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Resumen

El presente trabajo de titulacion tiene como objetivo proponer una mejora continua en
el area de empaquetado de una industria procesadora de trigo, utilizando la metodologia 5S
como herramienta principal para solucionar problemas relacionados con el desorden, la
acumulacion de residuos y las condiciones laborales inadecuadas. Se aplicé una investigacion
de tipo cualitativa, con un disefio no experimental y nivel descriptivo, apoyada en técnicas

como la entrevista y la observacion directa al personal del area.

A través del diagnostico realizado, se evidencio la falta de habitos de orden y
limpieza, el uso ineficiente del espacio y la ausencia de procedimientos estandarizados. Como
respuesta a estos hallazgos, se elabor6 una propuesta basada en la aplicacion gradual de las
cinco fases de la metodologia 5S: clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y disciplinar. Esta
propuesta incluye capacitaciones continuas, auditorias internas y un sistema de
reconocimiento al cumplimiento, con el fin de fomentar una cultura organizacional solida y

orientada a la mejora constante.

Los resultados esperados incluyen una mayor eficiencia operativa, reduccion de
desperdicios, mejor clima laboral y un entorno més seguro y productivo para los trabajadores.
En conclusidn, la aplicacion de las 5S representa una solucion practica, sostenible y adaptable
que contribuye al fortalecimiento de los procesos y al cumplimiento de los objetivos

institucionales de la empresa.

Palabras claves: Mejora continua, metodologia 5S, empaquetado, orden y limpieza,

industria procesadora de trigo.
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Abstract

The purpose of this thesis is to propose continuous improvement in the packaging
area of a wheat processing plant, using the 5S methodology as the primary tool to solve
problems related to clutter, waste accumulation, and inadequate working conditions.
Qualitative research was conducted with a non-experimental, descriptive design, supported

by techniques such as interviews and direct observation of staff.

The diagnostic assessment revealed a lack of order and cleanliness habits, inefficient
use of space, and a lack of standardized procedures. In response to these findings, a proposal
was developed based on the gradual implementation of the five phases of the 5S
methodology: classify, organize, clean, standardize, and discipline. This proposal includes
ongoing training, internal audits, and a compliance recognition system to foster a strong

organizational culture focused on continuous improvement.

The expected results include increased operational efficiency, reduced waste, a better
work environment, and a safer and more productive environment for employees. In
conclusion, the implementation of 5S represents a practical, sustainable, and adaptable
solution that contributes to strengthening processes and meeting the company's institutional

objectives.x

Keywords: Continuous improvement, 5S methodology, packaging, order and

cleanliness, wheat processing industry.
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Introduccion

Esta investigacion se centra en una industria procesadora de trigo, especificamente en
su area de empaquetado, donde se detectaron condiciones que limitan el buen desarrollo de las
actividades. A través de un diagnostico previo, se pudo evidenciar la presencia de residuos,
desorganizacion, uso inadecuado del espacio y otros factores que afectan tanto el rendimiento

como la seguridad del personal.

En la actualidad, podria considerarse que las empresas del sector industrial enfrentan
desafios relacionados con la mejora continua sus procesos, como posible via para preservar su
competitividad en un mercado en constante evolucion. Dentro de la produccion industrial el
proceso de empaquetado es una etapa esencial orientada a preparar el producto final para su
almacenamiento o distribucion. En este sentido el area de empaquetado podria desempefiar un
rol clave, dado que de su eficiencia puede incidir en la calidad del producto, el cumplimiento
de los plazos de entrega y la satisfaccion del cliente. No obstante, en muchas ocasiones esta
area presenta problemas relacionados con el desorden, la falta de limpieza y la ausencia de

normas claras, lo que repercute negativamente en la productividad y en el ambiente laboral.

Las 5S es una Técnica Japonesa cuyo objetivo es organizar y mejorar las areas de
trabajo. Ante esta situacion, se propone aplicar dicha metodologia, la cual busca optimizar las
condiciones de trabajo mediante cinco principios: clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y
mantener la disciplina. Se considera a Hiroyuki Hirano como figura clave de implementacion
y popularizacién de esta metodologia, originaria de Japdn, que ha demostrado ser una
herramienta efectiva para generar cambios positivos dentro de las organizaciones, al fomentar

la responsabilidad, el compromiso y la organizacion por parte del personal.
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Por ello, el objetivo principal de este trabajo es presentar una propuesta de mejora
continua, basada en la implementacion de las 5S, con el fin de optimizar el ambiente de trabajo,
reducir desperdicios, mejorar la productividad y establecer una cultura de orden y limpieza que

se mantenga en el tiempo.



Planteamiento del problema

En la actualidad toda empresa debe contar con un buen ambiente de trabajo,
permitiendo que los colaboradores se sientan a gusto, de tal forma que sea posible lograr sus
objetivos u tareas encomendadas de manera ordenada y segura, ya que, asi se conseguira
aumentar la productividad, reducir el absentismo y mejorar la satisfaccion de los empleados.
Por lo tanto, las organizaciones deben ser ese lugar seguro para que los trabajadores puedan

realizar todas las actividades del dia.

La metodologia 5S es una herramienta que establece directrices para comprender,
implementar y sostener un sistema de orden y limpieza, lo que permite construir las bases
para la mejora continua y para optimizar las condiciones de calidad, seguridad y cuidado del
medio ambiente. Su origen se encuentra en Japon, y su nombre proviene de los términos
japoneses que identifican cada uno de sus elementos y el proceso asociado de su implantacion
el proceso se divide en dos etapas: en la primera se aplican las tres primeras S, y en la

segunda se implementan las demas (Vargas Rodriguez, 2004).

Esta metodologia facilita la organizacion del espacio de trabajo, garantizando su
funcionalidad, limpieza, estandarizacion y la disciplina necesaria para realizar un trabajo

eficiente (Gutierrez, 2014).

Macro Contexto

En la ciudad de Piura, en la investigacion "Optimizacion de procesos operativos en
una panificadora", seiala que las empresas, como TOCUCA en Piura, necesitan implementar
cambios para mejorar la productividad, satisfacer la demanda y aumentar las utilidades
mientras reducen costos. La aplicacion de modelos matematicos es fundamental para

optimizar procesos y tomar decisiones informadas (Cumpa, 2012). Esto nos demuestra un



factor relevante y contextualizado sobre como la implementacion de herramientas operativas

y modelos matematicos, han demostrado ser efectiva en empresas del mismo sector.

Meso Contexto

Existen diversas formas de evidenciar la falta de orden y limpieza en los lugares de
trabajo que pueden causar una gestion inadecuada en el procesamiento y busqueda de
optimizacion en las industrias, en el campo de fabricacion de prendas de vestir evidenciaron
este tipo de inconvenientes en el area de produccion de camisas (Bravo Ayala & Tiburcio
Porras, 2022). En este contexto podemos asimilar que puede aplicarse este principio a

cualquier tipo de industrias como en una industria procesadora de trigo.

Micro Contexto

A nivel regional, se reportan numerosos accidentes ocasionados por golpes y caidas
debido a entornos desordenados o sucios, suelos resbaladizos, materiales mal ubicados y
acumulacion de desechos o sobrantes. Esto, ademas, puede representar un riesgo significativo
de incendio, especialmente cuando se trata de productos combustibles o inflamables, poniendo
en peligro los bienes patrimoniales de la empresa e incluso poner en peligro la vida de los
ocupantes si los materiales dificultan y/u obstruyen las vias de evacuacion (Productivity Press,

1997).

En la actualidad existen areas de trabajo que tienden a poseer condiciones
subestandares las cuales representan riesgos para los trabajadores, como ambiente
desordenado, materiales fuera de su lugar, desperdicios en el suelo, etc. Estas circunstancias
simplemente son indicios en falta de orden y limpieza que pueden desencadenar incidentes u

accidentes en los entornos laborales y desacelera los procesos de la organizacion.



Formulacion del problema

(Como se manifiesta el cambio en el area de empaquetado de una industria

procesadora de trigo tras la implementacion de la metodologia 5°S?

Preguntas directrices

(Como podemos identificar el factor raiz del principal problema de falta de orden y
limpieza en el sitio?

(Cuadles son las oportunidades de mejora y productividad en el area de empaquetado
que nos permitiran eliminar el factor raiz del problema de falta de orden y limpieza?

(Qué medidas pueden resultar eficientes para implementar evaluaciones y

capacitaciones a los trabajadores en el area de empaquetado?



Objetivos

Objetivo General

e Aplicar la metodologia 5S en el 4area de empaquetado para mejorar la eficiencia,

optimizar el espacio y garantizar un entorno de trabajo seguro y ordenado

Objetivos Especificos

o Identificar las causas raiz de los problemas de desorden y falta de limpieza en el area
de empaquetado de la industria procesadora de trigo, con el fin de establecer acciones
correctivas orientadas a la mejora continua.

e Determinar las oportunidades de mejora en los procesos de empaquetado, orientadas a
incrementar la productividad y optimizar la gestion del espacio de trabajo.

e Planificar y ejecutar capacitaciones sobre la metodologia 5S al personal del area de
empaquetado, complementadas con evaluaciones periddicas, para fomentar habitos

sostenibles de orden, limpieza y seguridad laboral.



