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RESUMEN
Grupo kfc ecuador, es una empresa que siempre esta en constante crecimiento e implementando
nuevos procesos y nuevas infraestructuras para mejorar el servicio a sus clientes y cumplir Con

todas las normas de calidad e inocuidad en la distribucion de sus productos.

Por lo que el crecimiento de la demanda les obligé a buscar un lugar mas amplio (BODEGA
NUEVA) para el almacenamiento y despacho de los productos terminados. Pero ante la apertura

de la nueva bodega el proceso cumple sus ioneg o de modo eficiente. Por lo tanto, Esta

AR LOS PROCESOS Y

WERIOR 4
PROCEDIMIENTOS CG@ LA BODEGA«EE,
Yo

es del a implementacion de

vacion in situ para
] T L .,
detectar cuales so ‘los pos de recepcion,
almacenamiento y despacho. : jue actualmente tenian
dieza no cuenta con
indicadores de produ

tiene m

de la metodologia 5 s.
NE ¥

Se concluye con la novedad

por lo que esta implementacio ductividades y mejorar las gestiones

de recursos y utilidad.

PALABRAS CLAVE:

PRODUCTIVIDAD, ALMACENAMIENTO, ORDEN, LIMPIEZA, MEJORAS CONTINUA.



ABSTRACT

KFC Ecuador Group is a company that is always growing and implementing new processes and
new infrastructure to improve service to its customers and comply with all quality and safety

standards in the distribution of its products.

Therefore, the growth in demand forced them to look for a larger location (NEW WAREHOUSE)
for the storage and dispatch of finished products. But with the opening of the new winery, the
process fulfills its functions, but not effigi

tly. T ore, the present proposal to be developed

and investigated is based on IMPRO D PROCEDURES AS SUCH

T ERID
OF THE KFC WINERY ' e&mﬁ!éﬁgntatioﬁqo Jology. Our investigation is
.-I;"
based on on-site approaci nq.f-.gbs ation to dete iciencies and diagnose
ty
reception, storage ar tc.l?ti N currently have, we

=
It concludes with the novel inciplés of the 5 s methodology.
Therefore, this impleme ities and improve the
management of resources and public se

KEYWORDS:

PRODUCTIVITY, STORAGE, ORDER, CLEANLINESS, CONTINUOUS IMPROVEMENTS.



DISENO DE UN MANUAL DE PROCEDIMIENTOS MEDIANTE LA METODOLOGIA

DE LAS 5S PARA EL MEJORAMIENTO DE LA BODEGA DEL GRUPO KFC.
INTRODUCCION

Actualmente el grupo kfc, es una empresa muy dinamica que esta siempre en la bdsqueda de

mejoras continuas ya sea de calidad, de procesos y servicio al cliente para darle una mejor

experiencia al consumidor, por lo que el centro de distribucion como ultimo filtro de todos los

procesos debe tener mayor conocimiento del buen funcionamiento y de la importancia de la

metodologia 5s, es por ello que la pre

productividad aplicando las

WERIOR

Para cumplir con este obj |@/b’s1tlgaC|on planté'laﬂa%g . en 5 capitulos

Capitulo 1 indicacion bre
despacho.

Capitulo 2 en esta secci@ ica 0 a desarrollar con los

&ﬂm |
rco't !T&FP i ,' 0S procesos de recepcion,
o

objetivos planteados

Capitulo 3 aqui expl
almacenamiento y despacha
Capitulo 4 en esta seccion incluir podemos verificar el avance y los
cambios obtenidos con la implementacion.
Capitulo 5 en esta seccidn enfocamos las conclusiones del proyecto y se determina los objetivos

generales como especificos.
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CAPITULO I

ANTECEDENTES
Antecedente historico
La implementacion de las 5S en empresas y organizaciones de todo el mundo ha mostrado
beneficios tales como: aumento de la productividad, menores tiempos de entrega, mejor calidad,
mayor seguridad, mejor ambiente laboral, fomenta la creatividad entre trabajadores y empleados

y facilita la comunicacion. Por otro lado, los dispositivos visuales son puntos de comunicacion

>l;f1xl R
importante sobre el pro ln!h‘pacto mgmﬂéa‘fwgb ficiencia, productividad y

jo visual, aumentar

el uso eficiente del esp rizaci establecer rutinas de

—meso (referencia de
Un referente muy importante e laaerolinea BOEING
707 una, de las que operan e aron con el objetivo de reducir de
accidentes en la fabricacion de sus aviones.
- micro (vamos a contar un referente de la empresa)

Actualmente la metodologia 5s lo estdn implementando el area de bodega seco en planta Guayaquil

el cual estan en levantamientos de informacion debido a que los incorporaran al nuevo sistema

SAP que esta en funcionamiento.
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-Antecedentes (concepto 5S)

La metodologia 5s nos garantiza un mejor control, orden y limpieza en todas las actividades de
procesos diarios en la empresa

Detalle del significado de las 5 S

SEIRI (Organizar/Eliminar Innecesarios)

La organizacion significa retirar de la estacion de trabajo todos los elementos que no son necesarios
para las operaciones de produccion y operacion de la oficina.

SEITON (Ordenar)

El orden puede definirse como la org entosinecesarios de modo que sean de
uso facil y etiquetarlos pa
SEISO (Limpiar)

Mantener el area de 1d. Hacer inspeccién
de la limpieza y del Ord
SEIKETSU (Estand

La estandarizacion e

0s tres primeros pilares

(organizacién, orden y limpi

SHITSUKE (Disciplina)
La disciplina significa convertir en habito el mantenimiento apropiado de los procedimientos

correctos.
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1.2 CONTEXTO

La ergonomia es la disciplina tecnoldgica que trata el disefio de los lugares de trabajo y abarca
todas las capacidades del trabajador con el que debemos entender la comodidad del trabajo, ya que
es importante para que el asociado pueda realizar de manera eficiente sus actividades designadas.
Se Realiza un manual de procesos para mejorar la productividad de los colaboradores de la
empresa Int food services copr s.a afio 2023

Tabla 1 (fuente propia “Kevin Tzetza”)

DESPACHOS
DESPACHOS ‘ PREPARACION DE
PEDIDOS

CONTROL DE TIEMPOS
POR RUTAS

ORDEN Y LIMPIEZA FIN DE PREPARACION
ANDENES ORBEREEIMIEIEZA DE PEDIDOS EMBALAR

RECEPCION SACAR AL ANDEN DE
PROVEEDORES DE PRODUCTOS DESPACHO

FIN DE JORNADA
LIMPIEZA GENERALDE
TODOS LOS PASILLOS Y

ANDENES

CLASIFICACION E
IDENTIFICACION DE ALMACENAMIENTO
PRODUCTOS
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1.2.1 MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
Se realiza un manual de procedimiento para capacitacion al personal nuevo con el cual se describe
brevemente los procesos fundamentales de la bodega que parten desde la RECEPCION,

ALMACENAMIENTO (PERCHEO) Y DESPACHO.

PROCESO DE RECEPCION

: rlr_.'l-'.l (R
ar f%-!._tah.l'tES de productti; -ﬁlrgig .

e Comparary ve
: s ' L.

e Revisar el cardex de 2 dela empresa maxima se
recibirdn 3 lotes y el producto d atil, la temperatura minima sera de
-12°c y méximo de -18 °c

e Realizar arqueos de la mercaderia segun el esquema de muestras en la ayuda visual

llenar el registro de recepcion para verificar si se acepta o rechaza el producto

identificacion de pallet y embalar el producto para el ingreso del producto a las perchas.



Flujograma de recepcion.

