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RESUMEN

El entorno empresarial contemporaneo impone desafios sin precedentes, relegando a la
obsolescencia a los sistemas de produccion convencionales. En su lugar, la adopcion de
metodologias vanguardistas de administracion ha impulsado una transformacién radical en la
escala del sector manufacturero. En este contexto, el propdsito central de este estudio radica en
formular un disefio de optimizacion basado en la filosofia Lean Manufacturing, enfocado
especificamente en el departamento de viniles, con el fin de elevar los indices de productividad

dentro de una organizacién dedicada a la comunicacion visual.

A nivel metodoldgico, la investigacion adopta un enfoque deductivo bajo un alcance
descriptivo-propositivo. Asimismo, se estructura sobre un disefio cuantitativo de caracter no
experimental, estableciendo como variables principales de analisis empirico al Lean
Manufacturing y la Productividad. Las proyecciones derivadas de esta propuesta técnica
anticipan un repunte del 25% en la capacidad productiva de la compafiia. Desde la perspectiva
de viabilidad econdmica, el analisis del ratio Beneficio/Costo (B/C) arrojo6 un indicador de 4.20.
Esta métrica financiera evidencia una alta rentabilidad, significando que por cada unidad

monetaria invertida (S/. 1.00), la empresa generara un margen de utilidad neta de S/. 3.20

Palabras clave: Propuesta de Mejora, Lean, Manufacturing, Productividad.



ABSTRACT

The contemporary business environment imposes unprecedented challenges, rendering
conventional production systems obsolete. In their place, the adoption of cutting-edge
management methodologies has driven a radical transformation across the manufacturing
sector. Within this context, the primary objective of this study is to formulate an optimization
design based on the Lean Manufacturing philosophy, specifically targeting the vinyl
department, in order to elevate productivity indices within a visual communication

organization.

Methodologically, the research adopts a deductive approach with a descriptive-propositional
scope. Furthermore, it is structured around a non-experimental, quantitative design, establishing
Lean Manufacturing and Productivity as the primary variables for empirical analysis. The
projections derived from this technical proposal anticipate a 25% surge in the company's
productive capacity. From the perspective of economic viability, the Benefit/Cost (B/C) ratio
analysis yielded an indicator of 4.20. These financial metric evidences high profitability,
signifying that for every monetary unit invested (S/. 1.00), the company will generate a net

profit margin of S/. 3.20.

Key words: Continuous Improvement, Lean, Manufacturing, Productivity.
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INTRODUCCION

En la presente tesis se pudo desarrollar diversos temas importantes relacionados a la
propuesta de mejora a la empresa de estudio la cual estd vinculada al rubro del disefio
publicitario y comunicacién visual bajo servicios de implementacion publicitaria a espacios
corporativos y comerciales, cuyas principales actividades se enfocan en la impresion de viniles,
letreros, banners, entre otros materiales publicitarios, contando con mas de 5 afios de
experiencia en el mercado. Para atender esta situacion, se ha logrado disefiar una propuesta de
mejora aplicando las estrategias del Lean Manufacturing para mejorar la productividad en la
cadena de produccion de viniles. A continuacion, se muestra el desglose de los apartados que

hicieron posible el desarrollo de esta investigacion.

El Capitulo | se dedica a la formulacion y disefio metodolégico de la investigacion. En
este segmento se delimita la problematica nuclear que afecta a la organizacion, se trazan las
metas (objetivos) del estudio y se sustentan tanto la relevancia del proyecto como los supuestos
hipotéticos.

El Capitulo Il estructura el corpus conceptual del trabajo. Comprende la revision
exhaustiva de la literatura previa (estado del arte) y el despliegue de los fundamentos teéricos,
brindando claridad seméantica y técnica a las variables analizadas.

El Capitulo 11 efectia una evaluacion diagnostica del contexto empresarial vigente.
Mediante el empleo de instrumentos de analisis industrial, se detectan las deficiencias
operativas, delineando la base para las futuras estrategias de resolucion.

El Capitulo 1V aborda el desarrollo y disefio de la intervencion propuesta. Aqui se
detalla la ingenieria del proyecto y la integracion de las herramientas orientadas a maximizar
los niveles de productividad de la planta.

El Capitulo V consolida la evaluacién de impacto y factibilidad. Este apartado proyecta

los efectos de la implementacion mediante métricas de eficiencia y ratios financieros que
1



corroboran la validez del modelo. ElI documento culmina con la sintesis de los hallazgos

definitivos (conclusiones) y las respectivas directrices a futuro (recomendaciones).



CAPITULO I



CAPITULO I:
1. PLANTEAMIENTO TEORICO

1.1.  Identificacion del Problema

Desde la asimilacién de la publicidad como un medio de comunicacion directo con
sectores especificos de la poblacion, este fue utilizada como un emisor de estimulos con el
objeto de generar el interés de ciertas personas mediante la promocion de productos o servicios
de un rubro en especifico (Castro Analuiza & Pazmifio Chimbana, 2023). Esta tendencia fue
evolucionando mediante el desarrollo de distintos formatos que logren transmitir de mejor
manera la informacion a los clientes para alcanzar una cultura enfocada en el consumo
(Campillo Alhama, Herrero Ruiz, & Ramos Soler, 2024). Lo cual, permitié que distintas
empresas dedicadas a la produccion de publicidad hayan experimentado un notable crecimiento
en sus operaciones por el creciente aumento en la demanda de sus servicios a raiz de la
necesidad de planes de mercadeo estratégicos por parte de organizaciones que buscan
establecerse en su sector (Cifuentes Sudrez & Moreno Gavilanes, 2021).

Entre los modelos publicitarios mas demandados en los ultimos afios, destacan los
anuncios colocados en espacios publicos, ya que estos se ubican en puntos estratégicos con alta
concurrencia de personas con el propdsito de lograr el mayor alcance posible. Debido a que,
este tipo de publicidad basada en imégenes cuenta con la capacidad de transmitir mayor
informacion al contar con una presentacion mas amigable (Meza Castro, 2018).

En el contexto peruano, este tipo de comunicacién experimento un leve descenso
durante el afio 2023, ya que la produccion de telecomunicaciones y otros servicios de
informacion se redujo en un 6,83% (INEI, 2023). Sin embargo, en el afio 2024 la demanda los
servicios especializados sufrieron un incremento que lograron tener un influencia positiva en el
PBI con un incremento sobre su aporte del periodo anterior del 2,8%, se incluye el marketing

orientado a la comunicacién visual (INEI, 2024). Si bien este incremento sugiere un aumento



en la demanda de servicios publicitarios, dicho indicador macroecondmico oculta las
ineficiencias inherentes al proceso productivo. Por ejemplo, especificamente con respecto a la
produccion de publicidad visual en vinil; Reategui y Ochoa (2023) evidencian una problematica
operativa de gran importancia, ya que estos generan una cantidad de desperdicios (mermas)
como resultado de los ajustes dimensionales requeridos en los disefios impresos.

De esta manera, la necesidad en la implementacion de metodologias que logren
minimizar o eliminar la existencia de desperdicios en procesos operativos o administrativos se
ha convertido en una tendencia en empresas de distintos rubros, incluyéndose la publicitaria.
Entre los mas destacados se encuentra el Lean Manufacturing, esta es una metodologia enfocada
en lareduccion de desperdicios de los procesos de empresas productoras mediante la aplicacion
de herramientas de forma individual o en conjunto; y la filosofia Kaizen, que plantea la
necesidad de alcanzar la mejora continua en todos los puntos clave de una organizacién
mediante la implementacion de mejoras criticas.

La empresa objeto de estudio, especializada en el disefio publicitario y la comunicacion
visual, enfrenta una serie de deficiencias en procesos clave del area de viniles que estan
afectando negativamente a la productividad. La raiz de dicha problematica se encuentra en la
desconexion entre la produccion y la demanda; es decir, el tiempo de ciclo del proceso de
manufactura de viniles supera frecuentemente el ritmo requerido para satisfacer la demanda.
Asimismo, esto transgrede con uno de los lineamientos de la politica interna del &rea de viniles,
el cual es finalizar los pedidos al menos tres horas antes de su entrega para prevenir imprevistos
que deterioren el nivel de satisfaccion del cliente. De esta manera, la brecha operativa causada
por la falta de control en las demoras y estandarizacion del proceso, genera una desorganizacion
constante que compromete los estandares establecidos de planificacion y calidad logistica.

Otro efecto clave de esta ineficiencia se presencia en una reduccioén en la capacidad de
respuesta del area de viniles ante la amplia variabilidad de la demanda, ya que una practica

recurrente es la reprogramacion por la incertidumbre en el tiempo finalizacién de la produccion
5



de viniles, alcanzado hasta 10 minutos antes de la hora pactada con el cliente. En consecuencia,
se ha generado sobrecostos por la necesidad de prolongar el tiempo operativo en 15-30 minutos
para lograr completar con las ordenes de impresion. Si bien, el estado de las operaciones
productivas de la empresa no ha generado proclamas por parte de los clientes que declaren la
necesidad urgente de establecer medidas correctivas, los trabajadores se encuentran
inconformes por el sobreesfuerzo requerido para cubrir con las fallas del proceso.

Por ende, ante esta situacion se plantea la elaboracion de una propuesta que contemple
el desarrollo de estrategias correctivas mediante la implementacion de Kaizen y herramientas
de Lean Manufacturing que permitan mitigar las deficiencias identificadas en el &rea de viniles,
y asimismo optimizar la utilizacion de recursos. Por consiguiente, se espera que la propuesta
logre incrementar la productividad y mejorar el desempefio de la empresa en estudio.

1.2.  Formulacion del Problema

1.2.1. Interrogante General
¢De qué manera el disefio de una propuesta de optimizacion basada en las metodologias
Lean manufacturing y mejora continua puede incrementar la productividad en el area de viniles

de la empresa de comunicacion visual?

1.2.2. Interrogantes Especificas

o ;Se logro analizar y diagnosticar el estado actual de la cadena productiva del area de
viniles de la empresa de comunicacion visual?

e ;Cuales son los factores criticos que perjudican negativamente a la productividad en el
area de viniles de la empresa de comunicacién visual?

e ;Como la metodologia Lean Manufacturing y mejora continua optimizara la
productividad y satisfaccion del cliente en el area de viniles?

e ;Cual es el impacto de la propuesta de mejora en los indicadores econémicos de la

empresa de comunicacion visual?



1.3.

1.3.1.

Objetivos

Objetivo General

Disefiar una propuesta de optimizacién basada en las metodologias Lean manufacturing

y mejora continua para incrementar la productividad en el area de viniles de la empresa de

comunicacioén visual

1.3.2.

1.4.

1.4.1.

Obijetivos Especificos

Analizar y diagnosticar el estado actual de la cadena productiva del area de viniles de
una empresa de comunicacion visual.

Hallar los factores criticos que perjudican negativamente a la productividad en el area
de viniles de una empresa de comunicacion visual.

Optimizar la productividad y satisfaccion del cliente mediante la metodologia Lean
Manufacturing y mejora continua en el area de viniles

La propuesta de mejora tendra un impacto positivo en los indicadores econémicos del
area de viniles de la empresa en estudio

Justificacion

Justificacion Teorica

El presente estudio se justifica tedricamente porque propone la aplicacion de la

metodologia Lean Manufacturing y Kaizen para resolver las deficiencias que afectan

negativamente a la productividad del area de viniles de la empresa en estudio. Segun Kumar et

al. (2022), la filosofia Lean se fundamenta en la eliminacién de desperdicios y en la

maximizacion del valor agregado, principio que, aplicados al presente estudio, permiten reducir

actividades innecesarias, disminuir los costos por horas extras y optimizar el uso de los recursos.

Ademas, los principios de Kaizen refuerzan la mejora continua y la participacién activa del

personal en la identificacion de ineficiencias, priorizando su bienestar como elemento clave

para el logro de resultados sostenibles.