Justificacion

Es crucial mejorar la productividad en el proceso de empaquetado en la molinera de
trigo, afectada por desorden y falta de limpieza. La metodologia 5S, implementada de manera
efectiva, puede tener un impacto significativo en la optimizacion de procesos industriales al
generar un ambiente de trabajo mas eficiente y ordenado. Esta metodologia incluye cinco
pasos fundamentales: Clasificar (separar lo util de lo innecesario), Organizar (colocar lo ttil
en su lugar), Limpiar (eliminar suciedad y reparar elementos), Estandarizar (crear
procedimientos que guien la operacion de manera consistente), y Disciplina (convertir estos
métodos en habitos sostenibles dentro del equipo de trabajo). La implementacion rigurosa de
las 5S no solo mejora el orden y la higiene en el espacio de trabajo, sino que también tiene un
impacto directo en la calidad del proceso productivo. Esta metodologia contribuye a un
aumento de la productividad de mas del 15% y a una reduccion de las mermas de hasta un
60%. Ademas, al crear un entorno de trabajo mas organizado y menos propenso a etrrores, se
facilita la identificacion de problemas y se agiliza la toma de decisiones, lo que potencia ain
mas la eficiencia operativa. En el contexto especifico de la molinera de trigo, esta mejora en
la organizacion del proceso de empaquetado puede traducirse en un mayor aprovechamiento
de recursos, reduccion de tiempos muertos y una mejora en la satisfaccion del cliente debido

a un producto final mas consistente y sin fallos (Hernandez & Vizan, 2013).

Aplicar las 5S optimiza los procesos, ahorra tiempo y aumenta la produccion, lo que a
su vez incrementa las ganancias y disminuye los gastos. Empresas que adoptaron 5S lograron
una reduccion de hasta un 40% en los costos de mantenimiento. Esta metodologia contribuye
no solo a un ambiente de trabajo mas organizado y seguro, sino también a una mejora en la
calidad de los productos y servicios ofrecidos, al eliminar ineficiencias y reducir los errores
operativos. Ademas, la mejora continua que promueve las 5S fomenta una cultura de

responsabilidad y participacion entre los empleados, 1o que eleva el compromiso y la



motivacion del personal. Este enfoque no solo impacta la produccion diaria, sino que también
contribuye a la sostenibilidad a largo plazo de la empresa, al reducir desperdicios y promover

practicas mas responsables desde el punto de vista ambiental y econdmico (Malo, 2018).

El proyecto es socialmente justificable, ya que un entorno ordenado motiva a los
colaboradores a trabajar con mas disposicion, lo que mejora la productividad. Ademas, la
implementacion de las 5S ha demostrado mejorar el desempeiio laboral de 0% a 74% y la
motivacion de 0% a 77%, lo que genera un impacto positivo en la calidad del trabajo y en el
ambiente laboral en general. Un entorno limpio y organizado no solo aumenta la eficiencia
operativa, sino que también reduce los riesgos de accidentes y mejora la seguridad en el lugar
de trabajo. Por otro lado, la adopcidn de las 5S también fomenta un sentido de pertenencia y
responsabilidad entre los colaboradores, al involucrarlos activamente en la organizacion y

mantenimiento de su entorno de trabajo (Rudas, 2018).



Capitulo 1
1. Fundamentacion Tedrica
1.1 Antecedentes Investigativos

Gutiérrez (2023) en su estudio se centr6 en demostrar como se puede incrementar la
productividad laboral en el proceso de produccion de la empresa procesadora de cereales. A
través de la implementacion de la metodologia 5S, demostrando que se puede lograr no solo
una mejora en la productividad, sino también una mayor sostenibilidad en los procesos de la
empresa. Esta metodologia contribuyd significativamente a los beneficios tanto ambientales
como sociales que la organizacion experiment6. Al mejorar la organizacion y eficiencia en
esta area, se puede alcanzar un aumento en la productividad y sostenibilidad del proceso de
empaquetado, generando beneficios en términos de eficiencia operativa e impacto ambiental

positivo.

En ese mismo contexto la investigacion de Alaya y Porras (2022), se plante como
objetivo general la implementacion de la metodologia 5S con el fin de mejorar la
productividad en el area de produccion de la empresa [sagué. La investigacion se llevo a cabo
con un enfoque cuantitativo, de tipo aplicada, con nivel explicativo y disefio cuasi
experimental. Utilizando analisis documental se empled el registro de informacién como
instrumento, encontrando una mejora para la productividad al aumentar la eficiencia y
eficacia, y al reducir los desperdicios. Por tal razon es recomendable la metodologia 5°S se

adopte de manera habitual en la empresa para fomentar una cultura de mejora continua.

Salazar (2020) en su estudio titulado “Implementacion de la Metodologia 5S para
aumentar la Productividad en el area de produccion de la empresa El Leopardo Original
SAC., Carabayllo-2020” investigé como la metodologia 5S puede elevar la productividad en

dicha empresa. Utilizando un enfoque aplicado, descriptivo y explicativo con un disefio



cuasiexperimental, se analizaron datos de produccion de escobillas para zapatos antes y
después de aplicar la metodologia en 2020. La implementacion de la metodologia 5S fue

efectiva y mejor6 notablemente el proceso de produccion, con el apoyo de los colaboradores.

En otra area de estudios, pero en el mismo contexto industrial, Arcentales (2020)
evaluo la posibilidad de aplicar una metodologia de mejora continua en la produccion de
Molinos Poultier S.A., una empresa con mas de 155 afios de experiencia. El objetivo fue
crear un manual con directrices para implementar un sistema que mejore la clasificacion,
organizacion, limpieza, estandarizacion de procesos y disciplina. Usando un enfoque
cualitativo, el estudio se baso en conocimientos tedricos y fuentes diversas para la toma de
decisiones. Los resultados muestran que, aunque Molinos Poultier S.A. es un referente en
Cotopaxi y tiene programas para su estabilidad, ain hay oportunidades de mejora. El estudio
sugiere que adoptar mecanismos sencillos de mejora continua puede optimizar los procesos y

crear un ambiente de trabajo mas efectivo, ayudando a la empresa a alcanzar un mayor €xito.

Estos estudios muestran que la metodologia 5S, a menudo combinada con otras
herramientas como MRP (Planificacion de Requisitos de Materiales), pueden
significativamente mejorar la productividad y sostenibilidad en diversas industrias. La
implementacion de estas metodologias no solo optimiza los procesos de produccion, sino que
también puede tener un impacto positivo en la eficiencia operativa y en la reduccion de
desperdicios. Estos resultados subrayan la importancia de adaptar y actualizar los métodos de

gestion para mantenerse competitivos y alcanzar objetivos de mejora continua.



1.2 Bases Tedricas
1.2.1 Origen de la Mejora Continua

La mejora continua se refiere a que la organizacién debe mejorar continuamente la
conveniencia, adecuacion y eficacia de los Sistemas de Gestion teniendo en cuenta la
investigacion relevante y las mejores practicas (AENOR, 2018). Es importante destacar que,
para que una empresa implemente y lleve a cabo el principio de mejora continua, debe
involucrar a todos sus integrantes, desde la alta direccion hasta los empleados. Ademas,
cuando las propuestas y los cambios surgen desde los trabajadores y ascienden hacia los
niveles superiores, resulta mas sencillo alinear los con los objetivos de la organizacion y
llevarlos a la practica. Los trabajadores son quienes mas en sintonia estan con los procesos de

la empresa y las posibilidades de mejorarlos (Grupo Atico34, 2020).

El método Kaizen tiene como objetivo fomentar una mejora continua en la actitud de
las personas, basandose en la idea de que los esfuerzos constantes y sostenidos producen
resultados mas significativos y duraderos a lo largo del tiempo (Wittenberg, 1994; Bessant,
Caffyn y Gallagher, 2001). Con kaizen comenzd a tomar forma en Japon después de la
Segunda Guerra Mundial, durante la ocupacion liderada por Estados Unidos. La presencia de
técnicos e ingenieros estadounidenses, inicialmente destinados a apoyar industrias
relacionadas con el ambito bélico, termind beneficiando también al sector civil. Las empresas
japonesas asimilaron conocimientos sobre metodologias de trabajo, los adaptaron a su cultura
y los implementaron con eficacia. Segtn los expertos, la filosofia japonesa de superacion
constante se fusion6 con el enfoque racional introducido por los estadounidenses, dando lugar
a esta estrategia de mejora continua. continua, que ayudé a posicionar a la economia nipona
entre las mas desarrolladas del planeta (Pérez Porto, 2023). En resumen, Kaizen es una

filosofia que no solo transforma los procesos de trabajo, sino también la mentalidad de
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quienes los realizan, incentivando una bisqueda constante de excelencia y eficiencia

(Clavijo, 2024).

De modo practico, decimos que la mejora continua es un divisor de aguas en las
organizaciones, pues asegura que el negocio atienda las nuevas perspectivas del mercado de
la mejor manera posible. Mejora la calidad de los productos y/o servicios (Al promover la
revision constante de los procesos, se detectan y corrigen fallos rdpidamente), Optimiza la
productividad de los equipos (La mejora continua facilita la creacion de procesos mas
eficientes, eliminando tareas redundantes y mejorando el uso de recursos, lo que aumenta la
productividad de los equipos), Disminuye los costos operativos y productivos (Implementar
la mejora continua ayuda a identificar areas de desperdicio y optimizar la gestion de recursos,

lo que reduce costos innecesarios) (Pereda, 2022).

La mejora continua es clave para garantizar el éxito sostenible de una empresa. Al
ajustarse a los cambios, optimizar la eficiencia operativa, elevar la calidad de los productos o
servicios, impulsar la innovacion y promover una cultura organizacional positiva, las
organizaciones pueden fortalecer su posicion y asegurar su crecimiento en un mercado
altamente competitivo. Ademas, la mejora continua permite a las organizaciones anticiparse a
las necesidades del mercado y responder rapidamente a las expectativas de los clientes, lo que
refuerza su capacidad para mantener una ventaja competitiva. Implementar procesos de
mejora continua también contribuye a la optimizacion de recursos, la reduccion de costos
innecesarios y la minimizacion de errores, lo que se traduce en un uso mas eficiente de los

activos y una mejor rentabilidad (Xipinnit, 2024).
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Dentro del ambito de la administracion empresarial, la mejora continua se refiere a un
compromiso permanente por identificar y abordar las causas fundamentales de los problemas
que provocan fallos o disminuyen el valor entregado al cliente. Esta practica, por lo general, se
basa en realizar pequefios avances progresivos en lugar de aplicar transformaciones radicales.
La mejora continua estd profundamente arraigada en la cultura japonesa, donde existe un fuerte
enfoque en perfeccionar constantemente. En este contexto, tanto los directivos como los
empleados participan activamente en la identificacion y eliminacion de desperdicios en

materiales, recursos humanos, maquinaria y procesos productivos (Wright, 2022).