Tabla 2 (fuente propia “Kevin Tzetza™)

INICIO

REVISION DE DOCUMENTOS (ORDEN
DE COMPRA Y FACTURA)

VERIFCACION DE COSTOS (Precios)

VERIFICACION DE KARDEX DE
LOTES Y TEMPERATURAS

14

INGRESO A LA CAMARA
FIN

IDENTIFICACION Y
EMBALAJE DEL PRODUCTO

LLENAR REGISTRO DE
RECEPCION DE PRODUCTOS




Registro de recepcidn, Ilustracion 2 (fuente propia “Kevin Tzetza”)
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% REBGRRA Versin: 05
Vigencia:
INT FD%I:'S:EH“EES REGISTRO DE RECEPCIGN DE PRODUCTO REFRIGERADOS Y CONGELADDS Sepliembre -
2020
Rezponsable:
Estado de la CajalBulto Identificacion CajalBulto
Cantidad | Fechad T A
Producto | Proveedor | < | L oora 0 PIPET| BIGUE0 | 1 cemvaciones
Recibida | Caducidad | thermo | .. . atura |Unitario
. |Bien |Rota | Aplastada | Sucia| Correcta | Incorrecta | Ausente
funciona
% No Cumple 1 Cumple Aceptado
Cajas : Bien Rota, Aplastada, Sucia Rechazado Revisado por

Candado: Cumple y Mo Cumple

PROCESO DE ALMACENAMIENTO Y PERCHEO

Para este proceso se|debe tomar,en cuentala politica de 1as normas-PEPS (primero entra primero

sale) este se debe ejecutar al pie-de la letra;' yasgue.Si no sigue las normas podrian causar una

desviacion de la trazabilidad de lotes por-mala;rotacionidel producto adicional deben asegurar que

las cajas que se perchen este en buen estado y en caso de tener algun producto en mal estado

comunicar al supervisor

Los responsables deben seguir los 4 siguientes puntos

e Ingreso del producto del andén a la camara.

e mantener la segregacion de productos entre alérgenos y no alérgenos.

e |os lotes mas antiguos deben estar primeros al frente de las perchas y los nuevos detrés.

e la informacion etiqueta del producto debe estar perchado de forma horizontal.




Flujograma de almacenamiento y Percheo.

Tabla 3 (fuente propia “Kevin Tzetza”)

INICIO

INGRESAR EL PALLET DEL PRODUCTO
DEL ANDEN AL CONGELADOR

VERIFICAR SI ES ALERGENO O NO
ANTES DEL PERCHEO

LOS LOTES ANTIGUOS SE DEBE
PONER PRIMERO Y LOS NUEVOS
DE TRAS

16

LA INFOMRACION
DEL PRODUCTO DEBE
ESTAR DE FORMA
HORIZONTAL

En el proceso de despacho se debe cumplir con los tiempos establecidos por cada zona (Rutas) que

realicen y deberan tener la menor novedad posible teniendo en cuenta que el maximo permitido es

de 3 novedades en cuanto a los errores de sobrantes y faltantes.

En este proceso deben seguir los 5 siguientes puntos

e Registrar el tiempo de inicio e identificar que ruta van a preparar.
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recoleccion de productos e identificacion de las cajas con el nombre del local que esta

preparando.
registrar tiempo final culminacion de ruta.

Identificar el nimero de jabas que se ocup6 y embalar para dejar listo en el andén de

carga.

Tabla 4 (fuente propia “Kevin Tzetza”)

INICIO

REGISTRAR EL TIMEPO DE
INICIO E IDENTIFICACION
DELA RUTA

RECOLECCION DE
PRODUCTOS E EMBALAR EL PALET Y
IDENTIFICACION CON EL DEJAR LISTO EN EL
NOMBRE DEL CLIENTE 4 ANDEN

REGISTRAR EL TIEMPO IDENTIFICAR EL # DE
FIENAL DE PREPARACION JABAS QUE UTILIZO
DE PEDIDOS
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1.3 JUSTIFICACION

¢Por qué? Realizo el siguiente proyecto porque en la empresa GRUPO KFC no existe un mayor
conocimiento de lo muy productivo que es trabajar con la metodologia 5s

¢Para qué? Mediante la implementacidn de las 5s todos los colaboradores sabran cuél es el manual
de procesos a seguir para mejorar la productividad en la bodega.

¢Como? Se realiza un levantamiento de informacion in situ de tiempos de todos los procesos y
funciones que realizan cada colaborador

¢Para quién? Este manual serd una guia.e dos los colaboradores de la empresa, ya

gue con esta investigacion tambi iblestaccidentes que surgir por no
tener el orden en el almac
¢Resultados esperados? , Se optimizara los

tiempos tanto en el |
1.4 DEFINICION E
Con el proyecto de la impl oductividad y mantener
el orden y la limpieza en toda
Preguntas especificas

¢ Existe clasificacion de productos en el almacén?

¢De qué manera se controlara y se reducira los tiempos de los procesos?
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1.5 OBJETIVO GENERAL

Disefiar un manual de procedimientos mediante la metodologia de las 5s para el mejoramiento de

la bodega del grupo kfc.

1.6 OBJETIVOS ESPECIFICOS

Realizar la fundamentacion teérica F entes primeras y secundarios para el

sustento del diaténico

PERIDR
Determinar el esta ge;p's"%'rocesos medi

3

Jrffé:t i6n técnica de los procesos

finalidad de

Plantear las prop n manual aplicando
las 5s.

Estandarizar todo 0s comparativos del antes
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CAPITULO Il
DIAGNOSTICO
2. Filosofia Empresarial propuesta
2.1 Mision.
Tener una bodega muy organizada y cumplir con todos los procesos establecidos, asi poder
garantizar la calidad de nuestros servicios Asia nuestros clientes
2.2 Vision

Ser el mejor centro de distribucion a ni

2.3. Organigrama

- OPERATIVOS

RECPECION ALMACENAMINETO DESPACHO
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2.4 FUNCIONES EQUILIBRADAS

*JEFE DE AREA:
Compra de materiales y recursos, coordinaciones de mejoramiento continuo, Consolidacion de

resultados de todo el centro de distribucién

*SUPERVISORES:

Encargado de administrar, planificar, capaci los procesos de toda la parte operativa

empresa adjunto Detalle

e Productividad

e Control exac ol ﬁ&ﬁ%ﬁh
e Control rotacio . “J' de ITS'EP

o s
I’ii’ﬁtpr,qquqest?f*ﬁ'

e Emitir quejas a los g acteristicas solicitadas

*OPERARIOS PROCESO DE RECEP N:
El personal operativo que realiza este proceso tiene como conocimiento aceptar el producto si
cumplen con las siguientes indicaciones:

e Documentos que debe traer el proveedor.

e Orden de compra con la fecha actual.
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Factura original y 2 copias (deben coincidir el precio de la factura con la orden de
Cardex del producto que estan ingresando a bodega.

compra).

%ﬂ RE:BG:ARA Yersion: 05

8 | Vigenciz:
(@]
N INT FOOD SERVICES .
m (P REGISTRO DF RECEPCIGN DE PRODUCTD REFRIGERADOS Y CONGELADOS mm_”_=m__.__=m -
m 2020
S .
g Responsable:
o
2 o Estado de la CajalBullo | Identicacion CajafBult
R 8
g 8 Cantidad | Fecha de Temper| Arqueo
W = |Producto| Proseedr Rt Catct ¢ m______m ==“_r.___a Observaciones
c ) BIM0 |p. .
o o .~ |Bien |Rota |Aplastada | ucia| Canecta  Iconecta Ausente
2 = funciona

o
£ 2
3 o,
> :
8 E
E =y
g S
o 1%
= = _
g = # Mo Cumple ' Cumple heeptado
L S
2 : Cajas: Bien Rota, Aplastada, Suci
3 8 o o e Ottt Ui Rechazada Revisado por
5 S B Candads: Cumple y No Cumple
S 8
J &
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OPERARIOS PROCESO DE ALMACENAMIENTO:

e El personal operativo a cargo del proceso de almacenamiento su funcion es identificar bien
los lotes y fechas de caducidad del producto y embalar bien para ir a perchar en el area
correspondiente segun la clasificacion del tipo de producto.

lustracién 4 (fuente propia “Kevin Tzetza”) llustracion 5 (fuente propia “Kevin Tzetza”)

OPERARIOS PROCES §PA HO (PREPA!

/ PEDIDOS)
|.I|-!-.| I:l I-: .I-.Illi'l'.l

e El personal operativo que realiza 0 tiene que registrar la hora de inicio
y la hora de fin al momento de preparar la ruta adicional debe identificar cuantos palets
ocupo Y cuantas jabas utilizo de tal manera que se coordinara el transporte segun el espacio

gue se necesite.



