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Resumen

El objetivo de esta investigacion se centrd en implementar un proceso de mejora continua
dentro del entorno productivo de una empresa recicladora. Para ello, se opté por la
metodologia de investigacion accion. El instrumento utilizado consistio en una lista de
chequeo compuesta por 29 preguntas cerradas y de opciones multiples, y fue aplicado a 62
operarios (42 % mujeres y 58 % hombres) en la empresa recicladora sostenible ubicada en
Reynosa, Tamaulipas. Los resultados obtenidos tuvieron un impacto considerable en todas
las etapas de la organizacion, pues se pasé del 71 % al 98 % en términos de eficiencia, y del
60 % al 100 % en lo que respecta a la limpieza. Estos hallazgos resaltan la importancia de la
estandarizacion y el orden en los procesos productivos para lograr una mayor eficiencia e
impacto. En conclusién, estos resultados, al ser analizados en el contexto de la gestion por
procesos con su medicion cuantitativa, constituyen un avance que conduce a una mejora

constante en la empresa.

Palabras clave: reciclaje, productiva, sustentable, mejora continua, manufactura.

Abstract

The objective of this research focused on the implementation of a continuous improvement
process applied to the productive environment of a recycling company. This research was
developed from the Action Research (Al) methodology. The instrument applied was a
checklist of closed questions and multiple questions of 29 items. It was applied to 62
operators, 42% women and 58% men, in the sustainable recycling company in Reynosa
Tamaulipas. Tamaulipas. The results obtained had a considerable impact on all stages of the
organization, going from 71% to 98% in terms of efficiency, and from 60% to 100% in terms
of cleanliness. These findings highlight the importance of standardization and order in
production processes to achieve greater efficiency and impact. In conclusion, these results,
when analyzed in the context of process management with its quantitative measurement,

constitute an advance that leads to constant improvement in the company.

Keywords: Recycling, productive, sustainable, continuous, improvement, manufacturing.
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Resumo

O objetivo desta pesquisa centrou-se na implementacao de um processo de melhoria continua
no ambiente produtivo de uma empresa de reciclagem. Para isso, optou-se pela metodologia
da pesquisa-acdo. O instrumento utilizado consistiu em um checklist composto por 29
questdes fechadas e de multipla escolha, e foi aplicado a 62 operadores (42% mulheres e 58%
homens) da empresa de reciclagem sustentavel localizada em Reynosa, Tamaulipas. Os
resultados obtidos tiveram um impacto consideravel em todas as etapas da organizacéo,
passando de 71% a 98% em termos de eficiéncia, e de 60% a 100% em termos de limpeza.
Estas descobertas destacam a importancia da padronizacdo e da ordem nos processos de
producdo para alcancar maior eficiéncia e impacto. Concluindo, estes resultados, quando
analisados no contexto da gestdo de processos com sua medicao quantitativa, constituem um

avanco que leva a melhoria constante da empresa.
Palavras-chave: Reciclagem, productiva, sustentable, melhoria continua.

Fecha Recepcion: Junio 2023 Fecha Aceptacion: Diciembre 2023

Introduccion
Los 17 objetivos del desarrollo sostenible (ODS) de la Agenda 2030, y en particular

el numero 12, contintan representando uno de los mayores desafios a los que se enfrentan
todos los paises, ya que se requiere de un trabajo colaborativo entre las organizaciones para
alentar a las grandes empresas y a las trasnacionales a adoptar préacticas sostenibles
(Gutierrez, 25 de junio de 2023).

Una de las herramientas disponibles para alcanzar tal fin es el lean manufacturing,
también conocido como produccién ajustada o manufactura esbelta, una estrategia que
ayuda a reducir los desperdicios en los procesos productivos de industrias (Aruleswaran,
2009; Galgano, 2021; Hinojosa, 2010; Tanveer et al., 2016). La manufactura lean se enfoca
en la identificacion y eliminacion de desperdicios, asi como en la reduccion del tiempo
muerto en movimientos innecesarios con el fin de impulsar la mejora continua (Hernandez y
Vizan, 2013).

En dicho proceso, el flujo de manufactura constituye un principio fundamental, ya
que consiste en un méetodo que se basa en el tiempo en que se traslada un material a través de

un sistema de produccion de manera ininterrumpida (Andrue, 22 de febrero de 2023). Al
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respecto, diversos estudios han demostrado que la mejora de dichos procesos, combinando
metodologias lean y Six Sigma, maximiza el valor para todas las partes interesadas, ya que
se consiguen mejores resultados en cuanto a la satisfaccion del cliente, costos, calidad,
velocidad de proceso y retorno de la inversion (George et al., 2005).

La Organizacion Internacional de Normalizacion (ISO) desarrolla normas que
abarcan una amplia gama de aspectos industriales, desde tecnologia hasta seguridad
alimentaria y salud laboral. Sin embargo, la relevancia de la ISO no se limita Unicamente al
ambito técnico, pues sus estandares también pueden aplicarse en habilidades sociales y
laborales.

