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Resumen

Para lograr la presente investigacion se realiza una recopilacién de diferentes enfoques de
WCM que se han documentado en la industria, encuestas y entrevistas a diferentes
profesionales y directivos ubicados en el sector de alimentos. En donde se logra evidenciar
problemas y casos de éxitos que se tiene actualmente en el sector mencionado.

De igual manera, se utiliza correlaciones de las herramientas y los enfoques de WCM para
identificar cuales son las herramientas mas adecuadas para el sector de alimentos y asi
poder construir la herramienta de soporte que se ajuste a las necesidades de las empresas.
Asi mismo, se observa la construccion de la herramienta de soporte para empresas que
estan encaminadas hacia una implementacion de mejora continua utilizando metodologias
como WCM. Asi pues, se ensefia el paso a paso que las organizaciones deben tomar en
cuenta para identificar problemas, y tomar acciones correctivas que afecten a los procesos y
lograr resultados favorables en los clientes.

Palabras claves: WCM, herramienta de soporte, andlisis cualitativo, mejora continua.
Abstract

In order to achieve the present investigation a compilation of different approaches of WCM
that have been documented in the industry, surveys and interviews to different professionals
and managers located in the sector is carried out. Where it is possible to highlight problems
and cases of successes that are currently in the sector.

Likewise, correlations of WCM tools and approaches are used to identify the most appropriate
tools for the food sector and to be able to build the support tool that fits the needs of the
companies. Also, it can be seen how the support tool is built for companies whose goal is the
continuous improvement using methodologies like WCM.

Thus, it is taught stepwise the actions that organizations must take into account to identify
problems and take corrective measures to fix the processes and achieve better results in
customers.

Key words: WCM, support tool, qualitative analysis, continuous improvement.
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I. INTRODUCCION

El papel de los alimentos no solo tiene que
ver con los nutrientes que aportan, sino
con sensaciones en donde interviene las
propiedades de color, olor, sabor, aroma y
textura que hacen que los alimentos sean
aceptados para su consumo (Astiasaran y
Martinez 2000).

La industria de alimentos en estos afios ha
tendido que integrar a sus procesos un
criterio industrial, cuya politica depende las
variaciones del mercado (Morales vy
Rendén 2008).

WCM, fue definido inicialmente por Hayes
y Wheelwright (1984), posteriormente
Schonberger (1986) lo desarroll6 como un
sistema que emplea las mejores practicas
en calidad, produccién, ingenieria, relacion
con proveedores, disefio de nuevos
productos. También, Gunn (1987) tomé un
papel importante al iniciar nuevas
tecnologias para la fabricacion de los
productos.

Ademas, Matsui (2007), describe que para
conseguir una ventaja competitiva en
sector industrial se obtiene al aprovechar
la excelente produccion, sistemas de
control de inventarios y asegurar la
posicion de liderazgo con productos de
calidad, utilizar correctamente los recursos
econémicos de la empresa y usar
herramientas de mejora continua.

Las empresas con WCM son aquellas
compafiias que constantemente superan
las mejores précticas integrales de la
industria, las cuales tienen métodos
efectivos para relacionase intimamente
con sus proveedores Yy clientes, asi
también como conocer las actuaciones de
sus competidores en la industria (Ipekgil,
2013).
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De acuerdo con Seyed y otros 2012,
exponen que la organizacion debe prestar
mas atencion a la calidad en los procesos
de fabricacion para que el WCM sea mas
efectivo y se pueda conocer las
necesidades del cliente que determinan
las caracteristicas técnicas de un
producto. Sin embargo, con el paso del
tiempo las empresas requieren de un
sistema completo que abarque temas
como disminucion de costos, crecimiento
del personal e innovacibn en sus
productos.

Asi pues, Eid (2009), describe al WCM,
como un sistema destacado global en el
desempefio de sus procedimientos de
fabricacion y también define los objetivos
como estrategias para lograr resultados
positivos a largo plazo.

El objetivo de esta investigacion es
proponer una nueva herramienta de
soporte para las industrias de alimentos
que se encuentran en proceso de
implementacibn de mejora continua, la
cual estd basada en enfoques de WCM.
Asi también, se describe el paso a paso de
la construccion de la herramienta con base
a entrevistas y encuestas a profesionales
del sector de alimentos en la ciudad de
Quito.

WCM

Hayes y Wheelwright en el afio de 1984
introdujeron el término de WCM para
describir como alginas empresas japonesa
lograron desarrollar competencias que
mejoraban sus procesos de fabricacion.
Después, Schonberger en el afio de 1986
logr6 darle otro enfoque utilizando las
mejorar practicas de calidad en la
produccion de productos, asi también
como afiadiendo el desarrollo de la
relacion con proveedores, obteniendo una



metodologia que se considera como una
ventaja competitiva en el mercado (Ipekgil
2013).

De la misma manera, WCM con el paso de
los afios varios autores  fueron
desarrollando nuevos conceptos que han
sido adaptados a la realidad de cada
sector con nuevas técnicas de mejora
operando de una forma diferente las
empresas (Hall 1983). De ahi otros
autores como Giffi y otros (1990), tomaron
el término de WCM enfocado en la calidad
de los productos como el eje principal de
toma de decisiones y estrategias
corporativas.

Del mismo modo, Lind (2001) representa
al WCM como una filosofia de produccion
de primer lugar que incluye metodologias
de como JIT, y Gestién de la Calidad Total
que realizan un cambio de estrategias
para responder rapidamente a los cambios
drasticos del mercado.

Igualmente, Yamashina (2009), basa la
metodologia de WCM en 10 pilares que
engloba varias metodologias de mejora
continua como TQM, TPM, vy JIT.
Asimismo, involucra a todas las areas de
la organizacion, especialmente al personal
operativo que una herramienta clave para
cumplir son las metas trazadas por la
organizacién, brindar la satisfaccion al
cliente y el posicionamiento estratégico en
el mercado.

Il. MATERIALES Y METODOS

Se tomo6 como referencia las empresas de
alimentos de la ciudad de Quito, la cual
representa en 10,46% de la industria a
nivel nacional y es donde se enfoca la
presente investigacion.

Esta investigacion busca generar una
herramienta de soporte que facilite la
aplicabilidad en la industria de alimentos,
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mediante la investigacion cualitativa de
enfoques de WCM. No estd dentro del
alcance de esta investigacion generar un
andlisis estadistico robusto, ya que el
interés estd particularmente en las
percepciones cualitativas que tienen los
profesionales sobre su experiencia en el
sector de alimentos.

Formato para recopilacion

El formato que se presenta en la siguiente
Cuadro. 1 fue elaborada para recopilar
informacion de las herramientas utilizadas
en el sector de alimentos y asi poder
correlacionar con los enfoques del WCM.

Correlaciones

La correlacion que se realizada permite
gue se pueda identificar las principales
herramientas de mejora para Ila
construccién de la herramienta de soporte
guia para el sector de alimentos. Con los
enfoques de WCM, se obtuvieron de las
entrevistas de las cuales se ha podido
evidenciar que las herramientas mas
relevantes son 5'S, 5 ¢por qué?, Just in
Time (JIT) y Gemba Kayzen (Ver Cuadro
2).

De acuerdo con (Rivera y otros 2015), JIT
es una herramienta que posee elementos
eficaces que conducen a obtener mayor
calidad y productividad en los procesos de
fabricacion, asi  como resultados
favorables en el compromiso vy
responsabilidad de los miembros de la
organizacion (Singh y Garg 2011). De
igual manera es importante envolver a
todo el personal en el uso de estas
herramientas, por ser ellos quienes
conocen perfectamente las actividades
gue se ejecutan en los puestos de trabajo
(Gémez 2010).
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Cuadro 1. Recopilaciéon de datos relevantes para construccion de herramienta de soporte —Fuente Propia

RECOPILACION DE DATOS

EFECTIVIDAD DE LAS

SECTOR DE ASPECTOS RELACIONADOS CON EL ENFOQUE OPORTUNIDADES DE MEJORA HERRAMIENTAS

ALIMENTOS DE WCM

SI NO 1 2 3 4

La informacién es clara

La herramientas utilizadas son adecuadas

Existe cultura organizacional

Existe el involucramiento del personal

El personal realiza sus actividades de acuerdo a sus
conocimientos

La empresa genera muchos residuos

Existen paradas no planeadas en el proceso

Las condiciones laborales con adecuadas

Existen indicadores claves de gestion

Cumple el producto con calidad esperada

Tiene la empresa la aceptacion del cliente




De la misma forma, la herramienta Gemba
es fundamental en un sistema de gestion
de mejora continua ya que esta define
actividades de desarrollo, produccién y a
donde deber ir encaminadas las ventas.
Es decir, Gemba tiene elementos que
forman los productos y servicios para las
organizaciones (Midiala y Garcia 2014).

