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INTRODUCCION

El presente trabajo de investigacion tendrd como fin el mostrar la importancia
gue mantiene la implementacién de las técnicas de las “9S” del drea de etiquetado de
la empresa MARBELIZE S.A ya que esta técnica permite mantener un adecuado control
de gestidon para el orden y la limpieza, mediante una evaluacién del area para

determinar las debilidades que posee y proponer mejoras a la misma,

El proyecto tiene como finalidad realizar una evaluacién profunda con el
objetivo de determinar cudles son las causa que generan el desorden constante en el
area de etiquetado, posteriormente se analizan las oportunidades encontradas para
implementar la metodologia de las 9”S”, el personal del area de etiquetado tendrd que
ser capacitado para que de esta forma pueda adaptarse a los cambios propuestos por
la metodologia a implantar. Luego mediante indicadores especificos se realizara
evaluaciones constantes con la finalidad de ver resultados con la metodologia
implementada, posterior a esto de realizardn comparaciones entre el antes y el

después, con esto se podra verificar el alcance que ha tenido el proyecto.

Ademas la correcta implementacién de esta metodologia de las “9s” en el area
de etiquetado reflejara importantes beneficios tanto en sus procesos como el buen
desempeiio laboral, lo que hace que la empresa pueda mejorar considerablemente, es
por esto que se desarrolla una evaluacion detallada de los procesos recabando la

informacién necesaria que permita desarrollar el presente trabajo investigativo.
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GLOSARIO DE TERMINOS

Administracion.- Proceso de disefiar y mantener un entorno en el que trabajando en
grupos los individuos cumpla eficientemente objetivos establecidos.

Control de calidad Total.- es una manera de orientar la direccion, administracion y
operacion de la empresa con miras a la satisfaccion de los clientes.

Desperdicios.- todo lo que sea distinto a los recursos minimos, absolutos de materiales,
maquinas y mano de obra necesarios para agregar valor al producto.

Eficacia.- Cumplimiento de objetivos, hacer lo que se debe hacer.

Eficiencia.- logro de los fines con la menor cantidad de recursos; el logro de objetivos al
menor costo y otras consecuencias no deseadas.

Equipo.- Es un grupo de personas con una mision u objetivo comuin que trabajan
coordinadamente con la participacion de todos los miembros bajo direccién de un lider.

Estandares.- conjunto de politicas, reglas, instrucciones y procedimientos establecidos
por la administracion para todas las operaciones principales, los cuales sirven como guia
que capacitan a todos los empleados.

Liderazgo.- Influencia, arte o proceso de influir sobre las personas para que se esfuercen
en forma voluntaria y con entusiasmo para el logro de las metas del grupo.

Metodologia.- modo de decir o hacer una cosa con orden y segun ciertos principios, que
retne un sistema légico de los principales elementos.

Productividad.- se refiere a la eficiencia y eficacia en trabajo individual y organizacional.

Toma de decisiones.- seleccién de un curso de accion entre varias opciones.



CAPITULO |

“IMPLEMENTACION DE LAS “9S” PARA EL MEJORAMIENTO DEL
AREA DE ETIQUETADO DE LA EMPRESA MARBELIZE S.A.”

1.1 ANTECEDENTES

La empresa MARBELIZE S.A. se fundé en el aino 2001 como productora de Conservas
de atun y nacié como resultado del sueiio de un croata que aprendié de su padre que el
mar es el elemento creador de vida y fuente de recursos para la alimentacién humana.
Tras establecerse en Ecuador, este hombre, Ivo Cuka, ha dedicado mas de 40 afios de su
vida al trabajo del mar, creando una moderna y bien equipada flota de cinco barcos

atuneros, a la vez que inculcaba a su familia su pasion por el mar

En el afio 2009 la historia de MARBELIZE S.A. se empezaria a escribir de manera
diferente. Sus directivos y colaboradores asumen el compromiso impostergable con el
respeto y preservacion del medio Ambiente, actividad que nos ha consolidado como una
empresa lider, a través de la implementacion y certificaciéon de un sistema de Gestién
Ambiental ISO 14001:2004, cuyo enfoque basado en la mejora continua, nos mantendra a

la vanguardia como una empresa mas rentable, competitiva y menos contaminante.

Actualmente, la empresa esta ubicada en la ciudad de Manta- Provincia de Manabi-
Ecuador, sitio mas iddneo para el desarrollo pesquero y comercial de la zona del Pacifico,
ya que se encuentra en un punto geografico privilegiado en relacién a las rutas navieras

del Comercio Internacional.
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1.2 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL.

La empresa “MARBELIZE” presenta una estructura administrativa de tipo lineal tradicional, la autoridad y responsabilidad que se distribuye de

manera jerarquica que denotan las funciones de los altos mandos hasta los empleados.
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Grafico N2 1: Organigrama Estructural
Fuente: Datos internos de la empresa
Elaborado por: Alexandra Baque Zambrano
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1.3 FILOSOFIA DE LA EMPRESA

A continuacidn se describe la misién y vision declarada por la empresa

1.4 NORMATIVAS DE LA EMPRESA.

1.4.1 Misién

“Somos una industria alimentaria alineada a una estrategia de calidad la cual incluye
al ser humano como eje del desarrollo y productividad; enfocada en implantar y mantener
Sistemas de Gestidon que nos permitan alcanzar la satisfaccion de nuestros clientes, la
mejora continua de nuestros procesos y la observancia de la salud publica de los

consumidores”.

1.4.2 Vision

“MARBELIZE S.A se proyecta como una empresa lider en la elaboracién de productos
del mar, que brinda a sus clientes nuevas alternativas de consumo, basando su estrategia en
el cumplimiento de técnicas y procedimientos establecidos por organismos de control
nacionales e internacionales, y en los altos estdndares de calidad impuestos para la

satisfaccién de nuestros clientes”.

1.4.3 Valores corporativos

e Transparencia: Realizamos nuestra gestion de forma objetiva, clara y verificable.

e Respeto: Interactuamos reconociendo los intereses colectivos, la diversidad
individual, la sostenibilidad de los recursos naturales y la institucionalidad.

e Equidad: Procedemos con justicia, igualdad e imparcialidad, buscando un impacto
social positivo e inclusivo.

e Integridad: Actuamos con firmeza, rectitud, honestidad, coherencia y sinceridad.

15



1.5 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA.

El drea de etiquetado de la empresa MARBELIZE de la Ciudad de Manta no cuenta con
los recursos necesarios para realizar de manera 6ptima las tareas que en esta se desarrollan,
por lo que es necesario realizar un estudio técnico de su infraestructura para determinar
todas las causas que ocasionan los problemas y de esta manera eliminarlos, en la indagacion
a sus instalaciones se pudo comprobar que el tiempo de trabajo no es el adecuado la
bodega se encuentra muy desordenada, ademds no existe una seializacién de seguridad
adecuada que garantice la proteccién de los empleados, del mismo modo es importante la
capacitacién sobre el manejo de los equipos de proteccidn.

Es importante mencionar que de no realizarse los correctivos necesarios para la
administracion del area de etiquetado podrian presentarse incidentes y accidentes dentro
de sus instalaciones, asi tampoco se dispondria de un area apropiada para el trabajo en

cuanto a calidad, orden, limpieza y organizacién de las instalaciones en que se labora.

1.5.1 Delimitacién del problema

La empresa MARBELIZE requiere aplicar métodos que permitan satisfacer sus
procesos, con ello lograra reducir los costos para equilibrar a la competencia y mantenerse
en el mercado.

El manejo y ubicacién de documentos, materia prima, asi como el desempefio del
personal en el orden y la limpieza estan ocasionando demoras, mal aprovechamiento de los
recursos, e ineficiencia lo que conlleva a elevar el costo, por ello es necesario implementar

la metodologia de las “9S” en el area de etiquetado de la empresa.

Campo: Organizacidon empresarial

Area: Departamento de etiquetado

Aspecto: Organizacion del Area de etiquetado

Delimitacidon temporal: La investigacion correspondera al periodo 2014-2015

Delimitacién espacial: El trabajo de investigacion se efectuard en el Area de Etiquetado de

la Empresa MARBELIZE S.A de la ciudad de Manta.
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1.6 ALCANCE DEL PROBLEMA

Reduccion de la desorganizacidn del personal operativo, minimizacién de los costos,
incremento en la productividad, adaptacion de procesos, mejora continua, eficiencia en el

desempeiio del personal, satisfaccion de los clientes internos y externos.

1.7 PREGUNTAS DIRECTRICES

e (Cudles son los insumos que estan desordenados en el drea de etiquetado de la

Empresa MARBELIZE S.A?

e (Cudles son las consecuencias del desorden en el drea de etiquetado de la Empresa

MARBELIZE S.A?

e (la implementacion de la metodologia de las “9S”, evitard desperdicios de materia
prima, insumos, desorden del personal y de produccién de la empresa MARBELIZE

S.A?

e (iDe qué manera influyen los procesos del area de etiquetado en la empresa

MARBELIZE S.A?

e (Serd necesario desarrollar talleres y manuales de capacitacién para la

implementacién de la metodologia de las “9S” dentro de la empresa?
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1.8 JUSTIFICACION.

Actualmente las empresas deben estar a la vanguardia de la tecnologia, por lo que
constantemente deben buscar métodos para buscar la excelencia en sus procesos. Por tal
razén se ha emprendido esta investigacién con la finalidad de implementar una técnica de
gestion en el area de etiquetado de la empresa MARBELIZE S.A, teniendo antecedentes que
en esta drea existe un desorden total, tanto del personal como los materiales y equipos que

son indispensables en este proceso.

La investigacion es de aplicacién practica porque con la implementacién de la técnica de
gestion de las 9”S”, se planea buscar las principales causas que estdn provocando serias
dificultades en el drea de etiquetado de la empresa antes mencionada, especialmente se
planea poner énfasis en la desorganizacién del personal operativo, insumos, las etiquetas ,
los cartones para empaquetar, los equipos. Con las aplicacion de las 9”S”, esto se reducira
notablemente y contribuird de manera segura a la clasificacién y descarte de los objetos
realmente necesarios, la limpieza e higiene del area y con todo esto reglamentar los

procesos que se realizan en dicha area.

El proyecto es de relevancia para la empresa y el personal que labora en la misma, ya
gue con la aplicacién de esta investigacién se controlara la organizacion del area de
etiquetado, administrando estratégicamente a cada operario evitando el cansancio que le
ocasionaba movilizarse de un lugar a otro en busca de las piezas para el etiquetado. La
empresa tendra mayor cantidad de productos empacados en menos tiempo y con mayor

efectividad
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1.9 OBJETIVOS.

1.9.1 Objetivo General.

Implementar una metodologia de gestién basado en las 9”S” en el drea de

etiquetado para mejorar las condiciones de trabajo en la empresa MARBELIZE S. A.

1.9.2 Objetivos Especificos.

» Realizar un diagndstico para identificar los problemas y las causas por los cuales se
presenta el desorden en el area de etiquetado

» Implementar la metodologia de las 9 “S”, en el area de etiquetado para optimizar las
actividades del personal operativo que labora en dicha area.

» Capacitar al personal del area de etiquetado sobre las ventajas que ofrece la
metodologia de las 9 “S”.

» Determinar la vialidad econédmica y el impacto de la implementacién del proyecto en

el drea de etiquetado de la empresa MARBELIZE S. A.
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CAPITULO I

2 MARCO TEORICO

2.1 ANTECEDENTES INVESTIGATIVOS.

Segun Maria Viola Payano (2005) “Los antecedentes, son todos aquellos trabajos de
investigacion que preceden al que se esta realizando. Son los realizados relacionados con el

objeto de estudio presente en la investigacion que se esta haciendo”.

Luego de aplicar un estudio investigativo a los archivos que mantiene la universidad, se
puede mencionar que el presente trabajo es inédito y original, se conoce la relevancia que
ha brindado esta metodologia en las empresas que han hecho uso de su implementacién
segun ilustraciones realizadas por diferentes autores, ademas es importante mencionar la
necesidad de indagar si la aplicaciéon de las metodologias de la “9S” influye en las
actividades de control y organizacion del drea de etiquetado en la empresa MARBELIZE S.A

de la ciudad de Manta.

2.2 FUNDAMENTACION FILOSOFICA

La investigacion que a continuacidon se muestra radica en la determinacion de aplicar la
metodologia de las “9S” que incida de manera positiva en las actividades de control y
organizacién del area de etiquetado en la empresa MARBELIZE S.A. Se intenta conocer las
distintas formas en que ha sido abordado el tema, especificamente interesa destacar los
métodos, controles y aplicaciones en la organizacion y control del area de etiquetado.

La relevancia que mantiene este punto sin duda alguna brinda el conocimiento oportuno
en diversas ramas de estudio, como es la manufactura, el orden, la limpieza, el traslado y
uso de materiales entre otros, con este trabajo culminado se puede completar los
conocimientos adquiridos mediante la realizacion de la metodologia de las “95”en la

empresa MARBELIZE S.A.
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2.3 FUNDAMENTACION LEGAL

El Decreto Ejecutivo 2393, contiene el reglamento de seguridad y salud de los

trabajadores y mejoramiento del medio ambiente de trabajo, esta destinado a mantener y

mejorar el ambiente laboral, estableciendo normas, estatutos y parametros para mantener

un area libre de riesgos y enfermedades. En base a estos pardmetros se mejoran las areas

de trabajo y se concientiza a los usuarios.

Este decreto ejecutivo estd dividido en cinco partes:

a)

b)

d)

Disposiciones generales. Establece los requisitos para la creacion de comités de
seguridad paritarios, funciones de los Ministerios de Trabajo y Salud, del Instituto
Ecuatoriano de Seguridad (IESS), del Ministerio de Comercio, Industrializacién vy
Pesca, del Instituto Ecuatoriano de Normalizacion (INEN) y del Servicio Ecuatoriano
de Capacitacién Profesional (SECAP).

Condiciones generales de los centros de trabajo. Establece las normativas de
seguridad en el proyecto, edificios y locales, servicios permanentes, campamentos y
construcciones, proteccién respecto a factores fisicos, quimicos y biolégicos ademas
de las reglas para trabajar con frio industrial.

Aparatos, maquinas y herramientas. Se refiere a las caracteristicas que deben reunir
las instalaciones de trabajo, las protecciones de las maquinarias y circuitos eléctricos,
caracteristicas de los érganos de mando, el uso y mantenimientos de mdquinas
industriales, portatiles y manuales, asi como las reglas para su fabricacion.
Manipulacidn y transporte. Define las reglas para el manejo de aparatos de izar y
aparejos, el transporte de materiales, la manipulacién y almacenamiento de
herramientas, maquinas y productos, el uso de vehiculos dentro de las instalaciones,
manejo de mercancias peligrosas y trabajos portuarios.

Proteccion colectiva. Establece los requisitos de proteccion contra incendios, la
prevencion, deteccidn y extincién de los mismos, contiene la normativa respecto a
sefializacion industrial, colores y sefales, rotulado y etiquetado de sistemas

industriales, con el fin de proteger a los usuarios de las instalaciones industriales.
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Las normas del Decreto 2393 que se utilizan en la implementacion del sistema de calidad 95,

son las siguientes:

Art. 23.- Suelos, techos y paredes (Decreto Ejecutivo 2393, 1986) “1. (Reformado por el
Art. 16 del D.E. 4217, R.O. 997, 10-VIII-88) El pavimento constituird un conjunto
homogéneo, liso y continuo. Sera de material consistente, no deslizante o susceptible de
serlo por el uso o proceso de trabajo, y de fécil limpieza. Estara al mismo nivel y en los
centros de trabajo donde se manejen liquidos en abundancia susceptibles de formar
charcos, los suelos se construiran de material impermeable. 3. Las paredes serdn lisas,

pintadas en tonos claros y susceptibles de ser lavadas y desinfectadas.”

Art. 53. Condiciones generales ambientales: ventilaciéon, temperatura y humedad
(Decreto Ejecutivo 2393, 1986) “1. En los locales de trabajo y sus anexos se procurara
mantener, por medios naturales o artificiales, condiciones atmosféricas que aseguren un
ambiente cdmodo y saludable para los trabajadores. 4. En los procesos industriales donde
existan o se liberen contaminantes fisicos, quimicos o bioldgicos, la prevencidn de riesgos
para la salud se realizara evitando en primer lugar su generacion, su emisién en segundo
lugar, y como tercera accidn su transmisidon, y sélo cuando resultaren técnicamente
imposibles las acciones precedentes, se utilizaran los medios de proteccién personal, o la

exposicion limitada a los efectos del contaminante.” (Ministerio del trabajo, 2014)

Art. 73. Instalacién de maquinas fijas. Ubicacion (Decreto Ejecutivo 2393, 1986) “1. Las
maquinas estaran situadas en areas de amplitud suficiente que permita su correcto montaje
Yy una ejecucion segura de las operaciones. 2. Se ubicaran sobre suelos o pisos de resistencia

suficiente para soportar las cargas estaticas y dindmicas previsibles.”

Art. 74. Separacién de las maquinas (Decreto Ejecutivo 2393, 1986) “

1) La separacion de las maquinas serd la suficiente para que los operarios

desarrollen su trabajo holgadamente y sin riesgo, y estara en funcién:

a) De la amplitud de movimientos de los operarios y de los propios elementos de la

magquina necesarios para la ejecucion del trabajo.
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b) De la forma y volumen del material de alimentacion, de los productos elaborados y
del material de desecho.

c) De las necesidades de mantenimiento. En cualquier caso la distancia minima entre
las partes fijas o méviles mas salientes de maquinas independientes, nunca sera

inferior a 800 milimetros.

2) Cuando el operario deba situarse para trabajar entre una pared del local y la
maquina, la distancia entre las partes mas salientes fijas o moviles de ésta y dicha

pared no podra ser inferior a 800 milimetros.”

Art. 76. Instalacion de resguardos y dispositivos de seguridad (Decreto Ejecutivo 2393,
1986) “Todas las partes fijas o méviles de motores, érganos de transmision y maquinas,
agresivos por accidn atrapante, cortante, lacerante, punzante, pensante, abrasiva y
proyectiva en que resulte técnica y funcionalmente posible, seran eficazmente protegidos

mediante resguardos u otros dispositivos de seguridad.”

Art. 91. Utilizacién (Decreto Ejecutivo 2393, 1986) “1. Las maquinas se utilizardn
Unicamente en las funciones para las que han sido disefiadas. 2. Todo operario que utilice
una maquina deberd haber sido instruido y entrenado adecuadamente en su manejo y en
los riesgos inherentes a la misma. Asimismo, recibird instrucciones concretas sobre las
prendas y elementos de proteccién personal que esté obligado a utilizar, 3. No se utilizara
una maquina si no estd en perfecto estado de funcionamiento, con sus protectores y

dispositivos de seguridad en posicién y funcionamiento correctos.”

Art. 93. Reparacién y puesta a punto (Decreto Ejecutivo 2393, 1986). “Se adoptaran las
medidas necesarias conducentes a detectar de modo inmediato los defectos de las
maquinas, resguardos y dispositivos de seguridad, asi como las propias para subsanarlos, y

en cualquier caso se adoptaran las medidas preventivas indicadas en el articulo anterior.”

Art. 94. Utilizacion y mantenimiento de maquinas portatiles (Decreto Ejecutivo 2393,
1986) “4. Las maquinas portatiles se almacenaran en lugares limpios, secos y de modo

ordenado. 5. Los drganos de mando de las mdaquinas portatiles estardn ubicados y
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protegidos de forma que no haya riesgo de puesta en marcha involuntaria y que faciliten la

parada de aquéllas.”

Art. 101. Manipulacion de las cargas (Decreto Ejecutivo 2393, 1986) “1. La elevaciéon y
descenso de las cargas se hardn lentamente, evitando toda arrancada o parada brusca y

efectudndose siempre que sea posible, en sentido vertical para evitar el balanceo.”

Art. 130. Circulacién de vehiculos (Decreto Ejecutivo 2393, 1986) “1. Los pisos de la
fabrica sobre los cuales se efectua habitualmente la circulacion, estaran suficientemente
nivelados para permitir un transporte seguro, y se mantendrdan sin huecos, salientes u otros
obstaculos. 2. Los pasillos usados para el transito de vehiculos estardan debidamente

sefializados en toda su longitud.”

Art. 146. Pasillos, corredores, puertas y ventanas (Decreto Ejecutivo 2393, 1986) “1.
(Reformado por el Art. 55 del D.E. 4217, R.0. 997, 10-VIII- 88) Las puertas de acceso al
exterior estaran siempre libres de obstaculos y seran de facil apertura. 2. (Reformado por el
Art. 56 del D.E. 4217, R.0. 997, 10-VIII-88) En los centros de trabajo donde sea posible
incendios de rapida propagacion, existirdn al menos dos puertas de salida en direcciones
opuestas. En las puertas que no se utilicen normalmente, se inscribira el rétulo de "Salida de
emergencia". 3. (Sustituido por el Art. 57 del D.E. 4217, R.0. 997, 10-VIII-88) En los edificios
ocupados por un gran numero de personas se instalaran al menos dos salidas que estaran
distanciadas entre si y accesibles por las puertas y ventanas que permitan la evacuacion

rapida de los ocupantes.”

