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Grupo Bimbo
1.1Aspectos Generales.
1.1.1 Mision, Vision y Valores.
Misién
Alimentos deliciosos y nutritivos al alcance de todos. (Bimbo, s.f.)
Vision
En 2020 transformamos la industria de la panificacion y expandimos nuestro liderazgo global

para servir mejor a los consumidores. (Bimbo, s.f.)

Proposito

Construir una empresa sustentable, altamente productiva y plenamente humana. (Bimbo, s.f.)

Valores/ Creencias

e Valorar a la persona

e Conformar una comunidad
e Conseguir resultados

e Competir y ganar

e Ser operadores eficaces

e Actuar con integridad

e Trascender y permanecer en el tiempo. (Bimbo, s.f.)

1.1.2 Ubicacion Geogréfica.

Bimbo nace en Ciudad de México, México en el afio 1945. En la actualidad la empresa
multinacional mexicana esta presente en 4 de los 5 continentes del mundo con alcance en
32 paises los cuales son: Argentina, Brasil, Canada, Chile, China, Colombia, Costa Rica,

Ecuador, El Salvador, Francia, Guatemala, Honduras, India, Italia, México, Marruecos,



Nicaragua, Panama, Paraguay, Pert, Portugal, Rusia, Sur Africa, Corea del Sur, Espafia,

Suiza Turquia, Ucrania, Reino Unido, Estados Unidos, Uruguay y Venezuela.

Del mismo modo, cuenta con mas de 199 plantas alrededor del mundo distribuidas de la

siguiente manera:

e 83 plantas en Norteamérica
e 38 plantas en México

e 33 plantas en Latinoamérica
e 24 plantas en Europa

e 14 plantas en Asia

e 5 plantas en Africa

1.1.3 Unidad o Departamento en el que se desarrolla la Practica Profesional.
Departamento de logistica Tenjo, Colombia.

La cadena de suministro de Bimbo de Colombia comienza en primer lugar con los
proveedores para obtener la materia prima de calidad Optima para realizar cada uno
de los productos ofrecidos. Luego de transformar la materia prima en productos en las
Plantas de produccion, dichos productos terminados son llevados al Centro de
Distribucion Nacional (CEDIS) ubicado en Tenjo Cundinamarca en el cual me
encuentro actualmente, en donde son almacenados y dispuestos para su posterior

envio a los diferentes destinos en todo el territorio colombiano.



1.1.3.1 Estructura Organizacional

Organigrama del Centro de Distribucion en Tenjo, Colombia

Estructura' organizacional Centro de
Distribucion CEDIS Tenjo, Colombia

Juan Carlos Berdugo Salas
Jefe Logistica CEDI

Ana Katherine Rivera Alvarez ¢
Practicante del CEDI

} } }
Martha Lucia Morales Gerena John Peralta Franco Leonardo Fabio Zambrano Tormmes
Supervisora Supervisor Supervisor

Ayudantes de despachos Ayudantes de despachos Ayudantes de despachos
13 personas 13 personas 13 personas

1.1.3.2 Anélisis DOFA.

1.1.3.2.1 Fortalezas.

e La produccion realizada es a escala, es decir se produce en masificacion y cada
vez a menor costo.

e Innovacion y cambios frecuentemente en sus procesos logisticos.

e Todos los procesos logisticos estan a cargo de Bimbo de Colombia sin
tercerizacion alguna.

e Colaboradores productivos y eficientes al momento de realizar su trabajo.

e Facil adaptacion de los colaboradores y empresa general a cambios positivos.

e La sostenibilidad es aplicada en todos los procesos logisticos.

e Control constante de la presentacion, la calidad y frescura de la cada uno de los
productos.

e El manejo de una linea de productos congelados.



e Presencia en casi la totalidad del territorio colombiano.
e Manejo de productos considerados saludables como la linea integral y la linea

vital.

1.1.3.2.2 Oportunidades.

e Incremento de las preferencias por los productos saludables.

e Aumento de personas en adquirir productos provenientes de empresas
comprometidas con el cuidado y la preservacion del medio ambiente.

e Avances tecnoldgicos para optimizar procesos logisticos.

e Estrategias logisticas de optimizacion de espacio dentro de los centros de
distribucion.

e Crecimiento potencial de la demanda de productos congelados.