Asimismo, se hace énfasis en la
herramienta 5’S que es la encargada de
mantener y mejorar las condiciones de las
empresas al establecer el punto de partida
para que cualquier compafiia empiece con
los procesos de implementacion de
metodologias de  mejora  continua
(Cardona 2013). No obstante el 5 ¢por
qué? es una de las herramientas que
ayuda a identificar la causa raiz de los
problemas, ademas de diferenciar
analiticamente la causa y el problema para
asi sacar lecciones aprendidas (Sondalini
2017).

Por otro lado, se utiliz6 un programa
estadistico para evaluar los resultados
obtenidos en el cuadro 2. Se toma los
valores desde = 0.5 a 1, que va desde la
correlacion moderada a una correlaciéon
perfecta.

Se puede, evidenciar que en esta tabla
existen herramientas que tienen
correlaciones moderadas con valores de *
0.5 a 0.69 como Poka Yoke, Kaizen y
4M’S. Del mismo modo, se observa mas
correlaciones moderadas con
herramientas como SMED, JIT y Gemba.
La herramienta SMED es una las que se
observa que tiene una correlaciéon
moderada con al menos ocho de las
herramientas evaluadas en el sector de
alimentos. Dado que SMED es el resultado
de la necesidad de reducir tiempos de
espera en los procesos de produccion y
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disminuir inventarios. No es sorpresa que
se logre complementar con otras
herramientas que estan enfocadas al
mismo propédsito que es del analizar cada
zona de trabajo para establecer como se
hacen las cosas para después proceder a
mejorarlas y volver a los procesos mas
productivos (Arrieta 2011).

Se ha mencionado anteriormente que
estas herramientas poseen elementos
fundamentales para que los procesos se
ejecuten de forma ordenada y dinamica.
Otro ejemplo que se presenta en el cuadro
3 es la correlacion fuerte que se da en las
herramientas de 5'S, Ishikawa y 5 ¢por
gué? con un valor de #0.8. En los
procesos de fabricacion son de gran
importancia para poder identificar los
problemas de raiz de forma rapida sin
utilizar recursos que representen un costo
alto para las organizaciones (Arsovski y
otros 2011).

Todavia cabe resaltar, que el valor 1 que
muestra el cuadro 3, es una correlacién
perfecta de las herramientas de 5'S,
Ishikawa, VSM y Kanban (Ver Cuadro 3).
Es decir que el manejar estas
herramientas para la mejora continua
representa Util y beneficioso porque se
adaptan entre si. Entonces, las empresas
podrdn mejor rentabilidad, disminuir
inventarios, crear nuevos productos vy
disminuir pérdidas, porque se estan
utiizando elementos que crean una
excelencia para que puedan tener mejor
calidad en los productos que se exponen
en el mercado y por consiguiente clientes
satisfechos. Hay que mencionar que todas
las herramientas que se obtuvieron en la
industria de alimentos son relevantes, sin
embargo, se coincide que una de las mas
importante son las 5’S por ser funcional en



cualquier é&rea de la organizacion
(Cardona 2013).

Ahora bien, con informacién obtenida de
encuestas se realizO una correlacion
adicional en el programa statgraphics del
comportamiento de las herramientas en
las pequefias, medianas y grandes
empresas para con esto validar que la
informacion cualitativa recopilada también
podria ser aplicable en programas
cuantitativos. Por lo tanto, existe una
correlacion moderada de las herramientas
utiizadas en las grandes y pequefias
industrias dando un valor de +0.6 Tanto en
las industrias grandes como en las
pequefias tienen claro los objetivos
empresariales para ocupar un lugar en el
mercado, asi también como las
herramientas que se deben utilizar para
conseguirlo. De acuerdo a las entrevistas
realizadas exponen que las industrias
pequefias requieren de herramientas y
técnicas que ayuden a sus productos a ser
competitivos en el mercado y para lograr
estos desafios se toma como referencia a
las grandes industrias que ya han obtenido
ese posicionamiento. No obstante, las
herramientas que se expusieron funcionan
en cualquier industria con la diferencia que
la necesidad es distinta.

Segun Beltran (2001) los problemas de las
medianas empresas radican en el bajo
nivel competitivo al sentirse seguros de su
puesto en el mercado y no se han
enfocado en la creacion, fortalecimiento y
desarrollo de sus procesos. Si se analiza
el cuadro 4 se aprecia que la industria
grande con la industria mediana tiene un
valor de £0.48 una correlacion débil, lo que
muestra que sus herramientas no estan
siendo usadas para la mejora continua o el
uso de las metodologias estan siendo
utilizadas erroneamente (Beltran 2001).

alimentos O hoy

Bevsta ge ln Asocivoon Colombana de Clencia y Tecnologa de Alimentos

Lo mismo pasa con la correlacion entre la
mediana y pequefia industria que se
obtuvo un valor de +0.35 lo que significa
gue la correlaciébn de ellas es igual de
débil, lo que significa que puede existir
falta de compromiso y visién de todo el
personal por ser mas productivos (Lépez
2008). Por ende, las herramientas no sean
consideradas para soluciones y para
resolver problemas que se presentan en
los procesos de fabricacién.

Sin  embargo, con las entrevistas
realizadas se logra evidenciar que las
herramientas han sido de mayor impacto
de los procesos de las grandes industrias
ya que en las pequefias industrias no se
ha dado el compromiso del personal
involucrado ni la importancia pertinente
para sostenerlas.

Las herramientas descritas han ayudado a
varios sistemas de producciéon a obtener
ventajas competitivas y han sido un factor
fundamental para los procesos de
implementacion de metodologias de
mejora continua consigan un resultado
positivo para las organizaciones

Construccion de la Herramienta

Se detallan los pasos que se utiliza en
esta investigacion para la construccion de
la herramienta, ademas se considera
apropiado seguir estos lineamientos ya
que servira para resolver un problema,
aprovechar oportunidades y proponer
mejoras.
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Cuadro 2. Enfoques de WCM con herramientas analizadas en la industria de alimentos.
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Cuadro 3. Matrices de Correlacion de las Herramientas identificadas en el Sector de Alimentos.

POKA DIAGRAMA 5 ¢POR

YOKE DE PARETO QUE? KAIZEN DOFA KANBAN 5'S JIT ISHIKAWA SMED GEMBA VSM AMFE

POKA YOKE 0,0000 0,6325 0,5000 -0,1890 -0,2500 0,7906 0,0000 0,7906 0,5000 0,1581 -0,2500 0,1890

DIAGRAMA

DE PARETO 0,0000

0,1581 0,5000 -0,1890 -0,2500 0,3162 0,5000 0,3162 0,5000 0,6325 -0,2500 -0,3780

5¢,PORQUE?] 0,6325  0,1581 0,3162 0,0598 -0,3953 0,8000 0,3162 0,8000 0,6325 0,1000 -0,3953 -0,0598

KAIZEN 0,5000 0,5000 0,3162 -0,3780  0,2500 0,6325 0,5000 0,6325 0,5000 0,3162 0,2500 0,3780

DOFA -0,1890 -0,1890  0,0598 -0,3780 0,1890 -0,0598 -0,3780 -0,0598 -0,1890 0,0598 0,1890 -0,3571

KANBAN 1-0,2500 -0,2500 -0,3953 0,2500 0,1890 -0,3162  0,2500 -0,3162 -0,2500 1,0000 0,6614

0,3953

5'S 0,7906  0,3162 0,8000 0,6325 -0,0598 -0,3162 0,1581 1,0000 0,7906 0,3500 -0,3162 0,0598

T 0,0000 0,5000 0,3162 0,5000 -0,3780 0,2500 0,1581 0,1581  0,5000 0,2500 0,3780

0,1581

ISHKAWA | 0,7906 0,3162 0,8000 0,6325 -0,0598 -0,3162 1,0000 0,1581 0,7906 0,3500 -0,3162 0,0598

SMED 0,5000 0,5000 0,6325 0,5000 -0,1890 -0,2500 0,7906 0,5000 0,7906 0,1581 -0,2500 0,1890

GEMBA 0,1581  0,6325 0,1000 0,3162 0,0598 -0,3953 0,3500 -0,1581 0,3500 0,1581 -0,3953 -0,5976

VSM -0,2500 -0,2500 -0,3953 0,2500 0,1890 1,0000 -0,3162  0,2500 -0,3162 -0,2500 0,6614
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AMFE 0,1890 -0,3780 -0,0598 10,3780 -0,3571 0,6614 0,0598 0,3780 0,0598 0,1890 05;976 0,6614 -



