresa u organizacion van por su propio camino y a su propio ritmo sin saber que

existen metas, compromisos y objeticos que se quieren alcanzar.

Proceso De Planificacion Estratégica
Un proceso de planificacion, es considerada en la primera etapa de todo ciclo productivo y la
definicion de los objetivos estratégicos. Se les llama asi a todos los objetivos nucleares y
centrales en los que se asienta la organizacion; las metas primordiales sin las cuales todo el
esfuerzo carece de sentido y que a su vez, permiten el alcance de otras metas.
Teniendo las metas establecidas, se realiza un analisis de los recursos disponibles, entre los
materiales encontramos el recurso humano y tecnoldgico, entre otros. También de las variables
del entorno como los retos, las dificultades, la competencia que se tiene en el mercado.

La consideracion de estos elementos es primordial para todo proceso de planificacion
18



estratégica ya que no pueden emprenderse estrategias para las que no se dispone de recursos, ni
conviene desperdiciar o ignorar las potencialidades presentes en la organizacion, incluso en su
punto de partida.

Una vez culminado el andlisis estratégico, se deberia proceder a disefiar un plan bésico o
una estrategia minima, que pueda irse acomplejando a medida que asi lo requiera en las
necesidades de la organizacion. Para esto, el plan principal deberd segmentarse en
operaciones de bajo nivel, es decir, metas corto plazo, faciles de vislumbrar y de concebir en el
tiempo, cuya articulacion genera el plan a largo plazo, a este proceso de traduccion en accion se
le conoce como ejecucidn estratégica.

Finalmente, el proceso debera controlarse y someterse a dinamicas de diagnéstico y
evaluacion estratégica, para saber que tanto se aproximan sus resultados a lo proyectado
inicialmente y ver donde se encuentran las fallas, las dificultades o los retos, de qué manera
puede solventarse para tener una mayor eficiencia y resultados éptimos.

En resumen, este proceso de planificacion estratégica consiste en definir o revisar los
valores, mision y vision de la organizacion, llevar a cabo un andlisis de entorno, definir los
objetivos estratégicos a largo plazo, desarrollar un plan de accidn estratégica para cumplirlos,
desarrollar procedimientos y acciones a corto plazo que conduzca en direccion a la meta y por

altimo evaluar el resultado y volver a aplicar el método.

Organigrama
El organigrama de una empresa u organizacion es un esquema grafico que representa
la estructura interna de una organizacion o empresa, reflejando las relaciones jerarquices y lasco

mpetencias de la misma. Este esquema brinda informacién esencial sobre las estructuras
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departamentales y la organizacion de una empresa para comprenderla de un vistazo.
Este tema en si, es una estructura que se puede representar de diferentes maneras, no
solo desde el punto de vista grafico sino también segun el tipo y la cantidad de informacién
que se desee reflejar.

Contenido Del Organigrama

Instrumento utilizado por las ciencias administrativas para analisis tedricos y la accion
practica. Son la representacion grafica de las estructuras de una organizacion o empresa, en
donde se pone de manifiesto la relacion existente entre las diversas unidades que la integran, sus
principales funciones, los canales de supervision y la autoridad relativa a cada cargo.

Los organigramas son considerados instrumentos auxiliares del administrador, sirviéndole
de anélisis tedrico y practico de la organizacion. A través de ellos se fija la posicion, la accion y la
responsabilidad de cada servicio.

Uno de los requisitos que deberia tener un organigrama, es un elemento, ya sea una figura,
la estructura de la organizacidn, los aspectos mas importantes de la organizacion, las
funciones, las relaciones entre las unidades estructurales, los puestos de mayor y aun los de
menor importancia, las comunicaciones y sus vias, las vias de supervision, los niveles y los
estratos jerarquicos, los niveles de autoridad y su relatividad dentro de la organizacion, las unidad
es decategoria especial.

Buenas Practicas De Manufactura

Las buenas practicas de manufactura (BPM) son un conjunto de principios basicos cuyo
objetivo es garantizar que los productos se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se
disminuyan los riesgos inherentes en la produccion y distribucion.

Las BPM son una serie de directrices que definen la gestién y manejo de acciones con el
20



objetivo de asegurar condiciones favorables para la produccion de alimentos seguros. También
son de utilidad para el disefio y gestion de establecimientos y para el desarrollo de procesos y
productos relacionados con la alimentacion.

Limpieza

El término limpieza se emplea para denominar a todas aquellas acciones que permiten
eliminar la suciedad de objetos y seres vivientes, una de sus finalidades consiste en la
eliminacién total o parcial de aquellas bacterias 0 microorganismos que se encuentran en los
cuerpos y en los diferentes entornos en donde se desenvuelven las personas y que puedan ser
nocivos para la salud. Por tanto, la limpieza es sindnimo de lo higiénico, lo cuidado, lo pulcro y
sus anténimos son sucio, desaseo, desden, entre otros términos.

Manipulador De Alimentos

El término manipulador de alimentos se refiere a toda persona que por su actividad laboral
tiene contacto directo con los alimentos durante su preparacion, fabricacién, transformacion,
elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte, distribucion, venta, suministro y servicio.
Suelen excluirse de esta lista algunas actividades ligadas al sector primario.