1.1.3.2.3 Debilidades.

e La mayoria de los productos tienen su fecha de vencimiento muy corta por lo
que se producen varios recortes.

e Los costos de transporte y distribucion de los productos son muy elevados a
comparacion de los otros procesos que componen la cadena logistica de la
organizacion.

e EIl espacio del Centro de Distribucién es insuficiente para la cantidad de
producto que se produce.

e Manejo de inventarios poco eficientes ocasionando bajas en los productos.

e EI Centro de Distribucion tiene una gran dependencia de la planta de

produccion.



e Las labores de los colaboradores no estadn estandarizadas haciendo que los
mismos no conozcan hasta donde debe llegar su trabajo.
e No se tiene la disciplina suficiente para mantener la posicion correcta de los

productos dentro del Centro de Distribucion.

1.1.3.2.4 Amenazas.

e Productos de panaderia generalizadas como poco saludables.

e Cambio de habitos de consumo.

e Mal estado de muchas de las carreteras del territorio colombiano por las que
tienen que pasar los camiones que distribuyen el producto.

e Competencia del mismo sector en aumento.

e Competencia con altos estandares de organizacion y estandarizacion de

procesos.

2. Planteamiento del Plan de Mejora

El centro de Distribucién de Bimbo de Colombia ubicado en Tenjo Cundinamarca, almacena
todos los productos producidos a nivel Nacional; del mismo modo, distribuye cada uno de los
productos a los diferentes destinos nacionales. En la actualidad el Centro de Distribucion tiene
una capacidad de almacenamiento de 5.200 dollies aproximadamente (Cada Dolly tiene un
peso estimado de 290 kg de producto). Debido al gran volumen que se maneja y a la
responsabilidad constante que posee el Centro de Distribucion al ser el Unico punto en recibir
y distribuir todo el producto a nivel nacional, ha tenido tres problematicas principales que han

tenido repercusiones dentro de la operacion.

La primera problematica ha sido que los puestos de trabajo de los colaboradores no estan

estandarizados, es decir, las labores de los puestos de trabajo de los colaboradores del Centro



de distribucion no estan delimitadas en responsabilidades y tiempos por lo que se la operacion

se atrasa acumulandose producto o distribuyéndolo en una posicién inadecuada.

La segunda problemética es que no se siguen a cabalidad los pardmetros del bueno manejo de
los inventarios como ubicar cada producto en el area que corresponde segun el Layout, por lo
que se generan muchos recortes de productos que terminan siendo dinero perdido para la

organizacion.

La tercera problematica radica en la acumulacién de producto en la aduana destinada para
recibir producto terminado de planta y en la zona destinada para el despacho de los pedidos de
destinos foraneos e internacionales. En la aduana se acumula el producto debido a que no se
tiene un bueno mecanismo de comunicacion con planta, por lo que dicha area hace el envio del
producto a horas no previstas provocando que la aduana se sature. Asi mismo, la zona destinada
para el despacho de los pedidos de destinos foraneos se satura debido a que mientras alistan
algin pedido, se dan cuenta que hace falta un producto en especifico que planta aun no ha
entregado. De este modo se ven obligados a dejar el pedido incompleto en dicha zona mientras

les hacen entrega del producto faltante, haciendo que el espacio este saturado.

Al evidenciar dichas problematicas se incurre en implementar la metodologia de las 5°S, la cual

segun el Ingeniero Industrial Bryan Salazar Lopez consiste en:

“Agrupar una serie de actividades que se desarrollan con el objetivo de crear condiciones
de trabajo que permitan la ejecucion de labores de forma organizada, ordenada y limpia.
Dichas condiciones se crean a través de reforzar los buenos habitos de comportamiento e

interaccion social, creando un entorno de trabajo eficiente y productivo.” (2016)

Dichas actividades mencionadas con anterioridad se refieren a 5 fases que se deben seguir las
cuales son: Clasificar, Ordenar, Limpiar, Estandarizar y Mantener. Dicha metodologia ya

comenzo a ser aplicada en el Centro de Distribucion, situdndose en la fase Estandarizar.



