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RESUMEN

La investigacion analiza la posibilidad de apliema metodologia de mejora
continua en el area de produccién de la empresa Molinos Poultier S.A. una de las
industrias con mas de 155 afios en el mercado. Mediante la investigacion se
pretende crear un marlugue contenga lineamientos claves para la puesta
marcha de un sistema que tiene como objetivo clasificar, ordenar, limpiar,
estandarizar procesos y mejorar el nivel de disciplina de los usuarios. La
metodologia utilizada para la presente investigagénbasa en un enfoque
cualitativo debido a que $ema en cuenta primero a los individuos y el contexto

en el que se desarrollan. La investigacion se basd en conocimiento tedricos que
fueron aplicados en beneficio de la investigacion. La investigacion ¢tomo
referencia o sustento libros, revistas, taentos entre otras fuentes informativas

que sirvieron como base para la toma de decisiones. La investigacion arrojé como
resultado que la empresa Molinos Poultier S.A. es un icono en la provincia de
Cotopax y que ha venido desarrollando programas endersu estabilidad, pero
existen mecanismo que le pueden ayudar a mejorar aun mas. Alcanzar la calidad en
sus procesos y un ambiente de trabajo idoneo para sus colaboradores deberia ser
uno de sus objetivogipcipales. En la actualidad un sin nUmero deresas estan
adoptando mecanismo de mejora continua sencillos de aplicar que dan como
resultado empresas exitosas ese es el objetivo de esta investigacion, dar a conocer
gue existen sistemas sencillos decgrlque dan como resultado industrias mucho
maseducadas y exitosas.

PALABRAS CLAVE: Clasificar; ordenar; limpiar; estandarizar; disciplina;
sociabilizacion; compromiso

viii



UNIVERSIDAD TECNICA DE COTOPAXI
DIRECCION DE POSGRADO

MAESTRIA EN ADMINISTRACION DE EMPRESAS

Title: il MPROVEMENT P OTHABbGS METHOB®LOGY IN THE
PRODUCTION AREA OF THE MOLINOS POULTIER S.A. COMPANY"

Author: Arcentales Tobar Gabriela Elizabeth
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ABSTRACT

The research analyzes the possibility to apply a continuous improvement
methodology in the production areatbie MolinosPoultier S.A Company. This is

one of the industries with more than 155 years in the market. The Aim of this
research i$o create ananual that contains key guidelines for the implementation
of a systenthatits aims are to classify, organize, clean, standardize processes and
improve the level of discipline of users. The methodology used for this research is
based on a qualitative agach becausedividuals argaken in to account first and

the context inwhich they develop. The research was based on theoretical
knowledge that was applied for the benefit of the rese@itih.research has taking

as reference osupport booksmagaznes, documents, among other information
sources that served as the basisdierisioamaking. Theresearch foundhatthe
Molinos Poultier S.A. Company It is an icon in the province of Cotopaxd the
Company has been developing programs for its stgHilitt there are mechanisms
that can help it improve even more. Achievin@lify in its processes and an ideal
working environment for its collaborators should be one of its main objectives
Currently many companiesare adopting improvemenimechanismthat are
continuous aneasyto apply thatresult in successful companidisisis the goal of

this research, to show that there are simple systems to apptgdabhtmuchmore
educated and successful industries.

KEYWORD: Classify; organizeclean; standardize; discipline; socialization;
commitment.
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INTRODUCCION

AntecedentesEl presente trabajse fundamentan la linea de investigacion
de gestion de la calidad y seguridad laboral, aplicado a la sublindn ges
recursos humanos apoyado en un andlisis situacional de la empresa Molinos
Poultier S.A. seve la necesidad derearmétods de mejoragjue tome cmo base
la metodologiabS, herramienta basica en la gestion de calidad, ya que plantea
cambios decriterios y valores, por medio del uso eficaz del espacio,el
afianzamiento de los procesda,reducciénde fallos en el trabajo operativia,
disciplina por cada uno de sus colaboraddeesplaboracion y la autogestion de
las plazasde trabajos debido gue esta orientada mitigar los desperdicios,
disminuir accidentesde trabajo la productividad y d motivacion de ds

colaboradores

Planteamiento del problema objeto de estudio El triunfo de las
organizaciones se establgu® la clara definiciérnle susfunciones, de las tareas y
el controlde cada una de ellgsor parte de los responsables tpregan como meta
el mejoramiento continyces decir, donde existe @iecuadsistema de gestion
basadoen teorias y modelos comprobables que permitaergerentabilidad y

tambiénsostenibilidad en las industride la localidad.

El entorno actualprincipalmente caracterizadopor la prontitud de los
cambios, los grandes nivelesidseguridady el aumentade la competencian
los mercadospbligaalasorganizaciones mejorar en cada uno d&es pocesos
productivos que le permitan economizar tiempo y recurkas industriasse
desarrollan segun modelestablegque puederser ya fijadosAsi pues, sse

determina cudl es la etapeogresivade la hdustria en la quge esta analizangdo



se podraadoptarmejoresestrategiay por supuesto masonvenientesde esta
forma se estara al nivel de otras industrias que buscan nuevos mercados y

clientes.

Un modelo de gestion de calidgde ayude al mefamiento continuaace
comoun instrumentale administracidile procesosnternosy externosde una
organizaciéngue interactian con resultado, cah propdsito de ofrecer un
productoy servicio que satisfaga aliente es decir buscaalsatisfaccion de

clientes.

La empresa Molinos Poultier S.Aace en 1865 en la ciudad de Latacunga
considerad@omoun icono en Cotopaxipor conservaseactivapor masde 155
afos, seestablece comana fuente de trabajo para la ciudad. Debiddl@ala
importanciade analizarcual essumodelode gestiénde calidado mejoramiento
continuaqueaplicay que medidas correctivas se pueden realyzaque siempre
es posible mejoraNuevas industrias han surgidwmciendo que el mercado se
convierta en un espacio donsge observan grandes esfuerzos por continuar a

flote.

Resulta necesarioelaborar un analisis metddico del departamento de
produccion, de la empresa Molinos Poultier S.A. area notable para brindar a la
colectividad product® de calidad; esecesariola obtencién de datos que
permitan evidenciar sus fortalezas, debilidades, oportunidades y amenazas.
Ademas, el analisis de un sistema de gesti@vo yde calidad permitira gua
empresdaomemodernosnodelos que le permitan mantenerse a la vanguandia
relacion aotras industriay de esta formaiga manteniendo su estabilidad en el

mercadoy brindando oportunidades de trabajo a la colectividad.

De estamanerael modelo 5S que seonsideracomouna herramienta clave
para mejorar la calidad y elimindificultades a la produccion eficiente, ayada
dirigir a lasorganizacbnesalmejoramienta@ontinuoy alaeficacia a corto y largo

plazoen sus procesos.

En la atudidadla metodologidSformaparte de los sistemas de producciéon
mas usado Lean Manufacturing, TPM, Monozukuri, Sistema de produccion



Toyota, siendo una des instrumentomas utilizadas en conjunto con el Kaiser.
Busca que loBigares de trabajesténmejororganizados, mas ordenados y mas
limpios de forma permanente para lognaa productividadmejor por ende la

evolucion delentornolaboral. Por medio de la colaboracion conjunta de los

trabajadores.
Se lo conoce como modelo 5S por sus sidggg®nes
1 Seirio Clasificar
{1 Seitonu Ordenar
1 Seisoo Limpiar
1 Seiketsw Estandarizar

1 Shitsukeo Disciplina

El modeloel cual se esta analizandparece después de la Il Guerra Mundial,
cuando Japon buscé eada una de sumganizaciones un precedemiara su
recuperaciéon economica. Los productos japoneseagarantizabarunabuena
imagenenlos mercadosnternacionaleses por esta razon que era necesario la
existencia deroductosde altacalidad,con precioscompetitivos)o que exigia
unaproductividadnucho mejor de la que poseian en la actualidadd empresa

Es asi quelespuésie adoptar mecanismos sencilitssmejora continua ge
transformarse en una gran potencia econdmica, en la déedos ochenta
Japonpasoé a ser motivo de investigacionespor empresasie otros paises,
deseando conocer las herramientas de gestiimadas para evidenciar sus
grandesaumentos de productividad. Como la mayoria de las empeggasesas
trata el programa5S como una basefisica y conductual paral éxitode las
organizacionedeestasherramientasgl programapasda seradoptadgor varias

empresas dehundo.

Lasfilosofias ddatendencia japonés establecen las bases para la calidad total;
por otra parte, contar con un ambientelaboral en excelentescondiciones,

contribuye a que personal se concentren mejor en sus laboregdanp



concluirlos en el tiempque se hapropuestasus actividades.

Al contar con un ambiente de trabajo limpmrdenadosy seguro cada
trabajador se sentir4 a gusto con la empresa en que labora, pues se evidencia el
compromiso de la alta direccion de cada uno se los colabovags en la

seguridad de sus trabajadores y esadud.

Porello la empresalespuésie recabatinformacionrelevantese beneficiara
de los resultados obtenidos y de la toma de decisiones para su mejora de las

diferentes @pas de produccién deifedustria.

Para considerar lBormulacion del problemaes importanténvestigar,que,
como y dondejnterrogantes que se daran contestacion mediante el uso de

técnicas de investigacion.

¢ Qué resultados arroja el analisisaiional en basela metalologia5S en el area
de producia de larganizaciorMolinos Poultier S.A.?

¢, Cuales seran las acciones de mejora que se estableceran en el area de produccion

de la empresa Molinos Poultier S.A.?

Una vez analizado y plantealis antecedentes y demasmpos son importante
la redaccion de u@bjetivo Generalyaque permita obtener un conocimiento claro
y conciso del tema el cual esta siendo objeto de estudio, debido a ello selptantea

siguiente objetivcs:

Plantear un planedmejoras por medio delsseéma 5S en el &rea de produccion de

la empresa Molinos Poultier S.A.

Los Objetivos Especificosson una herramienta importante para el analisis de la
investigacion, ayudan al alcance del objetivo general, mediante planteamientos g

sSe muestran a continuén:
M Analizar la fundamentacion tedrica relacionada con el mdflo

71 Diagnosticar la situacién actual en la que se encuentra el area de produccion

de la empresa Molinos Poultier S.A. en base al mdgtelo

71 Disefiar las directriceparaun manual para serpbcado en el area de



produccion basado en el modelo 5S y fundamentada en la informacion
recabada.

Una vez realizado los diferentes objetivos es importante considerar las diferentes
actividades que se desarrollaran es pa gat lasTareas quese plantean en el

siguiente cuadro:

Tabla 1. Sistemas de tareas ealacion a los objetivogspecificos

N° | Obijetivos especificos Tareas Actividades Técnicas
1 | Analizar la| Recopilar 1. Investigar en base | Andlisis
fundamentacion tedric{ informacion datos: tesis, articulo] documental
relacionada con el | bibliografica cientificos, libros vy
modelo 5S fundamentada era | demas fuente
metodologisbS académicas
informativas
Sintetizar la| 2. Compara lg Andlisis de
informacion fundamentacién teéric{ Contenido
pertinente que | del modelo 5S, st
facilite el desarrollg importancia objetivo Y
del tema aplicacion.
2 | Diagnosticar la Identificacion de log Andlisis situacional Observacion

informacion recabada.

situacién actual en I{ procesos existentg encuestas.
gue se encuentra&lea| en el departament Tabla de
de produccién de Ii de produccion. conceptos Y
empresa Molinosg resultados.
Poultier S.A. en base g Creacion de Aplicacion del| Obtencidn de
modelo 5S. instrumentos dg instrumento disefiado. | resultados,

investigacion conclusiones

encuesta, porcentajes

cuestionao hallazgos

entrevista u otrg

medio que permite

recabas informacio

relevante.

3 | Disefar lasdirectrices| Construirun manual| Aplicacion de técnicay Tabla ¢
para un manual en ¢ de la metodologia 5 para redactar el manu{ conceptos
area de produccio apegado a laj resultados.
basado en el medb 5S necesidades de |
y fundamentada en | empresa.

Elaborado por:Gabriela Arcentales

Como herramienta ldustificacion es un instrumentde analisisanto a largo,

mediano y corto plazo es por esta razon que cuando se trata de mejoras se puede
mencionar que el mundo se encuentra en una busqueda constante de calidad y
mejoramiento continjacada vez mas industrismdoptannuevos meétodos,
sistemas y heamientas administrativas que les permitan alcanzar de manera

eficaz sus objetivos y metas institucionales.



La metodologiebS se ha convertido en un mecanismo claro y basico para
conducira una organizacion al mejoramiento continuo, y a las eficaniat e
mediano y largo plazo, obteniendo como resultado una calidad superior en los
procesos, productos y servicios de las empresas que lo implanten eficazmente.

Determinadas industrias maplicanlas5S debido a su aparente simplicidad,
sin embargo, etcompromiso institucional de cada colaborador juega un papel
clavepara su puesta en marcha, es ahi donde radica la importanelapresa
se convertira efugaresordenada y limpia, adema&g® que la calidad de sus
productos serd mejor porque va a produmenos defectos, los tiempos de
entrega mejoran y es se convierte en un lugar seguro para el trabajo.

Un analisisminucioso de los procesgsoductivosdela empresgermitira
recabar mformacién relevante sobre mecanismos utilizados pematener su
sostenibilidacenel mercadoala vez,queobtendremo#formaciongue serviréa
como base para la toma de decisiones apegado al nk&lelo

Si bien escierto la empresase ha mantenidoa flote por masde 155 afios
siempre es indispensable el analisis del sistema de gestion de calidad que esta
ejecutandoya que, de esta manera se observan falencias y se toman medidas
correctivas.

Todas las empresas deben adoptar los mecanismos mEcqgsma una
mejora catinua; ahi radica la importancia de realizar un diagnéstico situacional
del area de produccion y la propuesta plantear planes de mejora basado en el
modelo 5S dentro de la empresa Molinos Poultier S.A.

La Metodologia permite esiblecer directrices pa una acertada toma de

decisiones en cuanto a la investigacion a desarrollar ahorrando asi tiempo y

recursos.
Fidias G. Ariag1997)mencionaquei L a met odol og2 a del proye
tipo o tipos de investigacion, las técnicdsgyinstrumentos queeran utilizados
para |l evar a cabo | a indagaci - n. Es el
responder al pE.b1B)l ema pl anteadoo

El enfoque de lanvestigacion esle caractecualitativg ya queestudia la
realidad en su caexto natural y como sucede, obteniendo e interpretando

fendmenos de acuerdo con las personas implicadas.



En efecto el enfoque cualitativoermite estudiata problematica en su
contexto natural, como sucede y asi tradédas personas implicadasder

interpretalos

En este caso se analizdos procedimientos y personas implicadas en el
mismo con la finalidad de contar con un enfoque global de los sucesosc®é&
como base aspectos relevantes y criticos quergestla toma de decisiongs

acuerdo a las acciones correctivas planteadas.

Las modalidades basicas para la investigacion sepaella que sdetallaa

continuacion

Bibliografico: ParaAvila L. (1985)mencionafi C o n ®n |a geleccién y
recopilacion de informaciopor medio de la lectura y critica de documentos y
materiales bibliogréaficos, de bibliotecas, hemerotecas, centros de documentacion
e informaci-no. El objetivo es recol ect s
aportar para el desarrollo del presente proyeEtoéste caso la investigacion
bibliografica se ha desarrollado mediante la revisién de informacién de libros,
articulos, monografias, tesis, documentos, trabajos de investigacion presentados
en conferenciasgsongresos, seminarios y demas documentos geletaru con
informacion relevante que trate de la metodologia 5S.

Es asi quda investigacion bibliograficae convierte en el instrumentie
lectura y recopilacion de informaciéoportuna quepermite reakar una

comparaciorcon larealidadgue atravesa la empresa.

De campo:SegunElizondo(2002): fLa i nvestigaci- -n de c:
es la que se efectia en el lugar y tiempo en que ocurren los fendmenos objeto de
estudio. En este caso, el investigadoraetn contacto directo con la realidad
exploradao (p.23).

La investigacion de campa el proceso que utiliza el método cientifico que
permite obtener conocimientos en el campo de la realidad. También conocida
como investigacion pura estudia una git@a para diagnosticar necesidades y
problemas.Es decir, se convierte en el contacto ctwecon los sujetos

involucrados, ellos cuentan con informacién relevante para el enriquecimiento



de la investigacion.

Debido a ello se procede a interactuam tws colaboradores de la empresa
Molinos Poultier S.A. denanera que se convierten enrfteede informacion
directa delos diferentes departamentos que forman parte de la cadena de
produccioncuélesson sus deficiencias y aciertos dentro de cada adivjda
se lleva a cabo dentro de la empresa enmarcado en los criterios de la metodologia
propuesta.

Los niveles o tipos de investigacion que se desarrollan en la presenta

investigaciorsonla siguiente.

La Investigacion exploratoria: SegunTeran(2015)me n ¢ i oste &po defi E
analisisse basa en la investigacion secundaria comoviaida de la literatura
disponible, datos, o enfoques cualitativos, como las discusiones informales con
los consumidores, loscolaboradoresu otros entes relacionadoa la

investigaciomn

Este tipo de investigacién pretende conocer el lenguaje detaminado
publico para elaborar un cuestionario con el que realizara una endaestaen
es util para incrementar el grado de conocimientos del investigadorteeapec
problema. Especialmente para un investigador que es nuevo en el campo del
problemaEn este caso la investigacion de campo se la llevara a cabo mediante
utilizar un cuestionario que servira como sustento para investigar el nivel de
conocimiento quegseen los colaboradores de la empresa Molinos Poultier SA.
referente a la clasificacionraen, limpieza, estandarizacion y disciplina con la

gue cuenta loesmpleadosle la empresa.

Investigacion descriptivaParaMiré (2006)menciona qué h investi@cion
destructivaconsiste en llegar a conocer las situaciones, costumlaestydes
predominantes a través de la descripcion exacta de las actividades, objetos,
procesos y personaks asi que el proyecto planteado toma como base la
situacion actual dda empresa, costumbres o lineamientos que siguen sus

colaboradores y actitudgpredominantes de todos los erttes.

La poblacion a analizar en el presente trabajo sera la cadena de produccion de



la empresa Molino Poultigla poblacion est4 determingalar sus caracteristicas
definitorias SegunOtzen & Manterolg2017)s e | alLk poblacifin accesible

es el conjunto de sujetos que estan disponibles para la investagckis).

Se analizara todos los procesos tjgee el area de produccion referente a la
elaboracion de harina de maiz cem nombre comercial maizabrosa y los
processy subprocesos de la harina de trigo tomando como base la recepcion de
materia prima hasta la obtencién del producto final en la l@odegproducto
terminado A continuacion, se detalla los departamentos y fqartlamentos
involucrados en la produccién de la empressma que estara sustentada con
fotografias que evidencian el estado de las instalaciones de la cadena de

produccion.
1. Bagulas
2. Recepcidon de Materia Prima
3. Produccién
4. Enfundamiento o empaquetaje
5. Almacenamiento producto terminado

El nimero de personas total de personas encuestadaarestaentre las

cuales tenemos a:

91 Director Técnico

1 Jefe de silos y su departanen

1 Jefe de control de calidad y su departamento
Area Molinos de Trigo
Area Molino de Maiz

Jefe de Bodega y su departamento.