Por ejemplo, la norma 1SO 45001 procura servir como una herramienta para facilitar
la comunicacion entre la empresa y sus clientes, con lo cual se garantiza la confiabilidad en
la calidad de los productos, los procesos y el cumplimiento de las obligaciones sociales.
Debido a estas propiedades, las empresas mas importantes a nivel mundial han adoptado la
norma 1SO 9001 como parte de su estrategia para asegurar el crecimiento, la rentabilidad y
la sostenibilidad a largo plazo (Guido-Falcon y Roque, 2018). De hecho, el mapeo de
procesos es una parte integral de la estrategia 1ISO 9001:2015, que ayuda a cualquier empresa
u organizacion a identificar y agrupar tres tipos diferentes de procesos existentes: operativos,
estratégicos y de soporte con el fin de comprender mejor sus operaciones (Lopez, 2015).

En el caso de la empresa recicladora sostenible donde se llevd a cabo la presente
investigacion, las operaciones y servicios manejados condujeron a la identificacion de las
causas Y los efectos de las problematicas utilizando diversos métodos, como la investigacion
y accion, la cual contribuyé al mejoramiento en el empleo de materiales, procesos de
produccion, calidad del producto y seguridad (Thiollent, 2005).

Ademas, se utiliz6 la metodologia de mejora continua, la cual busca optimizar y
aumentar la calidad de los procesos, servicios y productos. Esta fue aplicada directamente en
empresas de manufactura y en las plantas procesadoras debido a la necesidad constante de
minimizar los costos de produccion y obtener la mejor calidad de los productos. Esta
metodologia tiene sus raices en el método Kaizen, cuyo nombre deriva de los caracteres
japoneses Kai (que significa ‘cambio’) y Zen (que significa ‘mejora’), lo que se podria
traducir como cambio para mejorar (Alvarado y Pumisauno, 2017).

Al respecto, Suérez-Barraza y Miguel-Davila (2011) sefialan que el método Kaizen

debe ser llevado a cabo constantemente por todos los empleados de la organizacion, en

-: BY Vol. 14, Nam. 28 Enero — Junio 2024, e641



Revista Iberoamericana para la
Investigacion y el Desarrollo Educativo
ISSN 2007 - 7467

cualquier area de la empresa. Asimismo, cabe resaltar que en el dicho método se deben

considerar no solo los aspectos econdmicos, sino también los factores humanos para

mantener una posicion competitiva en el mercado, de ahi que las empresas necesiten

implementar cambios organizacionales respaldados por mejoras continuas. En otras palabras,

el Kaizen demanda un proceso de actividades implementadas de forma constante para

garantizar una busqueda continua de la innovacion (Suarez-Barraza y Miguel-Davila, 2011).

A continuacion, en la tabla 1 se muestran las metodologias de mejora continua

utilizadas por las pequefias y medianas empresas:

Tabla 1. Metodologias de mejora continua utilizada por pequefias y medianas empresas

Autores

Pequefas y medianas empresas utilizando las diferentes metodologias

Alvarado y
Pumisancho
(2017)

Caldas y Cueto
(2019)

Las pequefias y medianas empresas se enfrentan al problema del exceso
de residuos, que afecta negativamente en sus resultados. Por esta razon,
una pequefia empresa realiza un analisis de diagndstico utilizando
diagramas de Ishikawa para identificar las causas fundamentales y
medirlas con métricas. A partir de estos resultados se planteé un modelo
de gestion del cambio, basado en la implementacién (Caldas y Cueto,
2019)

Fortalvo y De la
Hoz (2018)

El conocimiento y la experiencia de los empleados sirven a las
organizaciones para redisefiar procesos porque permiten a las personas
innovar y mejorar sus metodos de trabajo, por lo que el conocimiento
puede conducir a mejoras en calidad y eficiencia, servicio al cliente,
cultura organizacional, disefio cientifico y de ingenieria (Chavez, 2021;
Fortalvo y De la Hoz, 2018)

Hernandez et al.
(2018)

En una empresa metallurgica se evaluo el desempefio de sus lineas de
produccion. El 45 % de los problemas se hallo en defectos de calidad
en la soldadura del producto final. Se utilizaron herramientas de
diagnostico como el mapeo de la cadena de valor y las 5 S para apoyar
la identificacion de otros desechos en el proceso: tiempos de espera,
transporte, quejas de los clientes, encontrar oportunidades importantes

como estaciones de mudanza (Hern&ndez et al., 2018).
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Aldas et al.
(2018)

La industria se ha convertido en una de las cosas mas importantes para
requerir una fuerza laboral calificada tanto en operacion como en
gestién, aunque actualmente hay problemas en su proceso (por ejemplo,
del consumo retraso de produccion). Si la produccion se dobla es una
alternativa a la optimizacion para aumentar la eficiencia de la
produccion. Se estudia los productos con mayor demanda a través de
un analisis de segmentacion de productos ABC, se inicia con el
levantamiento de informacion de todas las actividades que conforman
el proceso de troguelado, realizando un estudio de tiempos, y luego un
andlisis acerca de las actividades en las que existen tiempos de
preparacion para determinar los desperdicios dentro del proceso (Aldas
et al., 2018).

Pérez y Rojas
(2019)

En las empresas de operaciones y sistemas pull, el tiempo de cambio de
SKU es un factor que afecta directamente el tiempo de ciclo, por lo que
reducirlo afecta directamente los niveles de servicio. Las causas méas
comunes de retrasos son la mano de obra y los métodos de trabajo, cuyo
impacto puede reducirse involucrando a los operadores en el proceso de
toma de decisiones (Pérez y Rojas 2019).