Identificacion rutas y jabas de despacho

llustracion 6 (fuente propia “Kevin Tzetza”) Ilustracion 7 (fuente propia “Kevin Tzetza”)

FUNDAMENTA(

3.1 Marco Tedrico (concep

“Metodologia 5s” optimizacion.de : I Dra continua

NUESTRO OBJETIVO ES:
e Mejorar la calidad de actividades

NUESTRA UTILIDAD PARA FOMENTAR ES:
e Reduccién de gastos en tiempos

e Creary concientizar cultura general al personal

24
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3.2 METODOLOGUIA

3.2.1 Método de la investigacion
El método que se utilizd es el método cientifico con enfogque cuantitativo para la implementacion
de la metodologia 5s en el CD bodega congelado del grupo kfc con el objetivo de mejorar los
tiempos de productividad por cada colaborador realizando un levantamiento in situ para el analisis
de cdmo se esta manejando los procesos.
Como fuente de informacion para esta investigacion se tiene como modelo a wms, ya que es un
sistema integrado por ubicaciones tipes'de recoleccion de productos para preparacion de pedidos
para optimizar los tiempos endlos despachos y almacenamiento:
3.2.2 ETAPAS DE IMPLEMENTACION
3.2.2.1 ETAPA 1 DIAGNOST1CO DEL ESTADO ACTUAL
Se levanta informes con fotodrafias del status actual en cuanto-a tedos los procesos de las
actividades diarias constatando a si evidencias del no tener un buen almacenamiento, ya que no
tienen segregado por tipo de familia a los.productos.enlas perchas, tambien evidenciamos el
desorden y falta de limpieza, ya que,esto pueden:Causar accidentes laborales.

e Seleccionar a una persona de bodega para elilevantamiento de tiempos para estandarizar

los procesos ya sea en el'almacenamiento y despacho.
e identificar el mejor método en el almacenamiento por tipo de producto y pasillos, designar

responsables de los mismos para su control diario.

3.2.2.2 ETAPA 2 UBICACION DE LOS PRODUCTOS
En esta parte del proyecto se analiza la actividad operativa en la empresa y sus métodos de trabajo

con los procesos diarios, se observd las siguientes novedades:
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¢ los productos no tienen ubicaciones definidas y los perchan segin como haya espacios
e Se Socializa con el personal para nuevo modelo de almacenamiento de los productos para

una mejor organizacion y a su vez mejorar el proceso de recoleccion.

3.2.2.3 ETAPA 3 COMPENETRACION PARA EL APORTE ALAS 5S
e No tienen Establecidos los procesos en orden, no tienen cultura de limpieza.
e Los tiempos de productividad por usuario no tienen establecidos
e Enlapreparacion de pedidos al se as de 4 horas por buscar los productos
.;_1.1‘1"5“' R T

3.2.24 ETAPA 4 PRO P_.l-:'iékN DE ACCION ""'.:.t__.r_h
A -~

Se elabora plan de a metodologia 5s en

los procesos de rec

Se elabora el siguie resenten y delegar

responsables con fech e realizo.

&
Tabla 6 (fuente propi eﬁza"i).l nE PRy

Detalle del Plan de Accion:

Fecha de
Actividad Responsable
cumplimiento
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3.3 PROPUESTAS DE SOLUCION CON LA IMPLEMENTACION DE LAS 5S
3.3.1 PLANIFICACION DE IMPLEMENTACION
3.3.1.1 ETAPA 1 COMPROMISO DE TODOS LOS ADMINISTRATIVOS DEL CD
El centro de distribucion esta conformado por el Jefe de bodega y seguido por los supervisores
los cuales deben comprometerse y apoyar al manual que se presentara para alcanzar los objetivos
planteados

3.3.1.2 ETAPA 2 COMITE 5S Tabla 7 (fuente propia “Kevin Tzetza”)

JEFE.DE.BODEGA

- COORDINADORA

i wrEal
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Se designan responsables por cada proceso los cuales tendrian que realizar las siguintes

actividades. Tabla 8 (fuente propia “Kevin Tzetza”)

PROCESO DE RECEPCION

-Establecer horarios de recepcion
PLANIFICACION -Levantamiento de tiempos de recepcion

-Control de BPM, PEPS

-Dar seguimientos a que se cumplan los

HACERY VERIFICAR i oromedios

epues de la recepcidn

Tabla 9 (fuente propi

PLANIFICACIC 0s a caducar

HACER Y VERIFICAR productos préximos a caducar
-verificar la limpieza después del proceso de

percheo
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PROCESO DE DESPACHO Tabla 10 (fuente propia Kevin Tzetza)

-Establecer tiempos promedios del despacho
PLANIFICACION -Restructuracion de recoleccion de productos

- Planificacién de actividades de trabajo

-Dar seguimientos y control a los tiempos
establecidos del despacho

HACER Y VERIFICAR -indicadores de productividad

Je errores en la prepracion de

3.3.1.3 ETAE

Las partes administr aliza 3 dif ‘delas jone 3 designaran los

-Disminucion de devoluciones con co
-Cumplimiento de pedidos

-Control de horas extras

3.3.1.4 ETAPA 4 PLANIFICACION DE OBJETOS
Se realiza la planificacion de las actividades a realizar con un cronograma para dar check list a

las actividades que se estan cumpliendo.
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3.3.1.5 ETAPA 5 CAPACITACION DEL PERSONAL

Se realiza capacitaciones en el area designado por la empresa con la finalidad de generar cultura
y compartir nuevos conocimientos para una mejor area de trabajado basado en la organizacion y
planificacion y limpieza del mismo.

La capacitacion se imparte desde el comité hasta los operarios dela bodega.

lustracion 8 (fuente propia “kevin tzetza”)




3.3.2 EJECUCION
3.3.2.1 ETAPA 1 IMPLEMENTACION DE SEIRI
El objetivo de seiri es tener un mayor espacio fisico con la organizacion y la limpieza para
facilitar la recoleccion de producto y una mejor movilidad en la bodega.
-Pasos para implementar seiri

Tabla 11 (fuente propia “Kevin Tzetza”)

31
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1. Registros fotograficos
Se evidencia el desorden en el area y falta de cultura en la limpieza, adjunto respaldos del
mismo.
Se buscara una solucion para eliminar este problema diario el cual dismuniye la productividad
de cada operario.

llustracion 9 (fuente propia “Kevin Tzetza”) lustracion 10 (fuente propia “Kevin Tzetza”)

4

£
-t

~ A1 X - '
= rlr_. _o e __} = -
lustracion 11 (fuente : “Ig-é_xin !T-SEP ) 1%":({1 e propia “Kevin Tzetza )
2 e

n >

B



33

2. Establecer criterios de clasificacidn y evaluacion
Esta implementacion se realizara de forma total en el centro de distribucion de bodega, los cuales
tedran un nuevo impacto en todo los procesos y actividades cotidianas del grupo kfc, ya que se
reubicaran todos los productos y se segregaran los mismos, se mantendran un stock maximo de
15 dias para el abastecimiento a los locales para mantener solo el stock necesario.
En el caso de tener un producto no conforme ya sea por problemas de calidad o por caducidad
debido al bajo poco consumo se identificara con una etiqueta roja y se gestionara la salida

inmediata del producto para darle de bajascon cuya icaciones del mismo.

TARJETA ROJA

YERIO R

: AP E 'y . :
lustracion 13 (fuente p _i‘_i).hTZc.l’tza”) Ilué'tr'af:lf_)Q 14 te propia “Kevin Tzetza”)
5 ! [

o

REGISTRO PRODUCTO NO CONFORME

N

ESTADO / MOTIVQ
DEVAIA

t—.

JUSTIFICACION

N

DESECHOS ORGANICO
DESECHO INORGANICO
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3. Registros de productos criticos PNC
Para el proceso de bajas de productos se presentara el siguiente registro a las jefaturas

para la autorizacion del mismo. llustracion 15 (fuente propia “Kevin Tzetza”)

Versiéon: 05

Vigencla: Agesto- 2021

RE:GC:PNC

F,T FOOD SERVICES REGISTRO DE MANEJO DE PRODUCTO NO
CORP. CONFORME Pagina: 1 de 2

Fecha elaboracién de registro: 4 o] 8023

1. Informacién del producto: (Lena Prosucadn)

Nombre del producto: NAPOLITANA PARIS EURCPASTRY BOL(20UN)
Material SAP: 14001187

Unidad de Inventario: BOLSA

Almacén: 1313 CONGELADOS

Centro de Coste: ECCG1P30104

Lote SAP: 2212141344

Fecha de Elaboracion:

Fecha de Caducidad: 13/6/2023

2. Identificacién del Problema del Producto: (Uena Producaan)

Descripcion del problema: Sedale la causa del problema (x)

Dano contenador/ Equipal Camara: Producto atectado por plagas!