1.4.2. Justificacion Practica
Desde un enfoque pragmatico, la pertinencia de este estudio radica en la formulacién de
una respuesta holistica frente a las deficiencias organizativas y el déficit de rendimiento
detectados en el departamento de viniles. La adopcion sinérgica de las filosofias Lean
Manufacturing y Kaizen se erige como el mecanismo idéneo para estrechar la divergencia
actual entre los tiempos de ciclo operativos y el ritmo exigido por el mercado.
La integracion de estas metodologias cataliza la normalizacién de las fases de impresion
y acabado. Consecuentemente, facilita la erradicacion sistemética de actividades que no
generan valor, previene las alteraciones imprevistas en la planificacion de la produccién y
propicia la optimizacion ergondémica y funcional de las estaciones de trabajo.
1.4.3. Justificacion Econémica
La presente investigacion se justifica economicamente por el impacto de la propuesta
en los sobrecostos operativos generados por las horas extra, el cual se traduce en una erosion
constante en la rentabilidad del area de viniles. Asimismo, se mejorara el margen de los ingresos
econémicos de la empresa y de forma indirecta beneficiar a los trabajadores dedicado a
impresion del material publicitario.
1.5. Limitaciones de la Investigacion
e EIl alcance de esta investigacién se desarrolla a todos los procesos que estén
involucrados con el area de viniles.
e Ladecision de que se realice la implementacion de la metodologia Lean Manufacturing
queda a potestad del gerente de la empresa de comunicacion visual.
e Una de las limitaciones que puede representar la propuesta de mejora si sera véalida
durante el transcurso del tiempo en que se realice la obtencion de datos puede cambiar
en los cambios futuros que pueda realizar la empresa.

e Esta investigacion se realizara en la empresa de comunicacion visual especialmente en



el area de viniles.
1.6. Variables

1.6.1. Variable Independiente

Lean Manufacturing y mejora continua
1.6.2. Variable Dependiente

Productividad
1.6.3. Operacionalizacién de Variables
Tabla 1

Cuadro de Operacionalizacion de Variables

VARIABLES INDICADORES CATEGORIAS INSTRUMENTO
Tiempo de Valor
_ Agregado Estudio de Métodos Guia de observacién y
Lean Tiempo sin Valor VSM
Manufacturin Agregado
g Tiempo de Ciclo Registro de Tiempos
Control de Tiempos Medicion del trabajo Guia de observacion y
VSM
Mej_ora _Cantldad ag Kaizen Revision documental
continua mejoras propuestas
Eficiencia Cump_llr_mento i3 Guia de observacion
actividades
Productividad Eficacia Cumplipniento de .
metas Registro de
Productividad b, produccion
Produccion
Laboral

Nota. En la Tabla 1 se observa el cuadro de operacionalizacion de variables donde se visualiza
la variable independiente “Lean Manufacturing” y la variable dependiente “Productividad”,
cada una de estas con sus indicadores, categorias e instrumentos.
1.7.  Hipdtesis

La propuesta de optimizacion basada en las metodologias Lean Manufacturing y mejora
continua, incrementara la productividad en el area de viniles de la empresa de comunicacion

visual.



1.8.  Aspectos Metodoldgicos
1.8.1. Disefio del Estudio

Para el disefio de la investigacion es cuasi experimental ya que se tiene como fin estudiar
el efecto que esta repercutiendo el proceso de produccion en el area de viniles, lo cual limita el

estudio ya sea antes o después ya que muestra criterios aleatorios (Lopez, 2022).

1.8.2. Nivel de Investigacion

Para la presente investigacion es de nivel de investigacion sera de naturaleza cuantitativa
y descriptiva, ya que como objetivo se quiere explicar los procesos analiticos y de optimizacion
de la productividad y asi mismo mostrar la mejora continua para brindar las soluciones del
problema en la empresa de comunicacion visual (Zambrano, 2022).

1.9. Poblacion y Muestra

1.9.1. Poblacion
El universo o poblacion de una investigacion se conceptualiza como la totalidad de las
unidades de analisis que conforman el fendmeno objeto de evaluacion. La delimitacion de este
grupo exige cuantificar un conjunto 'N' de atributos particulares que rigen la dinamica de los
elementos involucrados (Tamayo, 2004).
En el presente estudio se consideraran todos los empleados que trabajan en el area de

viniles de la empresa de comunicacion visual durante el afio 2024.

1.9.2. Muestra

Para (Palella & Martins, 2008) nos dice que la muestra es un subconjunto de datos que
muestran una parte de la poblacion de la cual se quiere encontrar informacion de fidelidad con
respecto a los resultados o un problema detallado.

Se tomara una muestra representativa de empleados del area de viniles para realizar
entrevistas y recopilar informacion especifica. La seleccion de la muestra se realizara utilizando

criterios como experiencia, tiempo de servicio y diversidad de roles.
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1.10. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
En funcion de las variables e indicadores planteados se utilizaran las siguientes técnicas,
instrumentos y materiales de verificacion
1.10.1. Técnicas

e Observacion directa: Se realizard un seguimiento detallado de los procesos en el area de
viniles utilizando una lista de verificacion para registrar los tiempos de ciclo, la utilizacion
de recursos y otros aspectos relevantes.

e Encuestas de satisfaccion: Se aplicaran encuestas a las clientes relacionadas con el area
de viniles para evaluar su nivel de satisfaccion y obtener retroalimentacion sobre la
calidad del servicio.

e Documentos y registros internos: Se revisaran los documentos y registros internos de la
empresa, como informes de produccion, tiempos de ciclo anteriores, registros de quejas,
sugerencias, y entre otros, para obtener informacién complementaria.

1.10.2. Instrumentos

Para los instrumentos los cuales son aplicados en las técnicas optadas son los siguientes:

e Para la observacion directa: Guia de observacion

e Paralas encuestas de satisfaccion: Encuestas de preguntas cerras, de escala tipo ordinal,
para obtener el grado en el cual se encuentra la productividad del area estudiada.

e Para la documentacion y registros: Base de datos tales como documentos, informes y
registros histéricos.

1.11. Técnicas de procesamiento y analisis de datos
Cuando se obtenga los datos necesarios se empleara las siguientes herramientas:

e Diagrama Ishikawa
e Diagrama de flujo
e Diagrama de control de procesos
e MS Excel
11
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CAPITULO II:
2. MARCO TEORICO

2.1.  Antecedentes de la Investigacién

Hidayati y Taringa (2019), en su investigacion eliminaron las actividades sin valor
agregado de todo el proceso de solicitud de crédito, utilizando las herramientas del Lean en
todo el proceso, reduciendo el Lead Time y las actividades sin valor afiadido. Esta investigacion
es importante ya que la mejora se enfoco en eliminar las actividades de verificacion repetidas,
recomendandose el analisis de un nuevo proceso que redujo la cantidad de actividades y tiempo,
para incrementar la productividad total del proceso, el cual es aplicable parcialmente a la
investigacion propuesta dado que se busca mejorar los tiempos para lograr una mejor
productividad.

Cristanto y Tarigan (2021), en su articulo de investigacion abordaron los retrasos de la
atencion brindada por los especialistas de la salud estableciendo mejoras con la metodologia
lean, con herramientas de anélisis de calidad, Six Sigma, diagrama de Pareto, diagrama de
Ishikawa y VSM. Este antecedente permite identificar el proceso de analisis de problemas que
afectan la productividad dentro de la cadena de valor particularmente abordando la importancia
de la disponibilidad de equipos para el trabajo.

Pujiyanto et al (2021), en su investigacion, buscaron mejorar la calidad del servicio,
especialmente en el proceso de servicio de quejas de Indihome, empleando las herramientas de
la filosofia Lean y las Herramientas de Analisis de Flujo de Valor (VSM) para identificar el
desperdicio en el flujo del sistema. Este antecedente destaca la utilidad de las herramientas Lean
para identificar los problemas principales en la cadena productiva, tales como los retrasos y el
sub aprovechamiento de los recursos, y mejorandolos mediante la reduccion de los tiempos.

Tarigan y Budiman (2021), en su articulo mejoraron la eficiencia del tiempo de servicio

en la Prevencion de Incendios y Departamento de Bomberos, usando el Lean y el método 5S,
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comparando la tasa de actividades con valor afiadido y las que no constituian un auténtico valor.
La investigacion citada es relevante ya que describe a la gestién de almacén de equipos y
materiales como uno de los mas importantes para el desarrollo de trabajo colaborativo, que se
traduce en la mejora de la eficiencia del trabajo.

Langit y Insanita (2022), en su articulo, identificaron y eliminaron los desperdicios en
el proceso de preparacion de alimentos del servicio de habitaciones en un hotel, utilizando el
método de mapeo de flujo de valor para lograr la efectividad y eficacia en los servicios. A través
de esta investigacion se pretende analizar la necesidad de la actualizacion del sistema de pedidos
y la negociacion con proveedores, para mejorar la gestion de almacenes de materias primas,
para el caso del estudio propuesto se buscara identificar si existen problemas asociados con el
sistema de pedidos y la organizacién de los mismos.

Vanichchinchai (2022), en su articulo investigo los vinculos entre la expectativa de
calidad del servicio y el rendimiento de la calidad del servicio en los departamentos de pacientes
ambulatorios, aplicando herramientas del lean dentro de la atencion brindada para la reduccion
del tiempo de espera. La investigacion en concreto se apoya en la calidad como un subindicador
Lean, ya que es una consecuencia del manejo 6ptimo de la cadena de valor de los procesos de
atencidn, identificando al personal como la causa principal de los retrasos.

En la investigacion realizada por Reategui y Ochoa (2023), se centraron en una pequefia
empresa dedicada a la fabricacion e instalacion de vinilos personalizados. El principal desafio
que enfrentaba la compafiia era la elevada cantidad de material vinil que se desperdicia durante
el proceso de produccién. El objetivo fue aplicar los principios Lean Manufacturing para
identificar y eliminar las causas raiz de estas mermas, optimizando asi los procesos de corte y
pegado y reduciendo significativamente los costos.

2.2. Marco Tedrico
2.2.1. Lean Manufacturing

Es una filosofia de mejora continua similar al Kaizen y al Sistema de Produccion
14



Toyota. El concepto se desarroll6 para maximizar el uso de los recursos minimizando los
residuos. Tiene sus raices en las secuelas de la derrota de Japdn en la Segunda Guerra Mundial.
Los métodos de produccion ajustada se introdujeron por primera vez en la industria
automovilistica japonesa tras la Il Guerra Mundial debido a la falta de recursos, fondos e
ingenieros. En Toyota Motor Corporation, dos figuras destacadas, Eiji Toyoda y Taichi Ohno,
dieron forma al "'Sistema de Produccién Toyota", ahora conocido como "Sistema de Produccion
Lean". La gestion ajustada trata de aplicar procesos para alcanzar los objetivos de alta calidad,
seguridad y mejora de la moral de los empleados, reduciendo al mismo tiempo los costes y los
plazos de entrega. La fabricacion ajustada es un método utilizado en la industria para reducir
los residuos en los productos fabricados. EI concepto basico es minimizar el coste de un
producto a lo largo de su produccién, ya sea en el disefio, la fabricacion o el procesamiento,
utilizando una evaluacion empresarial preliminar (Kumar, y otros, 2022).

2.2.2. Principios de Lean Manufacturing

La produccion ajustada se basa en el maximo aprovechamiento de los costes y
materiales que pueden considerarse durante el desarrollo. En primer lugar, la industria debe
identificar todo tipo de residuos ocultos y minimizarlos. En la mayoria de los casos, los
ingenieros prefieren productos fabricados con materiales conocidos, seguros y sélidos, y
prefieren este tipo de procesos a otros méas baratos. El resultado es una reduccion de los
beneficios para la empresa, un aumento de los costes para el ingeniero y un incremento de los
riesgos econdémicos asociados.