Pefia (2019)

Se realiza un estudio experimental para manipular la variable
independiente de manufactura esbelta para observar su efecto en la
dependiente reduciendo desperdicios lean y que estos se vean
expresados en tiempos mediante una prueba pretest y postest, la cual se
implement6 herramientas como el Layout para mejorar la distribucién
de planta y reducir el recorrido del proceso, también las 5 S con la
finalidad de mejorar las areas de trabajo y balance de linea para evitar
la sobreproduccion en el proceso. Con la obtencion de los resultados se
concluye que con la aplicacion de herramientas de manufactura esbelta
se logran reducir desperdicios medidos a través de tiempo en el proceso

de produccion (Pefia, 2019)

Fuente: Elaboracion propia
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Ahora bien, como se sabe, las empresas industriales generan residuos, ya sea con o
sin valor econdémico afiadido, de ahi que la gestion de desechos requiera de la implementacion
de métodos como TPM, 5 S, SMED, Kanban, Deming Circle (PHVA), Kaizen, Heijjunka,
JIT, tiempo tactico, pequefio yoke jidoka, simulacion, técnica Delphi e indicadores KPI para
evaluar su rendimiento, asi como el uso de software como Arena 10.0 Trading Mode y Flex
Sim (Pifiero et al., 2017; Reyes et al., 2017).

En el caso especifico de la industria del reciclaje y reutilizacion de plasticos, se han
identificado una serie de problemas en las operaciones empresariales, como tiempos muertos,
desperdicios, falta de estandarizacion en los procesos, criterios de aceptacion de productos
desconocidos, comunicacion deficiente entre los turnos y ausencia de objetivos y metas claras
para la productividad.

Debido a estas dificultades, se propuso implementar mejoras continuas en los
procesos productivos, aungue cabe acotar que para establecer objetivos y métodos en cada
area es crucial implementar un organigrama de funciones para clarificar las dependencias y
roles dentro de la empresa. Ademas, se debe representar el mapeo de procesos, conforme a
la estrategia del 1ISO 9001:2015, y proporcionar un diagrama de flujo para fijar un orden
comprensible y claro.

Explicado lo anterior, la mejora continua debe ser implementada para optimizar y
aumentar la calidad, utilizando estrategias como lean manufacturing para reducir
desperdicios; indicadores clave de rendimiento (KPI); Six Sigma para definir, medir,
analizar, mejorar y controlar, y manufactura esbelta para eliminar el desperdicio, junto con
la metodologia 5 S y Kaizen.

En esta investigacion, se han utilizado diversas herramientas que han sido de gran
importancia para el analisis y la mejora de procesos. A continuacidn, se explican algunas de
ellas:

1. Diagrama de Ishikawa: También conocido como diagrama de causa y efecto, se basa
en la premisa de que todo problema tiene una causa subyacente y ayuda a determinar
de donde proviene el comportamiento que esta causando el problema en el proceso
(Acufia, 2004).

2. Diagrama de flujo: Esta herramienta facilita la comprension de las actividades que se

realizan en un proceso. Utilizando flechas o lineas, muestra como se relacionan las
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actividades entre si 'y en qué orden y secuencia se organizan (Cuatrecasas y Gonzélez,
2017).

3. Poka-yoke: Es una herramienta japonesa de comprobacion de errores, tanto humanos
como automaticos, la cual se puede ajustar para solucionar problemas y reducir el
riesgo mediante medidas sencillas, econémicas y efectivas (Dudek-Burlikowska y
Szewiwczek, 2009; Hernandez, 2018).

4. Six Sigma: Se atribuye al ingeniero de calidad de Motorola, Bill Smith. Fue
introducido e implementado en 1987 por Bob Galvin, presidente de la compafiia, con
el proposito de reducir los defectos en productos electronicos. Se trata de una
herramienta que combina diferentes técnicas del proceso de calidad, el control
estadistico y el disefio de experimentos. Al medir el desempefio de los procesos,
permite focalizarse en mejoras especificas o de toda la organizacién, lo que puede
resultar en la reduccion de costos operativos y un aumento en la rentabilidad
(Fontalvo, 2009). Los indicadores mas relevantes incluyen los tiempos de ciclo, de
espera y de entrega antes de que se cierren los pedidos (Kumar et al. 2008; Rojas-
Calva, 2018).

5. Organigrama: Es una herramienta que se utiliza para dividir tareas y establecer una
estructura jerarquica de areas de especializacion en una organizacion. En este trabajo,
se implementd un esquema de organizacion de la empresa y se establecieron
jerarquias correspondientes (Boada y Ficapal, 2012).

6. Indicadores de gestidn: Son de vital importancia en las empresas, ya que respaldan
las tecnicas y metricas que permiten evaluar los procesos. Seleccionados en funcion
de las metas, objetivos y vision de la organizacion, deben ser cuantitativos y ayudar
a garantizar que los recursos y los costos se utilicen eficazmente. Ademas, son
fundamentales para informar adecuadamente a la gerencia sobre los resultados
basados en la toma de decisiones (Team Asana, 10 de febrero de 2024; Chavez, 2022;
Diez et al., 2012; Flapper-Fortuin y Stoop, 1996; Tolosa, 2017).