Diagrama De Flujo

Un diagrama de flujo es la representacion grafica del flujo o secuencia de rutinas
simples. Tiene la ventaja de indicar la secuencia del proceso en cuestion, las unidades
involucradas y los responsables de su ejecucion, es decir, viene a ser la representacion simbolica
0 pictdrica de un procedimiento administrativo. Luego, un diagrama de flujo es una
representacion grafica que desglosa un proceso en cualquier tipo de actividad a desarrollarse
tanto en empresas industriales como de servicios y en sus departamentos, secciones u areas de su

estructura organizativa.
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Los diagramas de flujos pueden ser también conocidos como diagramas de actividades, en ellos
podemos plasmar de manera gréafica un proceso, procedimiento o actividad, de cualquier tipo de
naturaleza, es decir, del &rea comercial, logistica o bien del proceso de compras, dentro de la
compafiia, todas estas actividades son estructuradas y vinculadas en el diagrama, estipulando
todos los pasos a realizar, ya que, no solo se representan todas las actividades, sino también sus
procesos, documentos que se realizan, ademas de la persona que ejecuta la accion.

Estos diagramas de flujo, emplea una serie de determinadas figuras geométricas que nos indica
cada paso, cada figura representa una actividad, o bien una toma de decisién, o la finalizacion del
procedimiento, todas estas figuras se conectan a través de flechas, establecen el recorrido, el curso del
proceso.

Disefio De Planta o Lay- Out

Basicamente, podemos definir el disefio de planta como la distribucion y ordenacion fisica del
o0s elementos que se encuentra o que conforman la instalacién, es decir que, basados en esta
planeacion ordenada, se establecen los espacios necesarios, primeramente para los movimientos u
operacion, y también, el lugar donde se almacenara todos los equipos y herramientas a utilizar y
de esta manera, indicar a través de un disefio, todos los espacios disponibles para las diferentes
actividades.

El disefio de una planta tiene como objetivo, hallar la distribucion de areas de trabajo y
de equipos, mas eficiente con relacion a la reduccidn de tiempos y costos, al mismo tiempo, que se
encuentre de manera seguira y satisfactoria para los trabajadores, buscando el incremento de laprod
uctividad, la disminuciéon de retrasos, la mejor optimizacion del espacio y la reduccion del material
en proceso entre otros.

Red Logistica
22



La red logistica es la agrupacion de instalaciones de almacenamiento y de sistema de
transporte; todo esta interconectado y eso le permite a la empresa llevar la mercancia al
consumidor final. Incluye todo lo relacionado a los activos y las operaciones que son llevadas a
cabo por la compafiia para hacer el traslado de su bien o el servicio que éste produce hasta su
cliente.

La red logistica, es toda la infraestructura creada en pos del bienestar del consumidor, se
trata de que el producto fabricado llegue a tiempo al cliente, con las especificaciones indicadas,
es por eso, que la red logistica tiene una importancia destacada, ya que, a través de ella, no solo
se fija la mirada en la produccion o fabricacion, sino que conecta proveedores, terceros, procesos
de distribucion, todos engranados, con el objetivo de mantener nivel de cumplimiento a
consumidores.

El objetivo de una red logistica, es encontrar la manera de administrar la cadena logistica o
cadena de suministro, de tal forma, que todas las actividades se integren, buscando buenas
relaciones con los clientes externos e internos de una compafiia, realizando asi, una mejora

significativa con el objetivo de alcanzar ventajas competitivas respecto a la competencia.

Caracterizacion De Procesos

La caracterizacion de los procesos, consiste en realizar un analisis profundo de los
procesos, verificando los elementos que los originan, la caracterizacion es una herramienta, que
permite con facilidad la descripcion, gestion y control de los procesos de las compaiiias,
manifiesta de manera clara y concisa la comprension de los objetivos de cada proceso y sus
aspectos claves. Todos los procesos tienen entradas y salidas, y la caracterizacion te permite
estudiarlos, ademas, saber cual es el objeto del proceso, sus responsables, las partes o areas vincul

adas y losriesgos a partir de fallas.
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Mapa De Procesos
Un mapa de procesos es un diagrama, que de manera gréfica representa los procesos

del funcionamiento y desempefio de los procesos.

Cadena De Valor

La cadena de valor es la herramienta necesaria para el analisis estratégico que ayudara a la
empresa precisar cuél es la ventaja competitiva de la empresa.

Con la cadena de valor la empresa consigue examinar y dividir la compafiia todas
las actividades estratégicas mas importantes con la finalidad de entender como funcionan

los costes, las fuentes actuales y en que consiste la diferenciacion.

Punto de equilibrio

El punto de equilibrio es una actividad por la cual los ingresos totales son exactamente
equivalentes a los cortos totales relacionados con la venta o creacion de un producto. En pocas
palabras es el punto de actividad en el que no existe utilidad, ni perdida.

Para hacer el céalculo tenemos que tener en cuenta que todos los ingresos totales se
calculan multiplicando cantidad vendida por precio unitario. Los costes totales son la suma de los
costesfijos y los variables totales, estos como los unitarios por las unidades producidas.

Indicadores De Gestion

Los indicadores de gestion, son aquellos factores cuantitativos que nos permiten medir
el comportamiento, el proceso y desemperfio de la empresa.

Con estos indicadores de gestién podemos explicar lo que esta sucediendo, dar a conocer el
tamafo de la desviacion de una meta y partiendo de eso poder tomar las medidas correctas o

preventivas.
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Organigrama

JUNTA
DIRECTIVA

oS
T R
o

Tabla 1.

Presentacion De Productos
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[La,Pimpina

Ganiliciiag

=

e Envase pet en cajas de 24 unidades por 500ml.
e 2 unidades por 900ml.

e 12 unidades por 1000ml.

e 9 unidades por 2000ml.

e 6 unidades por 3000ml.

e 4 unidades por 5000ml.

Tipo de Embalaje Del Producto Terminado
26



Envase pet en cajas de 24 unidades por 500ml.
2 unidades por 900ml.