= =2 =4 =4

Mantenimiento

Dentro de cada departamento existen personas encargadas de diferentes
actividades que contribuyen al desfir de la empresa por ello la importancia

de realizar las entrevistar y aplicacion de cuestionarios que permitirdn recabar



informacion relevante para el desarrollo del presente proyecto de investigacion.

Para garantizar la validez de los instrumsrdatilizar es necesario contar

con herramientas solidas paradaoleccion de informacién

La recoleccion de informacion se convierteetrconjunto de elementos y
estrategiagjue se utiliza parabtener informacion que sirva como base para

respone@r las preguntas cientificas que se han planteado en la investigacion
De acuerdo a diversos autores los métodos de recoleccion de datos pueden ser:
Encuestas

Entrevistas

= =4 =4

Sesion de grupos

1 La observacién
ParaBernal (2010l procesamiento de lafoarmacidon consiste en:
Procesar los datos dispersos, desordenados, individuales obtenidos de la
poblacién objeto de estudio durante el trabajo de campo. La informacién tiene
como tiene como finalidad generar resultados datos agrupados y ordenados, a

partir de I cuales se realizara el analisis segun los objetivos y las preguntas de
la investigaciérrealizada. (p.198)

Segun lo mencionado por Bernal el ptara dichgprocesamientse basare
el proceamientode los datos, para de esta manera verificamftamaciony

cumplir con los objetivos planteados; se toma en cuenta lo siguiente:
1 Revision de la informacion recolectada
1 Validacion de la informacion (errores de contestacion)
1 Tabulacién de los cuadros

La tabulacion es presentada en tablas o grafemmmpanados de la

interpretacion de resultados obtenidos.

El procesamiento de la informacién en la investigacibn se basara en los

siguientes parametros:

1 Revision de la informacion recogida; es decir lieap de informacion

defectuosa
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1 Repeticion de la moleccion, en ciertos casos individuales.
1 Tabulacién o cuadros para presentacion de resultados
Plan de andlisis e interpretacion de resultashmgobaos siguientes aspectos:

1 Andlisis de los resultadostadisticos el cual indico la presencia de la

reladon de los objetivos

1 Interpretacién de los resultados que se cuenta con el apoyo del marco

tedrico

1 Establecimiento de conclusiones y recomendacidres conclusiones
se derivarde los dos primeros objetis@specificos y la recomendacion

del dltimo objetvo especifico.
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CAPITULO I. FUNDAMENTACION TEORICA

1.1.Antecedentes-
1.11. Hi storia del m®todo de | as 5S0 por Di

En la actualidad se conoce como potencia mundial en calidad y en la
organizacion de procesos a Japon, algunas de las comaafifastrices que han
adoptado la metodologia 5S en Japon; sboyota, Nissan, entre otrata
metodologia 5S inicio en logias 60 en el Japdn las empresas buscaban poseer

lugares de trabajo mas limpios, ordenas y organizados.

Tras la segunda Guerra Mundigientificos e ingenieros buscaban mejorar la
calidad y la eliminacion de obstaculos, debido a que la metodologia enmpkezo e
empresa Toyota se utilizaba en el montaje de autopartes, pero debido a su sencilla
aplicacién y a los resultados que se evidenb@nen dia se la aplica a diferentes

industrias que buscan la calidad.

Diaz (2017) menci ona que AToyota sobre todo ti
acerca de sistema de calidad, al supuestamente ser la creddmsieoha "' sin
embargo esta s-1 o di oVisodesadeelpunte devisthdes i st er
varios investigadoresié Shingeo Shingo quien en realidad deberia ser a quien se
le atribuyera la creacion del sistema de laso5&nocido también comuna
herramienta de Lean Manufacturing. Por ello la importancia de que antes de
presentar métodos que permitan relacionar laomvestigacion se analice y se
conozca los parametros y principales influyentes dentro de la economia y la mejora

de la calidacen Japdn
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Como ya se mencion&ia teoria nace después de la Segunda Guerra Mundial
por la Unién Japonesa de Cientifieokgenierosjue buscaban salir de las secuelas
que dejo la guerra, muchas empresas quedaron en la ruina y necesitaban adoptar
mecanismos sencillos que les dé la oportunidachidémizar y eliminar trabas en

la produccion eficiente

El andlisis de las 58yudaa clarificar elementos incensarios, a mantener un lugar
de trabajo ordenado, a seguir rutinas de limpieza, a estandanzasos y a
mantener un nivel de disciplina apropiado para la organizagi@ste respecto
Diaz (2017)sefiala lo siguiente:
El método viene propuesto por la primera letra del nombre de sus cinco
etapas, y se inicieon Toyota en los afios 60 (1960) para conseguir lugares
de trabajo mas limpios, ordenados y organizados. En sus inicios® apli
al montaje de automdviles, sin embargo, en la actualidad se aplica a varios
sectores, empresas y puestos de trabajo. Varinglies estadisticos
demuestran que aplicar las primeras 3S da lugar a resultados tan
interesantes como el crecimiento del 158btidkmpo medio entre fallos, el
crecimiento del 10% en fiabilidad del equipo, la reduccion del 70% del

namero de accidentes y anreduccién del 40% en costos de
mantenimiento. (p.01)

La calidad es uno de los objetivos que persigue cualquier indtitles la base
para que clientes recuerden que estas haciendo las cosas bien y desean adquirir tus
productos. Es ahi donde naeenhetodologia 5S y se empieza a realizar adopcion
de mecanismo medibles y alcanzables que ayuda a formar empresas lideres en un

mercado cada vez mas competitivo.

1.1.2. LEAN MANUFACTURING : Concept os, t ®cni cas e

Juan Carlos Hernandez Matias ytémo Vizan ldoipe

El Lean Manufacturing engloba un sin nimero de técnicas para la mejora de la
calidad entre las cuales tenemos: las 5S, SMED, Estandarizacion, TPM, Control
visual, Jidoka, Técnicas de calidad, Sistemas de participacion del pdRBR3|
Heijunka, y Kanban. Cada una de ellas ayudan a controlar, planificar ordenar los
sistemas de calidad dentro de las organizaciones. En la obra realizada por
Hernandez Matias & Vizan 1doi2013)se puede analizasarias herramientage

Lean Manufacturing entre las cuales se encuentra las 5S
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Los métodos tratados en este libro pueden ser implementados de forma conjunta
o independiente dentro de las empresas, teniendo en cuenta las diferentes

caracteristicas guse presenten. Seenctiona:

Lean Manufacturing se materializa en la practica a través de la
aplicacion de una amplia variedad de técnicas, muy diferentes entre
si, que se han ido implementado con éxito en empresas de diferentes
sectores y tamafios. Las 58n técnica utilizaal para la mejora de

las condiciones del trabajo de la empresa a través de una excelente
organizacion, orden y limpieza en el puesto de trabajo dentro de una
organizacion. (p.36)

Visto desde el punto de vista de los autores el ldanufacturing
engloka las 5S que son objeto de analisis dentro de la investigacion, ya que
ayudan a l@mpresgarallevar a cabo tareas que contribuyan a la mejora

continua.

Es importante que como ente econdmico la empresa busque alcanzar
cada vez ras objetivos, que alimente su deseo de ser mejores cada dia 'y que
puedan seguian siendo un referente de industria alimenticia en la provincia

de Cotopaxiy en el pais.

1.1.3. Elprocesokk las5SenacciohLa met odol og2a |japonesa
caidadylaRnducti vi dad de cual quier tipo de

y Marco Barrantes.

En la actualidad los cambios que presentan las organizaciones cada vez son mas
frecuentes y emecesario se los asimile en el menor tiempo posiliiersbargo
visto desle el punto de vista de este libro los cambios frecuentes y de manera
abrupta ocasiona estrés dentro dectdaboradoregue confirman la organizacion,
especialmente esto se ocasi@n las empresas respectivamente jov&oesonini

& Barranteg2015)afirma que el método de las 5S permite:

Fortalecer tus bases, te ofrece una manera sencilla y practica de aplicar
principios fundamentales de adid para reforzar los cimientos en tu
organizacién, de manera que se sapolas operaciones y el ritmo de vida

de la empresa en un ambiente de permanentes cambios sin afectar su salud.

(p.09)
Este libro ofrece un analisis claro acerca de solucignexl método te ofrece

al momento de analizar los problemas dentro deougenizacionLa adopcion de
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programas Yy actividades que contribuyan a la mejora corgmi@puede utilizar
dentro de cualquier empregae desee mantenerse a la vanguardia con los cambios

gue estan sufriendo las lineas de consumo.

Los negocios & largo del tiempo presentan inconveniertasg retrasaen el
tiempode produccion, errores, accidentes, desorden y areas de trabiafgy ss
por esta razon que surge la pregunta ¢, Como poder evEarkt donde nace esta
metodologiaya que analizdo desde el punto de vista del libro la técnica de las 5S
permite minimizar errores y por tanto es posible tener cero sucesos, faltenget
u desperdicios. Esto sera posible siempre y cuando todo el sistema organizacional
este reguladoomprometido yegulado con la metodologia 5S

Los errores significan dinero dentro de cualquier industria por ello cada vez mas
empresa desean adapmecanismos sencillos que contribuyan a la disminucién de

ellos con actividades sencillas.

Los empresarios nibesean tener complicaciones, por ello mientras mas sencilla
sea la herramienta 0 mecanismo para mejorar ellos estaran dispuesto ashrindar

mejor contingente para la adopcion de tales mecanismos de mejora.
1.1.4. Industrias que han aplicado las 5S

Todas lasempresas buscda productividady por ende buscan tambiéer
eficientes en un entorno donde reducir, reciclar y reutiéigtien augeCada vez
mas industrias se han dado cuenta que las generaciones venideras se preocupan mas
por el planeta tierra, ezonsecuencia, han adoptado medidas sencillas que les sirva
como base para obtener productos de excelente calidad a precios bajosay bajo |

consigna de cuidado del planeta.

En la década de 1950 y 1960 nace la metodologia 5S trans la segunda guerra
mundial adoptada por la industria automovilistica Toyota, posteriormente en
occidente bajo el término Lean Manufacturim¢a tactica conocida como Just in
Time. El objetivo es queada una de las facetas que conforman la metodologia den
como resultado la eacion o fortalecimiento de la cultura de empresa lo que
determinara en gran medida, el crecimiento de la productividad y eficiencia

empresarial.
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1.1.4.1Toyota Motor Corporation

La industria automovilisticd oyota Motor Corporationuna de las empresas
mas epresentativas en el mundo en el 2020 alcanzo una venta de nueve millos de
vehiculos a nivel mundiatus modelos alcanzaron los tres primeros puestos en la

lista de los diez automoéviles mas vendidos

Asi lo informa el sitio oficial NEOMOTOR (2020Jpnde hace un listado de los

diezvehiculosmas vendidos a nivel mundial.

1. Toyota Corolla: 1.020.887

2. Ford FSeries: 875.194

3. Toyota RAV4: 767.907

4. Honda Civic: 697.268

5. Honda CRV: 671.412

6. Volkswagen Tiguan: 612.514
7. Dodge Ram piclup: 601.942

8. Toyota Canry: 582.402

9. Volkswagen Golf: 577.419

10. Volkswagen Polo: 501.494.01)

Toyota Motor Corporatioma alcanzado un crecinmgol1.2% en relacion a las
ventas del afio 2018 el 50.00% de sus unidades se las fabrica en el continente
asiatico, estos son soltganos de los datos que evidencian el gran incremento de
la industria automotriz. Poseen la confianza, aceptacion, liderafigioilidad de

millones de usuarios.

¢, @mo se ha convertido en lider en vefitdaa de sus principales estrategias
en elSigema de Produccién Toyota se fundamenta en mudas, padtsbajar
mecanicament® por costumbre y se mantenian ocultas durante el proceso de
produccion, restando eficiencia al trab&ocorey Choque, (2018jirma que:
La condicion mas importante paiatema de produccién en la indusir@yota
es la eliminacion total de: la improdtividad, los procesos indtiles, las

pérdidas de tiempo, la inconsistencia y generacion de excedentes. Aspectos que
son incluidos en la palabra en idioma japanés Muda (p.29)

A continuacion, se explica cuales con los siete elementos que plantea eliminar
mediante la adopcién de mecanismos de mejora continua. 0 mudas conocidas asi

que explicaPocorey Choqué015)

1. Sobreproduccién Producir mas de lo pedido,ertiendo productos
terminados sin un destinatario definido cliente.
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2. EsperasTiempos desperdiciados de maquinas, personas y productos que
no incorporan valor al producto final.

3. TransportePeriodo de tiempo en el cual se mueveptoducto sin adicidn
de vdor, manipulacion innecesaria.

4. Inventarios Almacenamiento excesivo de materia prima que implica
costos extras en el manejo y mantencion.

5. Exceso de movimientdPersonal que se desplaza dentro de las areas de
trabajo sin afiadir Var al producto final.

6. Sobe procesamientdMas operaciones de las necesarias, excesivo numero
de pasos en el proceso productivo, debido a errores en la planificacién
operacional.

7. Defectos, fallas y errores en el proceso de produccién, para su correccion
se debe efectuar trabagalicional. (p.29)

Para la reduccion y eliminacion de los probleerasa cadena de produccion la
industria automotriz fija su atencion en dos pilares claves como es el Just in Time

y el Jidoka, mismos que buscan incrementar la eficiencia en la produccion
1. Justin Time

Es un método de trabajo donde las piezas damsblado deben incorporarse a
la cadena de montaje en el momento requerido y solo en la cantidad neessaria
decir, cadgrocesaecibe sélo lo que puede procesar el antetibiproce® de la
fase posterior exige la produccién del anterior para mantenatmo estable de
produccion De esta manera Ipsoductogpuederserentregadogn los plazos mas

breves reduciendo los inventarios.

Toyota utiliza las siguientes herramientascdatrol de acuerdo al autor de la
investigacion: Stema de produ@én Toyota, eficiencia en la produccidocorey
Choque(2015)

1. Kanban tarjeta de controBistema sefalizador que utiliza tarjetas
incorporadas a los contenedores de material, estas paxeeabastecer
en el momento justo con la cantidaetesaria de piezas, también se las
utiliza para informar al proveedor la cantidad de piezas que debe
entregar a la linea de produccion

2. Heijunka Asegura que las lineas de produccion se muevan sin
contrdiempos, garantizando estabilidad en la produccion

3. Cambio de troqueles en un minwétodo orientado a reducir los
tiempos de preparaci@instalacion de piezas dentro de la cadena de
produccion que se lleva a cabo dentro de la industria.

4. Trabajo Estanarizado Utiliza procesos y practicas exitosas qae |
convierte en estandares de produccion, y se repiten de manera ciclica
encontrando la mejor manera de hacertaginuamente. (p.29)
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2. Jidoka

Buscaeliminar la improductividadd presentarse unrpducto defectuoso,

todo el proceso s#etiene automaticamente y solo contindia cuando un operador

humano verifica que no hay error o se corrige la féamite que las

anormalidades sean visibles, en estos casos los operarios estan facultados para

detenerel proceso de produccion cuando sedet una falla potencial, lo que

permite encontrar la solucién inmediatamente. Las herramientas que utiliza el

Jidoka son:

1 Poka Yoke son técnica basada en la utilizacion de dispositivos a
prueba de error, que previenda transferencia de piezas
defectuosa de un proceso a otro dentro de una linea de
produccion,

1 Andon gue son tableros indicadores de parada de linea que se
encuentran puestos sobre la linea de produccién, permitiendo
realizar un control visual de todbgoceso de manera continua.

Dentro & la investigacion planteada pgeéocorey Choqué2015)que habla de el

extot de la marca Toyota toma como referencia la metodologia 5S a continuacion

se detalla los aspectos relevantes sitados.

Las 5S del Kaizen baselelSistema de Produccion Toypsonherramientas que

contribuyen con los principios de orden y limpieza en el puesto de trabajo.

1.

2.

Seiri remover del area de trabajo las cosas que no se necesitan y dejar
solamente aquello que realmente se requiere.

Seitm, elegir un lugar para caddjeto, accion util para encontrar lo que se
necesita con mayor facilidad

Seisq implica integrar la labor de limpieza al trabajo diario asumiendo
paralelamente una tarea de inspeccion para detectar la aparicion de algun
probdema.

Seiketsy permite manteer los niveles de orden y limpieza conseguidos a
través de estandares, comparando con documentos, fotografias o dibujos los
niveles alcanzados.

Shitsuke fomenta la formacion de habitos de mejora y desarrollo eficiente en
lastareadaborales(p.30)

Actualmenteestas técnicas hampliadosu radio de influencia hacia empresas en

general de Europa, Asia, América del Noreudaméricaue han aplicado o estan

aplicando el sistem@istema de Produccién Toyota

18



1.1.4.2Aglomerados Cotopax S.A.

En el 29, Aglomerados Cotopaxi cumpkl afios de vida yortalecesu
liderazgo como la industria forestal mgmnde del Ecuador con un patrimonio
forestalde 18.000hectareasde las cuales 12.000 secuentraplantadasmientras
que el 30%restantes estan desdidas a areas protegidas pararisservaciorde
ecosistemagpropios de la zona, conservacion del bosque nativo proteccion de

cuencas hidrograficgsotros beneficios ambientales.

En el 2011 la empresa obtiene la certificacioreBt Stewardship Coaihsobre

el manejo responsable de los bosques

En el 2015 la empresa se certifica bajsistemade gestion de ambiente ISO

14001 y ekistemade gestion ambiental y salud ocupacional OHSAS 18001

Aglomerados Cotopaxi futamenta su Sistema @Gestion en el aseguramiento
de la calidad y el mejoramiento de los productos que oferta a la colectividad, el
cuidado de sus colaboradores y el medio ambiente. Consideran que la seguridad
fisica y una gestion forestabmprometidason el pilar clave paraledesarrolo

sustentablee su industria.

La puesta en Practica de la Cultura Aglomerados Cotopaxi se detalla a

continuacion segun su sitio oficidlglomerados Cotopaxi (2020)

De Servicio y Orientacion al cliente.

De Calidad bsada efsestion por Procesos.

De Medio Ambiente mediante el cumplimiento de las normas

De Seguridad y Salud Laboral mediante el cumplimiento de las
normas de prevencion de riesgos.

De Control y Seguridad protegiendo todos los productos de la
empresa deok riesgs de contaminacion por el uso de sustancias

ilegales.