Explicado todo lo anterior, se puede decir que el objetivo de esta investigacion es
implementar la mejora continua para impactar en el cumplimiento de las metas de una
empresa recicladora de Reynosa, Tamaulipas (México) con el objetivo de proponer e

implementar un proceso productivo (Marca, 2019).
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Materiales y métodos

La metodologia empleada en esta investigacion fue la investigacion accion, un género
empirico cuya concepcion e implementacion esta estrechamente relacionada con las
actividades de resolucién de problemas, donde investigadores y actores colaboran en
situaciones problematicas (Thiollent, 2005). Al respecto, cabe destacar que los métodos y
herramientas que respaldan los procesos o actividades que generan valor son parte de la
mejora continua, lo que incluye la creacion de conocimiento a través de la practica y la
innovacion (Pereira et al., 2012).

El instrumento utilizado consistio en una lista con 29 preguntas cerradas y de
multiples opciones. Los criterios considerados para la evaluacion fueron la organizacion, el
orden, la limpieza, la estandarizacion y la disciplina, correspondientes a la metodologia de
las 5 S. Este instrumento se aplico a 62 operarios, de los cuales el 42 % eran mujeres y el 58
% hombres, en una empresa recicladora sustentable ubicada en Reynosa, Tamaulipas.

Las fases aplicadas en la metodologia de investigacion accion se describen de la
siguiente manera:

e En la primera fase, correspondiente al diagnéstico y recoleccion de datos de la
evaluacion y organizacion, se detectd que en las areas no se encuentran las
herramientas organizadas segun su importancia y utilidad. Asimismo, se identificaron
objetos innecesarios para el proceso de produccién y el desarrollo de las actividades
del area correspondiente.

e En la segunda fase se produjo la retroalimentacion de la informacion y el anélisis de
los datos recopilados.

e En latercera fase, se plante6 e implemento el plan de acciones para abordar las areas
de mejora identificadas.

e Finalmente, en la cuarta fase, se realizaron la evaluacion, el monitoreo y la
estandarizacion de las acciones implementadas.

La implementacion de la investigacion accion sigue un modelo en espiral, donde se
realizan ciclos sucesivos que incluyen el diagnostico y reconocimiento de la situacion actual,
la planificacidon de un plan de accién, la actuacion para poner en practica dicho plan, y la

observacion de sus efectos en el contexto en el que tiene lugar. Posteriormente, se lleva a

-: BY Vol. 14, Nam. 28 Enero — Junio 2024, e641



—

e
— Revista Iberoamericana para la

Investigacion y el Desarrollo Educativo
ISSN 2007 - 7467

cabo una reflexién en torno a los efectos observados, lo que sirve como base para una nueva

planificacion (figura 1).

Figura 1. Pasos de la metodologia investigacion accion
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Fuente: Elaboracion propia
El desarrollo de la metodologia de investigacion accion en la empresa se desarrolld
de manera conjunta entre los integrantes de la organizacién seleccionaday los investigadores,
para lo cual se consideré como primordial la percepcion de los miembros de la empresa. En
la implementacion de la metodologia desde la mejora continua, aplicada al proceso
productivo de la empresa recicladora, efectué un diagnoéstico de evaluacion con énfasis en el
uso de herramientas especificas, como el método 5 S. Este se basa en cinco principios:

organizacion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina (tabla 2).
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Evaluacion de organizacion

SI'|N
O]

1 ¢Los objetos considerados necesarios para el desarrollo de las | [ | [J
actividades del area se encuentran organizados?

2 ¢Se observan objetos dafiados? 0|0

3 En caso de observarse objetos dafiados, ¢se han catalogado como utiles | [1 | [J
o0 inutiles? ¢Existe un plan de accion para repararlos o se encuentran
separados y rotulados?

4 ¢Existen objetos obsoletos? 0|0
5 En caso de observarse objetos obsoletos, ;estan debidamente | [ | [J
identificados como tal, se encuentran separados y existe un plan de

accion para ser descartados?

6 ¢Se observan objetos de mas, es decir, que no son necesarios para el | [J | [
desarrollo de las actividades del area?

7 En caso de observarse objetos de mas, ¢estan debidamente identificados | [1 | [J
como tal, existe un plan de accion para ser transferidos a un area que los
requiera?

Evaluacion de orden
SI [N
O)

1 ¢Los objetos considerados necesarios para el desarrollo de las 0 lo
actividades del &rea se encuentran organizados?

2 ¢Se observan objetos dafiados? 0|0
En caso de observarse objetos dafiados, ¢se han catalogado como utiles

3 o0 inutiles? ¢Existe un plan de accion para repararlos o se encuentran | [ | [J
separados y rotulados?

4 ¢Existen objetos obsoletos? 0|0
En caso de observarse objetos obsoletos, cestan debidamente

5 identificados como tal, se encuentran separados y existe un plan de | [0 | [J
accion para ser descartados?
¢Se observan objetos de mas, es decir, que no son necesarios para el

6 L. . 0 |0
desarrollo de las actividades del area?

En caso de observarse objetos de mas, ¢estan debidamente identificados
7 como tal, existe un plan de accion para ser transferidos a un area que los | [J | [J
requiera?
Evaluacién de limpieza
si | N
o)

1 ¢El area de trabajo se percibe como absolutamente limpia? 0 | 0

9 ¢Los operarios del area y en su totalidad se encuentran limpios, de 0l g
acuerdo con sus actividades y a sus posibilidades de asearse?