Los residuos pueden clasificarse segin su causa y pueden reducirse/eliminarse con un
analisis y una comprension adecuados. Esto puede hacerse ampliando y evaluando las listas de
comprobacidn para revisar el disefio de los productos fabricados (Kumar, y otros, 2022).
2.2.3. Herramientas de Lean Manufacturing

La produccion ajustada implica una serie de técnicas que contribuyen a la consecucion

de los objetivos. Las técnicas enumeradas a continuacion forman parte integrante de Lean
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Manufacturing (Kumar, y otros, 2022).

2.2.3.1. Anélisis de Cuellos de Botella.

Consiste en medir el tiempo maximo del proceso de produccién. Esta medicion del
tiempo permite calcular la capacidad de la linea en funcion de las actividades de los cuellos de
botella.

2.2.3.2. Takt Time.

Ayuda a reducir el tiempo de ciclo de cada proceso.

2.2.3.3. Manufactura Celular.

Se utiliza para producir piezas por lotes. Esto ahorra tiempo y garantiza una utilizacion
Optima de la maquina.

2.2.3.4. SMED.

Single Minute Die Change (cambio de troquel en un minuto) y se utiliza para reducir
los tiempos de preparacién a menos de cinco minutos.

2.2.3.5. Mantenimiento Productivo Total.

Se utiliza para lograr la maxima eficacia, coherencia y capacidad de proceso.

2.2.3.6. Gestion de la Calidad Total.

Se centra en mejorar la calidad y minimizar los errores.

2.2.3.7. Gestion Visual.

Proporciona informacién visual inmediata para que los usuarios puedan tomar las
mejores decisiones y gestionar las tareas y actividades en consecuencia.

2.2.3.8. Estandarizacion del Trabajo.

Garantiza que no haya variaciones en la ejecucion de las tareas.

2.2.3.9. FMS.

Proporciona criterios para introducir cambios flexibles en el entorno de fabricacion,

incluidos el disefio, los métodos y la maquinaria.
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2.2.3.10. Nivelacion de la Produccion.

Elimina los desniveles.

2.2.3.11. Justo a Tiempo.

Se refiere a qué, cuando y cuanto se produce. Garantiza la reduccion del tiempo
(produccidn y respuesta) y de los costes de inventario dentro del sistema de produccion.

2.2.3.12. Kanban.

Kanban es una palabra japonesa que significa tarjeta visual. Esta disefiado para
maximizar la eficiencia y reducir el trabajo en curso mediante la visualizacion del trabajo. Para
ello se utilizan tarjetas visuales que forman un sistema de sefializacion.

2.2.3.13. Kaizen.

Es una ideologia propuesta por Deming para eliminar el despilfarro, mejorar la
productividad, aumentar la participacion de los empleados y promover la innovacion. Kaizen
sabia que el desperdicio es algo materialmente indeseable que ocurre con el producto acabado.
Reducir los residuos es, por tanto, una cuestion importante, los clientes pagaran por productos
a los que puedan afiadir valor. EI Kaizen reconocio este hecho y propuso que, si se reducen los
residuos, los procesos que requieren mucho trabajo humano y de maquinaria pueden reducirse
considerablemente, lo que en Gltima instancia conduce a una reduccion de los costes generales
de fabricacion.

2.2.4. Mejora de Procesos

Se define como una articulacion sisteméatica de iniciativas gerenciales orientadas a
reestructurar y afinar la dindmica operativa interna de una organizacion.

La maduracion y depuracién de estos ciclos de trabajo conlleva un aumento sustancial en
los niveles de eficiencia, minimizando los gastos de operacion y elevando los estandares
cualitativos del bien o servicio entregado. En consecuencia, esta sinergia metodoldgica actla
como el motor principal para consolidar y expandir la ventaja competitiva de la firma dentro de

su respectivo nicho de mercado (Bravo, 2009).
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Al emplear diversas estrategias para optimizar sus procesos, las empresas se posicionan
de manera unica en el mercado. Estas tacticas no solo permiten mejorar la eficiencia interna,
sino que también contribuyen a construir una reputacion solida y diferenciada ante los clientes
(Carrasco & Huacho, 2015).

Los procesos de apoyo, como la documentacion, las auditorias y las acciones correctivas,
son esenciales para asegurar el cumplimiento de los estandares de calidad y las normativas
aplicables. Si bien no son los procesos centrales del negocio, son indispensables para mantener
la conformidad y prevenir problemas.

2.2.5. Plan de Mejora

Se refiere al conjunto de acciones estratégicas disefiadas para transformar
significativamente los resultados de una organizacion. Al identificar y abordar las areas
problematicas detectadas en un diagndstico inicial, se busca implementar mejoras en los
procesos y estandares de servicio, promoviendo asi una cultura de mejora continua en toda la
empresa (Chavesta Capufiay & Shinno Huamani, 2015).

Este plan de mejora esté estrechamente alineado con la estrategia general de la empresa
y contribuye a alcanzar los objetivos establecidos. Al optimizar los procesos y mejorar la
eficiencia, se liberan recursos que pueden ser reinvertidos en iniciativas estratégicas,
fortaleciendo asi la posicion competitiva de la organizacion en el mercado.
2.3. Marco Conceptual
2.3.1. Mejora Continua

Frente a la inherente volatilidad del ecosistema corporativo contemporaneo, resulta

imperativo que las entidades asimilen modelos gerenciales orientados hacia la resiliencia y la
evolucidn ininterrumpida. En este sentido, el perfeccionamiento sistemético de las operaciones
internas se instituye como un pilar fundamental para sostener una posicion de liderazgo
sectorial, mitigando de forma proactiva cualquier riesgo de obsolescencia o estancamiento

competitivo (Ramirez Dimas, 2019).
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2.3.2. Kanban

Originario de Japdn, Kanban es un método que utiliza tarjetas para gestionar de manera
eficiente las tareas dentro de una organizacion. Este sistema permite a los equipos tener una
visién clara del estado de cada actividad, lo que facilita la planificacion y la coordinacion
(Salvay, 2017).
2.3.3. Flujo Constante

El objetivo principal es identificar y eliminar cualquier obstaculo que pueda ralentizar
el proceso, desde el inicio hasta la entrega final. Al optimizar el flujo de trabajo, podemos
reducir los tiempos de entrega y mejorar la eficiencia general (Alvarez, 2021).
2.3.4. Mapeo de Flujo de Valores

Se trata de recopilar datos sobre el flujo de materiales e informacion para identificar las
areas de mejora. Al analizar esta informacion, se pueden tomar decisiones basadas en evidencia
para eliminar las pérdidas y optimizar el proceso productivo (Alvarez, 2021).
2.3.5. Calidad Total

Se concibe como un paradigma administrativo orientado al perfeccionamiento
transversal de todas las operaciones corporativas. Mediante la integracion sinérgica de
metodologias analiticas, este enfoque tiene como proposito fundamental garantizar la
conformidad absoluta de los grupos de interés (abarcando tanto la cadena de valor interna como
al consumidor final).

Su principio rector radica en la ejecucion impecable de las actividades desde su origen,
cultura de cero defectos, asegurando simultdneamente la eficiencia financiera mediante la

estricta racionalizacion de los costos operativos. (Bermejo, 2019).

19



CAPITULO Il

20



3.1.

3.1.1.

3.1.2.

3.1.3.

3.14.

CAPITULO IlII:
3. ANALISIS SITUACIONAL

Descripcion de la Empresa
Rubro

Publicidad y Marketing
Mision

El proposito fundamental de ERRE DOS S.A.C. radica en el desarrollo y provision de
soluciones integrales de comunicacién gréfica orientadas al sector de la publicidad exterior.
Para ello, la organizacién articula el talento especializado de su capital humano con recursos
tecnoldgicos de vanguardia, buscando sostener una ventaja competitiva indiscutible en su
segmento. Su directriz operativa se enfoca en entregar estandares de excelencia que trasciendan
los requerimientos iniciales de su cartera de clientes, garantizando asi un nivel de fidelizacion
superior. Simultaneamente, la firma proyecta una trayectoria de expansion sustentable,
fundamentada en la inyeccion de atributos diferenciadores que consoliden su prestigio y
aseguren un impacto perdurable en todos los territorios donde ejerce su actividad comercial.
Vision

ERRE DOS SAC tiene la visién de convertirse en un lider nacional e internacional
reconocido en productos y servicios de publicidad exterior.
Analisis FODA

Conforme a todos los elementos involucrados en la empresa se cre6 el siguiente analisis

FODA.
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Anélisis FODA

- Se cuenta con una lista de productos
de proveedores.

- Cuentan con un flujo de caja de
ventas.

- Se tiene un manual de funciones y
responsabilidades.

- No se cuenta con un manual de
operaciones.

- Problemas entre las actividades y los
tiempos de produccion.

- No cuentan con un plan de

- Se tiene una capacidad productiva
util para la produccion de viniles.

- Se cuentan con equipos Nuevos para
el desarrollo de actividades.

- El personal cuenta con afios de
experiencia en el campo.

- No se tienen monitorizadas las
actividades dentro del area productiva.
- No se cuenta con un area de
almacenamiento para las materias
primas de forma adecuada.

contingencia.
- No tienen tarea de procesos.

Nota. En la Figura 1 se observa la matriz FODA de la empresa con sus fortalezas,
oportunidades, debilidades y amenazas. Fuente: Elaboracion propia
3.1.5. Organigrama

La estructura organica de ERRE DOS S.A.C. estd conformada por una plantilla
promedio de treinta colaboradores. Sin embargo, esta cifra fluctia considerablemente
dependiendo de los picos de demanda productiva de la empresa, lo cual genera un indice
significativo de rotacion laboral. A nivel jerarquico, la institucion se distribuye en las siguientes
areas clave:

3.15.1. Gerencia General.

La direccion estratégica y la maxima autoridad de la compafiia recaen sobre el Gerente
General, quien ostenta simultaneamente la figura de propietario de la organizacion,
centralizando de este modo la toma de decisiones ejecutivas.

3.15.2. Seguridad y Salud en el Trabajo.

La gestidn de la prevencion de riesgos laborales es asumida de manera paralela por el
mismo encargado del control de personal. Sus responsabilidades operativas en este &mbito se

limitan a la imparticion de charlas preventivas breves, el requerimiento de equipos de
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proteccion personal (EPP), la custodia de las evaluaciones medicas y la tramitacion de
expedientes de seguridad ante los clientes. Esta acumulacion de funciones evidencia un manejo
puramente empirico de la SST, careciendo de un profesional especializado y de un sistema de
gestion normativo debidamente estructurado.

3.15.3. Jefatura Comercial.

De manera atipica dentro de la estructura, el liderazgo de este departamento es ejercido
por el Jefe de Produccién. Bajo su mando directo se articula la fuerza de ventas y atencion al
cliente, supervisando las labores especificas del asistente comercial, el administrador de la
tienda y el equipo de asesoria comercial.

3.1.54. Jefatura de Produccion.

El titular de esta jefatura dirige el nicleo operativo de la empresa. Su linea de mando
directo incluye al asistente de produccién, al responsable de gestionar los procesos de
tercerizacion, al tareador encargado de registrar el control de la mano de obra, y al primer
supervisor de planta, consolidando asi la supervision de la cadena de fabricacion.

3.15.4.1. Supervisor 1.

Este mando medio asume la coordinacion técnica de una amplia gama de sectores de
manufactura y montaje. Su responsabilidad abarca la direccion del personal de soldadura, los
operadores de maquinaria, los especialistas encargados del acrilico y el &rea de carpinteria,
ademéas de gestionar las cuadrillas de instalaciones y liderar operativamente al segundo
supervisor.

3.15.4.2. Supervisor 2.

Subordinado a la primera supervision, este rol se especializa en el control de los
procesos graficos y de acabados visuales. Su gestion abarca la direccion directa del desempefio
de los técnicos vinilistas, el personal de impresion, el equipo de disefio gréafico y un grupo

especifico dedicado a las instalaciones.
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3.155. Jefatura de Administracion.