Cuadro 4. Correlacion de herramientas utilizadas en tamafios de industria- Fuente Propia

Figura 1.-

Pasos
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INDUSTRIA INDUSTRIA PEQUENA
GRANDE MEDIANA INDUSTRIA
INDUSTRIA GRANDE 0,4880 0,6228
INDUSTRIA MEDIANA 0,4880 0,3545
PEQUENA INDUSTRIA 0,6228 0,3545

1.Definicién de los 5. Identificaciony
criterios a utilizar definicionde
oportunidades de mejora
[ N ~
2 Asignacién dea importancia | | 6. Determinacion de los
y,
N
7. Resolucion de problemas
4
~
4.1 ; Py SRRy 8. Representar,
denzﬁn‘;arm:lnzgﬁnmon estructuradamente los criterios y
oportunidades de mejora
. J
a seguir para construccibon de una herramienta-adaptado

de

Nieves

y Ledn

(2001).
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Herramienta de Soporte

De acuerdo, con el objetivo general de la
investigacion al realizar un analisis
cualitativo de contenido a partir de
diferentes enfoques de WCM, para la
generacién de una herramienta de soporte
aplicable al sector de alimentos, esta
conformado de formatos y matrices que
ayudan a las organizaciones a entender la
metodologia de WCM, asi también de ser
una guia util para que las organizaciones
puedan empezar con la implantacion de
mejora continua en sus procesos.

Cabe resaltar que, aunque la metodologia
de WCM descrita por Damasina esta
basada en pilares se tomé los enfoques de
WCM que se observan en cada cuadro
con base a un andlisis cualitativo obtenido
anteriormente por medio de entrevistas y
encuestas realizadas a profesionales en el
sector de alimentos. Desde ese punto se
colocan todos los elementos para la que
herramienta sea funcional para el sector y
se obtenga la ventaja competitiva en el
mercado.

Por otro lado, uno de los enfoques de
WCM es el reducir riesgos laborales lo que
conlleva a que las empresas tengan en
sus instalaciones menos riesgos que
comprometan la salud de su personal. La
herramienta  elaborada  consta de
elementos basicos que una empresa debe
tomar en cuenta para prevenir los riesgos
en el trabajo, asi mismo hacer un
seguimiento general de las acciones
correctivas que se deben realizar si existe
algin tipo de novedad. No obstante,
siempre se debe considerar las normativas
vigentes en el pais para un mejor control.

Acorde, con (Alvarez y otros 2009) en su
investigacion proponen que la mezcla de
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herramientas de mejora continua favorece
la mejora continua en sus procesos en
cualquier industria. Asi pues, se genera un
cambio favorecedor en lo que respecta al
incremento de la productividad. Por lo
tanto, la herramienta de soporte de esta
investigacion posee elementos apropiados
bésicos para una buena implementacion
de WCM.

La aplicacion correcta de los pasos a
seguir en la herramienta planteada es de
gran importancia, el cual ayuda a que el
personal operativo ejecute las actividades
de forma las efectiva con el propdsito de
gue obtener mayor calidad, seguridad y
ceros desperdicios. Ademas, se puede
decir que es el punto de partida para
detectar los nuevos caminos de mejora
para los procesos (Engun 2009).

Asi mismo, durante una investigacion
previa los profesionales en el area de
mantenimiento en la industria lactea
expusieron, que una herramienta que
centralice la identificacion de fallas y
averias, es fundamental ya que se podria
estructurar planes de trabajo para corregir
las averias de mayor impacto en la
produccién y trabajar en conjunto con los
operadores del equipo para poder plantear
una ruta de trabajo proyectada a el
fortalecimiento del mantenimiento
autobnomo.

Ahora bien, la cultura organizacional es
fundamental en una empresa y se debe
tomar en cuenta que todos los empleados
deben tener claro cueles son los valores
corporativos, mision, vision y sobre todos
cuales son objetivos a corte mediano y
largo plazo. La herramienta propuesta
busca crear esa cultura son elementos
primordiales para crear cultura. No
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obstante, la falta de capacitacion en los
empleados crea barreras para que las
técnicas de WCM sean utilizadas
adecuadamente (Eid 2009).

Por lo tanto, es adecuado que antes de la
implementacién de WCM se siga todos los
lineamientos propuestos en esta
herramienta, con el fin de que la industria
de alimentos utilice los elementos vy
enfoques de WCM para obtener beneficios
en sus procesos a largo plazo, mas no
para corregir un problema rapidamente, es
decir que cada elemento propuesto debe
tener un proceso de aprendizaje con el
personal involucrado para corregir y
prevenir falencias que existen en los
procedimientos de fabricacion y en la
empresa.

Alcance de la Herramienta de Soporte

La herramienta permite a las empresas de
alimentos realizar una  evaluacion
cualitativa completa de la situacion actual
de las é&reas criticas de los procesos
productivos, para que con base a ellos se
puedan tomar mejores decisiones al
introducir una metodologia de mejora que
va a permitir un desarrollo econémico a
largo plazo como es la de WCM. Asi
también, busca llegar a mas directivos y
empresarios del sector de alimentos que
deseen realizar cambios gradualmente y
cuando la toma de decisiones sea
difundida de forma que todos Ilos
involucrados tengan un beneficio.

Adicionalmente, se lograria evidenciar qué
tan capacitado y desarrollado esta el
personal para desempenfar las actividades
que requiere cada puesto de trabajo y
proyectar un plan de trabajo agil y
funcional capaz de cumplir con los
objetivos de la empresa.
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Aplicacion de la Herramienta de
Soporte

La herramienta de soporte se disefié con
base a las metas que propone la
metodologia de WCM. Esta consta de
varios cuadros y en cada uno de ellos se
observa un descriptivo para poder
ejecutarla. Ademas, esta herramienta es
una guia para que las empresas puedan
mejorar SUS procesos Yy encontrar
oportunidades  para  solucionar los
problemas en donde exista mas dificultad.

1.- Diagnéstico de la Empresa

Antes de empezar a ejecutar el
diagnéstico, es importante que la empresa
conozca que el objetivo de este paso es
evaluar cudl es la situacion actual e
identificar donde se evidencia los mayores
problemas de la empresa con base a los
enfoques de WCM (Ver Cuadro b5).
Igualmente, se debe realizar el analisis de
los diversos enfoques vy utilizar las
herramientas Unicamente en donde se
evidencie problemas o situaciones de
mejora en la empresa. La Tabla 1, muestra
los pasos para su diligenciamiento.

Tabla 1. Pasos para el Diagnéstico de la
Empresa- Fuente Propia

Pasos Diagnéstico de la Empresa

1.1 Colocar el enfoque con base a donde se obtiene
mayor problema en la empresa.

1.2 Ubicar la importancia si es alto, medio o bajo.
1.3 Describir de forma general cual es problema que
se registré en la importancia y tomar los planes de
accioén de acuerdo con la informacién conseguida.
1.4 Verificar que tipo de herramientas se deben usar
en cada uno de los enfoques o las herramientas que
se estan utilizando en la empresa.

1.5 Una vez identificado en mayor impacto ir al
enfoque correspondiente para poder diligenciarlo.
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2.- Riesgos Laborales

Para realizar esta seccién la empresa
debe tener en el diagnostico la importancia
alta o media en el enfoque. El objetivo
principal para realizarlo es conocer
profundamente cuales son las causas
principales de riesgo, las areas
involucradas, si existe la debia capacion,
elementos de protecciébn personal para
realizar cada trabajo. Posteriormente el fin
de usar estos elementos es también
mejorar las condiciones laborales de todo
el personal sin que estas actividades
ocasionen una inseguridad en las
diligencias diarias (Ver Cuadro 6).

Tabla 2. Pasos para Riesgos Laborales-
Fuente Propia

Pasos Riesgos Laborales

2.1 Verificar en cada uno de los procesos y areas
los criterios de control si se considera como Sl o
como un NO vy llene la tabla con base a sus
respuestas.

2.2 Situar si existen los riesgos en las areas las
marcadas.

2.3 Colocar la cauda raiz de los riesgos laborales
que se presenta en las areas de trabajo.

2.4 El cuadro 6 tiene herramientas que recomienda
usar en cada una de las areas de acuerdo a las
necesidades de la organizacion.

2.5 Ubicar el riesgo.

Alto: Generar planes de accion con cierre inmediato
(2 semanas)

Medio: Generar planes de accibn no mayor a 6
meses

Bajo: Generar planes de accibn no mayor a 12
meses

2.6 En este paso6 se define las acciones correctivas
con la informacion obtenida anteriormente.

2.7 Se verifica los controles con base al tiempo que
se colocé en las acciones correctivas si son
beneficiosas para la empresa y se asigna
responsables.