La fase con la que se debe continuar es la Estandarizacion, esto debido a que aquellas
disyuntivas actuales mencionadas con anterioridad, denotan la falta de estandarizacion y
organizacion de la operacién en general y con ello es muy dificil mantener y evaluar cada uno
de los procesos para lograr la eficiencia. La implementacion de la metodologia 5°S se realizara
con el fin de estandarizar cada uno de los cargos de trabajo delimitando sus labores y los
tiempos de desarrollo. Del mismo modo, se pretende capacitar a cada uno de los colaboradores
con el fin de inculcar en ellos la cultura de mantener los procesos lo mas limpios posibles en
cuanto a organizacion se refieren y asi atacar directamente las probleméaticas mencionadas con

anterioridad.

2.1  Importancia y limitaciones

Importancia

Implementar la metodologia 5’S en Centro de Distribucion en Tenjo, Cundinamarca de Bimbo
de Colombia permitira que el proceso operacional de cada uno de los lugares de trabajo se lleve
a cabo de una manera eficaz, organizada y estructura, ya que los colaboradores conoceran a
cabalidad sus responsabilidades y los tiempos estimados para desarrollarlas, de esta manera se
disminuiran drasticamente los errores ocasionados por la falta de orden y comunicacion. Del
mismo modo permitira tener un mejor manejo del inventario reduciendo los recortes de
producto y a su vez altos costos, asi como mejor manejo del espacio evitando confusiones al

momento de recibir o enviar producto.
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Limitaciones

Una de las limitaciones encontradas al implementar dicho sistema es la constante dependencia
de la Planta de Produccion. La mayoria de los casos La Planta de produccion no cumple con
los horarios establecidos para la entrega del producto terminado o en su debido efecto se
entregan incompletos. Esto perjudica en gran medida la operacién que realizan los trabajadores
debido a que tanto la aduana como la zona destinada para los envios de productos, permanecen
saturadas provocando que se comentan errores tanto de envio como de almacenamiento del

producto.

Otra limitacion encontrada al llevar a cabo la implementacion de la metodologia 5°S, es que
los colaboradores no disponen de tiempo alguno para llevar a cabo las capacitaciones
correspondientes tanto de su area laboral, como de la metodologia en general ya que las horas
laborales que cada colaborador debe cumplir no estan sujetas a recortes debido a que la

produccion diaria no seria la misma al tener retenidos a los colaboradores por méas de una hora.

2.2  Objetivo General
e Continuar con la implementacion de la Metodologia 5°S en el Centro de
Distribucion de la empresa Bimbo de Colombia, ubicado en Tenjo,
Cundinamarca con el fin de optimizar los procesos que se llevan a cabo en la

operacion de almacenaje y distribucién del producto terminado.
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2.3 Objetivos especificos:

1.Mejorar la productividad de los colaboradores al momento de Ilevar a cabo sus labores diarias
en el turno designado.

2. Estandarizar los cargos de trabajo de cada uno de los trabajadores con el fin de delimitar las
labores especificas a desempefiar, asi como el tiempo disponible para ello, eliminando los
tiempos muertos y mejorar el rendimiento de los colaboradores.

3.Clasificar los elementos necesarios para llevar a cabo las labores y descartar aquellos que
sean innecesarios con el fin de reducir la necesidad de espacio y permitir la facilidad en la
operacion.

4.0ptimizar el uso del espacio de trabajo para lograr reducir el cansancio fisico y mental de los

colaboradores y lograr un mejor desempefio de ellos.

3. Contenido Plan de Mejora

Como se menciono anteriormente, La metodologia 5°S es un Plan de accion que ya se ha venido
implementando en el Centro de Distribucion, donde ya se ha logrado cumplir con las 3 primeras
fases: Clasificar, Ordenar y Limpiar. Dicho esto, el siguiente paso a desempefiar es

Estandarizar, fase definida como:

“Procedimentar determinadas acciones o procesos desempefiados por los colaboradores
siendo asignadas de manera concreta, mejorando el desarrollo de las fases anteriores. Del
mismo modo, la manera Optima de desarrollar esta fase es mediante la elaboracion de
instrucciones técnicas a modo de esquema, que permitan de manera rapida consultar como

hacer determinada tarea.” (2019)