Todo el soporte corporativo y financiero es dirigido por el Jefe de Administracion. Este
lider coordina un ecosistema multifuncional que integra los procesos contables, el manejo de la
caja chica, la gestion de cobranzas y la elaboracién de presupuestos, integrando a su vez la
supervision directa sobre los encargados de logistica y de recursos humanos.

Figura 2

Organigrama
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Nota. En la Figura 2 se observa el organigrama de la empresa. Fuente: Empresa en estudio
Este organigrama incluye todas las area correspondientes incluyendo al Gerente
General, SST, Jefe Comercial, Jefe de Produccion, Jefe de Administracion, Asistente del Area
Comercial, Asistente de Produccion, Terceros/Despachos, el Encargado de M.O, Area de
Contabilidad, Area de Administracion, Area de Logistica, Area de Recursos Humanos, el
Encargado de Tienda, el Asesor Comercial, el Supervisor 1, Supervisor 2, Tesoreria, Cobranzas,
Router, Carpinteria, Soldadura, Viniles, Impresiones, Ejec y Acrilicos.
3.2. Mapa del Proceso
3.2.1. Procesos Estratégicos
Definen y desarrollan las politicas y estrategias institucionales y constituyen el marco

de referencia de otros procesos.
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3.2.2. Procesos Operacionales
Constituyen la secuencia de valor agregado, desde la determinacion de necesidades
hasta la entrega del producto.
3.2.3. Procesos de Apoyo
Son los que dan apoyo, fundamentalmente a los procesos operativos.
Figura 3

Mapa de Procesos

Marketin, Planeacion
ESTRATEGICOS g fariapestind

AN

Satisfaccion
del cliente
W
Prestacion de servicio }—D Ventas D

Tecnologia y
equipos

[
Nota. En la Figura 3 se observa el mapa de procesos de la empresa, con sus procesos

Requerimiento
del cliente

—>| Pedido >

APOYO RRHH Compras

estratégicos, procesos operacionales y procesos de apoyo. Fuente: Empresa en estudio

3.3.  Flujo de Procesos
Figura 4

Flujo de Procesos

Mathanolaultra " mpRESION

J
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\
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\
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Nota. En la Figura 4 se observa el flujo de procesos de la empresa empezando por el Mathan o
la ultra que corresponde a la impresion, el corte y el pegado, seguido del Roll Screen que
corresponde al laminado para darnos el producto final. Fuente: Elaboracion propia
3.3.1. Preparacion de Vinilos y Banners

Este proceso es realizado por los operarios vinilistas y cuenta con una serie de
actividades como corte con cuter, encapsulado y termo sellado ademas de una serie de tareas
como pegado de banner, refilado, traslado y desenrollado.
Figura 5

Proceso de Preparacion de Viniles y Banners

PROCESO | . ACTIVIDAD . TAREA
»| RETACEO Y CORTE »| CORTE CON CUTER
> PEGADO
> ENCAPSULADO
»* ENCAPSULADO
PREPARACION DE 1| REFILADO
VINILES Y BANNERS
> TRASLADO
TERMOSELLADO *|  DESENROLLADO
*  TERMOSELLADO

Nota. En la Figura 5 se observa el proceso de preparacion de viniles y banners, teniendo como
proceso la preparacion misma de viniles y banners, se tienen como actividades el retaceo y
corte, el encapsulado y el termosellado, seguidamente se tienen como tareas el corte de cuter,
el pegado, el encapsulado, el refilado, el traslado, el desenrollado y el termosellado. Fuente:
Elaboracién propia.
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3.3.2. Impresion de Vinilos y Banners

El desarrollo de esta fase recae sobre los técnicos especializados en maquinaria gréfica
y se estructura en tres actividades secuenciales. Inicialmente, el abastecimiento del equipo
consiste en la carga de consumibles, proveyendo a la maquina de las tintas y el sustrato
correspondiente (lona o vinil). Posteriormente, se ejecuta la fase de impresion, donde se acciona
el plotter para transferir el disefio al material seleccionado. El ciclo concluye con el

dimensionamiento o corte, etapa en la que se seccionan las piezas graficas resultantes para

ajustarlas a las medidas especificadas.
Figura 6

Proceso de Impresion de Viniles y Banners

PROCESO _ ACTIVIDAD

TAREA

SUMINSTRO DE
TINTA

SUMINSTRO DE
BANNER Y VINIL

IMPRESION DE
VINILY BANNER

CORTE

,| CORTE DE MATAN Y >
EPSON
IMPRESION B )
IMPRESION DE
BANNER Y VINIL
—»
_ CORTE |

Nota. En la Figura 6 se observa el proceso de impresién de viniles y banners, teniendo como
proceso la impresién misma de viniles y banners, como actividades se tienen el corte de Matan

y Epson, la impresion y el corte. Por Gltimo, se tienen como tareas el suministro de tinta, el

suministro de banner y vinil y el corte. Fuente: Elaboracién propia.
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3.4. Analisis de VSM (Inicial)

Se aplica una herramienta de diagndstico VSM al proceso de produccién de productos
enfocados en la publicidad para detectar las actividades que afiaden valor al proceso y las que
no lo hacen, asi como para detectar cuellos de botella y puntos criticos. Los resultaos se pueden
utilizar para identificar donde se debe centrar el trabajo de mejora (eventos Kaizen). El flujo de
produccidn actual no distingue qué elemento se procesa en la siguiente area, sino que comienza
con el envio de ambos elementos de area a area. ES necesario separar los dos flujos para reducir
el tiempo de procesamiento de un elemento mientras se procesa el otro. Ademas, como cada
esta area trabaja en funcion de las prioridades diarias, es decir, si hay existencias que procesar
en la estacion anterior, todas las estaciones producen a velocidades diferentes y no pueden
adaptarse a las velocidades de los clientes. EIl proceso de impresion, que es especialmente
importante, tiene los tiempos de ciclo mas largos y el mayor porcentaje de residuos. También
es evidente que los proveedores de papel hacen menos pedidos que los editores. Esto significa
que los materiales se piden y se almacenan con cargo a la empresa. Esto da lugar a un alto nivel
de existencias de trabajos en curso.

El Mapa del Flujo de Valor (VSM) constituye una herramienta diagnostica fundamental
para esquematizar y evaluar la cadena de procesos inherente a la provision de servicios
publicitarios, facilitando la deteccién de brechas de eficiencia. Aungque es un instrumento
clasico de la manufactura esbelta (Lean Manufacturing), en esta investigacion se adaptd
metodologicamente a la naturaleza del servicio analizado.

Para la construccion del VSM en su estado actual, se ejecuté un levantamiento de
informacidn operativa vinculada a la demanda del mercado, la carga laboral y la capacidad
instalada. Es imperativo precisar que los primeros registros suministrados por las jefaturas se
basaron en estimaciones empiricas, dada la ausencia de mediciones histéricas formales en la
organizacion, asumiendo un turno estandar de ocho horas diarias con un receso de sesenta

minutos, de lunes a viernes. No obstante, para garantizar la rigurosidad y exactitud de esta
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investigacion, la data definitiva se fundamentd en un reciente andlisis de tiempos y
movimientos, complementado con la observacion directa del desempefio del personal durante
la produccion de los elementos multimedia.

Tabla 2

Célculo del Tiempo Disponible

Descripcion Unidad E:ﬁﬁﬂ?ﬁ,c;g?age Re;i%?g; de

Turnos Und 1 1
Jornada Laboral Hrs/turno 8 8
Tiempo de almuerzo Hrs/turno 1 1

Tiempo disponible Seg/dia 25200 25200
Produccion Bruta Und/turno 16 16
N° de trabajadores Und 2 1

% de rendimiento % 95% 95%
Produccion Real Und/turno 30 8

Tiempo de Ciclo Seg/und 829 6632

Nota. En la Tabla 2 se observa el célculo de tiempo disponible, donde se especifica como
descripcion, los turnos, la jornada laboral, el tiempo de almuerzo, el tiempo disponible, la
produccidn bruta, el nimero de trabajadores, el porcentaje de rendimiento, la produccion real y
el tiempo de ciclo.

En cuanto al rendimiento, la agencia explico que es practica habitual que los equipos se
tomen un descanso de cinco minutos por cada hora trabajada, por lo que se puede juzgar como
del 95%, y que el responsable es el mismo cuando se trata de la produccion de copias, por lo

que las horas son las mismas.
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Figura 7

VSM Inicial

Planner y Director Pedido de Demanda
- 4$ Servicio Diaria — Cliente
Creativo
—
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Planner Senior
D Entrega
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O Mensual
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Diario Diario Diario
. i afi A
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l*’ Trabajadores Trabajadores w Trabajadores
Grafico
2 pedidos @ 2 2 pedidos @ 1 4 pedidos @ 2
TD: 25 200 (seg) TD: 25 200 (seg) TD: 25 200 (seg)
TC: 663 seg TC: 2653 seg TC: 2947 seg
Rendimiento: 0.95 Rendimiento: 048 Rendimiento: 0.48
Produccién Real: 38 und/turno Produccion Real: 10 und/turno Produccion Real: 9 und/turno

Nota. En la Figura 7 se observa el VSM donde se identifica las necesidades en relacion a la demanda diaria, luego se da la estandarizacion del trabajo, junto con

el cambio de numero de salidas y el BPMN con el informe y resultados a través de una encuesta de satisfaccion mediante una entrega mensual al cliente.
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3.5.  Identificacion del Problema

La empresa cuenta con diferentes actividades dentro de las cuales no se ha
contemplado adecuadamente la productividad por no contar con registros de ventas ni de
clientes que ha incrementado una mala percepcién de la concepcion de empresa, en la que
no se encuentran actividades adecuadamente registradas, trabajando Gnicamente para
ganancias mensuales no contabilizadas de forma adecuada.
3.5.1. Diagrama de Ishikawa
Figura 8

Diagrama de Ishikawa

Nota. En la Figura 8 se observa el diagrama de Ishikawa del problema identificado de
baja productividad. Fuente: Elaboracion propia

El andlisis causal revela la presencia sistematica de diversos desperdicios
operativos (mudas) dentro del flujo de valor. En primer lugar, los tiempos de espera se
atribuyen a la sobrecarga laboral, el déficit de personal y la carencia de sistemas de
monitoreo. Por su parte, el movimiento innecesario deriva del transito ineficiente de
informacion y canales de comunicacion defectuosos. En tercer lugar, el exceso de
inventario es consecuencia directa del financiamiento a clientes, la omision en el
seguimiento de cobranzas y la saturacion operativa. Asimismo, el transporte ineficiente

surge por la ejecucion de tareas repetitivas y la ausencia de protocolos de verificacion.
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En cuanto al talento subutilizado (skills), este se evidencia en la asignacion rigida
de puestos y el desaprovechamiento de las competencias individuales. Por otro lado, los
defectos de calidad son propiciados por la inexistencia de politicas de control y una pobre
articulacion interdepartamental. Paralelamente, la sobreproduccion nace de la escasa
planificacion y la saturacion de requerimientos hacia el area de disefio. Finalmente, el
sobre procesamiento ocurre a raiz de reuniones no cronometradas y la falta de
validaciones en etapas tempranas.

Tal como evidencia la representacion grafica, existe una recurrencia sistémica de
ciertas causas raiz a lo largo de las areas evaluadas: la vulnerabilidad de los sistemas de
control, la sobrecarga operativa y la deficiente sincronizacién interna. Este diagndstico
integral fundamenta la necesidad de implementar herramientas Lean orientadas a
erradicar dichas anomalias, garantizando asi la calidad total del servicio, la maximizacién
de la productividad y, consecuentemente, el incremento de los margenes de utilidad de la
compafia.