2.8 Se evalla la implementacion de las mejoras en
las areas de trabajo.

alimentos O hoy

Bevsta ge ln Asocivoon Colombana de Clencia y Tecnologa de Alimentos

3. Mejorar la Rentabilidad

Antes de llenar el Cuadro 7, el diagnéstico
debe marcar alto o medio en este enfoque
para asi tomar las medidas correctivas
necesarias. El objetivo principal para
mejorar la rentabilidad en la organizacion
es tener en cuenta Sus recursos para
sacar el maximo provecho de ellos. Este
cuadro ayuda a determinar en donde se
presentan las mayores pérdidas esa de
mano de obra, equipos, materiales entre
otros y a su vez es costo que representa
para la empresa estas pérdidas.

Tabla 3. Pasos para Mejorar la Rentabilidad-
Fuente Propia

Pasos para Mejorar la Rentabilidad

3.1 Identificar en donde se presenta lo mayores
problemas, (equipos, mano de obra, materiales,
servicios y condiciones externas.

3.2 Establecer el proceso o areas en donde se
presentan estas pérdidas.

3.3 Poner las causas de por qué existen pérdidas
en donde se sefialo.

3.4 Colocar el resultado de estas pérdidas para la
organizacion.

Colocar el valor que representan estas pérdidas en
los recuadros.

3.5 Ubicar el impacto que representa estas
pérdidas para la organizacion.

3.6 Determinar cudles son las herramientas que
usan o0 que podrian usar para resolver los
problemas y mejorar la rentabilidad.

3.7 Situar el area responsable para corregir estos
problemas.

3.8 Asignar acciones correctivas.

3.9 Colocar costos totales que se hayan obtenido
por estas pérdidas para la organizacion en lo que
respecta a mano de obra, materiales u otros costos
gue involucran al proceso.
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Cuadro 5. Diagnostico de la empresa- Fuente Propia
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Logo de la
Empresa

Nombre de la Empresa:

DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA

Cadigo:
Fecha:
Version:

OBJETIVO:

Lograr establecer las principales afectaciones de la empresay oportunidades de mejora en cada area

ENFOQUE DE WCM

DESCRIPCION DEL PROBLEMA

IMPORTANCIA

HERRAMIENTAS A USAR

REDUCIR RIESGOS LABORALES

MEJORAR LA RENTABILIDAD

REDUCIR RESIDUOS

DISMINUIR PARADAS NO PLANEADAS

INCREMENTAR LA EFICIENCIA

ESTABLECER CULTURA DE MEJORA CONTINUA

MEJORAR LA CALIDAD

AREA RESPONSABLE:

IMPORTANCIA (Seleccione de acuerdo ala
importancia si es alto, medio o bajo)

ALTO

A MEDIO

W s

Seleccién del Enfoque de WCM

PLANES DE ACCION A TOMAR

Herramientas

5S 5 ¢, POR QUE? ISHIKAWA, ISHIKAWA 2 DISMINUIR DIAGRAMA DE PARETO
1) REDUCIR RIESGOS i 3) REDUCIR PLRADAS NO j
LABORALES 5 ¢ POR QUE? 2) MEJORAR LA DIAGRAMA DE PARETO, 5'S, KAIZEN, RESIDUOS KAIZEN 5 (POR QUE?
RENTABILIDAD PLANEADAS
GEMBA POKA YOKE, SMED, ISHIKAWA, KANBAN 5'S GEMBA, JIT.
5 POR QUE? GEMBA, JIT
5'S, KAIZEN 5'S KAIZEN, KANBAN, 5 POR QUE? 8) ESTABLECER 5s
5) INCREMENTAR LA CULTURA DE
EFICIENCIA ISHIKAWA, GEMBA, JIT. 6) MEJORAR CALIDAD POKA YOKE, MEJORA
CONTINUA
DIAGRAMA DE PARETO ISHIKAWA KAIZEN Firma
KANBAN GEMBA, DIAGRAMA DE PARETO
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Cuadro 6. Riesgos Laborales- Fuente propia

Cadigo:
Fecha: Logo dela Nombre de la empresa
Version: empresa
1.0rganizacion  total de la RIESGOS LABORALES
empresa
OBJETIVOS 2.Compromiso y politica de la
empresa
3.Medicion del desempefio
Proceso 1 0 Area (por definir) Proceso 2 o Area (por definir) Area Responsable
Sector de Alimentos © © © o o o o o o o o o o o o
o] Caf Loof 2| 20| 2 Lo Qo v 2| | S« Lo | &« <
<L <L <L <L < < <L <L <L < <L < <L <L <L
Se realiz6 la evaluacion
del riesgo?
LrlaJ Definicion de causa raiz
- " "
0 O Existen herramientas
8 e para mejorar
wZ la seguridad
~ O
x © Personal Involucrado
(8} tienen EPP’s
Existe personal
capacitado?
Incidente Fatal
Severo
W Tiempo Perdido por
Qg Accidente
E = Primeros Auxilios -
<y Incidentes
= —
g Condiciones
w Inseguras
z -
< Acciones Inseguras
o 1.Desconocimiento
2. Acto inseguro
E 3.Condicién insegura
°<: 4. Falta de capacitacion
g 5. Falta de medidas de
P3 control o minimizacion
O del riesgo
6. Estado de los equipos
y herramientas
w a.GEMBA
= 7
<2 b5'S
o ; -
et ¢.5' POR QUE
w
T d.KAIZEN
@) Alto
o -
i Medio
4 Bajo ‘
Acciones correctivas en las areas
involucradas
% Asignar actividades
O
% Medidas Preventivas
ALTO: Generar planes de accién con cierre inmediato (2 semanas)
MEDIO: Generar planes de accién no mayor a 6 meses
BAJO: Generar planes de acciéon no mayor a 12 meses
l&" 5(: Controles Existentes
YO | Resultados Obtenidos
o Implementar en Areas Evaluadas
<
-]
i~ 1.
O
< 2,




4. Reducir Residuos

El Cuadro 8 como el nombre lo indica se lo
debe llenar para la identificacion de
residuos que se generan en los procesos
de produccion.

El objetivo realizarlo el area o el proceso
en el cual se genera la mayor parte de
residuos y que por ende afecta a la
rentabilidad de la empresa. WCM con sus
enfoques busca reducir los desperdicios o
residuos a cero con herramientas eficaces
gue sin son utilizadas correctamente se va
a obtener resultados rentables en la
organizacion. Esta4 dividida en cuatro
partes planear, hacer, verificar y actuar.
Esta herramienta se debe usar siempre y
cuando este exceda los porcentajes de
residuos a mas del diez por ciento.

Tabla 4. Pasos para Reducir Residuos- Fuente
Propia
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5. Disminuir Paradas no Planeadas

El proposito de este utilizar este enfoque
es utilizar como referencia para identificar
en la razén d las paradas no planeadas
que existen en los procesos y asi optimizar
el tiempo que se pierde en la fabricacion
de los productos de una empresa.
Asimismo, se espera que se pueda
impulsar indicadores de gestion y se logre
mejorar el tiempo de reparacion, asi
también como las paradas planeadas (Ver
cuadro 9).

Tabla 5. Pasos para Reducir Residuos- Fuente
Propia

Pasos para Disminuir Paradas no Planeadas

Pasos para Reducir Residuos

4.1 En la primera parte de planear, se debe
identificar el producto que se tiene el residuo y
marcar en que proceso se debe registrar el
porcentaje del residuo y el valor que significa
generarlo.

4.2 Después se debe colocar cual es la naturaleza
del residuo, es decir, si es quimico, si se lo debe
eliminar, si se lo puede reprocesar o se lo puede
eliminar, asimismo poner el porcentaje y valor que
representa el residuo.

4.3 Determinar la causa raiz que puede crear el
residuo y situar que herramienta se va a usar para
poder solucionar el problema.

4.5 Ubicar el area responsable de las medidas
correctivas.

4.6 Colocar las acciones correctivas, asignar
actividades y medidas preventivas.

4.7 Verificar si existen controles o sino asignarlos
4.8 Poner los resultados obtenidos.

4.9 Implementar en las &reas evaluadas las
acciones correctivas

4.10 Capacitar el festival.

Colocar una X de acuerdo a lo que se analice.