Art. 147. Sefiales de salida (Decreto Ejecutivo 2393, 1986) “Todas las puertas exteriores,
ventanas practicables y pasillos de salida estaran claramente rotulados con sefiales

indelebles y perfectamente iluminadas o fluorescentes.” (Ministerio del trabajo, 2014)

Art. 159. Extintores moviles (Decreto Ejecutivo 2393, 1986) “4. Los extintores se situaran
donde exista mayor probabilidad de originarse un incendio, proximos a las salidas de los
locales, en lugares de facil visibilidad y acceso y a altura no superior a 1.70 metros contados

desde la base del extintor.”
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Art. 160. Evacuacion de locales (Decreto Ejecutivo 2393, 1986) “1. La evacuacién de los

locales con riesgos de incendios, deberd poder realizarse inmediatamente y de forma

ordenada y continua. 2. Todas las salidas estardn debidamente sefializadas y se mantendran

en perfecto estado de conservacién y libres de obstaculos que impidan su utilizacion”.

Art. 175. Proteccion personal (Decreto Ejecutivo 2393, 1986) “

1)

b)

2)

3)

a)

b)

La utilizacién de los medios de proteccidén personal tendra caracter obligatorio en

los siguientes casos:

Cuando no sea viable o posible el empleo de medios de proteccidn colectiva.
Simultaneamente con éstos cuando no garanticen una total proteccion frente a

los riesgos profesionales.

La proteccién personal no exime en ningln caso de la obligacién de emplear
medios preventivos de caracter colectivo.

El trabajador esta obligado a:

Utilizar en su trabajo los medios de proteccién personal, conforme a las
instrucciones dictadas por la empresa.
Hacer uso correcto de los mismos, no introduciendo en ellos ningun tipo de

reforma o modificacién.”

2.3.1 Sistema de Gestion de la Calidad en la empresa MARBELIZE S. A.

El sistema de gestidon de la calidad tiene su soporte en el sistema documental, por lo que

éste tiene una importancia vital en el logro de la calidad, que no es mas que la satisfaccién

de las necesidades de los clientes.

Existen varias metodologias para la implementacion de sistemas de gestién de la calidad,

y todas

coinciden en considerar como una de sus etapas la elaboracion de la

documentacidn, pero no se trata con profundidad el tema de cdémo lograr el funcionamiento

eficaz del sistema documental y qué procesos implica. Es por ello que se realizd este trabajo,

con el objetivo de implementar una metodologia de mejora basado en las 9S para fortalecer
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el sistema documental que actualmente existe en la empresa, para que asi este cumpla con
los requerimientos de las normas ISO 9001 “Requisitos para un Sistema de Gestién de

Calidad”, siendo esta norma la que rige la mayorias de proceso en la planta industrial.

Aplicando el enfoque de procesos se logrard caracterizar los procesos del area de
etiquetado y con esto proponer los pasos necesarios para implementar el sistema
documental actualizado, que sirva de base al sistema de gestion de la calidad en cualquier

area de la empresa.

2.3.2 Reglamento Interno de Marbelize S. A

Articulo 24.- Sala de etiquetado

El personal que labora en la sala de etiquetado observara, entre otras, las siguientes

medidas de seguridad:

1) Antes de iniciar sus labores, se debe asegurar que todo el equipo y demas
instalaciones se encuentren en perfecto estado de funcionamiento.

2) Para cada trabajo se debera usar el equipo de proteccién adecuado.

3) El trabajador debe preocuparse siempre en mantener limpio el lugar de trabajo.

4) Por ningln concepto se deben introducir las manos en lugares peligrosos;
mientras las maquinas estén trabajando.

5) Para hacer labores de limpieza y mantenimiento en las maquinarias se deben
tomar las medidas establecidas por MARBELIZE S.A.

6) Hay que apilar el material en forma correcta: almacenar con una distancia de 1
metro, desde la pared para facilitar la limpieza y los inventarios.

7) Al envolver los materiales hay que evitar que el producto se golpee.
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2.3.3 REGLAMENTO DE SEGURIDAD Y SALUD DE LOS TRABAJADORES Y MEJORAMIENTO DEL
MEDIO AMBIENTE DE TRABAJO

Titulo |
2.3.3.1 DISPOSICIONES GENERALES

Art. 1.-AMBITO DE APLICACION.- Las disposiciones del presente Reglamento se aplicardn
a toda actividad laboral y en todo centro de trabajo, teniendo como objetivo la prevencion,
disminucion o eliminacién de los riesgos del trabajo y el mejoramiento del medio ambiente

de trabajo.
Art. 2.-DEL COMITE INTERINSTITUCIONAL DE SEGURIDAD E HIGIENE DEL TRABAJO.

1. Existirda un Comité Interinstitucional de Seguridad e Higiene del Trabajo que tendra
como funcién principal coordinar las acciones ejecutivas de todos los organismos del sector
publico con atribuciones en materia de prevencion de riesgos del trabajo; cumplir con las
atribuciones que le senalen las leyes y reglamentos; y, en particular, ejecutar y vigilar el
cumplimiento del presente Reglamento. Para ello, todos los Organismos antes referidos se

someteran a las directrices del Comité Interinstitucional.

2.4 FUNDAMENTACION SOCIAL

La implementacion de una estrategia de orden para el area de etiquetado depende de la
informacidén en relacién a los trabajos que aqui se realizan, la disponibilidad de materiales,

tendencia en la organizacidn, es la fuente necesaria para fundamentar esta informacion.

Esta formulacion administra las operaciones y mantiene la organizacién desde otro punto
de vista, se deben establecer controles periddicos adecuados para satisfacer el control del
area de etiquetado que pueden verse inmersos en un control defectuoso en relacién a su

administracion.
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El etiquetado dentro de una empresa resulta ser uno de los medios mas importantes con
los que cuenta un exportador para proteger su producto y, consecuentemente, para
garantizar el cumplimiento de los compromisos de calidad y oportunidad en la entrega del
producto, este puede aumentar mucho la eficiencia total y la flexibilidad de los
procedimientos que emplea la administracion mediante el uso de un equipo adecuado. En
algunas compaiiias, el trabajo de etiquetado varia tomando en cuenta de que si este no se

realiza de manera adecuado puede afectar en los costos de exportacion.

2.5 FUNDAMENTACION TEORICA

2.5.1 CATEGORIZACION DE LAS VARIABLES

Variable independiente: Metodologias “95”

Variable dependiente: Cultura organizacional del area de etiquetado.
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SUPRAORDINACION

Metodologia 9s de
calidad

Beneficios de las 9s

Resistencia al
cambio

INFRAORDINACION

Concepto de la
metodologia 9S.

Impacto en las empresas
con metodologias de
gestion de calidad.

Empresas emprendedoras
— por aplicar técnicas de
calidad en sus
departamentos.

Implementacion
de mejora
contintia

Clasificacion de
los factores de
riesgo

El orden en
las empresas

Andlisis de la
mejora continua.

— Capacidad de gestion
para administrar el area
de etiquetado.

— Actividad productiva por
el orden en las empresas.
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2.5.2 TEMASY SUBTEMAS

2.5.2.1 Definicién de la metodologia de las “9s”.

Las “9s” es una filosofia que enfoca el trabajo en la efectividad, en la organizacién y en
los procesos estandarizados de trabajo. Busca mejorar el ambiente de trabajo reducir los
desperdicios y actividades que no agregan valor y al mismo tiempo incrementar la seguridad
de las personas. Todo esto con el fin de mejorar la eficiencia de las tareas que se desarrollan

para lograr la calidad. (William, 2002).

Los resultados de la aplicacion de las “9s”pretenden alcanzar importantes mejoras en
relacion a la produccion a través del orden que promueve esta metodologia, clasificacion, la
limpieza, la colaboracion conjunta con el personal que labora en el drea de trabajo, que
fortalece el compromiso de los empleados con los administradores con el Unico fin de

mejorar la produccion.

2.5.2.2 Elementos de las “9s”

El movimiento de las “9s” toma su nombre de nueve palabras japonesas que constituyen
el “housekeeping” de la fabrica, la oficina o la casa y todas las palabras principian con la

letra “S” que son:

e Seiri

e Sejton

e Seiso

e Seiketsu
e Shitsuke
e Shikari

e Shitsukoku
e Seishoo

e Seido
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“Estan clasificadas de acuerdo a tres propdsitos completos, estos son: relacion con las

€osas, con uno mismo y con la organizacién”. (Enrriquez, 2011)

2.5.2.3 Generalidades de la metodologia de las “9s”

“Los resultados de la aplicacidon de esta metodologia suelen ser pequefios al inicio, pero
con el tiempo se puede observar grandes efectos, ademas cabe mencionar que al ser una
metodologia de gestidn, las herramientas utilizadas no son costosas y sobre todo recurre al
sentido comun de las personas que se encuentran involucradas en los procesos y el nivel de

compromiso que se pueda lograr en ellas” (Medina, 2009).

Todos los programas y las herramientas de calidad en cuestidon de la gestién son de vital
importancia para el diario vivir de las empresas en los periodos de globalizacién de la
economia, para muchas empresas de nuestro pais se ha establecido la implementacion de
esta metodologia como un punto de partida en el auge de una verdadera cultura

empresarial.

2.5.2.4 Las 9 s de calidad.

(Hirano, 1997) considera las 9s “como una metodologia basica para afrontar cualquier
proyecto empresarial, esta busca la manera de cdmo mejorar las condiciones del medio
ambiente laboral, enfocada a reducir los riesgos ocupacionales y busca generar un ambiente
de trabajo que en vez de ser congruente con la calidad total, brinda al ser humano la
oportunidad de ser muy efectivo, ya que abarca el mejoramiento de las condiciones
mentales de quien se apega a esta metodologia, destacando la participacion proactiva de los
empleados en unidad con la responsabilidad organizacional, buscan un mejor ambiente de

trabajo que sea coherente con el sistema de gestion de calidad SGC ISO 9001-2008"
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LOS 9 PRINCIPIOS DE CALIDAD EN EL AMBIENTE DE TRABAJO

Influyen Espafiol Japonés Qué hacer
Separar SEIRI Mantenga solo lo necesario
Relacion con las | Ordenar SEITON Mantenga todo en orden
cosas T S
Limpieza SEISO Mantenga todo limpio
Estandarizar SEIKETSU Cuidar la salud fisca y mental
Mantener SHITSUKE Mantenga un
comportamiento confiable
Relacién con uno | €onstancia SHIKARI Perseverar en los buenos
mismo habitos
Compromiso SHITSUKOKU Cumpla hasta el final con
todas las tareas
Relacion con la | Coordinacidn SEISHOO Trabaje en equipo con sus
organizacion y compaferos
empresa Sincronizaciéon | SEIDO Unificar a través de normas
X SEIRI (Clasificar)

(Gutierrez, 2010) “Este principio implica que en los espacios de trabajo los empleados
deben seleccionarlo que es realmente necesario e identificar lo que no sirve o tiene dudosa
utilidad para eliminarlo de los espacios laborales, el objetivo final es que los espacios estén
libres de piezas, documentos muebles, herramientas o maquinas que ya no se requieren

para realizar el trabajo”.

La clasificacion concite en saber ordenar por clases, tamanos, tipos, categorias e inclusive
frecuencia de uso, es decir ajustar al espacio disponible, los resultados y beneficios son
muchos al quedar areas disponibles (cajones, espacios, etc.), se eliminan despilfarros y

pérdidas de tiempo por no saber dénde se encuentra lo que se busca.

32



Con frecuencia este punto comienza con una campafia de etiquetas rojas, cuando mas
grande sean las etiquetas y mayor sea su numero es mejor, por lo tanto es importante
identificar y hacer un listado de todos los articulos, herramientas, maquinas, equipos,
documentos, entre otros objetos que no sean utilizados en el area en este caso el de

etiquetado.

X SEITON (Organizar)

(Gutierrez, 2010) “Con la aplicacion de esta segunda S habrd que ordenar y organizar un
lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar, de tal forma que minimice el desperdicio de
movimiento de empleados y materiales, lo que se ha decidido conservar en la primera S
debe ser organizado de tal modo que cada cosa tenga una ubicacién clara vy, asi, este

disponible y accesible para que cualquiera lo pueda usar en el momento que disponga”.

Seiton gestiona de manera dinamica la rotulaciéon de objetos y la delimitacién de las
areas de trabajo con el fin de aumentar la vida util de sus elementos de manera éptima,
todos los elementos que se encuentran dentro del drea de trabajo deben estar siempre
ordenados como puede establecerse el uso de contenedores de almacenamiento indicando

el nombre de cada objeto.

“Cada pared debe estar enumerada, utilizando nombres como pared A-1y pared B-2, la
colocacién de elementos tales como suministro, trabajo en proceso, tomas de agua,
herramientas, cribas, moldes y carretas deben sefalarse por su ubicacién o con marcas
especiales, las marcas en el piso o en las estaciones de trabajo indican las ubicaciones

apropiadas del trabajo en proceso, herramientas, etc.” (Vargas, 2004).

X SEISO (Limpieza)

(Gutierrez, 2010) “Esta S consiste en limpiar e inspeccionar el sitio de trabajo y los equipos
para prevenir la suciedad implementando acciones que permitan evitar, o al menos
disminuir, la suciedad y hacer mas seguros los ambientes de trabajo”.

(Parra R, 2009) considera “Comenzar por una limpieza a fondo del drea de trabajo

asignada a un grupo, establecer prioridades, frecuencia y responsables de la limpieza de los
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distintos sectores, proveer los medios para limpiar desde una escoba hasta una aspiradora,

segln convenga”.

Es por tal razéon que Seiso constituye una gran experiencia de aprendizaje para los
operadores y la organizacién permitiendo el apoyo directo en el mantenimiento de las
maquinarias, equipos e insumos, el analisis de las anomalias en el area de trabajo con

relacidn a las herramientas que se utilizan.

Es importante mencionar que las empresas deben convertir la limpieza en una tarea de
todos los dias para que todas las herramientas de trabajo estén disponibles en cualquier
momento, esta tarea es funcién personal y del equipo de trabajo, exige compromisos

globales en todos los niveles de la organizacion, los pasos a seguir son los siguientes.

‘ Campainia de hmpieza

.

l Planificar ¢l mantenimiento

'

Preparar el manual de
limpieza

.

Preparar elementos de
limpieza

l J

"\
[ Implementacion

I

X SEIKETSU (Bienestar personal)

“Seiketsu significa continuar trabajando en Seiri, Seiton y Seiso de forma continua y

todo el tiempo para mantener un entorno de trabajo saludable y limpio” (Doberssan, 2010).

Para contar con un drea de trabajo en plenas condiciones éptimas se integra

sistematicamente las primeras tres “S”, se establece el orden de que estas no se puedan
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aislar una de otra sino que de manera conjuntan forman un equipo administrable de
trabajo, lo que asocia un ambiente de trabajo entre lo que se hace y como se siente la

persona.

(Tikonit, 2001), menciona que “Seiketsu es mantener un control de la limpieza, orden y
clasificacién en las areas de la empresa, esto se puede llevar a cabo por medios de formatos
los cuales deben ser llenados al finalizar la ejecucién de las actividades mencionadas, asi

III

mismo es recomendable asignar responsabilidades para poder asignar este contro

X SITSUKE (Disciplina)

“La disciplina no es visible y no puede medirse a diferencia de las otra Ss. que se
explicaron anteriormente, existe en la mente y en la voluntad de las personas y solo la
conducta demuestra la presencia, sin embargo, se pueden crear condiciones que estimulen

la practica de la disciplina” (Vargas, 2004).

En relacion a la metodologia que se requiere implantar la disciplina involucra el cémo se
mezclan las demds metodologias analizadas el impacto que van mantenido estas
promueven a que se sigan implementando nuevos elementos para el control tanto del

trabajador como del trabajo a realizarse.

Segun (Gutiérrez, 2010) expresa que “La disciplina es la accidn que representa mayor
esfuerzo,, significa evitar a cada costa que se rompan los procedimientos ya establecidos,
solo si se implementan la autodisciplina y el cumplimiento de normas y procedimientos

adoptados era posible disfrutar de los beneficios que estos brindan”.

Un ambiente de calidad no puede lograrse sin disciplina, ésta, puede desarrollarse a

partir de los siguientes aspectos:

e Profundizar en lo que significa un adecuado comportamiento humano. Comprender
el concepto de “empatia” como la capacidad de imaginarse a uno mismo en la

situacién del otro.
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e Aplicar el concepto de satisfaccion del cliente interno, lo que significa entregar de la
manera esperada, los productos que requiere cada una de las partes del proceso.
e Desarrollar compafierismo en el trabajo, ensefiar, compartir informacion, colaborar,

etc.

X SHIKARI (Constancia)

“La constancia en la implementacién y seguimiento de los sistemas es un aspecto de
extraordinaria importancia, perseverar en los buenos habitos es aspirar a la justicia, en este
sentido practicar constantemente los buenos hdbitos es justo con uno mismo y lo que
provoca que otras personas tiendan a ser justos con uno, la constancia es voluntad en

accidon y no sucumbir ante las tentaciones de lo habitual y lo mediocre” (Valcarel, 2002).

(Enrriquez, 2011) “Tener la voluntad de hacer las cosas y permanecer en ello, sin cambios
de actitud, es una combinacidn excelente para lograr el cumplimiento de las metas
propuestas. Ser constante es una actividad o actitud positiva, desarrolla habitos
beneficiosos, que van mejorando los resultados de cada persona o de la empresa en

general.

Las personas que mantienen el buen habito de controlar constantemente de manera
oportuna el trabajo son quienes prevalecen y obtienen el éxito; quienes consideran que los

planes y las formas de control no son buenas simplemente fracasan en las labores diarias.

La aptitud positiva que el personal pueda mantener a pesar de las adversidades permiten
el crecimiento personal y laboral que es vital para la empresa o el area de trabajo, la funcién
en especifica de esta actividad dentro de la metodologia de las 9s es reflejar de manera sutil

la perseverancia que se debe mantener en cada dia de trabajo.

X SHITSUKOKU (Compromiso)

Para (Macias M., 2002) “Esta accion significa ir hasta el final de las tareas, es cumplir
responsablemente con la obligacién contraida, el compromiso es el dltimo elemento de la
trilogia que conduce a la armonia (disciplina, constancia y compromiso), y es quien se
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alimenta del espiritu para ejecutar las labores diarias con un entusiasmo y animo

fulgurantes”.

Algunas personas consiguen ser cada dia disciplinadas y realizan un trabajo constante

ow_n
S

para conseguirlo es cuando aplican la 5 y la 6 “s”, Shitsukoku representa ese trabajo de mas
y la entrega que se debe dejar para el alcance de cualquier actividad, por tal razén el
compromiso nace del interior de cada quien es el impulso util para poder complementar

esta metodologia.

(Enrriquez, 2011) “Compromiso es entusiasmo y éste es el motor de la vida. Dentro de la
metodologia de las 9S, el compromiso se manifiesta cuando se mantiene una actitud
positiva y flexible a los cambios, se simpatiza con ellos y se transmite el empeiio firme de
hacer bien las cosas. Quien primero debe comprometerse con la mejora del ambiente de
trabajo es la Alta Direccidn; de ella depende decisiones fundamentales, por ejemplo para
dotar a las instalaciones con equipos que contribuyan a la seguridad y bienestar de los
empleados y de la comunidad. Después, viene el compromiso de los niveles de direccién

para la aplicacidn y seguimiento de tareas, capacitacién, promocién y motivacion”.

X SEISHOO (Coordinacion)

(Monje, 2006) “Como seres sociales que somos, las metas se alcanzan con y para un
fin determinado, el cual debe ser util para nuestros semejantes, por eso los humanos somos
seres interdependientes, nos necesitamos los unos y los otros, asi al actuar con calidad no
acabamos con la calidad, sino la expandimos y la hacemos mas intensa. Para lograr un
ambiente de trabajo de calidad se requiere unidad de propdsito, armonia en el ritmo y en

los tiempos”.

El cumplir con las actividades diarias nos mantiene a la par con la culminaciéon de un
objetivo trazado que proporcionara beneficios para las entidades, no solamente se busca el
bien personal sino de la organizacion, para lograr un ambiente de calidad se requiere unidad

de propdsito, armonia en el ritmo y en los tiempos claves de trabajo, con el pasar de los
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tiempos el impacto de esta metodologia se reflejara con mejoras positivas para todos los

involucrados dentro de la empresa.

“La coordinacién en equipos de trabajo es un proceso que implica el uso de estrategias y
patrones de comportamiento dirigidos a integrar acciones, conocimientos y objetivos de
miembros interdependientes, con el objetivo de alcanzar unas metas comunes. La
coordinacién garantiza que un equipo funcione como un todo unitario y es identificado

como un proceso clave para entender la efectividad de los equipos de trabajo”. (Rico, 2011).

X SEIDO (Estandarizacion)

Segun (Gutiérrez P., 2010) “Estandarizar pretende mantener el estado de limpieza y
organizacién alcanzado con el uso de las primeras S, mediante la aplicacion continua de
éstas. Es posible disefiar procedimientos y desarrollar programas de sensibilizacion,
involucramiento y convencimiento de las personas para que sean parte de sus habitos y

acciones”.

Esto puede lograrse de manera permanente con la ayuda de un procedimiento o norma

gue institucionalice los cambios que producen una mejora continua.

Para (Enriquez M., 2011) “Muchos de los esfuerzos individuales e ideas excepcionales se
pierden por la falta de un procedimiento causando desengaiio y desmotivacién en los
trabajadores que lo plantearon”. Es vital recoger esas iniciativas y sistematizar su puesta en
practica a través de un procedimiento que sefiale como hacer las cosas, para mantener un
ambiente de trabajo de calidad, ademas permite que las actividades sean realizadas por

todos y a un mismo tiempo.