1 De Gestion Forestal Responsable a largo plazo mediante el
cumplimiento de las Politicas y Principios

= = =4 4 =4

Aglomerados Cotopaxi se ha convertido en una referente para la industrial
a nivel mundi§ es asique en el aii@019decideconformar un comité 5S
gue buscan el mejoramiento continuo de todas las areas. Con la finalidad de
obtener la certificacion ISO 45000 que se llevara a cabo a finales del afio
2020.Es evidente que todas las empresas puedsplirnormas de calidad
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internacionales pero la adopcién de mecanismos sencillos son parte
fundamental para alcanzar estandares de calidad a nivel mubdialde
losrequerimientos para la certificacion 1ISO 45000 es geejaresauente

con un comi establecido de las 5S.

1.1.5. CertificacioneslInternacionales

Las industrias alimenticias no estan obligadas a la adopcion de normas
internacionales para su funcionamiento dentro del Ecuador, sin embargo, |
adopcion de un sistema desgjon de la calidaéls una decisidimportantepara una
organizacion que le puede ayudar a mejorar su desempefio ghoiainystraruna

base sélida para las iniciativas de desarmalimnable

La adopcion de normas internacionales abre las puertasgparandustrias
ecudorianas accedan a mercado mundiales, la capacidad para proporcionar
regularmente productos y servicios que satisfagan los requisitos del cliente, facilitar
oportunidades de aumentar la satisfaccion del cliente, abordar los riesgos y
oportunidades coligadacon su contexto y objetivos y la capacidad de exponer la

conformidad con requisitos del sistema de gestién de la calidad detallados.

Para (Maneiro Malavé, 2020) explica que Latinoamérica, ha desarrollado

innumerables proyeéas mediante la adopcion de la metodologia 5S

En Latinoamérica existepaisescon la experiencia de los Premios
Nacional 5S es el caso de Argentina, Perd y México, estos premios 5S
cuentan co el respaldo The Association for Overseas Technical
Cooperation and Sustainable Partnershipgstos programas de
capacitacion para los profesionales de Latinoamérica en temas de
gerencia de la produccioKaizen calidad y productividad entre otros,
han $do posible, gracias a la cooperacion internacional de AOTS de
Japon y en trabajo conjunto con la Federacion Latinoamericana de
Asociaciones de AOTS, que agrupa a las siguientes asociaciones de ex
becarios formados en Japdn: Argentina, Bolivia, BrasilleCRaraguay,
Pera, México y Venezuela

1.1.5.1Agencia Nacional de Reglacion, Control y Vigilancia Sanitaria

En el Ecuador la Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria
es la entidad encargada de proporcionar lineamientasegdgiramiento de calidad
e inocuidad a las empresas alimenticigsr medio @ Las Buenas Practicas de

Manufacturagquesonpoliticas que al ser implementadas en una industria aseguran
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un estricto control de la calidad de los alimentos, a lo largo ad&adana de

produccion, distribucion y comercializacion.

El establecimientoque se encuentra acreditado en Buenas Practicas de
Manufactura asegura el cumplimiento de los principios béasicos y practicas
generales de higiene en la manipulacion, prepara@i@aboracion, envasado y
almacenamiento de alimentos para consumo humangtadoema se garantiza

que el producto ha sido elaborado en las condiciones sanitarias
Los tipos de alimentos procesados se encuentran divididos en tres grupos:

1. Riesgo Tipo A:Alimentos que por su haturaleza, composicion, proceso y
manipulacion tienen altprobabilidad de causar dafio a la salud, en este
grupo se encuentran: productos lacteos, bebidas no alcohdlicas: produccién
de aguas minerales y aguas embotelladas, elaboi@deidroductos carnicos
y derivados, alimentos dietéticos, complementos nut@dtes vy
ovoproductos.

2. Riesgo Tipo B: Alimentos que por su naturales, compaosicion, proceso y
manipulacion tienen una mediana posibilidad de causar dafio a la salud, en
este grupse encuentran: cereales y derivados; elaboracion y conservacion
de frutas, legobres, hortalizas, tubérculos, raices, semillas, oleaginosas y
derivados.

3. Riesgo Tipo C: Alimentos que por su naturaleza, composicion, proceso y
manipulacion tienen una bajeopabilidad de causar dafio a la salud, en este
grupo se encuentran: elaboraciom chcao y derivados; elaboracion de
salsas, aderezos, especias y condimentos; caldos y sopas deshidratadas;
café, té, hierbas aromaticas, aceites, grasas comestibles, almidones

productos derivados del almidén.

Para el desarrollo de la presente stigacion se plantea las siguientes Normas
Internacionales como referente para que la empresa las adopte, sin embargo, nada
es posible si no se empieza por adoptar mecanisgnoslss que les permita migrar

informacion de un proceso sencillo hacia unarNaiiva Internacional.
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1.1.5.2Principios de 1alSO 9001

La ISO 9001 busca que las empresasnten con un sistema gestionde calidad
integral esasiqueYanez (2020)jnenciona cuales son los principales principios que

persigue estaorma

Enfoque al cliente

Liderazgo

Participacién del personal

Enfoque basado en procesos

Enfoque de sistema para la gestion

Mejora continua

Enfoque basado en hechos para la toma de decisiones
Relaciones mutuamente beneficiosas con el proveguay.

NN E

La mejora continuae ha convertiden un objetivo empresarial dentro de un
mercado donde todas las empresas desean acaparar la atencion de nuevos clientes

y el afianzamiento de los ya existentes.

1.1.5.3Principios de lalSO 14000
Las empresas actualmente recilsen parte ddos clientes, consumidores y
accionistas, casa vez mayores exigencias de productos amistosos con el medio

ambiente y servicios brindados por empresas socialmente responsables

La normaSO 14000 es un conjunto de normas que cubre aspdeifambierd,
de productos y organizaciones, destacat@lana organizacigiras el éxito de la

serie de normas ISO 9000 para sistemas de gestion de la calidad.

La adopcion de las Normas nacionales facilita a los proveedores basar el
desarrollo desus productogn el contraste de amplios datos de mercado de sus
sectores, permitiendo asi a los industriales concurrir cada vez mas libremente y con

eficacia en muchos mas mercados nacionales y el mundo.

La Norma ISO 14000, no es una sateima, sino que forma pga de una familia
de normas que se refieren a la gestion ambiental aplicada a la empresa, cuyo
objetivo consiste en la estandarizacion de formas de producir y prestar servicios que
protejan al medio ambiente, aumentando la calidatl producto y, como
corsecuencia, la competitividad del mismo ante la demanda de productos cuyos
componentes y procesos de elaboracion sean realizados en un contexto donde se

respete al ambiente.
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La ISO 140@ puede proporcionar un ahorro del costoaaés de la reduccion
de residuos y un uso mas eficiente de los recursos naturales tales como la
electricidad, el agua y el gas. Organizaciones con certificaciones 1SO d<ta0
mejor situadas de cara a posibles multas y penas futuras por incumplid@dato
legislacion ambietal, y a una reduccién del seguro por la via de demostrar una

mejor gestion del riesgo.
Los beneficios que brinda la ISO 14000 son los siguientes.

1. Reputacion: como conocimiento publico de las normas, también puede
significar una ventaja competitivatreando mas y mejores oportunidades
comerciales.

2. Participacion del personal: se mejora la comunicacion interna y puede
encontrar un equipo mas motivado a través de las sugerencias de mejora
ambiental.

3. Mejora continua: el proceso devaluacion regular asemp se puede
supervisar y mejorar el funcionamiento medioambiental en las empresas.

4. Cumplimiento: la implantacion 1SO 1400 demuestra que las
organizaciones cumplen con una serie de requisitos legales. Esto puede

mitigar los riesgosle juicios.

1.1.5.4Ministerio de Ambiente.

El Ministerio del Ambiente, en concordancia con lo estipulado por el pueblo
ecuatoriano en la Constitucion Politica de la Republica del Ecuador de 2008, velara
por un ambiente sano, el respeto de los derechos de la naturaleza o paaha mam
Garantizardun modelo sustentable de desarrollo ambientalmente equilibrado y
respetuoso de la diversidad cultural, que conserve la biodiversidad y la capacidad
de regeneracion natural de los ecosistemas, y asegure la satisfaccion de las

necesidades dad generaciorsepresentes y futuras.

Es el organismo del Estado ecuatoriano encargado de disefiar las politicas
ambientales y coordinar las estrategias, los proyectos y programas para el cuidado
de los ecosistemas y el aprovechamiento sostenible deedassos natales.
Propone y define las normas para conseguir la calidad ambiental adecuada, con un
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desarrollo basado en la conservacion y el uso apropiado de la biodiversidad y de los

recursos con los que cuenta nuestro pais.

Desde una vision solatia con las pblaciones y su Ambiente, impulsa la
participacion de todos los actores sociales en la gestibn ambiental a través del
trabajo coordinado, para de esta manera, contribuir a consolidar la capacidad tanto
del Estado como de los gobiernos sedcies para el mnejo democrético y
descentrado del tema ambiental y comprometer la participacion de diversos actores:
las universidades, los centros de investigacion, y lagarizaciones no

Gubernamentales

La gestion ambiental es una responsabilidatbdos, ponge la calidad de vida
depende de las condiciones ambientales en las que nos desarrollamos. Por este
motivo, el Ministerio se encarga de recopilar la informacion de caracter ambiental
como un instrumento para educar a la poblacion sobredassos naturak y la
biodiversidad que posee el pais, y la manera mas adecuada para conservar y utilizar

oportunamente estas riquezas.

1.1.6. Cultura Japonesa

En el contexto Internacional y en Latinoamérica, las empresas incorporan en su
planificacionestiatégica y anual, objetivos relacionados al mejoramiento continuo
de la calidad y la productividad, con el propésito de alcanzar mejores niveles de
competitividad en el mercado. Japdn se ha convertido en punto de referencia de
caso de estudio, desdediai de la década de los afios 80, por el surgimiento de un
nuevo modelo de administrar las empresas, orientado a una cultura de la calidad,
comprometidos en todos los niveles gerenciales y operativos con la satisfaccion

total de sus clientes.

La metoddogia de las 5S es parte de las técnicas del Sistema de Gestion de la
Produccion o Lean Manufacturing, cada una de las técnicas se interrelacionan en el
proceso de la mejora continua, en cada uno de los puestos de trabajos. El logro de
los resultados depde ckl liderazgo de la alta gerencia, y de la participacion y

compromiso de todo el equipo humano de la organizacion.
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Segun la mayoria de los japoneses, la cultura nacional japonesa es unica y, por
lo tanto, nunca sera comprendida por alguien que ngg®nés. Las ideas
presentadas en la teoria nacional nihonhinron, impactaron la comunidad
empresarial y el comportamiento organizacional de las empresas japonesas.
Muchas de las funciones de la gestién empresarial japonesa pueden ser explicadas
a travéde bs valores culturales antiguos que son muy diferentes a los valores del

Occidente e incluso de los paises vecinos.

La historia cultural de Japdn muestra que la religion extranjera y la filosofia
fueron modificadas de acuerdo a las necesidadiesndentalidad japonesa, por lo
gue los japoneses crearon una nueva cultura y lengua propia, formando el grupo

étnico que tiene un patron especifico de comportamiento

ParaPazyura(2013)la religion que practican forma parte clave de su manera de

actuar.

En Japdn coexisten tres religiones, cuyos conceptos impactaron
significativamente en la gestion del personal y desarrollo de recursos
humanos. El shintoismo, la antigua religiébn de Jap6n, se centra en la
pureza religiosa, requiere del individuacempromisacon el emperador

y con la nacién. El budismo, que llegd desde China en el sigl&lVI
shintoismo sigue siendo la religibn mas popular para el 54,1% de la
poblacién, seguido por el budismo 40,5%. En la historia de Jap6n han
existido los intentoge combiar el shintoismo con los rituales budistas.

Los factores predominantes que han influido en la manera de actuar de los

japoneses se detallan a continuacion.

1. Jerarquia familiar implica el trabajo en equipo y el sentido de pertenencia a una
familia; sacrifido personal por el bien de la prosperidad de todos. Por lo tanto,
la unidad colectiva del grupo es mas importante que la singularidad de cada
miembro, la educacion de los miembros de la familia, especialmente de los
nifos, es muy valorada en lacseedad jponesa. La familia tiene altas
expectativas para la educacion de los nifios y esta dispuesta a sacrificar los
intereses de sus miembros para asegurar una educacion adecuada para ellos.

2. Pertenencia a una familia, forma los fundamentos de la sdgegatanesal.os
sistemas de empleo y capacitacion surgen desde el concepto de la familia: el

concepto de empleo de por vida, sistema de evaluacion, el enfoque paternalista
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de la gestidn del capital humano y la organizacién. Segun este principio, las
empress japoneas son consideradas no sélo como una unidad econémica, son
mas importantes que las organizaciones sociales que valoran la relacion social
entre sus miembros; ellas aseguran a las personas el profesionalismo.

3. Latolerancia totakirve para evitala confoontacion en la comunicacion. Los
japoneses siempre han sido tolerantes en la comunicacion y la toma de
decisiones, prefieren compartir sentimientos y pensamientos implicitamente.

4. Sistema de antigiiedad define las responsabilidades, premios inoaotivns
sociales entre los mayores y los mas jovenes. Muchos autores creen que la
sociedad japonesa esta estructurada en una jerarquia vertical de acuerdo con el
grado de poder y la distancia entre la relacion personal. La posicion en el
trabajo,el salario degndede la antigiiedad, los trabajadores de mayor edad
reciben mayores posiciones y reciben salarios mas altos. En el mundo de los
negocios, este sistema tiene un impacto significativo en las relaciones

humanas.

Pazyura (2013gxplica como se lie a cabaeuniones de trabajo en las
industrias japonesas.
Asi, en las reuniones de trabajo los trabajadores mas jévenes se sientan
cerca de la puertanientras que los miembros mayores se sientan al lado
de los importantes invitados. Por lo general adte las euniones los
trabajadores jovenes de la empresa escuchan con atencién a los miembros

antiguos de la compaiiia, los elogian y definen su posicidn después bajo
la influencia de la opinion de los ancianos.

ParaPazyura (2013) detalla cual esamportamientade los japonese en las

reuniones de trabajo

Durantelas discusiones corporativas, los integrantes antiguos pueden retirar
Sus propuestas, sin embargo, la decision final siempre sera aquella que han
ofrecido desde el principio los trabajaeswiejos. Erel lugar de trabajo, si
existe un conflicto potencial de intereses, los subordinados siempre se siguen
a los mayores, ellos nunca se involucran euigsutas(p.4)

5. Armonia y trabajo en equipo es apoyo a la armonia en la vida social. Los
japoneses son pueblo mas homogéneo en términos de raza e idioma. Vivian
en un archipiélago en armonia, donde la violacion se consideraba un delito
social.Los gerentes son mas valorados por lograr la armonia en el trabajo; su

relacion con los empleaddss clientes 8 considerammuy importante. Para
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los directivos japoneses el objetivo principal es el establecimiento y
mantenimiento de la armonia en el grupo de trabajo, su crecimiento a largo
plazo y la prosperidad de la organizacidas actividades parel desarroti de
recursos humanos se centran en el apoyo a la armonia y el trabajo en equipo a
nivel de empresa.

6. Conciencia de grupo es el concepto que se asocia con, refleja los intereses del
grupo, no del individud_a convivencia durante siglos en ypequea islain
muchos recursos naturales, ensefio a los japoneses a valorar los recursos
humanos y utilizarlos al maximo. Histéricamente, la cultura japonesa ensefio a
las personas a vivir en armonia, a hacer el hincapié en la importancia de la

relacion @ confianza etne las personas y en la calidez humana.

Curiosamente, a diferencia de la cultura americana, donde se valora mas la
movilidad, la caracteristica principal de la cultura japonesa es la estabilidad que
queda bien reflejada en las relaciones corporativas: daasn tercio de los

japoneses trabajanda su vida en la misma empresa

7. Estructura vertical de la sociedad se refleja en las relaciones paternalistas
verticales que dominan la sociedad japonesa. Forma vertical de la interacciéon
supone la oportunidad détener una valiosa orientacion y las iastiones
de los miembros superiores y de elevado rango del grupo. Se cree que las
personas mayores han trabajado por el bien del pais toda su vida, y por lo tanto
merecen respeto y un nivel de vida digha relacibn con los colegas
superiores se considela mas importante. Las relaciones en el grupo dependen
de la orden y el momento de la integracion de cada miembro en este grupo de

trabajo

1.1.7. Cultura Ecuador

En Ecuador existen politicas de estado que estimul&a gestion del
conocimiento para cae valor en la cadena productiva de los diferentes sectores
econdmicos, sin embargo en las empresas especialmente las Pymes auln no
estd enraizado la cultura del conocimiento, a pesar deneramb@ buena
relacion entre directivos yrabajadores no se ha fortalecido el capital

intelectua] no tienen politicas de investigacion, profesionalizacion

27



crecimiento y desarrollo personal , los funcionarios en formaidodibuscan

formarse para potenciar stepacidades.

El conocimiento considerado como un activo intangible clave y estratégico
dentro de las organizaciones debe ser llevado a la accion mediante una gestion
adecuada que permita innovar, mejdeacdidad, eficiencia en el desarrollo de
procesosy productos paraalcanzar los mejores resultados, convirtiendossuen
principal ventaja competitiva sostenibde laactual sociedadel conocimiento e

informacion.

La Gestion del conocimientsignifica  formalizar procesos dereacion,
desarrollo, difusidly explotacion del conocimienttando lugar la generaciode
valor agregado a los productos y servicios que ofertan las organizaciones, lo que
incide erel incrementale susngresos y benefios por mediale la innovacionle

la oferta la reduccién de costos, ganando de estaera capacidazbmpetitiva.
SegunSoliz Aguayo, Mena Lopez, & Lara NUfig017)

Enla actualidad las personas constituyelrmotor del conocimient@orque
lasorganiaciones dependemas de la caaxidad intelectual y holistica que

de activos fisicos, donde la memoria organizacional constituye uno de los
principales pilaregle la gestion del conocimientd.a alta gerencia es la
responsablale incentivar continuamée haciauna culturadel compartir,
mediante retribuciones y recompensas, pues la cultura del conocimsento
considerada comaina herramienta directiva efectiva para resolver
problemas concretos y alcanzar determinados objetivos enmamadas
mision vision y propdsitogstratégicos de organizacion.

1.2. Fundamentacion epistemoldgicai.

1.2.1. Qué es el método de las 5S

En el an8lisis de | a obra fdcalidad tot
conceptos claros sobre las 5S y como esta presentdaolera. Gutierrez Pulido
(2015 af i rma: AEs un m®todo que permite orga
funcional, limpio y con las condiciones estandarizadas y la disciplina necesaria para
hacer un Hp280). Edtermétoda fjueodésarrollado en Japdn ya que visto
desde el pnto de vista de ellos lo mas importante para la calidad es el orden,

limpieza y disciplina.
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1.2.2. De donde proviene el método 5S

Ishikawa(200l)ens u | i bro fAaQue es el contr ol t o
la histaia del control total de la calidad y brinda una breve resefia histérica donde
menciona que fue necesario para que Japon sea considerado lo que es ahora dentro
del ambito de la calidadLa segunda guerra mundial fue el motor principal para
arrancar con lanejora de la calidad, centrandose en el andlisis del cuadro de mando
integral que habia planteado el doctor Shewhart, para ellos se relacionaria dicho
cuadro de mando con las industrieslos Estados Unidos. Tomando como punto
de referencia el andlisis¢teo porlshikawa es importante destacar que contrastado

con lo mencionado por Hernandez Matias & Vizan Id2@i3)en su libro.