5.1 Identificar el tipo de falla si es temporal o
permanente.

5.2 Determinar el estado de la maquina, si estaba
corriendo o la maquina esta sin actividad.

5.3 Establecer la causa raiz de la averia

5.4 Puntualizar cuél es area responsable de las
paradas no planeadas.

5.5 Situar que tipo de herramientas se usa en la
empresa 0 se va a usar en el area para corregir
estos problemas.

5.6 Describir las cusas que ocasionaron las averias
0 paradas en el proceso.

5.7 Detallar la anomalia profundamente que se
presente en el area o en el equipo, esto quiere
decir detallar el proceso, el producto, las
especificaciones de operacion del personal y de los
equipos.

5.8 Poner las acciones correctivas y la fecha de
cuando se debe cumplir estas.

5.9 Definir las acciones preventivas para que no
existan mas estas paradas de maquinas y las
fechas que se deben realizar estas actividades.
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Cuadro 7. Mejorar la Rentabilidad- Fuente Propia
Codigo:
nglg? Logo dela Nombre de la empresa
Version: empresa
MEJORAR LA RENTABILIDAD
1. Manejar correctamente los
OBJETIVOS recursos de la empresa

2.ldentificacion de Pérdidas

Proceso 1 (por definir)

Proceso 2 (por definir)

Herramientas de WCM a Usar

Area Responsable

Accién Correctiva

[
i ™| < [t} ™ < n S| o
Sector de Alimentos ol I Bt IR I (e I B B Il IR H Sls59 8] -] 9
Sl ol @ o o Sf o) 9| O Q) | X| |23 S| 5| £
< | << <| | <] <| <] <| < A i 7 o
EQUIPOS CAUSA | RESULTADO | IMPACTO
1
2
MATERIALES CAUSA | RESULTADO | IMPACTO
1
2
2 MANO DE
< OBRA CAUSA | RESULTADO | IMPACTO
o
) 1
o
\w 2
o
SERVICIOS CAUSA | RESULTADO | IMPACTO
1
2
CONDIONES
EXTERNAS CAUSA | RESULTADO | IMPACTO
1
2

*Costo de Materiales Involucrados

*Costos de Mano de Obra

*Otros Costos
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Cuadro 8. Reducir Residuos- Fuente Propia
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Cédigo
. Logo de
Fecha: |la Nombre de la empresa
Version | em presa
REDUCIR RESIDUOS
1. Analizar cuellos de
OBJETIVOS botella
2. Capacitar al personal

Sector de Alimentos

Proceso 1 (por

Proceso 2 (por

Herramientas de

e Porcentaje | Valor . Porcentaje | Valor WCM de ayuda Area Responsables
definir) definir) - ;
Reducir Residuos
— o~ () - o~ ) % c "
| 8| 8| = || g| 8| g| = | «|8EqE &
< < < < < < % | ¥| ©

PLANEAR

Identificacion del Producto

Ejemplo: mantequilla

Determinar naturaleza del residuo

Determinar causa raiz (usar
herramientas)

HACER

Acciones correctivas

Asignar actividades

Medidas Preventivas

Controles Existentes

Resultados Obtenidos

ACTUAR |VERIFICAR

Implementar en Areas Evaluadas

1.

2.
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Cuadro 9. Disminuir Paradas no Planeadas- Fuente Propia
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Cadigo: Logo de
Fech_a,: la Nombre de la empresa
Yer5|on empresa
DISMINUIR PARADAS NO PLANEADAS
OBJETIVO 1. Disminuir paradas no plane_ada_si que
afectan a procesos de fabricacion
Sector de Alimentos Tipo de falla Temporal Permanente X Es’\tllaél(écfjﬂzla Parada Corriendo X
AVERIAS RESPONSABILIDAD HERRAMIENTAS TIPOS DE CAUSAS
1. Influencia Externa Produccién JIT X
5 2.Falta de Condicién Operativa Calidad 5 Por Qué
o
31) 3.Falta de Condiciones Basicas Mantenimiento Gemba
D
6 4.Sin suficiente mantenimiento Logistica Diagrama de Pareto
Otras Otros Otras
MAQUINA/AREA ACCIONES CORRECTIVAS Cuando ACCIONES PREVENTIVAS Cuando
1
2
Descripcion de la Anomalia 3
4
5
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6. Incrementar Eficiencia

La eficiencia en los procesos ha tomado mas fuerza, una
adecuada planificacién ayuda a que no existan excesos en
inventarios y los recursos de la empresa sean bien
utilizados. El objetivo de este enfoque es lograr que las
empresas determinen los obstaculos que se pueden
presentar en los procesos y da herramientas de ayuda
fundamentales para que se logre una correcta identificacién
de estos problemas. Con esta herramienta se puede
emplear un indicador de gestibn con la finalidad de
monitorear los procesos mas profundamente y también el
desempeiio el personal. Seguir los siguientes pasos (Ver
cuadro 10).

Tabla 6. Pasos para Incrementar Eficiencia- Fuente Propia
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incrementar la eficiencia y utilizar las que considere necesario (Ishikawa,
Kaizen, Kanban, 5 por qué).

6.10 Asignar los responsables y las areas involucradas.

6.11 Cada empresa o area debe asignar el tiempo maximo para cumplir
con las acciones correctivas.

Pasos Incrementar la Eficiencia

6.1 Colocar con una X el beneficio que tiene para la empresa el
incremento de la eficiencia (alto, medio o bajo).

6.2 Poner la hora de inicio que se empieza a producir y la hora que se
termina de producir (esto depende de los turnos que manejen en la
empresa).

6.3 Identificar el producto que se esta elaborando y a que proceso
pertenece.

6.4 Poner los lotes producidos sean diarios, semanales o mensuales.

6.5 Ubicar los lotes planificados sean diarios, semanales o mensuales.
6.6 Verificar los motivos adicionales que se presentaron en los procesos
que pueden afectar a la eficiencia (paradas no planeadas o planeadas,
limpiezas programadas o no programadas u otras) y describirlas.

6.7 Una vez comparados si existe un beneficio medio o bajo, analizar la
causa raiz.

6.8 Determinar las acciones correctivas

6.9 Observar las herramientas principales que se deben utilizar para

7. Mejorar Calidad

Este enfoque es fundamental ya que de la calidad que se
obtenga en el producto va a ser trascendental al momento
de ser evaluados por el cliente. De acuerdo con Arsovski y
otros 2011, el tener una buena calidad en los procesos crea
una ventaja competitiva en el mercado lo que le permite
competir en forma igualitaria con otros productos que ya
estan posesionados.

El fin de este enfoque es tener un control de todos los
procesos que interviene en la fabricacion de los productos,
ademas que se controla materiales, equipos, materia prima,
producto terminado y al personal que interviene en la
realizaron de estos. De la misma manera, se ejecuta un
control de pardmetros y puntos criticos de control que se
debe analizar para conseguir los objetivos que cada
empresa plantea (Ver cuadro 11).

Para realizar los elementos de este enfoque se debe
realizar los siguientes pasos. Llenar primero parte 1,
después parte 2 y si es necesario parte 3 dependiendo si
existen problemas en limpieza.
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Tabla 7. Pasos para Mejorar la Calidad- Fuente Propia

Pasos para Mejorar la Calidad

7.1 Marcar con una X si el control de calidad se realiza a equipos,
materia prima, proveedores, producto en proceso o producto terminado.
7.2 Determinar la frecuencia del control de calidad, alta, media o baja.
7.3 Marcar con las letras la frecuencia de limpieza en las &reas (A),
magquinas (M), equipos (E) si se lo realiza diario, semanal o mensual.

7.4 Realizar un chequeo a todo el personal que cumpla con todas las
normativas que se necesita para la industria de alimentos antes y
durante el proceso para no comprometer la inocuidad del producto.

7.5 Posteriormente colocar el lote, fecha de recepcion, situar parametros
del procesos, si el producto el conforme, o0 no conforme.

7.6 Definir la cantidad de defectos si se presenta, el porcentaje de estos
y la cantidad de los productos inocuos que se obtiene.

7.7 Una vez realizado el control de calidad de los equipos, materia prima,
proveedores, producto en proceso o producto terminado, si esta
aprobado, rechazado, se devuelve o se desecha, de igual manera se
debe colocar la firma correspondiente del responsable.

7.8 si no se tiene un aprobado o no existen las adecuadas limpiezas de
los procesos, se debe utilizar las herramientas expuestas en solucion de
problemas

7.9 definir el area involucrada, las acciones correctivas, andlisis de
puntos criticos, fecha de verificacion y responsables.