Teniendo en cuenta la definicidn del concepto de estandarizar dentro de la metodologia de las

57s, se logra estructurar el proceso para llevar a cabo la implementacién de la cuarta fase, dentro
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de la cual la practicante juega un rol fundamental debido a que la actividad principal que la
misma debe desarrollar en sus précticas profesionales es implementar la fase de

Estandarizacion, desempefiando las actividades y procesos descritos a continuacion:

a. Tomar tiempos vy reconocer las labores diarias de cada uno de los puestos de trabajo:

En dicha operacion la practicante supervisa los diferentes puestos de trabajo, recopilando
informacion a cerca de las actividades y tiempos que involucran cada una de ellas, cabe anotar
que cada puesto de trabajo requiere un periodo de observacion y analisis de una semana. Lo
anterior con el fin de lograr establecer el rol que juega cada parte dentro de la operacion,
estructurando de esta manera un estdndar entorno a cada cargo, a fin de permitir que la
operacion no dependa de un area de trabajo en especifico, estableciendo los limites de cada
cargo. Con esta actividad se reconocen a cabalidad las responsabilidades de los distintos cargos
laborales, asi como el tiempo designado para ellas, teniendo en cuenta las ocho horas laborales.
Asi mismo, se reconocen las falencias en cuanto a tiempos poco productivos por falta de

preparacion del lugar de trabajo o por errores que pudieron ser evitados.

b. Disefiar los manuales con las instrucciones técnicas para desempenar cada uno de los

puestos de trabajo.

La informacién recopilada con anterioridad fue utilizada como insumo para que la
practicante creara una plantilla en formato Excel, la cual denota en primer lugar los
conocimientos basicos que debe tener el colaborador antes de desempefiar el cargo. En
segundo lugar, la lista de tareas y responsabilidades que deben desempefar cada uno de los
colaboradores segln su puesto de trabajo y el orden de las mismas. (Ver anexo n°1) Cada
una de las tareas estan vinculadas a una hoja nueva en donde la tarea esta desglosada

minuciosamente.
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Al dirigirse a una tarea en especifico se encuentra el nombre de la tarea a realizar y el paso
a paso de como se realiza segun: el Orden en que se realiza, la descripcion del paso, el detalle
del paso (Como, Porqué, puntos clave y tiempos) y el diagrama el cual es un espacio
asignado para incluir una foto anexa que facilite el entendimiento del paso. (Ver anexo n°2).
Como se evidencia en el anexo, dicho procedimiento se realiza con cada una de las tareas
que se mencionaron en el anexo n°1 con el fin de determinar cada una de las labores que se
deben llevar a cabo de una manera eficaz. Dicha matriz se cred para cada uno de los lugares
de trabajo existentes en el Centro de Distribucion de Bimbo de Colombia ubicado en Tenjo,

Cundinamarca.

Posteriormente a la creacion y aprobacion del formato de estandarizacién de cargos, estos
fueron impresos y ubicados en cada puesto de trabajo, con el fin de instruir a los
colaboradores, dejando en evidencia la manera en la que pueden contribuir a las buenas

practicas operacionales desde su puesto de trabajo, aportando a la cultura organizacional.

Realizar las capacitaciones

Al momento de tener establecidas cada una de las funciones para los puestos de trabajo
existentes, la practicante procedié a estructurar y ejecutar las capacitaciones
correspondientes a los colaboradores en su totalidad. Para realizar dicha capacitacion se
contd con una presentacion Power Point que describiese el paso a paso de cada una de las
actividades, contando con elementos que la hicieron dinamica y de interés para los
asistentes. (Ver anexo n°3). Al finalizar la capacitacion como método de evaluacion se
utilizé un medio mas dinamico mediante la plataforma Kahoot, en donde los colaboradores
participaron para demostrar lo aprendido y compitieron entre ellos para ser el mejor (Ver

anexo n°4). Del mismo modo, a manera de incentivo, la practicante proporciond a cada uno
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de los colaboradores un diploma certificando que fueron capacitados para su puesto de

trabajo de una manera optima. (Ver anexo n°5).