3 ¢Se han eliminado las fuentes de contaminacion? No solo la suciedad | [0 | [

4 ¢Existe una rutina de limpieza por parte de los operarios del area? 0 | 0

5 ¢Existen espacios y elementos para disponer de la basura? 0 |0
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Evaluacion de estandarizacion
SI|N
o)
1 ¢Existen herramientas de estandarizacion para mantener la 0 lo
organizacion, el orden y la limpieza identificados?
5 ¢Se utiliza evidencia visual respecto al mantenimiento de las 0 lo
condiciones de organizacion, orden y limpieza?
3 ¢Se utilizan moldes o plantillas para conservar el orden? 0
4 ¢Se cuenta con un cronograma de analisis de utilidad, obsolescencia y .
estado de elementos?
5 ¢En el periodo de evaluacion, se han presentado propuestas de mejora 0l g
en el area?
5 ¢Se han desarrollado lecciones de un punto o procedimientos operativos 0l g
estandar?
Evaluacién de disciplina
SI|N
@)
1 ¢Se percibe una cultura de respeto por los estandares establecidos y por 0l g
los logros alcanzados en materia de organizacion, orden y limpieza?
2 ¢Se percibe proactividad en el desarrollo de la metodologia 5 S? 0|0
¢Se conocen situaciones dentro del periodo de la evaluaciéon, no
3 necesariamente al momento de diligenciar este formato, que afecten los | [1 | [J
principios 5 S?
4 ¢Se encuentran visibles los resultados obtenidos por medio de la 0 lo
metodologia?

Fuente: Elaboracién propia

Resultados

De acuerdo con los datos obtenidos en cada una de las fases desarrolladas durante la
implementacion del proceso de mejora continua, se identificaron los siguientes hallazgos:

1. Evaluacion de orden: Se detect6 la falta de disposicion ordenada en las herramientas
y areas de trabajo, pues se carece de identificacidn visual y un area designada para
cada elemento, lo cual dificulta que los elementos retornen a su lugar de disposicion.
Por tanto, es de suma importancia implementar un plan de orden estipulado.

2. Evaluacion de limpieza: Se observé que no se llevaba a cabo un seguimiento efectivo
en materia de limpieza, lo cual originaba areas de trabajo sucias y desordenadas.
Ademas, se encontraron residuos de materiales conformes y no conformes
distribuidos por toda el area de trabajo. Por lo tanto, es importante implementar

planes, seguimientos o rutinas de limpieza entre los operarios.
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Evaluacion de estandarizacion: Se evidencio la falta de reglas de seguimiento durante
el proceso en las areas de ordenacion y adaptacion. En consecuencia, se deben
establecer estandares que ayuden a mantener el orden y la limpieza en estas areas.
Evaluacién de disciplina: Se encontrd que no se cuenta con el conocimiento de la
metodologia de 5 S en el 100 % de los casos, lo que se traduce en una falta de
disciplina en los aspectos mencionados anteriormente (orden, limpieza, organizacion
y estandarizacion).

En la segunda fase, referente a la retroalimentacion de la informacion y analisis de

datos, se obtuvieron los siguientes porcentajes:

Evaluacion y organizacion: 71 % de las areas no cuentan con una organizacion
adecuada.

Evaluacion de orden: 85 % de las areas carecen de orden.

Evaluacion de limpieza: 60 % de las areas no tienen un protocolo de limpieza
establecido.

Evaluacion de estandarizacion: 83 % de las éareas de trabajo carecen de
estandarizacion.

Evaluacion de disciplina: EI 100 % de las areas no cuenta con el conocimiento de la
metodologia de 5 S.

Tabla 3. Resultados fase de retroalimentacion de la informacion y analisis de los datos

AREA INICIO SE PRETENDE
Evaluacién y organizacion 71 % 100 %
Evaluacion y orden 85 % 100 %
Evaluacién y limpieza 60 % 100 %
Evaluacion y 83 % 100 %
estandarizacion

Evaluacion y disciplina 100 % 100 %

Fuente: Elaboracién propia

En la tercera fase, centrada en el planteamiento e implementacion de acciones, se

elaboro un plan de trabajo detallado que establecid las acciones necesarias para abordar los

problemas identificados, asi como los responsables de cada accion. Para eso, se fomentd que

la empresa adoptara las acciones planificadas y las llevara a cabo de manera colaborativa.

Posteriormente, se realizaron cursos presenciales dirigidos por gerentes e

investigadores en los cuales se abordaron temas vinculados con la produccion de la empresa,
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la importancia de la jerarquizacion entre los administrativos y los empleados, asi como
diversas metodologias y tipos de desperdicio presentes en las empresas. Durante estos cursos,
se destacaron las fallas observadas y se propusieron mejoras inmediatas para optimizar el
funcionamiento de la empresa.

En este proceso, se asigno al supervisor general la responsabilidad de proporcionar
capacitacion a los empleados del &rea de manufactura, que incluye el &rea de separacion y
segregacion. Ademas, se implementaron talleres donde se transmitio y compartié el
conocimiento sobre la estructura organizacional de la empresa, se presentd a la persona a
cargo de cada departamento como supervisor o lider, se explicaron los materiales,
herramientas y técnicas utilizadas, y se resalt6 la funcion e importancia de cada area en el
proceso de produccién del producto final.

Asimismo, se brindé a los empleados informacién sobre el organigrama de la
empresa, el proceso de produccion y las areas que conforman la empresa, incluyendo las

areas de separacion y la linea de produccion.