12 unidades por 1000ml.

9 unidades por 2000ml.

6 unidades por 3000ml.

4 unidades por 5000ml.
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Lay — Out

DESPACHO

TRAMPA GRASAS
LAVA BOTAS
LAVA TRAPERO

CUARTO DE PRUEBA

BANO H.

.

BANO OFICINA
FILTRO DETKS

[IENADO DE BOTELLAS



Descripcion De Procesos

almacenamiento

Llenado de biddn despacho
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Envasados De Las Diferentes Presentaciones




Check List

- NS CALIFICACION | CALIFICACION | PORCENTAJE DE | T _—
MAX. POSIBLE | OBTENIDA | CUMPLIMIENTO
1 CONDICIONES SANITARIAS DE LA EDIFICACION E INTALACIONES
1.1 |El establecimiento esta ubicado en un lugar alejado de focos de insalubridad. 2 2
1.2 |El establecimiento no es usado como dormitorio o lugar de descanso. 2 2
1.3 |Los pisos y las paredes estan sin grietas, rugosidades y/o asperezas. 2 1 los pisos de las zonas de a.‘macenam'e"m de materias primas e
insumos presentan rugosidad
1.4 |Cuenta con tuberias y drenajes p 2 2
. . . - El techo en algunas zonas, como la de almacenamiento, presenta
El establecimiento tiene un techo obtimo en perfecto estado sin grietas que acomulen . . N
15 . 2 0 polvo, y en ocasiones los insumos(envases) llegan muy cerca a ese tipo
polvo o suciedad. . . N
de suciedad |a higiene de los mismos.
1.6 |Los alrededores se encuentran libres de basura y objetos en desuso 2 0 acumulacion de obejtos en desuso que pueden ser reubicados
17 Las puertas son resistentes, de superficie lisay no absorbente, su disefioimpide el ingreso 2 )
de plagas.
1.8 |Cuentael b con unail da ya sea natural o artificial. 2 2
Cuenta el coni tales como vestidores, casilleros,
19 o A 2 ’
barios divididos por sexo.
1.10 |La estructura de |a edificacion esta controuida para un proceso secuencial 2 2
SUBTOTAL CALIFICACION 20 15 75%
2. EQUIPOS Y UTENSILIOS
51 |¢ Cuentaconlos equiposy construidos, i y para 5 5
evitar la del alimento y son de facil limpieza y desinfeccion ?
23 ¢ El establecimiento cuenta con instrumentos o accesorios que permitan la medicion de la 2 o no se cuenta con ningun tipo de herramienta que permita la medicién
temperatura ? de temperatura del
Las superficies que entran en contacto directo con los alimentos son de acabado liso, no Los envases se encuentran almacenados en lugares con acabados
2.4 |poroso, no absorbente y no poseen defectos, grietas o espacios donde puedan acomularse 2 1 50% porosos y espacios donde puedan contaminarse con suciedades tales
particulas de alimentos. como polvo
SUBTOTAL CALIFICACION 6 3 50%
3. PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS
3.1 |El estado de salud del personal ( para evitar con el aliento) 2 2
3.2 |Reconocimiento medico (cuenta con los certificados medicos de los i ) 2 2
SUBTOTAL CALIFICACION 4 4
4. PRACTICAS HIGIENICAS
a1 Higiene personal (ufias cortas, limpias y sin esmalte, no consumen alimentos o bebidas, no 2 2
fuman o escupen en las areas donde sean los ali
4.2 |Dotacion (el establecimiento provee la dotacion y vestimenta de trabajo al personal 5 B algunosde los no cuenta con la i ia ,
) como los son cofias o gorros, ect.
4.3 [Lavado de manos 2 2
SUBTOTAL CALIFICACION 6 5 83%
5. REQUISITOS HIGIENICOS
5.1 |Control de materias primas e insumos (el cuenta con los que 5 5 -
soportan el origen de las materias primas y su respectiva inspeccion)
Ci cruzada (los pr como lavar, pelar, cortar, clasificar, . L N
5.2 |desmenuzar, extraer, batir, secar, entre otros, se realiza de manera tal que se protegen los 2 1 50% existe contaminacion C"“_ada por el mal a'mac‘?"am‘e"m d,e los
. . . insumos que interviene directamente con el alimento(Aceite de Soya).
y las materias primas de la c
53 las materias primas e insumos se almacenan en condiciones sanitarias adecuadas, de 2 o no existe ningun rack o estanterias debidamente etiquedo, donde se
manera i marcadas o relacione los insumos almacenados.
54 las materias primas e insumos son almacenados segun las condiciones del producto con 2 2
relacion humedad - temperaturay sobre estibas
Condiciones de almacenamiento ( los envases que estan en contacto con el alimento se si estan almacenados en estibas, sin embargo el volumen de los
5.6 |almacenan en un sitio exclusivo para este fin, en condiciones higienicas y protegidos, de 2 1 50% insumos, afecta el procemiento, haciendo que no se cumplan con las
manera gue se evite su inacion) i higienicas de i
SUBTOTAL CALIFICACION 10 6 60%
6. EDUCACION Y CAPACITACION
6.1 || establecimiento cuenta con un plan de capacitacion continuoy permanente para el 5 o o existe plan de capaditacion al parsonal
personal manipulador de
SUBTOTAL CALIFICACION 2 0
7. SANEAMIENTO
7.1 |Suministro y calidad de agua potable 2 2
Residuos liquidos (cuenta con los sistemas de desague que permiten la evacuacion rapiday
7.2 |eficente de los residuos liquidos, evitando la acomulacion y contaminacion de los 2 2
73 Residuos solidos l.tiene facilidad n!e retiro oportuno, de manera que no se acomulen en 5 4 50% no se realiza retiro oportuno de los residuos solidos.
areas de preparacion, almacenamiento)
7.4 |Control integral de plagas 2 N/A N/A
7.5 [Limpiezay desinfeccion de areas, equipos y utensilios 2 0 se realiza el proceso de limpieza y desinfeccion
76 Soportes documentales de saneamiento ( cuenta con un plan de saneamiento escrito, P )
acorde con su actividad)
SUBTOTAL CALIFICACION 12 7 58%

Tabla 2.