Esta Ultima fase es quien permite mantener los cambios que se consideran beneficiosos
para organizacién por medio de politicas, normas y procedimientos que indiquen que, quien
y como se deben realizar las actividades, con la finalidad de no perder todos los esfuerzos

realizados y mantener la calidad lograda o anhelada.
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2.5.2.5 Impacto en las empresas por aplicar metodologias de gestién de calidad

(Cornejo, 1996) Afirma que “crear la Conciencia de calidad en todos y cada uno de los
miembros de una empresa no se logra con solo darles una charla o adiestrarlos bien en lo
gue tiene que hacer, ya que la Calidad dependera del esfuerzo de colaboracidon de cada una
de las areas o departamentos que intervienen en el proceso, tanto horizontal como
verticalmente; y quien definird si realmente se logré la calidad, serad el cliente. Pero si
llegase haber una falla en alguno de los procesos, esto se reflejara inmediatamente en la
insatisfaccion o pérdida del cliente. Por eso se dice que para crear una Conciencia de
Calidad, se requiere de una capacitacion constante en donde se logre dia a dia sensibilizar a

todos los miembros de la organizacion a través de los resultados”.

Es notorio el impacto que surge a través de la implantacion de metodologias en relacién
al control de calidad en las organizaciones cada vez son mas frecuentes el reconocimiento
gue mantienen los altos mandos al uso de estas, no obstante vale recalcar que el control de
calidad debe ser realizado por personal técnicamente capacitado que valla a la par con las
innovaciones modernas que se introducen, el bien que mantienen las empresas en la

actualidad es inminente.

Por su lado, (Delgado, 1999) en su trabajo Medicidn de la calidad de servicio, afirma que
tanto la investigacion académica como la prdctica empresarial vienen sugiriendo, desde
hace ya alglin tiempo, que un elevado nivel de calidad de servicio proporciona a las
empresas considerables beneficios en cuento a cuota de mercado, productividad, costes,
motivacion del personal, diferenciacién respecto a la competencia, lealtad y capacitacién de
nuevos clientes, por citar algunos de los mds importantes. Como resultado de esta
evidencia, la gestion de la calidad de servicio se ha convertido en una estrategia prioritaria y

cada vez son mas los que tratan de definirla, medirla y, finalmente, mejorarla.

2.5.2.6 Clasificacién de los factores de riesgo

La empresa, como conjunto de factores productivos organizados para la produccién de

bienes o la prestacién de servicios. Constituye una unidad micro econdmico de vital
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importancia, capaz de producir los bienes o servicios que la sociedad demanda y distribuir la
renta generada a través del proceso de produccién a los respectivos factores productivos.

(Aventin, 2004)

Paralelamente a esta dimensidn econdmica de la empresa ésta tiene también un
significado social caracteristico al generar empleo y, de esta forma, contribuir a evitar la
permanencia ociosa del factor humano desempleado. Por tanto Sobre la empresa gravitan
determinadas funciones de indole econdmico-social que resumidamente podrian

sintetizarse en:

a) La configuracién de un ente generador de bienes y servicios que se integran en la renta
nacional.

b) La creacion de una capacidad de pago a través de la retribucion de los factores de
produccién.

c) La coordinacién del proceso productivo.

d) La direccidon y control de los factores de produccién que integran los elementos

caracteristicos de la empresa.

Sabemos que riesgo laboral es la posibilidad de que un trabajador sufra un determinado
dafio derivado del trabajo. Consideramos factor de riesgo al elemento o conjunto de
elementos que, estando presentes en las condiciones de trabajo, pueden desencadenar una
disminucion en la salud del trabajador. Atendiendo a su origen, se divide los factores de

riesgo en cinco grupos para facilitar su estudio:

e Condiciones de seguridad.

e Medio ambiente fisico de trabajo.

e Contaminantes quimicos y biolégicos.
e (Carga de trabajo.

e QOrganizacion del trabajo.
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2.5.2.7 El orden en las empresas

“Mantener el orden en una compania es clave para que ésta sea exitosa. Una empresa
gue es metddica, cumple con las fechas impuestas, se preocupa por sus trabajadores y
proveedores y aumenta los niveles de productividad, tendrd siempre nimeros azules y

superara sin problemas a la competencia” (Wilton, 2013)

Para lograr este equilibrio es fundamental tener una estrategia laboral eficaz, lo que estd
lejos de ser una tarea facil. Existen muchos libros que dicen tener la receta perfecta para la
creacién de planes de negocios, pero la verdad es que cada organizacion debe disefiar su

propia estrategia laboral acorde a su realidad.

Las labores de aseo y de orden en las empresas es un habito que todos conocemos ya
gue se inicia desde el hogar cada uno de nosotros mantenemos ese nivel de cultura en el
diario vivir dia a dia por tal razén la implementacién de esta tarea en nuestra jornada de
trabajo es indispensable ya que reflejara la actitud y compromiso que mantenemos con la

empresa.

Por esto es fundamental hacer un estudio exhaustivo tanto de la compafia en si

incluyendo trabajadores y recursos disponibles como de lo que se quiere proyectar de ella.

2.5.2.8 Anilisis de la mejora continua

La implementacién de las 9s se basa en el trabajo en equipo, esta permite involucrar a
los empleados en el proceso de mejora desde su conocimiento del puesto de trabajo, los
empleados se comprometen, valoran sus esfuerzos y conocimientos aportados, lo cual

establece el punto de partida para el proceso de mejora continua organizacional.

Ademas se puede denotar otros beneficios

e El control de stock
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e Evitar movimientos de personal incensarios

e Mejor ambiente laboral

e La estandarizacion de actividades que se ejecutan permite reducir errores en
la produccién, en consecuencia mejorar la calidad.

e Mayor conocimiento del puesto de trabajo

e Mejora el control de insumos y productos terminados.

e Evita la perdida y hurto de materiales, equipos, insumos, herramientas.

2.5.2.9 Resistencia al cambio.

“En una empresa han existido y existirdn paradigmas que imposibilitan el pleno
desarrollo de las “5S”, la estrategia de esta metodologia requiere de un compromiso de la
direccién para promover sus actividades, ejemplo por parte de los supervisores y apoyo
permanente de los jefes de los sitios de trabajo, el apoyo de direccién con su mirada atenta
permanente de la actuacion de sus colaboradores, el estimulo y reconocimiento es
fundamental para perpetuar el proceso de mejora, la importancia que los encargados y
supervisores le den a las acciones que deben realizar los operarios sera clave para crear una

cultura de orden, disciplina y progreso personal” (Hirano,1997).

Con relacion a lo escrito se puede mencionar que las organizaciones que aplican esta
herramienta de cambio, suelen encontrar diversos puntos de resistencia que imposibilitan el
proseguir de la metodologia de las 9s, entre estos problemas que ocasionan inconvenientes

al cambio se presentan los siguientes:

e Es necesario mantener los equipos sin parar

e Hay numerosos pedidos urgentes que entregar en vez de estar limpiando.
e Que limpie el personal de limpieza, a mi no me pagan por hacerlo.

o No veo la necesidad de aplicar las 9s

o Necesitamos mas espacios para guardar todo lo que tenemos.

e Estamos demasiados ocupados para perder el tiempo con nuevas metodologias.
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Se debe mantener una aceptacién de cada uno los involucrados de la empresa que
comprendan la relevancia que mantienen las 9s, mientras la metodologia sigue su flujo de
implementacidn existird resistencia al cambio en diversos factores, lo que se desconoce es
gue de esta manera puede asentarse un sélido fundamento para la mejora global de Ila

empresa.

2.5.2.10 Capacidades de gestion para administrar el area de etiquetado

El etiquetado de los alimentos constituye el principal medio de comunicacion entre los
productores y vendedores de alimentos, por una parte, y por otra sus compradores vy
consumidores. Las normas y directrices del Codex Alimentarius sobre Etiquetado de los
Alimentos se han recopilado en un volumen especifico: Etiquetado de los alimentos: textos
completos. En adicién a las recomendaciones generales, el Comité sobre Etiquetado de los
Alimentos da recomendaciones sobre declaraciones de propiedades especificas que se
encuentran frecuentemente en el mercado, con el fin de proporcionar informaciones claras

al consumidor.

El Comité del Codex sobre Etiquetado de los Alimentos elabord las Directrices para la
Produccién, Elaboracién, Etiquetado y Comercializacién de Alimentos Producidos
Orgdnicamente teniendo en cuenta el incremento de la produccidon y del comercio
internacional de los alimentos producidos orgdnicamente. El objetivo de las Directrices es
facilitar la armonizacion de los requisitos para los productos organicos a nivel internacional,
y pueden también asesorar los gobiernos que desean establecer reglamentos nacionales en

esta area.

Las Directrices incluyen secciones generales con respecto al concepto de producciéon
organica y el ambito de aplicacidn del texto; descripciones y definiciones; etiquetado y
declaraciones de propiedades (incluyendo los productos en transicién/conversion); reglas
de produccidon y preparacién; sistemas de inspeccion y certificacidon; y control de las

importaciones (Codex Alimentarius, 2014).
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2.5.2.11 La actividad productiva y su funcién de orden en las empresas

Las actividades que lleva a cabo la funcidn de produccion son utiles para la empresa, en
tanto en cuanto son generadoras de valor, es decir, el valor econédmico de los outputs
elaborados por una empresa supera el de los inputs precisos para elaborarlos. El proceso de
transformacién debe de caracterizarse por ser creador de utilidad (la cualidad que tienen los
productos que les hace idéneos para ser empleados por los posibles clientes). La utilidad
puede ponerse de manifiesto de cuatro formas fundamentales (forma, lugar, tiempo y
propiedad). Dotando a los productos de utilidad, la empresa se asegura de que son
valorados econdmicamente por los consumidores, que estaran dispuestos a pagar un precio
determinado por ellos. La diferencia entre este precio y el coste de produccién sera el
margen de la empresa, es decir, su fuente de beneficio, que asegurard la supervivencia de la

organizacion a largo plazo. (Orozco, 2004)

La calidad tiene también una incidencia fundamental sobre los costes de la empresa,
especialmente con los derivados de la existencia de productos defectuosos. La mala calidad
es origen de costes tanto tangibles como intangibles, que aumentan en importancia cuanto
mas tarde se descubren los fallos en el sistema productivo. La evaluacién de los costes de la
no calidad o de los beneficios de la calidad empezd aplicdndose a la fabricacién de los
productos con los nuevos sistemas de planificacion y control, para después irse extendiendo

a una concepcién mas global conocida como calidad total.

Este concepto pretende hacer referencia no sélo a los atributos técnicos o estandares
tradicionales de los bienes y servicios producidos, sino a cualquier actividad desarrollada por

la empresa, mas alla de establecer los puntos claves sobre el orden en las organizaciones.

En cualquier empresa la gestién de salida en relacién a los productos hacia los
consumidores es primordial ya que la calidad que demuestren atraerd mas clientes, de tal
manera es importante conocer que la etiqueta del alimento describe el contenido del saco
0 paquete y para qué especies esta destinado. En el caso de los alimentos a granel, que son
expedidos en grandes cantidades por camién o contenedores maritimos, la etiqueta y las

instrucciones para el uso del alimento deberan ir adjuntas a la factura.
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Si el alimento incluye medicinas, las advertencias y las instrucciones especificas para las

especies que se desea alimentar deberan explicitarse claramente.

2.6 HIPOTESIS

Con la implementaciéon efectiva de la metodologia de gestién basado en las 9”S” en el
area de etiquetado de la empresa MARBELIZE S.A., se establece la importancia en lo que es
el orden tanto en las herramientas de trabajo como en la organizacion del personal, al igual
el compromiso que mantienen los empleados en la constancia como en la coordinacién,

logrando con esto incrementar la productividad.

2.7 CONCEPTUALIZACION DE LAS VARIABLES

2.7.1 Variable independiente — Metodologia de las “9s”.

La concientizacion de los requisitos de implementacidn y herramientas de la metodologia
de las 9 “s”, hace referencia a la importancia de la gestién de la calidad y los procesos de

decision, factor fundamental para disminuir los riesgos de fracaso de la ejecucidn.

Es imprescindible para la aplicacion de la metodologia de las 9 “s” la elaboracién de un
plan de trabajo, por lo tanto el lider del proyecto debera asignar a su grupo de trabajo, las
tareas o actividades tomando en cuenta que a lo largo del desarrollo del proyecto debe
asumir un papel para liderar el programa 9 “s”, mantener un compromiso activo, promover

la participacién de todos los implicados y dar seguimiento al programa.

Este cambio se lograra con el trabajo en conjunto de los miembros de la organizacién,
con la firme conviccion de que la mejora continua del servicio es la punta de lanza del
mundo globalizado al que hoy se enfrenta el mundo, dejando atras los paradigmas de la
apatia y el escepticismo, con la actitud del crecimiento y transformaciéon personal y

profesional. (Juarez, 2013).
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2.7.2 Variable dependiente.- Cultura organizacional del area de etiquetado.

Todo estudio organizacional, que pretende cambios o desarrollo debe tener un analisis
de la situacién del estado actual de los fendmenos y a ellos no escapa el diagndstico de Ia

cultura organizacional.

La cultura se puede estudiar dentro de un proceso de consultaria, en un disefio
estratégico, o de estructura o en cualquier proceso de cambio en el que se desee conocer

determinados elementos que impiden o favorecen el mismo.

Para el estudio de la cultura organizacional en todas las areas mas que toda en la de
etiquetado es necesario medir los aspectos esenciales, pero no visibles, constituidos por los
valores, creencias, percepciones bdsicas, que se concretan en las manifestaciones en las
organizaciones a través de procedimientos; organigramas; tecnologia; informacion; ritos;
conductas; habitos; comportamientos; forma de expresion oral, gestual, escrita; clima;
velocidad; cohesidén grupal; motivacidén; asi como: logotipo; formas de vestir; edificios;
limpieza; organizacidon. Unas son de mas facil medicidon al igual que el instrumento a utilizar
con este fin, no siendo asi en aquellas que estdn relacionadas con el aspecto socio

psicoldgico a nivel individual y grupal. (Cordero, 2005).

2.8 METODOLOGIA

2.8.1 Modalidad de la investigacién

La investigacion a presentarse fue de manera Bibliografica, pues de ella se recabd toda
informacién acerca del problema objeto de estudio, por el cual se establecieron diversos
métodos como fue el uso de libros, folletos y toda la bibliografia necesaria relacionada con

el tema, para la formulacién y conceptualizacion del marco tedrico.

También se considerd a la lectura cientifica para lograr conocimientos técnicos e
informacién especializada del proyecto a desarrollarse. Por Uultimo, se tomé en

consideracion a la Investigacion de campo como modalidad, para investigar las relaciones
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investigadas, y desde el lugar de los hechos de manera directa con la realidad del problema,
en este caso, la implementacion de la metodologia de las 9s en la empresa MARBELIZE en Ia

ciudad de Manta.

2.8.2 Tipo de investigacion

Investigacion descriptiva se obtuvo las respectivas caracteristicas de la implementacién
efectiva de la metodologia de las “9s”en la empresa MARBELIZE, cuyo objeto de estudio fue
para determinar y describir que esta empresa mejoro considerablemente las condiciones de
trabajo, el compromiso laboral por parte de los empleados, sus ventajas y desventajas, a la
vez que se utilizd una hipdtesis que fue comprobada y verificada, que al igual pudo

determinar una propuesta alternativa y que dio solucidn al problema planteado.

Y con la Investigacion Histdrica que permitio detallar antecedentes de la implementacién
de metodologia de las 9s en otras empresas donde hubo mejoras en su almacén para el

desarrollo de sus actividades laborales.

El tipo de investigacion que se desarrollo fue correlacional ya que relaciono las
variables tanto dependiente como independiente, como fue la aplicacién efectiva de la
metodologia de las 9s que influye en las actividades laborales de la empresa MARBELIZE.

También fue de tipo explicativa porque observo, exploro y analizo los tipos de problemas.

Y descriptivo porque por el cual se desarrollé el problema y se formulé una hipdtesis que

fue observada segun los datos obtenidos.
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2.9 MATRIZ DE OPERALIZACION DE VARIABLES.

2.9.1 VARIABLE INDEPENDIENTE: Metodologia de las 9”s”

CONCEPTUALIZACION

Las 9 "s" deben su nombre
a la primera letra de la
palabra de origen japonés;
el significado de cada una
de ellas sera
detalladamente analizado,
asi como el procedimiento
para llevarlas a cabo
ademas de las ventajas que

conlleva realizarlas.

CATEGORIAS

& Técnicas de control

& Bienes tangibles
ordenados por
fecha de ventas,

tipo de uso, estado
de las herramientas,
etc.

&% Administradores
potenciales y
productos
ordenados

dindmicamente

INDICADORES

Negocios comerciales y
de servicios

Servicios adicionales y
complementarios a la
actividad laboral
Inversién particular en
los gastos de orden y
area de

limpieza del

etiquetado.

2.9.2 VARIABLE DEPENDIENTE: Cultura organizacional del area de etiquetado.

TEMS BASICOS

éCual es la importancia de la
implementacién de la
metodologia en el ambiente
laboral del area de etiquetado?
élas 9s permiten controlar de
manera adecuada el orden vy la
coordinacién en  diferentes
aspectos dentro del area de
etiquetado?

¢El  compromiso de los
involucrados en el drea de
etiquetado marcara un nivel de

coordinacién?

TECNICAS E
INSTRUMENTOS

Entrevistas con
preguntas

abiertas

Fichas
bibliograficas e

internet
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CONCEPTUALIZACION

La cultura organizacional
sirve de marco de
referencia a los miembros
de la organizacién y da las
pautas acerca de cédmo las
personas deben conducirse
en ésta. En muchas
ocasiones la cultura es tan
evidente que se puede ver
que la conducta de la gente
cambia en el momento en

que traspasa las puertas de

la empresa.

CATEGORIAS

& Procura los recursos
necesarios para la
organizacion en los
negocios.

& Motor econdémico y
productivo de
empresas

comercializadoras.

INDICADORES

Numeros de empleados
gue trabajan en el area
de etiquetado.

Desarrollo  productivo,

personal y laboral.

Distribucion de recursos
econdmicos por
productos almacenados

correctamente.

[TEMS BASICOS

éQué factores frenan la
actividad laboral en la
empresa?

éExiste un limite en los
gastos en relacién a la
organizacion?

¢Cudles son las
condiciones para
estabilizar una empresa

de alimentos?

TECNICAS E

INSTRUMENTOS

Fichas

internet.

bibliograficas

e
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2.10 TECNICAS DE RECOLECCION DE INFORMACION

En el presente proyecto se utilizaron las siguientes técnicas e instrumentos:

Lectura cientifica.- Como fuente de informacion bibliografica que ayudé a realizar la

conceptualizacion del Marco Tedrico.

Instrumento.- Se utilizaron organizadores graficos, organigramas funcionales vy

fichas bibliograficas para sintetizar la informacién.

Entrevistas.- Permitié conseguir informacion obtenida del personal que labora en el

area de etiquetado de la empresa MARBELIZE de la ciudad de Manta.

Para el adecuado procesamiento de la informacién se realizaron los siguientes

procedimientos:

e Revisidn y seleccion de instrumentos para descartar posibles errores.

e Verificacién datos en base a la Hipotesis.

e Se analizaron y sintetizaron los datos obtenidos por las entrevistas realizadas
a personas involucradas laboralmente en el drea de etiquetado de la

empresa.

Con estos medios se logré obtener las conclusiones y recomendaciones.
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CAPITULO IlI

DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

3.1DESCRIPCION GENERAL DE LA EMPRESA

La realizacién de este capitulo comprende el desarrollo en relacién al andlisis en
diversas dreas como es el drea ambiental, dreas y procesos de organizacién que se
ejecutan en la empresa MARBELIZE S.A de la ciudad de Manta, con la finalidad de
establecer las oportunidades de mejora en el drea de etiquetado mediante la

metodologia de las 9“S”; asi como en la elaboraciéon de la documentacién requerida.

La empresa objeto de estudio se dedica a la produccidon y conservacion de
productos del mar en relacion al atun, dentro del area de etiquetado se realizan una
de las tareas mas importantes en la salida del producto al mercado, esta area cuenta

actualmente con 94 empleados que se distribuyen de la siguiente manera.

1 Jefe de Area

e 1 Asistente de Jefe

e 1 Supervisor

e 2 Ayudantes de Supervision

e 2 Digitadores de MW

e 3 Digitadores en SAP

e 2 Operadores de montacargas

e 4 Operadores de maquina (Ver anexo 1)

El personal restante es para trabajar en las lineas o mesas de etiquetado y

encartonado. Esta area trabaja en dos turnos.

e Primerturno 58 personas

e Segundo turno 36 personas.
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3.2RECURSOS PRODUCTIVOS

Institucion, el recurso material y equipos, recursos tecnoldgicos, recursos

financieros; a continuacion se describe la informacidon antes mencionada.

e Recurso humano.- MARBELIZE cuenta con un personal altamente capacitado
para realizar todas las tareas que se requieran dentro de la empresa, el cual es
seleccionado de acuerdo a su desempeiio y experiencia para asi cumplir con

éxitos los requerimientos de la asociacion.

e Recurso materiales.- Son elementos necesarios que se utilizan para el
embalaje y etiquetado de las cajas que almacenan el producto.
e Cartones
e Maquinarias
e Mesas

e Entre otros.