3.5.2. Diagrama de Pareto
Figura 9
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Nota. En la Figura 9 se observa el diagrama de Pareto donde se visualizan los niveles de
espacios y tiempos muertos, movimientos innecesarios, reprocesos (0 mermas), fallas de
maquina y falla de materiales, siguiendo la regla 80/20. Fuente: Elaboracion propia.
3.6.  Productos de la Empresa
Los productos estan enfocados en la publicidad y son los siguientes:
e Viniles
e Impresiones UV en Materiales Rigidos Y Flexibles.
e Roll Screen.
e Vallas Publicitarias, Panales, Bambalinas.
e Corporeos Metélicos — Madera.
e Sefalética.
e Publicidad Exterior.
e Stand Publicitarios.
e  Luminosos.
e Instalacion.
e Disefio.
3.7.  Historial de Ventas
La empresa evaluada no presenta una organizacion adecuada con lo que no se
tiene registros sobre el historial de ventas, la dificultad principal sobre ello se cierne en
que la productividad promedio que se verifica de forma imprecisa.
3.8. Resultados PRETEST
Con el proposito de examinar a profundidad la interaccion entre el factor humano
y los flujos operativos del departamento de viniles, se disefio y ejecuto un instrumento de
diagnostico enfocado en el clima laboral y el entorno de trabajo. El objetivo central de

esta evaluacion fue detectar aquellas fricciones organizacionales que el personal
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experimenta cotidianamente y que restringen la eficiencia dentro de la cadena de valor.
Para ello, se abordd a una muestra de 40 colaboradores, a quienes se les administro la
encuesta de percepcién interna, arrojando la distribucion de datos que se detalla a
continuacion:
3.8.1. Resumen de Resultados PRETEST

El resultado de las entrevistas pre test (Anexo 2), se evidencio una grave
insatisfaccion laboral y la percepcion de falta de valoracion hacia el personal, evidenciado
al presentar un 80.00% de los trabajadores dijo que “nunca” estd satisfecho con los
beneficios que brinda el almacén. Asimismo, esta situacion se agrava con la falta de
meritocracia dentro de la empresa, ya que el 45.00% sefialo que “nunca” se otorga
reconocimiento a quien se lo merece, y por fallas estructurales en la comunicacion interna,
donde un 32.50% considera que “pocas veces” es correcta. Estos indicadores han creado
un clima donde el personal no rinde de manera adecuada en las operaciones productivas,
limitando asi, indicadores clave como la productividad y eficiencia en la utilizacion de
recursos.
3.8.2. Andlisis de la Eficiencia del Ciclo Productivo

Para determinar la productividad real del area de viniles, se cuantificaron los
indicadores operativos extraidos del VSM inicial. El analisis revela una ineficiencia
critica en el flujo de valor, independientemente de la percepciédn laboral.
Tabla 3

Indicadores Operativos

Indicador Andlisis Valor

Tiempo de Valor

Tiempo real donde se transforma el producto 55 min
Agregado
Tiempo Sin Valor Tiempo real que se desperdicia, aqui el 77% del tiempo se pierde en
185 min
Agregado esperas, traslados y actividades innecesarias
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El proceso tarda 4 horas en completarse, aunque solo requiere 55 min de
Lead Time Diario 240 min
trabajo real

Eficiencia del Por cada hora que la empresa paga, solo producen 13 minutos de valor
22.9%
Ciclo real; mientras que el resto es desperdicio

Nota: En la tabla se muestra el analisis de los indicadores operativos identificados en el
proceso productivo de la empresa; aqui se puede notar que las actividades que no agregan
valor predominan en el proceso productivo, de tal manera, que se exige tomar medidas
correctivas que logren disminuir este valor.

Es necesario destacar, que esta ineficiencia operativa es la causante de que el
personal tiene que realizar horas extra y perjudicar el rendimiento de las operaciones. Por
ende, es necesario plantear iniciativas que permitan mejorar el entorno laboral, siendo la
mejora del clima laboral una consecuencia secundaria de tener un proceso ordenado.
3.8.3. Calculo del Takt Time (Ritmo de produccion)

Para tener una vision de la alineacion entre la produccién del area de viniles con
la demanda real del mercado, se procede al célculo del Takt Time. Este indicador define
la cadencia a la que el proceso debe fabricar para satisfacer al cliente.

Se aplica la formula clasica de la metodologia Lean:

Tiempo Total Disponible

g ime = Demanda del cliente

Donde:

e Tiempo Disponible: Se considera la jornada laboral neta (ej. 8 horas = 480 min),
restando tiempos de refrigerio y paradas programadas.

e Demanda: Promedio de pedidos (m?2 o unidades) diarios solicitados por el cliente

en el area de viniles.
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Tabla 4

Determinacion del Takt Time para el Area de Viniles

Variable Descripcion Valor Unidad
Jornada Laboral Turno de trabajo de 08:00 a 17:00 540 minutos
Tiempo de Refrigerio Descanso para almuerzo (60) minutos
Paradas Programadas Limpieza de cabezales y reuniones (5S) (30) minutos
Tiempo Neto Disponible (TND) Tiempo real para producir 450 minutos/dia
Demanda Diaria Promedio de pedidos de vinil por dia 30 unidades/dia
Takt Time 450 min / 30 unidades 15.00 min/unidad

Nota: El area de viniles debe ser capaz de completar un pedido (desde disefio hasta
acabado) cada 15 minutos para satisfacer la demanda actual del mercado sin generar

retrasos.

3.8.4. Calculo de la Productividad Actual
Para medir el estado actual de la eficiencia de la utilizacion de recursos del

proceso productivo, se procedera a calcular la productividad de la siguiente manera:

Produccion Real

Productividad =
roductivida Recursos (Horas Hombre)
o 30 unidades
Productividad = ———
8 horas

Productividad = 3.75 unidades/hora
3.8.5. Diagnostico General de la Problematica
Segun los resultados observados se determina que reconocimiento se encontraria
en un nivel bajo, siendo que el jefe muchas veces no brindaria un reconocimiento al

personal 0 no consideraria su antigiiedad para el cambio de personal, lo cual resultaria
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desventajoso para la empresa, donde los trabajadores vivirian en un ambiente que es
motivante para los trabajadores, que facilmente podrian sentirse inconformes y no
tendrian un adecuado desempefio laboral.

Respecto a la infraestructura y habitabilidad de las instalaciones, los datos
posicionan a esta variable dentro de una categoria promedio. Especificamente, se
identifico que el déficit luminico en la planta representa un obstaculo ergonémico
significativo. Esta carencia visual entorpece directamente la ejecucion operativa del
personal asignado, afectando tanto a la linea de manufactura de viniles como a los
encargados de gestionar el inventario de las materias primas.

En cuanto a la implicacién en la adopcion de medidas, se observo que muchos
trabajadores no estan satisfechos con la forma en que se tienen en cuenta sus decisiones
en laempresa, y que la falta de confianza en sus decisiones para el bienestar de la empresa
es una caracteristica habitual, ya que los supervisores y jefes no suelen interesarse por sus
opiniones personales.

En cuanto a la satisfaccion, se encontrd que era regular, ya que muchas veces esto
no tendrian la adecuada motivacion dentro de su trabajo como desempefiar cualquier
actividad y sentirse identificado con la empresa, particularmente por no son considerados
los suficiente como parte de su equipo de trabajo, lo cual reflejaria que el personal no se
identifica con la empresa y en consecuencia con su bienestar

Finalmente, respecto a la comunicacion, se encontré que esta es mala, ya que, sSi
bien los trabajadores pueden mantener una comunicacion interna y trabajar en equipos de
trabajo, esta seria mala al momento que se comunicarian con su jefe y sus supervisores,
incluso la comunicacion con los clientes se consideraria regular, por lo que no se mantiene

la adecuada gestion de la comunicacion entre el personal y los clientes.
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Figura 10

Area de trabajo de produccion de vinil

Nota. En la Figura 10 se observa una de las problemaéticas, que es la iluminacion

inadecuada. Fuente: Empresa en estudio.
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CAPITULO IV
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CAPITULO IV:
4. PROPUESTA DE MEJORA

4.1.  Justificacién de la Propuesta

La viabilidad de esta iniciativa se fundamenta en el despliegue de un modelo
integral de optimizacion operativa. Como fase preliminar, se estructuraran mesas de
trabajo interdisciplinarias con las jefaturas clave. El proposito de estas sesiones de
alineacion sera socializar el alcance del proyecto, contrastar los beneficios esperados
frente a las barreras de implementacion, y exponer benchmarks (casos de éxito) de
organizaciones que han revolucionado sus sistemas de manufactura mediante la filosofia
esbelta.

Cabe destacar que la adopcion de este paradigma exige un diagnostico exhaustivo
de la capacidad de produccién y de la confiabilidad del mantenimiento. Finalmente,
contando con el respaldo estratégico de la Alta Direccidn, los lideres de planta y soporte
técnico impulsaran la internalizacion de la metodologia Lean, asegurando asi la
excelencia y la productividad global de la compafiia.

4.2.  Objetivos de la Propuesta
e Registrar las ordenes de trabajo de forma ordenada y eficiente.
e Priorizar las tareas de produccion en funcion de la importancia del equipo.
e Programar la formacion técnica del personal técnico y operativo
e Desarrollar y aplicar acciones correctivas y preventivas y programas de auto
mantenimiento
e Planificacion y organizacion de los medios internos para garantizar el

abastecimiento de los pedidos.
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4.3.

43.1.

Prestacion puntual y eficaz de los servicios que requieren las instalaciones de
produccion mediante contratos de mantenimiento correctivo y preventivo y
servicios técnicos especializados para asegurar su adecuado funcionamiento.
Plan de Actividades

Etapa Planear

La etapa preliminar de esta intervencion radica en la delimitacion estratégica del

sector operativo a optimizar. El proposito central consiste en asimilar la dinamica de

trabajo vigente, inventariar los recursos técnicos (maquinaria e insumos) requeridos en la

estacion, y evaluar la receptividad del talento humano frente al cambio organizacional.

Simultaneamente, la iniciativa persigue la minimizacién drastica de los tiempos muertos

asociados a la localizacion de herramentales, mitigando asi las demoras en el ciclo de

manufactura.

El plan de accién abarca un espectro integral: inicia con el levantamiento

situacional (estado actual), avanza hacia el despliegue sistematico de la herramienta 5S,

e incorpora el monitoreo de indicadores para afianzar una cultura de perfeccionamiento

constante dentro de la organizacion. El plan incluye:

Definicidon de los objetivos y metas que se pretenden alcanzar con la metodologia
5S.

Relacion de las actividades programadas para la aplicacion e implantacion de la
metodologia 5S, indicando los responsables y las fechas previstas. Para ello, se
ha elaborado un calendario en el que se especifica cada actividad a realizar y que

se indica en el calendario 5S.
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4.3.2.

Etapa Hacer

Con el fin de reducir la actividad interna y externa, es necesario mejorar el entorno
para proporcionar un lugar de trabajo mas ordenado y se recomienda tomar
algunas disposiciones.

Instalacion de soportes a ambos lados de la impresora para acceder a la parte
superior de la misma.

Utilizacion cinturones de herramientas multiusos para reducir el tiempo dedicado
a buscar herramientas ligeras.

Cumplimiento de los procedimientos 5S establecidos.

Marque posiciones preestablecidas para la presion, la temperatura, los niveles de
tinta, etc. para reducir el tiempo de actividad interna.

Aplicar procedimientos TPM a las impresoras.

Instale estanterias cerca de las impresoras para almacenar herramientas pesadas y
reducir el tiempo de busqueda.

4.3.2.1. Redistribucion de los Procedimientos.

El objetivo general del mantenimiento y capacitacion de los operadores es la

deteccion temprana de posibles fallos en el sistema de produccién de una prensa offset.

Esta actividad pretende implicar a los operarios en las tareas basicas de mantenimiento y

normalizar los procedimientos, herramientas, consumibles y formatos utilizados por los

operarios. La actividad consiste en la creacion de programas de formacion préactica y

tedrica sobre el mantenimiento bésico de las maquinas, como la identificacion de las

piezas del equipo, la lubricacion bésica, la limpiezay los fallos de mantenimiento basicos.