Menciona, La herraianta 5S se corresponde con la aplicacion sistematica

de losprincipios de orden y limpieza en el puesto de trabajo. El acrénimo

corresponde a las iniciales en japonés de las cincelpals que definen

l as herramientas y cuy @, Skitom 8isé,ca empi ez a
Seiketsu y Shitsuke, que significan, regivamente: eliminar lo

innecesario, ordenar, limpiar e inspeccionar, estandarizar y crear habito.

(p.38)
Este método pretende atender problematicas en los puestos de trabajo, en los

espaabs fisicos e incluso en la vida cotidiana, donde las persorfalan las cosas
gue buscan como por ejemplo documentos, piezas o materiales que se necesita. Bajo
este andlisis es necesario considerar el método de las 5S como una herramienta de

andlisis onsiderando quéutiérrez Pulidq2015)menciona.

La metodologia de las 5S proviene de las siguientes terminologias:

91 Seiri (Seleccionar). Seleccionar lo necesario y eliminar lo que no
es.

9 Seiton (ordenar). Cada cosasensitio y un sitio para cada cosa.

1 Seiso (limpiar). Esmerse en la limpieza del lugar y las cosas.

1 Seiketsu (estandarizar). Como mantener y controlar las tres
primeras S.

1 Shitsuke (Autodisciplina). Convertir las 4S en una forma de actuar.
(p.281)

Desde el analisis realizado en el libro Calidad y Rethddad el método de las
5S est& considerado como una herramienta colaborativa dentro de la organizacién
ya que con la ayuda mutua de los involucrados sera posible realizar algiin cambio

posible.A este respecto Gutiérré2014) mencion

29



En ingles también deaencontrado las palabras que inician con S y que describen
la idea de cada etapa de la metodologia. Estas son: sort, set in orden, standardize y
sustain.Es por esta razon que es importante analizar cada una de las cualidades

descritas anteriormente.

1.2.3. Ventajas de las 5S

Existen ventajas de las 5S este método busca la calidad en las organizaciones,

por lo que a continuaciddiaz P(2017)menciona alguna de ellas.

La reduccién de gastos de tiempo

La reduccién de gasale energia

La reduccién de costos en stocks y material innecesario
Mayor espacio para el trabajo y la empresa

Mayor trabajo en equipo y cooperacion

Mayor conocimiento del puesto de trabajo

La reduccién de riesgos de accidentes o de salud

La mejora de |seguridad en el trabajo

La mejora de la calidad de la produccién

La mejora de las condiciones de trabajo y mayor clima laboral
(p.04)

Como se evidencia lanetodologia 5S es una herramienta de mejora de las

E R

condiciones de trabgjmediante la adopcidén de oanismos qupermiten alcanzar

la calidad del espacio en el que trabajantdoy en dia cada vez mas personas
sufren accidentes de trabajo o atraviesaeremddades profesionales es por ello
que la adopcion de la metodologia 5S se convierte en una herramienta Gtil para

alcanzar satisfaccion en el personal con lineamientosdatgl@plicar.

1.2.4. Objetivos del método de las 5S

Dentro del analisis realizadmn el seminario d&anchez, Moya, & Gonzalez
(2016) sefiala que como principales objeticos tenemos el aumento de la
productividad, aumentde la calidad, reduccién de los costos y elevar la moral de

los trabajadores.

El aumento de la productividad se consigue haciendo reducciones en los
tiempos de las actividades. Algunos puntos de analisis estan en: reducir el
plazo de tipo en el proceso manufactura, reducir tiempos muertos en la
fabricacién, talleres, oficinas y ottipo de negocios y finalmente reducir
tiemposen alistar lanaquirariay acceso de materiales utilizados. (p.19)
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En el &mbito del aumento de la calidad es importante reducir errores en especial

para los recursos humanos y también se reforzar&aledasizacion de los procesos.

1.2.5. Etapas del método 5S

A continuacion, se presenta una el grafico que permitezantas 5 etapas en

las cuales estd comprendido el método

50
Autodisciplina

§ Todos Igual
Estandarizacion | Siempre

3 No limipiar mis, sino evitar
Limpieza que s ensucie

Un lugar para cada cosa y cada cosa
en su lugar
Distinguir entre lo que es necesario y lo
que no lo es

Grafico 1. Estrategia de las 5S
Fuente: (Almonte, 2011)

1.2.5.1Seiri o Seleccionar

El primer elemento de las 5S es Seiri representa seleccionar y eliminar del
espacio de trabajo todos los elementos inservibles e improductivos para la actividad
que se va a realizar. En el as#irealizado poHernandez Matias & Vizan Idoip

(2013)afirma que es de vitan importancia preguntarse.

Es: fiaes esto es %til o in%til?d6d. Consi st
que no y controlar el flujo de cas para evitar estorbos y elementos

prescindibles que pvocan despilfarros como el incremento de

manipulaciones y transportes, pérdida de tiempo en localizar cosas,

elementos o materiales obsoletos, falta de espacio, etc. En la practica, el
procedimientces muy simple ya que consiste en usar unas tarjetas rojas

para identificar elementos susceptibles de ser prescindibles y se decide si

hay que considerarlos como un desecho. (p.40)
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La pregunta clave que se realiza en el parrafo mencionado anterioayede
a considerar como medio de analisis la tarjeta roja, misma que permite identificar
elementos inservibles para realizar alguna actividad. En la tarjeta se identifica
elements como: Nombre del articulo, la categoria que se encuentra este, la fecha,
la razon del articulo, porque departamento esta elaborado, como se va a desechar
dicho articulo y finalmente se puede observar la fecha en que serd desechado el

articulo
NOMBRE DEL ARTICULO
CATEGORIA 1. Maquinaria 6. Producto terminado
2, Accesorios y herramientas | 7. Equipo de oficina
3. Equipo de medicion 8. Limpieza
4. Materia Prima
5. Inventario en proceso
FECHA Localizacion Cantidad Valor
RAZON 1. No se necesita 5. Contaminante
2, Defectuoso 6. Otros
3. Material de desperdicio
4, Uso desconocido
ELABORADA POR Departamento
FORMA DE DESECHO | 1. Tirar 5. Otros
2, Vender
3. Mover a otro almacén
4. Devolucion proveedor
FECHA DESCHECHO

Gréfico 2. Ejemplo de tarjeta roja para identificacibde elementos indtiles
Fuentes:(Hernandez Matias & Vizan ldoip, 2013)

Visto desde otra perspectiva este principio implica que los espacios de trabajo

deben estar completamente libre de cosas inservibles, es asi uejetapto el
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guardarropa donde se encuentran cosas inservibles donde ya no se lo usa sin
embargo sigueen el mismo lugar, es asi que incluso en los lugares de trabajo se
pueden evidenciar documentacion y papeles que no sirven en absoluto. Al respecto
Gutiérez(2014)analiza que:

La aplicacion de esta primera S implagarender el arte de librarse de las

cosas. Para ellos habrd que tomar riesgos y aplicar algunos criterios de

senti do c omvn, como: é énsd ultim® afd, o us® o n

seguramente no lo volveré a utilizar. En el programa de las 5S es una forma

efectva de identificar loe elementos que habra que eliminarse es

etiquetarlo de rojo, es decir, cada objeto que se considere innecesario se

identificara con ua tarjeta roja, eh ahi donde nace la tarjeta roja presentada
anteriormente. (p.111)

Los beneficis analizados en la primera S seran en la liberacién de espacio
inutilizado, por cosas que estaban de manera innecesaria dentro de una

organizacion.
1.2.5.2Setonu Ordenar

Seton es el segundo elemento que conforma las 5S de calidad, con la aplicacion
de este elemento se pretende organizar y ordenar los lugares en los que se encuentre,
visto desde esta perspectiva hace referencia a que cada cosa debesedtayagn
analizado desde la perspectivaldernandez Matias & Vizan 1doi2013) sefiala
gue Aseiton consiste en organizar | os el
manera que se encuentren con facilidad, defsur lugar de ubicacion

identific8ndol o para facilitar su b¥sque:t

Gutiérrez Pulidq2015)analiza una de las actitudes a la cual seiton no se acoge,

a lo cual sefala que.

Laactid que m8s se opone a | o que represen
ordenar ® mafanao, que acostumbra a conver
en cual quier sitioo. La implantaci - -n del
1 Sefiala los limites de las areas de trabajo, almgcgrmonasie
paso.

91 Disponer de un lugar adecuado, evitando duplicidades; cada cosa
en su lugar y un lugar para cada cosa.

El propésito inicial de este elemento es que todo aquellos que ha decidido
mantener o conservar son los elementos de la priBiecada elemento que se

decidi6é conservar debe estar ubicado en un lugar claro y preciso donde sea de facil
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acceso y dispahilidad para que se lo pueda utilizar de forma inmediata. Analizado
desde el punto de vista @Gaitiérrez Pulidq2015)se puede decir que los espacios
fisicos utilizados deben estar completamente ordenados es poazsissenala

que.

Para clasificar se debe emplear reglas sencillas como: etiquetar para que haya
coincidencias entre las cosasog lugares de guardar; lo que mas se usa debe estar mas
cerca de la mano, lo mas pesado abajo, lo liviano arriba, etmteoor implica que todo
debe estar en su lugar como pintura en su lugar, pisos delineados con el area de trabajo

clara. Por dltimo, a m& xi ma es: MfAun | ugar para cada cos

Los parametros mencionados anteriormentérituyen al ordepque el tiempo

se utilice de manera adecuada, lo que implica menos desperdicios.

Al respecto se muestra la tabla & cual se puede evidenciar los tipos de

desperdicios.
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| Tipo de desperdicio Sintomas Posibles causas Ideas y heramientas
i Se producen muchas partes y/o son Mucho tiempo para adaptar el Justo a tiempo
Producir mucho o mds pronto de producidas con mucha anticipacidn proceso para que produzca otro SMED
lo que necesita el diente Las partes se acumulan modelo o parte Reduxir tiempos de

incontroladamente en inventanos

Tamafo grande de lotes

preparacion, sincronizar

Altos tiempos de ciclo Pobre programacidn de la producadn  procesos, haciendo sélo lo
Pobres tiempos de entrega o de las actmvidades necesano
Desbalance en el flujo de matenales
Esperas Trabajadores en espera de matenales, Tamano de lote grande Ehminar actividades
‘ Tiempo desperdiciado (de informacién o de miquinas no Mala calidad o malos tiempos de innecesanas, sincronizar
maquinas o personas), debido a disponibles entrega de los proveedores flujos, balancear cargas de

que durante ese tiempo no hubo Operadores parados y viendo las Deficiente programa de trabajo, trabajador fiexible y

actwidades que e agregaran valor mdgquinas producir mantenimiento multhabilidades, organizar el

al producto Grandes retrasos en la produccién Pobre programacién procesos en forma Kanban
Altos tiempos de ciclo

Transportacién Mucho manejo y movimiento de partes  Procesos secuenciales que estin Procesamiento en flujo

Innecesario movimiento de Excesivo dahos por manejo separados fisicamente continuo, sistemas Kanban y

materiales y gente Largas distancias recornidas por las Pobre Distnbucién de Planta Distnibucidn de Planta para
partes en proceso Altos inventarios; la misma pieza en hacer innecesano el manejo/

| Altos tiempos de cxclo diferentes lugares transporte
Sobreprocesamiento Ejecucidn de procesos no requendos Diseno del proceso y o producto Simplificar proceso y eliminar
Efuerzos que no son requeridos por  por el cliente Especificaciones vagas de los clientes  actividades y operaciones que

los clientes y que no agregan valor

Autorizaciones y aprobaciones
redundantes

Pruebas excesivas
Procedimientos o politicas

no agregan valor

Costos directos muy altos inadecuadas
| Inventarios Inventarios obsoletos Sobreproduccion Acortar tiempos de
Mayor cantidad de partesy Problemas de flujo de efectvo Pobres pronésticos o mala preparacion y respuesta
materiales que el minimo requenido  Altos empos de ciclo programacion Organaar el proceso en
para atender los pedidos del cliente  Incumplimiento en plazos de entrega Altos niveles para los inventarios forma Kanban
Muchos retrabajos cuando hay minimos Aplicar Justo a Tiempo
problemas de calidad Politicas de compras
Proveedores no confiables
Tamafo de lotes grande
Movimientos Busqueda de herramientas o partes Pobre distribucidn de las celdas de Organizacién de celdas de
Movimiento innecesano de gentey  Excesivos desplazamientos de los trabajo, herramientas y matenales trabajo, procesamiento en
mateniales dentro de un proceso operadores Faka de controles visuales flujo continuo
Doble manejo de partes Pobre diseno del proceso Administracién visual
Baja productvidad
Retrabajo Procesos dedicados al retrabajo Mala calidad de matenales Control estadistico de
Repeticién o correccidn de un Altas tasas de defectos Maiguinas en malas condiciones proceos
proceso Departamentos de calidad o inspecaidn  Procesos no capaces ¢ inestables Mejora de procesos
muy grandes Poca capacitacion Desarrollo de proveedores

Especificaciones vagas del cliente

o 4

Grafico 3. Tipos dedesperdicios, sintomas, posibles causas y herramientas

para eliminarlas.

Fuentes:(Gutiérrez Pulido, 2015)

Vivimos en un mundo globalizado donde el ahorro de recursos se ha convertido

en una herramienta clave para la subsistencia de las empresas, cada vez se suman

mas industrias a mejorar sus procesos con la finalidad de ahorrar recursos que en

un largo tiempaondinero.

1.2.5.3Seiso o Limpiar

Esta S esta direccionada a examinar y limpiar el lugar de trabajo, también se

puede decir que analiza equipos necesarios para prevenir la suciedad o por lo menos

reducirla lo mas que se pueda. A este respdetoandez Maas & Vizan ldoip

(2013)sefiala que seiso se refiere.
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A la limpieza e inspeccion en el entorno permite identificar los defectos y
eliminar los, es decir anticiparse para prevenir defectos. Su aplicacion
comporta:

1 Integra la limpieza como parte del trabajo diario.

1 Asumir la limpieza como una tarea de inspeccion necesaria.

1 Centrarse tanto o mas en la eliminacién de los focos de suciedad
gue en sus consecuencias.

1 Conservar los elementos enndiciones 6ptimas, 1o que supone
reponer los elementos que faltan (tapas de maquinas, técnicas,
documentos, etc.), adecuarlos para su uso mas eficiente (empalmes
rapidos, reubicaciones, etc.), y recuperar aquellos que no
funcionan (relojes, utillajes, ®@ o que estan reparados
Apr eniag iment eo. Se trata de dejar | as
dzao. (p.41)

En el analisis hecho pdferndndez Matias & Vizan ldoipe destaca a la
limpieza como un factor previo, esto quiere decir que todos los equipas skeb
previamente limpiados, desta forma se puede evitar dafios o algun tipo de

inconveniente.

Otro factor importante dentro de la limpieza es determinar los focos de suciedad,
y asi de esta forma poder eliminarlos de forma permanente y no terrepetir el

proceso de limpiezaoo tanta frecuencia.

Una vez analizado y compendido lo que significa seiso es importante destacar
tambein que Gutiérrez Pulid(2015)en su | i br o menciona que:
las causas y definir qué accionss debe llevar acabo, para dicha limpieza es
importante tener presente las herramientas basicas como son los diagramas de
|l shi kawa y | os gr8ficos de Pareto, entre
son herramientasagicas que se podrian tomar ahstderacion dentro de esta S.

La limpieza dentro de una industria alimenticia como lo es la empresa Molinos
Poultier S.A. es fundamental ya que esta controlada por entes reguladores que velan
para que al hogar de cada ciddao lleguen productos de buenédzal. Por ello

la filosofia de la empresa debe ser brindar productor con estrictas normas de higiene

gue aseguren a sus clientes la inocuidad de sus productos.
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1.2.5.3.1. Ishikawa diagrama causa efecto

Gutiérrez Pulidq2015) describe muy brevemente la resefia historica y la vida
de Ishikawa y de esta forma se puede comprender porque su aporte a la calidad

dentro de la comunidad japonesa.

Nacié en Japon en 1915, se gradud de ingeniera émiversidad de
Tokio. Obtuvo eldoctorado también en la Ingenieria en la misma
institucion y fue promovido a profesos en 19960 fue acreedor al premio
Deming y aun reconocimiento de la Asociacion Americana de la Calidad.
Recibié un papel relevante en ebvimiento por la calidad en Japdebido

a su innovacion. Se le reconoce como uno de los autores de los circulos de
calidad en Japon. El diagrama de causdecto es también uno de sus
aportes en la calidad. (p-4®)

Mediante el control estadistico Ishikawa realizo un aporte &gtifo a la
calidad de Japdn. Al respecttames(2000)me nci ona que: nEI di
Ishikawa (de espina de pescado) y el empleo de las sieteaantigrramientas de
la calidad proporcionaron la capacidad basica glarao de técnicas que resuelvan
probl emasodo (p.55). Este diagrama se | o p
creador estabas orientado mas a las personas que a la estadistiozl| ©bjetico
principal del sistema planteado la relacion de todpeesonal y no solo de la

direccioén de la organizacion.

m&mmmwm@mm

MATERIA PRIMA MAQUINA

SO
2

MEDIO MIND DE CERA METDDO
AMBIENTE

Gréfico 4. Diagrama de causé efecto
Fuente: (Serrano, 2014)
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1.2.5.3.2. Dr. Joseph Juran diagrama de Pareto

Gutiérrez Pulido(2015) sefiala en su libro, la resefa histérica del Dr. Juran

evidenciando asi quesido un gran aporte dentro de la calidad en Japon

El doctor Juran naci6 da ciudad de Braila, ahora parte de Rumania. En
1912 él y su familia se asladaron a estados Unicos y se instalaron en
Minnesota. Doce afios después se gradud en ingenieria electrénica en la
universidad de Minnesota. En 1928 escribid su primer trabagalitkad.

(p.43)

Con el desarrollo del tiempo siguio realizando vaapertes entre uno de los

cuales se puede evidenciar el diagrama de Pareto, donde se trata de analizar la

contribucién del 80 20.

Diagrama de Pareto Simple
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Gréfico 5. Diagrama de Pareto

Fuente: (Duran, 2010)

1.2.5.4Seiketsu o Estadarizar

Como su palabra mismo lo dice la estandarizacion es la cuarta S de este sistema,

este elemento trata de mantener el estado de organizacion y limpieza que fueron ya

fijados por las tres primeras Bernandez Matias & Vizan Idoif2013)menciona

gue: NnSei ket su

Sistematizar lo conseguido asegura unos efectos perdurables. Estandarizar supone

per mite

conso

dar | as

seguir un método para ejecutar un determinado proéadtionde maner que la

organi zaci

n

y

el
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manejo en la organizacién es la estandarizacion, es por esto que este elemento es

considerado una herramienta practica para la organizacion.