1.2.2 Fundamentos Teoricos de la Mejora Continua

Deming describe los principios para la administracion total de la calidad en sus
Catorce puntos; Crear una vision y demostrar un compromiso, Aprender la nueva filosofia,
Comprender la inspeccion, Dejar de tomar decisiones Unicamente basadas en el costo,
Mejorar constantemente y para siempre, Instituir la capacitacion, Instituir liderazgo, Eliminar
el Miedo, Optimizar el esfuerzo de los equipos, Eliminar los slogans, las exhortaciones, las
metas numéricas para la fuerza laboral, Elimine cuotas numéricas y la administracién por
objetivos, Eliminar barreras para que estén orgullosos de un trabajo bien hecho, Instituir un
programa vigoroso de educacion y reentrenamiento, Tomar medidas para lograr la

transformacion (Walton, 1988).

La Manufactura Esbelta, también conocida como Lean Manufacturing, tuvo sus
origenes en la filosofia de gestion de la calidad desarrollada por las industrias japonesas entre
las décadas de 1950 y 1970; esta metodologia fue inicialmente denominada Sistema de
Produccion Toyota (Toyota Production System - TPS), ya que fue concebida por esta compaiiia
bajo el liderazgo y direccion de Taiichi Ohno, quien posteriormente alcanzé un alto cargo

dentro del grupo Toyota (Pifiero, Vivas Vivas, Flores de Valga, & Lilian, 2018).
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El concepto de Lean Manufacturing (o "produccion ajustada") se refiere a la mejora
del sistema de produccion mediante la eliminacion de desperdicios en todos los procesos. Se
entiende por desperdicio o despilfarro todas aquellas actividades que no contribuyen
directamente al valor del producto final y por las cuales el cliente no estd dispuesto a pagar.
El objetivo principal es maximizar la eficiencia, reducir costos y mejorar la calidad, buscando
una mayor satisfaccion del cliente mediante la entrega de productos de alta calidad, a tiempo
y con el menor costo posible. Ademads, se promueve una cultura de mejora continua, donde
todos los miembros de la organizacion se involucran activamente en identificar y eliminar los
desperdicios, fomentando asi una mayor competitividad y sostenibilidad a largo plazo
(Rajadell Carreras & Sanchez Garcia, 2010). Al identificar y eliminar estos desperdicios,
Lean Manufacturing no solo mejora la eficiencia del proceso productivo, sino que también
promueve una cultura de mejora continua, donde los empleados son capacitados para
colaborar en la mejora de los procesos y la disminucion de los costos. En tltima instancia,
esto permite a las empresas ofrecer productos de alta calidad a un costo competitivo,

mejorando su rentabilidad y satisfaccion del cliente. (Hernandez & Vizan, 2013).

El método Seis Sigma, desarrollado en los afios 80 por el ingeniero Mikel Harry en
Motorola, se enfoca en reducir la variabilidad y mejorar la calidad de los procesos. Basado en
los principios estadisticos de expertos como Shewart, Deming, Juran y Taguchi, busca
solucionar problemas repetitivos mediante la mejora continua y la eliminacion de defectos.
Utiliza el ciclo DMAIC (Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar) para guiar el analisis
y optimizacion de procesos. Seis Sigma establece estandares de calidad muy estrictos, con el
objetivo de reducir los defectos a solo 3,4 por millon de unidades, lo que asegura productos
de alta calidad. Esta metodologia no solo mejora la calidad y reduce costos mediante la
optimizacion de procesos y recursos, sino que también aumenta la satisfaccion del cliente y

fortalece la competitividad de la empresa. En resumen, Seis Sigma es una herramienta
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efectiva para lograr mejoras sostenibles y medibles en los procesos organizacionales

(Navarro, Gisbert Soler, & Perez Molina, 2017).

La metodologia 5S se puede entender como un sistema que facilita el establecimiento
de condiciones adecuadas para incorporar nuevas soluciones técnicas. Se apoya en conceptos
innovadores y promueve tanto la optimizacion del area de trabajo como la mejora del proceso
productivo. Su enfoque es sistemdtico, involucra el trabajo colaborativo y fomenta la
participacion de todo el personal, con el objetivo de lograr una implementacion integral en la
organizacion y adecuar eficientemente el entorno laboral (Vorkapi¢, Coékalo, Pordevi¢, &
Besi¢, 2017). Seiri o Clasificacion: implica reconocer y ordenar los materiales que son
esenciales para llevar a cabo el proceso, aquellos que no lo sean seran considerados sobrantes
y, en consecuencia, se apartaran; Seiton o Orden: esta segunda etapa se encarga de organizar
adecuadamente el material esencial, con el fin de simplificar su localizacion, utilizacion y
reposicion durante las actividades; Seiso o Limpieza: en esta etapa se localiza y elimina la
suciedad en el puesto de trabajo asi como su funcionamiento; Seiketsu o estandarizacion: en
esta cuarta etapa implica reconocer si las tres eses previas se estan cumpliendo adecuadamente
o no; Shitsuke o mejora continua: en esta ultima etapa las 5S constituyen un proceso continuo
sin punto final determinado. Se trata de un ciclo repetitivo que requiere constancia y disciplina

para conservar el lugar de trabajo limpio y organizado en todo momento (Berganzo, 2019).

1.2.3 Herramientas de Mejora Continua

Una de las herramientas es el diagrama de Ishikawa, también llamado diagrama de
espina de pescado es una herramienta visual en formato grafico. Su propoésito principal es
apoyar los analisis organizacionales, y se utiliza con frecuencia para identificar la causa raiz
de un problema. Asi, su objetivo es facilitar que el equipo descubra las verdaderas causas de

los cuellos de botella que afectan los procesos operativos y organizacionales de la empresa.



14

En otras palabras, podemos decir que su propoésito es desenmascarar situaciones no deseadas

exponiendo su verdadero motivo (LATAM Blog, 2022).

Otra herramienta disponible es El Diagrama de Pareto para dirigir los esfuerzos hacia
la identificacion de las causas principales de un problema entre numerosas opciones. Su
objetivo es determinar cudles son las causas mas significativas (las pocas causas vitales) y
cuales son menos relevantes (las muchas causas triviales). Esta herramienta debe su nombre
al economista italiano Vilfredo Pareto, quien, a finales del siglo XIX, estudio la distribucion
de la riqueza, observé que en su pais el 80% de las propiedades estaba en manos de solo el
20% de la poblacion, de aqui porque también se le conoce al principio de Pareto como la ley
del 80-20 (Izar & Gonzalez, 2004).

Los graficos de control, o diagramas en serie de tiempo (Time Series Plot) son
herramientas esenciales en el control de calidad y gestion de procesos. Permiten monitorear la
variabilidad de un proceso a lo largo del tiempo y distinguir entre variaciones normales y
anormales. Estos graficos son fundamentales para mantener la estabilidad del proceso y
asegurar que el producto cumpla con los estdndares de calidad. Las gréaficas de control son
una representacion grafica de los datos del proceso que muestra como las medidas de una
caracteristica especifica varian a lo largo del tiempo. Su propdsito principal es identificar
variaciones que pueden indicar problemas en el proceso, facilitando la intervencioén oportuna
(Antonio, 2024).

Otra herramienta aplicable es SW+H es una técnica de analisis utilizada en el &mbito
empresarial y organizacional, que se basa en responder seis preguntas fundamentales: ;Qué?
(What), ;Por qué? (Why), ;Cuando? (When), ;Donde? (Where), ;Quién? (Who) y ;Como?
(How) (Trias, Gonzalez, Fajardo, & Flores, s.f). También el método SW+H, también llamado
método Kipling, se basa en una serie de preguntas formuladas originalmente por el escritor

Rudyard Kipling como una herramienta para explorar a fondo distintos temas y generar ideas
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utiles para resolver problemas. Con el paso del tiempo, esta técnica fue adoptada en el &mbito
empresarial como una estrategia para identificar fallos, optimizar la eficiencia y mejorar la

rapidez en los procesos organizacionales (Culture, 2024).

La filosofia 5’s permite desarrollar un comportamiento sistematico que ayuda a
mantener de manera continua la clasificacion, orden y limpieza, y esto hace que exista mayor
productividad, una mejor confianza y ambiente de trabajo, motivacion laboral, clima laboral,
motivacion de los trabajadores, condicion y eficacia. Ademas, la 5’°s no solo mejora el
entorno fisico, también la evolucion de la inteligencia, como por ejemplo coordinar areas de
procesos perceptivos, emocion, cognitivos y ejecutivos, como la gestion organizacional, la
gestion visual, los habitos y la autodisciplina que da la metodologia (Murguia, Lopez, &
Santoyo, 2013).