7.10 Examinar los productos terminados, materiales y materia prima que
interviene en la fabricacion de los productos. Los analisis méas frecuentes
son los fisico-quimicos y microbiol6gicos para después ser comparados
con los parametros que exponen las normas de calidad.
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8. Mejorar Cultura Organizacional

El enfoque de cultura organizacional es transcendental en
una compaiiia porque es el punto de partido para que todo
el personal se sienta parte de la empresa, y conozcan cual
es la mision, vision y objetivos que se han trazado para ser
una organizacion exitosa. lgualmente, esta cultura debe ser
utiliza por todos los miembros de la organizacién, ademas
que el personal sienta que son la clave para el
cumplimiento de objetivos (Ver cuadro 12).

Tabla 8. Pasos para Mejorar Cultura Organizacional- Fuente
Propia

Pasos para Mejorar la Calidad

8.1 Se describe la herramienta 5'S como principal para que una
compafiia empiece con la creacion de la cultura organizacion.

8.2 Marcar y realizar con la gerencia, jefes, profesionales y operativos
puntos relevantes para conocer el que estado esta la organizacion en
cultura.

8.3 Describir misidn, visén y asignar valores corporativos que se deben
difundir al personal.

8.4 Utilizar el proceso de aprendizaje que se debe manejar para difundir
una cultura organizacional.

8.5 Colocar planes de accion que se debe tomar para la mejora de la
cultura o para llegar a la excelencia.

8.6 Asignar responsables y fechas de realizacion de planes de accion.

21




Cuadro 10. Incrementar Eficiencia- Fuente Propia
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Codigo:

Logo de la
Fecha: Nombre de la empresa
Version: empresa P
1. Visualizar el flujo de trabajo. INCREMENTAR EFICIENCIA
OBJETIVO 2. Utilizar correctamente las herramientas
en donde se identifique pérdidas.
Sector de Alimentos BENEFICIO Alto Medio X Bajo Andlisis de Causa Raiz
- . . Lotes B
Hora Inicio Hora Final Producto / Proceso Lotes Producidos /Mes Planificados/Mes Herramientas
5 Por qué? Kaizen
Qué *Cual producto? Planear Hacer
Cuando *Cuando ocurri6 problema?
Dénde *Dénde ocurrié el problema? Son equipos o productos?
Quién *La operacion es realizada por uno 0 mas operadores? AEET ViEiEEr
Cudles *Es el fenémeno aleatorio? Es frecuente? o después de un cambio de turno?
Ishikawa
METODO MATERIALES s HLEE
1. Nimero de parte del
1 componente y su descripcion
2 2. Nombre/Numero del producto
HOMBRE MAQUINA 3. Cantidad requerida
4. Tipo de manejo de material
1 requerido
5. Donde debe ser almacenado
2 cuando sea terminado
VERIFICACION Limpieza no Programada Paradas no Planeadas Paradas Planeadas | I Limpiezas Planeadas Falta de Personal Operativo 6. Punto de reorden
7. Secuencia de
Otros:

ensamble/produccion del
producto

Acciones Correctivas

Responsables

Areas
Involucradas
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Cuadro 11. Mejorar Calidad- Fuente Propia

: ~
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Cédigo: Logo de
Fecha: la Nombre de la empresa
Version: empresa MEJORAR CALIDAD
1. \Verificar detalladamente el
producto para lograr satisfaccion de
oBJETVO | los clientes. Parte 1 Parte 3 Parte 2
2. Reducir Defectos en el proceso.
3. Capacitar al personal pertinente
Producto Frecuenciade
Sgctor de Equipos Maquina X Matce en Prod_ucto Proveedores Frecuencia Media A leplezlas q Control de Higiene Personal
Alimentos Prima Terminado Areas (A)/Maquinas
Proceso p
(M)/Equipos (E)
4 % de
Fechade PRI Paréametros del Producto Producto no Defectos e Product f - Antes del (DS
Lote PP ros del f Defecto Solucién de Problemas Diaria Semanal Mensual el
Recepcion Producto Conforme Conforme (Uni) [¢] Proceso
Proceso s Proceso
Inocuo
Sistematica (General) Enfocada (Especifica)
5'S Kaizen
Poka Yoke 5 por qué
VSM Gemba
Diagrama de Pareto Ishikawa
Aprobado ( ) Reprobado ( ) Devolucion ) Desecho ( ) Firma
Definicién Andlisis de Puntos a e
o) Ao Criticos Acciones Correctivas Fecha de Verificacion Responsables Andlisis de Materia Prima
. . =z o = o
Fisico-Quimicos 2 T Microbiolégicos 2 T
Andlisis del Producto Terminado
o - = o U < 8
Fisico-Quimicos 2 i Microbiolégicos B T
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Cuadro 12. Mejorar Cultura Organizacional- Fuente Propia

Cadigo: Logo de la
Fecha}: empresa Nombre de la empresa
Version:
1. Difundir la cultura a
toda la  organizacion
2. Empezar con la MEJORAR CULTURA ORGANIZACIONAL
herramienta 5'S.
OBJETIVO Realizarlo en las zonas
donde existan mayores
problemas.
3. Tener Comportamiento,
Liderazgo, Valores.
Herramienta Puntos Relevantes de Diagndstico Existe e>:\il§te Accion Correctiva
GRS Capacitacion al personal
Clasificacion Separar los objetos innecesarios Seguimiento al personal de sus actividades
Orden Ordenar los espacios de trabajo para aprovecharlo al maximo Las condiciones del trabajo son adecuadas
Limpieza Eliminar suciedad y aumentar la limpieza Apoyo y comunicacion de los Jefes de area hacia el personal
Eszt:;gi”' Mantener orden y limpieza todo el tiempo Claridad de los objetivos de la empresa
Disciplina Mejora continua incentivando al personal oo sk el apt;ggggos gl Gl plie s
Misién Visién Asignar valores corporativos Presion al realizar el trabajo
Retroalimentacion

Proceso de Aprendizaje para utilizar

Factores de
éxito Motivacién Aplicar

Qué Hacer

. Aprender Experimentar
Compromiso para hacerlo

Perfeccionar
-

Habilidades (-/I

Tiempo para hacerlo

Planes de Accién

Responsables
Fecha
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Validez de la herramienta

Se realiz6 una encuesta para determinar si
la herramienta es funcional para el sector
de alimentos, asi también se tom6é como
referencia  diferentes  industrias de
alimentos con el propésito de obtener
resultados reales (Ver Anexo 1).

Con base a la herramienta planteada, una
de las respuestas que se obtuvo en la
industria lactea fue enfocada al area de
mantenimiento, en done explican que al
identificar averias en los equipos permite
gue se pueda generar un Pareto, y se
tenga una mayor amplitud al gestionar
planes de accibn que sean efectivos.
Adicional les permite generar indicadores
adicionales como MTBF (Tiempo medio
entre fallas) y poder volver mas eficientes
los equipos, ademas de disminuir costos
adicionales en mantenimientos correctivos.

Del mismo modo, se evalué en uso de la
herramienta en control de calidad de los
alimentos que ingresa a un Hospital. La
herramienta es apropiada especialmente
en el area de calidad ya que no requiere
de recursos econémicos para utilizar
elementos que ayuden a un correcto
control de los alimentos. Sin embargo, se
considera que uno de los principales
problemas transciende en la falta de
cultura, asi también en la falta de la guia
de talento humano, que desconocen que
existen personas que estan insatisfechos
en varios puestos de trabajo. Entonces se
considera que seria de gran ayuda el
enfoque de la mejora de la cultura
organizacional para  corregir  esos
problemas de raiz.

En los sectores evaluados estd el de
servicios de alimentos, el cual uno de los
objetivos principales es el de brindar
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alimentos inocuos a sus clientes, sin
embargo, tienen varios problemas en los
controles de los productos elaborados. El
90% de sus procedimientos son
artesanales de los cuales requieren
herramientas que perduren en sus
procesos  prolongadamente 'y  sea
amigable con los empleados. Durante el
diagnéstico que realizd6 la empresa se
obtuvieron resultados altos en lo que
corresponde a los enfoques de
rentabilidad, mejorar cultura, incrementar
la eficiencia y reducir riesgos laborales. No
obstante, recalcan que uno de sus
principales problemas que desean y ven la
herramienta Ut es el momento de
implementar la cultura organizacional ya
gue ha sido complicado llegar al personal
con cambios o0 innovaciones que la
empresa necesita.

En el &rea de bebidas tiene una excelente
cultura organizacional que ha sido
implementado en varios paises, Ahora
bien, si hacemos hincapiés en los
procesos de produccion existen problemas
en el nimero de pardas no planeadas, el
incremento de residuos y mejora de la
rentabilidad. La herramienta propuesta es
vélida en los puntos que el sector quiere
direccionarse porque les vendria bien un
cambio en el modelo de mejoramiento lo
gue contribuiria a definir y mejorar
procesos que no se ha tenido resultados
favorables.