El personal se encargaré de llevar a cabo estas actividades.

Ordenar y limpiar la zona de trabajo.

Inspeccion general de la zona de trabajo.
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e Lubricacion de la maquinaria.
e Reacondicionamiento del equipamiento basico de las maquinas (tornillos, tuercas,
etc.) sin necesidad de desmontarlas.

Antes de la formacion de los grupos de trabajo en el sector de la impresion offset,
se evaluaron los conocimientos basicos de funcionamiento y las competencias técnicas
de cada operador de maquina y asistente.

4.3.2.2. Inspeccidn y Eliminacion de las Fuentes de Contaminacion.

En cuanto al desarrollo del capital humano, los temas incluian la mejora de la
cualificacion de los operarios, la inspeccion, limpieza y lubricacion de los equipos y la
investigacion de las causas de la contaminacion y las fugas de lubricante, aire y grasa en
la maquina. Asi, como parte del mantenimiento autonomo, se inspeccionarian las piezas
lubricadas, se sustituirian las mangueras de aire defectuosas, se instalarian canaletas de
recogida de lubricante, se rematarian los tornillos, se apretarian las piezas sueltas y se
minimizaria el exceso de suciedad, 6xido y polvo en la zona de la maquina.

4.3.2.3. VVSM Propuesto (Final).
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Figura 11

VSM Final
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Rendimiento: 0.95
Produccién Real: 38 und/turno
1050 seg

400 seg

1050 seg

Pronostico
Mensual

Despacho

Trabajadores

o2

Cliente

TD: 25 200 (seg)

TC:1330 seg

Rendimiento: 0.95

Produccién Real: 9 und/turno

Diario Diario

Acabados

Trabajadores w
\Q/ 1 4 pedidos
TD: 25 200 (seg)
TC:1150 seg
Rendimiento: 0.95
Produccién Real: 10 und/turno

2400 seg

1150 seg

Nota. En la Figura 11 se observa el VSM Final. Fuente: Elaboracion propia.
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1330 seg

Entrega
Mensual

Valor Agregado
TVA=48 min
TNVA= 75 min
TT=123 min

Lead Time Total = 7380 seg

Tiempo de Ciclo Total = 2880 seg




Se especifica la planeacién con el pedido de servicio en el Planner y Directos
Creativo, mediante una politica de orden de tiempo, seguido de una entrega mensual en
la estrategia del gréfico al momento de aplicar el ticket de solicitud, y al momento de
aplicar el Kanban mediante el Planner Digital Senior de forma diaria en las piezas graficas
y acabados, cada una de estas con sus trabajadores, el TD (Tiempo Disponible), TC
(Tiempo de Ciclo), el rendimiento y la produccion real en und/turno , en total van dos
pedidos hasta las piezas graficas de ahi sale un pedido mediante las 5S hasta el despacho
del producto al momento de cambiar el nimero de salidas, luego mediante una encuesta
de satisfaccion resulta en la entrega mensual al cliente que previamente se identificaron
las necesidades con un pronéstico mensual de 40 campafias y una demanda diaria de tres
campafas y un talk time de 9240 segundos/unidad con una demanda de tres campafias
por dia.

Para asegurar la viabilidad y correcta ejecucion del plan de optimizacion, resulta
imperativo establecer directrices estratégicas precisas. En primer lugar, la jefatura del
departamento digital debera parametrizar métricas de desempefio (KPIs) concretas, tales
como el volumen de cuentas pendientes, el indice de sobretiempo semanal, las
desviaciones en los plazos de entrega y la tasa de reprocesos; esto permitird auditar
objetivamente la carga operativa del equipo. Simultdneamente, se estandarizara el flujo
de requerimientos mediante la adopcién de Google Forms como plataforma centralizada
de ticketing. A la par, se estructurard un programa de capacitacion integral para que el
talento humano asimile los principios de la mejora continua y los beneficios de las
herramientas Lean. Finalmente, se estableceran canales de articulacion
interdepartamental fluidos, garantizando una respuesta agil ante contingencias sin que

estas comprometan el rendimiento global de la cadena productiva.
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Para ejecutar correctamente el VSM, es necesaria una reunion de ejecucion entre

la alta direccién y el planificador principal del equipo de trabajo responsable de la cuenta

de la agencia. En primer lugar, para cada punto identificado como oportunidad de mejora,

es necesario comunicar qué hay que tener en cuenta y donde se pueden introducir mejoras.

Esta herramienta es creada por planificadores senior mediante un primer
acercamiento a los clientes potenciales, a partir de la informacién obtenida de los
clientes actuales y del area comercial, y es independiente de cada cliente.

Para garantizar que cada proceso no esté sobrecargado de trabajo, la alta direccion
elabora una politica de ordenacion del tiempo en colaboracion con el
departamento de RRHH, baséandose en la informacion de los departamentos de
planificacion, disefio, ventas y otros departamentos operativos.

Una vez formulada y validada una estrategia que responda a las necesidades del
cliente, se aplican herramientas como los sistemas Kanban y de solicitud de
tickets, que se desarrollan bajo la responsabilidad del planificador principal y el
asistente administrativo. Estas herramientas se introduciran desde el principio del
desarrollo del plan de mejora y se difundiran a todas las partes pertinentes
mediante formacion sobre su uso, carteles y correos electrénicos

Se utilizara la herramienta 5s para efectuar cambios en los resultados y requisitos
de los procesos para crear campafias digitales independientes, que incluyan
gréficos (video e iméagenes), texto publicitario (copy) y diversos anuncios segun
la segmentacion. Esta herramienta es desarrollada y aplicada por el Comité de
Planificacion y Comunicacion a través de la formacién impartida por formadores
externos, lo que permite mejorar la cultura organizativa para el desarrollo de los

procesos.
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4.3.2.4. Fidelizacion del Cliente.

La consolidacién del compromiso comercial entre la marca y el usuario se
estructura metodoldgicamente a través de una evolucion de cuatro estadios progresivos:

4.3.2.4.1. Etapa de Interés.

Constituye el eslabon preliminar del recorrido del comprador. Durante este
periodo, el individuo demuestra afinidad o curiosidad hacia la propuesta de valor de la
organizacion, pero aun no ha materializado ninguna transaccion econémica. En términos
comerciales, el sujeto se cataloga estrictamente como un prospecto o lead calificado.

4.3.24.2. Etapa de Experiencia.

Este segundo nivel se activa en el instante en que el usuario abandona su condicion
de prospecto para ejecutar su primera compra. Implica pasar de la intencién a la accion,
experimentando de forma tangible la calidad del producto o servicio ofrecido, lo que le
otorga formalmente el estatus de cliente activo.

4.3.2.4.3. Fase de Inmersion.

El tercer estadio se consolida cuando el comportamiento transaccional del
comprador se vuelve repetitivo. La compafiia deja de ser una alternativa de consumo
esporadico para posicionarse como el proveedor de referencia principal cada vez que el
usuario busca satisfacer una necesidad vinculada al sector.

4.3.2.4.4. Fase de Fidelizacion.

Representa la cuspide del embudo relacional. En este punto, el consumidor ha
desarrollado un arraigo profundo hacia la firma, percibiéndola no como una opcién mas
dentro de la competencia, sino como la Unica alternativa valida para sus requerimientos.
Este nivel de retencion incondicional es el resultado directo de la acumulacion sistemética

de experiencias de alta calidad generadas en las etapas precedentes.
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CAPITULO V
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CAPITULO V:
5. VALIDACION Y ANALISIS DE RESULTADOS

5.1. Capacitaciones

Para garantizar el involucramiento del talento humano, resulta indispensable
estructurar un plan de accion fundamentado en cuatro pilares: la institucionalizacion del
aprendizaje continuo, el fomento de la motivacion interna, la creacion de canales
bidireccionales para la captacion de propuestas, y la exigencia de rigor en el
cumplimiento de los cronogramas operacionales.

En cuanto al despliegue de la metodologia 5S, la gerencia asume el reto de
erradicar las practicas operativas ineficientes para instaurar una nueva cultura de
excelencia. Como tactica de asimilacion durante el primer trimestre, se programaran
sesiones de retroalimentacion semanales de quince minutos, disefiadas para despejar
interrogantes y evaluar la adaptacion del equipo.

Complementariamente, la estrategia de difusion incluira la distribucion
sistematica de infografias y boletines, tanto en soportes fisicos dentro de la planta como
a través de las plataformas digitales de la compafiia, para reforzar los principios de la
mejora continua. Finalmente, se ha disefiado una malla curricular segmentada por niveles
jerarquicos, garantizando asi una asimilacion técnica y efectiva de las herramientas Lean
en toda la organizacion.

Tabla 5

Programa de Capacitacién

Tema Fecha Duracion Dirigido
Cultura organizacional y las 5s Sem 1 1 hora Organizacion
Herramientas de mejora de procesos Sem 2 2 horas Organizacion
Seiri Sem 3 1.5 horas Organizacion
Seiton Sem 4 1.5 horas Organizacion
Seiso Sem 5 1.5 horas Organizacion
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Seiketsu Sem 6 1.5 horas Organizacion

Shitsuke Sem7 1.5 horas Organizacion
Buenos Habitos Sem 8 1 hora Organizacion
Productividad laboral Sem 9 1 hora Organizacion
Mejora continua Sem 10 1 hora Organizacion

Nota. En la Tabla 5 se observa el programa de capacitacion con una duracion de un total
de 10 semanas con un promedio de 1.35 horas por semana, en los temas de cultura
organizacional y las 5S, herramientas de mejora de procesos, Seiri, Seiton, Seiso,
Seiketsu, Shitsuke, Buenos Habitos, Productividad Laboral y la Mejora Continua, cada
uno de estos temas dirigidos a la organizacion.

Esto ayuda a comprender las mejoras que puede aportar el uso de las 5's y a
garantizar la participacion y el compromiso de los empleados.
5.2.  Seguimiento de Clientes

A lo largo de 2022, los proyectos desarrollados y el crecimiento del afio anterior
dieron lugar a una amplia cartera de clientes. Por el lado de la obtencion de clientela, se
adquirieron otros clientes nuevos, entre los que destacan los contratos de servicios de
mensajeria y soporte de escritura a traves de WhatsApp en centros educativos. También,
se colaboro con un nuevo centro educativo en el desarrollo de una estrategia para el
proceso de matriculacion, que incluia publicidad digital y servicios de venta a traves de
centros de contacto. Mientras tanto, otro nuevo cliente fue una Universidad de Arequipa,
donde prestamos los mismos servicios de mensajeria, esta vez en email marketing.
Tabla 6

Seguimiento de Clientes

Afo Cuentas Servicio ¢ Se renovo?
Instituto Superior de Publicidad Digital, Disefio Grafico, S|
Arequipa Estrategia Digital
2021

Instituto Superior de Publicidad Digital, Disefio Gréfico, S
Lima Contact Center, Estrategia Digital
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Universidad Continental Publicidad Digital, Contact Center SI

Publicidad Digital, Disefio Gréfico,

Empresa Constructora SI
Estrategia Digital

Mall de Arequipa Publicidad de Arequipa NO
Instituto Educativo Mensajeria por Whatsapp NO

Instituto Educativo Publicidad Digital y Contact Center S

2022 Universidad de Arequipa Mensajeria por Correo Electronico Si

Academia Pre Elaboracién de estrategia, Publicidad

Universitaria digital NO

Nota. En la Tabla 6 se observa el seguimiento de clientes en los afios 2021 y 2022 con las
cuentas y servicios y ver si se renovo o no.