El Analisis de Modo y Efecto de Fallos (AMEF) es una metodologia utilizada para
evaluar la calidad, seguridad y confiabilidad de un sistema, enfocandose en detectar posibles
fallas en su disefio con el fin de anticiparse a problemas que puedan afectar la calidad en el
futuro. Ademas de aplicarse en el desarrollo de nuevos productos, el AMEF también es util
para mejorar productos ya existentes y optimizar procesos de fabricacion. Su versatilidad la
convierte en una herramienta eficaz para cualquier tipo de proceso, consoliddndola como una
técnica clave en la gestion de riesgos y mejora continua (Arenas Sanchez, 2018). Por su parte
el proposito del AMEF es reducir al minimo tanto la probabilidad de que ocurra una falla como
el impacto que esta pueda tener. Esta herramienta se aplica antes de concluir el disefio del
producto o antes de comenzar la fase de produccion. Se trata de un procedimiento continuo e
iterativo, que ademas permite registrar de forma sistematica la informacion relacionada con el

disefio y el proceso (Miranda, 2006).

La metodologia 5S es una herramienta que, mediante la clasificacion, ordenacion,

limpieza, estandarizacion y disciplina, permite crear un ambiente de trabajo ideal para
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realizar tareas de manera eficaz y segura (Gutierrez, 2014). Esta herramienta se enfoca a la
calidad total originada por Deming dentro de la mejora continua del lugar de trabajo (Gemba
— Kaizen). Ademas, es la primera fase para transformar un plan de producciéon en un método
de manufactura esbelta, ya que se a movimientos de sus principios en las 5S japonesas que

comienzan con “S” (Bautista & Rojas, 2016).

1.2.4 Implementacion de Programas de Mejora Continua

El proceso de mejora continua es un ciclo dindmico compuesto por cuatro fases:
planificacion, ejecucion, evaluacion y estandarizacion. En esta metodologia, se inicia
identificando oportunidades de mejora y disefiando un plan de accion. Posteriormente, se
implementan los cambios propuestos y se monitorean los resultados de manera rigurosa. Si
los resultados son positivos, se estandarizan las nuevas practicas en toda la organizacion,

asegurando asi una mejora continua y sostenible en el tiempo (Ortega, s.f).

La clave para alcanzar una mejora continua en la calidad reside en la colaboracion
activa de los empleados. Al estar en la primera linea de produccion, ellos son los mejor
posicionados para detectar areas de mejora y proponer soluciones innovadoras, fomentar un
ambiente de trabajo donde las ideas de todos sean valoradas y donde se promueva el trabajo
en equipo es esencial para lograr este objetivo. Al involucrar a los empleados en la toma de
decisiones y reconocer sus contribuciones, las organizaciones pueden aumentar su
productividad, mejorar la satisfaccion del cliente y fortalecer su cultura organizacional

(Symalean, 2023).

El desarrollo de capacidades es un proceso estratégico que busca potenciar el talento
individual y colectivo de una organizacion, ya que al invertir en la formacion y el crecimiento
de sus empleados, las empresas no solo mejoran el desempeio de sus equipos, sino que

también fomentan una cultura de aprendizaje continuo que impulsa la innovacion y la
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adaptacion a los cambios, este enfoque integral va mas alld de las habilidades técnicas,
abarcando competencias blandas como el liderazgo, la comunicacion y la colaboracion, que
son fundamentales para el éxito en un entorno laboral cada vez mas dindmico. Invertir en el
desarrollo de capacidades es como sembrar semillas de crecimiento, al fortalecer las
habilidades y competencias de nuestros empleados, estamos cultivando un equipo mas
productivo, eficiente y capaz de alcanzar mayores logros. Esto no solo beneficia a los
individuos, al permitirles desarrollar todo su potencial, sino que también impulsa el éxito

general de la organizacion (Kaizen Institute, 2024).

La implementacion de un sistema de monitoreo y evaluacion continuo trae consigo
numerosos beneficios para nuestra organizacion. Al identificar y abordar los problemas de
manera proactiva, podemos reducir costos, mejorar la calidad de nuestros productos o
servicios y aumentar la satisfaccion de nuestros clientes. Ademas, este enfoque nos permite
estar siempre un paso adelante de la competencia y aprovechar las nuevas oportunidades que

surjan en el mercado (FasterCapital, s.f).

La gestion por procesos permite a las organizaciones adoptar una perspectiva que
trasciende las divisiones funcionales, al evidenciar cémo todos los procesos estan
interconectados y operan como un sistema integral orientado a satisfacer las necesidades de los
usuarios. Una de sus principales caracteristicas es la asignacion clara de responsabilidades
dentro de cada proceso, lo que da lugar a la figura del "propietario del proceso", quien
desempefia un papel fundamental gracias a su conocimiento y control sobre las acciones y

decisiones que dicho proceso implica (Moreira, 2019).
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1.2.5 Cultura Organizacional y Mejora Continua

La cultura organizacional es un activo intangible que puede marcar la diferencia entre
el éxito y el fracaso de una empresa. Al invertir en el desarrollo de una cultura organizacional
solida, las organizaciones pueden mejorar su desempefio, atraer y retener talento, y construir
relaciones duraderas con sus clientes (Licari, 2023). La cultura organizacional es el conjunto
de creencias fundamentales que un grupo ha creado, identificado o perfeccionado mientras
aprendia a enfrentar desafios relacionados con su adaptacion al entorno y su integracion
interna. Estas creencias han demostrado ser efectivas, por lo que se consideran validas y se
transmiten a los nuevos integrantes como la manera adecuada de interpretar, razonar y sentir

respecto a dichos problemas (Rincon Rodriguez & Aldana Bautista, 2021).

Las empresas que sobresalen son aquellas que colocan la calidad como eje central en
cada uno de sus procesos. Fomentar una cultura de calidad va mas alla de cumplir con normas
o regulaciones; se trata de una vision global que promueve la excelencia en todas las areas de
la organizacion. La cultura de calidad se refiere al conjunto de principios, comportamientos y
acciones que asumen tanto los colaboradores como los directivos de una empresa para
garantizar que la calidad se mantenga en todas sus operaciones. Esta no se restringe unicamente
a la produccion o distribucion de bienes, sino que abarca todas las areas de la organizacion,
incluyendo el servicio al cliente, los procedimientos internos y el desarrollo de nuevas ideas

(Software, 2024).

Segun la norma ISO 9000, la alta direccion es el maximo 6rgano de gobierno de una
organizacion, esta figura clave establece la direccion estratégica, define los objetivos y asigna
los recursos necesarios para alcanzarlos. Ademas de inspirar y motivar a los equipos, la alta
direccion representa legalmente a la empresa, tomando las decisiones mas importantes y

asumiendo la responsabilidad final por los resultados. Un compromiso genuino de la alta
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direccion con la mejora continua es fundamental para garantizar la eficacia y eficiencia de los

sistemas de gestion de la calidad (ISO 9001:2015, 2022).

Un objetivo fundamental de la comunicacion interna es persuadir e inspirar a los
empleados para que contribuyan activamente al logro de los resultados deseados por la
empresa (Perez, 2017). No obstante, muchas personas enfrentan grandes dificultades en este
campo, lo que puede ocasionar malentendidos, conflictos innecesarios y una disminucion de
la productividad. La carencia de habilidades para transmitir ideas de forma clara y precisa
suele generar instrucciones ambiguas, expectativas mal manejadas y relaciones tensas, tanto

en el entorno profesional como personal (Rodrigues, 2024 ).

El capital humano representa un factor clave para lograr una ventaja competitiva,
convirtiéndose asi en una parte vital de toda organizacion. Este recurso, presente en todas las
instituciones, es el principal diferenciador que impulsa la competitividad, la cual debe ser
visible, evaluada y sujeta a comparacion (Gonzales, 2005). La gestion del talento humano se
define como el conjunto de acciones y estrategias especificas orientadas a administrar esta area,
influyendo directamente en las conductas, actitudes y capacidades de los individuos dentro de

la estructura organizacional (Herrera Gomez, 2001).

La diversidad de conocimientos y experiencias dentro de un equipo es un motor de
mejora continua, ya que permite abordar los desafios desde multiples d&ngulos y encontrar
soluciones mas creativas (Winter, 2000). Por lo general, los empleados con un alto
desempefio son mas solicitados por la competencia durante los procesos de contratacion, lo
que convierte este factor en una de las razones por las cuales el crecimiento profesional esta
relacionado con el desarrollo de las organizaciones (Davila Moran, Agiiero Corzo, Palomino

Quispe, & Zapana Diaz, 2022).
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1.2.6 Casos de Estudio y Mejores Practicas

Un sistema de gestion de calidad es un conjunto de herramientas que permiten a las
empresas identificar y corregir problemas, asi como mejorar continuamente sus operaciones.
Al establecer un SGC basado en estandares internacionales como ISO 9001, las
organizaciones garantizan una gestion de la calidad eficiente, promueven la mejora continua
en todos los procesos y demuestran su compromiso con la calidad ante clientes y partes

interesadas (ISO, s.f).

Las normas son el resultado de la experiencia y el conocimiento de expertos en
diversos sectores. Abarcan desde la produccion hasta la venta y el uso de productos y
servicios, y son elaboradas para satisfacer las necesidades de todos los actores involucrados,
desde fabricantes hasta consumidores y reguladores. Estas directrices establecen requisitos y
estandares especificos que buscan garantizar la seguridad, calidad, eficiencia y sostenibilidad
de los productos y servicios. Ademads, fomentan la competencia justa, reducen riesgos y
facilitan el comercio tanto a nivel local como global, proporcionando un marco comun que
asegura la armonizacién y el cumplimiento de regulaciones a través de diferentes industrias y

mercados (ISO, s.f).