Otra area de interés es la de carnicos, sus
problemas radican en que no existe el
personal adecuado para las diferentes
areas, es decir que, aunque sus puestos
de trabajo estan definidos en el dia a dia
ejecutan otras funciones que no les
corresponden lo que genera confusion al
momento de tomar decisiones o capacitar
a personal. La eficiencia en produccion y
las paradas no planeadas se registran a
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diario en este sector, si bien cumplen con
la produccion planificada la eficiencia del
proceso es mucho mas larga.

Por esta razon, consideran funcional la
herramienta ya que es una via sencilla que
les permitird suprimir los cuellos de botella,
direccionar a una persona de cada area de
trabajo y asi sea capaz de tomar acciones
gue den solucion a los problemas criticos
de la empresa. Del mismo modo, se puede
conseguir un diagndstico del clima laboral
que posiblemente afecte al personal en
cualquier nivel.

Resultados de la Encuesta

Se valoré con la encuesta descrita en el
Anexo 1, la validez de la herramienta en lo
que respeta a si satisfactoria para el sector
de alimentos. La realizaron profesionales
de diferentes sectores de alimentos,
bebidas, snacks, carnicos, cereales,
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lacteos y servicios de los cuales se
obtuvieron los siguientes resultados.

La herramienta de soporte es considerada
a un 100% como se evidencia en la Figura
2, como satisfactoria, porque explica el
paso a paso de lo que los profesionales
deben ejecutar para resolver un problema,
conjuntamente esta ligado a un
seguimiento de las acciones correctivas
para que se pueda obtener resultados que
presenten un valor agregado a la
compafiia. Al mismo tiempo, que muestra
elementos funcionales que el sector de
alimentos deberia tomar en cuenta en los
procesos de fabricacion para mantenerlos
vigentes diariamente. Pues, una de las
particularidades de la herramienta es que
se podria implementar indicadores de
gestion para medir el desempefio del
personal, el proceso y la calidad del
producto.

Pregunta A: La herramienta es satisfactoria Sl o NO.

100%
80%
60%
40%
20%

0%

Pregunta A

M Satisfactorio M Insactisfactorio

Figura 2.-Pregunta A- Fuente Propia
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Con respecto a la investigacion elaborada
por Appendini y otros (2003), en la cual
expone que la produccion masiva de
alimentos debe estar correctamente
planificada para que se logre satisfacer a
los consumidores con productos de
calidad y tener una estrategia competitiva
consolidada para cumplir con esos fines.
En la Figura 3, se evidencia que los picos
mas altos en donde la herramienta es
adecuada son las areas de produccion,
calidad y mantenimiento, estas presentan
un valor que va del 100% al 80% de
satisfaccibn en la aceptacion de la
herramienta. Las areas de produccién y
calidad deben manejar muchos controles,
ya que de ahi depende la fabricacion de
los productos, de esta manera se
consideran areas clave para el
cumplimento de metas de la empresa. Por
otro lado, el area de mantenimiento debe
tener una correcta planificacion de las
intervenciones de los equipos y la
magquinaria que interviene directamente en
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los procesos productivos, pues si alguno
falla o se registran paradas no planeadas
se corre el riesgo de generar costos altos,
mala calidad de los productos, aumento o
disminucion de inventario e insatisfaccion
del cliente.

Finalmente, las condiciones laborales del
personal son un factor importante en el
desempeiio de las actividades que se
realizan diariamente dentro de una
organizacion, se logra ver en la Figura 3
que la herramienta propuesta esta
direccionada al mejoramiento de la
seguridad en la organizacion. Asi lo
expone Teran (2012) que el bienestar, la
salud y la seguridad ocupacional de su
personal de una organizacién, promueve
el desarrollo profesional lo que
desencadena un desempefio institucional
seguro, eficiente, eficaz y satisfactorio.

Pregunta B: Areas que se considera adecuada la herramienta.

D N & o>

Pregunta B

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40% a—
30%
20%
10% ‘I
- » &

I - ‘ " |

£ r—
U N 5
< P 5

Gl g
g " - &
& ¥ F
\ <
O
o
S
s

-

4
%

Figura 3.-Pregunta B- Fuente Propia
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A partir, de los resultados de los
profesionales encuestados se considera
una buena guia para la industria de
alimentos por presentar un valor del 100 %
en esta investigacion (Ver Figura 4). Los
motivos para esta aprobacion es que las
empresas de alimentos mantienen
procesos que se consideran tradicionales
y poco amigables para el desarrollo de
metodologias de mejora. Entonces, lo que
las empresas de alimentos necesitan es
una renovacion y frescura en los procesos
productivos, al mismo tiempo de Ila
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creacion de una cultura organizacional
robusta, que sea capaz de integrar a todas
las é&reas de la compafiia para que
cumplan un mismo fin y se trabaje en
quipo. La metodologia de WCM
presentada en esta investigacion ofrece
herramientas basicas para la identificacion
de problemas potenciales que puedan
afectar al desarrollo de los procesos
productivos en las empresas (Arsovski y
otros 2011). Igualmente, presenta pasos
principales para construccion la cultura
gue las empresas de alimentos carecen.

Pregunta C: La herramienta propuesta es una guia para implementacién de mejora continua.

100%

80%

60%

40%o

20%

0%

Pregunta C

ES] ENO

Figura 3.-Pregunta C- Fuente Propia

ll. RESULTADOS Y DISCUSION
Analisis de Correlacion
De acuerdo a los resultados obtenidos y

con el objetivo de evaluar la validez
correlacional se realiz6 una comparacion

de los enfoques de WCM con las
herramientas que se utilizan en el sector
de alimentos. Se observa, en el Cuadro 3
las herramientas que dio como resultado
de correlacion positivo son las de 5’S,
Ishikawa, VSM y Kanban; las que fueron
utiizadas de forma pertinente pata la
construccion de la herramienta de soporte.
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A continuacion, se muestra en las Figuras
5, 6, 7 y 8 la comprobacion estadistica de
las correlaciones de las herramientas
analizadas en el programa Minitab. Se
observa que el valor de nivel de confianza
de las 4 herramientas representa un valor
de 7.1% vy los coeficientes de correlacion
van desde el +0.6 a 1. Es decir, con base
a la investigacion realizada por Morales
(2011), en la cual exponen que si se
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realiza intervalos de tolerancia del 95%
existen probabilidades de acertar al
afirmar que la correlacion es positiva.
Dicho esto, las herramientas de esta
investigacion son de gran aporte y utilidad
para el desarrollo de la mejora continua en
cada uno de los procesos de fabricacion
en el sector de alimentos por ser
dinamicas en la identificacion y solucién de
problemas.

Gréfica de intervalos de tolerancia para ISHIKAWA
Intervalo de tolerancia de 95%
Al menos 95% de la poblacion cubierto

Estadisticas

M 3
Media 0.444
DesvEst. 0527

Mormal

Mormal -

Inferior
Superior

-l.424
2313

Ne paramétrico

-0 45 LL] o5

Mo paramétrico

0.000
1.000

Inferior
Superior
Confianza lograda
EAL)
Prueba de normalidad

AD 1488
Valorp < 0,005

10 15 20

Figura 5.- Gréficas para Ishikawa-Minitab- Fuente Propia

Grafica de intervalos de tolerancia para VSM
Intervalo de tolerancia de 95%
Al menos 95% de la poblacion cubierto

Estadisticas

05 aa

M 3
Media o
DesvEst.  (.333
| MNormal
1 @ 1 Inferigr -1.07
Superior 1293
Marmal - No paramétrico
No paramétrico — Inferil_}r 0.000
Superior 1.000
10 A5 ag as 10 15

Grafica de probabilidad normal

Confianza lograda
1%
Prueba de normalidad

AD 2,806
Valor p = 0.005

Figura 6.- Gréficas para VSM- Minitab- Fuente Propia
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Grafica de intervalos de tolerancia para KANBAN
Intervalo de tolerancia de 95%
Al menos 95% de la poblacion cubierto

Estadisticas

N 9
Media 0444
Dresv Est. 0527

Mormal

2 Inferior -l.424
Superior 2313

Normal = Mo paramétrico
- - Inferior 0.000
[ — .
parametrice. Superior 1,000
L 4 2 Confianza lograda
e - 1%
Grafica de probabilidad normal -
@ Prueba de normalidad
AD 1488
& = Valorp = 0.005
g 50
1
&

20

Figura 7.- Graficas para Kanban- Minitab- Fuente Propia

Grafica de intervalos de tolerancia para 55
Intervalo de tolerancia de 95%
Al menos 95% de la poblacion cubierto