Figura 2. Organigrama de la empresa

Departamento de
urso Humanos

Administracion g

g

rtamento de
administracién y

logistica

Departamento de
manufactura

y Produccién <
y

Departamento de
Empaque

Gerente de
planta

Finanzas K

Contabilidad

Servicio al cliente

Venta

Control de calidad

Fuente: Elaboracion propia
En la figura 3 se muestra el proceso del area de produccion, desde cuando llega el
material y su procesamiento hasta la transportacion del reciclado.
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Figura 3. Diagrama de flujo
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Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 4. Desarrollo de la capacitacion de acuerdo a areas y accion

Areas

Accion de capacitacion

Descripcion de
puestos

Se generd en la capacitacion la informacion del puesto en cada area
y/o actividad con el objetivo de su mejor desempefio y seguridad, y
dar seguimiento a que conozcan sus competencias requeridas para
ejercer sus funciones.

Explicacion de
materiales
conformes y no
conformes

Al operador se le da una capacitacion de sobre los materiales.
Asimismo, se le mencionan y se le da a conocer los materiales
conformes, asi como el material de manera fisica para que pueda ver
y sentir su forma y textura. De igual manera, se le da a conocer los
materiales no conformes como botellas de plastico, fichas, celofan,
material sucio, cinta, entre otros.

Reglamento

El trabajador debe conocer el reglamento interno de la empresa con el
objetivo de tener mejor eficiencia laboral y un ambiente.

Implementacion
de las cartas de
proceso

Las cartas de proceso son una ayuda visual que se encuentran en el
area de trabajo con el objetivo de guiar al operador en sus funciones.
En ellas se describe detalladamente el proceso del area, las actividades
y las técnicas que se implementan en cada operacion.

La paca es seleccionada considerando las peticiones del cliente. En el
area de almacenamiento de la materia prima se encuentran pacas
puras, pacas basicas, pacas de color, pacas de foamy y pacas mixtas.
En area de segregacion se debe elegir un trabajador como materialista,
el cual sera encargado de la seleccion de la paca que se depositara en
el contenedor. Al inicio de la linea de produccién se colocan 1 o 2
trabajadores para la inspeccion final del material con el objetivo de
evitar gue algin material no conforme sea ingresado a la peletizadora.

El supervisor es el encargado de llenar los reportes en la aplicacion de
Excel para tener un control de la produccion que se obtuvo por el dia
de cada linea, turno, asi como tipo de producto final con el objetivo de
tener a gerentes y supervisores al tanto de la produccion.

Seleccion de
paca y
alimentacion
del molino
Excel

Formato de

entrada y salida

Los formatos de entrada y salida tienen el objetivo de tener un control
del movimiento del material o producto que ha ingresado o salido de
la planta para tener un control administrativo.

Implementar
formato
fallas

de

El formato de fallas se implementa para tener un registro y control de
las deficiencias de las lineas de produccién. Este registro ayuda a
justificar la disminucién de produccion e implementar medidas de
mejora.

Bitacora

La bitacora es una herramienta de comunicacion entre turnos. Esta es
implementada para tener al tanto a los supervisores de cada turno sobre
las fallas o inconvenientes que se tuvieron. Posteriormente se da
seguimiento como corresponde.

Diagrama  de

recorrido

El diagrama de recorrido es el plano de la fabrica o zona de trabajo, y
muestra la posicién correcta de las maquinas y puestos de trabajo a
partir de metodologia accion (Araya, 1988).
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Descripcion de
diagrama  de
recorrido

Es un proceso de paletizacion. Una vez elegida la paca, se transporta
con el montacargas al area de segregacion donde se coloca en
contenedor de segregacion. Luego, el operador asignado se encarga de
reventar la paca y va alimentando la banda para que los operadores
asignados quiten la cinta y etiquetas del material, y separen en costales
por tipo de material (alta, baja, foamy, stretch, color). Una vez el costal
esta lleno de material terminado (pellet), se transporta a la pesa y es
marcado el costal (fecha, tipo de pellet natural o de color, linea de
produccion, kilogramos, turno y peso de la tara). Por ultimo, el costal
se transporta al area de almacenamiento de producto terminado.

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 4 se observa el tablero de informacion para que los operarios perciban lo

que deben hacer en el proceso.

Figura 4. Tablero de informacion

INSTRUCCION DE TRABAJO

én: 0p.2. proceso de vaciado de costal en la concha__| de Referencia
): N/A [N/A

‘ ’ Ferramientas Utizadas:
feras

% . 3.-Tome material e inspeccione si |Cutter
[ 1. Tome sacoy vacie el [ 2- Tome sacoy coloaue en zona @@y [
koA by ek existen etiquetas o basura.

NOTA: Se deben separar los tipos de bolsas por atributos. (Alta [
E'ell:::l)ad, baja densidad, expansivos (Esponjas, fomi) y stretch o . PR

5 olsas por probablidad de encont jeto punzo cortante. Manejar las boisas con cuidado para evitar que se
aigan al suelo. Manejar c tiferas para reticar las etiquetas uitar de 12 bolsa

Fuente: Elaboracién propia

En la cuarta fase, centrada en la evaluacion, se reflexiond sobre los resultados de las

acciones al cierre del ciclo. Ademas, se compararon los resultados obtenidos con los iniciales

del diagnostico. Esta etapa es crucial para el aprendizaje colectivo del proceso, ya que se

monitorean cada uno de los pasos principales.