La cartera de clientes corporativos de la organizacion estd conformada
predominantemente por instituciones del sector educativo, destacando entidades como la
Universidad Continental, la Universidad de Arequipa, diversos institutos superiores con
sede en Lima y Arequipa, asi como academias preuniversitarias y centros de educacion
basica. Asimismo, las alianzas comerciales se extienden al rubro inmobiliario y retail,
gestionando cuentas clave como la Empresa Constructora y el Mall de Arequipa. Para
satisfacer la demanda de estos sectores, la agencia ha estructurado un catélogo integral de
soluciones que engloba: disefio gréfico, planificacién de estrategias digitales, gestion de
publicidad (tanto online como local), operaciones de contact center y despliegue de
marketing directo mediante plataformas de mensajeria (WhatsApp y correo electrénico
corporativo).

5.3. Base de Stock de Productos en Tienda

En términos de inventario, las agencias no disponen de un inventario fisico o
virtual de bienes y servicios, pero si de un almacén de informacion sobre proyectos
anteriores y funcionan segun el principio de producir algo en caso de que un cliente lo
pida. Por otro lado, dentro del inventario, podemos contemplar el ciclo de encargo,

fabricacion, compraventa y pago, mientras que, en los servicios de anuncios digitales, la
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inversion mensual se presupuesta, la financia la agencia y el cliente abona el presupuesto
a final de mes junto con el pago de los servicios prestados. En casos especiales, la
facturacion puede retrasarse y el pago de los servicios y las cantidades invertidas puede
efectuarse seis meses mas tarde.
5.4.  Satisfaccion del Cliente

Al evaluar el comportamiento de la cartera comercial durante el periodo interanual
2021-2022, los indicadores revelan que la organizacion logro fidelizar al 60% de sus
cuentas activas, consolidando una base estable de consumidores recurrentes.

Respecto a la tasa de abandono o churn rate (el 40% restante), el diagnostico
indica que el motivo principal de la no renovacién radica en deficiencias netamente
operativas. De manera especifica, los usuarios desvinculados argumentan
incumplimientos en los plazos de entrega y una alta incidencia de reprocesos; factores
que se originan por vacios en los acuerdos contractuales iniciales y fallas estructurales en
la planificacion de los proyectos.

Paraddjicamente, al contrastar esta fuga de clientes con el instrumento de
medicion de calidad percibida aplicado internamente por la empresa, se evidencia una
discrepancia. Tal como lo ilustra la siguiente figura, la tabulacion de los datos estadisticos
demuestra que el nivel general de satisfaccion de la cartera actual se mantiene en un rango
predominantemente positivo.

Tabla7

Satisfaccion de Clientes

Plazo de entrega Puntaje Resultados Puntaje Empresa
Hubo retrasos 2 Muy Satisfecho 4 Banco
Hubo retrasos 2 Satisfecho 3 Instituto Educativo
Hubo retrasos 2 Muy Satisfecho 4 Empresa Industrial
Hubo retrasos 2 Satisfecho 3 Empresa Industrial
A tiempo 3 Satisfecho 3 Banco
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A tiempo 3 Muy Satisfecho 4 Universidad

A tiempo 3 Muy Satisfecho 4 Universidad

A tiempo 3 Satisfecho 3 Inmobiliaria

Antes de tiempo 4 Muy Satisfecho 4 Academia de Seguridad

Hubo retrasos 2 Satisfecho 3 Mall de Arequipa
Hubo retrasos 2 Satisfecho 3 Cerveceria
Hubo retrasos 2 Satisfecho 3 Instituto Educativo

A tiempo 3 Satisfecho 3 Instituto Educativo

Evaluacién 2.54 Evaluacion 3.38

Nota. En la Tabla 7, se visualiza la satisfaccion de los clientes clasificado en plazos de
entrega con su puntaje, resultados con su puntaje y la empresa correspondiente.

Al desglosar el nivel de cumplimiento logistico (On-Time Delivery), el sondeo
aplicado a trece cuentas corporativas arroja un escenario de alerta: siete organizaciones
reportaron demoras en la recepcién de sus requerimientos, cinco confirmaron entregas
exactas y apenas una experimentd anticipacion en el servicio. Estas métricas se traducen
en un indice de valoracion deficiente respecto al manejo de los tiempos (2.54), el cual
contrasta con la calificacion superior otorgada a la calidad del producto final (3.38).

Frente a esta coyuntura empirica, resulta innegable la pertinencia de intervenir el
flujo operativo. La integracion de metodologias de manufactura esbelta (Lean) se perfila
como la estrategia idonea para erradicar estos cuellos de botella. Optimizar la agilidad del
servicio no solo asegurara la fidelizacion de la cartera actual, sino que potenciara la
capacidad de la agencia para captar y retener de forma sostenida a nuevos prospectos.
55. Resultados POST TEST

Realizando un andlisis de los resultados Post — Test, se validé que las mejoras
planteadas, lograran instaurar una transicion en la cultura de liderazgo, donde un 92.5%
del personal notara que sus esfuerzos son valorados por la jefatura. A nivel operativo, las
iniciativas propuestas dirigidas para los espacios de trabajo, especificamente a la

iluminacién, lograran tener un margen de aceptacion aproximada de 75% por parte de los
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colaboradores, mientras que la percepcion sobre el reconocimiento y la satisfaccion de
los beneficios dentro del almacén tuvo valores positivos. De esta manera, se puede
interpretar que se ha logrado eliminar la insatisfaccion dentro de la empresa.
5.6. Comparativa Cuantitativa VSM (Before — After)

Para cumplir con el requerimiento de un "Before-After riguroso", se utilizard
indicadores de tiempo de ciclo y eficiencia.
Tabla 8

Comparativa de Indicadores de Valor Agregado (Before vs. After)

Situacion Actual  Situacion Propuesta

Indicador Lean o Mejora (%0) Justificacién
(VSM lInicial) (VSM Futuro)
Tiempo de Valor ) ]
55 min 48 min 12.7%
Agregado (VA)
Eliminacion de blsquedas
Tiempo de No (59)
Valor Agregado 185 min 75 min 59.5%
(NVA)
I o Reduccion de Inventario en
Lead Time Diario ) | )
240 min 123 min 48.8% Proceso (WIP) por flujo
(LTD) .
continuo
Eficiencia del Ciclo . . - o )
(PCE)* 22.9% 39.0% +16.1% Eliminacion de tiempos
muertos con Kanban
Productividad 3.75 unid/h 4.75 unid/h 26.6%
Takt Time 15 min 15 min -

Nota. En la Tabla 8 se muestra la comparativa As Is vs To Be de la propuesta planteada.
La validez y el rigor de las proyecciones operativas se fundamentan en la supresién
sistematica de los desperdicios (mudas) detectados a lo largo del flujo de manufactura en
el departamento de viniles. A modo de ilustracion, la drastica contraccion del Lead Time
Diario (LTD), que desciende de 240 a 123 minutos, carece de cualquier sesgo empirico.
Por el contrario, este indicador constituye el efecto matematico directo de erradicar la
acumulacion de inventario en proceso (WIP) entre las estaciones de impresion y corte,

logro que se materializa a través de la implementacion estructurada del sistema Kanban.
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5.7. Evaluacién Econémica de la Propuesta
Tabla 9

Costo de Actividades

Descripcién Mensual S/. Anual S/.
Mano de obra de 6 meses (auxiliar administrativo). S/702.10 S/8,425.19
Introduccidn a la formacién 5S. S/290.00
Formacion del personal y auditoria de la aplicacién de las 5S. S/196.67 S/2,360.00
Difusién y promocion para los colabores. S/190.00
Herramientas para la implementacion. S/150.00
Tiempo dedicado a la formacién por los supervisores. S/ 405.94 S/ 4,871.23
Tiempo invertido en reuniones del supervisor. S/ 202.97 S/ 2,435.62
Capacitacion introductoria Kanban por asesores externos. S/120.00
Formacion sobre la aplicacion de Kanban y difusion al personal de la
v S/ 960.00
agencia por consultores externos.
Software para la implementacion. S/40.00 S/480.00
Tiempo dedicado a la formacion por los supervisores. S/ 304.45 S/ 3.653.42
Software de elaboracion de procesos 'LucidChart'. S/34.17 S/410.00
Tiempo dedicado a la formacién por supervisor. S/50.74 S/ 608.90
Impresién de diagramas. S/60.00
Disefio de cuadros, cuestionarios. S/ 150.00
Elaboracion, desarrollo y seguimiento de la propuesta. S/125.00 S/1,500.00
TOTAL S/ 2,140.00 S/29,099.10

Nota. En la Tabla 9 se observa el costo de actividades, teniendo como primera actividad
la mano de obra de 6 meses (auxiliar administrativo)

Se tiene un costo mensual de S/. 702.10 nuevos soles con un costo anual de S/.
8,425.19 nuevos soles, como segunda actividad e tiene la introduccién a la formacion 5S
con un costo anual de S/. 290.00 nuevos soles, como tercera actividad se tiene la
formacion del personal y la auditoria de la aplicacion de las 5S con un costo mensual de
S/. 196.67 nuevos soles y un costo anual de S/. 2,360.00 nuevos soles, como cuarta
actividad se tiene la difusion y promocion para los colaboradores con un costo anual de
S/. 190.00 nuevos soles, como quinta actividad se tienen las herramientas para la
implementacidn con un costo anual de S/. 150.00 nuevos soles, como sexta actividad se
tienen el tiempo dedicado a la formacion por los supervisores con un costo mensual de
S/. 405.94 nuevos soles y un costo anual de S/. 4,871.23 nuevos soles, como septima
actividad se tienen el tiempo invertido en reuniones del supervisor con un costo mensual

de S/. 202.97 nuevos soles y un costo anual de S/. 2,435.62 nuevos soles, como octava

55



actividad se tiene la capacitacion introductoria Kanban por asesores externos con un costo
anual de S/. 120.00 nuevos soles, como novena actividad se tiene la formacion sobre la
aplicacion de Kanban y la difusion al personal de la agencia por consultores externos con
un costo anual de S/. 960.00 nuevos soles, como decima actividad se tiene el software
para la implementacion con un costo mensual de S/. 40.00 nuevos soles y un costo anual
de S/. 480.00 nuevos soles, como undécima actividad se tienen el tiempo dedicado a la
formacion de supervisores con un costo mensual de S/. 304.45 nuevos soles y un costo
anual de S/. 3,656.42 nuevos soles, como duodécima actividad se tiene el software de
elaboracion de procesos “Lucid Chart” con un costo mensual de S/. 34.17 nuevos soles y
un costo anual de S/. 410.00 nuevos soles, como decimotercera actividad se tienen el
tiempo dedicado a la formacidn por supervisor con un costo mensual de S/. 50.74 nuevos
soles y un costo anual de S/. 608.90 nuevos soles, como decimocuarta actividad se tiene
la impresion de diagrama con un costo anual de S/. 60.00 nuevos soles, como
decimoquinta actividad se tiene el disefio de cuadros y cuestionarios con un costo anual
de S/. 150.00 nuevos soles y como decimosexta actividad se tiene la elaboracion,
desarrollo y el seguimiento de la propuesta con un coto mensual de S/. 125.00 nuevos
soles y un costo anual de S/. 1,500.00 nuevos soles. En total en lo que respecta al costo
de actividades se tiene un costo mensual de S/. 2,140.00 nuevos soles y un costo anual de
S/. 29,099.10 nuevos soles.

Tabla 10

Costo Administrativo

Descripcién Anual Mensual

Servicios de Internet y telefonia. S/ 1,800.00 S/ 150.00
Servicios de energia (electricidad). S/ 1,440.00 S/120.00
Herramientas de aplicacion. S/718.20 S/59.85
TOTAL S/3,958.20 S/ 329.85

Nota. En la Tabla 10 se observa el costo administrativo del servicio de internet y telefonia,
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el servicio de energia (electricidad) y las herramientas de aplicacion, resultando en un
total de S/. 3,958.20 nuevos soles de forma anual y en S/. 329.85 nuevos soles de forma
mensual.

