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RESUMEN 

El presente trabajo realizado en una planta procesadora de pollos ubicada 

en la ciudad de Guayaquil se enfocó en la implementación de la 

organización, estandarización, limpieza y disciplina en las sub áreas de 

corte e inyección con el objetivo de eliminar despilfarros de tiempos dentro 

de los procesos lo que generaba un proceso discontinuo ocasionando a lo 

largo de la cadena de producción retrasos; para establecer un ambiente 

más organizado, limpio y seguro. 

Para la implementación se revisaron las metodologías de producción 

esbelta como la 5S para poder crear disciplina en el trabajo, crear un 

ambiente de orden, mejorar la limpieza, todo esto previo a la eliminación 

de desperdicios con el objetivo de bajar costos y reducir tiempos. 

Se describieron cada uno de los procesos que están relacionados en las 

sub áreas de corte e inyección para entender paso a paso la cadena 

productiva identificando los desperdicios dentro del área de trabajo para la 

aplicación posterior de los 5 pilares de la metodología japonesa. 



 II 

Durante la implementación se capacitó al personal sobre cada pilar de la 

metodología para crear la cultura dentro de los procesos. Se utilizaron las 

tarjetas rojas para la identificación de desperdicios para posteriormente 

proceder a eliminar los elementos innecesarios en las sub áreas de 

trabajo, se optimizó el método de limpieza y se implementó nuevos 

métodos de limpieza con equipos más funcionales, se organizó la 

ubicación de los utensilios de trabajo; esto ayudó a mejorar el ambiente en 

las áreas de procesos, la reducción de largas horas de trabajo de los 

operadores, obteniendo un ambiente seguro y satisfactorio. 

Se mostró además el costo que generó la inversión de la implementación 

de la técnica 5S y el beneficio en el corto plazo, demostrando aceptación a 

la implementación realizada en la planta. 
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INTRODUCCIÓN 

La fábrica se dedica a la elaboración de una amplia gama de productos tanto 

cárnicos como salsas calientes, salsas frías, ensaladas y productos pre 

cocidos, los mismos que se elaboran en las cinco secciones en las que se 

divide la planta: Área Cárnicos, Área de Cocina y Salsas Calientes, Área de 

Vegetales y Salsas Frías, Área de Dosificación y el Área de Recepción y 

Despacho de productos. Los productos elaborados satisfacen a diario las 

demandas recibidas por parte de los clientes que en este caso son los 

locales de comida rápida anexos a la cadena de la fábrica.  

Para el desarrollo de la tesis se enfocó en las dificultades y desperdicios 

generados en la sub área de Corte e Inyección del Área de Cárnicos, es decir 

específicamente en la línea de producción de productos a partir del pollo 

como materia prima, ya que ocupa un porcentaje representativo dentro de la 

compañía correspondiente a las ventas. El Área presenta altos niveles 

considerables de desorganización y desperdicios, elementos innecesarios 

que ocupan espacio y no dan valor agregado al proceso, inconformidad a la 

hora de trabajar por que no hay un balance estandarizado en todas las áreas 

presentes en el proceso, altas jornadas de producción. Dentro de las 
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dificultades detectadas es el largo tiempo de espera entre el proveedor 

interno y el cliente interno de proceso lo que resulta desorden en el área y 

despilfarros de tiempos en mano de obra y en proceso. 

El objetivo general de esta tesis es implementar una metodología que 

identifique y elimine los desperdicios en los procesos de producción como 

tiempos muertos en la producción, suministros en las líneas de proceso, 

reducción del uso de agua, etc. para así crear un ambiente más seguro y 

organizado. 

Luego de definir y priorizar los problemas dentro del proceso se plantearon 

las herramientas de Lean Manufacturing a utilizar. Se usará la técnica 5S 

para la mejora de los procesos de producción en el área de cárnicos. 

Antes de utilizar la metodología 5S para la implementación primero se realiza 

la identificación de desperdicios para luego analizar los datos y proceder a su 

eliminación, luego se utiliza la técnica 5S en la cual, para emplearla, se inicia 

definiendo el alcance de la actividad de mapeo, es decir, elección del flujo de 

valor, para entender el funcionamiento de cada sub área en el área de 

cárnicos, en donde se establecieron estándares de elaboración, tomando en 

cuenta la eficiencia no solo de los equipos sino también del personal de 

planta mediante una toma de tiempos.  

Se recopiló información mediante encuestas a todo el personal operativo del 

área de cárnicos, Supervisor de Producción, Jefes departamentales y 
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Gerencia, etc. en donde se midió, según la opinión de ellos, los causantes de 

riesgos, para obtener los problemas y sus orígenes dentro del proceso 

productivo seleccionado, en base a estas entrevistas se resumió la 

información para analizar los datos obtenidos y así poder determinar y 

clasificar los desperdicios a eliminar haciendo un rediseño del área. 

Con esto se buscó eliminar los tiempos improductivos, adquiriendo un 

ambiente seguro y satisfactorio para los operadores de la línea de producción 

del área de cárnicos, evitando acumulación de producto en el área de 

proceso, logrando finalmente que los tiempos de operación se reduzcan y 

logrando consecuentemente una mayor rentabilidad. 