Dado por manipulacion incorrecta Producto fuera de especificacion.

Mal almacenamienta/ rotacion’ Otro {espacifique): X
Producto caducado:

Observaciones:

3. Cuantificacion del inventario no conforme: (Uena Produccén)

Unidad Cantidad Costo unitario  Importe total
BOL 7 7.65 53,55
4. Justificacion por parte del responsable del porque se dio ese problema: (Liena Preduceian)

Producto estaba caducado y perdié condiciones visuales, al momento de dosificar
fue la merma que quedd del proceso.

§. Disposicion a seguir sobre el producto: (Uens Produccién/S50}

Critario Forma de proceder o eliminacion
Dar de Baja X Botar a la basura /owa@
Reproceso
Otra, identifique:

6, Firmas de responsabilidad y de verificacion de la disposicion dada (G Froduccen)
%

v kg e

b /-
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4. Evaluacion del producto no conforme por el area de calidad y seguridad industrial
Una vesz concluida la autorizacion del PNC por las jefaturas el producto debe analizar el
area de calidad conjuntamente con el area de seguridad industrial para autorizacion segun el
tipo de desecho.

Tipos de desechos:

-Desecho orgéanico -Desecho inorganico -Desecho tdxico -Escombros

Después del analisis se realiza un informe del mismo con sus respectivos respaldos adjuntos.

Ilustracion 16 (fuente propia “Kevi“

AR CGRUPO
" e BAJA DE INVENTARIOS (PRODUCTO NO CONFORME)
CD MANCHA

Servimos mis Que comidn

4. PFroduoto a decechar

JS00118T NAPOUTANA PARIS EUROPASTRY BOC (20UN)




3.3.2.2 ETAPA 2 IMPLEMENTACION DE SEITON
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Con En este proceso de la implemetacion seiton obtendremos mayor efectividad en la

recoleccion de productos para el despacho de pedidos debido aque los materiales deben estar

muy bien identificados para que sean mas faciles encontralos y utilizarlos.

Pasos para implementar Seiton.

Tabla 12 (fuente propia ‘“kevin tzetza”)

Reubicar los

productos

1. Analizar y definir
se realiza el mapa a
espacios compartid
las ubicaciones adjun

MAPEO (ANTIG

productos

Definir pasillos
por tipo de

Mapeo
recoleccion de
productos

inidos y tienen

por no tener definidas

PRECAMARA ANDENES

CAMARA 1 CAMARA 2
PASILLO4
SECCION PRODUCTQS PRECOCIDOS SECCION PANES Y MARISCOS
PASILLO 2
PASILLO 3 SECCION HELADOS
PASILLOS PARA PREPARACION DE RUTAS SECCION PULPAS
PASILLO 2
PASILLOS 1 SECCION PRODUCTOS PRECOCIDOS Y PULPAS PASILLOS 1 SECCION PRODUCTOS PRECOCIDOS
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2. Definir pasillos por tipo de productos
se define ubicaciones a los productos y se restructura la bodega para definir las ubicaciones a
los productos y compartir el mapa nuevo el cual esta definido en 5 grupos
1(seccion mariscos) 2 (seccion panes) 3 (seccion helados) 4(seccién productos pre cocidos)

5(seccidn pulpas)

RESTRUCTURACION DE L BODEGA llustracion 18 (fuente propia “Kevin Tzetza”)

MAPEO ACTUA

PRECAMARA CAMARA 1 CAMARA 2

PASILLOA
SECCION MARISCOS SECCION PANES

PASILLO 2
PASILLO 3 SECCION HELADOS
e PASILLOS PARA PREPARACION DE RUTAS

ANDENES SECCION PULPAS

PASILLO 2

SECCION PRODUCTOS PRECQCIDOS SECCION PRODUCTOS PRECOCIDOS

PASILLOS 1 PASILLOS 1
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3. Mapeo para recolecion de productos para preparacion de pedidos
Se realizd el seguimiento al personal operativo en el proceso de recoleccidn de pedidos antes
delas restructuracion de ubicaciones en la bodega con el cual pudimos evidenciar que el personal
genera tiempos muertos al buscar los productos y cruzarse de pasillo a pasillos adjunto respaldo
de como recolectaban los productos.

Mapa anterior de recoleccion de pedidos lustracion 20 (fuente propia “Kevin Tzetza”)

PRECAMARA CAMARA 1L CAMARA 2

PASILLO 4

SECCION PRODUCTOS PRECOCIDOS SECCION PANES Y MARISCOS

PASILLO 2

SECCION HELADOQS

PRECAMARA ANDENES LLOS PARA PREPARACIO SECCION PULPAS

PASILLO 2

BASILLOS 1 SECCION PRODUCTOS PRECOCIDOS Y PULPAS PASILLOS 1 SECCION PRODUCTOS PRECOCIDOS

Como propuesta y plan de mejora se define la nugva recoleccion delos productos para una

mejor productiviad operativa cb:g el fin de disminuir-les tiempos en-fa preparcion.
- I . e

..-. . 5 - --\'\-\.
lustracion 21 (fuente propia “KeVin Tzetza®) = g
Arp W& "

PRECAMARA CAMARA 1 CAMARA 2

PASILLO 4
SECCION MARISCOS SECCION PANES

PASILLO 2

) | > | e ——

PASILLO 3 SECCION HELADOS

fin preparacion

PRECAMARA PASILLOS PARA PREPARACION DE RUTAS
AMDENES

SECCION PULPAS

inicio recolegcion

- . @ -

SECCION PRODUCTOS PRECOCIDOS SECCION PRODUCTOS PRECOCIDOS

PASILLOS 1 PASILLOS 1
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3.3.2.3 ETAPA 3 IMPLEMENTACION DE SEISO
Seiso consiste en combatir de forma permanente en mal habito del trabajado con la desorden ya
que este puede ser uno delos causantes principales de producir cualquier tipo de accidente o

riesgo laboral.

Pasos para implementar seiso Tabla 13 (fuente propia “kevin tzetza”)

Determinar el
lugar de
aplicacion

Definir horarios Ejecutar la
de limpieza limpieza
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Para la aplicacion de la limpieza se define un registro para la liberacion el cual consiste en
mantener limpio los pasillos, las cortinas, los andenes y mantener el producto ordenado este
registro no serd liberado hasta que se cumpla a su totalidad con el fin de hacer que sea un habito

bueno y cambiar la cultura del operario. lustracion 24 (fuente propia “Kevin Tzetza”)

RE:GC:LDBCON ¥ercion: 10
IT FOOD SERYICES REGISTRO DE LIMPIEZA DIARIA BODEGA CONGELADOS Yigeacia:
CORP. septimebre 2023
RESPONSABLE: MES:
Coarto Frio 1 Cwarto frio 2 AREAS EXTERNAS
LIMPIEZ A Limpieza LIMPIEZ A
FECHA . . .| Limpieza . RESPOMSABLE DELINFIEZA | DERRAMES ALERGEMOS 140 QUIMICOS | DBSERYACIONES
Pasillos | Limpiezade | Producta | Pasilos ;Ie Producto Sndenis Patic de '
limpios. | cortinas | ardenado.| limpics. o ardenada, fecepcion

CONSIDERAR
o (RITERIOS cuLh . Acciones correctivas:
Pasillos limpios: Libre de polvo y desechos como cartones,  w X

alimento o plastico.
Producto ordenado: Almacenamiento de alergenos, plasticoy
vidrio, corecta estiba, rotacion, producto cemado.

Pallets/Jabas: Pallet completas, sin astillas o clavos salidos,
jabas integras y limpias.
Utensilios de limpieza: En buen estado, limpios y almacenados
en el area comespondiente.