3.3INDICADORES DE CALIDAD

En las empresas los procesos e indicadores de calidad son muy comunes, los cuales
pueden referirse a medidas de eficacia o efectividad, la eficacia observa e interpreta
las necesidades y expectativas del cliente y las expresa por medio de técnicas o
requisitos que satisfacen el producto, al igual la efectividad verifica el cumplimiento de

las normas de calidad.

Las normas de calidad aplicadas al drea de produccién y de etiquetado para una
empresa de alimentos en este casi en particular dentro de la empresa MARBELIZE de
la ciudad de Manta se la puede medir de dos formas, las cuales son: de proceso o de

producto, siendo este ultimo el mas antiguo para medir la calidad.

Para alcanzar un éxito en los controles de calidad se deben controlar las siguientes

dimensiones:
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e La calidad de trabajo en la cadena de clientes internos: cumplimiento

de la produccién, exactitud y aprovechamiento de las oportunidades.

e La integridad en los procesos de etiquetado, normas de seguridad,

dafios causados a instalaciones y control de las maquinarias.

e Medicidon de costos de no calidad, es decir cuanto cuesta no hacer

bien las cosas

e Eficiencia y disposicion de los recursos tanto humanos, materiales y

productivos, calidad y estado del producto, desperdicios, impurezas.

Como respaldo a la Gestién de Calidad, en la empresa MARBELIZE los sectores
involucrados mantienen contacto permanente a través de reuniones informativas con
la participaciéon de la Direccidén. Las distintas funciones trasladan al personal el
compromiso de calidad que la empresa tiene con el Cliente, a través de diversos
controles de calidad aprobados a través de La implementacion y certificacion del
Sistema de Gestiéon Ambiental bajo la aplicacion de la norma ISO 14001:2004 que

brinda a MARBELIZE una mayor competitividad a nivel mundial.

En el afilo 2011 MARBELIZE S.A. se hizo acreedora al Reconocimiento Ecuatoriano
Ambiental, mediante la presentacion de los proyectos: “Optimizacién de energia y
Combustible” y “Optimizaciéon en el uso de cartones”; convirtiéndose en la Primera

Empresa Manabita en obtener por duplicado el “Punto Verde”.

Este reconocimiento otorgado por el Ministerio del Ambiente, en virtud de las
acciones emprendidas a través de la Subsecretaria de Calidad Ambiental y otorgada
por sus estrategias preventivas e integradas en procesos y productos; representa: una
reduccion del 9.54% de energia equivalente a 509,964Kwh/afio., todos estos puntos

mantienen el objetivo de mantener vigentes los conceptos en materia de calidad.
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El siguiente criterio debe ser utilizado para rechazar producto enlatado en la partida
de prueba y durante la operacion estandar.

e Decoloracidn.- Cualquier color extrafio no caracteristico de la especie
tal como rosado brillante o colores rojos asociados con el amoniaco.

e Perforaciones.- Cualquier evidencia de perforaciones verdaderas, es
decir, una apariencia esponjosa de la carne.

e Olores de descomposicion.- Cualquier no consistente con pescado
fresco. Estos son a menudo descritos como agrios, putridos,
amoniacales, dulces, a fruta, a queso y en otros términos.

e Olores o sabores de aceite de combustible.- Es cualquier olor o

sabor de contaminacion de aceite de combustible.

Nota: otros sabores y olores pueden estar presentes pero no constituir motivo para
rechazo. Estos incluyen sabores y olores metdlicos, sulfurosos, verdosos,
acaramelados, chamuscados, rancios y oxidados. (Norma Técnica Ecuatoriana INEN

180: 2009).

El envase no debe presentar:

e Abolladuras,

e Enmohecimiento,

e QGrietas,

e Hinchazén,

e Goteo,

e Pérdida de barniz,

e Etiquetas rotas, desgarradas, sucias, destefiidas, etc.

e Caracteristicas fisicoquimicas.

Dentro de las caracteristicas fisicoquimicas tenemos la masa escurrida, nitrégeno

basico volatil, sal, metales pesados, etc. (Norma Técnica Ecuatoriana INEN 184: 2009).

“Conservas envasadas de atun requisitos de las conservas envasadas de atun”
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(Instituto Nacional de Pesca: 2009). Las conservas envasadas de atun deben estar

exentas de microorganismos patogenos y sustancias toxicas producidas por estos, que

puedan ocasionar un peligro para la salud del consumidor.

La importancia de los analisis de laboratorio de los productos pesqueros consiste en

gue permiten evaluar la posible presencia de bacterias u organismos que podria

resultar una amenaza para la salud publica.

3.4DIAGRAMAS DE FLUJO DE PROCESOS DE ETIQUETADO Y

ENCARTONADO.

Esperar Tiempo
12 horas

Se utiliza Agua

Grasin para el

lavado de las
latas

Se utiliza
vapor para
secar las
latas

Enfriamiento de
conservas
enlatadas

Despaletizado

Lavado de latas

Secado de latas

Diagrama de Flujo de Etiquetado y Encartonado de Conservas Enlatadas de ', 2 y 4 libras.

Se codifica el . »
productosi s que [ Codificacion de
no viene codificado latas

de Area de

Empaque.

Insumos: Etiquetado de

Etiquetas latas

Pega Hotmail
(goma caliente)

Inspeccion
visual

Insumos:
Cajas de diferentes
medidas y tamafios

dependiendo del
tamaiio de las latas

Encartonado de
latas

Codificacion y
sellado de cajas

Transportacién del produchy
al despaletizado

Paletizado del

producto

Despacho
aBP.T

Insumos:
Cintas grandes
Tinta

Se arma el pallet
dependiendo del
producto, pueden
ser de 14 filas y 7
columnas.

Encartonado de Conservas Enlatadas 22 y 4 lib
Elaborado por: Alexandra Baque Zambrano

Grafico N° 2: Diagrama de Flujo de Etiquetado y

ras.
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3.4.1 Descripcion del diagrama de flujo de etiquetado y encartonado de conservas

enlatadas 1/2, 2 y 4 libras

3.4.1.1 Enfriamiento de conservas enlatadas en el area de estilizacion.

Al salir los coches de latas o pouch desde las autoclaves son almacenadas en un

area de recepcién de 120 m? aproximadamente.

El enfriamiento consiste en dejar enfriar el producto por un tiempo de 12 horas,

para luego proceder al despaletizado del producto. (Ver anexo 2)
3.4.1.2 Desenjaulado de latas o despaletizado.

Es un sistema de vaciado de latas, funciona por medio de una bomba y un pistén

hidraulico.

Se ubica coches en la maquina despaletizadora donde se va sacando lamina por

lamina para que valla pasando al lavado de latas. (Ver anexo 3)
3.4.1.3 Lavado de latas.

Lo primero que se realiza es calibrar las maquinas dependiendo del tamafio de las
latas que se vaya a trabajar, las latas tienen diferentes medidas (109—110—209-408)

etc.

La lavadora de latas tiene dos tanques uno para agua fria y otro para lavar a
temperatura alta. En el primer tanque se lavan las latas ubicando en el agua 2 litros de
grasa por cada lavado y en el segundo tanque pasa la lata a una temperatura de 120 2C

para que el producto este limpio y sin grasa.

3.4.1.4 Secado de latas.-

De la fase de lavado pasa al secado de latas por medio de vapor. La maquina trabaja
con cuatro ventiladores que aspiran vapor por medio de turbinas y estas las convierten
en aire caliente que genera vapor para secado. Ya secada las latas pasan por una

banda de acumulacién que trabaja a 1200 rpm.
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3.4.1.5 Codificacidn de latas.-

Se codifican las latas siempre y cuando el producto no haya sido codificado en el

area de empaque.

Se lo realiza con un video jet de latas MARCA EXCEL 2000, que hace la funcién de
ubicar el codigo encima de las latas, describiendo el lote, cédigo secundario, fecha de
elaboracion, fecha de caducidad, entre otras caracteristicas dependiendo las

especificaciones del cliente.

Utiliza tinta y solventes estos dos componentes se mesclan provocando viscosidad,

de esta forma queda lista la tinta para la impresidn del cédigo.

Funciona por medio de sensor o detector de latas, el sensor manda sefial a la

impresora para que enviara a codificar.
Equipos que se utilizan en la codificaciéon de latas:

e Unvideo jet
e Unabanda

e Dos viradores

3.4.1.6 Etiquetado de latas.

El etiquetado del producto es un proceso lineal, se utiliza la maquina etiquetadora
MARCA TATXA serie PL 92 es una maquina que tiene un rendimiento de 500—600
envases por minutos. Funciona por medio de dos motores, una cadena, una banda de

arrastre, puede ingresar hasta 5000 etiquetas.

Luego pasa por una banda de acumulacién que acumula el producto para que las

lineas no paren.

EL recurso que se utiliza es el PEGA HOTMAIL o (goma caliente)

Las etiquetas tienen diferentes caracteristicas entre ellas:

e Denominacion del producto.
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e Forma de presentacion.

e Peso neto escurrido.

e Capacidad normalizada del envase.
¢ Ingredientes.

¢ Identificacion del fabricante.

Insumos

e Etiquetas
e PEGA HOTMAIL o (goma caliente)

3.4.1.7 Inspeccidn visual.

La inspeccion visual la realiza una persona preparada que conoce del proceso.

Es necesaria una inspeccion del etiquetado para garantizar que este se haga
correctamente y asi asegurar la calidad del producto, a su vez nos permite separar las
latas con defecto fisico, sean estas latas golpeadas por despaletizado del producto o

por maquina.

Luego pasa por unas bandas trasportadoras de reparticion de latas, para las

encartonadoras de las lineas 1y 2.

3.4.1.8 Encartonado de latas.

Se usa una maquina encartonadora de latas automatico de acero inoxidable, con

formato de 24 latas.

Funciona por medio de:

e Un motor que arrastra la cadena
e Cuatro sensores que hacen que el sistema sea automatico.

e Tres pistones o cilindros neumaticos, funcionan por medio de aire.

Las latas son colocadas en cajas de cartdn de 6-12- 24 y 48 unidades.
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3.4.1.9 Transportacion del producto.

Se ubica las cajas llenas de atun a la banda que transporta el producto hasta la
codificadora. Es un sistema de transporte continuo formado por una banda continua

gue se mueve entre dos tambores.

3.4.1.10 Codificacion y sellado de cajas.

La maquina codificadora de carton es marca MARSH PATRION PLUS de procedencia

norteamericana USA posee dos cabezales de impresion.

La maquina selladora de marca LITLE DAVID es una selladora automatica de cajas

que utiliza cintas grandes, se regulan segun por el tamafo y ancho de las cajas.

Los principales insumos son tinta y cintas.

34.1.11 Paletizado del producto.

Después de la codificacién y sellado de las cajas pasa por una banda que va al

paletizado del producto.

Principales Insumos:

e Pallet
e Producto
e Fill

e Zunchos

34.1.12 Despacho a bodega de producto terminado.-

Luego del paletizado del producto se pasa por la banda, que transporta el pallet

armado para que se lleven el producto al area de bodega de producto terminado.
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3.4.2 Etapas de proceso de etiquetado y encartonado de conservas

enlatadas 1/2, 2 y 4 libras.

Tabla N°1: ETAPAS DE PROCESO DE ETIQUETADO Y ENCARTONADO DE CONSERVAS DE ATUN 1/2,2Y 4

LIBRAS.

ETAPAS DE PROCESO DE ETIQUETADO Y ENCARTONADO DE CONSERVAS DE ATUN 1/2, 2'Y 4 LIBRAS.

ETAPAS

1.-
Enfriamiento
de conservas
enlatadas en el
area de
estilizacion.
2.-
Desenjaulado
de latas o
despaletizado.
3.- lavado de

latas.

4.- Secado de

latas.

5.- Codificacidn

de latas.

6.- Etiquetado

de latas.

MAQUINAS/MATERIALES/EQUIPOS

N/A

Maquina despaletizadora.

Maquina lavadora de latas.
—Agua

- Grasin

Maquina secadora de latas.
—Aire

- vapor

Un video jet marca ECXEL 2000
-Una banda
- Dos viradores
-Tinta

- solventes

Maquina etiquetadora marca TATXA serie

PL92. =

PROBLEMAS

No cumplir el
tiempo
establecido de

enfriamiento.

Inadecuado
manipulaciéon del
producto.

Latas ralladas,
golpeadas por
inadecuada
calibracién de
maquina.

N/A

Producto no
codificado.

Latas con grasa.

—Latas calientes.

ACTIVIDADES

Programar

Mayor compromiso en el
proceso por parte de las
personas encargadas.

Realizar un control un
control de verificacion
antes de pasar el producto

dependiendo del tamafio

de las latas.

N/A

Codificar el producto.

Realizar una adecuada

limpieza de las laminas de
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7.- Inspeccién

visual.

8.-
Encartonado

de latas.

9.-
transportacion

del producto.

10.-
Codificacion vy
sellado de

cajas.

11.- Paletizado

del Producto.

Etiquetas -

Pega Hotmail (goma caliente)

N/A

Maquina encartonadora de latas.

Banda transportadora.

La maquina codificadora es de marca

MARSH PATRION PLUS.
—Magquina selladora es de marca LITLE

DAVID

Pallet R

Cajas con producto

-Fill

—Latas con
diferentes
medidas o

tamafios ejemplos
latas 109 o 110.
—Estanterias de
herramientas
desordenadas.
= Falta de

insumos.

Que no se realice

un control
adecuado del
proceso.
Inadecuado

manipulacién del

producto.

Fallas de la banda
al transportar la

cajas.

Maquinas
dafiadas.
—Cajas mal

codificadas.

Pallet en malas
condiciones

provocan  dafios

los coches para evitar que

las latas salgan sucias.
— Cumplir con el proceso
de enfriamiento.
—Realizar un control de
verificacion de las latas
antes de entregar las latas
al drea de empaque.
— Mantener ordenado las
estanterias de
herramientas.

Verificar que las latas
vallan etiquetadas y en
Optimas condiciones
asegurando la calidad del
proceso.

Mayor compromiso en el
proceso por parte de las
personas encargadas.
Realizar un  adecuado

mantenimiento de las

maquinas.

Revision permanente de
las maquinas para tratar
de utilizarla el mayor
tiempo posible y que se
trabaje en linea.

-Mayor compromiso por

parte de los ayudantes vy

mejor comunicacion.

Revisar los Pallet antes de
paletizar el producto,

previene dafos en las

61



-Zunchos en las cajas. cajas.

12.- Despacho | Sticker impreso con la descripcion del | Mala operacion de | Mayor compromiso de las

a Bodega de | producto, lote, cddigo secundario vy | parte del | personas responsables.
Producto numeracion de pallet. montacarguista.

Terminado.

13.-FIN

Fuente: Autor

3.4.3 Diagrama de flujo de etiquetado y encartonado de fundas pouch

500gr, 1kg, 3kg y 7kg. Grafico 2

Diagrama de Flujo de Etiquetado y Encartonado de Fundas Pouch 500gr, 1kg, 3kg, 7kg.

Tlf_mnu de Enfriamiento del . Ubicacion del producto™
enfriado 12

horas producto la banda transportador

y
Transportacion d
producto a las

Se realiza el armado Paletizado del

decajas siesqueel [ A .
sas rmado de caja roducto
mesas. producto se etiqueta. Yy p
Caso contrario se

arma cajas usadas .

Despacho
aB.P.T

Despaletizado Encartonado

Limpieza y

Insumos: do del
Waype secado de!
Alcohol industrial producto.

Codificacion y
sellado de cajas

Grafico 2: Diagrama de Flujo de Etiquetado y
Encartonado de Fundas 500gr, 1kg, 3kg y 7kg
Fuente: Datos internos de la empresa
Elaborado por: Alexandra Baque Zambrano

62



3.4.4 Descripcién del diagrama de flujo de etiquetado y encartonado fundas pouch

500gr, 1kg, 3kg, 7kg.

3.4.4.1 Enfriamiento del producto en el area de estilizacion.

Al salir los coches de latas o pouch desde las autoclaves son almacenadas en un

area de recepcion de 120 m2 aproximadamente.

3.4.4.2 Transporte del producto en coches a las mesas de trabajo.

3.4.4.3 Despaletizado.

Es ubicar las fundas de pouch de los coches a las mesas.

Se despaletiza el producto a las mesas de trabajo dependiendo del producto sea

este 500g, 1kg, 3kg o 7 kg. (Ver anexo 4)

3.4.4.4 Limpieza

La limpieza se lo realiza con alcohol industrial y waype de forma manual, con la
finalidad de secar el producto que no valla con suciedad o mojado, controlando los
procesos y sacando productos con defectos, como fundas con resquebrajamientos,
roturas por coches o por mala manipulacién del producto, entre otros defectos. (Ver

anexo 5)

3.4.4.5 Etiquetado.

El proceso de etiquetado se lo realiza siempre y cuando haya insumos para trabajar
el producto, caso contrario el producto no se etiqueta y se guarda hasta nueva orden

que lleguen los insumos respectivos.

Descripcidon de maquinas marcas y series:

e Maquina etiquetadora marca MAREL serie WLP 9000 de 500gr y 1kg,

tiene una velocidad de 40—45 cm/s rpm.
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e Maquina etiquetadora marca MAREL serie OCM 9500 de 3kg y 7kg,

tiene una velocidad de 30 cm/s rpm.

Esta maquinas poseen tres bandas, la primera detecta la funda por medio de
sensor, la segunda recibe informacién del sensor que esta en funcionamiento el cual
procede a detectar el peso neto de las fundas pouch, y la tercera detecta la funda y

pega la etiqueta. (Ver anexo 6).

3.4.4.6 Armado de cajas.

El armado de cajas se lo realiza siempre y cuando se valla a trabajar con orden de
producto terminado (P.T) caso contrario se utiliza cartéon usado para producto

almacenado (P.B). (Anexo 7)

3.4.4.7 Encartonado

Se procede a llenar el producto en las cajas de pendiendo si es 500g 1kg. 3kg o 7kg,
y se le ubica el pads para que no se aplaste la caja y dane la funda en el proceso del

paletizado.

Descripcion del producto por peso neto y cantidad de fundas en una caja. (Ver

anexo 8)

PESO NETO CANTIDAD
500 - 530gr 10 fdas

1kg 8 - 10 fdas
3kg 5 fdas

7kg 3 Fdas

3.4.4.8 Codificado y sellado de cajas.

Se procede a llenar y codificar las cajas si el producto en la O/F esta como (P.T) se

procede al codificado del cartén.
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Descripcion de la maquina codificadora:

e Magquina codificadora marca MARKEN IMAIJE serie 5800.

Tiene la opcién de codificar cartén, ubicar cédigos de barras mediante mensajes

establecidos.

e Insumos

e Ceras de maquina

Descripcion de la maquina selladora:

e Maquina selladora Marca LITLE DAVID.

Es una selladora automatica de cajas que utiliza cintas grandes, se regulan segun

por el tamafno y ancho de las cajas.

Los principales insumos: son tinta y cintas. (Ver anexo 9)

3.4.4.9 Ubicacion del producto a la banda Transportadora.

Se pasa por la banda transportadora el producto para proceder a paletizar. (Ver

anexo 10)
3.4.4.10 Paletizado del producto.
Se procede a armar los pallet para proceder al despacho Insumos. (Ver anexo 11)

e Pallet
e Producto
e Fill

e Zunchos

3.4.4.11 Despacho a bodega de producto terminado.

Se despacha el producto con su distintivo correspondiente, que se le ubica al pallet

un sticker con lote, cddigo secundario y numeracién de pallet. (Ver anexo 12)
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3.4.5 Etapas de proceso de etiquetado y encartonado de fundas

pouch 500gr, 1kg, 3kg, 7kg.

ETAPAS DE PROCESO DE ETIQUETADO Y ENCARTONADO DE FUNDAS POUCH 500GR, 1KG, 3KG, 7KG.

ETAPAS

1.- Enfriamiento
del producto en el
area de
estilizacién.

2.-Transporte del
producto a las

mesas de trabajo.

3.- Despaletizado

4.- Limpieza vy

secado.

5.- Etiquetado

MAQUINAS/MATERIALES/EQUIPOS

etiquetadora
marca MAREL serie WLP 9000.

- maquina etiquetadora serie OCM

PROBLEMAS

No cumplir el tiempo
establecido de

enfriamiento.

Inadecuado  manipulacion
del producto al realizar el

transporte.

Inadecuado  proceso de
manipulacion

Fundas de pouch con
diferentes defectos sean
estos por mala
manipulacién del producto

o fallas en los procesos

Falta de insumos provoca
que se guarde producto.
- Estanterias de
herramientas desordenadas,
prolongan el tiempo de
calibracién de las maquinas.

-Etiquetas con las mismas

ACTIVIDADES

Programar

Mayor compromiso en
el proceso por parte
de las personas
encargadas.

Trabajo en equipo.

Se realiza un control
de revision de las
fundas, sacando las
fundas que vallan a
reproceso o a
destruccion.

-Trabajo en Equipo.
Estanterias de
etiquetas y
herramientas
ordenadas y rotuladas,
reduce el tiempo de
calibraciéon de las

maquinas.

66



6.- Armado de
cajas.

7 .- Encartonado.

8.- Caodificacion y

sellado de cajas.

9.- ubicacién del
producto a la
banda

transportadora.
10.-  Paletizado

del Producto.

11.- Despacho a
Bodega de
Producto

Terminado.

Fuente: Autor

Cajas

-Refuerzos

Cajas

-Refuerzos

-Pads

La maquina codificadora es de marca
MARKEN IMAJEN serie 5800.
-Maquina selladora es de marca

LITLE DAVID

Banda transportadora.