Desde epunto de visa deHernandez Matias & Vizan 1doi2013) una de los
pensamientos err-neos dentro de seiketsu
es que los dias de incumplimiento se multipliquen, a este resgeegesentan
algunas ventajas que ayudaran a esto.

T Mantener |1 os niveles conseguidos con |
1 Elaborar y cumplir estandares de limpieza y comprobar que éstos
se aplican correctamente.
1 Transmitir a todo el personal la idea de la importaa aplicar
los estandares.
Crear los habitos de la organizacion, el orden y la limpieza.
Evitar errores en la limpieza que a veces pueden provocar
accidentes. (p.42)

)l
)l

La limpieza es un factor importante dentro de esta S, es por esta razén que
Herndn@éz Matias & Vizan ldoip2013menciona procedimientos basicos para
implementar la limpieza estandarizada.

1 Asignar responsabilidades sobre las 3S primeras. Los operarios
deben saber qué hacer, cuando, dénde y cémaddacer

Integrar las actividades de las 5S dentro de los trabajosiregul
Chequear el nivel de mantenimiento de los tres pilares. Una vez se
han aplicado las 3S y se han definido las responsabilidades y las
tareas a hacer, hay que evaluar la eficienciariget con que se
aplican. (p.42)

T
T

La estandagacion se convierteneuna herramienta de guia donde se debe
mantener los planes o acciones que se han desarrollado anteriormente para
fijar pasos que el personal de una empresa poco a poco debe ir

convirtiéndse en una forma de trabajo ya no es planes o guias.

1.2.5.5Shitsuke o Digiplinar

Esta W tima ASo0 significa i mpedir que s
por los componentes anteriores, al respéttéonandez Matias & Vizan ldoip
(2013)s e T al o: AShitsuke idraysuolgetdvw estconeediuci r pc
en habito la utilizacion de los métodos estandarizados y aceptar la aplicacion

nor mali zadao (p. 43). final ment evistoShi t suk
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desde como un factor de disciplina ya que es el caminolantrejora continua y
las 5S.

Su aplicacion esté ligado al desarrollo de una cultura de autodisciplina para
hacer perdurable el proyecto de las 5S. Este objetivo la convierte en la fase
masfacil y mas dificil a la vez. La mas facil porque consiste ercapli
regularmente las normas establecidas y mantener el estado de las cosas. La
mas dificil porque su aplicacion depende del grado de asuncidn del espiritu
de las 5S a lo largo del proyecte implantacion. (p.43)

Para lograr la mejora continua es aeendable tomar a consideracion lo
mencionado poiGutiérrez Pulido(2015) sefiala en su libro titulado calidad y
productividad: i | iea visitag sorpresas @awocdntrohde gos | mp |
colaboradoregespeto por si mismo y por los demas, asi como una mejor calidad de
vida | aboralo (p.112). Tambi ®1 es i mport
arma clave para el m a ra engd@antedbeenarstilagioni So, e

alarmas, entre otros elentos necesarios.
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1.2.6. Resumen del método 5S

SEIKETSU
SEIRI SEITON SEIDO Seguimiento de SHITSUKI
Separar y eli- Arreglar e Proceso diario los primeros 3 Construir el
minar identificar de limpieza [l pasos, asegurar un habito
ambiente seguro
S,E parar o8 Identificar los . Definir métodos Hac‘er E.] ordeny
articulos nece- . Limpiar cuan- . lalimpieza con
) articulos nece- ; de orden y lim- .
sarios de los . do se ensucia . los trabajadores
. sarios pieza
N0 necesarios de cada puesto
DEJBI"SD]D Marcar dreas Aplicar el méto- F”"“H? alos
los articulos - . operarios de
. enelsuelopara | Limpiar perio- do general en
necesarios . cada puesto para
en el lugar de elementos y dicamente todos los puestos e hagan orden
VEar actividades de trabajo queagan
trabajo y limpieza
. D I Actualizar|
Eliminarlos = | Poner todos los L e'sam} - ur! . ’IZHI !
. Limpiar siste- | | estandar especi-  formacion de los
elementos no | articulos en su . :
. lugar defimido maticamente ficopor puesto | operarios cuan-
fIECESATos B de trabajo do hay cambios
Verificar Verificarque ~ Verificar siste- Verificar que Crear un siste-
periodicamen- | haya“unlugar = maticamente | existaunestin- = ma de auditoria
tequenohaya | paracadacosa | lalimpiezade | daractualizado | = permanente de
elementosno = | ycadacosaen | lospuestosde | encadapuesto planta visual
necesarios su lugar” trabajo de trabajo y 55

Grafico 6. Resumen del método 5S

Fuentes:(Hernandez Matias & Vizan ldoip, 2013)

La disciplina se aavierte en una habito de respeto con los planes, guias o normas
que se han fijado en la empresa. La disciplina debe estar intrincado en la mente de
los trabajadores y esto solo se logra con la capacitacién constante y en muchas
empresa$os incentivos jugan un papel clave. Es vital hacerle notar al trabajador
gue gracias a su comportamiento se estan alcanzando metas y objetivos

empresariales.
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1.3.Fundamentacion del estado del arte

A lo largo del tiempo skapodido observar que la mejora continua yredbdo
la mejora de los procesos es de vital importancia es por esta razon en al analizar el
ASeminario de |l a Construcci- -no realizado
Domingo se pudo evidenciar que como giena Sanchez, Moya, & Gonzalez
(2016)en su seminario titulado AComo I nfluy
de Proyectos de | a Empresao (p.02). En |
método de las 5S como unarfanienta de analisis y desarrollo dentroutia

organizacién, sefialando que Método de las 5S

Se le llama asi, debido a que el nombre dado a cada una de las etapas

comienza con la letra S en el idioma japonés, que es la cultura donde se

origina este métodd.as 5 etapas que lo conforman son: Organirao
Clasificaci -n (seiri), Orden (seiton), L
(seiketsu) y disciplina (shitsuke). La implementacion de cada una de estas

etapas lleva una preparacion respecto a la metodolqdéaificacion de

actividades, conllevan la Ubqueda e identificacion de elementos

innecesarios para ser eliminados o reestructurados segun la etapa. (p.09)

Por medio de esta técnica es posible optimizar los recursos materetessos
humane al maximo, es por esta razon que en el isisdlse destacan las
caracteristicas de las 5S y sobre toda la aplicacién que las diferentes organizaciones
se han dado, entre las empresas que utilizan estos métodos tenemos empresas
industriales, hospitalesppresas de servicios, empresas manufactyrenadades

educativas he incluso asociaciones

Es por esta razén que analizado desde ese punto de vista se puede hacer referencia

gue dicho método es de gran aceptacion en la empresa

En la actualidad seygde observar que el ambito competitivo sdesarrollando
cada vez mas rapidta mejora de productos y servicios dentro de las diferentes

industrias es de vital importancia

La metodologiabS solo serd posible adaptarla siempre y cuando exista espacio
fisico, recursos productivos y procesamientbas 5Scontribuye a un desarrollo
total o también conocido como una mejora continua, analizado desde el punto de

vista de una cultura.
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Dentro del analisis se pudo evidenciar un claro ejemplo denteoajgitacion
de las 53e presentaba dentreld@mbito de la educacion. A este resp&énchez,

Moya, & Gonzale2016)menciona

En el ambito educativo, las 5s permiten la formacidn de habitos de limpieza
y orden ent alumnos, docentes y directivos de los amnéscolares. Al
utilizar la técnica de las 5S en la escuela, nos estamos refiriendo a la
implementacién de las mismas para mantener los salones de clase y areas
de trabajo limpios, ordenados y solamente conelcesario. Ademas, se
estandariza lo que sade con los alumnos, docentes, directivos y padres
de familia y se promueve la disciplina y nuevos métodos de trabajo que
permiten mejorar los resultados de aprendizaje. (p.10)

Como se evidencia en el p&oanterior se puede ver que el método débs
ayuda en el desarrollo de limpieza y orden dentro de una organizacion sea esta

educativa, manufacturera, servicio, entre otras.

1.4.Conclusién del capitulo I-

En base a los antecedentsalizados dentro de la investigacion se puede
concluir que lantervencion realizada por: Edwards Deming, Joseph Moses, Kaoru
Ishikawa y Genichi Taguchi contribuyeron de gran manera a la creacién de la
metodologiabS de lacalidad presentada por la empresa TOYGERAUN inicio El
aporte realizado por estas grandesntas en la produccién japonesa ayudo al
desarrollo continuo de la industréiaporte realizado principalmente por Edwards
Deming influyo de sobre manera paraegesta nacion aprovechara todas las

ensefanzas dentro del ambito del control estadisticaitiad.

La investigacion epistemoldgica realizada en el presente capitulo se puede
concluir que los 5 componentes que conformand#dologi®bS de la alidad son
elementos de gran ayuda dentro de una organizacion ya que permite: seleccionar
elenentos innecesarios y estorbosos dentro de los lugares de trabajo, ordenar
elementos que fueron seleccionados dentro de la primera S, limpiar el sitio de
trabajo @ el que se desempefia las actividades cotidianas e incluso permite analizar
acciones pertineas que faciliten dicha limpieza, también ayuda estandarizar los
procedimientos que se tomaron a consideracién dentro de las primeras 3S y por
ultimo tenemos la dciplina esto significa que los estandares ya aplicados con las

S de la calidad deberan sextddos como habitos cotidianos.
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La aplicacion de cada uno de estos compendios ayadarorganizacion a poseer
parametros de conducta dentro de su calidatfjoycue es de vital importancia es
gue cada uno de estos elementos sera posible solo sidhgradogparticipan en

la implementacion.

Se puede concluir que sin importar el tipo de organizacion qumsezedio de
la metodologia S se puede alcaar las metas y objetivgdanteadossiendo la
mejora de la calidad, el aumento de los cogtpsoductividad una herramienta de
analisis en la mejora de la empresa. En la actualidad se puede decir que este método
contribuye al desarrollo de la calidady@e involucra no solo a la®laboradores
de la organizacion sino también a la alta geremiasto que la implantacion de
dicho sistema ayudasa la sensibilizacion de la gerencia, la elaboraciéon de planes

de trabajo y sobre todo a la estructura organdnal de la empresa.
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2. CAPITULO Il. PROPUESTA
2.1.Titulo de la propuesta

Manual 5S para el éa de produccion de la empresa Molinos Poultier S.A.

2.2.0bjetivos
2.2.1. Objetivo General

Disefar los lineamientos que serviran como base del manual 5S, para el area de
produccion de la empresa Molinos Poultier S.A. mediante un documento dotado de

pautas que conbuira a la mejora continua.

2.2.2. Objetivos Especificos

La empresa Molinos Poultier &A. debera basar sus objetivos especificos en los
hallazgos encontrados en la investigacion situada en el punto 8.3.1. Andlisis
Situacional los objetivos pueden empezar ponighr, incrementar o disminuir
falencias o aciertos respectivamer@recomiendque el porcentaje sea analizado

con el comité 5S en base a datos sélidos, sin embargo, es indispensable que se traten
de cortar lo mas pronto posible acciones que nos hdgswiar de las metas
planteadas.

A continuaciongsefija objetivosespecificos para algunas areas de la empresa

mismo que pueden cambiar previo al analisis situacional de la empresa.

2.2.2.1Produccioén

La productividad es un pilar fundamental dentro de la esapgor ello se

establecen tales objetivogesificos
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7 Disminuir tiempo muerto en la cadena de produccion de harina de trigo y

harina de maiz mediante aplicacion de ayudas visuales.

9 Facilitar el acceso de herramientas, materiales, documentos u otressecu

mediante un archivo correcto de los mis.

2.2.2.2Calidad

La calidad del producto juega un papel clave en la competitividad dentro de un
mercado cada vez mas exigente, por ello se plantean los siguientes objetivos

especificos:

{1 Disminuir errores humarscen la cadena de produccién, asi el porcentaje de

unidades defectuosa bajara significativamente.

1 Sugerirlaimplementar un modelo de gestion para la estandarizacion de
los procesos de manufactura

1 Implementar un sistema de acciogesrectivas por fechas
2.2.2.3Gastos
Con respecto a los gastos se puede mendiassiguientes objetivos especificos:
1 Disminuir perdidas debido a obsolescencia de inventario
{1 Disminuir riesgos potenciales de accidentes laborales, de esta manera los
gastos asoados a los mismos.
1 Ecanomizar el uso del espacio fisico en las instalaciones, por consecuencia,
se extiende la vida util de herramientas y equipos de trabajo.
2.2.2.4Moral del trabajador

Los objetivos especificos con respecto a la moral del trabajador sogu@ntes:
1 Fomentar emoderamiento del personal involucrado en la cadena de
produccion.

1 Promover la sinergia que faciliten el proceso de implementacion de las

acciones llevadas a cabo para la implementacién de la metodologia 5S.
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)l

Fomentar identificacion gompromiso del persohdel area de produccién,
hacia equipos, herramientas, instalaciones y recursos de la empresa en
general.

Fomentar cooperacion y trabajo en equipo.

2.3.Justificacion

2.3.1. Andlisis Situacional

Para el desarrollo de la presente investigas&analizo la situacid actual de la

empresa.

Molinos Poultier S.A. es una empresa icono en la provincia de Cotopaxi y en todo

el pais, debido a su larga trayectoria en la produccion y comercializacién de harina

de maiz y sus derivados y harina de thjgsus derivados. A cdinuacion, se

resumen algunos aspectos relevantes de la empresa en base en el Anexo 1y a

investigacion previa.

T

Se encuentra en el mercado desde 1865, es decir 155 afos de vida

institucional

Molinos Poultier S.A. forma parte deaide las mas de 110 erapas del
Grupo Noboa pertenecientes al empresario Abogado Alvaro Noboa.

Cuenta con 87 trabajadores distribuidos en Latacunga planta de

procesamiento y distribucion y Guayaquil oficinas administrativas.

Comercializa harina de maiz con su nombre comar@iabrosa y harina

de trigo con su nombre comercial harina poultier

La harina poultier es comercializada en la zona 3 que comprende Cotopaxi,
Chimborazo, Pastaza y Tungurahuen la zona 9 que comprenal distrito
metropolitano de Quito a pequefios yampes comerciantes que la

distribuyen al resto del pais.

La harina de maiz o maizabrosa es directamente entregada a Dispacif S.A.
empresa del Grupo Noboa y a la corporacion a La Favorita quien distribuye
el producto en los supermercados de todo el pais.
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Se han realizado exportaciones menores a distintos paises de Europa.

Basa sus procesos en las Buenas practicas de manutastumaplica el
departamento de control de calidad por medio de la Ingeniera Belén Chiluisa
persona encargada de las buenastiogs de manufactura que aplica la

empresa.

Una de sus debilidades es su ubicacion debido a que esta en una zona

residencial entro de la ciudad de Latacunga.

Su materia prima el trigo la adquieren a Industrial Molinera empresa

perteneciente al Grupo Koa

La materia prima maiz se la adquiere a productores locales de las diferentes
provincias de la costa.
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2.3.2. Productos que Ofrece la Empresa

Maizabrosa

Maiz de campos

; Transporte Almacenamiento
Ecuatorianos

SUBPRODUCTO

PRODUCTO
TERMINADO

Gréfico 7. Proceso de Producciéon Harina ddaiz
Fuentes:(Pagina oficial empresa Molinos Pultier S.A. , 2020)
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Harina Poultier
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Trigo de Calidad Transporte Almacenamiento

4
SUBPRODUCTO

PRODUCTO
TERMINADO

Grafico 8. Proceso de Produccion Harina derigo
Fuentes:(Pagina oficial empresa Molinos Pultier S.A. , 2020)
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2.3.3. Aplicacion de Encuestas

Uno de los instrumentos que se utilizd para recatfarmacion acesa de la
situacion actual referente a las 5S fue un cuestionario mismo que arrojo los

siguientes resultado&nexo 2

Tabla 2. Resultads aplicacion de la encuesta

5S Si NO
Seiri o Clasificar 46,88% 53,13%
Seitonu Ordenar 68,75% 31,25%
Seisoo Limpia 81,25% 18,75%
Seiketsw Estandarizar 50,00% 50,00%
Shitsukeo Disciplina 31,50% 68,50%
Total 55,68 44,32

Elaborado por: Gabriela Acentales

Diagnosticoss

0
53,13% 50,00¢ 50,00%

[31,50%

46,88% I

S| “NO

Gréfico 9. Resultadosaplicacion de la encuesta
Elaborado por: Gabriela Arcentales
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Cada una de las preguntas citadas en el cuestionario tenia como finalidad conocer:

En referencia a la primera S Seiri o Clasifiéac

1 Sila ubicacion de su lugar de trabajo posee una distbibigdnea, es decir,

si existe algun elemento o materiales innecesarios a su alrededor.

Si se han realizado compafias de eliminacion de los elementos innecesarios

en su area de trabajo

Si exigen controles por parte de un tercero sobre la clasificacion de

materiales.

En referencia a la segunda S Seiton u Orden

M

Si es posible regresar sus herramientas de su lugar de origen manera facil y

rapida.
Si la sefalizacion es la idonea.

Si se estan h&ndo o existen controles por parte de un tercero sobre el

orden dentro de su area de trabajo.

En referencia a la tercera S Seiso o Limpieza

T

M

Si existen responsables de la limpieza de cada area de trabajo

Si existen procedimientos establecidos 0 guiasgairs@ara realizar la

limpieza de cada area de trabajo

Si se realizan controles periédicos que contribuya a mantener las areas de

trabajo limpias.

En referencia a la cuartaSgiketsw Estandarizar

T

Si eisten programas o0 guias preestablecidos que ayald@giabajador a

llevar a cabo labores diarias en base a estandares fijados.

En referencia a la cuartaShitsukeo Disciplina
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1 Si se estan llevando a cabo controles que contribuyan a la disminucién de

errores
1 Si se obtiene incentivos por un desempefiogdgnsobresaliente.

Como se pueden evidenciar, los resultados obtenidos serviran como base para el
desarrollo de una manual para la puesta en marcha de la metodologia 5S dentro de
la empresa. cuando lastaudades lo estimen conveniente. Ya que gran parte
afirma conocer aspectos relevantes de la clasificacién, orden, limpieza,
estandarizacion y disciplina, pero al mismo tiempo desconoce alguno\oggs.

2

2.3.4. Entrevista Jefe de Producciéon

Se llevaron a cab5 preguntas enfocadas a cad®&yun Anexo 3
Enreferencia a la primera S Seiri 0 Clasificacion

1 Posee una licencia ambiental que los certifica que posee un manejo de
desechos idéneo, sefatizdé que debido a los afios de trayectoria si posee
algunos elemntos que pueden ser reutilizados, recicladoslmaados.