La evaluacion ambiental, ademas de ser un requisito legal, es un proceso dinamico
que promueve la mejora continua en la gestion ambiental. Al integrar la perspectiva
ambiental en la toma de decisiones desde las primeras etapas de planificacion, se fomenta la
innovacioén y la busqueda de soluciones mas sostenibles. Los resultados de estas evaluaciones
sirven como base para ajustar y perfeccionar los planes y proyectos, garantizando que se
adopten medidas cada vez mas efectivas para proteger el medio ambiente y minimizar los

impactos negativos (Ministerio para la Transicion Ecologica y el Reto Demorafico, s.f).
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La verificacion, a través de pruebas preliminares, permite evaluar si un producto o
proceso recién disefiado cumple con los objetivos establecidos y sienta las bases para un ciclo
de mejora continua, los datos obtenidos en esta etapa proporcionan una base solida para
tomar decisiones informadas sobre la implementacion y optimizacion del disefio. Este paso es
fundamental para asegurar que el nuevo disefo se integre de manera fluida al sistema
existente y cumpla con los estandares de calidad, confiabilidad y rentabilidad, generando asi

oportunidades para optimizar futuras iteraciones (De Feo & Barnard, 2004).

La accidn de mejorar continuamente implica un proceso iterativo donde se recolectan
las opiniones de los clientes sobre las mejoras realizadas, se analizan estos datos y se
implementan cambios para prevenir futuros fallos. De esta manera, se establece una cultura
de mejora constante dentro de la organizacion, lo cual conduce a una mayor satisfaccion del

cliente y a la fidelizacion de estos (Gutiérrez, 2008).

La colaboracion en el ambito laboral se ha identificado como un elemento clave para
incrementar tanto la productividad como el ambiente de trabajo. Un estudio realizado por la
consultora Gallup muestra que los equipos que colaboran de forma efectiva tienen un 50%
mas de probabilidades de mantener bajos niveles de rotacion de personal, ademas, la
productividad puede aumentar hasta un 25% cuando los empleados trabajan de manera
colaborativa en lugar de hacerlo individualmente. Esto se debe a que la colaboracion
promueve el intercambio de ideas, la resolucioén conjunta de problemas y el apoyo mutuo, lo

que genera resultados mas eficientes y satisfactorios (Equipo de edicion de Vorecol., 2024).

1.2.7 Innovaciones y Tendencias en la Mejora Continua

La innovacion continua es un activo intangible invaluable que otorga a las empresas

una ventaja competitiva sostenible al permitirles adaptarse agilmente a las cambiantes
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demandas del mercado y ofrecer productos o servicios Uinicos que sus competidores no

pueden replicar facilmente (Bessant et al, Wu, & Chen, 2006).

El entorno en el que opera una empresa influye de manera significativa en su
capacidad de innovar. La interaccidon con proveedores, clientes y otras instituciones permite a
las empresas adaptarse a las tendencias del mercado y desarrollar soluciones innovadoras que
satisfagan las necesidades cambiantes de los consumidores. La naturaleza de estas
interacciones varia segun el sector y la tecnologia, pero todas comparten el objetivo de

generar valor a través de la innovacion (Silverberg & Soete, 1988).

Muchas empresas obtienen certificaciones de calidad como un requisito para
competir, pero esto no garantiza una verdadera cultura de calidad. Para lograr una mejora
continua y generar valor agregado, es fundamental que las organizaciones enfoquen sus
esfuerzos en desarrollar competencias y un compromiso genuino en todos sus empleados.
Esta cultura se construye a través de un liderazgo comprometido, una comunicacion abierta y
transparente, y la participacion de todos los miembros de la organizacion (Hernandez

Gonzélez, 2017).

La calidad es un factor esencial para la competitividad que toda empresa debe
fomentar para garantizar su permanencia en el mercado, siendo, en el caso de las PYMEs, un
aspecto vulnerable que puede representar una desventaja (Gongora, Garcia, & Madrid, 2010).
Para los responsables de disenar politicas publicas, es fundamental promover el crecimiento
de las PYMEs mediante programas de capacitacion y acceso a financiamiento, con el fin de
fortalecer su desarrollo y competitividad, y el fomento de la innovacion puede resultar clave
para garantizar el éxito y sostenibilidad de las pequefias y medianas empresas en un entorno

econdmico cada vez mas competitivo (Ramos-Soto & et al, 2020).
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El proposito de la gestion de calidad es satisfacer las expectativas y necesidades de los
clientes, consumidores y usuarios, mediante el desarrollo de sistemas organizacionales
enfocados en este objetivo. La calidad se basa en cumplir con las expectativas del cliente, no
solo en términos de producto o servicio, sino también en la experiencia general que reciben,
ademas, la gestion de calidad promueve una cultura organizacional centrada en la excelencia,
la innovacion y la satisfaccion del cliente, asegurando que cada parte de la empresa esté
alineada con estos valores para generar resultados sostenibles y competitivos (Carhuancho-

Mendoza et al, 2021).

El método Kanban es una herramienta de gestion visual originada en el Sistema de
Produccion de Toyota (TPS), disefiada para optimizar la eficiencia y aumentar la
productividad. Su propdsito principal es controlar el flujo de produccién utilizando tarjetas
visuales que sefialan el momento adecuado para fabricar nuevos productos o reponer
materiales (Moden, 2011). En su fundamento, Kanban se apoya en la visualizacion del
trabajo, utilizando un tablero que muestra de forma clara el progreso de las tareas, desde las
que estan por iniciar hasta las que estan en proceso y las ya concluidas. Este enfoque permite
identificar facilmente los puntos criticos o cuellos de botella, mejora la colaboracion entre los

equipos y contribuye a una gestion mas eficiente de los recursos disponibles (Shingo, 1990).

Las metodologias agiles, reconocidas por su capacidad de adaptacion y su énfasis en
aceptar el cambio, fomentan la flexibilidad dentro de los procesos. Ademas, impulsan una
transformacion mas profunda en la cultura de la organizacion, requiriendo un liderazgo que
no solo respalde, sino que también represente activamente los principios agiles (Schwaber &
Sutherland, 2020). Este modelo de liderazgo debe ir mas alla de los enfoques convencionales
basados en la autoridad y el control, adoptando un estilo transformacional enfocado en

inspirar y motivar a los equipos. Se distingue por su habilidad para transmitir una vision
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comun, impulsar el desempefio mediante la inspiracion y promover la innovacion, alentando

a los colaboradores a superarse y cuestionar los métodos tradicionales (Bass & Riggio, 2005).
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1.3 Marco Legal

En la Constitucion de la Republica del Ecuador, aprobada por la Asamblea Nacional
del Ecuador en 2015, el Articulo 322 establece que se reconoce la propiedad intelectual
conforme a las condiciones que determine la ley. Se prohibe la adquisicion indebida de
conocimientos colectivos en los campos de la ciencia, la tecnologia y los saberes ancestrales.
Ademas, se prohibe el aprovechamiento ilegal de recursos genéticos, incluyendo la

biodiversidad y la agrobiodiversidad.

En el Articulo 5, referente a las directrices y plazos para la mejora continua e
innovacion de procesos y servicios, se sefiala que los responsables de implementar dichas
mejoras deben cumplir con las directrices y plazos establecidos en la guia metodologica que

emita el Ministerio del Trabajo.

Por tltimo, el Articulo 21 sobre la implementacion establece que las entidades deben
planificar acciones segun las alternativas de mejora identificadas. Esta planificacion debe
incluir las actividades clave, los responsables, los plazos de ejecucion y los entregables
correspondientes, asi como los mecanismos de seguimiento y control para garantizar el
cumplimiento efectivo. Las acciones programadas deben ser implementadas utilizando las
mejores practicas de gestion de procesos, técnicas de gestion del cambio y mediante la
socializacion de los procesos documentados y la capacitacion del personal involucrado,
asegurando que el proceso opere de acuerdo con las politicas de la entidad y el marco legal
pertinente, priorizando las acciones que impacten directamente en la satisfaccion de los

usuarios (MINISTERIO DEL TRABAJO, 2020).
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1.4 Marco Metodologico

El marco metodologico es el conjunto de pasos orientados a describir y analizar el
problema planteado, utilizando procedimientos especificos que incluyen técnicas de
observacion y recopilacion de datos. Su proposito es determinar la forma en que se llevara a
cabo el estudio, y se enfoca en hacer operativos los conceptos y elementos del problema que
se investiga (Franco, 2011). En otras palabras, son un conjunto de técnicas destinadas a

concluir la forma operativa en la que se llevara a cabo el estudio de interés.

1.4.1 Modalidad Basica de la Investigacion

La investigacion no experimental es aquella en la que no se manipulan
intencionadamente las variables. En este tipo de investigacion, no se modifican
deliberadamente las variables independientes, sino que se observan los fendmenos tal como
ocurren en su entorno natural, para luego proceder a su analisis (Hernandez Samperi,

Fernandez Collao, & Pilar Baptista, 2003).

Dado que el objetivo del estudio serda demostrar el cambio que genera el area de
empaquetado de una industria procesadora de trigo, a partir de la implementacion de la
metodologia 5’S, se recurrid a un disefio no experimental que se aplicara para conocer la

forma en que afectaba la falta de orden y limpieza en el area.

1.4.2 Enfoque

Este trabajo se desarrollara siguiendo el enfoque metodologico cualitativo, ya que es

el mas adecuado para las caracteristicas y necesidades de la investigacion.

Este enfoque se basa en un proceso inductivo que se lleva a cabo en un entorno
natural, permitiendo una conexion cercana entre los participantes y el investigador. En lugar
de utilizar instrumentos de medicion preestablecidos, se prioriza la recopilacion de

experiencias e ideologias de los participantes (Sampieri, 2006).
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De este enfoque se tomard esta técnica para analizar los resultados antes y después
tras la aplicacion de la metodologia 5°S en el area de empaquetado de una industria

procesadora de trigo, asi como los aspectos que se logran desarrollar.