Pallet

-Cajas con producto
-Fill

-Zunchos

Sticker impreso con la descripcidn
del producto, lote, cddigo secundario

y numeracioén de pallet.

medidas y disefios pero
diferentes drenados
provocan confusién de
etiquetas.

- Poco compromiso por
parte del personal
operativo.

Falta de insumos.

N/A

Magquinas dafiadas.

-Cajas mal codificadas.

Fallas de la banda al

transportar la cajas.

Pallet en malas condiciones

provocan dafios en las cajas.

Mala operacidn de parte del

montacarguista.

-Mayor compromiso
del personal
operativo.

-Mejorar la

comunicaciéon de los
ayudantes con el
personal, y hacerlos
parte del proceso.
Producto guardado en
cajas usadas.

N/A

Revision permanente
de las maquinas para
tratar de utilizarla el
mayor tiempo posible
y que se trabaje en
linea. -
Mayor  compromiso
por parte de los
ayudantes y mejor
comunicacion.

Realizar un adecuado
mantenimiento de las

maquinas.

Revisar los Pallet antes
de paletizar el
producto, previene
dafios en las cajas.

Mayor compromiso de

las personas

responsables.
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3.5DETERMINACION Y ANALISIS DE LOS PROBLEMAS CRITICOS.

Para la determinacién de los problemas criticos en la empresa MARBELIZE S.A de la
ciudad de Manta, se procedié a realizar un estudio significativo de las falencias que
mantiene el area de etiquetado, con esto se logrd tener una nocién de las fallas en los
procesos que se desarrollan en este departamento, dentro de las cuales podemos

mencionar las siguientes:

1) La falta de insumos o materiales (etiquetas-cajas) para el etiquetado de los
productos ocasiona que no se trabaje de manera lineal, puesto que el producto
es enviado como stock y no como producto terminado.

2) Poco compromiso por parte del personal con el trabajo.

3) Las estanterias de herramientas, desordenadas provocan pérdida de tiempo al
calibrar las maquinas.

4) Ineficiencia en la manipulacion del producto a la hora de procesarlos.

5) A la hora de calibrar la maquinaria suelen presentarse latas ralladas provocadas

por los golpes y el trato que se realizan en este proceso.
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CAPITULO IV

PROPUESTA DE SOLUCION

4.1TEMA DE LA PROPUESTA

Implementacién de la metodologia de las 9 “S” dentro del area de etiquetado de la

empresa MARBELIZE de la ciudad de Manta.

4.20BJETIVO

Alcanzar una eficiente participacion laboral dentro del darea de trabajo,
implementando una cultura de ordenamiento continuo con la metodologia de las 9”s”,
disminuyendo los retrasos, promoviendo un orden especifico, y al mismo tiempo

incrementar la satisfaccidén en referencia a la calidad de los procesos.

4.3JUSTIFICATIVO

Es relevante mencionar que la metodologia 9's comprende en especifico una serie
de etapas que se aplican a procesos o areas de trabajo que buscan mejorar en
aspectos de limpieza, orden, higiene, seguridad para el personal, estandarizacidn,

disciplina, constancia, compromiso y coordinacion.

El punto mas importante es destacar que una organizacion crece de gran manera en
tamafio y servicios, por ende debe estar alerta a las necesidades, interactiva en todo
sentido e innovando los procesos para lograr la satisfaccién de los clientes, es por ello
gue se considera relevante la mejora de los procesos en el drea de etiquetado de la
empresa MARBELIZE proporcionando soluciones para que no vuelvan los procesos
lentos y que permitan al personal desarrollarse con responsabilidad de acuerdo a sus

funciones.
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El presente trabajo es factible ademas en su totalidad de implementacion ya que el
area de ejecucién cuenta con los elementos necesarios en relacién a capacidad,
personal, administracion y demds claves que son necesarias para la adaptacion de la

metodologia de estudio, ademas se realizaron las respectivas indagaciones del lugar

para el propdsito en fin.

4.4CLAVES PARA EL DESEMPENO DE LA METODOLOGIA

Lugar de trabajo

(Primera clave)

Es considerablemente
necesario mantener una
percepcioén concreta
acerca del area de trabajo,
conocer los puntos clave y
las necesidades del lugar,
establecer los

procesos precisos con

la participacién del
personal establecer cuales
son los gatos en

relacién a los costos,

utilidades,

productividad y otros

Las personas

(Segunda clave)

La conciencia a la hora de

trabajar y estabilizarse
debe ser un punto
primordial para los
empleados en todo
tiempo vya que su

participacién es necesaria
para que de esta manera
se puedan alcanzar todas
las metas y los objetivos

Establecidos

La empresa

(Tercera clave)

Una pieza fundamental en
esta metodologia es la
participaciéon concreta de
los administradores que
deben estar dispuestos a
encargarse de

planear, ejecutary

dirigir el trabajo desde

el principio hasta el

fin, impulsar el

liderazgo, y dar las

guias para el

del

desarrollo funcional

area y empresa

Dentro de la calidad hay premisas que deben ser promovidas por la direccidon hacia

todos los niveles, a saber:

- Responsabilidad por areas, se refiere a que cada darea tiene especificado cada

papel que debe desarrollar en la empresa; control sobre los recursos, sistemas,

métodos, equipos, también se refiere a mejorar la tecnologia.

70



- Control sobre las condiciones del trabajo, por ejemplo. Horarios, descansos, etc...
autoridad (dentro de los limites definidos) para actuar en nombre de la empresa.
Como se menciond, deben establecerse las reglas del juego y sobre todo de crearle
responsabilidad por sus acciones; nuevo esquema de evolucion por logros, a medida
gue se implemente la metodologia asi serdn los logros que se alcancen para beneficio

de la institucion. (Humberto, 2001)

4.5COMPROMISO DE LA DIRECCION

Es necesario empezar analizando lo que implica el total compromiso y
responsabilidad de la empresa MARBELIZE, puesto que es quien se beneficiara
directamente con la adecuacion de esta metodologia de trabajo ademds destacar la
funcionalidad que mantendra la técnica de las 9 “s” dentro del area de etiquetado

todo esto se lleva a cabo con dedicacion, esmero y sobre todo aceptacion.

4.5.1 Designacion de los encargados

Para la ejecucién idénea de la metodologia de trabajo se precisara con la
cooperacion de parte de los administradores o demas encargados del area de
etiquetado, quienes seran los Unicos responsables de organizar la implementacion y la
seleccion del personal, del mismo modo transmitirdn sus conocimientos a los

empleados en general dentro de esta area.

4.6ESTRUCTURA DEL PLAN DE LAS “9S5”

Para una acertada visidn y ejecucion de la metodologia de las 9”s” se empleara el

ciclo de gestiéon empresarial (PHVA), el mismo que se lo detalla a continuacién.

(Gestion Empresarial) El ciclo PHVA es una herramienta de la mejora continua,

presentada por Deming a partir del aino 1950, la cual se basa en un ciclo de 4 pasos:
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Planificar (Plan), Hacer (Do), Verificar (Check) y Actuar (Do). Es comun usar esta
metodologia en la implementacion de un sistema de gestion de la calidad, de tal
manera que al aplicarla en la politica y objetivos de calidad asi como la red de procesos

la probabilidad de éxito sea mayor.

Los resultados de la implementacién de este ciclo permiten a las empresas una
mejora integral de la competitividad, de los productos y servicios, mejorando
continuamente la calidad, reduciendo los costes, optimizando la productividad,
reduciendo los precios, incrementando la participacidon del mercado y aumentando la

rentabilidad de la empresa.

Acciones
correctivas

ACTUAR 1'[’5;.'3"“‘ PLANIFICAR
METAS
G-ELIMINAR NO
CONFORMDADES ., !
DETECTADAS nct:lun_es
2 DEFINIR preventivas
METODOS PARA
CUMPLIRLAS
3EDUCAR Y
SAERIFICAR LOS
RESULTADOS DE CAPACITAR
LAS TAREAS
EJECUTADAS |
4-RE ALIZOR
VERIFICAR_/ ELTRaao | HACER

Y
|

4.7PASOS A SEGUIR SEGUN SICLO PHVA

“u_n

Para la implementaciéon de la metodologia de las 9 “s” dentro del area de
etiquetado se deben describir los procesos que intervendran segun el ciclo PHVA

dentro de esta area, tareas que se muestran dentro de los siguientes cuadros.
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Planificar la

estrategia de

implementacion

Seleccionar un coordinador de
las "9S", para controlar la
implementacion en todo el

proceso

Designar un comité de los
departamentos
administrativos,
para generar la
documentacién y los
materiales necesarios
Establecer un cronograma
para el lanzamiento vy

monitoreo del progreso

esperado

1S= SEIRI

2S= SEITON

3S= SEISO

4S= SEIKETSU

5S= SHITSUKE

PLANIFICAR

Educar e informar a los

involucrados

Orientar a todos los
involucrados acerca de las
"9S" la importancia que
mantienen para la

supervivencia de la empresa.

Insistir en el hecho de que las
herramientas de analisis vy
solucién de problemas deben
ser la "norma" y no asi la

busqueda de culpables.

Asegurar el compromiso a
través de la participaciéon
constante de los designados
en el area de trabajo.

HACER

"CLASIFICACION"=

necesario.

Elegir, evaluar y definir el

area.

Elegir un area para socializar
las "9S", la aplicacién de sus

técnicas y metodologias.

Documentar y fotografiar de

forma detallada el drea,

usando lo recolectado como

ejemplos para que todos
observen.
Establecer los objetivos a

lograr con las "9S" y tomar

nota en los paneles de las

expectativas de todos los
involucrados.
Mantener solo lo

"ORGANIZACION"= Mantener todo en orden,

sefalizar elementos y cantidades

"LIMPIEZA"= Establecer rutinas de 5 o 10

minutos manteniendo todo limpio

"BIENESTAR PERSONAL"= Cuide su salud fisica

y mental

"DISCIPLINA"= Mantenga un comportamiento
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6S= SHIKARI

75= SHIRSUKOKU

8S= SEISHOO

9S= SEIDO

Mejorar las "9S"

continuamente

Transformar las
"9S" en un
habito y
transferir a

otras areas

confiable.

"CONSTANCIA"= Persevere en los buenos
habitos.

"COMPROMISO"= Vaya hasta el final en las
tareas.

"COORDINACION"= Actlie en equipo con sus
compaferos.

"ESTANDARIZACION"= Unifique a través de

normas.

VERIFICAR

Mejorar por medio de la medicidn, el analisis
y la comparacién con otras areas de la
empresa

Buscar empresas de tamano similar vy
diferente sector que estén implementando"

9S" para intercambiar experiencias.

ACTUAR

Celebrar el éxito y continuar.

Comparar el desempeno actual con los
objetivos previstos.

Asegurar que se cumplan los procesos

establecidos en las "9S".
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4.8CRONOGRAMA VALORADO, DURACION COSTO.

La adaptacién de metodologia de trabajos en las empresas o areas establecidas no

debe ser vistas como un proyecto de complemento sino mds bien forman parte de una

estructura de vida organizacional, la ejecucidn de esta técnica de calidad mantiene un

cierto grado de ponderacion econdmica, datos que serdn expresados para muestra en

su ejecucion.

DURACION

El compromiso inicial con
el programa puede invertir
una cantidad de tiempo

valioso.

Con compromiso y pro
actividad las "9S" pueden
transformarse en parte de

la cultura

LAS 9 llS”

IMPLEMENTACION

Se debe implementar
inmediatamente ya que
mantiene un  aspecto

visual  aceptable que

mejora las condiciones de

trabajo

Aunque su
implementaciéon requiera
cierto nivel de

“u_n

conocimiento las 9 “s” no
son dificiles de adaptar, ya
gque no es necesario
comprar nuevos equipos

sino optimizarlos.

COSTO

El costo mas caracteristico

puede ser el de los

materiales visuales que se
alojaran dentro del area
de

etiquetado, con

sefalizacidon en relacién a

su estado.

El valor de esta
implementacion no
mantiene un grado
econdmico relacionado

Unicamente en materiales
sino en capacitacion,
periodos de adaptacion, y

cultura personal.

75



4.9ETAPAS DE IMPLEMENTACION

49.1 ELEMENTOS
Para la implementacidon de las 9”s” se deben considerar ciertos elementos

necesarios para su integracién que son:

Puestos estratégicos y materiales de trabajo: Trata de promover al encargado un
cierto nivel de autoridad, compromiso, responsabilidad, observaciéon a un proyecto
desde su puesta en marcha hasta su conclusion, y al mismo tiempo determinar el
cumplimiento del mismo, por lo cual es relevante establecer equipos de trabajo que
estén organizados y asignarles nuevas tareas con el fin de mejorar la administracién y

SUus servicios.

Disefiar un plan de seminario o capacitacion integral para resolver conflictos:
Consiste en resolver problemas, brindar apoyo incondicional a sus compafieros, ayuda
en toma de decisiones, participar en reuniones, comunicar ideas, es decir proporcionar
una capacitacion constante. Ademas es necesario que el personal tenga los

conocimientos basicos y técnicas para llevar a cabo la metodologia de las “9S".

Organizacidn: Es necesario que se desarrolle un enfoque similar, valores claros y
entendibles, también es conveniente disefiar adecuadamente puestos, crear sistemas
gue apoyen, comunicacion adecuada, pero sobre todo que la seleccién del personal
sea cuidadosa. Todo el proceso debe generar retroalimentacién continua, para asi

implementar mejoras.

4.9.2 VENTAJAS

VENTAJAS EN LAS PERSONAS

o_n

Debe considerarse que los beneficios que trae la implementacién de las 9 “s” se
reflejan en las tareas organizativas, los encargados evallan los puntos clave para

mejorar la calidad, el equipo de trabajo proporciona ideas constantes que promueven
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la mejora de sus tareas con mayor rapidez, todo esto se consigue tomando en cuenta

ciertos elementos basicos de trabajo tales como:

Respeto, lo cual hace que la gente coopere, por lo cual se debe buscar el equilibrio
entre la institucién y el personal para que todo se desarrolle eficientemente, sin

prejuicio de ninguna de las dos partes.

Informacion, proporciondndola de forma clara y completa, control y toma de
decisiones, consiste en permitir que el personal opine como debe hacer sus cosas y los

directivos les ayuden a decidir como hacerlas.

Responsabilidad se trata de compartir las obligaciones y que no recaiga solo sobre

el nivel organizativo.

Ventajas en el area de etiquetado

Promueve ciertas mejoras en la calidad, la iteracion para responder con el cliente es
innovadora, también agiliza la toma de decisiones al contar con una area organizada
de trabajo, la solucién a los problemas dentro de esta area se tornaran con menor
frecuencia, para verificar el éxito de la implementacion de la metodologia en la
organizacién la manera mas apropiada de realizarlo es por medio de la satisfaccién al

cliente y el desarrollo del personal.

4.9.3 RIESGOS

Para la implementacion de esta metodologia se debe considerar el tiempo
necesario que permita esta integracidon puesto que se requiere una capacitacion de
n”n

todos los cambios que se efectlan para incorporar los elementos de las 9” s

(satisfaccion al cliente, mejora de resultados financieros, retener y atraer al personal
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adecuadamente), si esto no se realiza los resultados que se obtendrdn no seran

optimos.

En realidad los riesgos que se corren son pocos pero son suficientes para lograr que
la metodologia no alcance lo esperado dentro del area de etiquetado, entre estos

estan:

Poco interés por parte de los directivos: es vital y necesario el compromiso que
mantenga el personal administrativo para que funcione la implementacion, los
directivos deben estar implicados en desarrollar correctamente la sistematica, porque

de lo contrario de nada servira cumplir con el proceso.

Resistencia al cambio por parte del personal: al iniciar cualquier proceso siempre
esta la posibilidad de que exista resistencia al cambio, porque los cambios causan
incertidumbre con respecto a que va a pasar con su trabajo ya que generalmente

piensan que si no se adaptan perderan su empleo.

Falta de seguimiento al plan: si el proceso no se lleva de la forma adecuada no se
cumplird exitosamente, sus resultados son un poco mas lentos, por lo cual no se deben

desesperar por no ver rapidamente los resultados

4.10 FIN DE LA METODOLOGIA DE LAS “9S”

El propdsito primordial para la ejecucion de esta metodologia de trabajo radica en
promover una ventaja competitiva para la empresa MARBELIZE de la ciudad de Manta
especificamente en el area de etiquetado, que mantenga como una organizaciéon
completa, innovadora, lider en el mercado, del mismo modo contribuir con el
mejoramiento de todas las funciones y procesos que se realizan en esta empresa,

involucrando a todo el personal necesario para la toma de decisiones.
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4.11 FASES

4.11.1 Fasel Compromiso de los directivos y capacitacién del personal.

Para completar esta implantacion dentro de la empresa MARBELIZE centralizada
especialmente en el area de etiquetado es necesario contar con el apoyo incondicional
tanto del personal administrativo como el laboral, su prestacion a este cambio es
indispensable este proceso inicia con la concienciacion, por lo cual los directivos deben
indicar a los mandos medios su decision de implementar esta metodologia y
solicitarles su colaboracion, posteriormente se realizardn reuniones con los
departamentos del area administrativa, esto se puede controlar a través de charlas con

el personal.

En la primera charla, el personal administrativo se encargard de informar todo lo
referente a las “9S”, las ventajas que conlleva implementarla y sobre todo la necesidad
de que todos en conjunto participen, manteniendo asi un orden para establecer
cambios en el area de etiquetado que posteriormente trae beneficios para mejorar su

desarrollo dentro de MARBELIZE.

En la segunda, los directivos del darea formaran equipos de trabajo para obtener los
comentarios en relacién al cambio propuesto, asi como el planteamiento de dudas o

sugerencias del mismo, y luego proceder a su resolucién en conjunto con la gerencia.

En la dltima reunidon se solicita la participacién y compromiso de todos los
miembros para completar los cambios dentro de la organizacion. Esta reunion se
realizara en conjunto considerando lo importante que es para que el personal
mantenga un cambio productivo y no una negativa al mismo, por lo cual es necesario

gue los participantes mantengan compromisos.
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Capacitacion y motivacion

Capacitar constantemente a través de programas un para el personal del area de

etiquetado en un periodo de 3 meses, que contenga los temas:

Desarrollo de las habilidades interpersonales, resolucion de conflictos, servicio al
cliente, habilidades para trabajo en equipo con el propdsito de que el personal
identifique los problemas, oportunidades y tome las medidas necesarias. Ademas la
empresa debe concentrarse en las habilidades de orden y cultura, debido a que el
personal dentro del area de etiquetado es responsable de utilizar ciertos materiales
para su trabajo, por lo que debe buscar satisfacer y superar las expectativas de la

empresa en relacion a una cultura organizativa.

Establecimiento de estrategias para que las 9S funcionen.

Impulsar el trabajo en equipo para que todos los miembros puedan desarrollar sus
funciones oportunamente con el fin de que el drea de etiquetado mantenga un nivel
organizativo idéneo, a la vez que establezcan una estrecha relacién y comunicacion
gue permitan que todos contribuyan al logro de los objetivos propuestos. Impulsar el

orden y la limpieza en todos los aspectos.

4.11.2 Fase 2 Implementacion de las metodologias de las “95”

e Etapa N° 1: Seiri = Clasificar

Es importante en la primera fase de la implementacion de la metodologia de las
9”s” conocer cudles son los puntos para separar o clasificar, consiste en que el
personal ordene todos los materiales que a diario se utilicen puesto que ellos conocen
bien los elementos que intervienen en las labores del area de etiquetado dentro de

MARBELIZE,

El primer paso es definir lo que realmente es necesario de lo que no lo es, bajo el

criterio de que el uso no exceda de 1 mes, como se detalla a continuacién:
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Necesario

Al menos una vez al mes

Innecesario

No se usa durante un mes

Estas guias deben
colocarse en
herramientas, utensilios,
materia prima, u otros
elementos que
intervengan en el trabajo
con frecuencia de uso de

un mes alrededor.

En estos intervienen
elementos con valores
monetarios o maquinaria,
gue no se utiliza con

frecuencia.

El personal dentro del drea de etiquetado debe realizar con orden un listado de las

cosas que no se utilizan o que se consideren inservibles para el lugar de trabajo,

tomando en consideracién para que sirva, la frecuencia con que se utiliza y quien lo

utiliza,

Deshacerse de lo innecesario e inutil, se refiere a almacenar y/o desechar los

objetos innecesarios de acuerdo a los criterios que se establezcan, y se procede a

identificar con etiquetas de color rojo detallando lo que contienen, la fecha, nombre

de la persona que realiza la comprobacidn, nombre del objeto o documento, la

cantidad, y los motivos de ser innecesario.

Los beneficios o ventajas que promueven este primer punto serian:

Se pueden volver a utilizar los lugares que se despejan.
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e Se elimina el exceso de elementos innecesarios.
e Se descartan los elementos obsoletos, controlando asi su tiempo de vida util.

e Se elimina el exceso de tiempo en inventarios y desperdicios.

IMAGEN 1

Descripcion: Estanteria de materiales
Fuente: Area de etiquetado MARBELIZE S.A.
Elaborado por: Alexandra Baque Zambrano

Como se denota en la imagen en el drea de etiquetado se encuentran varios
elementos en un estante destinado para la ubicacion de todos los materiales que se
utilizan para el labor del dia a dia, lo que es el material de archivos, papeles, papel
continuo entre otros, con la aplicacién de este punto en esta drea se promovera el

orden, la reduccién de objetos incensarios y mayor espacio.
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IMAGEN 2
Descripcion: Estanteria de etiquetas.
Fuente: Area de etiquetado MARBELIZE S.A.
Elaborado por: Alexandra Baque Zambrano

Al final de esta actividad se llevara a cabo una reunidn conjunta con los
participantes que intervienen en toda esta fase de implementacidn, para establecer los

inconvenientes y oportunidades de mejora para la ejecucién de la misma.

e Etapa N° 2: Seiton = Organizacion.