En referencia a la segunda S Seiton u Orden

1 Cada area de la empresa maneja el orden de acuerdo a las directrices de los

jefes de area no es algo estandar.
En referencia a la tercera S Seidarmpieza

1 La limpieza es un aspecto clave dentro dergresa ya que manejan
alimentos y deseen que todos sus clientes reciban productos con altos

estandares de calidad.
En referencia a la cuartaSiketsw Estandarizar

1 El departamento de control de idald por medio de la Ingeniera Belén

Chiluisa han disfiado guias pero que la sociabilizacion se podria mejorar.

En referencia a la cuartaShitsukeo Disciplina
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i La disciplina se regula por medio debdigo de Trabajo y el reglamento

interno, pero nexisten incentivos por disciplina.

La empresa es apta patesarrollar un manual de la metodologia 5S y que se ponga
en marcha cuando sus autoridades lo estimen conveniente. Debido a que la
informacion recabada evidencia falencias que se pueden cornegisteomanual

y aciertos que se pueden socializar para gjutrabajador se sienta orgulloso de
donde trabaja y pueda seguir contribuyendo a que se cumpla muchos afios mas en

el mercado y siga siendo un icono en la provincia de Cotopaxi y en el pais.

2.3.5. Cuestonario de evaluaciony evidencia fotografica

Dentro dda metodologia de investigacion se plantea que se aplicara un cuestionario
deo lista de preguntas que busca determinar el nivel de cumplimiento de las 5s por

cada departamento analizado.

A continuaion, se presenta un cuadro resumen dedssltados olenidosde la

aplicacion de un cuestionario en la cadena de produccién de la empresa. Anexo 1

Tabla 3. Resultados aplicacion de la encuesta

Departamen | Clasificar | Orden Limpieza | Estanda | Disciplina | T %
tos 10 Puntos 10 10 Puntos | rizacion 5 Puntos | O
Puntos 5 Puntos T
A
L
Basculas 7 6 6 3 3 25| 62,50%
Recepcion de
Materia 8 7 8 4 4 31| 77,50%
Prima
Produccién 5 7 7 4 4 27 | 67,50%
Enfundamien
too 6 8 9 4 8 35| 87,50%
empaquetaje
Almacenami
ento 9 9 9 4 4 35| 87,506
producto
terminado

Elaborado por: Gabriela Arcentales
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% De Cumplimiento por Departamento

40 100,00%
35 90,00%
80,00%
30 70.00%
25 60,00%
20 50,00%
15 40,00%
10 30,00%
20,00%
5 10,00%

0,00%

mmm Clafificacion 10 Puntos mssm Orden 10 Puntos

Limpieza 10 Puntos Estandarizacion 5 Puntos

mmm Disciplina 5 Puntos s TOTAL

— 0

Gréfico 10. Resultados aplicacién de la encuesta
Elaborado por: GabrielaArcentales

Cada una de las preguntas planteadas van encaminadas a detaraliesuel
nivel de cumplimierd y nivel de falencias, que poseen cada uno de los
departamentos. La empresa no aplica las 5S, pero cuenta con herramientas similares
que se @8an aplicando con la finalidad de alcanzar la mejora continua. Sin embargo,
es indispensable realizar auditorfaediante un checklist cada cierto tiempo para

observar las falencias y fortalezas que posee la empresa.

Los resultados fluctian entre €.00% al 90.00%, esto nos indica glae
empresa aplica mecanismo de control y mejora continuaapeexisten &lencias

gue se pueden mejorar.

La investigacion estd sustentada por fotografias que evidencias la situacion
actual de los departamentpge conforman la cadena de produccion de la empresa.
Anexo 14. Se puede evidenciar que existen departamentosigogene el orden,

la limpiezasin embargo la clasificacién aun es deficieAtgexo 4
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2.4.Desarrollo de la propuesta.

2.4.1. Elementos que laconforman.

El presente manual busca orientar a las personas que integran la cadena de
produccion de la empresa paratiopcion de técnicas sustentadas en documentos
auditables que permitan mantener un sistema de mejora continua, y paulatinamente
se puedanevidenciar a futuro la eliminacion del tiempo muerto y reducciéon de

costos por medio de las 5S.

2.4.1.1Definiciones y beneftios
2.4.1.1.1. Seiri

Seiri o Clasificar tiene como objetivo identificar los elementos por clases, tipos,
tamafos, categorias o frecuencia de uso, de esta manera se eliminan los elementos
innecesarios del area de trabajo al identificar tales elementos se losqneede,
reulicar, reciclar o eliminar para ello es necesario:

1 Hacer un inventario de los elementos de cada area de trabajo

1 Enlistar los articulos que sirven o no de cada area de trabajo

7 Desechar, reciclar o reutilizar los articulos
Beneficios

1 Mas espeio.

1 Control de inventario en cada area de trabajo.

M Disminucién de accidentes.

2.4.1.1.2. Seiton

Seiton u Organizar, tiene como objetivo ubicar los elementos que ya se han
clasificado en lugares faciles de acceder, segun criterios de seguridad, calidad y
eficiencia Sin embargo, cada area de trabajo debe considerar cuales son sus

necesidades y tomarlas en cuenta al momento de organizar su area o herramientas.

1 La organizacion debe buscar salvaguardar la integridad fisica de los

trabajadores y la vida util das heramientas o maquinaria.
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1 Se debe buscar minimizar el tiempo perdido mediante el desarrollo de

procedimientos.

Beneficios
1 Ayuda a economizar tiempo
1 Facilita el retorno de objetos y documentos a su lugar.
1 Ayuda a identificar si llega a falta en un aredrdbajo.
1 Se crea las condiciones de empezar a crear procesos, estandares o normas

para la clasificacion, orden y limpieza.

2.4.1.1.3. Seiso

Seiso o limpiabusca crear ambientes limpios y combatir fuentes de suciedad hasta
gue desaparezcan por completo.

1 Se debe tilizar productos permitidos que no contaminen el ambiente.

1 Eliminando focos de suciedad.

1 Dotar con material necesario para limpiar las diferefuteas de trabajo.

Beneficios
1 Incremento de la vida util de equipos e instalaciones.
{1 Disminuye la probabiflad de contraer enfermedades.

1 Contribuye a conservar el planeta

2.4.1.1.4. Seiketsu

Seiketsu 0 estandarizacion busca mantener una constante aslos ya
establecidos, es decir, conservar el estado de orden, limpieza e higiene de las areas
de trabajo mediante:

1 Estandarizacion de procesos productivos

1 Establecer instructivos o procedimientos para procesos.

1 Documentos referenciales que sirvan comiag
Beneficios

1 Al crear un habito de conservar impecable el sitio de trabajo en forma

permanente se mejora el béstar del personal
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91 Los trabajadores conocen mas los equipo y elementos de trabajo

1 Se disminuyen los, como consecuencia peligros y riesgesesarios.

2.4.1.1.5. Shitsuke

Shitsuke o disciplina no busca implementar nuevas actividades sino mantener las
anteriores & convierte en habitos, es decir, son parte de la manera de trabajar de
todos, esto se lo puede lograr:

1 Respetando la metodologia

1 Respetado los canales de distribucion que se hayan fijado

1 Realizar controles periddicos y medir los niveles de cumplimidatios

estandares establecidos

1 Mejorar continuamente.

Beneficios
Se crea una cultura de sensibilidad y respeto por la empresa
La disciplina crea habitos a los trabajadores

1
1
1 Se incentiva el trabajo en equipo

9 Lugar de trabajo atractivo gracias al trabadg todos.

2.4.2. Explicacion de la Propuesta

2.4.2.1Actividades preliminares de implementacién de las 5S

Actividades B
) preliminareg de Sensibiliza_ci()rdela Eg:;‘i‘t‘é?rac'on de
lmplerrllgsn?smon de altagerencia aplicaciéndelas5S
ﬁ,?clfgmgeffli?leg% Elaboracionplan de Entrenamiento de
5S proy trabajo facilitadores

Gréfico 11. Actividades preliminares de implementacién de las 5S.
Elaborado Por: Gabriela Arcentales
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2.4.2.1.1. Sensibilizacion de la Alta G&rencia

El éxito de la metodologia Sfependera del nivel de compromiso que asuma la alta
gerencia. El gerente se convierte en la persona encargada de autorizar la puesta en
marcha de mecanismos que contribuyan a la mejora continua. Ello implica a la
adop@dn de nuevas responsabilidades atpea de la empresa que direcciona, asi
como erogaciones de dinero que se pueden requerir en el proceso. Es por ello que
su compromiso juega un papel clave al momento de la puesta en marcha de

cualquier proyecto.

Es mportante examinar videos, experiescia ejemplos de empresas que han
desarrollado la metodologia 5S y al alcanzado grandes cambios, con ello la alta

gerencia puede decidir asumir tal reto.

2.4.2.1.2. Estructuraciéon del comité de aplicacion de las 5S

Alta
Gerencia
Auditor 5S
|

Departamento de Control de
Calidad

Comite 5S
[
[ [ [ l
Departamento d
Seguridad Salug
Ocupacional

Recursos
Humanos

=1

Direcion Técnica Mantenimiento

Gréfico 12 Estructuracion del comité de aplicacién de las 5S.
Elaborado Por: Gabriela Arcentales

1 Labase parala puesta en marcha de la metodologia 5S es la autorizacion de
la Gerencia persona encargada de auditar los resultados obtemidase a

las acciones llevadas a cabo.
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1 EIl departamento de Control de Calidad ser& el encargado de la puesta en
marcha de la metodologia 5S, la calidad va de la mano con la mejora
continua.

o Encargados de gestionar el proceso de implementacion

Encargadosle distribuir deberes y responsabilidades

Encargado de disefiar planes y programas a seguir

Encargado de evaluarsidtados

O O O o

Y demas actividades que crean apropiadas tomar para el desarrollo

idéneo de la metodologia.

1 Direccidn Técnica se convierte eroutte los cuatro departamentos de apoyo
gue aplicara actividades para la implementacién de la metodologia 5S

1 Mantenimento contribuird a realizar ajustes a las diferentes areas de la
empresa de acuerdo a las actividades propuestas con el Comité 5S.

1 Recurss Humanos se encargara de velar por el comportamiento de los
trabajadores, es decir, la disciplina que ellos aptiqpara acatar
responsabilidades que se les encomendara para la aplicacion de la
metodologia 5S.

1 El Departamento de Seguridad y Salud Ocigueat sera el ente encargado
de velar por la integridad fisica de los trabajadores que la empresa que

desarrollo lametodologia 5S
Funciones del comité

1. Andlisis situacional
2. Determinar areas de la empresa donde se puede iniciar la aplicacion de la
metodol@ia 5S
0 Se puede iniciar con un proyecto piloto con la finalidad de observar
los beneficios en pequeia escala y ssdpuapreciar los beneficios
gue se obtienen.
o Pero también se puede aplicar de manera simultanea en todas las
areas de la empresa.
3. Nombrarfacilitadores déa metodologi®S.

4. Nombrar auditores da metodologi®S.
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9.

Capacitar a jefedepartamentales de acuerdo a los planes y programas que
se vayan a llevar a cabo.

Se puede formar un sub comité que sirva como apoyo para el comité 5S.
Incentiva al involucramiento de colaboradores de las areas en que seran
aplicadas las 5 S.

Equilibrar las actividades a desarrollar para que estas no se conviertan en
aumento de la carga laboral.

Sensibilizar a los colaboradores con el ejemplo

10. La mejora deberédmpezar por los niveles jerarquicos superipera dejar

el ejemplo

11.Medir progresos o retroses dda metodologia 5S

Se pueden gestionar incentivos por la disciplina que se muestre de un trabajador o

un determinado departamento; consiguiendo con edmtos deseen alcanzarlo y

se esfuercen mas.

Si bien es cierto gestionar incentivos es opaiors indispensable contar con

personal motivado que brinde su mejor contingente para alcanzar metas y objetivos

institucionales.

2.4.2.1.3. Entrenamiento de facilitadores o jefes departamentales

1.

Capacitar en termino de conceptos y principios de la aplicaciém de |
metodologia 5S

El proceso de capacitacion se convierte en una oportunidad para acoger
sugerencias, propuestas, quejas u otras inquietudes que son totalmente
aceptadasn vista de los diferentes departamentos que pueden formar una
empresa.

Se debe inceivar la creatividad para buscar mecanismos de mejora, es
normal que piensen que todo esta funcionando de una manera correcta por
ello la importancia de fomentkr creatividad de buscar la mejora continua.

Capacitacion constante

5. Sentar las bases paraezhpoderamiento del personal que participa en el

proceso de implementacion de la metodologia 5S.
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2.4.2.1.4. Elaboracion del plan de trabajo

La elaboracién del plan de trgb@stara bajo la responsabilidad del comité, mismo
que definird cronograma, responsabilidagescanismos de contrahomento de

inicio de la metodologia 5S y plazos para la aplicacion de casa S.

Ademas, se puede disefiar mecanismos de sancion e insgaivel compromiso

que asuman los trabajadores, previa autorizacion de la gerencia.

2.4.2.1.5. Anuncio dficial de inicio de la metodologia 5S

La alta gerencia al sermdsponsable del correcto funcionamiento de la empresa, es
la persona idonea para comunicar a ibajadores que se iniciard con la
metodologia 5S, con la finalidad de alcanzar la mejora continua. Se pueden realizar

las siguientes actividades:

1. Comunicadeescrito o electronico
2. Convocar a reuniones por departamentos o areas

3. Reunion con todo el pemsal que conforma la empresa

Es indispensable que la gerencia mencione cuales son los objetivos a alcanzar,
cuales son los beneficios que se van a obtenetadoralidad de involucrar a los
trabajadores en las actividades que se llevaran a cabo.

2.4.2.2Capacitacion metodologia manual 5S

1 Los trabajadores de la empresa participaran de capacitaciones periddicas
que les ayudara a conocer la metodologia del modelo 5S

1 Secreara un comité 5S que conocera todas las directrices del modelo 5S y
podran socializarlo corl eesto de la empresa

1 Se debe buscar que todos los trabajadores tomen conciencia de la
importancia de aplicar la metodologia del modelo 5S para que la empresa
siga siendo un icono en la provincia y en el pais.

1 Se debe realizar evaluaciones postesan la capacitacion impartida
ayudard a determinar nivelde comprension por parte de los trabajadores.

7 Paralo cual se establecieron formato de capacitacion.oAtx
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2.4.2.3Diagnastico Inicial

El punto de partida para para aplicar este manual inicia con unodiag del
estado actual del area de produccifonde se va aplicar las 5S, que evidencie el
estado en el que se encuentra las diferentes areas de la cageodutcion, un
mecanismo puede ser tomar fotos para realizar una comparacion de las instlacio
y observar el antes y después.

Se llevarén a cabo las siguientes acciones:

1 Tomar fotografias de las areas donde se noten condiciones poco apropiadas
y quese puedan realizar correctivos.

1 Las fotografias deben mantener el mismo angulo o posicioeldonde
facilitar la vision de las mejoras alcanzadas.

71 Llevar un archivo cronoldgico de cada area
Colocar las fotos en murales o pancartas donde se puesiatizar los
resultados.

1 Las fotos seran expuestas en lugares donde confluya o circula la mayor
cantidad de personas con la finalidad de que observen los cambios o logros
alcanzados.

1 Las fotografise deberan estar rotuladas y contener al pie de los mismos
espacios donde se expleulos resultados obtenidos mediante la

metodologia 5S

2.4.2.4Etapas a Desarollar

A continuacion, se muestra las etapas para la implementacion del modelo 5S dentro
de la cadena de produccion de la empresa Molino Poultier S.A. Cada etapa busca

gue lametodologia 5S se desarroll6 de una manera paulatina y firme.
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Primera etapa: Clasificacion Segunda etapa: Limpieza inicial

En la primera etapa se eliminard | Enla segunda etapa se debe llevar a
todos lo elementos incesarios que|lnd cabo una limpieza a fondo de su area
sean utilizados dentro de su area|deg de trabajo, lo que implica el desecho

trabajo y se clasificara los objetos de cosas que no se utilizan.
por clases, tipos, tamafios, categofial Sefialando como debe ser conservada
o frecuencia de uso. la area limpiada.
Tercera etapa: Optimizacion Cuarta etapa: Formalizacion

La tercera etapa esta estrechament{ La cuarta etapa toma como base |o
relacionada con la primera, ya queg s{¢ que se ha logrado en las anteriore| es
trata degpensar en como mejorar | decir, se debe establecer normasg
gue ya hicimos medinate la procedimientos o guias de
clasificacion, el orden coherente, ly | clasificacion, limpieza y mantener a
determinar los sitios de trabajo cgn vista de todo el personal para su

problemas de limpieza. correcta aplicacion.

\—

a

Quinta etapa: Perpetuidad

La quinta etapa se orienta a mantener todo lo que
se ha venido ejecutando en las anteriores etapas y a
dar una viabilidad del proceso con la finalidad |de
buscar la mejora continua.

Gréfico 13. Etapas aplicacion Metodologia 5S
Elaborado Por: Gabriela Arcentales

A continuacién, se muestra el Flujograma para la implementacion de la
metodologia 5S dentro de la empresa, tomando como base las 5 etapas mencionas

enel grafico 8.
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Flujo implementacion de las 5S

Grafico 14. Flujo implementacién de las 5S
Elaborado Por: Gabriela Arcentales
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2.4.2.5lmplementacion de Seiri o Clasificacion

, Identificacion de Lista de
CLASIFICACION los elementos elementos
inncesarios inncesarios
Control o Plan de accion
Informe Final retido de Levantamiento
por parte del elementos de Tarjetas Roja
comite inncesarios

Gréfico 15. Implementacion de Seiri o @kificacion
Elaborado Por: Gabriela Arcentales

2.4.2.5.1. ldentificacion de Elementos innecesarios

En esta etapa los trabajadores del area de produccion de la emipbesa
identificar los elementos necesarios de los innecesarios que se encuentran dentro de

su ara de trabajo.

2.4.2.5.2. Lista de elementos

Se debe disefar una lista de los articulos durante la fase de preparacion, la persona
encargada ya sea operario, encargadpervisor u otro debe identificar cuales son

los elementos necesarios de los innecesarios qresgentran dentro de su area de
trabajo, se puede evidenciar ubicacién de objetos cantidades y sugerir que debe o

no ser eliminado del area.

2.4.2.5.3. Tarjetas Rojas

Es una herramienta que permite denunciar o marcar que en una determinada area
de trabajo existelgo innecesario y que se debe tomar acciones correctivas. Los
pasos a seguir para la marcacion de la tarjeta roja son los siguientes:

1. Identificar qué tipo darticulo es.
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2. Identificar la localizacion de tal elemento.
Abrir una tarjeta roja de los elemestnnecesarios
La tarjeta debe ser llenada de manera minuciosa, misma que servira como
base para la toma de decisiones y seguimiento de la misma.

5. Sifuese neesario se puede hacer reuniones de trabajo donde se decida si el
elemento marcado en la tarjetaja puede ser desechado, reciclado o
reubicado en otra area de trabajo.