1.4.3 Nivel de Investigacion

Este trabajo se realizara con un nivel Descriptivo, ya que es el que mas se adecua a las

caracteristicas y necesidades de la investigacion.

En la investigacion descriptiva, el investigador tiene la opcion de adoptar diferentes
roles: ser un observador completo, observar como participante, un participante observador o
un participante completo. Por ejemplo, en un supermercado, el investigador puede optar por
observar a distancia y seguir las tendencias de seleccion y compra de los clientes, lo que le

permite obtener una comprension mas detallada de la experiencia de compra (Cazau, 2006).

1.4.4 Poblacion de Estudio

La poblacion de estudio se define como un grupo especifico, delimitado y accesible,
que servird como base para seleccionar la muestra. Este grupo debe cumplir con ciertos
criterios establecidos previamente, estos criterios son de inclusion, es decir trabajadores del
area de empaquetado de la industria procesadora de trigo. Es importante destacar que el
término "poblacion de estudio” no se limita exclusivamente a personas, ya que también puede
incluir animales, muestras biologicas u otros sujetos de investigacion (Arias Gomez , Villasis

Keever, & Miranda Novales, 2016).

1.4.5 Tamano de la Muestra

Dentro del ambito de la investigacion, una muestra se define como un subconjunto
seleccionado de individuos, eventos o entidades extraidos de una poblacidn total o universo,
con el proposito de llevar a cabo un estudio y hacer inferencias sobre dicha poblacion (Arias

& Covinos, 2021).
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El tamafio de la muestra estara conformado por los trabajadores del area de
empaquetado, la cual consta de nueve personas en total, esta podra demostrar su percepcion
acerca de la importancia y beneficios que desarrolla la mejora continua en el sector

empresarial u organizacional.

1.4.6 Técnicas de Recoleccion de Datos

Las técnicas de recoleccion de datos son los métodos que usa un investigador para
conseguir la informacion que necesita para responder a su pregunta de estudio. Estas técnicas
forman parte integral del proceso de investigacion, desde la planificacion inicial hasta la
interpretacion de los resultados. Una vez recolectados los datos, el investigador los analiza y
sintetiza para dar respuesta a su pregunta de investigacion y contribuir al conocimiento

existente (Hernandez Mendoza & Duana Avila, 2020).

Las técnicas de recoleccion de datos que se utilizaran en la presente investigacion sera

la entrevista y observacion:

La entrevista tiene un enorme potencial que permite acceder a una parte vital de las
personas a través de la cual descubrimos su cotidianidad y las relaciones sociales que
mantienen, constituyéndose en una herramienta invaluable para la investigacion social,

psicologica y antropologica ( Lopez & Deslauries, 2011).

La observacion es un método cualitativo que permite recopilar datos de primera mano
al presenciar directamente el fenomeno de interés, sin alterar las condiciones naturales del
mismo. Esto permite obtener una comprension profunda y rica de los contextos, significados

y procesos sociales involucrados (Zapata, 2006).

1.4.7 Plan de Recoleccion de Datos
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La recoleccion de datos requiere diseiar un plan detallado de acciones que permita
obtener informacion orientada a un objetivo concreto. Este plan debe considerar aspectos
como el tipo de datos a recolectar, las técnicas a utilizar, el tamafio de la muestra y el marco
temporal de la investigacion, garantizando asi la validez y confiabilidad de los resultados

(Hernandez, Fernandez, & Baptista, 2006).

Se elaboraran una serie de entrevistas a los trabajadores y técnicas de observacion al
area correspondiente para recopilar datos, estos deben ser saturados hasta encontrar

resultados deseados, parte fundamental del proyecto de investigacion.

Tabla 1. Plan de Recoleccion de Datos

NO Preguntas Frecuentes Explicacion

1 (Para qué? Para obtener informacion sobre la actualidad del area de
empaquetado de una industria procesadora de trigo.

2 (De qué personas? Personal del area de empaquetado.

3 [ Sobre qué aspectos? | Comodidad en las labores dentro del area

4 (Quién Investiga? Investigador e implementador de propuesta de mejora
continua.

5 (Cuando? Durante las semanas 1 a 8 del cronograma de
Investigacion.

6 (Donde? Planta procesadora de Trigo.

7 (Cuantas veces? Se realizard una sola vez para cada técnica de
recoleccion de datos (Entrevistas y Observacion).
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8 (Qué técnica de Las técnicas de recoleccion de datos seran la Entrevista
recoleccion? y Observacion.
9 (Con que? Con Entrevista a los trabajadores y Ficha de
Observacion.
10 (En qué situacion? Aplicando entrevistas y observaciones durante las

operaciones normales de los trabajadores.

1.4.8 Procesamiento de la Informacion

La fase de procesamiento y andlisis de datos implica organizar, analizar y sintetizar la

informacion obtenida en el campo, con el objetivo de verificar si los resultados respaldan las

hipotesis o preguntas de investigacion planteadas (Augusto, 2021).

Los datos provenientes de las técnicas de recoleccion de datos en area de

empaquetado seran procesados empleando revisiones de expertos y otros mecanismos para

presentar los resultados de manera clara.
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Capitulo 2
2. Diagnostico o Estudio de Campo
2.1 Analisis de resultados en técnicas de recopilacion de datos

Es el proceso mediante el cual se analizan en profundidad los aspectos detectados
durante la investigacion, reconociéndolos como factores relevantes dentro del contexto del
problema, con el fin de transformarlos en informacién y conocimiento (Hernandez Sampieri,

Fernandez Collado, & Baptista Lucio, 2010).

2.2 Analisis de resultados en Entrevista

La entrevista esta conformada por cuatro preguntas que permitieron indagar en el
compromiso de conservar el orden y limpieza del area, conocer si las condiciones en las que
se encuentra el sitio son 6ptimas, si disponen recursos suficientes para llevar a cabo las
actividades de limpieza y, por ultimo, si las politicas de la empresa influyen en tener

ordenadas y limpias las areas de trabajo.

Pregunta 1. ;Es usted comprometido con el orden y limpieza del 4rea de empaquetado?
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Figura 1. Compromiso con el Orden y Limpieza
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En relacion con el compromiso del personal para mantener limpia y ordenada el area
de trabajo, se concluye que 6 personas (equivalentes al 67%) demuestran un alto grado de
responsabilidad en conservar el orden y la limpieza. En contraste, las 3 personas restantes

(33%) no muestran el mismo nivel de compromiso en este aspecto.

Pregunta 2. ;Las condiciones en las que se encuentra el sitio son indicadas para cumplir con

sus tareas del dia?

Figura 2. Condiciones del Sitio
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Se puede entender en cuanto a la percepcion de los trabajadores, si son o no indicadas
las condiciones en las que se encuentra el area son indicadas para cumplir sus tareas del dia,
se conoce que 2 personas (equivalentes al 22%) indican que el 4rea si esta en buenas
condiciones, mientras que 7 personas (correspondientes al 78%) indicaron lo contrario en este

aspecto.

Pregunta 3: ;La falta de recursos limita las mejoras en el area de empaquetado?

Figura 3. Recursos del Area
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Analizando el diagrama se pudo determinar que en cuanto a si la falta de recursos
limita las mejoras en el area de empaquetado, 7 personas (correspondientes al 78%)

demostraron que si, por otro lado 2 personas (equivalentes al 22%) eligieron la opcion no.

Pregunta 4: ;Considera que las politicas laborales de la empresa influyen en que usted

mantenga un mayor orden y limpieza en su area de trabajo?



Figura 4. Politicas Laborales de la Empresa
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Se puede entender que, en esta Gltima pregunta, 5 personas (correspondiente al 56%)

indican que las politicas laborales si influyen positivamente y su compromiso de orden y

limpieza, mientras que 4 personas (equivalentes al 44%) no percibe una relacion directa entre

las politicas y compromiso de orden y la limpieza.

2.3 Ficha de Observacion

Para la observacion se ejecutard un diagndstico integral en el area de empaquetado

para optimizar las condiciones de trabajo y mejorar la eficiencia. El proceso incluird una

observacion directa del entorno, un analisis de los factores que afectan el orden, la limpieza y

la productividad. El proposito es determinar acciones concretas para fortalecer el orden, la

limpieza y la eficiencia operativa.

Tabla 2. Ficha de Observacion

encuentra en buenas condiciones.

Factores a Evaluar Si No Observaciones
El EPP es utilizado adecuadamente por | X
el personal.
El puesto de cada trabajador se X
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Se percibe presencia de desperdicios en X
el area.

Las condiciones inseguras son un| X
impedimento de para que se realice un
trabajo adecuado.

Se realizan las entregas en el horario, X
condiciones establecidas y con el orden
adecuado del empaquetado, etiquetado
y embalaje.

Se ha inferido que, aunque el personal hace un uso adecuado del Equipo de Proteccion Personal
(EPP), se detectaron fallas relevantes en las condiciones de trabajo, como desorden, dafios y
mala ergonomia. También se evidencid acumulacion de residuos y presencia de condiciones
inseguras que dificultan el desarrollo eficiente de las tareas. Ademas, el proceso de entrega no
cumple con los estandares establecidos, lo que puede afectar la calidad del servicio. Se requiere

atencion inmediata para mejorar la seguridad, el orden y la eficiencia operativa.
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Capitulo 3
3. Propuesta de Mejora
3.1 Desarrollo de la Propuesta

El plan de mejora se basa en la implementacion de acciones estructuradas y
estratégicamente planificadas, estableciendo plazos definidos para alcanzar los avances
deseados. Su finalidad es garantizar el cumplimiento de los objetivos institucionales,
alineandose con la mision y vision establecidas (Mora, 2016). Asi mismo una propuesta de
mejora solo puede aportar una solucion si se sabe identificar, priorizar y resolver los
problemas. Un problema surge cuando hay una diferencia importante entre lo que deberia
pasar y lo que realmente esta ocurriendo, y esa diferencia merece ser atendida (Cardenas,

2004).