Andenes/Areas de pallets/Area de contenedores/Patio y Verificado por
montacargas: Piso limpio ysin desechos, EPPS en su lugar.
Derrame de alérgena y/o quimico, rutura de vidrio: Se detallz el
producto que se derama o se rompio y en las obsenvaciones
se detalla si hubo producto contaminado y |2 accion
COMectiva, en caso de no existir novedades se colocara /N
(sin novedades).

Supervisor de
Calidad
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Para solucion de este problema Se designa un espacio exclusivo para los palets vacios con el fin
de que el operario tenga conocimiento donde almacenar cada palet que no utilize y no deje en el
pasillo y asi evitar obstaculos de movimientos.

llustracion 25 (fuente propia “Kevin Tzetza”) llustracion 26 (fuente propia “Kevin Tzetza”)

2. Definir hora
Para un mejor seguimiento a realizar la limpieza
los cuales son:
e Después de los despachos (limp
e Después del almacenamiento y percheo (limpiar pasillos)

e Después de la preparacion de pedidos final del dia (limpiar toda la bodega)

Estos procesos serdn supervisados constantemente por el supervisor de turno para cumplir con el

objetivo.
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3. Ejecucion dela limpieza
Se realiza la inspeccidon de los tiempos de limpieza para de este modo constatar el orden y el

cumplimiento delas indicaciones compartidas se obtuvo los siguientes resultados.

. &l

\l “

LIMPIEZA DE ANDENES (S/N) lustracion 27, 28 (fuente propia “Kevin Tzetza”)
| I‘ \ b

el

et S

id
¥

=

J

LIMPIEZA PASILLOS



PRODUCTOS ORDENADOS Y PASILLOS LIMPIOS (S/N)

llustracion 31,32,33 (fuente propia “Kevin Tzetza”)

43
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3.3.24 ETAPA 4 IMPLEMENTACION DE SEIKETSU
Seiketsu nos permitird mantér los logros alcanzados con las primeras 3 S

Pasos para implementar seketsu Tabla 14 (fuente propia “kevin tzetza”)

Establecer
responsables
para
asignancion
de
actividades

Seguimiento

Identificar
oportunida

Buscar

de . Elavorar
cumplimiento

mejoras .
J MEGIGES
delas

delas 3 . preventivas
B T—— primeras 3 S

des de
mejora

KIi -
rlEaC|ori|eE 'r-'F;.:-

Jades en grupos de 2

Jad mantér en orden

2. Seguimiento G i '. ‘!'%:tﬁﬁépk-

Se deben desarrollar de mg
realizado por las tres primera
Seiri: Procurar en todo momento retira 0 innecesario para la
actividad de trabajo, asi este no se encuentre identificado con la etiqueta roja de
carita triste.

Seiton: Asegurar que los productos estén en las ubicaciones designadas, y bien
identificacion de modoque se facilite su localizacion e inventario.

Seiso: Limpiar frecuentemente las areas designadas con el fin de no obstaculizar espacios y al

momento de realizar la limpieza general podamos reducir los tiempos.



3. Buscar mejoras de las primeras 3 S

Se realizaran periodicamente con las siguientes listas de chequeo:

Tabla 15 (fuente propia “kevin tzetza”)
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Evaluacion Criterio Calificacion(0-3)
Seiri ¢Existen objetos innecesarios en el area PNC) y centros
de trabajo?
Seiton ¢El &rea de trabajo esta organizada y ordenada?
Seiso ¢El area de trabajo los pallet, los pasillos y los andén encuentran
limpios?
0-2 Deficiente
3-5 Regular
6-7 Bueno
8-9 Excele

Donde, para la calif

Las listas de chequea . TEE

Tabla 16 (fuente propia “kevin tzetza”)

ausas. El objetivo
problemas. Para lograrlo

S de trabajo.

¢Por qué los palets vacios no se encuentran

Porque el personal no las deja en su

L Qué? en su lugar asignado? Posible | sitio de origen después de usarlas o
' respuesta | no se esta llevando un
control.
¢Quién es el encargado derevisar el El supervisor de turno y coordinador
inventario de los productos asi como Posible
¢Quién? | supervisarlas actividades? respuesta
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¢En qué lugares se deben los productos pre

En el pasillo 1 ya que es donde esta

. D6nde? cocidos para la preparacion de pedidos? Posible | ubicado en el mapa de
¢ ' respuesta | almacenamiento

¢En qué momento seranecesario En todo momento
. Cuando tener  los Posible
¢ " elementos de trabajo en sulugar? respuesta

¢ Como se puede identificar el pasillo de un Posible Mediante
¢Coémo? | producto? El mapa de productos.

respuesta
5. Identificar oportunidades de mejora

Para una oportunidad de mejora El

el cual el personal operati

Dichas sugerencias seran e

aplicarlas.
lustracion 34 (fue

|':i

L

S

ia-~Kevin Tzetza®)

sus.ideas: lde mejoras.
_;ﬁ.lﬁi a m J"Qu’_-}

dl_g&con el comité delas5 S
=

3.3.2.5 ETAPA 5 IMPLEMENTACION DE SHITSUKE

4
parap

-
L

ro de sugerencias en

Sheitsuke es la ultima etapa dela metodologia 5s esta etapa esta dedicada a mantener la

disciplina y un control muy estricto para llevar a cabo con el cumplimiento de todas las 4S

anteriores y asi alcanzar los objetivos planteados.
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Pasos para implementacion shitsuke Tabla 17 (fuente propia “kevin tzetza”)

REALIZAR ACTIVIDADES
QUE IMPULSAN LA

ESTABLECER SITUACIONES
QUE REQUIERAN

PARTICIPACION DEL DICIPLINA

PERSONAL

1.Realizar actividades que fomenten
e Fortalecer la comuni
e Discutir de manera

e Coordinar medid

Esto se refiere a respetar nc
Puntualidad

Dejar los elementos de trabajo en su sitio original luego de haber sido usados.
Limpiar y ordenar luego de terminar de trabajar.

Usar los implementos de seguridad.

Respetar las normas y politicas de la empresa.
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3.3.3. SEGUIMIENTO Y MEJORA

3.3.3.1 ETAPA 1 ELABORACION DE PLAN DE SEGUIMIENTO
Para la elaboracion del plan de seguimientos se realiza el levantamiento de tiempos para llevar
los indicadores que nos ayuden a verificar la eficiencia y la eficacia delos colaboradores.
PROCESO DE RECEPCION
Con el acompafiamiento del supervisor encargado de recepcion se realizé el levantamiento de
tiempos en cuanto ala recepcion durante 6 dias de abastecimiento Interno adjunto detalle delos

tiempos obtenidos.

lustracion 35 (fuente propia

Fecha T.Fin T.Diferencia

26/8/2023[COCINA INT [4701661187 LUIS DOMINGUEZ 822
2192023 COCINA INT [4701654613 200 [LUIS DOMINGUEZ 6:00 9:12 312
9/9/2023|COCINA INT [4600061752 20 [LUIS DOMINGUEZ 622 8:40 2:18
16/9/2023|COCINA INT [4701654612 20 [LUIS DOMINGUEZ 6:18 g:44 2:26
23/9/2023|COCINA INT [4701652371 20 [LUIS DOMINGUEZ 611 8:38 227
30/9/2023 | COCINA INT [4701648579 20 [LUIS DOMINGUEZ 6:09 8:45 2:36
PROMEDIO k]|

Se verifica cuantas rutas se

total de rutas que se preparan diariamen

lustracién 36 (fuente propia “Kevin Tzetza”)

ZOMNA /

RUTAS

JOMA SUR

JOMAVALLE

JOMNA CEMNTRD

ZOMNA NMORTE

PROVIMCIAS

to en la preparcion de

iento de los mismos adjunto el




Detalle de los tiempos registrados durante el acompafiamiento de la preparacion.