Es indispensable realizar un analisis minucioso de cada elemento que se esta
evaluand con la tarjeta roja, si un objeto esta dentro de un area debe haber sido
necesario en determida momento. No se debe tomar a la ligera la clasificacion
debido a que pudiéramos desechar un elemento y llegarlo a requerir en un futuro.

La tarjeta roja quse ha disefiado para la empresdd en eAnexo 4.

2.4.2.5.4. Puesta en marcha

1 El punto de partida es kociabilizacion de la Seiri 0 clasificacion donde
todos loscolaboradoresieben conocer cudl es el objetivo que persigue la
primera S.

1 Al inicio se pueden emmtrar muchos elementos innecesarios como
herramientas equipos, maquinaria, etc., por ello laftapcia de hacer un
levantamiento de tarjetas rojas con criterio y considerando el area donde
esta ubicado.

1 Se debe realizar plasde eliminacion paulatinos graduales aplicando la
filosofia de Edwards DemingHVA:

o Planificar permite establecer objais 0 metas a alcanzar.

0 Hacer permite iniciar haciendo los cambios necesarios para alcanzar
objetivos planteados

o Verificar o controlar se establecen periodtes prueba donde se
verifica el correcto funcionamiento de las actividades propuestas.

o Actual pasado el periodo de prueba se deben estudiar los resultados
obtenidos cuales fueron los logros y cuéles fueron los fracasos

mediante datos se tomaran correctivo.
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De igual manera el comité o directorio encargado debera basar sus
decisiones en datague ayueén a la toma de decisiones acertadas y a la

disminucioén de errores.

2.4.2.5.5. Control e Informe Final

Finalmente, el comité o directorio encargado de la metodologia 5S sera el
responsable de preparar un informe final, del avance de las acciones lleauas a

de cuales han sido los inconvenientes presentados y cuales han sido los objetos
alcanzados. El tiempo para levantar las tarjetas rojas por cada area de la cadena de
suministros estara basado en el criterio del comité en base a las actividadss del ar

y a les responsabilidades de los encargados.

Los avances se pueden analizar en las reuniones de comité que la empresa realiza
cada mafiana conjuntamente con el DineTt&cnico responsable directo del area

de produccion.

2.4.2.6. Implementacion deSeiton u Orden

Analis situacional Marcioén de la
ORDEN del orden ubicacion.

Reporte maestro de
acciones
correctivas y
preventivo

Frecuencia de us Control visual

Gréfico 16. Implementacion de Seiton u Orden
Elaborado Por: Gabriela Arcentales

2.4.2.6.1. Andlisis Situacional Orden

En esta etapa se busca que los elementos, herramientas o maquinaria se encuentren
ubicados de manera estratégica y efichmnde sea facil su acceso y retorno y
contribuya a economizar el tiempo. El orden debe llegar a estar estandarizado lo

gue implica ge se debe crear un modo consistente.
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Se llevara a cabo un analisis previo de la localizacién de los elementos y la
frecuencia de uso de las herramientas o equipos. Se debe tomar en cuenta el
almacenamiento ya que no todos los elementos pueden estasta.l

Es importante realizar el andlisis con los responsables de cada area ya que ellos
conocen mas al detalle lastiswlades diarias que se realizan y como se podria

mejorar.

2.4.2.6.2. Marcacion de la ubicacion

Una vez que se haya decidido cual serd lamdjacion para cadadementose
debe trabajar en indidares que permitan el ahorro de tiempo y recys®fomara
encuenta los siguientes aspectos:

1 Nombre del area deabajo

7 Indicadores de ubicacion.

1 Indicadores de cantidad.

1 Puntos ddimpieza y seguridad.

7 Disposicion de las maquinas.

2.4.2.6.3. Control visual

El control visual se utiliza para informar donde se encuentrarelsentos
necesarios para llevar a cabo una actividad. Los controles visuales que se pueden
aplicar son.

1 Lugar donde se enentran herramientas de trabajado

1 Lugar donde se encuentran los elementos de limpieza y aseo

1 Lugares donde se debe ubicar carpetakuladoras o demas elementos

se utilizan dependiendo el area.

El control visual dependera de las necesidades que posee cada area de trabajo, por
ello se debera llevar a cabo un analisis previo que permita cototanles visuales
oportunos y questos no sean en exceso. La estandarizacién juega un papel clave.

Anexo 5
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2.4.2.6.4. Frecuencia de uso

No todas las herramientas son utilizadas de manera periddica por ello se debe
analizar conjuntamente con los encargados de &saaala frecuencia de uso de

cada heramienta con la finalidad de ahorrar tiempo y reos Asi, por ejemplo.

Tabla 4. Frecuencia de uso de herramientas

Frecuencia de uso Colocar
Muchas veces al dia Ubicarlotan cerca como sea posible
Varias veces al dia Ubicalo cerca del usuario
Varias veces por semana Ubicarlocerca del area de trabajo
Algunas veces al mes Ubicarloen &reas comunes
Algunas veces al afio Ubicarloen almacén o archivos
No se utiliza Guardar en un archivo

Elaborado por: Gabriela Arcatales

2.4.2.6.5. Reporte Maestro de Acciones Correctivas y Preventivas

Un reporte maestro de acciones correctivas y presunioieado en el Anexo &s

un formato que alimenta informacién del formato de control orden y limpieza
ubicado en el Anexo 6

En el formatode control de limpieza y orden, se califica como bueno, regular y
malo el orden y la limpieza de las areas de trabajo. Este documento se convierte en
un sustento para la toma de acciones correctivas o preventivas Ademas cuenta con
firmas de esponsablesw avalan el cumplimento o no de la limpieza y orden. Se

recomienda su aplicacion en todas las areas de la empresa.
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2.4.2.7implementaciéon de Seiso o Limpieza

LIMPIEZA Camparfia de Limpiez

Planificacion de
mantenimiento y
Limpieza

Preparacion de los
elemento de limpieza

Gréfico 17. Implementacion de Seiso o Limpieza
ElaboradoPor: Gabriela Arentales

2.4.2.7.1. Campana de Limpieza

La campafia de limpieza es el punto de partida pararicmmla tercer&, ayuda

a obtener un egstéarde la forma como se debe mantener la empresa de manera
permanente. Se puede realizar una limpzdund al finalizar el mes, o una
campafa general de acuerdo a las actividades de la empresa y recordar al trabajador
gue es asi como se debe conservar la mikmante todo el tiempo. Creando asi un

estandar o guia a seguir.

2.4.2.7.2. Planificacion de mantenimiento y limpieza

La emprea al ser supervisada porNermativa técnica sanitaria para alimentos
procesados debe cumplir urireto programa de limpieza mismo que se encuentra
detallada en eAnexo 6. Se puede evidenciar que la empresa posee programas
definidos @ limpieza y desifeccion, pero no son socializados a todos el personal,

la sociabilizacion juega un papel clave en la puesta en marcha de un proceso ya que
permite involucrar a todo el personal y que todos adquieran el compromiso actien
en concordancia colas accionesdlvadas a cabo.

En el anexo 6 se puede encontrar un formato de control de orden y limpieza de las
areas de trabajo esta disefiado de tal manera que evidencie falencias y que permita

tomar acciones correctivas.
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2.4.2.7.3. Preparacion de los elementode limpieza

La enpresa debe contar con los elementos necesarios para llevar a cabo la limpieza
diaria de las areas de trabajo es aqui donde la primera y la segunda S juegan un
papel, ya que, si las cosas estan clasificadas y ordenadas la limpiezadestecemv

una activdad facil de llevar a cabo.

1 El &rea de produccion debera estar alineado con el area de mantenimiento
departamento encargado de brindar limpieza a la maquinaria para que este
funcione en éptimas condiciones.

1 El departamento de comprasago de la Ingeera Maria Isabel Gavilanes
juega un papetiecisivo en esta etapa ya que se encargara de cotizar los
implementos de limpieza a precios accesibles para la empresa

1 La Bodega de producto terminado a cargo del Sefior Xavier Parra debera
llevar con control minuioso de existencias y requerimientos de los insumos
de limpieza con la finalidad de siempre estar abastecidos de materiales de
limpieza y desinfeccion.

1 El Departamento de Seguridad y Salud Ocupacional, a cargo del Ingeniero
Geovanny Carehas es el ente eargado en cada etapa de salvaguardar la
integridad fisica de los trabajadores antes de implementar una accién. Ya
gue en la empresa se utilizan sustancias toxica de desinfeccién es necesaria
las respectivas medidas de seguridad.

Se handisefiado programade limpieza que la empresa puede adoptar o utilizar
como base para desarrollar nuevos acordes al area que se vaya aplicar. Se los puede
analizar a mas detalle en el Anexo 8 programardicolo de limpieza de oficinas

dentro de la plaaty en el Anexo 9 ppgrama de protocolo de limpieza de equipos.

2.4.2.8Implementacién de Seiketsu o Estandarizacién

La estandarizacion no es otra cosa que el funcionamiento de todas las reglas
definidas en las etapas anteriores. Es el momento donde el cofaithetedologia
5Sanalice los logros y errores alcanzados los socialice y tome medidas correctivas

para la mejora continua.
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. Asisganacion de .
ESTANDARIZACION tareas y 'nd'cggt(i)éﬁs de
responsables 9

Gréfico 18. Implementacion de Seiketsu o Estandarizacion
Elaborado Por: GabrielaArcentales

2.4.2.8.1. Asignacion de tareas y rgsonsables

La asignacion de tareas y responsables es una herramienta que permite encargar una
determinada actividad a una persona o0 un grupo de personas mismas que deberan
responder por las tareas encomendadas emmamgalo tiempo.

1. Diagrama de distribuéh de trabajo
Manual de limpieza de la empresa
Avance de cada S

Programas de trabajo

o b~ 0N

Auditoria a cada una de las 3S por parte del equipo designado por el comité,
puede participar la alta gerencia si él lo desea.
1. Reuniones de trabajo donde se consideraaspectos relevantes del
proceso.
Incentivos por logros alcanzados.
Programar al mess dos jornadas de limpieza profunda por afio.
Promover condiciones que permitan controlar lo que ocurre en el area de
trabajo de manera visual
5. Se pueden publicar aspes relevantes o sobresalientes de los procesos
llevados acabo
6. Se pueden publicar recemdaciones breves que recuerden al personal la
metodologia 5S de manera didactica.
Ya que la estandarizacion se plantea como un modelo consistente en la ejecucion
detareas y programas que contribuyan a mantener la clasificacion, el orden y la
limpieza esndispensable la organizacion y control visual en todas las areas para

un correcto proceso de estandarizacion.
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2.4.2.8.2. Indicadores de gestion

Los indicadores de gesti&@e convierten en una herramienta donde permite medir
el nivel de cumplimiento de cada igadad llevada a cabo. Se puede medir el nivel

de estandarizacion que se esta llevando a cabo en cada S.

2.4.2.9Implementacion de Shitsuke o Disciplina

Compromiso con la

Capacitacion
Metodologia 5S
Direccion del Comite 5S
< . o
V4 Equipo de Auditoria
-
-
=9
-
7
o Equipo de Trabajo
A
Personas

Gréfico 19. Implementacién de Shitsuke o Disciplina
Elaborado Por:Gabriela Arcentales

2.4.2.9.1. Aspectos relevantes de la disciplina

1 La disciplina es una cualidad que los trabajadores de la empresa, deben ir
cultivando cada dia, cada paso tratado antegate en casa S se convierte
en la base para que los trabajadores entrenanente y se les facilite la
disciplina.
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Una empresa ordena, limpia y si objetos que obstaculicen su labor diaria se
convierte en un instrumento de gestion eficiente para unjaddr, si la
estandarizacion esta presente es mucho mas facil para aorécumano
adoptar una conducta de colaboracion.

Es indispensable fomentar la autodisciplina en los trabajadores, es decir, el
habito de trabajar con apego a programas estandaresntyoles
previamente establecidos.

El trabajo en equipo contribuye a elngpafierismo mejora la disciplina, ya
que, forman grupos de trabajo que buscan un interés comun que es el de
cumplir las tareas encomendadas de una manera idonea.

La practica de lanetodologia 5S se debe convertir en @hito o rutina

para el trabajadorat ayudas visuales contribuyen a ello y los reporte
periédicos por parte del comité en lugares visibles que permitan al
trabajador evidenciar los resultados de su trabajo diario.

Incentive al trabajador a dejar su area de trabajo limpia al terminar su
jornada de trabajo poco a poco esto se convertira en habito y formara parte
de su dia a dia.

Es indispensable colocar siempre en su lugar los materiales, o herramientas
que utilizo @itando que se extravien.

Respete las areas comunes.

Se deben consideraan las reuniones de trabajo breves, casos de
incumplimiento de normas y acuerdos, siempre con el debido respeto y sin
animo de irrespetar a ningun trabajador mas bien que sima egemplo

para no volver a cometer tales errores.

La disciplina es la et@ppropicia para evaluar de manera detallada al trabajador

cudles son sus actitudes ante e cambio y como influye en sus compafieros de trabajo.

Se pueden encontrar lideres encondigios contribuyan a la mejora continua con

su forma de actuar o hablar.

Debido a que la capacitacion es una herramienta clave para la disciplina la empresa

puede realizar capacitaciones trimestrales por parte de personal experto en

diferentes areas que eplien la mente de la fuerza laboral.
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La capacitacion lo puede realizar peralocalificado de la empresa o precisamente
de la metodologia 5S ya que el objetivo principal que perseguimos en contar con

personas educadas que estén dispuesta al cambio \yeppta gontinua.

2.4.3. Premisas para su implementacion

La emprea Molinos Poultier S.Acomo ya se ha mencionado es un icono en la
provincia de Cotopaxi debido a sus 155 afios en el mercado, la adopciéon de la
metodologia 5S servira pameva la moral, crea impilieses positivas en los
clientes y aumenta la eficiencia da organizacibn. Son metas que toda
organizaciéon persigue y que muchas veces se convierten en procesos tediosos de
seguir. Sin embargo, las 5S consigue que los trabajadores se sienten mejor acerca
del lugar donde trabajan lo que ocasiona menores despsydiejor calidad de
productos y mas rapida atencién, y la organizacién se convierte competitiva en un

mercado cada vez mas cambiante.

Es asi que a continuacion se detalla las etapas que sesdgherpara la adopcion

de la metodologia 5S dentro deelapresa.
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2.4.3.1Etapas para la adopcion de la metodologia 5S

Primera etapa: Compromiso Segunda etapa: Formacion del
Gerente General Comite 5S
La alta gerencia conocera cuales so El Departamento de Control de
los beneficios que se obtendran cpn Calidad conjuntamente con la
la implementacion e la metodologja Gerencia General y la Gerencia
5S dentro de la empresa Molinos Técnica seran los encagados de
Poultier S.A., Control de calidad esta| formar el comite 5S. Que seran jefes
encargado de tal sociabilizacién departamentales

Tercera etapa: Capacitacion al
comite 5S Cuarta etapa: Aalisis situacional

la capacitacion al comiete estarala | El comite elegido realizara un analiiss
cargo de la Ingenier Belén Chiluisa | situacional de cada ares designada de
actualmente encargada de las Bueng acuerdo a los criterios previamente

practicas de manufactura en la detallas por el comite.
empresa.
Quinta etapa: Evaluacion de Sexta etapa: Puesta en marcha de
resultados las 5S
En reuniones de trabajo se analizaral  En base al analisis situacional se€
los resultados obtenidos y se decidira cuales seran las acciones gue
decidiran cuales son las medidas|a | se llevaran a cabo. Todo debera estar
tomar sustentado con documentos.

Gréfico 20. Etapas para la adopcion de la metodologia 5S
Elaborado Por: Gabriela Arcentales

1. La metodologia 5S &wa a cargo del Departamento de Control de Calidad
especificamente de la Ingeniera Belén Chiluisa persona encargada en la
actualidad del proceso de Buenas practicas de manufactura es quien tiene a
su cargo todos los procesos internedimhpieza y desinfeion actualmente

en la empresa.

2. La gerencia general en este caso el Ingeniero Patricio Eastman serd el ente
encargado de auditar los avances que tengan a metodologia y proporcionara

las facilidades para su puesta en marcha
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3. La Gerena Técnica en esteaso el Ingeniero Daniel Rivero sera el
encargado de vigilar el cumplimiento de los integrantes del comité, ya que

conoce todas las areas de la cadena de produccion de la empresa.

4. Los jefes departamentales seran miembros activos delécb8yiya que al
esfr a cargo de una determinada area conocen su funcionamiento, falencias

y fortalezas.

5. El personal de la planta esta directamente relacionado en la implementacion
de la metodologia 5S, seran los encargados de brindar su contingeite para

puesta en marchde programas y proyectos planteados por el comité.

6. Los departamentos de apoyo como se evidencia en el gréfico 9 Estructura
del comité de aplicacidon de las 5S. es el pilar para el desarrollo de procesos

de control de los mismos

7. Es imprtante mencionar atlepartamento de compras y bodega de
materiales personas encargadas de suministrar todos los elementos

necesarios para la puesta en marcha de cualquier proyecto o programas.

Como se puede evidenciar la metodologia 5S dentro de engstasdireccionada

atoda la empresa cada uno cos diferentes responsabilidades que permitiran alcanzar
las metas y objetivos que se plantee el comité 5S para alcanzar resultados 6ptimos
dentro de la empresa.

Es importante destacar que el rango de aplioad& la metodologia&S abarca
desde un puesto ubicado en la linea de produccién de harina de la empresa hasta el
escritorio de una secretaria en la parte administrativa. Ya que se basa en una premisa
basica. Cuando nuestro lugar de trabajo esta desordgmaido aseado sequde

la eficiencia y la moral en el trabajo disminuye.

2.5.Conclusiones Capitulo

Para recabar informacién acerca de la empresa Molinos Poultier S.A. se llevo a

cabo un analisis situacional, donde se examiné historia, filosofia empresarial

78



oportunidades, ddilades, fortalezas y amenazas, que permitirdn conocer de
manera general a que se dedica la empresa y cuéles son sus objetivos como ente
econdémico. Se levanto informacion mediante una encuesta al personal que
conforma la cadena de proztion de la empresavidenciando falencias y
fortalezas en su manera de actuar y conocer procesos. Para finalizar se llevo a
cabo una entrevista con el Licenciado Marcelo Razo jefe de produccién mismo
gue conoce cuales son los programas que se lle\aboadentro de la emgsa

para su correcto funcionamiento. Todas las acciones llevadas a cabo
evidenciaron que la empresa esta en condiciones idoneas para adoptar una
metodologia sencilla que contribuya con la mejora continua dentro de un

entorno cada vez & competitivo.

La aplicacién de la metodologia 5S busca que la empresa adopte mecanismos
de mejora continua mediante 5 etapas que es la clasificacion, orden, limpieza,
estandarizacion y disciplina. Las 3 primeras se basan en acciones decisivas que
sirven como base para estdarizar procesos y aplicar disciplina. Para su
correcta puesta en la marcha es necesario el compromiso de todo el personal
que labora en la empresa y esto se consigue mediante la capacitacion periddica
por parte del comité encargade ld metodologia.