Calificacién

60% -
79%

No cumple

Cumple parcialmente

Satisfactorio

Excelente

Tabla 3.
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PORCENTAJE
NUMERO | PUNTUACION | PUNTUACION PORCENTAJE
No. ASPECTOS A VERIFICAR pEmems|  maxiva | osTenioa | PEUMITE | o oo CALIFICACION
CRITICO
1. |CONDICIONES SANITARIAS DE LA EDIFICACION E INTALACIONES | 10 20 15 60% 75% | CUMPLE PARCIALMENTE
2. [EQUIPOS Y UTENSILIOS 3 6 3 60% 50%
3. [PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS 2 4 4 60% 100%
4. [PRACTICAS HIGIENICAS 3 6 5 60% 83%
5. |REQUISITOS HIGIENICOS 5 10 6 60% 60%
6. [EDUCACION Y CAPACITACION 1 2 0 60% 0%
7. |SANEAMIENTO 6 12 7 60% 58%
TOTAL 30 60 40 60% 61% | CUMPLE PARCIALMENTE

Tabla 4.

eBhadecuada Gestion de Almacenamiento de insumos y
materias primas.

obbs pisos de las zonas de almacenamiento de materias primas
e insumos presentan rugosidad.

Bl techo en algunas zonas, como la de almacenamiento,
presenta polvo, y en ocasiones los insumos(envases) llegan
muy cerca a ese tipo de suciedad exponiendo la higiene de los
mismos.

umulacion de objetos en desuso y residuos sélidos que
pueden ser reubicados o retirados.

*Blgunos de los trabajadores no cuentan con la indumentaria
necesaria, como los son cofias o gorros, etc.

*Bxiste contaminacion cruzada por el mal almacenamiento de
los insumos que interviene directamente con el alimento
(Aceite de Soya).

*MNo existe ningun tipo de rack o estanterias debidamente
etiquetado, donde se relacione los insumos almacenados.

Bl volumen de los insumos, afecta el procedimiento,
haciendo que no se cumplan con las condiciones higiénicas de
almacenamiento.

*HNo existe plan de capacitacion al personal
*Bsporadicamente se realiza el proceso de limpiezay
desinfeccion

sBrecimiento del mercado

empresa con gran proyeccion para alcanzar nuevos

clientes en el mercado retail que lograra garantiza el

éxito de la empresa.
elacion con clientes potenciales:

B fidelizacion de los clientes potenciales de cartera,

con posibilidades de ventas por volumen, y que a su vez

se obtengan nuevos clientes prefieran adquirir los

productos de la empresa ya que un cliente felizes la

mejor publicidad.

1.Barantizar que la mercancia relacionada como materia
prima e insumos sea la justa y necesaria para la
produccion de los aceites requeridos por los clientes
potenciales, utilizando un inventario abac para mejor
clasificacion de envases, etiquetas y demas.
2.Bprovechar el crecimiento del mercado y la sana
competencia, para preparar a los empleados en tema de
envasado, brindandoles la capacitacion necesaria para que
puedan llevar a cabo sus funciones, pero cumpliendo con
los procedimientos establecidos.

sBuerte competidores en el mercado
e debe invertir mas en los recursos para
posicionamiento y asi ser preferidos ante las otras
comercializadoras de aceite.

risis econémica actual.
sfemporada post pandemia, crisis de contenedores, y
demas factores que incrementa el costo de produccién y
envase del aceite.

6.Bstablecer un nuevo diagrama de flujo, que indique
paso a paso las actividades operativas de la empresa,
7.8rear un nuevo lay-out o disefio de planta, de manera
especifica en el drea de almacenamiento.

*Balidad del producto.
*Ea empresa cuenta con un buen proveedor, el cual
cumple con las especificaciones técnicas necesarias
para la comercializacion.

*Bestion humana con interes en aprender.

*BIn alto grado de compromiso por garantizar la no
filtracion de cuerpos extrafios, al momento del
llenado en las diferentes presentaciones.

*[a estructura de |a edificacion esta construida para
un proceso secuencial.

*Buenta con los equipos y utensilios disefiados,
construidos, instalados y mantenidos para evitar la
contaminacién del alimento y son de fécil limpiezay
desinfeccion

3.Manejar formatos para el control del inventario
de insumos y materia prima de manera clara y
sencilla, pero a tiempo real, para que se pueda
proyectar la demanda, tratando de alcanzar a
nuevos clientes, con el fin de establecer
negociaciones de ventas por volumen.

4 Bplicar el método de las 5S, para garantizar
limpieza y orden en el almacenamiento,
permitiendo cumplir con los apartados de la
resolucion 2674 de2013.

5.Brindar capacitacion al personal de planta, con
el fin actualizarnos en temas de procedimientos de
envasado de aceites, en especial, aceite de soya.