Con estas capacitaciones se brindaron bases y conceptos para la operacion dentro de cada
cargo, estableciendo los limites dentro de los cuales se deben desemperiar las actividades

que involucra cada puesto de trabajo.

d. Supervisar la operacion

Luego de un mes y medio de realizar las capacitaciones, la practicante ha venido analizando el
proceso operacional mediante la realizacion de un informe de productividad, el cual analiza
diariamente el volumen de producto que es movilizado por turno dentro y fuera del Centro de
Distribucion. Como se puede observar en el (anexo n°6) el informe de productividad de cada
uno de los tres turnos correspondientes al dia, no eran muy satisfactorios o a duras penas se
estaba llegando al cumplimiento esperado de las labores diarias. Se espero casi un mes y medio
para volver a realizar el monitoreo del informe de produccion por turno en donde se evidencid
el gran mejoramiento que tuvo la operacion en eficiencia reduciendo en gran parte los

imprevistos dentro de la operacion. (Ver anexo n°7).

Del mismo modo, la practicante analizé constantemente las areas dentro del CEDI, cuya mejora
en cuanto a organizacion y poca saturacion del Centro de Distribucion es evidente. Mediante
el andlisis realizado y al observar el panorama previo a las capacitaciones se denota la falta de
organizacion en las areas, asi como la saturacion de producto al interior de las mismas. (Ver
anexo n°8). Sin embargo, luego de las capacitaciones se observan zonas organizadas, productos

ubicados en las zonas predeterminadas y la disminucion de saturacion. (Ver anexo n°9).
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3.1 Conclusiones.

e Laimplementacion de la fase Estandarizacion implementada por la practicante
permitio el incremento de la productividad aproximadamente en un 15% de cada
uno de los turnos en el dia de acuerdo al informe de productividad realizado por
la misma.

e Realizar las debidas delimitaciones de actividades permitio eliminar los tiempos
poco productivos de cada puesto de trabajo, apuntando a que los colaboradores
cumplieran a cabalidad cada una de las tareas asignadas en el horario laboral.

e La organizacion y el nuevo semblante del Centro de Distribucion ha permitido
gue Se generen menos errores en cuanto a manejo de inventarios, reduciendo el
porcentaje de recortes de producto.

e Luego de las capacitaciones llevadas a cabo por la practicante, los colaboradores
se encuentran mas comprometidos y llevando a cabo buenas précticas laborales.
Asi mismo se motivan al visualizar el fruto de su trabajo en la organizacion y
buen funcionamiento del Centro de Distribucion.

e Algunos dias la aduana no estd completamente organizada debido a que el
Centro de Distribucion depende en gran magnitud de la Planta de Produccion y
de los horarios de entrega del producto.

e Al realizar las capacitaciones se tuvo el limitante del tiempo de los mismos, por
lo que dichas capacitaciones se llevaron a cabo fuera del horario laboral.

e La fase de Estandarizacion permite que las anteriores fases de la metodologia
5°S que fueron desarrolladas previamente, se desarrollen de una manera mas

amplia y optima.
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5. Anexos.
Anexo n°l
| HOJA ESTANDAR DE TAREAS
2 Area Tiempo Disponible de Operacién Elaborado por:| Katherine Rivera Alvarez
3 CEDI Fechal ago-2019
4 Operacién Tiempo Demanda del Cliente Pagina)
5 LIDER C TURNO MANANA
7 STS Conocimiento y Entrenamiento: LIDER DE xxxx
3 | jBahiler En i bajo estandarizada 1
‘!(:I S
e eeemenopenosesenpsae
13
.2 e
15
16
8 s S S——
19 H
20
21 # Tarea TIS Otros Torvoee | Frecuencia D=dia, 5= [ . oo
22 M 1 |CHEQUEO DE INICIO DE TURNO LCO001 2 S 0
23 2 |UBICAR HANDHELD LC002 1 D 0
24 3 |VERIFICAR ESTIBAS y ELEMENTOS NECESARIOS PARAEL INICIO DE | LCo003 1 D 0
25 4 |ENTREGAR PT A MULTIEMPAQUES LC004 1 D 0
26 5 |RECIBIR PT DEL AREA DE PROMOCION LC005 1 D 0
27 6 |UBICAR PT RECIBIDO LCO06 1 D 0
28 7 |SEPARAR RUTAS CORRESPONDIENTES DE HD LCcoo7 1 D 0
20 8 |CORRER INTERFASES Lcoos 1 D 0
30 9 |CORTES DE RECIBO Y ENTREGA DE PROMOCIONES LCo09 1 D 0
31 10 |REUBICAR HANDHELD LCO010 1 D 0
22 1
Li;:rC Manana LCo01 LC002 LC003 LC004 LCO005 LC006 LCo07 LC008-1 LC008-2 LC009-1 LC009-2 LCO10 +