La evidencia fotografica evidencia que la empresa cuenta con materiales que
pueden ser utilizados en otras areas de trabajo o reciglatitsnemn ingreso
por su venta o limpiar tales sitios y utilizarlos como areas de archivo o bodegas

de acuerdo a laecesidad de la empresa.

La asignacion de responsables y la elaboracion correcta de programas de trabajo
conjuntamente con los jefes departamentales dard como resultado el
planteamiento de metas y objetivos empresariales alcanzables. Es asi que la
metodobgia solo sera posible si todos los integrantes de la empresa se
comprometen con ella. Por ello se concluye que solo con una sociabilizacion
idonea y utilizando mecanismos didacticos tmdaboradoresse sentiran
motivados a cambiar habitos antiguos poevias que contribuyan a la mejora

continua.
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3. CAPITULO Ill VALIDACION DE LA PROPUESTA

3.1.Evaluacion de expertos

Para la evaluacion del experto se tomé en cuentamofesional experto en la
metodologia que se esta analizando, con la finalidad de que cersifiqalidez en

el campo de accién.
Para realizar la evaluacion de expertos se realizé el siguiente procedimiento
Se analizé:

1. Se seleccion@n expertq se tond contacto con el solicitandole el apoyo
para la validacion de la metodologia llevada a cabexgkco la encuesta
o0 instrumento que se aplicaria.

2. Se entregé un formato de evaluacion, que comprende una carta de
presentacion, un banco de preguntas otmresio y de un certificado de
validacion

3. Se aplicé y analizé el instrumento mismo que se dirad final del

documento certificado su aprobacion.

3.1.1. Informe de validez

En cuanto a la validez del contenido, la encuesta fue somktidi®ao y juicio de

un expertq el experto opid acerca de congruencia entre objetivos planteados y
acciones llevadasa cabo, si los instrumentos utilizados para recabar informacién
fueron los idoneos, si cree que la investigacion contribuiranaejara continua

dentro de la empresa. Es importante destacar que cada item buscaba analizar cual

era su opinidn acerca deiteestigacion que se llevo a cabo, para ello
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se detalld6 de manera oportuna cual era el objeto de estudio por parte del

investigado.

Se analiz6 el numero de items planteados, el cuestionario contenia diez preguntas

La consigan f ue tedaun dfegianal experteen fa Aglicacgée r u s
de la metodologia 5S y mecanismos de mejora continua en diferentes empresas he
consideado conveniente recurrir a usted a fin de validar la propuesta de

i nvestigaci -n APl an de me|58rad arqaae me di

producci-n de | a empresa Molinos Poulti el

3.1.2. Matriz de consolidacion de expertos

Una vez culminada la respuestdividual, se disefid una matriz que nos permite
consolidar todas las respuestas emitidas por los expertos. En la mestaldece
porcentajes por componente de los usuarios para luego obtener el promedio general

de los items planteados.

El cuestionario de cada experto estd formado por diez preguntas al responder
afirmativamente las diez preguntas tendra un porcet¢hj#0% indicando si la

propuesta es validada o no.

La matriz resumen contiene las preguntas abreviadas el cuestiamaptem se

encuentra en el Anexo

Tabla 5. Matriz de consolidacion de expertos

Experto Ingeniero | Total
. Rubén
ltems .

Lopez

1. Instrumentos idoneos 100% 100%
2. Se solucionaronproblemas con I 100% 100%
investigacion
3. Existe congruencia objetivos/accione 100% 100%
4. Existe pertenencia 100% 100%

5. Se alam6 el objetivo general qu 100% 100%
perseguia la investigacion
6. Existe calidad en la redaccion 100% 100%
7. Se puede alcanzar mejoras con| 100% 100%
investigacion planteada
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8. Elmanual es idéneo para la propues| 100% 100%

9. Aplicacion a diferentes empresas 100% 100%

investigacion

10. Se deben hacer cambios a | 100% 100%

Promedio General

100%

Elaborado por: Gabriela Arcentales

3.1.3. Informacion sobre los Expertos

Tabla 6. Matriz de consolidacion de @ertos

Informacioén sobre el Experto 1

Institucion a la que

Universidad de las Fuerzas Armadas ES

representa Latacunga

Sexo Masculino

Nombres Edgar Rubén Lépez Otafnez

Cargo Universidad de las Fuerzas Armadas ES

Latacunga

Afos de experiencia laboral

20 afios de experiencia como ingeniero
sistemas de instituciones destacadas
ella Hospital General de Latacunga, Ba
Software, Superintendencia
telecomunicaciones y actualmente Doce
de la Universidad de las Fuerzas Arma|
ESPE Latacunga

Elaborado por: Gabriela Arcentales

3.2.Evaluacion de usuarios

Para la evaluacion de usuario se consider6 a dos personas que usen o ya hayan usado
la propuesta de investigacion planteada, solo una persona que haya utilizado la
metodologia 5S puede mencionar esgahan sido los beneficios que obtuvo una

organizacion.

Para lo cual se contactd no dos profesionales quienes han participado y siguen
participando en la aplicacion de la metodologia 5S dentro de su area laboral.

Se analiz6:

1. Se seleccion@n usuarig setomé contacto con eolicitandole el apoyo

para la validacion de la metodologia llevada a cabo.
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2. Se entregé un formato de evaluacion, que comprende, una carta de
presentacion, un banco de preguntas o cuestionario y de un certificado de
validacion

3. Se apkd y analizé el instbmento mismo que se firmé al final del

documento certificado su aprobacion.

3.2.1. Informe de validez

En cuanto a la validez del contenido, la encuesta fue sometida al criterio y juicio de
dos usuarios, los expertos opinaron acerca beogfide la metodologiaSh

facilidad de la puesta en marcha, pilares fundamentales para su desarrollo,
responsables de tareas en su aplicacion y demas aspectos relevantes que ayudan a
determinar cuan util es la aplicacion de una metodologia que busca la mejo

continua dentro dena empresa icono en la provincia de Cotopaxi.

Se analiz6 el numero de items planteados, el cuestionario contenia diez preguntas

La consigan fue |l a sigui enhaailizdktdhyha ser ust
aplicado en su lugar deabajo la metodologiaS y mecanismos de mejora continua

en diferentes empresas he considerado conveniente recurrir a usted a fin de validar

|l a propuesta de investigaci- -n APl an de m

el area de produccion de la engaéviolinos Poultier .. 0

3.2.2. Matriz de consolidacion dé usuario

Una vez culminada la respuesta individual, se disefi6 una matriz que nos permite
consolidar todas las respuestas emitidas por los usuarios. En la matriz se establece
porcentajes por componentelds usuarios para Ige obtener el promedio general

de puntaje por componente.

El cuestionario de cada experto esta formado por diez preguntas al responder
afirmativamente las diez preguntas tendra un porcentaje del 50%, al contar con dos

usuarios sumansoun total del 100% dicandosi la propuesta es validada o no.

La matriz resumen contiene las preguntas abrevigldagestionario.
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Tabla 7. Matriz de consolidacion de expertos

Experto Tecndlogo| Ingeniero | Total
ftems David Santiago
Rueda Villarreal

1. 5S es un instrumento sencillo g 50% 50% 100%
contribuye a la mejora continua.

2. La metodologia 5S puede ser aplica 50% 50% 100%
en cualquier industria

3. La capacitaciomperiodica es el pilar par 50% 50% 100%
la aplicacion de la de la metodologia !

4. Resulta complicada la aplicacién de| 50% 50% 100%
metodologia 5S

5. La metodologia 5S pueden ser aplici 50% 50% 100%
por cualquier persona sin importar
nivel de educacion guyesea

6. Un comité 5S dieccionar la aplicaciél 50% 50% 100%
de la metodologia 5S

7. La capacitacion periddica es el pili 50% 50% 100%
para la aplicacibon de la de
metodologia 5S

8. La alta gerencia debe es{50% 50% 100%
comprometida para la puesta en mar
de la metodologia 5S

9. AUln se sigue aplicando la metodolo¢ 50% 50% 100%
5S en su lugar de trabajo

10.Recomendaria la aplicacion de | 50% 50% 100%
metodologia 5S a otras empresas

Promedio General 100%

Elaborado por:Gabriela Arcentales
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3.2.3. Informacion sobre los Expertos

Tabla 8. Matriz de consolidacion de expertos

Informacion sobre el Experto 1

Sexo Masculino
Nombres Edison David Rueda Tobar
Cargo Supervisor de Seguridad

Afos de experiencia laboral| 10 aflos de experiencia profesional co
supevisor de proyectos de construcci
el area petrolera

Informacioén sobre el Experto 2

Sexo Masculino
Nombres Alex Santiago Villarreal Prado
Cargo Docente y Perito Calificado del Conse

de la Judicatura
Afos de experiencia laboral| 2 afios de experieia@ en docencid
universitaria y unidades educativas
segundo nivel

1 afio como perito calificado en el &f
automotriz y prestacion de servici
profesionales

Elaborado por:Gabriela Arcentales

3.3. Evaluacion de impactos o resultados.

En esta propuesta metmdgica no aplica evaluacion de resultados.

3.4. Resultados de lgpropuesta

En esta propuesta metodoldgica no aplica los resultados.

Conclusiones del Il capitulo

Para la validacién de la investigacion llevada a cabo se tomé en cuenta en total
cuatro personaslos de ellas expertas en la materia de la metodologia 5S o
mea@nismos de mejora continua y dos usuarios que han utilizado la metodologia 5S
o la sigan utilizando en sus areas de trabajo. Para ello se aplic6 un documento de
respaldo que contenia preguntagaégicas que permiten evidenciar el nivel de
satisfaccion pr parte de usuarios y expertos con la investigacion llevada a cabo en

la empresa.

El aval tanto de dos usuarios y de dos expertos da como resultado un documento

mucho mas confiable para eluasio. La aprobacion se la llevé a cabo mediante un
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banco de peguntas que indagaban el nivel de aceptacion tanto del experto como
del usuario hacia la investigacion. Las respuestas fueron contestadas de manera
afirmativa por as cuatro personas lo que enala su nivel de aceptacion es decir

se valido la propuestan un puntaje del 100% por dos usuarios y dos expertos.
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CONCLUSIONES

Como resultado de la investigacibn encontramos una organizacion ecole
provincia de Cotopaxi debido a su larga tidgea en el mercado mas de 155 afios

en la elaboracién y comercializacion de harina de maiz y harina deltiigea

para la puesta en marcha de la metodologia, decision que se fundament6é en un
andlisissituacional de la empresa, aplicacion de un cuesima su colaboradora

y una entrevista al encargado del area de produccion.

La metodologia 5S es una herramienta sencilla que puede ser aplicada por la
industria, como base para la obtencién de normsniacionales, si se empieza
utilizando formatos deontrol le resultada mucho mas facil a los colaboradores

acoplarse a nuevos cambios con miras a tales normas internacionales.

La metodologia 5S es un mecanismo sencillo de aplicar si la alta gerem@ as

las responsabilidades de hacer que todos loajtrdores se alineen a los programas
sugeridos, es indispensable que el encargado de direccionar la empresa crea y esté
plenamente convencido de que la aplicacién de la metodologia es un mecanismo
gue cottribuira a la mejora continua dentro de su empreadnvestigacion deja

claro que la capacitacion continua es un pilar fundamental para la puesta en marcha
de los nuevos programas guias a seguir. El comité 5S debe ser el encargado de
capacitar a los inggrantes de la organizacién dandoles a conocer hefibms que

se obtendran a futuro. Los jefes departamentales son el pilar para la aplicacion de
nuevas medidas de control, ya que son los responsables de direccionar a los

trabajadores.
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RECOMENDACIO NES

Para la universidad, promover e incentivar stigaciones que contribuya a la
mejora continua en una organizacion significativa en la provincia de Cotopaxi se
convierte en un logro, ya que su objetivo principal es formar profesionales de
excelencia imanistica e investigadores que contribuyan corc@ogcimientos a

la transformacion social y econdmica de un pais.

Se recomienda ejecutar auditorias de cumplimiento en todas las areas de la empresa
mediante formatos planteados en la investigacion, fosngue arrojaran como

resultado hallazgos que puedser corregidos de manera oportuna.

Para los trabajadores el compromiso de asumir nuevos mecanismos de mejora
continua es la oportunidad para demostrar que son personas responsables y que
desena alcamz objetivos y metas empresariales conjuntamentet@dos. La
educacién y el aprendizaje constante permitird alimentar la mente para convertirnos
en entes productivos para una sociedad donde el compromiso y las buenas acciones
se estan dejando de lado.

La implementacion de la metodologia empieza con mlpcomiso de todos los
integrantes de la organizacion, se convierte en el punto de partida para implementar
mecanismo que contribuyan a la mejora dia a dia. Si todos estan alineados a los
objetivos y metagmpresariales la puesta en marcha de cualquiernmeua de

mejora se convierte en algo sencillo de aplicar sin importar cual sea la razén social

de la organizacion.
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ANEXOS
ANEXO 1

CARACTERIZACION DE LA EMPRESARIAL

La empresa Molinos Poultier S.A. es una organizacion con mas de 150 afios, que
gracias a la vision de un Industrial francés Don Arsenio Poultier, aprovechod la
corriente del Rio Cunyacupara impulsar la molienda de trigdundar el Molino

que lleva su nombre y hoy forma parte de las Empresas del Grupo Noboa. Su

filosofia corporativa se basa en los siguientes principios:

1. Eticay credibilidad en las relaciones y conduccién de negocios.

2. Transparencia en las comunicaciones.

w

Desarrollo personal y profesional de nuestra gente en un ambito de
motivacion e innovacion.

Proteccion del Medio Ambiente.

Seguridad y salud de nuestra gente.

Mejora continua en la calidad de gestion.

Trabajo en equipo.

Aprendizaje de nuestros errere

© © N o 0 b

Liderazgo desde el conocimiento y a través del ejemplo.

10. Actitud ganadora sin soberbia.

Molinos Poultier S.A. es una empresa industrial de produccién de harina de maiz,
trigo y sus derivados. Cuenta con una adecuada infraestructura tecnoldgica, ya que
todo su sistema de produccion agomatizadoy se puede procesar hasta 5000
toneladas métricas de trigo y 4000 toneladas métricas de maiz por mes. La buena
calidad de las dos harinas que produce el molino hace que estas sean vendidas a

nivel nacional.

La harina de trigo llamada Poultise distribuye entoda la Sierra Central, y la
harina precocida de malizaizabrosa nivel nacional y en el exterior poniendo en

alto la calidad de los productos ecuatorianos. La compafiia cuenta con la planta
industrial enLatacunga, el area Contable, Financiera y Legal esta en la ciudad de

Guayaquil.



Organigrama Estructural

Andlisis
El organigrama estructural de Molinos Poultier S.A. tiene como finalidad la

correcta distribucion de puestos de trabajo y funciones delnati® la empresa;



en primer nivel esta la Gerencia General encargado de tomar decisiones en base a
los resultados entregados por cada departamento. Se clasifican en cuatro &reas:

1 Recursos Humanos en esta area se engloba el manejo del personal con la
finalidad de conocer cual es la situacion actual de cada uno de ellos y
utilizarlos de manera eficiente para mejorar la produccién y motivacion
personal entre los que clasificamos, trabajo social, reclutamiento y seleccion
de personal, evaluacién de desempefpacitacion y seguridad industrial y
salud ocupacional.

1 Finanzas, su objetivo es la expansion economica mediante un manejo
adecuado de los recursos humanos, econdémicos y tecnolégicos en esta area
consta lo siguiente; presupuestos, costostabilidad, aditoria y caja.

1 Produccién, en esta area tiene como objeto atender las necesidades de los
clientes y la minimizar costos dentro de estandares de calidad entre los
cuales mencionamos lo siguiente: planeamiento ingenieria de planta,
produccid, control de dadad, mantenimiento, inventario y bodegas y
recepcion de materia primas.

1 Ocurre un accidente de trabajo al afio segun datos proporcionados por el
departamento de Seguridad y Salud Ocupacional

1 Laempresa que realiza la certificacion derBagePracticas ddanufactura
es la misma que la asesora para la obtencion de la certificacion emitida por
la Agencia nacional de Regulacion, Control y Sanitaria.

1 Las auditorias ejecutadas por la empre€0D KNOWLEDGE segun
datos proporcionados por la krgeraBelénChiluisa personancargadae
vigilar el cumplimiento de las Buen&acticasde manufacturasiempre
han tenido observaciones leves y graves.

1 Mercadeo, estas técnicas nos permite conocer el producto, creacion de
nuevas lineas de produccidlistribucion y pomocion para llegar a nuestros
clientes a través de, Investigacion de mercado, promocion y marketing,

ventas, comercio electrénico y servicio al cliente.



Anélisis FODA

La empresdolinos Poultier S.Ano pose@ina matrizFODA que permita efectuar
un goortuno andlisis situacional que evalte debilidades, fortalezas, amenazas y

oportunidades del micro y macro entorno.

A continuacién, se procede a desarrollar un analisis de las principales fortalezas,

oportunidades, debilides y amenazas de la empresay productas

FORTALEZAS DEBILIDADES
1 Comercializacion de marcas liderf § No posee un proceso administrati
1 Instalaciones adecuadas adecuado
1 Pago de remuneracién puntual | 1 Falta de capacitacion del persol
acuerdoa la ley en proceso de manipulacion.
1 Buenaimagen corporativa 1 Dependencia directa de transpo
Y Seguridad y comdnza en el particular para su disbicion.
cumplimiento de obligacionesor | 1 Duplicidad de funciones
clientes y proveedores 1 Rotacién de personal
1 Precgos competitivos en el mercaq § Ordenes directa de manera verb:
local aislada hacia los departamentos
1 Excelentes canales de distribuci¢ § Cumplimiento parcial de matas
objetivos empresariales.
OPORTUNIDADES AMENAZAS
1 Incentivos tributaros par 1 Ubicacién geogréfica
exportaciones. 1 Cambios climéticos que afectan
1 Crecimiento diamico del mercadg produccion mundial del trigo
1 Excelentes canales de distribuci¢ maiz.
1 Ley de defensa del consumidor |  Entradas de empresas nuevas €
1 Crecimiento poblacional sector
1 Competidores con mejores ofertg
1 Clientes insatisfechos
1 Cambio continuo en la politig
economica
1 Incremento de impuess e interés i
pagos del estado.




ANEXO 2
ANALISIS E INTRPRETACION DE RESULTADOS ENCUESTA

El instrumento plantado para recabaromfacion relevante se aplica a los
trabajadores de la empresa Molinos Poultier S.A. de la cadena de produccién es
decir se tomd como base la recepcion de la materia prima hasta que el producto se
ubique en la bodeg#de producto terminado almacenado pareelata. Un total de

40 personas fuero encuetadas.

Pregunta Alternativas | Frecuencia| Porcentaje
1. ¢La distribucion y ubicacion de S| 35 87,50%
lugar de trabajo contribuye a
organizacion? NO S 12,50%
Total 40 100,00%

1. ¢La distribucion y