Tabla 5.
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MATRIZ DOFA ASPECTOS INTERNOS

DEBILIDADES
Control de inventarios de insumos y materias primas:

Inadecuada gestion de almacenamiento de insumos y materias primas:

Los pisos de las zonas de almacenamiento de materias primas e insumos presentan rugosidad.
El techo en algunas zonas, como la de almacenamiento, presenta polvo, y en ocasiones los
insumos (envases) llegan muy cerca a ese tipo de suciedad exponiendo la higiene de los
mismos.
Acumulacion de objetos en desuso Y residuos solidos que pueden ser reubicados o retirados.
Algunos de los trabajadores no cuentan con la indumentaria necesaria, como los son cofias o
gorros, etc.

Existe contaminacidn cruzada por el mal almacenamiento de los insumos que interviene
directamente con el alimento (aceite de soya).

No existe ningln tipo de rack o estanterias debidamente etiquetado, donde se relacione los
insumos almacenados.

El volumen de los insumos, afecta el procedimiento, haciendo que no se cumplan con las
condiciones higiénicas de almacenamiento.
No existe plan de capacitacién al personal
Esporadicamente se realiza el proceso de limpieza y desinfeccion

FORTALEZAS
Calidad del producto.

La empresa cuenta con un buen proveedor, el cual cumple con las especificaciones técnicas
33



necesarias para la comercializacion.
Gestion humana con interés en ser capacitada

Un alto grado de compromiso por garantizar la no filtracion de cuerpos extrafios, al momento
del llenado en las diferentes presentaciones.

La estructura de la edificacion esta construida para un proceso secuencial.
Cuenta con los equipos y utensilios disefiados, construidos, instalados y mantenidos para
evitar la contaminacion del alimento y son de fécil limpieza y desinfeccion

MATRIZ DOFA ASPECTOS EXTERNOS

OPORTUNIDADES
Crecimiento del mercado

La empresa con gran proyeccion para alcanzar nuevos clientes en el mercado retail que
lograréa garantiza el éxito de la empresa.

Relacion con clientes potenciales:

La fidelizacion de los clientes potenciales de cartera, con posibilidades de ventas por
volumen, y que a su vez se obtengan nuevos clientes prefieran adquirir los productos de la
empresa ya que un cliente feliz es la mejor publicidad.

AMENAZAS

Fuerte competidores en el mercado

Se debe invertir mas en los recursos para posicionamiento y asi ser preferidos ante las otras
comercializadoras de aceite.

Crisis econdémica actual.
Temporada post pandemia, crisis de contenedores, y demas factores que incrementa el costo

de produccion y envase del aceite.
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ESTRATEGIAS

1. Garantizar que la mercancia relacionada como materia prima e insumos sea la justa y
necesaria para la produccion de los aceites requeridos por los clientes potenciales,
utilizando un inventario abac para mejor clasificacion de envases, etiquetas y demas.

2. Aprovechar el crecimiento del mercado y la sana competencia, para preparar a los
empleados en tema de envasado, brindandoles la capacitacion necesaria para que puedan
llevar a cabo sus funciones, pero cumpliendo con los procedimientos establecidos.

3. Manejar formatos para el control del inventario de insumos y materia prima de manera
clara y sencilla, pero a tiempo real, para que se pueda proyectar la demanda, tratando de
alcanzar a nuevos clientes, con el fin de establecer negociaciones de ventas por volumen.

4. Aplicar el método de las 5s, para garantizar limpieza y orden en el almacenamiento,
permitiendo cumplir con los apartados de la resolucion 2674 de 2013.

5. Establecer un nuevo diagrama de flujo que indique paso a paso las actividades operativas
de la empresa.

6. Crear un nuevo Lay-Out o disefio de planta, de manera especifica en el area de

almacenamiento.
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ANALISIS

El almacén de una bodega o de un centro de distribucion, es el area donde se protege y
salvaguarda la mercancia, hasta el momento en que sea necesaria el despacho de la misma, por
consiguiente, durante el tiempo que dure la mercancia, se deben cumplir ciertos requisitos que
nos permitan garantizar las caracteristicas fisicas de los diferentes envases, tapas, y etiquetas.

Proceso de almacenamiento de insumos y materias primas actual

Los insumos son aquellos elementos donde se envasa y se embala la materia prima, los
cuales se contabilizan todos los materiales recepcionados en planta, registrados en planillas
segun proveedor, remision, cantidad, y que hay que adecuar en las bodegas de almacenamiento a
fin de tener stock de las diferentes referencias comerciales demandadas por los clientes.

Ver tabla 6.
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Material/insumo Descripcion

24x500ml
12x900ml
12x1000ml
9x2000ml
6x3000ml
4x5000ml
500ml
900ml
1000ml
Envases 2000ml
3000ml
5000ml
Bidon
500ml
900ml
1000ml
2000ml
3000ml
5000ml
201

191

#26,7

#33

#60

Corrugado

Etiquetas
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ANALISIS

Una vez se reciben los materiales, el funcionario encargado del inventario en planta dispone
el espacio en las bodegas de almacenamiento y direcciona segun el sistema FIFO (First In — First
Out) o sistema PEPS (Primeras En Entrar — Primeras En Salir), su ubicacion. En los formatos de
inventario de etiquetas (fo-li-01), inventario de envases (fo-1i-02), inventario de cartoneria (fo-li-
03), inventario de tapas (fo-li-04), se realiza el registro de los detalles del producto, cantidades,
lote y lote de destino de entradas y salidas, y la cantidad de saldos para cada producto.

DIAGNOSTICO D3E ALMACENAMIENTO

El proceso de almacenamiento de insumos y materias primas, es obsoleto, los formatos de
registro que estan disponibles para el respectivo procedimiento no se utilizan, de modo que, la
informacion de cuéles son las referencias a utilizar para producir las cantidades de aceite de soya
en las presentaciones requeridas, se realiza de manera visual, creando en si una mala rotacion de
los envases, tapas y etiquetas, las cuales pueden perder capacidad de adherirse a los envases.