Es muy comun en dreas de trabajo el extravid de herramientas, archivos o
elementos de uso diario por no contar con un orden adecuado, lo que ocasiona
pérdida de tiempo en las horas laborales, en esta etapa de cambio el orden es un
factor muy importante, para ello se procede a fijar la ubicaciéon de los elementos de
trabajo de uso frecuente en un lugar seguro y ordenado, lo cual se describe a

continuacion.
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Frecuencia de uso Lugar de almacenamiento

En todo momento Muy cerca del lugar de trabajo
Diario Estanterias, cajones, u otros
Semanal Bodega del 4rea
Ocasionalmente Bodega central de la empresa

Para la ejecucién de este punto se deben considerar algunos procedimientos.

1. Codificar adecuadamente las estanterias, cajones y armarios dentro del drea de
etiquetado.

2. Determinar un lugar especifico para cada cosa, por lo cual se debe considerar,
lo que es primordial, el orden para los objetos grandes, considerando el cddigo
de cada estanteria.

3. Establecer una codificacién para los utensilios empleados en cada area, que

diferencia a los elementos con vida util ya los inservibles.

Las sefiales de obligacion dentro del 4drea de etiquetado mantendran un orden de

seguridad satisfactorio al cumplir con las normas establecidas de control.

SiMBOLO SIGNIFICADO

Uso obligatono Jde casco

Uso obligatono de tapones

Uso obligatorio de guantas

U=o obligatorio de bota=s

Uso obligatornio de mascarilia

Uso obhgatorio de gafas

006000

IMAGEN 3
Descripcion: Senales de obligacién laboral
Fuente: NTE INEN-ISO 3864-1, 2013.
Elaborado por: Alexandra Baque Zambrano
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Las sefales de informaciéon son de forma cuadrada o rectangular. El color del fondo

serd verde llevando de forma especial un reborde blanco a todo lo largo del perimetro.

El simbolo se inscribe en blanco y colocado en el centro de la sefial.

SIMBOLO SIGNIFICADO

3 Botiquin de primeros auxilios

o | I
Salida de emergencia (direccion)

SALIDA DE Salida de emergencia
EMERGENCIA

Punto de encuentro

IMAGEN 4
Descripcion: Sefiales de obligacién laboral.
Fuente: NTE INEN-ISO 3864-1, 2013.
Elaborado por: Alexandra Baque Zambrano

IMAGEN 5
Descripcidn: Estanterias para cajas.
Fuente: MARBELIZE S.A.
Elaborado por: Alexandra Baque Zambrano
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e Etapa N° 3: Seiso = Limpieza o Pulcritud

Debido a los cambios climaticos y las temperaturas del ambiente la materia prima o
elementos a utilizar tienden a deteriorarse o almacenar polvo, por ello no esta demas
promover una constante limpieza por parte del personal encargado, de igual manera
dentro del area de etiquetado se deben colocar rétulos que muestren al personal

como se debe conservar el lugar de trabajo.

Limpiar y ordenar diariamente el area de trabajo antes de iniciar labores; identificar
areas con problemas de suciedad; actividades antes de la hora de salida, dejar el
equipo cubierto, apagar las luces, cerciorarse de que todo esté en orden. Antes de

salir, dejar todo tan ordenado y limpio como se quiere encontrar al dia siguiente.

Actividades necesarias durante el proceso de implementacién de las “9S”. Retirar lo
innecesario del puesto de trabajo, rotular las dreas donde se pueda colocar la basura;
deshacerse del equipo innecesario; no ingerir alimentos en el lugar de trabajo, ademas
de utilizar el debido uniforme. Los habitos de limpieza rutinaria, antes y después de

cada jornada de trabajo deben ser acordados adecamente por los empleados:

e Maquinas y herramientas limpias en todo momento

e Mantener el aseo personal de los trabajadores

e Uso permanente de uniforme, y accesorios.
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IMAGEN 6
Descripcion: Personal uniformado laborando.
Fuente: Area de etiquetado MARBELIZE S.A.
Elaborado por: Alexandra Baque Zambrano

e Etapa N° 4: Seiketsu = Bienestar personal

Con el propdsito de conseguir un bienestar personal dentro del area de etiquetado
en la empresa MARBELIZE S.A se han considerado todos los riesgos de seguridad y
salud ocupacional que se analizaron para la ejecucion de esta metodologia por ello los
empleados en esta area pueden realizar su trabajo en un ambiente seguro, limpio y

sobre todo acogedor.

Luego de que se ha construido un lugar idoneo para laborar es indispensable
mantener algunas normas con el fin del bienestar personal dentro del area de

etiquetado.

Adopte una postura adecuada al tipo de tarea que realice: trabajar sentado es lo

mas adecuado para trabajos que requieran precision o una inspeccidon detallada de
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elementos, mientras que el trabajo de pie serd adecuado para tareas que demandan

movimiento frecuente por el espacio de trabajo, manejo de cargas y/o fuerza.

Realice pausas activas y descansos periddicos: hacer pausas pequefias en intervalos
de tiempo relativamente cortos (cada hora) es mejor que hacer una pausa larga

cuando ya se ha alcanzado un estado excesivo de fatiga.

Mantenga ordenado el puesto de trabajo, conserve los suelos y las zonas de paso

libres de obstaculos y retire los objetos que puedan causar resbalones o tropiezos.

Planifique: antes de ejecutar una tarea, hay que pensar la forma en la que va a

realizarse para evitar posturas forzadas y movimientos bruscos o imprevistos.

e Etapa N° 5: Shitsuke = Disciplina

Es muy necesario que el personal esté involucrado por lo cual se debe mantener
una formacidon adecuada necesaria para poder cumplir con todas las normas, los
directivos deben informar y asegurarse de que todo el personal participe en el
proceso, ademas de que comprendan y empleen los procedimientos para cumplir con

la finalidad de su trabajo.

Con ello se logra que se sientan responsables de la calidad de sus labores, se le
asignan responsabilidades especificas a cada miembro del equipo de trabajo, de la

siguiente manera:

Encargado de verificar el orden y clasificacion e inspeccion de limpieza.

Delegado para verificar las etiquetas y procedimientos.

Lider que coordine actividades en departamentos administrativos.
e Supervisor encargado de revisar que todas las actividades se realicen de

acuerdo a las 9S asi como de implementar las mejoras necesarias.
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e Etapa N° 6: Shikari = Constancia

Es la parte que analiza las responsabilidades del personal de trabajo esta es
verificada por parte del personal administrativo, se debe evaluar la participacién,
desempeiio y cumplimiento de todo lo propuesto, para que de tal manera exista una
comprobacién de que todo funcione satisfactoriamente, deben ser observadores y

mediadores, sin restarles responsabilidad a los miembros.

Este proceso es un ciclo repetitivo que implica mejoras en cada etapa, por ello es
constante, no se debe dejar de analizar porque lo que pretende es la calidad total y no

hay calidad si no se mejora continuamente

Los elementos que se deben tomar en cuenta para desarrollar la constancia y el

compromiso de los empleados en el drea de etiquetado son:

e Estimular la participacion creativa en los trabajadores a través de asignacién
de tareas.

e Mantener una estrecha confianza al empleado para que este se exprese
abiertamente sobre las expectativas en el ambiente de trabajo.

e Mantener reuniones constantes con el personal completo del drea de
etiquetado.

e Incentivar en las tareas de orden y ambiente laboral.

e Etapa N° 7: Shitsukoku = Compromiso

Para dar cumplimiento a esta etapa dentro de la ejecucién del proyecto se debe
considerar los cambios que se mantienen dentro de la administracién como eje
principal, en el drea de etiquetado de la empresa MARBELIZE S.A, se requiere
mantener un alto nivel de compromiso en todos sus niveles, pero también es
importante que todos los miembros se involucren y formen parte de este proceso,
ademas que lo tomen como suyo, ya que lo Unico que se pretende es el beneficio de
todos.
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La implementacion de cualquier metodologia implica un compromiso firme por
parte de la gerencia quien es la impulsora de dichos cambios, pero no debe faltar el del
personal, que dicho proceso logre su culminacion con el éxito deseado, es importante
dejar claro que es un compromiso a largo plazo pues es factible que los resultados

positivos se vean con el transcurso del tiempo, y no precisamente a corto plazo.

“El compromiso organizacional consiste, en aquellas actitudes de los empleados por
medio de las cuales demuestran su orgullo y satisfaccién de ser parte de la
organizacion a la que pertenecen. Significa coloquialmente “ponerse la camiseta” de la
empresa y verse como parte de ella. Esta actitud es de gran beneficio para las
organizaciones ya que significa contar con personas comprometidas, trabajando no
solo por alcanzar un objetivo personal sino también por el éxito de la organizacion en

general” (Garcia R. & Ibarra V., 2012).

e Etapa N° 8: Seishoo = Coordinacion

Para considerar este criterio dentro de la implementacion debe conocer que existen
muchas tareas y planes que se pueden materializar para lograr acuerdos colectivos

para el cumplimiento de las 9S y alcanzar los resultados propuestos.

Para alcanzar la coordinacién de todo el equipo de trabajo, se coordina la
preparacidon de una capacitacion o charla no mayor a 10 minutos al inicio de cada
jornada laboral, estan deben ser preparadas por el personal o supervisor encargado
del drea de etiquetado para recordar a su compaferos cada uno de los compromisos
de orden, limpieza y seguridad que abarca el sistema de las 9S, también es necesario
mencionar que todas las metas propuestas en el sistema solamente seran posibles, en

base a la coordinacion entre todos los trabajadores del area de etiquetado.

La coordinacién a ejecutarse debe cumplir con las siguientes tareas:
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e Realizacion de reuniones periddicas con los grupos de implementacion, en
las cuales se toman en cuenta todos los avances, resultados y mejoras
visibles faciles de implementar.

e Elaboracién de inspecciones para el analisis de los resultados obtenidos,
cumplimiento de normas y procedimientos.

e Coordinar mejoras en los proyectos, desde su inicio hasta su clausura.

e Etapa N° 9: Seido = Estandarizacion

La estandarizacidn es un paso clave en el proceso y uno de los mdas importantes
para la implementacién de un sistema de calidad, de tal manera la metodologia de las
9”S” mantiene una base de criterios claros, ademas deben consolidar los
procedimientos establecidos y compartir la informacién. Por ello en las reuniones que

se realicen deben participar todos los miembros de las areas administrativas.

Esta fase se lleva a ejecucion por medio de manuales, procedimientos, reportes que
serviran como base para las emergencias, mantenimiento o regeneracion de una

ampliacidn en el drea de etiquetado.

Los beneficios que conlleva esta fase dentro de la metodologia de calidad muestran
importancia en el aspecto laboral, para cualquier trabajador del drea ya que podra

realizar el trabajo sin problemas con el manual.

Se podra equilibrar mucho mejor un percance con la organizacién, como se ha
mencionado anteriormente, participa todo el personal por ello se requiere que se fijen
los métodos y procesos especificos de cada ambiente de trabajo para que se tenga un
conocimiento global y de esta forma todos contribuyan a un objetivo en comun en

beneficio a la empresa.
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4.11.3 Fase 3 Retroalimentacién

Para completar esta implementacion de la metodologia de las 9”s” es necesaria una
fase de evaluacién sobre los cambios para que de esta manera se manifiesten las
soluciones y las mejoras oportunas, que se constituyan como un proceso de mejora en
el control de calidad a través de una evaluacién satisfactoria.

a_n
S

Para poder hacer una evaluacién completa de las 9 en todas sus fases tanto de
manera dependiente como en conjunto es necesaria la verificacion de un formato que

mantenga los puntos claves existentes en la metodologia.

Esta fase mantiene la ventaja de aportar con grandes beneficios, como es motivar
adecuadamente al personal de trabajo, ademas de utilizar al maximo sus destrezas y

experiencias laborales

Aprovechar como sea necesaria todas y cada una de las ideas de los usuarios en
cuanto a funcionamiento, manejo, ubicacidn y administracion dentro del area de
etiquetado en la empresa esto puede llevar a una mayor satisfaccion de los
empleados, mayores niveles de respuestas, ahorro de costos y mayor facilidad de uso

en relacién a las herramientas de trabajo.

En el proceso de retroalimentacion se obtiene informacién relevante que permite
evaluar el desempefio con la implementacion de los cambios, y medir los beneficios y
las acciones correctivas del proceso, para lo cual se pueden utilizar los siguientes

indicadores:

e Efectividad en la entrega
e Eficiencia en el uso de los recursos
e Efectividad en compromisos de calidad

e Satisfaccion laboral
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4.12 POBLACION DE ESTUDIO

En el drea de etiquetado de la Empresa MARBELIZE S.A se encuentran actualmente
laborando 92 personas habiendo 52 personas en el primer turno y 40 en el segundo

turno, y se considerard como la poblacién de estudio.

4.12.1 DETERMINACION DEL TAMANO DE LA MUESTRA

La férmula para el tamafo 6ptimo en el muestreo aleatorio simple, cuando la

poblacidn es finita, se obtiene: (Martinez Bencardino Cirio, 2012)
Ddénde:

¢ N = Total de la poblacion

e Za=1.96 al cuadrado (si la seguridad es del 95%)

e p = probabilidad de éxito (en este caso 50% = 0.50)

e g = probabilidad de fracaso 1 — p (en este caso 1-0.5 = 0.5)

e E = error muestral (en esta investigacién serd 5%).

Calculo:

92 x1.96% % 0.50 * 0.50

™= 0.052(92 —1) + 1.962 < 0.50 = 0.50

88.36

"=11979

n="74.38 .. 74 encuestados
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UNIVERSIDAD LAICA ELOY ALFARO DE MANABI FACULTAD DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Tabulacidén de la encuesta "Proyecto de Implementacién de la Metodologia 9 S"

# 1.- éSe | 2.- 3.-éSe 4.-¢Estdn | 5.-¢Estdn | 6.- éSe | 7.-éSe 8.- éSe | 9.- (¢Existen | 10.- 11.- 12.-éHe 13.- éMe siento | SUB
Encues | tiene ¢Estan dispone de | las los tiene el | limpia dispone inventarios ¢Clasifica ¢Existen recibido comprometido TOTAL
tados identifi | bien estanterias maquinar | pasillos lugar periddica | de en exceso, | correctam listas de | capacitaciones con la mejora
cado ubicados ordenadas ias del | de paso | de mente el | recipient provisiones, ente los | verificaci para  mejorar | continua
los y para puesto sin trabajo | puesto es para | insumos vy | desperdici én para | continuamente mediante las 9
materi almacena | almacenam | de obstacul ordena | de los materiales os, mantener | en mipuestode | “S”?
ales dos los | iento de | trabajo os y bien | do vy | trabajo? desperdi en el drea? desechos el lugar | trabajo?
necesa | materiale | materiales? | en buen | sefialado | limpio? cios y que se | clasificad
rios? s estado? s? basuras? generanen | o y en
necesario el drea? orden?
s?
1 4 4 4 4 4 4 4 5 1 4 3 5 5 51
2 5 5 4 4 4 5 5 5 2 4 5 5 5 58
3 4 5 5 4 4 4 4 5 3 4 4 4 5 55
4 4 5 5 4 4 4 5 5 2 5 5 5 5 58
5 5 5 5 4 4 4 5 5 2 4 4 5 5 57
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72 4 5 5 4 4 5 5 5 2 5 4 5 5 58
73 3 4 4 5 4 5 2 3 2 4 3 5 5 49
74 4 4 4 4 4 5 5 5 2 5 4 5 5 56
TOTAL | 284 287 277 264 267 279 302 302 124 298 252 300 308 3544
PROME

DIO 4,47 | 4,53 4,42 4,24 4,28 4,43 | 4,74 4,77 1,95 4,72 3,95 4,76 4,91 4,32

Elaborado por: Alexandra Pilar Baque Zambrano

Firma y fecha:

Criterio de valoracion: evalua:

- N W,

- SIEMPRE Muy Satisfecho. 55-65
- CASI| SIEMPRE Satisfocho: 45-55

OCASIONALMENTE Medisnamente Satisfecho: 3545

- A VECES Insatisfocho. <35
- NUNCA
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4.12.1 ANALISIS Y TABULACION DE RESULTADOS

ENCUESTA DE LA EVALUACION DE LOS RESULTADOS DE LAS 9”S” APLICADA EN

MARBELIZE S.A

1. ¢Se tiene identificado los materiales necesarios?

TABLA #3

ALTERNATIVA FRECUENCIA PORCENTAJE
NUNCA 0 0%
A VECES 3 4%
OCASIONALMENTE 4 5%
CASI SIEMPRE 22 30%
SIEMPRE 45 61%
TOTAL 74 100%

GRAFICO #3

.Se tiene identificado los materiales necesarios?

ONUNCA OAVECES 0OOCASIONALMENTE OCASISIEMPRE OSIEMPRE

Fuente: Encuesta aplicada al personal que labora en la empresa MARBELIZE S.A. en la

ciudad de Manta

Autor: Alexandra Baque Zambrano.
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Analisis e Interpretacion de resultados.- Se puede observar que dentro de los

encuestados el 61% afirma que Siempre se tiene identificado los materiales necesarios

para el trabajo dentro de la empresa, el 30% menciona que casi siempre se cuenta con

los materiales o herramientas identificadas para las labores, el 5% responde con que a

veces y ocasionalmente el 4%, menciona que se identifican los materiales de trabajo

dentro de MARBELIZE S.A, por lo que en general se cuenta con un aceptable

porcentaje en relacion a la identificacién de los materiales de trabajo.

2. ¢Estan bien ubicados y almacenados los materiales necesarios?

TABLA #4
ALTERNATIVA FRECUENCIA PORCENTAJE
NUNCA 0 0%
A VECES 4 5%
OCASIONALMENTE 2 3%
CASI SIEMPRE 19 26%
SIEMPRE 49 66%
TOTAL 74 100%
GRAFICO #4
Estan bien ubicados y almacenados los materiales
necesarios?
5% 3%

26%

“NUNCA " A VECES " OCASIONALMENTE CASI SIEMPRE OSIEMPRE

Fuente: Encuesta aplicada al personal que labora en la empresa MARBELIZE S.A. en la

ciudad de Manta

Autor: Alexandra Baque Zambrano.
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Analisis e Interpretacion de resultados Como se puede observar en el grafico el 66%

de encuestados menciona que Siempre los materiales necesarios estan bien ubicados,

el 26% respondid con que es casi siempre, el 5% menciona que la ubicacidn estable es

ocasionalmente, un 3% afirmo que a veces se ubican adecuadamente.

De lo antes sefialado se deduce que los trabajadores de MARBELIZE en su mayoria

concluyen que estdn bien ubicados y almacenados los materiales necesarios de

trabajo, por lo que la produccién y desempefio laboral se mantiene eficiente.

3. ¢Se dispone de estanterias ordenadas para almacenamiento de materiales?

ALTERNATIVA
NUNCA

A VECES
OCASIONALMENTE
CASI SIEMPRE
SIEMPRE

TOTAL

TABLA #5
FRECUENCIA

2
0
0
35
37
74

GRAFICO #5

PORCENTAJE
3%

0%

0%

47%

50%

100%

.Se dispone de estanterias ordenadas para
almacenamiento de materiales?

NUNCA
OCASI SIEMPRE

3% 0%
50% ‘
a7% |
A VECES
SIEMPRE

0%

OCASIONALMENTE

Fuente: Encuesta aplicada al personal que labora en la empresa MARBELIZE S.A. en la

ciudad de Manta

Autor: Alexandra Baque Zambrano.
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Analisis e Interpretacion de resultados.- Como se puede observar en el Grafico el 50%
sefalo que Casi siempre se dispone de estanterias ordenadas para el almacenamiento
de las herramientas de trabajo, el 47% menciona que siempre, un 3% responde que
nunca se cuenta con un orden en las estanterias para los materiales.

De lo antes sefialado se deduce que los trabajadores de MARBELIZE en su mayoria
concluyen que si disponen de estanterias ordenadas para los materiales necesarios de

trabajo, lo que reduce la pérdida de tiempo en las labores cotidianas.

4. ¢Estan las maquinas del puesto de trabajo en buen estado?

TABLA #6

ALTERNATIVA FRECUENCIA PORCENTAJE
NUNCA 0 0%
A VECES 0 0%
OCASIONALMENTE 4 5%
CASI SIEMPRE 48 65%
SIEMPRE 22 30%
TOTAL 74 100%

GRAFICO #6

.Estan las maquinas del puesto de trabajo en buen
estado?

0%%.

30%

ONUNCA DOA VECES OOCASIONALMENTE OCASI SIEMPRE OSIEMPRE

Fuente: Encuesta aplicada al personal que labora en la empresa MARBELIZE S.A. en la
ciudad de Manta
Autor: Alexandra Baque Zambrano.

103



Analisis e Interpretacion de resultados.- Se puede mencionar que del total de

encuestados el 65% considera que casi siempre estan las maquinas en buen estado, el

30% manifiesta que nunca; el 5% del personal encuestado afirmo que ocasionalmente.