A partir del diagndstico realizado, se detectd una evidente falta de orden y limpieza,
lo cual repercute negativamente en la eficiencia operativa, la seguridad de los trabajadores y

la calidad del ambiente laboral. La propuesta de mejora orientada a solucionar la
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problematica identificada en el 4rea de empaquetado de una industria procesadora de trigo es

la implementacion de la metodologia 5°S.

En el ambito laboral, las 5°S permiten optimizar la organizacion del area de trabajo,
asegurando su limpieza y orden, al tiempo que promueven estandares uniformes y habitos
disciplinados que favorecen la calidad del trabajo (Reyes, Aguilar, Hernandez, & Megjias ,
2017). Ademas, las 5°S son identificadas como Seiri (Clasificar), Seiton (Orden), Seiso
(Limpieza), Seiketsu (Estandarizar) y Shitsuke (Disciplina), elementos fundamentales para

alcanzar un entorno orientado a la calidad total (Aguilar, Paredes, & Tamay, 2017).

A continuacion, se detallan las acciones especificas adaptadas en una industria

procesadora de trigo:

1. Seiri (Clasificar)

Objetivo: Eliminar elementos innecesarios del area de recepcion de la harina,
proveniente de la molienda, la presencia de equipos sin uso, herramientas abandonadas o
empaques vacios obstaculiza el movimiento fluido del personal y de los montacargas, esto no
solo ralentiza el proceso de descarga y verificacion, sino que también incrementa el riesgo de
accidentes laborales, como tropiezos o colisiones, y dificulta la limpieza y el mantenimiento

adecuado del espacio.

Actividades:

e Identificacion de herramientas, materiales y documentos en desuso: Esta
actividad inicial consiste en una revision exhaustiva de todo el espacio del area
de recepcion. El objetivo es categorizar y etiquetar cada elemento para

determinar si esta activo, es obsoleto o esta dafiado. Se requiere la
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participacion del personal encargado, quienes son los que mejor conocen el
uso y la rotacion de los insumos y herramientas.

e Separacion y disposicion de objetos innecesarios o dafiados: Una vez
identificados, se procedera a clasificar los elementos como chatarra, residuos
reciclables, o equipos que requieren reparacion o descarte definitivo. La
disposicion adecuada implicara coordinar con el departamento de
mantenimiento para equipos dafiados y con servicios de gestion de residuos
para el material inservible.

e Liberacion de espacio util en estaciones de trabajo y pasillos: Como resultado
directo de las actividades anteriores, se recuperara un valioso espacio. Este
espacio se reasignara de manera estratégica para mejorar la ergonomia de las
estaciones de trabajo, ampliar las zonas de transito seguro para montacargas y
personal, y designar areas especificas para el acopio temporal de la harina

recibida antes de su traslado.

En esta etapa se espera transformar el area de recepcion de harina de un punto de
posible cuello de botella y riesgo en una operacion eficiente, segura y altamente productiva,

que contribuya directamente con su optimizacion.

2. Seiton (Ordenar)

Objetivo: Establecer un lugar para cada objeto y asegurar que cada objeto esté en su
lugar y por consiguiente sean féciles de encontrar, usar y devolver a su sitio. En el area de
llenado y sellado se busca reducir movimientos innecesarios y prevenir errores o detenciones
en un proceso que es inherentemente repetitivo y de alta cadencia, esta falencia se ha dado
por la ausencia de procedimientos estandarizados para la disposicion de materiales, asi como

una cultura que no priorizaba una organizacién visual y la asignacion de espacios definidos.
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Un flujo de trabajo ordenado aqui es directamente proporcional a la productividad y a la

calidad del sellado final.

Actividades:

Organizacion visual mediante sefializacion de areas, estanterias y rutas de
transito: Se utilizara cinta de piso de alta resistencia y pintura para marcar las
zonas de recepcion de sacos vacios, las estanterias y contenedores de insumos
seran etiquetados con nombres y, si aplica, con cddigos para una identificacion

rapida. Esto eliminara la ambigiiedad sobre donde debe ir cada cosa.

Ubicacion estratégica de herramientas segun frecuencia de uso: Las
herramientas mas utilizadas para ajustes menores o limpieza rapida seran
colocadas en paneles de sombras en alguna zona estratégica como alado de las
maquinas de llenado y sellado. Aquellas herramientas de uso menos frecuente
serdn organizadas en carros de herramientas moviles y etiquetados. Esta
disposicion disminuira el tiempo de inactividad por busqueda de herramientas,
agilizando los ajustes y las intervenciones rapidas que evitan detenciones
prolongadas.

Asignacion de espacios por tipo de insumo o producto: Se estableceran
espacios especificos y claramente identificados para cada tipo de insumo, y
para los productos semielaborados (sacos llenos en espera de paletizado). Esto
evitara la mezcla de materiales facilitara el control de inventario y asegurara
que el material correcto este siempre disponible en el lugar y momento

preciso.
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En este punto se busca ahorrar tiempo en la busqueda de materiales, herramientas y

reduccion de confusiones, maximizando el rendimiento de la planta y satisfaccion personal.

3. Seiso (Limpiar)

Objetivo: Mantener limpias todas las areas de trabajo, especialmente en la de

almacenamiento y despacho de producto terminado, ya que la presencia de residuos de

harina, polvo, empaques rotos o incluso derrames de otros materiales es una constante. Esta

deficiencia se debe a la ausencia de rutinas de limpieza estandarizadas y frecuencias

definidas, asi como una falta de concienciacion sobre el impacto directo de la higiene en la

calidad del producto final. Establecer una sencilla y buena rutina de limpieza, generara los

resultados esperados.

Actividades:

Implementacion de rutinas diarias de limpieza por turnos: Se disefiaran y
aplicaran protocolos de limpieza especificos y laboratorios para cada turno de
trabajo. Esto incluye, barrido, aspirado, recoleccion de residuos, limpieza de
superficies, asi como los materiales a utilizar (escobas, pafios, etc.), esto
garantizara que la limpieza no sera ocasional, sino una parte integral de las
operaciones diarias.

Eliminacion de residuos acumulados en zonas criticas: Se llevara a cabo una
profunda limpieza inicial para eliminar toda suciedad y residuos acumulados
en rincones, bajo estanterias, alrededor de las paletas y en las juntas de los
pisos. Esto es vital para eliminar focos de plagas y mantener integridad del
producto.

Asignacion de responsabilidades por secciones: Se establecerd un mapa de

limpieza que delimite las areas especificas para cada equipo de trabajo en los
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turnos. La asignacion fomentara el sentido de pertenencia y responsabilidad
individual y colectiva, asegurando que cada seccidn tenga un “duefio” que vele

por su limpieza constante.

En este apartado se espera transformar las areas de almacenamiento y despacho en
componente ejemplares de la cadena de valor, asegurando la inocuidad del producto,

optimizando la eficiencia logistica y creando un ambiente de trabajo seguro y profesional.

4. Seiketsu (Estandarizar)

Objetivo: Crear normas visuales y procedimientos para mantener el orden y la
limpieza de forma consistente y que cualquier desviacion sea inmediatamente perceptible. Se
estandarizaran elementos visuales en las areas clave para mejorar la organizacion,
identificando zonas, herramientas e insumos con mapas, paneles y senalizacion codificada

por colores.

Actividades:

e Creacion de instructivos graficos para cada estacion de trabajo: Se
desarrollaran materiales visuales sencillos y directos que detallen los
procedimientos de orden y limpieza especificos para cada puesto. En la
recepcidn de harina, un instructivo de como apilar los sacos y donde colocar el
equipo de limpieza de derrames. En el llenado y sellado, un grafico podria

ilustrar el “shadow board” con la ubicacion exacta de cada herramienta. Para
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el almacenamiento y despacho se afiadirdn diagramas que indiquen las zonas
de paletizado, las rutas y la disposicion de desechos de empaque. Esto reducira
la necesidad de supervision constante y facilitard la capacitacion de personal.

e Establecimiento de listas de verificacion para control de orden y limpieza: Se
implementaran de manera diaria o por turno que el personal deberd completa
para confirmar que se han seguido los estandares de Seiton y Seiso. La firma
de estas listas promovera la responsabilidad individual y colectiva.

e Reuniones breves semanales para evaluar el cumplimiento de las 3 primeras
“S”: Se establecera un cronograma de reuniones cortas al inicio o final de
semana con los equipos de cada area. En estas reuniones se revisaran los
resultados de las listas de verificacion y se abordaran los desafios o areas de
oportunidad identificadas en el mantenimiento de orden y limpieza. Estas
reuniones aseguraran que las mejoras no se diluyan con el tiempo y que el

equipo de trabajo se mantenga proactivo en su mantenimiento.

En esta etapa se estima la uniformidad laboral y sostenibilidad de la mejora, lo que se
traducira en una operacion mas predecible, eficiente, segura y con una calidad de producto

consistentemente superior a lo largo de toda la cadena de valor de la harina.

5. Shitsuke (Disciplinar)

Objetivo: Fomentar una cultura de autodisciplina y compromiso constante con la
mejora continua. Esta fase no se trata de ejecutar tareas puntuales, sino de arraigar los
principios de las 5°S como un valor inherente y una segunda naturaleza en el comportamiento

de todo el personal.