No contar con un seguimiento y control de los insumos, afecta directamente a la produccién,
ya que los requerimientos enviados a los proveedores de envases, se realiza de manera visual, al
tal punto que puede existir gran cantidad de un envase no requerido, y presentar agotados con
envases realmente solicitados para produccion, es decir, que los agotados estan afectando
directamente el cumplimento de las negociaciones que se han realizado con los clientes, y el

sobre stock de articulos innecesarios estan afectando la gestion de almacenamiento, ocasionando
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incumplimiento de la resolucion 2674 de 2013.

FALENCIAS DE ALMACENAMIENTO

El requerimiento de insumos y materias primas, se realiza de manera visual, ya que no
existen formatos de entradas y salidas, ni se realiza seguimientos que permitan dar a conocer
que cantidad de envases, tapas, etiquetas, cajas y demas insumos, son necesarios para el
proceso productivo del aceite de soya en las presentaciones establecidas.

Este punto abarca, no conocer las ubicaciones de la mercancia, hasta la trazabilidad o la
rotacion de los insumos segin método PEPS, afectando procesos logisticos como la recepcion
y la determinacion de nivel de consumo real, ademas, del dafio de los envases ocasionadas por

las altas temperaturas presentadas en la parte superior de la bodega.
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TIPO DE ALMACENAMIENTO

Para el almacenamiento de los productos, emplea arrume negro sobre estibas plasticas y

estibas de madera de tipo americanas, el tipo de carga que almacena dentro de la bodega es
40



heterogénea.
La carga no es estibada de la manera correcta produciendo un escora miento en la carga, al igual

deterioro en de la mercancia.

DIAGRAMA DE FLUJO
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LIDER DE
PRODUCCION

PREPARADOR DE
LIQUIDOS

ALMACENAMIENTO DE |
ENVASES

HAY EN IVENTARIC LOS

ENVASES REQUERIDOS? 4

INSPECTOR DE
CALIDAD

CNTRATISTA DE
EMPACADO

AN

PRESENTA PROBLEMAS EN

LAS LINEAS ?

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

El lider de produccion da orden de envio
del programa de produccion al preparador
de liquidos.

El preparador de liquidos revisa el
programa e informa al auxiliar de logistica
de la programacion, quien a su vez verifica
el inventario de envases.

hay en inventario la cantidad de
envases requeridos ?

El preparador de liquidos informa al
almacenamiento de empaques y envases
con cual presentacion dan inicio al llenado.

El preparador de liquidos hace las mezclas
respectivas y a su vez diligencia el R-44-
20.

El almacenista de EyE entrega los
materiales requeridos, cerca a la linea.

lineas ?

> El envase presenta problemas en las

El contratista informa al preparador de
liquidos y al inspector de calidad el
problema que se presenta con los envases

Elinspector de control de calidad identifica
, inspecciona e informa el resultado de la
insoeccion al jefe de control de calidad y al
lider de productcion quien decide si
cambia de referencia.




De acuerdo con la decision del lider de
produccion el almacenista de empaques y
envases entrega los envases
correspondientes.

El contratista de empacado procede a llenar
los envases de acuerdo con la
programacion y realizan embalaje de las
cajas con la cantidad respectiva, segun
presentacion. Esta actividad se hace
teniendo en cuenta la codificacion del
producto |-44-05.

El contratista reporta la cantidad de cajas de
acuerdo a la presentacion y clima al
preparador de liquidos.
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El preparador de liquidos llena el reporte R-
24-06-3 para entregar el producto
terminado al almacenista de producto
terminado

El preparador de liquidos entrega el R-44-20
, orden de produccion y R-44-32
debidamente diligenciadas a la secretaria
del area tecnica y termina de diligenciar la
bitacora con las notas del dia.

El auxiliar de logistica retira la produccion
del dia producto terminado.




PROGRAMA DE CAPACITACION

En cada empresa hay cambios que son necesarios y el personal deber& asumir con control y
responsabilidad, por eso es que se aplica en las empresas un programa de capacitacion que tiene
como objetivo reforzar el innovar conocimientos profesionales que se imparten a los ingresos del
personal. En este caso se le implementara al personal de la empresa la capacitacion de buenas
practicas de manufactura que tiene como objetivo, formar personal calificado en manipulacién
de alimentos que implemente buenas practicas de manufactura para obtener y garantizar
alimentos seguros, también en esta capacitacion se motivara al personal y también concientizar
sobre los principios de las buenas précticas de manufactura.

También, se le estara capacitando con la metodologia 5S por lo cual los empleados
comprenderan y evaluaran los factores de importancia, informacion y conocimiento necesarios
que le permitan ser exitosos en la organizacion de recursos en la industria y cultura laboral. Asi
también como la integridad de los equipos, instalaciones y medio ambiente, apoyandose en un
conjunto de principios, criterios y procedimientos, al finalizar la capacitacion los empleados
tendran pleno conocimiento de las 5s los cuales son (separa-despacha, orden, limpieza, extender,
estandarizar y sistematizar).

Por ultimo se implementara la capacitacion al personal del sistema de inventario ABC, este
sistema es una técnica de control de inventarios que segmenta el inventario en tres grupos los
cuales son a, b y ¢ en orden descendiente de importancia y nivel de supervision, con base en la
inversion realizada en cada uno, el personal sabra que en el grupo a se incluye los productos con
mayor inversion registrada, que el grupo b se encuentra los productos con la inversion mas

grande del inventario y que en el grupo c los productos relativamente mas pequefios.
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IMPLEMENTACION METODO DE LAS 5S

Esta metodologia nos ayudara a plantear conductas y procedimientos de trabajo mas
productivos, limpios y ordenados, buscando que cada trabajador logre nuevas y mejores précticas
de trabajo.