Por lo antes sefialado se deduce que casi siempre las maquinas de trabajo estan en

buen estado y ordenadas dentro de la empresa MARBELIZE S.A.

5. ¢éEstan los pasillos de paso sin obstaculos y bien sefalados?

TABLA #7

ALTERNATIVA FRECUENCIA PORCENTAJE
NUNCA 0 0%
A VECES 1 1%
OCASIONALMENTE 5 7%
CASI SIEMPRE 40 54%
SIEMPRE 28 38%
TOTAL 74 100%

GRAFICO #7

- 38%

senalados?

0% 1%

,|.7% -

(Estan los pasillos de paso sin obstaculos y bien

ONUNCA OA VECES O0OCASIONALMENTE OCASI SIEMPRE OSIEMPRE

Fuente: Encuesta aplicada al personal que labora en la empresa MARBELIZE S.A. en la

ciudad de Manta

Autor: Alexandra Baque Zambrano.
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Analisis e Interpretacion de resultados.- Como se puede observar en el grafico el 54%
de encuestados responde que casi siempre los pasillos se encuentran correctamente
sefialados, el 38% menciona que siempre; el 7% responde que ocasionalmente; un 1%

concluye en que a veces estan los pasillos sefialados y sin obstaculos.

De lo antes sefialado se deduce que los trabajadores de MARBELIZE en su mayoria

dicen que casi siempre los pasillos estan sin obstaculos y bien sefalados.

6. ¢Se tiene el lugar de trabajo ordenado y limpio?

TABLA #8

ALTERNATIVA FRECUENCIA PORCENTAIJE
NUNCA 0 0%
A VECES 0 0%
OCASIONALMENTE 5 7%
CASI SIEMPRE 32 43%
SIEMPRE 37 50%
TOTAL 74 100%

GRAFICO #8

Se tiene el lugar de trabajo ordenado y limpio?

0%0%
—

7

ONUNCA OA VECES OOCASIONALMENTE OCASI SIEMPRE OSIEMPRE

Fuente: Encuesta aplicada al personal que labora en la empresa MARBELIZE S.A. en la
ciudad de Manta
Autor: Alexandra Baque Zambrano.
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Analisis e Interpretacion de resultados Como se puede observar en el Grafico el 50%
de encuestados esta consiente de que Siempre se tiene el lugar limpio y ordenado, el
43% afirma que es casi siempre, mientras que el 7% del total menciona que
ocasionalmente se cuenta con un lugar de trabajo limpio y ordenado.

De lo antes sefialado se deduce que los trabajadores de MARBELIZE en su mayoria
concluyen que el lugar de trabajo esta ordenado y limpio para realizar las tareas

cotidianas.

7. ¢éSe limpia periddicamente el puesto de trabajo?

TABLA #9
ALTERNATIVA FRECUENCIA PORCENTAJE
NUNCA 0 0%
A VECES 3 4%
OCASIONALMENTE 0 0%
CASI SIEMPRE 10 14%
SIEMPRE 61 82%
TOTAL 74 100%
GRAFICO #9

.Se limpia periédicamente el puesto de trabajo?
0%

4%

ENUNCA = A VECES = OCASIONALMENTE = CASI SIEMPRE OSIEMPRE

Fuente: Encuesta aplicada al personal que labora en la empresa MARBELIZE S.A. en la
ciudad de Manta
Autor: Alexandra Baque Zambrano.
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Analisis e Interpretacidon de resultados Como se puede mencionar que el 82% de
encuestados en general afirman que se limpia siempre el puesto de trabajo, el 14% del
mismo modo afirma que es casi siempre la labor de limpieza en el puesto de trabajo, el

4% responde que es a veces la tarea de limpieza realizada en el 4rea de trabajo

De lo antes observado se puede concluir en que en general el area de trabajo se

mantiene en constante limpieza aunque sea en algunas ocasiones que no se las realice.

8. ¢Se dispone de recipientes para los desperdicios y basuras?

TABLA #10
ALTERNATIVA FRECUENCIA PORCENTAIE
NUNCA 0 0%
A VECES 0 15%
OCASIONALMENTE 3 4%
CASI SIEMPRE 11 0%
SIEMPRE 60 81%
TOTAL 74 100%
GRAFICO #10

.Se dispone de recipientes para los desperdicios y
basuras?

0% 0% 4%

< 15%

ONUNCA DOA VECES OOCASIONALMENTE OCASI SIEMPRE OSIEMPRE

Fuente: Encuesta aplicada al personal que labora en la empresa MARBELIZE S.A. en la
ciudad de Manta
Autor: Alexandra Baque Zambrano.
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Analisis e Interpretacidon de resultados Se puede mencionar que el 81% de encuestados
responden que Siempre se dispone de recipientes para los desperdicios de basuras, el 15% en

general afirma que es casi siempre, y un 4% contesta de que ocasionalmente.

Con lo anterior sefialado se deduce que los trabajadores de MARBELIZE en su mayoria
dicen cuentan con recientes para los desperdicios de basura por lo que el control de

limpieza es mds generalizado en ciertos lugares de la empresa.

9. ¢Existen inventarios en exceso, provisiones, insumos y materiales en el

area?
TABLA #11

ALTERNATIVA FRECUENCIA PORCENTAJE
NUNCA 24 32%

A VECES 27 36%
OCASIONALMENTE 19 26%

CASI SIEMPRE 4 5%

SIEMPRE 0 0%

TOTAL 74 100%

GRAFICO #11

Existen inventarios en exceso, provisiones, insumos y
materiales en el area?

ENUNCA OA VECES " OCASIONALMENTE © CASI SIEMPRE = SIEMPRE

Fuente: Encuesta aplicada al personal que labora en la empresa MARBELIZE S.A. en la
ciudad de Manta
Autor: Alexandra Baque Zambrano.
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Analisis e Interpretacion de resultados Como se puede observar en el Grafico el 36% a
veces, el 32% es siempre, el 26% ocasionalmente, el 5 % casi siempre; respuestas en
relacion a la existencia de inventarios en exceso, provisiones, insumos y materiales en

el area.

De lo antes sefalado se deduce que los trabajadores de MARBELIZE en su mayoria
dicen que a veces tienen en exceso, provisiones, insumos y materiales en el adrea de

trabajo.

10. ¢(Clasifica correctamente los desperdicios, desechos que se generan en el

area?
TABLA #12
ALTERNATIVA FRECUENCIA PORCENTAJE
NUNCA 0 0%
A VECES 0 0%
OCASIONALMENTE 1 1%
CASI SIEMPRE 19 26%
SIEMPRE 54 73%
TOTAL 74 100%
GRAFICO #12

.Clasifica correctamente los desperdicios, desechos
que se generan en el area?

e UL
26%

\
——i i3

ONUNCA OA VECES OOCASIONALMENTE OCASI SIEMPRE OSIEMPRE

Fuente: Encuesta aplicada al personal que labora en la empresa MARBELIZE S.A. en la
ciudad de Manta

Autor: Alexandra Baque Zambrano.
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Anadlisis e Interpretacion de resultados Como se puede observar en el Grafico el 73% a veces,

el 26% casi siempre y el 1% ocasionalmente.

De lo antes sefalado se deduce que los trabajadores de MARBELIZE en su mayoria
dicen que siempre clasifican la basura para eliminar los desechos generados en los

lugares de trabajo dentro de MARBELIZE.

11. {Existen listas de verificacion para mantener el lugar clasificados y en orden?

TABLA #13
ALTERNATIVA FRECUENCIA PORCENTAJE
NUNCA 0 0%
A VECES 0 0%
OCASIONALMENTE 15 20%
CASI SIEMPRE 48 65%
SIEMPRE 11 15%
TOTAL 74 100%

GRAFICO #13

.Existen listas de verificacion para mantener el
lugar clasificados y en orden?

65%

ONUNCA O A VECES OOCASIONALMENTE OCASI SIEMPRE @ SIEMPRE

Fuente: Encuesta aplicada al personal que labora en la empresa MARBELIZE S.A. en la
ciudad de Manta
Autor: Alexandra Baque Zambrano.
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Analisis e Interpretacion de resultados Como se puede observar en el Grafico el 65%
de encuestados menciona que casi siempre, el 20% concluye con que ocasionalmente;

un 15% afirma que nunca.

Con lo anterior observado se deduce que los trabajadores de MARBELIZE en su
mayoria dicen mantienen listas de verificaciéon con el propésito de mantener el lugar

de trabajo en orden y con los elementos clasificados.

12. ¢He recibido capacitaciones para mejorar continuamente en mi puesto de

trabajo?
TABLA #14
ALTERNATIVA FRECUENCIA PORCENTAIE
NUNCA 0 0%
A VECES 0 0%
OCASIONALMENTE 14 17%
CASI SIEMPRE 49 65%
SIEMPRE 11 18%
TOTAL 74 100%
GRAFICO #14

.He recibido capacitaciones para mejorar
continuamente en mi puesto de trabajo?

‘ L% "

ONUNCA OA VECES OOCASIONALMENTE OCASISIEMPRE BSIEMPRE

Fuente: Encuesta aplicada al personal que labora en la empresa MARBELIZE S.A. en la
ciudad de Manta
Autor: Alexandra Baque Zambrano.
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Andlisis e Interpretacion de resultados.- Como se puede observar en el Grafico el 65%
responde que casi siempre, un 18% responde que ocasionalmente, mientras que el
17% de encuestados dice que siempre.

Con lo analizado se puede concluir que dentro de MARBELIZE se cuenta con
capacitaciones para mejorar continuamente el lugar y el desempefio laboral por parte

de los empleados.

13. {Me siento comprometido con la mejora continua mediante las 9 “S”?

TABLA #15
ALTERNATIVA FRECUENCIA PORCENTAJE
NUNCA 0 0%
A VECES 27 37%
OCASIONALMENTE 18 25%
CASI SIEMPRE 3 4%
SIEMPRE 25 34%
TOTAL 74 100%
GRAFICO #15

.Me siento comprometido con la mejora continua
mediante las 9 S?

ONUNCA 0OA VECES OOCASIONALMENTE OCASISIEMPRE BESIEMPRE

Fuente: Encuesta aplicada al personal que labora en la empresa MARBELIZE S.A. en la
ciudad de Manta
Autor: Alexandra Baque Zambrano.
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Analisis e Interpretacion de resultados.- Como se puede observar en el Grafico el 37%
menciona que a veces, el 34% responde que casi nunca; mientras que un 25% esta en
que ocasionalmente y el 4% casi siempre se sienten comprometidos con la mejora

continua mediante las 9 “S”

De lo antes sefialado se deduce que los trabajadores de MARBELIZE en su mayoria
dicen que se sienten comprometidos con las mejoras continuas mediante las 9 “S”

para tener un excelente ambiente de trabajo y mejorar continuamente.

14. iDe qué manera ha influido el proceso de formacidon de las 9 “S” en mi

desempeiio laboral?

Mediante la tabulacion de las encuestas generadas a los empleados de MARBELIZE se
pudo constatar que las personas estan consciente que su trabajo se verd
incrementando positivamente si se mantiene un nivel de cultura aceptable,
considerando el orden y la limpieza constante, capacitandose periddicamente para
enfocarme en las actividades diarias, ademas se ha aprendido que si ordenan las cosas
en el area de trabajo el tiempo sera mas beneficioso, se reducirdn desperdicios que
provocan que la optimizacién de recursos disminuya, un alto nivel de personas se
sienten comprometidas con la mejora continua lo que influird en que su desempefio

sea eficaz al 100%.

No. Encue. | 14.- éDe qué manera ha influido el proceso de la | SUGERENCIAS
formacién de las 9 "S" en mi desempefio | COMENTARIOS
laboral?

1 En el trabajo y en la vida diaria me ha | Sigamos con esta
ensefiado a trabajar de forma ordenada vy | continua.
sobre todo con responsabilidad.

2 Me he comprometido a mejorar en mi trabajo | Ninguna

3 Me siento consiente en que estoy realizando | Ninguna

mejor mi trabajo
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He aprendido a que las cosas se ven mejor
ordenados y clasificados

Ha mejorado mi personalidad con respecto al
trabajo.

He aprendido a que las cosas se ven mejor
ordenadas y clasificadas, porque de esta forma
nos ahorramos tiempo y evitamos cansancio y

fatiga.

En que tenemos que seguir mejorando para de
esta forma desarrollar un excelente trabajo.
En  realizar con

mejor mi  trabajo

responsabilidad y compromiso.

No me ha influido a mi porque me desanimo
por los compafieros que no ayudan con la

mejora.

Nos ha ayudado a mejorar en mantener el
orden y la limpieza en el drea y en cada puesto

de trabajo.

Nos ha ayudado a mejorar en mantener el

orden vy la limpieza en el area.

En realizar bien mi trabajo y mejorar en la
limpieza por que ahora se clasifica la basura
bien y con responsabilidad.

Nos ha ayudado a mejorar en mantener el

ordeny la limpieza en el drea.

Ninguna

Ninguna

Ha contribuido a la mejora de la
empresa en cuestiones de
calidad y al parecer reduce los
costd al reciclar las cajas y con
estas formar los pads genéricos.
Que se sigan con la mejora,
para beneficio de todos.

Me gustaria recibir los informes
con los limites del producto que
envid a analizar

Fuese importante que todos
mis compaferos pusieran de su
parte, asi todos viéramos una
mejor imagen sobre las 9 S
gracias.

Todos debemos de asumir el
compromiso de las 9 "S" para
mejorar nosotros mismos y
como equipo de trabajo.

Que las 9 "S" siga su proceso de
mejora continua y nos ayude a

mantener en equipo.

Ninguna

Se debe exigir mas trabajo en

equipo y hacer conciencia sobre
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el trabajo.

7 Ha influido a mejorar la calidad en mi trabajoy | En esta area hace falta trabajo
asi sentirnos a gusto con el mismo. en equipo.

5 En que tenemos que seguir mejorando para de | Ninguna
esta forma desarrollar un excelente trabajo.

5 No me ha influido a mi porque me desanimo | Ninguna
por los compaferos que no ayudan con la
mejora.

12 Mediante de las 9 "S" se tiene el pleno | Sigamos con esta mejora
conocimiento y desempefio laboral ya que para | continua para que se vea el
ello el individuo o trabajador se adopta al | cambio.
sistema de trabajo.

2 He aprendido nuevos conocimientos de mejora | Ninguna

continua y eso hace que nos sintamos a gusto

con el trabajo.

4.13 Elaboracion del plan de implementacién

ETAPA | CONCIENTIZACION

En esta fase se convendra a convencer al personal administrativo sobre la necesidad

de mantener condiciones satisfactorias para el lugar de trabajo para conseguir un

desempeiio idoneo por parte de los trabajadores, el fin de esta metodologia promueve

mejorar todas las condiciones tanto fisicas como mentales y trabajo en conjunto para

el bien de la empresa, es conveniente la aceptacién de estos puntos.

e Aprobacion sobre necesidad de implementar la metodologia “95”.

e Establecimiento y asignacidn de los recursos requeridos.
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ETAPA Il CAPACITACION A LOS ADMINISTRADORES

Antes de iniciar la capacitacion al personal organizativo acera de las“9S”, es necesario
qgue el coordinador estudie con detenimiento el material de implementacién de las

Ilgsll .

Preparacion de material de organizacion.
Asignacién del coordinador para capacitar a las autoridades y facilitadores.
Impartir seminario de “9S” para los jefes del area de etiquetado.

Compartir charlas de “9S” al personal.

LA

Aplicacion de “95” en proyectos individuales para el Director General y a las
autoridades.

6. Evaluar proyectos individuales de aplicacién de “9S”

ETAPA Il DEFINIR LOS PASOS PARA REALIZAR EL CAMBIO CON ACTIVIDADES
PROMOCIONALES.

Uno de los principales propdsitos de las actividades promocionales es difundir
informacién, aquella que debe ser precisa, oportuna y adecuada, en este caso en base
a los objetivos del programa, planes de accion, responsabilidades de cada persona, los
beneficios alcanzados y los nuevos retos por enfrentar, estableciendo la misidn, visidn,

valores, estrategias, objetivos y normas del nuevo proceso.

° Preparacion de materiales para capacitacién.
° Distribucion de materiales para capacitacion.
° Realizacion de reunién(es) de capacitacién.

ETAPA IV EVALUACION Y ADECUACION DEL AREA DE ETIQUETADO.

Para completar este paso se debe evaluar todo el proceso de almacenamiento, al
personal y las instalaciones del area de etiquetado, para estructurar las instalaciones y

equipos acorde a la implementacion.

e Inspecciones mensuales.

e Informesy correcciones.
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ETAPA IV APLICACION DE LAS 9 “S” EN EL AREA DE ETIQUETADO

La manera adecuada para el aplicativo de esta metodologia requiere de un
conocimiento aceptable acera de los pasos para la implementacion en el area de

trabajo.

1.- Asignacion de las areas a equipos de implementacién de “9S”.
2.- Designacién de equipos de evaluacion de las “9S”.

3.- Capacitacion del personal en “9S” y aplicacién de la 1lera “S”
4.- Aplicacioén de la Primera “S” “Clasificacion”.

5.- Capacitacion del personal en aplicacién de la 2da y 3era “S”.

6.- Aplicacion de la 2da y 3era “S” “Organizacién y Limpieza.

7.- Evaluacion periddica de las tres primeras “S” en todas las areas.
8.- Integracién de la cuarta, quinta y sexta “S”

9.- Integracién de la séptima, octava y novena “S”.

Con la implementacion de las “9S” se pueden obtener los siguientes resultados:
e Menos pérdidas de tiempo para buscar documentos
e Una mayor calidad del servicio ofrecido.
e Disminucién de los desperdicios generados

e Una mayor satisfaccion de los trabajadores.

4.14 FUNCIONES DE LOS PARTICIPANTES EN LA IMPLEMENTACION DE LAS “9S”

PERSONAL ADMINISTRATIVO

Es quien brinda los requerimientos necesarios para que el personal ejecute
satisfactoriamente la metodologia de las 9”s”, ademas es responsable de supervisar
todos los pasos de la implementacidon, motivar al personal es también una de las

responsabilidades importantes del personal administrativo.
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COORDINADOR

Este se encarga de regular los elementos necesarios para la ejecucién de las
actividades establecidas en el programa de implementaciéon de las “9S”, también
debe evaluar todos los avances obtenidos por parte del personal.

PERSONAL DEL AREA DE ETIQUETADO.

Deben involucrarse de lleno con la metodologia, participar en los grupos de trabajos
formados por el coordinador, del mismo modo deben presentar propuestas o ideas de
mejora para el drea de etiquetado, mantener un compromiso total con la empresa

MARBELIZE para la implementacion de la metodologia de las “9S”.

4.15 Cronograma y puesta en marcha de la propuesta

Para la elaboracion de este punto en la empresa MARBELIZE S.A es necesario contar

con un cronograma de trabajo y asi desarrollar las actividades.

El desarrollo de la propuesta, constara de las siguientes fases: (11 semanas).

a.- Implementacion de las primeras “3S”, con las cosas (4 semanas).

“1S“SEIRI=CLASIFICAR
e Charlas al personal de la institucion.
e C(lasificar los documentos, objetos, materiales acumulados, separar lo Gtil de
lo inutil. (Identificar elementos innecesarios).
e Separar los objetos, documentos, Utiles en el departamento (realizar una
lista de todos los elementos innecesarios).
e Implementar normas de orden y aseo en la planta.

e Estabilizar (Control e informe final).
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“2S” SEITON=ORGANIZAR
e Charlas al personal administrativo el cual es el implicado en los problemas.
e Definir la manera de ordenar los documentos.
e Colocar de manera visible en la planta las normas establecidas en el proceso.

e Mantener lo anteriormente trabajado.

“3S” SEISO=LIMPIEZA
Charlas al personal administrativo el cual es el implicado en los problemas.
Limpiar las instalaciones.

Buscar las causas de suciedad y mejorar

b.- Implementar las 4ta, 5ta, 6tay 7ma “S” (5 semanas).

Las “S” antes mencionadas se las agrupa ya que se refieren a las personas.

“4S” Shitsuke=Disciplina y habito.
“5S” Seiketsu=Bienestar personal.
“6S” Shikari=Constancia.

“7S” Shitsukoku= Compromiso

Charlas al personal administrativo el cual es el implicado en los problemas.
Disciplinar al personal para que aplique las “95” en sus departamentos y respeten

los procedimientos establecidos.

Mantener los hdbitos adquiridos en las “S” anteriores.

c.- Implementar las 8va, 9na “S” (3 semanas).

Se las han agrupado porgue tienen que ver con la empresa.
“8S” SEISHOO=COORDINACION

“9S” SEIDO=ESTANDARIZACION

119



CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

La falta de orden y limpieza en el drea de etiquetado de MARBELIZE S.A
influye directamente en el ambito laboral y bienestar de los empleados,
reflejando falta de cultura organizacional e interés por parte de la

organizacion.

El implementar las “9S” en el area de etiquetado con el fin de minimizar
desperdicios y evitar retrasos en aspectos laborales, se traduce en
maximizacion de la utilizacion de los recursos y reduccidon de costos, asi
como el fomentar una cultura de calidad con miras a establecer el

mejoramiento continuo.

La metodologia de las 9 “S” es una forma secuencial de organizar los
departamentos administrativos, con la participacion de equipos de trabajo
integrados por el personal que labora en el drea administrativa y el nivel
directivo lo cual contribuye a mejorar el desempefio individual, grupal pero

sobre todo organizacional.