Ademas, durante la implementacidn de este proceso, se identificaron y analizaron

diversas areas, incluyendo las siguientes: administracion, movimientos de los operarios,

manejo de materiales, maquinaria, almacenamiento y servicio.
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Primera fase

Se observaron y analizaron todos los departamentos mencionados. Ademas, se
detectaron las areas de oportunidad, sus causas y efectos, utilizando distintos métodos como
la toma de tiempos, diagramas de flujo, recorridos, entre otros. Igualmente, se identificé el
cuello de botella mediante la metodologia de investigacion accién en los procesos de
produccién en la empresa recicladora.

Por otra parte, se implementaron planes de accién inmediata para atender o disminuir
las problemaéticas encontradas para el manejo de materiales, el proceso de produccion y la
calidad. Asimismo, se emplearon recursos de control de la produccion por &reay se generaron
reportes semanales y mensuales.

En este documento se presentan los recursos utilizados para el mejoramiento de la
empresa y los andlisis realizados, reportes de la empresa, acciones, movimientos y

modificaciones que se llevaron a cabo en las areas y actividades.

Area de administracion
Se implementaron diversas medidas para promover la mejora continua. Por ejemplo,
se llevd a cabo un diagnostico de evaluacién de las 5 S, las 7 herramientas de calidad, el
mapeo de procesos, la resolucion de problemas y el analisis de raiz. Ademas, se propuso la
mision y vision de la empresa, asi como la elaboracién de un reglamento visible para los
operadores y la administracion. La descripcion detallada de los puestos y el organigrama de
la empresa facilitaron la comunicacion entre la administracion y los operarios, lo que asegurd
que las instrucciones se transmitieran de manera adecuada y que se conociera a todos los
involucrados en el area o proceso.
e Identificacion del material. Se brind6 capacitacion tanto a los administrativos como
a los operarios, y se presento el material de separacion que podria ser procesado.
Asimismo, se instalé un tablero con fotografias y descripciones de los materiales que
podrian ingresar al proceso para una mejor comprension por parte del personal.
e Movimientos. Se mejoraron los movimientos de los operadores, lo que permitié
optimizar los tiempos y eliminar algunos innecesarios en la operacion. Ademas, se
facilité el area de trabajo, incluyendo una mesa de separacion previa a la linea de

produccion.
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Manejo de materiales. Se identificO que la separacion de materiales no se estaba

Ilevando a cabo adecuadamente. Por ello, se proporciond un curso de capacitacion

sobre la separacion de materiales, lo que resultd en una mejora del 80 %. Asimismo,

se instal6 un tablero con los materiales aptos y los que debian ser rechazados para una
referencia visual clara por parte del personal.

e Almacenamiento. Se logré una notable disminucion en el almacenamiento de
productos destinados al proceso de transformacion de la materia prima, alcanzando
una mejora del 80 %.

e Operario. Se expres6 una mayor claridad en el proceso de produccién con todas las
mejoras implementadas, asi como con los cursos y la informacion proporcionada en
los tableros con los articulos permitidos y los prohibidos.

e Servicio. Se observé una mejora significativa en la satisfaccion de los clientes,
quienes estan contentos con los tiempos de entrega y la calidad del producto que
reciben.

e Maquinaria. Se identifico el rendimiento en su uso y se detectaron los factores que
provocan la interrupcion del proceso debido a la maquinaria, principalmente
relacionados con el uso de material inadecuado. Aun asi, se recomienda elaborar un
listado claro y preciso de los objetivos que no deben ingresar al proceso. Asimismo,
es fundamental que esta lista sea visible para todos los operarios con el objetivo de
que todo el personal la comprenda y la integre en su trabajo diario.

Con base en los puntos anteriores, se evidencia que todas las mejoras realizadas en la

empresa generaron satisfaccion al optimizar los puntos clave para obtener mejores resultados.

Segunda fase

La tabla 5 presenta el diagndstico inicial y los resultados después de aplicar la
metodologia de investigacion accion, con una mejora del 98 %., aunque se busca alcanzar el

100 % de mejora en etapas posteriores.
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Tabla 5. Diagndstico

DIAGNOSTICO INICIO | METODOLOGIA- | SE PRETENDE
ACCION

Evaluacion y| 71% 98 % 100 %

organizacion

Evaluacion y orden 85 % 98 % 100 %

Evaluacién y limpieza 60 % 100 % 100 %

Evaluacion y| 83% 100 % 100 %

estandarizacion

Evaluacién y disciplina 100 % 100 % 100 %

Fuente: Elaboracion propia

Tercera fase

Se aplicaron diversas acciones para la implementacion del proceso. Primero, se
imparti6 capacitacion en varias etapas. Luego, se introdujo la descripcion detallada de los
puestos y se aplicd el organigrama. Ademas, se elaboraron cartas de procesos y se

implemento un sistema en Excel que incluye el formato de fallas y el formato de salidas.

Cuarta fase

La metodologia accion sirvi6 para cerrar el ciclo con el monitoreo:
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Investigadores empresa

FAS | PASOS TIPO PARTICIPANTES | DESCRIPCION
E
Gerencia, e [dentificar la situacion
Reunion | administrativos e fiscal actual
1 Diagnéstico investigadores e Presentar los
resultados del
diagnostico.
e Acuerdos en conjunto.
2 Recoleccion Visita a | Responsables de las | e Recorrido en la planta
la areas e Tomar fotos
eémpresa e Acceso a la
informacién
e Aplicacion de las
metodologias
3 Retroalimentacién | Reunion | Gerencia, e Analisis  de  los
administrativos e resultados
investigadores e Implementacion de las
acciones
Planeacion de la | Reunion | Gerencia, e Cursos al 100 % a toda
accion administrativos e la empresa
investigadores e Descripcion de los
puestos
e Implementacion  del
reglamento
e Implementacion de las
coartas de proceso
e Programa de Excel
eFormatos de entradas
y salidas
e Formatos de fallas de
maquinarias
4 Monitoreo Reunion | Gerencia, eRevisar que todo lo
administrativos e que implemento esté
investigadores funcionando y
detectar algunos
errores para
corregirlos.