Para lograr implementar este programa en el area de almacenamiento de insumos y materia
prima, se hace necesario, que se siga la estructura del manual de este método, de esa manera,
lograremos que este proyecto sea sostenible y beneficioso para la compafiia.

Por tal motivo, este método lo dividiremos en fases y etapas:

Fase 1:Planificacion Preliminar

Etapa 1:Compromiso de la alta

Direccidn - ol Fase 3:5eguimiento y Mejora
Etapa Z:Comité 5'S Etapa 1:implementacidn del Seiri

-Difusi : Etapa 2:implementacidn del
Etapa 3:Difusidn de las 5'5 Seit?:n p Etapa 1:Flahoras plan e
Etapa 4:Flanificacidn de objetos ) ) seguimiento
S Etapa 3:implementacidn del Seiso
Etapa S:Capacitacién del personal ) Etapa 2:Evaluaciones
Etapa 4:implementacion del o
Saiketsy Etapa 3:Revision de las

) evaluaciones y Resultados
Etapa 5:implementacion del
Shitsuke Etapa 4:Flan de mejoras

Tabla 7.
Fase 1 - Planificacion Preliminar
Etapa 1 — Presentar Responsabilidades De Los Socios Al Mando.
Como primera medida, se debe establecer la cabeza al mando de la implementacion de esta

metodologia, dicha parte encargada debe ser supervisada por las partes que conforman la alta
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direccion o alta gerencia, que normalmente, es encabezada por el duefio de la empresa,
posteriormente el gerente y lideres o jefes a cargo del procedimiento o &rea de estudio; como
funcion tienen, participar de forma activa en todas las etapas de implantacion, y post aplicacion,
proveer el recursos necesarios, realizar cambios o propuestas en el proyecto, ademas, de realizar
las tomas de decisiones.

Etapa 2 — Establecer Comité De Implementacion, Seguimiento Y Mejora

La gerencia debera escoger el personal que hara parte de este comité, los cuales deberan tener
cargos superiores al personal de operacion, en este caso la ingeniera al mando debera encabezar
el comité junto con las demas personas designadas, tendrdn como funcion gestionar y ejecutar el
manual planteado en este proyecto.

Algunas de sus actividades o tareas estaran clasificadas por etapas como la siguiente imagen
indica:

FASE TAREAS A REALIZAR
Planificar -Planificar actividades de trabajo
-Gestionar recursos Necesarios
-Controlar v gestionar los costos incurridos
-Comunicar a las partes involucradas las actividades planificadas.
Hacer -Dirigir reuniones del Comité 5°S
-Planificar los programas de capacitacion
-Incentivas el trabajo en equipo v fomentar la participacion de

todo el personal.
-Realizar y dirigir las actividades de ejecucion del programa 5°5

Verificar -Dar seguimiento a las actividades de trabajo
-Analizar los resultados obtenidos por parte de los indicadores

propuestos.
-Realizar inspecciones y auditorias internas.

Actuar -Tomar Acciones correctivas de ser necesarias.
-Registrar los acontecimientos ocurridos y acciones realizadas.
-Identificar nuevas oportunidades de mejora

Tabla 8.
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Etapa 3 - Socializacion De La Metodologia

se estableceran reuniones previas a la implementacion de las 5s, con el fin de socializar el
plan de accién optado por la compariia, ademas, se daré a conocer las personas designadas para
pertenecer al comité de las 5s, y el proceso por etapas junto con el cronograma de actividades, a
su vez, se realizaran capacitaciones a todo el personal.

Etapa 4 — cronograma de actividades

En esta etapa, se disefiard un cronograma de actividades a realizar, a través de un diagrama
de Gantt, se estipulara los tiempos necesarios para cada fase o etapa de implementacion; ya que
este tipo de metodologia es un circulo de validacion, pues luego de la implementacion, se debera
realizar un seguimiento y aplicar mejora continua, se estima que el tiempo de este ciclo serd de 4
meses, Y las actividades se asignara su tiempo en dias, dependiendo de la etapa a aplicar, como lo

describe el siguiente ejemplo:

Cronograma 5°S

Jun. Jul. Ag, Set. Oct. Nov. Dic.
51 §2 53 54 51 52 53 54 51 52 S3 54 S1 S2? 83 §4

4

Nombre de tarea

Organizacion Comités 5°5
Planificacidn de actividades 5°S
Amuncio oficial Difusidn
Capacitaciones 5°5

Seiri

Seiton

Setso

Dia de 1a gran limpieza
Seiketsu

Shitsuke

Auditorias internas
Evaluacion de resultados

om0 SN B W

=

-

i
(]

Tabla 9.
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Fase 2 — Implementacion De Las 5s

Etapa 1 — Implementacion De La Primera S - Seiri (Seleccionar)

Esta primera etapa se encarga de seleccionar los elementos para eliminar o bien para utilizar,
es decir, se debe clasificar lo necesario de lo innecesario, mantenemos elementos, ya sean

insumos, materias primas, incluso equipos que necesitamos y retiramos lo que ocupe un espacio

potencial.

Para esta etapa, se den realizar varios pasos, como lo son, delimitar el area de aplicacion, sea
total o parcia, llevar registro fotografico de los elementos para evidenciar los problemas de
limpieza y organizacion, ademas, se deberan establecer criterios de los elementos, con el fin de

evaluar de manera segura y ser mas certeros en los resultados que esperamos, €s por eso que a

continuacion se muestras los criterios mas comunes para evaluar.