Los problemas presentes en el proceso de etiquetado que tienen mayor
incidencia en el desperdicio producido, asi como el no cumplimiento en los
ciclos de produccién se encuentran relacionados con la cultura del personal

y la falta de estandarizacién de actividades organizadas.

El trabajo realizado en el area de etiquetado en la empresa MARBELIZE S.A

promueve mejoras en diversos ambitos que en relaciéon a meses anteriores

no se producian, manteniendo la constancia dia a dia por parte de los
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empleados y los administradores de la organizacién se reflejara el trabajo

acertado con la implementacion de las 9 ”S”

RECOMENDACIONES

e Para establecer la mejora continua se deben realizar las modificaciones de
acuerdo a la retroalimentacion que se obtenga del desarrollo de las
actividades, por cuanto la gerencia debe estar consciente que los beneficios

de utilizar esta metodologia son vistos gradualmente.

e La aplicacidon correcta de la implementaciéon de las “9S” en el area de
etiquetado, provocara que se mantenga mejoras en relacion al tiempo de
trabajo y facilitard la busqueda de materiales dentro de las secciones del
area de trabajo, por ello es necesario contar con la predisposicion de la
parte administrativa de MARBELIZE S.A para brindar el apoyo necesario para

la implementacién de esta propuesta.

e Establecer el agrupamiento de equipos de trabajo integrados por personas
predispuestas, que establezcan entre sus propdsitos la estandarizacién de
los procesos, la coordinacidon de actividades y que a su vez mantengan una

comunicacion intergrupal en forma constante.

e Al inicio del proceso de implementacion es esencial establecer
semanalmente una capacitacion referente a resolucion de conflictos,
delegacién, proceso de toma de decisiones, calidad total, desarrollo de
habilidades técnicas, del puesto e interpersonales; de la mano de un plan de
motivacion que permita al personal mejorar su desempefio; y
posteriormente cuando hayan transcurrido dos meses de la ejecucién se

organiza un refuerzo a los temas.

e Capacitar constantemente al personal, hacer una implementacién de esta

técnica japonesa con talleres de trabajo y demds, para obtener mejores
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resultados que mantenga a la empresa a la par con las demas instituciones

mundiales.
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PERIODO: QUINCENAL
INICIO/FIN: JUNIO 2015 DICIEMBRE 2015 HORAS TUTOR: 16H00

CRONOGRAMA DE TUTORIA

N° DESCRIPCION JUNIO 20 JULIO 20 AGOSTO 20 SEPTIEMBRE 20 | OCTUBRE 20 | NOVIEMBRE 20 | DICIEMBRE 20

1 | Disefio de tesis y revision de
estructura

2 | Revision de la informacion
recopilada

3 | Revision de la fundamentaciéon
tedrica

4 | Revision del diagndstico situacional

5 | Revision del Plan de Accidén

6 | Revision de la propuesta planteada a

la empresa MARBELIZE S.A.

7 | Revision de la evaluacidon econdomica

8 | Conclusiones y recomendaciones

9 | Revision Final

ELABORADO POR: TUTOR:

ALEXANDRA PILAR BAQUE ING. ANGELICA INDACOCHEA VASQUEZ
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CRONOGRAMA INDEPENDIENTE DE TRABAJO TEORICO

PLANIFICACION

JUNIO 20

JULIO 20

AGOSTO 20

SEPTIEMBRE 20

OCTUBRE 20

NOVIEMBRE 20

DICIEMBRE 20

Seleccion de informacion para
fundamentos tedricos

Andlisis de objetivos 'y
justificacion del problema

Diagnostico de la situacion
actual de Ila empresa
MARBELIZE S.A.

Tabulacién del diagnoéstico
situacional

Elaboraciéon de la
metodologia de
implementacion 9S

Desarrollo de la Propuesta

Determinacion y andlisis de
los costos

Elaboracion de
conclusiones y
recomendaciones

Correccion final

ELABORADO POR:

ALEXANDRA PILAR BAQUE

TUTOR:
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CRONOGRAMA INDEPENDIENTE DE TRABAJO PRACTICO

PLANIFICACION

JUNIO 20

JULIO 20

AGOSTO 20

SEPTIEMBRE 20 | OCTUBRE 20 NOVIEMBRE 20 | DICIEMBRE 20

Analisis de los procesos de trabajo en el
area de etiquetado de la empresa

MARBELIZE S.A.

Determinacion de las problematicas en el

desarrollo de procesos

Elaboraciéon del campo de
implementacion de las 9s en el area de

etiquetado

Capacitacion impartidas al personal
operativo, técnico y administrativo de la

empresa MARBELIZE S.A.

Implementacién del proyecto propuesto

Evaluacién de la implementacion

Analisis de resultados

Recopilacion de Anexos

ELABORADO POR:

ALEXANDRA PILAR BAQUE

TUTOR:

ING. ANGELICA INDACOCHEA VASQUEZ

127



Organigrama de funciones de desempeiio del drea de etiquetado.

JEFE DE AREA

ASISTENTE
ADMINISTRATIVA

SUPERVISOR DE AREA

ASISTENTES DE AREA

OPERADORES DE
MONTACARGA

MECANICO OBREROS

DIGITADORES MW

OPERADORES DE
MAQUINA

DIGITADORES SAP

ANEXO N2 1: Organigrama de funciones de desempefio del area de
etiquetado.

Elaborado por: Alexandra Baque Zambrano
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FOTOGRAFIA DEL TRABAJO REALIZADO EN LA EMPRESA MARBELIZE

PPROCESO DE ETIQUETADO

Anexo 2. Descripcion: Recepcion de coches y enfriamiento del producto
Fuente: Datos internos de la empresa
Elaborado por: Alexandra Baque Zambrano

Anexo 3. Descripcidn: Despaletizado de lata
Fuente: Datos internos de la empresa
Elaborado por: Alexandra Baque Zambrano
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Anexo 4. Descripcidn: Despaletizado del producto
Fuente: Datos internos de la empresa
Elaborado por: Alexandra Baque Zambrano

Anexo 5. Descripcion: Limpieza del producto
Fuente: Datos internos de la empresa
Elaborado por: Alexandra Baque Zambrano
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Anexo 6. Descripcion: Proceso de etiquetado
Fuente: Datos internos de la empresa
Elaborado por: Alexandra Baque Zambrano

Anexo 7. Descripcién: Encartonado de producto
Fuente: Datos internos de la empresa
Elaborado por: Alexandra Baque Zambrano
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Anexo 8. Descripcion: Codificacién de caja

Fuente: Datos internos de la empresa
Elaborado por: Alexandra Baque Zambrano

Anexo 9. Descripcidn: Caja a la banda transportadora

Fuente: Datos internos de la empresa
Elaborado por: Alexandra Baque Zambrano
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Anexo 10. Descripcién: Despacho del producto
Fuente: Datos internos de la empresa
Elaborado por: Alexandra Baque Zambrano

Anexo 11. Descripcién: Paletizando del producto

Fuente: Datos internos de la empresa
Elaborado por: Alexandra Baque Zambrano
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Anexo 12. Descripcién: Paletizando armado

Fuente: Datos internos de la empresa
Elaborado por: Alexandra Baque Zambrano
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CAPACITACION DE EMPLEADOS DEL AREA DE ETIEQUETADO

Anexo 13. Capacitacion a los empleados del &rea de etiquetado

Fuente: Datos internos de la empresa
Elaborado por: Alexandra Baaue Zambrano

Anexo 14. Capacitacion a los empleados del area de etiquetado
Fuente: Datos internos de la empresa
Elaborado por: Alexandra Baque Zambrano
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Anexo 14. Encuesta aplicada a los empleados de MARBELIZE S.A
Fuente: Datos internos de la empresa
Elaborado por: Alexandra Baque Zambrano

Anexo 15. Encuesta aplicada a los empleados de MARBELIZE S.A
Fuente: Datos internos de la empresa
Elaborado por: Alexandra Baque Zambrano
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FORMATO DE ACTA DE CARTONES PARA RECICLAJE

MARBELIZE..

ACTA DE CARTONES PARA RECICLAJE EN OPERACIONES DE ETIQUETADO

FECHA DE ENTREGA :

DETALLE DE CAJAS RECICLADAS CANT. TROZOS DE CAJAS
ENVIADOS PARA RECICLAR

TOTAL DE CARTONES

PRODUCCION ETIQUETADO RECIBI CONFORME

Anexo 16. Acta de cartones para reciclaje MARBELIZE S.A
Fuente: Datos internos de la empresa
Elaborado por: Alexandra Baque Zambrano
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FORMAZFQIDE ACTA DE ETIQUETAS DANADAS
MARBELIZE..

ACTA DE ETIQUETAS DANADAS EN OPERACIONES DE ETIQUETADO PARA DESTRUCCION Y ELIMINACION

FECHA:

FECHA

DE ENTREGA :

MATERIAL SAP

DETALLE DE ETIQUETA

CANT. ETIQUETAS DANADAS

TOTAL DE ETIQUETAS DANADAS:

PRODUCCION ETIQUETADO

MEDIO AMBIENTE

COPIA: FINANCIERO

JEFE DE PRODUCCION

Anexo 15. Etiquetas dafiadas MARBELIZE S.A
Fuente: Datos internos de la empresa
Elaborado por: Alexandra Baque Zambrano
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OFICIO DE AUTORIZACION PARA INGRESAR A LA PLANTA

vt on

Manta, 19 de Mayo del 2015
Oficio # 0691-2015-FII-CAM

Doctora

Luz Elena Calvopifia

JEFA DE RECURSOS HUMANOS-MARBELIZE S.A.
Ciudad

De mis consideraciones:

Reciba un cordial saludo de quienes conformamos la Facultad de
Ingenieria Industrial de la Universidad Laica “Eloy Alfaro” de Manabi.

Como es de su conocimiento que la estudiante Baque Zambrano
Alexandra Pilar, egresada de la carrera de Ingenieria en Alimentos, se
encuentra desarrollando su proyecto de investigacién, intitulade:
“IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 9 S EN EL AREA DE
ETIQUETADO DE LA EMPRESA MARBELIZE S&.A", previo a la
titulacién, con la tutoria de la Ing. Angélica Indacochea Vasquez, en
nuestra Unidad Académica.

Por lo que la Tutora mencionada necesita autorizacién para poder
ingresar a la planta a fin de realizar un diagnodstico inicial de la
empresa en ¢l drea de etiquetado, para lo cual solicitamos se sirva
sefialar dia y hora.
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FORMATO DE CONTROL DE ASISTENCIA DE PRIMER MES
CAPACITACION

MARTES 24 DE JUO Se1s
WMINUTOS

APELLIDOS Y NOMERES

ALARGON CEDENG JRENE

AL VA PASMING ERIK LEONARDO

ALVIA SOZA JHONIWY RAMON

AMATQUESIA VALLS VALERIA PATRICIA

ANCHUNDLE INTRIAGO FANNY CANDELARIA

ANCHUNDIA MERO MARIA FAOLA

ANCHUNDIS QUIIIE JACENTO BERNERDO

ANCHUNDIA SANTANA JESUS MANUEL

ARAY BLWER ALEX PATRICIO

AVILA CHOBZ TERESA GRRTRUDIS

LA VILA LISCOA PATRICIO ROGELIC

AVILA PINCAY VICTOR ORLANTDO

BAQUE FINARGOTE TERESA DEL ROCIO

BARBERAN YOONG CARLOS ANTONIC

BARREIRO VELBZ JOSE DARIO

FELIRAN MURFEL CAROLINA JUDITH

L BRAVO INTRIAGO FRANKLIN JOSE

CAMPANA CASTRO JUAN CARLOS

CANTOS BRAVO KLEVER RAMON

CARRERO CHAVEZ JOSE ALEXANDER

S A ety

CATAGUA HERE FRANCISCA BUGENIA

CRDENC CRDERO BEDDY LORGYS
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FORMATO DE CONTROL DE ASISTNECIA DE SEGUNDO MES
CAPACITACION

TEMA:
EXPOSIOR :
FECHA :

ON:

QUESONLASO'S® :

MARTES , 24 D Juds 05

HMINUTOS

AVELLIDOS ¥ NOMERES

CERVANTES ALAVA LIGIA BLENA

‘¥ =
RPN '-k-l’\ful.j Vi .f.ux;

By
Hwﬁ"@ﬁf&;
=)

CHAVRZ WACIAS DIGNTCIO
b
CLEAVEZ VERA ANDREA MARILIN 7L .
S
CHILAN GONZALES PRDRO ESTUARDO. T
CHIMBO FELIAN L2 DORIS e =

DELGADG VERA CINGER VIVIANA

L DONOSO MOREIRA RAUL GEOVANNY

§
E
§

—

POSLIGUA MARIA BUGENIA

ESTRAD S PALSIA SARIL ESTEEANIA

| FLORES BATLON AN4 ROSA

FLOREY TOALA RUFING BLPIDIO

LARANCO CATAGUA JOSE ANTONIO

GARCYA MOREIRA { FONARDO FABLAN

.n“f.a; e {cz-v

aaaaaaauuaaananaatzueasa@F

LOwEE MUROZ JONATHAN JOS8

=
o.wa’«’-lq o O s e
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FORMATO DE CONTROL DE ASISTNECIA DE TERCERA MES
CAPACITACION

FECHA: MBRTES, 24 e Suue 2otg
DURACION: MENUTOS
NUM, APELLIDOS Y NOMBRES
| @ |smacisponsasopssca xamma
& | seacias crapasun sasTIN GENERELDO
B MACISMACIAS CRISTHINA VANESA
50 [ SANTIANG RIVAS ANA CRISTINA
& MENDOZ DELGADO YONNY FERNANDO s i
5z MENDOZA SIERA JUAN GABRISL Imm«_:@
55 \MENDOZA QUITE IRMINANARCISA lixackn Honilo 2o
5 |MENDOZA ROLDAN ESTHLIA MONSERRAT | SR ,%@m/a’,,o
85 {NONTALVANMENENDEZ RAMON BENTTO s L
56 |MUBNYES SANTANA MARIA L4L585TH W%LT—C:{] 2
7 MUNDZ FRANCO IRLANDA ROSLRIO tﬁﬁ:mdo i
= ORRALA CHANCAY JENTFFER LILIAN "' L . (
S |PALADINES VERA GLADIZ _ﬁu %
& PAREDES CHDENO RUSEN ALFREDS /M"” e ety
e g
@ | PARRALES GARCIA [ENNY BLIZABSTH rh——
63 PRREIRA RIVAS DOWING O (IRILC s (/{ %&’(é(fma
& PRLLICEA LOPRZ MIGURE ANGEL. i e i
65 POSLIGUA MACTAS FANNY ANNABEE. .,I.,. 3 Hapies
oF | FROANO FLORES fEFERION ANDRES o 3'{ b -
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FORMATO DE CONTROL DE ASISTNECIA DE TERCER MES DE

CAPACITACION

AT

gé g%h >

| ROSADO DELGADO BENITO JAVIER

SALVAYYEREA CATAGUA BREGIDA LOURDES

SUANCHEZ ALCTVAR FRANCISCA DEL CARMEN

MERC JALATRA MONSTRRATE

SANTOS MOREIRA RAMON ASUNCION.

TUBAY BUSTAMANTE ANDREA LISSETH

VALDIVIEZO CHILA RODRIGO ERNESTD

VALENCIA HOLGUIN FELIPE ERONARDO

VALLE PILOZO GLORIA

VRIIZ SOLORZANC ARACELY

VERA INTRIAGO DARWIN FABRICIO

VERA INTRIAGO GARY NARCISO

VERA LOOR MANUEL ANTONIG

ZAMDRAND ANCHUNDLA JUAN JOSE

ZAMBRANG ANCHUNDIA VICTOR ENRIQUE

| ZAMBRANG FIN [OSE ANTONI

ZUAMBRANO CHAVEZ [1MMY ERIBERTO I = —

asaaaa:aaazza:’aaaan:aeaig

ZAMBRANG QUINILE CARLES BNRIQUE.
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MATERIAL DIDACTICO EN LA IMPLEMENTACION DE CAPACITACION DE LAS 9 “S”

GUIA PRACTICA DE IMPLEMENTACION LAS 9" $” DE CALIDAD

JQUE TOM LAY 0VS'?

£sunz mefodooga de ongen japonas, enfo-
cagda @ mantenar un §isema de orden y Iim -~
pieza e la oigani zaciono, obieniendo resulls-
dos de meora contirua de las condidanes de
calidad y medio ambient=

Fera que las empresas asequren su supesviven-
aa dsben encontTa nuavos Médos para po-
der adaplarse rapcdamente al cambio.

BENEFICIOS DE LAS 9 "S"

Una empresa limpia, esmerada y con un perso-
ra que labore en las mejores condicones:

« Contbuye al credmiento dels emprasa en
aiestiones de confianza,

« Cumpimiento en sus entegas.
+ Esmas segura.
« Esmas productiva

« Produce mencs defec-
s,

« Mejora e calidad.
+ Reducecostos.

Se debe tner solo o ne-
ces Ay, acerca de las he-
tramientas de dbajo, si
hay duda de que aige no
5€a necesano se procede a
separario.

Separar nos ayuda a dentificar o iInnecesano, se
deben considerar elementos obsoletos, articulos
de oras &eas, heramientas que no usan con

frecuanda entre cros.
SEITON- ORDEMAR

Para ello se debe colocar |os elamends N2cesa-
rios en un hga defindo de mado que ssan (-
les de usar y de encontyar pa- Femton)

ra cualquiera : S

La importanaa de ordena =< &
que dimina muchos desperdi-
gos, ayuda o detectay activdades que NO agre-
gan valor,

SHIO-1IMPIAR

Un lugar ordenado no =5 & que mas se limpia
sino @ que menos 5 ensuaa, 2 Importanda de
maniena aseado o rea de tabajo en todo mo-
memo ayuda a detectar condidones Inseguras,
se reducen los acddentes,
se confrolan las contami-
nadgeones ambieries y se
mantien=n con pudoitud
todes los utensilios,

Se frata de mantmer lo
Frendido con 138 3 7S” Pegickrsy
ya Implementadas ante-
romeante.

Los beneicios estan en
aie ayuda a homologar
citerios con todo d pesomal, estobiece dara
ment= & qué  quidn, ddmo, aando, dinde y
porguéy al mismo tempo aea un habite diarie

sobre Tabago con motvacidn, y blenesar perso-

nal
SHITYUNE-DITCIDLINA
£s Indispensable que & personal esté Ivolu-
aado por lo cud se debe mantener una for-
macién adecuada necesana pala poder cum-
-~ plir con wdas las normas,
&’gmwxg ' los directivos deben infor-
- < MA Y astqurarse de que
todo 2l parsoral partidpe
en el proceso.

Ademas de que mmpren-
dan y empleen los proce-
dmientns para cumplir
con |a firalidad de su trabajo.

SHEKARI-CONSTANCGIA

- Este procese es un ddo
repedtivo que implica me-
|oras en cada etzpa, por
Mo e constante, 13 cons-
tonda de cada dia se la
dedie mantenes o haves
de motivadones laborales
que pamitan rand a da-
no con lo que s2 realizar constantemente,

Anexo 17. Triptico sobre la guia préctica de funciones en MARBELIZE S.A

Fuente: Datos internos de la empresa

Elaborado por: Alexandra Baque Zambrano
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En lametodologia @

este cumplimiento

va mas interesado %/

haaa la adminis- ¢

tradon, mas ala

de la constanca

diaria de los empleados, en d compromiso
se deben considerar varios tipos de incenti-
vos, entre dlos:

+ Reconoamiento publico

¢ Feldtaciones persondes, verbdes por
parte de la direcaon.

» Establecer una motivacién por cada obra
erminada.

* Realizar eventos de integracion labord,

SE SHO 0 COORDIMA CION

Para alcanzar |a coordinacdn de todo & equipo

" de tabajo, se coord-
na la preparacion de
una capaatadaén o
charla no mayor a 5
minutos al inido de
cada jJommada labord,
estds deben ser prepa-
radas por ¢ persond o
supervisor encargado del drea para recordar a
Su compafieros cada uno de los compromisas de
orden, limpieza y seguridad que abarca & siste-
ma delas 9"S".

SEIDO-ESTANDARITA CION ‘ 7,
7 (g

La manera idénea de mantener implementada la e MARBELIZE..
metndologia de las 9 “S" es estandanzando los
procesos Identficados, consiguendo con esto |a ACﬂCA
homogenadad en la calidad y bajos costos de uIA PR Dt LA
producddn, para esto se requiere estandarizar, G NT AC ON 9 “g” EN
+ Las condidones. IM?LEM:)GJ A DE Lﬁs €T ADO-
¢ Materides, equipos, herramientas. ‘ETOOOL DE T1Q
+ Conoamientos, habilidades. M £L A‘RiA

+ Procedimientos.

Es bueno hacer las cosas bien la

‘. (L X ) primera vez, pero €s ain mejor ver
T~ que sea imposible hacerias mal
,_, o > desde la primera vez

CRATERION DELAS 93" LO IDEAL ES CONTAR CON LA
. PARTICIPACION DE TODOS, CON
JAPONES ESPANOL ORDEN Y ESPIRITU...!!!
St CLASIFICACION
‘g‘g;‘;‘ Seiron ORGANZACION
Seiso R
Semersy

BIENESTAR PERSONAL
CONUSTED|  SHITSUKE  DISCIPLINA
MISHO SHIKAR! CONSTANCIA

COMPROMISO
SHirsukoky

CON LA
EMPRESA :

?» O

7

ELABORADO POR : ALEXANDRA BAQUE Z.
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