Tabla 18 (fuente propia “kevin tzetza”)
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DIA FECHA ZONA / RUTAS Operador Inicio Fin T.TOTAL
4/9/2023 ZONA SUR IVAN 7:10 10:22 3:12
4/9/2023 ZONA VALLE KCASILLAS 7:10 11:15 4:05
4/9/2023 ZONA CENTRO KFUERES 7:10 10:22 3:12
4/9/2023 ZONA NORTE JOSE 7:10 11:10 4:00
4/9/2023 PROVINCIAS EDWIN 7:10 11:21 4:11
5/9/2023 ZONA SUR CARLOS 7:10 10:00 2:50
5/9/2023 ZONA VALLE JORGE 7:10 11:00 3:50
5/9/2023 ZONA CENTRO IVAN 7:10 10:33 3:23
5/9/2023 ZONA NORTE JOEL 710 11:27 417
5/9/2023 PROVINCIAS __DAVID 7:10 11:43 4:33
6/9/2023 ZONA SUR “IVAN L 70 1016 3:06
6/9/2023 ZONA VALLE KCASILLAS | "1-7:10 10:58 3:48
6/9/2023 ZONA CENTRO KFUERES 710 10:18 3:08
6/9/2023 ZONA NORTE JOSE 7:101-- 11:23 4:13
6/9/2023 PROVINCIAS EDWIN 7:10". 11:23 4:13
7/9/2023 ZONA SUR CARLOS 7:10 10:07 2:57
7/9/2023 ZONA VALLE JORGE 7:10 18:22 4:12
7/9/2023 ZONA CENTRO IVAN 7:10 =, 10:44 3:34
7/9/2023 ZONA NORTE JOEL 7:10 11:07 3:57
7/9/2023 PROVINCIAS .DAVID 7:_10' 11:54 4:44
8/9/2023 ZONA SUR IVAN ~7710 10:19 3:09
8/9/2023 ZONA VALLE KCASILLAS]" 7:10 11:13 4:03
8/9/2023 ZONA CENTRO "KFUERES 7:10 10:22 3:12
8/9/2023 ZONA NORTE JOSE 7:10 11:10 4:00
8/9/2023 PROVINCIAS EDWIN 7:10 11:17 4:07
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SEGUIMINETO DE CUMPLIMIENTO LIMPIEZA DIARIA

lHustracion 37 (fuente propia “Kevin Tzetza”)

INVENTARBARESONSABR RS PORECENT AR

ALITRIM A 100%
ALITRIM EDAWIM 100%%
COCIMNA JOEL 100%%
COCIMNA OSCAR 100
HELADOS CARLOS 100%
HELADOS s50CAS] 100%
PAM SARSOSA 100%
PAM KFUERES 1005
PULPAS KCASILLAS 100%
PULPAS DAaNVITD 100%

3.3.3.2ETAPA 2 EVA
Se realiza el analisis con e 0 los cambios y
restructuraciones en On, despacho y

limpieza.

Anteriormente el are ] an un.contr epecion actualmente con

el levantamiento realizado se;defi ien s ‘ de 2 horas con 31

Proveedor Orden Compra SPALET  Responsable T.Diferencia

COCINA INT [4701648879
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TIEMPOS DEFINIDOS DE DESPACHO (PREPARACION DE PEDIDOS)
Se realiza el promedio por rutas del detalle de tiempos obtenidos anteriormente con el cual se
informa al personal operativo que estos tiempos solo los idea para culminar con este proceso.

lustracion 39 (fuente propia “Kevin Tzetza”)

ZOMA S RUTAS TIEMPO IDEAL
PROWINCLAS A:270
TIEMFPOS ZOMA CEMNTRO 3:17
PROMEDIOS ZOMNA NORTE A:05
FZOMNA SUR 3:02
ZIOMNAWALLE 3:59

TIEMPOS DEFINIDOS DE LIMPIEZA

El tiempo ideal de limpieza cen base @ la observacion del seguimiento se puede definir que el

tiempo ideal para culminar este proceso €s de 40 minutos‘en general de todos los pasillos.
3.3.3.3 ETAPA 3 REVISION'DE LAS EVALUACIONES Y"RESULTADOS

En esta etapa se verifican los=comparativos con los cambios Implementados'y se revisan el

avance de los objetivos planteados por parte de las jefaturas tal cual detallasen la etapa 3

difusiones delas 5S.

COMPARATIVOS DETIEMPOS DE DESPACHO ANTESYY ACTUAL

Podemos observar una diferencia de tiempos muy importantes que nos beneficia al tener muy

bien ubicados los productos y mantener limpia y en orden el area para asi no obstaculizar en la

recoleccion de productos y tener eficiencia al'recolectar sin interrupciones.

Tabla 19 (fuente propia “Kevin Tzetza”)

ZONA /RUTAS Operador % % DIFERENCIAS
ZONA SUR IVAN 3:56 3:02 0:54
ZONA VALLE KCASILLAS 4:37 3:59 0:38
ZONA CENTRO KFUERES 4:11 3:17 0:54
ZONA NORTE JOSE 4:56 4:05 0:51
PROVINCIAS EDWIN 5:11 4:21 0:50
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SEGUIMIENTO PREPARACION DE PEDIDOS

Se lleva un control por operario del total de rutas que han armado, para identificar la eficiencia
del operario y darles un incentivo al personal que no tenga mayor a 3 novedades en la
preparacion de pedidos adjunto los detalles obtenidos.

lustracion 40 (fuente propia “Kevin Tzetza”)

___RESPONSABLESZ2 ~ TOTAL RUTAS ARMADAS - EFICIENCIA | ~ .!EIQ!EEEEE! w7

SARZOSA 38 37 1

IWVAMN 37 36 1

JOEL 32 31 1

CAVID 30 29 1

CARLOS 43 41 2

EDWIN 34 32 2
KCASILLAS 34 31 3

O5CAR 33 29 4

KFUERES 39 34 5

L

Iustracion 41 (fue pia-<Kevin Tzetza™)

100% 100% 100% 100% 100% 100% INEFICIENCIA

EFICIENCIA1

5% gan

SARZOSA [VAN JOEL CARLOS OSCAR KFUERES  KCASILLAS ~ DAVID EDWIN

1 2 3 < 5 b 7 8 9
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RESULTADO DE DEVOLUCIONES ACTUALES CON COMPARACION DEL ANO 2022
Se puede evidenciar que en los Gltimos meses con la ayuda de la implementacion se pudo disminuir la
cantidad de devoluciones que teniamos gracias a la organizacion de los productos, ya que esto evito que

haya novedades de sobrantes y faltantes en la preparacion de pedidos adjunto indicador.

llustracion 42 (fuente propia “Kevin Tzetza”)

ANO 2023 2022
CANTIDAD
REAL QBJETIVO |DIFERENCIAS

MAYO 104 30 -74
JUNIO 66 37 -29
JuLIO 21 39 18

AGOSTO 3s 42 7
SEPTIEMBRE 22 61 39
OCTUBRE 23 55 32

MNoviembre 50

lustracion 43 (fuenté propia“K evin Tzetza”) = |~

AGOSTO; 35 »
. ’

-

SEPTIEMBRE; 22
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RESULTADOS DE LAS HORAS EXTRAS

Como podemos observar en el mes de agosto se reestructur6 la bodega ocasionando asi que se suban las
horas extras desde aquel mes que se implementé las 5s podemos evidenciar que nuevamente estamos
bajado las horas extras con la diferencia que no tenemos mayor novedad en la preparacion de pedidos.
lustracién 44 (fuente propia “Kevin Tzetza”)

HORAS EXTRA 2023

S| 2. 008, 90

%2 212 99

S 1042 o

e L= o o k=] ot s o o
o =g I ~ = i - = =l
= =S S < N I
b= - P N o
= = <
P, fEN

Como centro de distribugi imos : a metod doé a mantener los

productos necesarios p (-:-ﬂ:-?’]pll

-
lustracion 45 (fuente propi eV% zetza 3
.J:r'll'.ul'J e gLk |.'|'|'-"|

MNivel de servicio
100, 0%

599,0%

o8 0%
o97,0% A
o f/

a5, 83
95,0% 2%

97,5%

o4 4%
o4 0%
93,0% 95.4%
92,0%
91,0%
90,0%
ene feb mar abr may jun jul ago sep oct

— el deservicio ——a—Neta
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3.3.3.4 ETAPA 4 PLAN DE MEJORA
Nuestro plan de mejora es analizar los objetivos propuestos para este afio con base a los
resultados obtenidos y determinar oportunidades de mejora para seguir perfeccionando los

procesos y obtener mejores resultados para el siguiente afio.