Anexo n°l. Elaboracion propia
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Anexo n® 2

L LCO004 | HOJA DE INSTRUCCION DE TAREA el CEDIS PLANTA TENJO
"3 TAREA: | ENTREGAR PT A MULTIEMPAQUES Fecha: I ago-2019 I "'::'r“" | Katherine Rivera Alvarez
2 Equipo de trabajo Estacion | | o . - - s
I simboios =2 AV O =<¢ =0 = |":-_ .........
P Simb. | No Descripcion del paso Detalle del paso (como, porqué, puntos claves) 3

-

ENTREGA DE LA PLANILLA "ENTREGA DE PRODUCTO" [/21dar 12 planilla de entrega de producio a multiempaque y empezar

Dirijase hacia el Lider C del tumo de la noche. El le haré entrega de
la planilla "Entrega del producto” la cual debera revisar para tener
[nocién de las ordenes solicitadas en su tumno de trabajo. Se debe

la completar este pedido y el producto con sticker de degustacion.
para realizar el picking de los productos solicitados se debera tener
\conocimiento del LayOut

2 [ENTREGA PT PENDIENTE A MULTIEMPAQUES

*Se debe validar la planilla de entrega de producto a multiempaque y
empezar a completar este pedido y el producto con sticker de
degustacion. Para realizar el picking de los productos solicitados se
deberd hacer uso del estibador eléctrico, dicho estibador debe
con e todas loas normas de

i para evitar laborales. Del mismo
modo se debe tener conocimiento del LayOut del Centro de
Distribucién para movilizarse de una manera sencilla.
“Inicialmente el LayOut esta conformado por 4 zonas (A,B,C.D) las
cuales tienen las siguientes caracteristicas:

Zona A: (Color azul): Se ubican productos con baja rotacion.
Zona B: (Color verde): Volumen alto de productos, usualmente
ubicados en bandejas grandes (BG).

Zona C: (Color amarillo): Volumen alto de productos, usualmente

Anexo n°2. Elaboracion propia

Anexo n°3

TAREAS DIARIA

ITEM | ACTIVIDAD
1 /CONCILIAR CON MULTIEMPAQUE

2 INVENTARIO DE ESTIBAS, ESQUINEROS Y VINIPEL

3 FNTHGAR PT PENDIENTE A MULTIEMPAQUES

4 RECIBO DE PT MULTIEMPAQUES

5 EVENTUALIDADES

6 FURTIR TODO EL PRODUCTO DE HD

7 CORRER INTERFACES

8 ICORTES DE RECIBO Y ENTREGA DE PROMOCIONES

§ LIDER C - MARANA

ﬂ
v

@ 1.1 (ONTAR £ INSPECCIONAR LA CANTIDAD DE ESTIBAS
Dllf]ﬂ[ AAREAS COMO:

ELINYENTARIO SE DEDE COMPARTIR AL
AUMINISTRATIVO DE PEDIDOS PALA QUE HAGA LA
SOLICTTUD DE INSUMOS.

TENGA EN CUENTA EL ESTADD DE LAS ESTIRAS,

©  NFORMAR EVENTUALIDADES AL SUMRVISOL.

. -
.
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2. INVENTARIO DE ESTIBAS, ESQUINEROS YV

INIPEL

2.1 CONTAR E INSPECCIONAR LA CANTIDAD DE ESQUINERDS Y
DE PLASTICO PARA INICIAR LA OPERACION
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Anexo n°5

Bimbo de Colombia

CERTIFICA QUE

Erika Johana Vargas Vergara

c.cl.073.168.422

Hizo parte de la capacitacion de la Estandarizacién del Lider
C el dia 14 de agosto de 20192 en Tenjo- Cundinamarca

Juan Carlos Berdugo Salas
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