Actividades:
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e (Capacitacion continua en cultura de orden y seguridad: Se establecerd un
programa de sesiones de refrescamiento periodicas, disefiadas para mantener
vivos los principios de las primeras cuatro eses. Las capacitaciones seran
interactivas y practicas, utilizando los instructivos graficos y listas de
verificacion creados en la fase de Seiketsu como material didactico. En cuanto
al fomento de la cultura, se incitara que el énfasis no solo sera el “como” hacer
las cosas, sino en el “por qué” son importantes, buscando internalizar la
filosofia de 5°S.

e Reconocimiento al personal destacado por el cumplimiento de 5S: Se
implementard un sistema de reconocimiento visible y periddico para reforzar
la autodisciplina en 5’S, incluyendo menciones en tableros visuales y
pequefios incentivos no monetarios. Estas acciones fomentaran la motivacion,
la mejora continua y una sana competencia entre equipos, fortaleciendo el
compromiso con el orden y la disciplina.

e Auditorias internas mensuales para evaluar avances: Estas auditorias seran
realizadas por un equipo rotativo compuesto por supervisores de diferentes
areas o incluso operarios capacitados. Se utilizaran listas de verificacion
estandarizadas y un sistema de puntuacion objetivo para evaluar el

cumplimiento de las 5’S en cada seccion.

En esta ultima fase se percibe una cultura de mejora continua y autodisciplina que se
traducira en operaciones mas eficientes, seguras y con una calidad de producto

consistentemente superior.

3.2 Conclusion de la Propuesta de Mejora
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La implementacion de esta metodologia representa una alternativa efectiva, practica 'y
sostenible para enfrentar las deficiencias identificadas en el area de empaquetado de una

industria procesadora de trigo.

Esta responde de manera directa a los hallazgos obtenidos durante el diagndstico,
atendiendo tanto las condiciones fisicas observadas como las percepciones del personal
entrevistado. Ademas, promueve un cambio cultural que no solo corrige problemas

inmediatos, sino que sienta las bases para la mejora continua a largo plazo.

En definitiva, la metodologia 5S constituye una herramienta estratégica clave para
optimizar el desempefio del area de empaquetado, garantizando mejores resultados
operativos, una mayor motivacion del recurso humano y una alineaciéon mas sélida con los

objetivos institucionales de la empresa.

Conclusiones

e La falta de orden y limpieza en el drea de empaquetado se debe principalmente a la
ausencia de una cultura organizacional disciplinada y procedimientos estandarizados.
El diagnostico evidencio condiciones laborales inadecuadas, acumulacion de residuos,
mal uso del espacio y escasos recursos. Las acciones propuestas mediante la
aplicacion de las 5°S incluyen: Seiri (Clasificacion): En esta etapa se identifico,
desvio, y rescato herramientas y objetos innecesarios en las estaciones de trabajo,
resultando una mayor fluidez en las tareas y reduccion de obstaculos fisicos. Seiton
(Ordenar): En esta etapa se ubicd, acomodo y organizé de manera visual las
herramientas, el espacio y estanterias lo cual nos ayudo a ahorrar tiempo en la
busqueda de materiales y disminucion confusiones. Seiso (Limpiar): Aqui se
implemento rutinas diarias de limpieza y eliminacion de residuos por turnos, con ello

se adoptd la mejora en el ambiente de trabajo y merma de riesgos asociados. Seiketsu
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(Estandarizar): En esta cuarta etapa se originaron instructivos para cada estacion de
trabajo, se evaluacion checklist de orden y limpieza, y por supuesto las reuniones
semanales para evaluar el cumplimiento de las tres primeras “S”, con esto con
consiguid uniformidad laboral y sostenibilidad de mejora. Shitsuke (Disciplinar): En
esta Ultima etapa se realizaron capacitaciones de orden y seguridad, reconocimiento al
personal destacado por su disciplina, por ultimo auditorias internas para verificar
avances, con ello se pronosticaron cambios positivos y menor resistencia a
modificaciones.

Las oportunidades de mejora se centran en la reorganizacion del espacio y uso
eficiente de recursos, siguiendo la metodologia 5°S, con el fin de optimizar el tiempo,
reducir desperdicios y riesgos, y mejorar la productividad.

Se disefo un plan de intervencion con capacitaciones para fomentar habitos
sostenibles de orden y limpieza, complementando con auditorias internas y
seguimientos periodicos para garantizar el cumplimiento y la mejora continua. Con
esta accion se busca lograr no solo la adopcion de buenas practicas por parte del
personal operativo, sino también generar un cambio cultural dentro de la
organizacion, en el que el orden, la limpieza y la disciplina se conviertan en valores
integrados al quehacer diario. Asimismo, se pretende incrementar la eficiencia
operativa, reducir desperdicios, minimizar riesgos laborales y fortalecer el sentido de

pertenencia y responsabilidad del personal hacia su entorno de trabajo.
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Recomendaciones

Mantener la metodologia 5°S en el area, convirtiéndola en un elemento esencial de la
cultura de la empresa. Para lograrlo, se sugiere formalizar las practicas de orden y
limpieza mediante normas internas segun las caracteristicas de las actividades de la
industria.

Implementar programas de formacidn constante para el personal operativo, orientados
a fortalecer hadbitos de disciplina, orden y limpieza, asi como el compromiso con el
mantenimiento en el area de trabajo.

Reforzar el sistema de incentivos y reconocimientos para aumentar las motivaciones y
el compromiso del personal. Esto ayudara a reducir la resistencia al cambio y a fomentar

un ambiente laboral mas productivo.
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Anexos

Presupuesto

Tabla 3. Presupuesto del Proyecto de Investigacion

95

PRECIO
RUBRO/PARTIDA UNIDAD CANTIDAD SUBTOTAL
UNMNITARIO
Papeleria y Utiles MES 8 S  15.00| S  60.00
Transporte UNIDAD 32 S 3.00| S 96.00
Alimentacion UNIDAD 32 S 3.00| 5 96.00
Internet MES ) S 25.00| 5 200.00
Electricidad MES ) 5 40.00( S 320.00
Impresiones UNIDAD 100 5 0.25| 5  25.00
Llamadas de Coordinacion UNIDAD g 5 1.20| & 9.60
Depreciacion de Equipo MES 8 S 10005  80.00
5 - S -
SUBTOTAL| S 886.60
IMPREVISTOS| & BE.66
TOTAL| S 975.26
COMCEPTO PORCENTAIE
IMPREVISTOS 0.1
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Cronograma
Tabla 4. Cronograma del Proyecto de Investigacion
MES 1 MES 2 MES 3 MES 4 MES 5 MES 6 MES 7 MES 8
Actividades/ Tiempo
213 213 213 21314 213 213 213 213

Revision Bibliografica

Planteamiento de Objetivos

Fundamentacion del Marco Teorico X | X X| X
Formulacion de  entrevista vy
Observacion X X
Aplicacion de la entrevista y

X
Observacion
Analisis de Resultados x| x| x X
Determinar Conclusiones y

X

Recomendaciones

Presentacion del Informe Final
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Plan de recoleccion de Datos

NO Preguntas Frecuentes Explicacion

1 (Para qué? Para obtener informacion sobre la actualidad del 4rea de
empaquetado del subproducto de una industria
procesadora de trigo.

2 (De qué personas? Personal del area de empaquetado del subproducto.

3 (Sobre qué aspectos? | Comodidad en las labores dentro del area

4 (Quién Investiga? Investigador e implementador de propuesta de mejora
continua.

5 (Cuando? Durante las semanas 1 a 8 del cronograma de
Investigacion.

6 Donde? Planta procesadora de Trigo.

7 (Cuantas veces? Se realizard una sola vez para cada técnica de
recoleccion de datos (Entrevistas y Observacion).

8 (Qué técnica de Las técnicas de recoleccion de datos seran la Entrevista

recoleccion? y Observacion.

9 (Con que? Con Entrevista a los trabajadores y Ficha de
Observacion.

10 LEn qué situacion? Aplicando entrevistas y observaciones durante las

operaciones normales de los trabajadores.
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Entrevista:

1 ;Es usted comprometido con el orden y limpieza del area de empaquetado?

uS|
mNO

2 ;Las condiciones en las que se encuentra el sitio son indicadas para cumplir con sus tareas

del dia?

S|
B NO
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3 (La falta de recursos limita las mejoras en el area de empaquetado?

mS|
= NO

4 ;Considera que las politicas laborales de la empresa influyen en que usted mantenga un

mayor orden y limpieza en su area de trabajo?

uS|
= NO
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Detalles de la observacion:

Se ejecutara un diagnoéstico integral en el drea de empaquetado para optimizar las
condiciones de trabajo y mejorar la eficiencia. El proceso incluird una observacion directa del
entorno, un analisis de los factores que afectan el orden, la limpieza y la productividad, asi
como entrevistas con los trabajadores. Con base en los resultados, se propondran acciones

concretas para fortalecer el orden, la limpieza y la eficiencia operativa.

e Realizar una observacion directa del area de empaquetado para obtener un panorama
claro del entorno e identificar posibles zonas problematicas que afecten la eficiencia, el

orden y la limpieza del area.

e Analizar a detalle los factores que estan contribuyendo a la falta de orden y limpieza.
Hablar con los trabajadores del area para conocer sus opiniones sobre los problemas

recurrentes.

e Identificar las oportunidades de mejora y proponer medidas concretas para mejorar el

orden, la limpieza y la productividad en el area de empaquetado.



Factores a observar / evaluar: Area de Empaquetado
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Factores a Evaluar

Si

No

Observaciones

El EPP es utilizado adecuadamente por
el personal.

El puesto de cada trabajador se
encuentra en buenas condiciones.

Se percibe presencia de desperdicios en
el area.

Las condiciones inseguras son un
impedimento de para que se realice un
trabajo adecuado.

Se realizan las entregas en el horario,
condiciones establecidas y con el orden
adecuado del empaquetado, etiquetado
y embalaje.