Heormeal -

Estadisticas
M 9
Media 0.mra
Desw Est. 044
Mormal
2 Inferior -0.786
Superior 2.341

L1 a5

No paramsétrico: —_—

Grafica de probabilidad normal

Mo paramétrico

Inferior 0.000
Superior 1.000

20 5 Confianza lograda
1%
Prueba de normalidad

AD 2150
Valorp = 0,005

15 20

Figura 8.- Gréficas para 5°S- Minitab- Fuente Propia

Analisis de Reproductibilidad

Al realizar el analisis de reproducibilidad
se tomo6 como referencias los obtenidos en
las encuestas en el que se comparalos
enfoques de WCM con las herramientas
en el sector de alimentos que son las de

5’S, 5 por qué y JIT. De acuerdo al andlisis
que realiz6 en el programa Minitab se
obtuvieron  resultados en que la
reproducibilidad daba es valor de 0% vy la
repetitividad da un valor del 100%. Con
base, al estudio realizado por (Llamos y
otros 2007), como el porcentaje de la
relacion entre la repetitividad y la
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reproducibilidad es mayor al 30%, el
sistema de medicién no es aceptable esto
quiere decir que se necesitan méas datos o
utilizar otro sistema de medicion. En este
caso, varia mucho los resultados porque
los sectores analizados son diferentes, por
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ende, las herramientas que ocupan cada
sector estan localizadas con base a los
puntos criticos que estudian y también se
considera si la industria es grande,
mediana o pequefia.

Componentes de variacion
% .
ol B
'E o & 0 -3

§ = g
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& aF
o
oF
oF

Grafica R por ISHIKAWA
= 1
g 2 1
E i
@ Ho— —
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2 0 1 0
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—m 1
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Figura 9.- 5°S vs 5 Por Qué y Jit - Analisis de Reproducibilidad-Minitab- Fuente Propia

Dentro de las limitaciones de este estudio
y teniendo en cuenta que el mismo se
basa en una metodologia de analisis
cualitativo es posible reconocer la
existencia de un componente de error
representado en las personas que
desconocen el uso de las metodologias de
mejora  continua y que  fueron
entrevistadas. No obstante, los resultados
obtenidos de las personas que si conocian
las herramientas fueron amplios vy
suficientes para este estudio en términos
del andlisis cualitativo cuyo objetivo fue
explorar los enfoques de WCM en el
sector de alimentos.

IV. CONCLUSIONES

Se puede determinar por medio de las
encuestas y entrevistas realizadas en la
investigacion de Gallegos (2017), que gran
parte de las empresas de alimentos en sus
procesos de produccién no cuentan con
las herramientas apropiadas para resolver
sus problemas en su operacion como baja
productividad, aumento del desperdicio y
personal no apto para sus puestos de
trabajo, ya que lo ejecutan de forma
superficial y muy pocas veces se tiene
documentos que avalen estas mejoras, por
esta razon muchos de los profesionales en
el sector de alimentos no pueden llegar a
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implementar estas herramientas por falta
de seguimiento y estandarizaciéon de los
procesos.

Asi pues, esta investigacion proporciona
una herramienta de soporte es util para la
identificacion de  problemas porque
contiene los elementos que facilita la toma
de medidas correctivas que ayudan a los
procesos de produccion a mejorar, asi
también genera lesiones aprendidas para
gque no sean recurrentes las ineficientes
productivas.

Al definir las herramientas que se utilizan
en el sector de alimentos con base al
andlisis cualitativo de los enfoques de
WCM se puede conseguir una ventaja
competitiva en los procesos productivos,
para lo cual es necesario que toda la
empresa este alineada en cuales son
objetivos y cuanto tiempo se requiere para
lograr esas metas, asi también del
involucramiento de todo el personal para
el uso vy aplicacion correcta de la
metodologia y las herramientas.

Al validar la herramienta se puedo concluir
gque cuando se trata de implementar
cambios o innovacién en una empresa es
mucho mas facil hacerlo en empresas
donde no existen sindicatos de
trabajadores porque ocasiona retrasos
significativos al querer realizar cualquier
cambio trascendental o introduccion de
nuevas metodologias de mejora que
requiera la empresa para cumplir con
objetivos trazados.

Otra de las conclusiones importantes, es
que el sector de alimentos se encuentra
debilitado por la carencia de una
formacion adicional para sus profesionales
y operarios, lo que genera un mal clima
laboral, en donde dia a dia las exigencias
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son altas para el cumplimiento de metas,
pero no se tiene el conocimiento actual ni
herramienta que feliciten el trabajo y
solucionen problemas. Es decir que
muchas empresas ho corrigen sus
problemas por el desconocimiento de
nuevas técnicas de mejora e innovacion
continua.

Por otro lado, los resultados que se
obtuvieron en los analisis de
reproducibilidad y correlacion proporcionan
la informacion adicional e indispensable de
herramientas para utilizar en la industria
de alimentos. Al mismo tiempo, esta
investigacion proporciona informacion (util
sobre las herramientas que pueden ser
utilizadas en la industria de alimentos, asi
pues, da un hincapié para que en futuras
investigaciones se  apliguen estas
herramientas en industrias interesadas en
la implementacion de la metodologia de
WCM.

Finalmente, la herramienta de soporte
planteada propone una forma sencilla,
practica y asertiva de buscar las
oportunidades de mejora en las diferentes
dreas que mueven a una organizacion
enfocadas en optimizar los procesos,
disminuir costos, mejorar la rentabilidad,
mejorar el control de calidad, garantizar
operaciones seguras y el desarrollo de la
cultura organizacional que es uno los
puntos mas débiles que tiene el sector de
alimentos en la ciudad de Quito. Si bien en
la literatura existen otras herramientas
para iniciar un proceso de mejora, esta
herramienta desarrollada complementa las
existentes en particular en el sector de
alimentos y podra ser adaptada para cada
empresa segun sus necesidades.

De la misma manera, la herramienta es
funcional para la industria de alimentos ya
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que al ejecutar la herramienta se podra
observar la funcionalidad al brindar un
camino claro y realista de planes de accion
robustos que ayudan a aplicar las
soluciones en donde se identifiquen los
mayores problemas en las areas
consideradas criticas con el fin que las
medidas tomadas sean estratégicas y no
se vea afectado el consumidor final.

V. RECOMENDACIONES

Se recomienda a las empresas que
deseen utilizar esta herramienta e iniciar
procesos de implementacibn de WCM,
realizar un analisis externo y a fondo de
las oportunidades que el mercado ofrece
con la finalidad que las empresas
conozcan de forma mas profunda lo que
sus clientes requieren y enfoquen sus
prioridades a desarrollar productos que
llenen sus expectativas.

Se sugiere continuar con el personal
asignado por la empresa para realizar este
diagnéstico y futura implementacion de las
herramientas y que su rol sea de
acompafiamiento para lograr que se lleven
a cabo las actividades de los enfoques
propuestos.

Se recomienda seguir los pasos
propuestos en cada uno de los enfoques
con la finalidad de generar un cambio o
una mejora que sea a largo plazo dentro
de la organizacion y garantizar la
continuidad en la herramienta en el futuro,
asimismo para buscar nuevos
mecanismos de mejora continua para
lograr un posicionamiento fuerte en el
mercado.

Elaborar un plan de seguimiento constante
de los inconvenientes y no conformidades
que se presentan en los puestos de
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trabajo, tomar en cuenta las ideas que
pueden mejorar el desempefio, y participar
cada una de las decisiones o resultados
gue se obtenga en beneficio de la
organizacion.
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VIll.  ANEXO 1

ENCUESTA HERRAMIENTA WCM

A. Marque con una X si le parecié la
herramienta:

Satisfactorio ()
Insatisfactoria ( )

Si su respuesta es insatisfactoria coloque
las razones:

B. Para qué areas considera adecuada
la herramienta

-Recepciéon de materia prima ()
-Calidad ( )

-Produccion ()

-Mantenimiento ( )

-Talento Humano ( )

-Seguridad Industrial ( )
-Ambiente ()

-Desarrollo de Nuevos Productos ()
-Costos ()

-Ventas ()

C. Considera que la herramienta
propuesta es una guia para la mejora
continua en una empresa.

SI()
NO ( )

Gonzélez, (2009). Estudios de Encuestas.

35



http://www.lifetime-reliability.com/cms/tutorials/lean-management-methods/
http://www.lifetime-reliability.com/cms/tutorials/lean-management-methods/
http://www.lifetime-reliability.com/cms/tutorials/lean-management-methods/