CAPITULO IV

4.1 POBLACION

YERID
56 kfc fue de

En el nuevo centro de dis kfc fue plementacion de las 5s

debido a que esta metodola jar de todos los
colaboradores del ce
La acogida de la 5s fue L dores, ya que mediante
la implementacion d IEZA y nos

garantiza la inocuidad
4.2 MUESTRAS
El tipo de muestra se pudo determinar desde la semana 30 conjuntamente con los lideres de

inventarios y pasillos en donde se analiz6 la nueva restructuracion de la bodega para establecer

nUevos procesos y procedimientos.



4.3 TECNICA DE RECOLECCION DE DATOS

En esta investigacion se utilizo los siguientes instrumentos como son: Registros control de

tiempos, registros control de errores (sobrantes y faltantes)

Técnicas

-Toma de tiempos
-Diagrama de recorrido
-Observacion

-Manual de procedimientos

Instrumentos

-Diagrama de flujo

4.4 CRONOGRAMA, Tabla 20 (fuente propia “Kevin Tzetza’)

56

NO

DESCRIPCION

SEM
30

SEM
31

SEM
32

SEM
33

SEM
34

SEM
36

SEM
37

SEM
38

SEM
39

Levantamiento defotografias.del status.actual

Levantamiento de tiempos en la recepcion

Levantamiento destiempos en la preparacion
de pedidos

11

Realizar un manual"de procedimientos

12

Realizar procedimientosy tiempos para
realizar la limpieza

13

Capacitacion al personal

Revision actual de la bodega y modelo de
almacenamiento

Realizar comparativos del modelo actual vs
modelo propuesto

10

Disefiar nuevo modelo de almacenamiento
clasificado por tipo de producto

Restructuracion y organizacion delos
productos por pasillos en bodega

Elaboracion del nuevo proceso de recoleccion
de productos para disminucion de tiempos
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MANUAL DE LAS5S

1.INTRODUCCION

La metodolguia 5 S es una gestion japonesa que fue implementada en la fabrica de toyota su
objetivo esta enfocado en aumentar la eficiencia y el control de calidad de sus productos.
Esta técnica es para mejorar la higiene de los procesos en ejecucion, y aprovechar de mejor
manera sus espacios Yy clasificar y organizar sus productos.

Adjunto el destalle y significado delas 5 letras S

*SEIRI: Eliminar
*SEITON: Ordenar
*SEISO: Limpiar

S5°AUTODISCIPLINA. Demostrar cultura y educacion personal,
sin ningun control exterior

3° LIMPIEZA. No limpiar a cada rato si no evitar que se ensucie
y se desordene el area

2° ORDENAR. Ubicaciones especificas para cada producto

1°SELECCION. Diferenciar entre lo necesario y lo no conforme.

La estrategia delas 5S esta fundamentada en cinco principios pensados en mejorar el tiempo de

productividad disminuir los riesgos y accidentes laborales y mejorar la imagen del area de
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Trabajo Como también mejorar la cultura del personal y fomentar el trabajo en equipo con

responsabilidad.

Necesidades de las estrategia 5s
-Facilitar el control visual de los productos
-Liberar espacios para dar uso a productos con movimiento

-ldentificacion de productos no conformes

-Mejorar la disciplina operativa para el. imi p estandarizado

WERIDR

-Disposicion para cualqu “E@ '15'(Ilzontinua .'r'I'F}_

3. QUE ES SEIRI?
Seiri significa la cla On-gle -..,____..- i ados, de tal manera
que esta metodologia no i : 0s decontinuados

hay que buscar una

de los productos acti

L
Los productos identifiados ¢ e ct';r!l\;i'pyfdr?s]: S%,dlgi?fﬂlﬁe : etiquetas rojas, ya que

como politica interna del centre de dis ctos no conforme el cual se debe
dar de baja.
BENEFICIOS
-Liberar espacio util en planta y oficinas
-Control de desechos de productos

-Mejor control visual de stock

-Disminucion de perdidas de productos.
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IMPLEMENTACION

Para la implementacidn de seiri se debe hacer un barrido de los productos no conformes, como
primer paso se debe realizar un listado delos productos no conformes y tenerlos identificados con
etiquetas rojas, el segundo paso seria gestionar la baja delos mismo, como tercer paso es
identificar si es desecho organico o inorganico para darle de baja.

4 ;QUE ES SEITON?

Seiton es un método para tener en orden los procesos y mantener las cosas en sus ubicaciones

designadas e identificadas para tener u

Se debe tomar en cuenta que g . productos y las

APERIODE -,
to,d 1(‘zl’l!lldaylos ['I;Eroéﬁﬁg% !
3 _ L

herramientas que tengan en sin movimientos dar de

bajas y poder liberar espaci
BENEFICIOS

-Localizacion del produc ’

-Liberacion de espa AA
-Disminucion de quejas pa or C ! ! -\h‘EP
“

-Reduce el tiempo de limpie

IMPLEMENTACION
para la implementacion de Seiton se deb eamiento para asignar ubicaciones
especificas a los productos se debe tomar en cuenta lo siguiente:

-La clasificacion de productos por familia

-ldenteficacion delos pasillos y productos

-Frecuencia para recoleccion de productos

-Colocar el Mapa de la bodega como ayuda visual



5¢QUE ES SEISO?

Este método seiso es la ejecucion de la limpieza de polvo de la suciedad y cualquier tipo de
contaminante o desperdisio que afecta a la operacion en el area de trabajo.

Su objetivo principal es mantener siempre limpio el area 0 maquina de trabajo.
BENEFICIO

-Se evita que, aya contaminacion cruzada.

-Reduce los tiempos de limpieza.

-Mantiene la calidad del producto y los.e

Seiso debe implementarse una muy en claro que iempos se debe
realizar la limpieza
Para el cumplimiento delos esté . : : delegar a un

supervisor estar pare eEn amiento con-los ri rigir y asignar

responsabilidades a ca

6¢, QUE ES SEIKETSU?

Seiketsu es un proceso que nos permite n
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ances obtenidos con las 3 primeras S, ya

que si no hay procesos definidos con las anteriores 3 s no podremos conservarlos y nuevamente

se llegara a desorganizar y no se realiza la limpieza.
Con seiketsu tendremos estandares de limpieza con el cual el supervisor inspeccionara el

cumplimiento generando asi el autocontrol permanente.
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BENEFICIOS

-Obtener nuevos cocimiento que nos genera un buen habito.

-El personal mantendra limpia el area de trabajo.

-Se incrementa la productividad.

ESTANDARIZACION

Para llevar a cabo con la estadarizacion el personal debe saber exactamnete cuéles son sus
responsabilidades y cuales son los tiempos que deben demorarse y en que tiempo deben realizar

la limpieza.

Actualmente en el centro de distribuc 0s de limpieza

"RECEPCION GUPEROR TEg
-ANTES DE LA SALIDA
-FIN DE LA JORN
7¢QUE ES SHITSUKE
Es la disciplina y el @ < lan con los
procesos establecidos 'y estand i i el mejor lugar de trabajo.
Para que esto suceda impli
-Se realice un control y acompafa
-Promover que sea un habito personal para
-Hacer cumplir los estandares establecidos
*BENEFICIOS

-Garantizar la calidad del producto.

-Crear una buena imagen del centro de distribucién.

-Hacer un buen hébito dela disciplina.
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*PROPOSITOS

Hacer que el habito del operario cumpla correctamente con lo establecido para asi mantener la

metodologia implementada.

*IMPLEMENTACION

estar por realizar un camt
Hay que tomar muy en cue
cumplir al 100% vy &

compromiso que se nece

8. BENEFICIO DE L

Los beneficios que obtendre
-Mantener la organizacion y rotacion del proa 0 tener posibles perdidas por caducidad.
-Fomentar y normalizar las buenas culturas organizacionales al personal.

-Disminuir el nivel de quejas por defectos en la preparacién de pedido.

-Mantener la inocuidad delos productos.

-Trabajar en &reas limpias.
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9. PARADIGMA QUE IMPOSIBILITAN LA IMPLEMENTACION DE LAS 5S
Paradigma por Jefaturas

Pueden existir contras departe delas jefaturas debidas aque el centro de distribucion realiza sus
actividades bajo precion y con tiempo limitado. Negandose haci a parar la operacion de los

procesos para invertir ese tiempo en la implementacion.