Disposiciones finales segiin ¢l estado de los elementos

Objetos Necesanos

Objetos Obsotelos

Objetos Dafiados

Objeto Dems -

i5on dtiles?

Dewcanarns

£ 500 Ut es para
alguien mas?

Organizarios

Diescartarios

Dotar

Transferir
Vender

Tabla 10.

Una vez, hayamos clasificados y evaluados los elementos pertenecientes al area de

almacenamiento, debemos usar una herramienta dada por la metodologia, conocida como tarjeta
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roja o tarjeta de desecho, en ella se plasma la informacién correspondiente al elemento, la cual
puede ser diligenciada por cualquier operario o integrante del comité, esto, con la finalidad de

reconocer en el area que productos o insumos presentan baja rotacion.

TARJETA ROJA

Tabla 11.

Al finalizar esta etapa, se debera trasladar los elementos innecesarios evaluados a un lugar de
paso, ademas, el responsable del proceso debera presentar un informe de lo aplicado, ademas de
los avances y mejoras obtenidas hasta ese momento, indicando el tiempo y fecha de inicio y
finalizacién, describiendo los obstaculos que se presentaron.

Etapa 2 — Implementacion De La Segunda S - Seiton (Organizar)

Esta etapa consiste en organizar los elementos que se clasificaron en el anterior
procedimiento, de manera que podamos localizarlos rapidamente, por consiguiente, es necesario

analizar y definir el nuevo lugar de ubicacion, definir el modo de colocacién, y dar su respectiva
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rotulacion.

Tabla 12.

Para los cuartos donde se almacenan tapas etiquetas y demas insumos de presentaciones
pequefas, deberan salvaguardarse en estanterias, debidamente codificadas por letras y nimeros,
ademas se deberd demarcar nuevamente el area de almacenamiento, indicando pasillos con sus
respectivos nimeros, y las ubicaciones por estibas.

Etapa 3 — Implementacion De La Tercera S — Seiso (Limpiar)

En esta etapa inicia lo que conocemos como actividades de limpieza, el lugar objeto de
estudio, fue evaluado por temas de limpieza, no consiste solo en limpiar, sino también eliminar la
causa raiz de cualquier tipo de fuente de contaminacion, si por malos procedimientos el area se
encuentra con derrames liquidos, polvo, grasa o suciedad, se debera dictaminar como un lugar
poco efectivo para laborar, y se empezara el proceso de limpieza, el cual consiste en determinar

el lugar, planificar tareas de limpieza y por dltimo ejecutar.
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Etapa 4 — Implementacion De La Cuarta S- Seiketsu (Estandarizar)
Esta etapa es una de las mas importantes, puesto que, luego de implementar las etapas

(Y921
S

anteriores, la siguiente “s” es estandarizar los procedimientos mencionados anteriormente, es
decir, establecer un habito en los trabajadores, incluso en los procedimientos, a tal punto que las

primeras “s” estén implicitas en cada actividad, por eso, esta etapa es mantener y mejorar las

anteriores, de la siguiente manera:

Establecer
responsabilida

Identificar
oportunidades

de mejora

asi g::!;:f;nu

Etapa 5 — Implementacion De La Quinta S — Shitsuke (Autodisciplina)

Esta es la ultima etapa de la metodologia, y como las anteriores, esta es de suma importancia,
pues apunta directamente a la responsabilidad y el compromiso de los actores en la
implementacién de este método, por lo que se hace necesario que , el comité y la gerencia
fomente la participacion del personal operativo, fortaleciendo la comunicacidn, discutiendo las
decisiones a tomar en cada etapa y cada evaluacidon, coordinar las actividades descritas en el
diagrama de gantt, capacitar al personal y por ultimo, escuchar recomendaciones, de aquellos

que hicieron parte de la metodologia.
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Raalizar
actividades que
fomentan la

Establecer
situaciones que
requieran
disciplina

participacién del
personal

Fase 3 — Seguimiento Y Mejora
Para este proceso debemos establecer formatos de evaluacion, pues, se debera realizar el
respectivo seguimiento de las etapas en ejecucion y dar una conclusion con las sugerencias de

cambio, restablecer nuevas tarjetas rojas, y ver que productos cambiaron de periodo de rotacion.

Evaluacion Criterio Calificacion
(0-3)

Sein (Existen objetos innecesarios en el area y centros

de trabajo?
Seiton (El area de trabajo esta organizada y ordenada?
Seiso (El area de trabajo, elementos, maquinaria, etc., se

encuentran limpias?

Puntaje Total

Clasificacion Puntaje total obtenido

0-2 Deficiente
3-5 Regular
6-7 Bueno
8-9 Excelente
Donde, para la calificacion 0 significa Deficiente y 3 Excelente.

Tabla 13.
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CONCLUSIONES

Mejorar la organizacion al momento de recibir pedidos y despachar mercancia, asi como
también de los empleados en la bodega. Tener un buen control en el almacén y llevar de manera
eficaz en tiempo y servicio el producto al cliente favorece los procesos logisticos.

Gestionar el transporte, esto suele presentar altos costos en las organizaciones; pero se
pueden implementar unas estrategias 0 mejoras practicas, utilizar métricas, la logistica requiere
de medicion y retroalimentacion, utilizando indicadores de inventarios, al usar se puede definir la
cantidad de entregas a tiempo. Se mide la proporcién del producto que el cliente recibi6 a tiempo
con respecto a todo el producto enviado por el proveedor. Se pueden medir los dias de

inventarios, la eficiencia del inventario y los dias de rotacion.
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