Fuente: Elaboracién propia
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Discusion

En las organizaciones, la implementacion de diversos métodos, especialmente en el
area de ingenieria, exige la integracion de diversos departamentos y sus funciones para
resolver problemas que conlleven a la toma de decisiones. Logicamente, es probable que esta
integracion conduzca a resultados efectivos en los sistemas productivos, como el paso hacia
la estandarizacion de los procesos y la satisfaccion del cliente.

Ahora bien, al analizar los resultados obtenidos en esta investigacion e implementar
la mejora continua en los procesos productivos, el personal administrativo, operativo y la alta
gerencia indicaron que la falta de procedimientos en cada una de las funciones o la sobrecarga
de tareas no permitian tener métricas de medicidn en cada una de las areas establecidas, como
los KPI (indicadores clave de rendimiento), especialmente en una empresa recicladora
sustentable en su etapa inicial en el mercado. De hecho, se presentaron diversas situaciones
que causaron resistencia al cambio entre el personal, aunque algunas investigaciones
destacan la importancia de la eliminacion de desperdicios en la eficiencia del sistema de
produccion. Esto permite la entrega oportuna para satisfacer la demanda de los clientes, de
ahi que el proceso de fabricacion sea un principio fundamental (Andrue, 22 de febrero de
2023).

De manera similar, los resultados son consistentes con los obtenidos por George et
al. (2005), quienes sefialan que los métodos de mejora de procesos lean y Six Sigma han sido
utilizados en una variedad de estudios para maximizar el valor de las partes interesadas al
lograr mejores relaciones en la satisfaccion del cliente, costo, calidad, velocidad del proceso
e inversion de capital.

Por eso, Marca (2019) alienta a las grandes empresas y corporaciones multinacionales
a adoptar préacticas sostenibles e integrar la informacion de sostenibilidad de manera
horizontal con el ODS 12, de modo que se garanticen estrategias sostenibles de consumo y
produccidn, y se promuevan procesos relacionados con la mejora continua del cambio. En
definitiva, y segun la revision de los fundamentos de la literatura, se puede afirmar que el
trabajo sobrecargado y la falta de funciones establecidas, asi como el desarrollo de tiempo

limitado son factores que influyen en los procesos de mejora continua.
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Conclusiones

La metodologia de accion fue un proceso crucial para recopilar la informacion en este
trabajo, ya que su enfoque en la observacion permitié percibir la importancia y el impacto
positivo de la mejora continua en las empresas manufactureras, especialmente en el sector
industrial.

Asimismo, se efectud un analisis exhaustivo de los antecedentes de la empresa
industrial, lo que permitio identificar los objetivos del area y establecer metas precisas para
el proceso. Esta etapa se considera fundamental para todas las empresas que se centran en la
mejora continua, ya que implica la evaluacion, mejora y andlisis de datos historicos dentro
de los procesos, lo cual brinda una base sélida para la toma de decisiones.

Durante el proceso, se desarrollaron diversos diagramas, como los de flujo y
Ishikawa, asi como disefios de layout especificos. En tal sentido, se otorgo especial atencion
a la metodologia 5 S, la cual se implement6 en todas las areas de trabajo. Ademas, se
utilizaron KPI ampliamente reconocidos en la industria, los cuales proporcionaron datos
numeéricos y funciones cuantificables que se pudieron representar facilmente en graficos o
tablas. Esto permitio reflejar de manera clara el estado del proceso y convertir los datos en
herramientas estadisticas que podrian almacenarse como datos histéricos para su posterior
consulta. Estas herramientas resultaron ser clave tanto para la evaluacion como para la
seguridad general, lo cual garantiz6 un funcionamiento éptimo en la empresa.

Por otra parte, los resultados positivos obtenidos fueron inmediatamente analizados
para facilitar la gestion de procesos mediante una medicion cuantitativa y transformarlos en
un desarrollo continuo que conduzca a una empresa cada vez mas eficiente. Dado que el
proposito principal de la mejora continua es capacitar a la fuerza laboral para tomar
decisiones, estas deben ser especificas y orientadas a una meta previamente establecida, en
lugar de generales, para luego implementarse de manera efectiva.

Finalmente, y para futuras investigaciones en este campo, se recomienda llevar a cabo
entrevistas con los colaboradores para evaluar su satisfaccion con las mejoras
implementadas. Los datos recopilados podrian ser empleados para realizar un diagnostico
que evalle el progreso de la empresa. El objetivo primordial es garantizar que los
colaboradores experimenten una mejora continua en sus procesos productivos, lo que

permitira detectar factores que contribuyan al desempefio laboral. A partir de esta
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informacion, se podran proponer talleres disefiados especificamente para mejorar los
procesos. Por altimo, se podria considerar la implementacion de un disefio preexperimental
0 cuasiexperimental, utilizando los resultados de revisiones sistematicas como punto de

partida.
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