Paradigma de los operarios

Pueden presentarse casos como la negativida : arios por el cambio que sé ba a realizar,

ya que esto implicara modifcaci ac iemos para estandarizar los
procesos y mantener limpg
10. CONCLUCION
Esta metodologia es distribucion,
oficina o también en la
Sus ventajas son:
-Mayor eficiencia ope

-Reduccion de perdidas y dg

-Estandarizacion y control de

-Disminucion de posibles accidentes laborales
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CAPITULO V
5.1 CONCLUCIONES
e Laimplementacién de la metodologia 5s es de conocimiento mundial con el cual podemos
realizar muchas mejoras para cualquier tipo de organizacion.
e La bodega de congelados no contaba con procesos establecidos debido al ser un nuevo
centro de distribucién como se puede evidenciar en el diagnostico, por ello se realizo la

propuesta de la implementacidn de las 5s para la mejora de los procesos operativos.

e La metodologia nos ovecho a todos los tiempos

. PERIOR {
ek@lr'ﬁacen debido a dest;r

muertos que se mala organizacion de los

productos.

de reducir e : ﬁr&‘m%&
e ITSEP

procesos con base a los

5.2 RECOMENDACIONES
o Al momento de realizar este tipo de proyectos es muy importante tener respaldos
fotogréaficos y llevar registros para realizar comparativos del antes y después de la

implementacion.
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e Serecomienda llevar el control de tiempos todos los dias de tal manera que el personal
estard siempre atentos que todo el proceso tiene tiempos establecidos por el cual no debe
excederse.

e Se sugiere a todos los supervisores de turno llevar el informe a diario y comunicar los
datos obtenidos a los colaboradores para que de esta manera la metodologia se vuelva un

habito para todos los colaboradores.

e Es muy importante que todo sean clasificados y perchados segun

el tipo de producto y_sea desig 0.6 0 correspondiente.
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iy, -
ANEXO 1 TARJETARQJA . =
[ T
Reqgistro y etiqueta ual-se identificara.los productos no conferme

Y e, L-_ E".'.l'l

REGISTRO PRODUCTO NO CONFORME

memwateRAL ] |

ESTADO / MOTIVO
DEVAIA
JUSTIFICACION

DESECHOS ORGANICO ]
DESECHO INORGANICO ]
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ANEXO 2 REGISTRO CONTROL DE NOVEDADES PREPARACION DE PEDIDOS

Con este registro podemos llevar un indicador de control de errores por operario en la preparacion
de pedidos.

Una vez identificada cual es el personal con mas novedades se trabaja de forma mas personal hasta

normalizar sus eficiencias y eficacia en la preparacion.
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ANEXO 3 REGISTRO DE MANEJO PRODUCTO NO CONFORME

Para la baja de un producto se debe presentar este registro el cual debe tener la firma de Gerencia,

Jefaturas, Auditores y el departamento de seguridad industrial.

Con este registro serd tomado en cuenta en los P&G de la empresa.

Versién: 05
RE:GC:PNC
- i 5 1Y = Vigencla: Agesto- 2021
INT FOOD SERVICES REGISTRO DE MANEJO DE PRODUCTO NO
CORP. CONFORME Pagina: 1 de 2
Fecha elaboracién de registro: (|l s8c23
1. Informacion del producto: (Lena Prosucadn)
Nombre del producto: NAPOLITANA PARIS EUROPASTRY BOL(20UN)
Material SAP: 14001187
Unidad de Inventario: BOLSA
Almacén: 1313 CONGELADOS
Centro de Coste: ECC1P30104
Lote SAP: 2212141344
Fecha de Elaboracion:
Fecha de Caducidad: 13/6/2023
2. ldentificacién del Problema del Producto: (Uena Producaan)
Descripcion del problema: Sedale la causa del problema (x)
Dafo contenedor/ Equipol/ Camara: Producto afectado por plagas:
Dafio por manpulacidn incorrecta Producto fuera de especificacion. .
Mai almacenamiental rotacion: Otro {espacifique) X
Producto caducado:
Observaciones:
3. Cuantificacion del inventario no conforme: (Uena Froduccén)
Unidad Cantidad Costo unitario ~ Importe total
BOL * 7.65 53,55
4. Justificacion por parte del responsable del porque se dio ese problema: (Liens Preducsian)
Producto estaba caducado y perdié condiciones visuales, al momento de dosificar
fue la merma que quedsd del proceso.
5. Disposicion a seguir sobre el producto: (Uens Produccén/S50)
Criterio Forma de proceder o eliminacion
Dar de Baja X Botar a la basura /0@3@
Reproceso |
Otra, identifique:
6,

Firmas de noponsdgilidod y de verificacion de la disposicion dada (Gestiona Froouccen)

7’

L 7
R —— )
~

=




ANEXO 4 REGISTRO DE LIMPIEZA DIARIA
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Para un mejor control y seguimiento del cumplimiento de la limpieza se estandariza los puntos de

area que se deben limpiar mismo que si no estan no se liberara el registro el cual el personal

operativo tendra que nuevamente realizar la limpieza a su totalidad hasta que el supervisor de turno

lo libere.
RE:GC:LDBCON Yersion: 10
INT FOOD SERYICES REGISTRO DE LIMPIEZA DIARIA BODEGA CONGELADDS Yigeacha:
CORP. — stEtllehrt 2025
RESPONSABLE: MES:
Cuarto Frio 1 Cuarto frio 2 AREAS EXTERNAS
LIMPIEZA Limpitza LIMPIEZA
FECHA | o oo Linpiezade | Producto | Pasilos Lm;:eza Produto o Patio de | RESPOMSABLE DELINPIEZA | DERRAMES ALERGENOS 1O QUIHICOS | OBSERTACIONES
limpios. | cortinas | ordenado.| impios. satins ardenada, recepeion

CRITERIQS
Pasillos limpios: Libre de polvo y desechos como cartones,
alimento o plastico.

Producto ordenado: Almacenamiento de alérgenos, plasticoy
vidrio, correcta estiba, rotacion, producto cerrado.
Pallets/labas: Pallet completos, sin astillas o clavos salidos,
jabas integras y limpias.

Utensilios de limpieza: En buen estado, limpios y almacenados
en el area corespondiente.

Andenes/Areas de pallets/Area de contenedores/Patio y
montacargas: Piso limpio y sin desechos, EPPS en su lugar.
Derrame de alérgena y/o quimica, rutura de vidrio: 5e detalla el
producto que se derrama o se rompio y en |as obsenvaciones
se detalla si hubo producto contaminado y |a accion
correctiva, en caso de no existir novedades se colocara S/N
[sin novedades).

Acciones correctivas:

COHSIDERAR
Cumple ¥
Ho Cumels X

Verificado por:

Supervisor de
Calidad



ANEXO 5 RESUMEN FUNCIONAMIENTO DE LAS 5S
LIMPIEZA | OPTIMIZA JFORMALIZA| PERPETUID
INICIAL CION CION AD
1 2 ) 4

Separar lo
que es utilde
lo inutil

Clasificar | Revisary

las cosas || establecer

utiles las normas
de orden

Tirar lo que || Definir la jColocarala
es inutil manera de ] vista las
dar un normas asi
orden a definidas
los objetos

Limpiarlas || Localizar | Buscar las
instalaciones |los lugares] causas de
dificiles dej suciedad y
LIMPIEZA limpiar y poner MEJORAR
buscar remedio a
una las mismas
solucian

ESTABILIZAR

CLASIFICAR

MANTENER

ESTANDA Eliminar lo ||Determinarf Implantar EVALUAR
RIZAR que no es las zona | las gamas | (AUDITORIA
| higiénico sucias de limpieza 5'S)

ACOSTUMBRARSE A APLICAR LAS

5'S EN EL EQUIPO DE TRABAJO Y

DISCIPLINA RESPETAR LOS PROCEDIMIENTOS
EN EL LUGAR DE TRABAJO
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	Therefore, the growth in demand forced them to look for a larger location (NEW WAREHOUSE) for the storage and dispatch of finished products. But with the opening of the new winery, the process fulfills its functions, but not efficiently. Therefore, th...
	5. Identificar oportunidades de mejora
	2. Establecer situaciones que requieran disciplina