Teniendo en cuenta los costes administrativos y de servicio, la inversién anual es
de 33.058,18 soles, entendida como una inversion mensual de 2.469,85 soles a lo largo
de 12 meses. Para un correcto andlisis del coste total y su verificacion, se ha desglosado
y resumido el coste de ejecucion de la propuesta, unificando cada partida en los puntos
correspondientes.

Tabla 11

Costo de Ejecucidn de la Propuesta

TIPO DE
PROPUESTA DE MEJORA COSTOS COSTO TOTAL
Planificacion:
Coordinacién con las partes interesadas y supervision de la S/ 1,404.20 Unico S/'1,404.20
aplicacién
Asistente Administrativo S/1,404.20  Operativo S/ 1,404.20

Implementacién y desarrollo de 5's

Disefiar un plan de aplicacion y desarrollo para los 5s
Formacion inicial de los comités 5's a cargo de
consultores externos.

Formacion y auditorias sobre la aplicacion de las 5's para

S/13,614.11 Unico S/13,614.11

S/ 290.00 Asesoria S/ 290.00

el personal de las agencias, a cargo de consultores S/2,360.00  Operativo  S/2,360.00
externos.

Difusién y promocion de 5's entre los socios. S/190.00 Asesoria S/190.00
Herramientas para la implementacién de 5's. S/ 150.00 Operativo S/ 150.00
Servicios de Internet y telefonia S/ 450.00 Operativo S/ 450.00
Servicios de electricidad (luz) S/288.00 Operativo S/288.00
Herramientas de aplicacién S/ 143.64 Operativo S/ 143.64
Tiempo dedicado a la formacién del personal de los 5 S/4,871.23  Operativo  S/4,871.23
Tiempo dedicado a las reuniones de seguimiento S/2,435.62  Operativo  S/2,435.62
Tiempo dedicado a las reuniones informativas del

S/2,435.62  Operativo  S/2,435.62
personal

Implementacion Kanban

Introduccion de Kanban y disefio de planes de formacion
Formacion introductoria a Kanban impartida por
consultores externos.

Formacion y difusion de la implantacién de Kanban al
personal de la agencia por consultores externos.
Software Trello para la implantacién de tableros Kanban
en los procesos.

Servicios de Internet y telefonia S/ 450.00 Operativo S/ 450.00

S/ 6,095.06 Unico S/ 6,095.06

S/120.00 Asesoria S/120.00

S/960.00 Asesoria S/ 960.00

S/ 480.00 Operativo S/ 480.00
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Servicios de electricidad S/288.00 Operativo S/ 288.00
Herramientas para la implementacion. S/ 143.64 Operativo S/ 143.64
Liaer:r;gg ((jGe(rj]igra::;a la formacion del personal para S/3.65342  Operativo S/ 3,653.42
Implementacién BPMN )
Formacién en BPMN, diagramacion, actividades de S/3,129.74 Unico S/3,129.74
difusién, almacenamiento fisico.
Asistente administrativo S/1,404.20  Operativo S/ 1,404.20
Software de diagramacion LucidChart S/ 205.00 Operativo S/ 205.00
Servicios de Internet y telefonia S/ 450.00 Operativo S/ 450.00
Servicios de electricidad S/288.00 Operativo S/288.00
Herramientas de aplicacion S/ 143.64 Operativo S/ 143.64
Impresion de diagramas S/'30.00 Operativo S/°30.00
;IF?I\n/I]EO dedicado a la formacién del personal en el uso de S/ 608.90 Operativo S/ 608.90
Implementacién Estandarizacion del Trabajo )
Creacion de hojas de trabajo y archivos fisicos de hojasde S/ 1,782.84 Unico S/1,782.84
trabajo.
Asistente administrativo S/1,404.20  Operativo S/ 1,404.20
Software de diagramacion Lucid Chart S/ 205.00 Operativo S/ 205.00
Herramientas de aplicacion S/ 143.64 Operativo S/ 143.64
Fichas de normalizacion imprimibles S/30.00 Operativo S/30.00
Elaboracion e Implementacion del VSM -
— - S/ 1,692.20 Unico S/ 1,692.20
Seguimiento y ajuste del VSM actual y futuro
Asistente administrativo S/1,404.20  Operativo S/ 1,404.20
Servicio de Electricidad (Luz) S/ 288.00 Operativo S/288.00
Mejoras complementarias
Politica de pedidos, sistema de solicitud de billetes S/2,435.84 Unico S/ 2,435.84
Numero de salidas de redistribucion.
Asistente administrativo. S/1,404.20  Operativo S/ 1,404.20
Graficos, cuestionarios y disefio de sistemas de mejora. S/150.00 Operativo S/ 150.00
Servicios de Internet y telefonia S/ 450.00 Operativo S/ 450.00
Servicios de electricidad S/288.00 Operativo S/288.00
Herramientas de aplicacion S/ 143.64 Operativo S/ 143.64
Desarrollo y acompafiamiento de la propuesta S/2,904.20 Unico S/2,904.20
Asistente administrativo S/1,404.20  Operativo S/ 1,404.20
Elaboracidn, despliegue y seguimiento del plan de trabajo S/ 1,500.00  Operativo S/ 1,500.00
TOTAL S/ 33,058.19

Nota. En la Tabla 11 se observa el costo de ejecucion de la propuesta siendo un total de

S/. 33,058.19 nuevos soles, que se abonaran en pagos mensuales de S/. 5,509.70 durante

seis meses. Esto se debe a los servicios prestados para apoyar y supervisar la correcta

aplicacion de cada herramienta propuesta; la aplicacion se considera un coste de

elaboracion, asesoramiento y asistencia.
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Tabla 12

Costo — Beneficio

COSTO - BENEFICIO

Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7 Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11 Mes 12

Costos del
Proyecto

Inversién de
la Propuesta  -S/5,509.70 -S/5,509.70 -S/5,509.70  -S/5,509.70  -S/5,509.70  -S/5,509.70

de Mejora

Beneficios

Esperados

Incrementar
la

o S/17,600.00 S/ 17,600.00 S/ 17,600.00 S/17,600.00 S/17,600.00 S/17,600.00
Productividad

en 25%

Eliminar los
Costos por

S/5,628.80 S/5,628.80 S/5,628.80 S/ 5,628.80 S/ 5,628.80 S/ 5,628.80
Horas Extras

del Equipo

Flujo de
) -$/5,509.70  -S/5,509.70  -S/5,509.70  -S/5,509.70  -S/5,509.70  -S/5,509.70 S/ 23,228.80 S/ 23,228.80 S/ 23,228.80 S/ 23,228.80 S/ 23,228.80 S/ 23,228.80

Caja Neto

Nota. En la Tabla 12 se observa el costo — beneficio de la inversion del proyecto, donde se tiene la inversion de la propuesta de mejora, los
beneficios esperados que corresponden al incremento de la productividad en 25%, la eliminacion de los costos por horas extras del equipo v el

flujo final.
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El coste de aplicacion de la propuesta es de 33.058,18 dolares, el beneficio total
es de 139.732,80 dolares y el saldo neto al cabo de 12 meses es de 106.674,62 dolares,
lo que indica que se estima que la rentabilidad de la propuesta aumentara a partir del
octavo mes.

Con la formula:

S/. 139,732.80
S/. 33,058.18

Beneficio/costo =
Beneficio/costo = 4.20

Segun el analisis coste-beneficio, el indice es de 4,20, lo que indica que los
beneficios son 4,20 veces la inversion necesaria, que es superior a 1y, por tanto, se trata
de un proyecto viable.

Otros indicadores que pueden analizarse son el ROI, la TIR y el VAN de la
propuesta; para calcular el VAN mostramos que los gestores indican que incurriran para
el nuevo proyecto no presupuestario, y el contraste, junto con el flujo de caja, de 181-360
dias financiacion para PYMEs.

Para la evaluacion econdmica de la propuesta se establece una TMAR del 11%
anual, tomando como referencia el costo de oportunidad de capital y la tasa de
financiamiento aplicable para proyectos de mejora operativa para PYMEs. Esta tasa
representa el rendimiento minimo que la empresa deberia exigir para aceptar la inversion
en la optimizacién d ellos flujos de impresion grafica. Debido a que el flujo de caja de la
propuesta se presenta de forma mensual, asegurando una trazabilidad detallada de los
egresos, la TMAR anual se convierte a una tasa mensual equivalente mediante la
siguiente parametrizacion:

TMAR,, = (1 + TMAR,)Y*? — 1
TMAR,, = (1+0.11)Y/12 -1

TMAR,, = 0.0087345 = 0.8735%
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e Retorno sobre la Inversion (ROI)

RO — (139 732.80 — 33058.18)
B 33 058.18

ROI = 3.20

El indicador ROI es de 3.20, lo que significa que la inversion inicial para la
realizacion de la propuesta se recupero hasta 3.20 veces.

e Valor Actual Neto (VAN) y Tasa Interna de Retorno (TIR)

Para determinar la viabilidad econdmica de la propuesta se calculo el VAN,
considerando la TMAR mensual de 0.8735%. Con esta tasa se descontaron los flujos
netos mensuales de la propuesta, ponderando de forma diferenciada los seis meses
iniciales de inversion frente a los seis meses posteriores de beneficios operativos. Al
ejecutar el calculo del VAN, se obtuvo que la inversion tiene un valor presente de S/.
32,070.66, mientras que el valor presente de la inversion tiene un valor de S/128,335.03,
obteniéndose en conjunto un VAN positivo de S/. 96,264.37.

Por otro lado, para la TIR basada en los flujos de caja durante el periodo de
andlisis de 12 meses, se obtuvo un valor del 27,1%, superior al TMAR de 11%, lo que

reafirma la viabilidad y el atractivo del proyecto para la entidad.
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CONCLUSIONES

Primera. Se diagnostico el estado actual del proceso productivo del area de
viniles mediante observacion directa, analisis de tiempos y VSM actual, identificAndose
actividades sin valor agregado, esperas, movimientos innecesarios, reprocesos y falta de
control de tiempos, factores que afectaban directamente la productividad del &rea.
Asimismo, se determin6 un Lead Time operativo de 240 minutos, compuesto por 55
minutos de valor agregado y 185 minutos sin valor agregado, obteniéndose una eficiencia
de ciclo de 22.9%.

Segunda. Se identifico que los principales factores criticos que perjudicaban la
productividad fueron la falta de estandarizacion del trabajo, la deficiente organizacion
operativa, la ausencia de control sistematico de tiempos, la acumulacion de pedidos y el
desbalance entre la capacidad productiva y la demanda, lo cual generaba retrasos en las
etapas de acabados y despacho.

Tercera. La propuesta de mejora se estructuré mediante herramientas y principios
de Lean Manufacturing y mejora continua, principalmente VSM, Kanban, control de
tiempos, estandarizacion del trabajo y seguimiento de indicadores. Estas herramientas
permiten ordenar el flujo operativo, controlar el avance de los pedidos, reducir
actividades improductivas y mejorar la coordinacion entre produccion, acabados y
despacho.

Cuarta. Con la propuesta planteada, la productividad del area de viniles se
proyecta de 3.75 a 4.75 unidades por hora, considerando el incremento de la produccion
diaria de 30 a 38 unidades en la misma jornada laboral. Esta mejora se sustenta en la
reduccién de tiempos improductivos, el mejor aprovechamiento de los recursos

disponibles y el control del flujo operativo mediante el VSM propuesto.
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Quinta. El Lead Time operativo propuesto debe calcularse Gnicamente
considerando las actividades propias del flujo productivo del pedido, desde su ingreso
hasta su entrega o despacho. Por ello, no se incluyen los tiempos de capacitacion,
implementacion de herramientas, elaboracion de formatos o estandarizacion documental,
ya que estos corresponden al cronograma de ejecucién de la propuesta y no al
procesamiento recurrente de cada pedido.

Sexta. La evaluacion econdmica demuestra la viabilidad de la propuesta al
incorporar una TMAR de 11% para el calculo del VAN y TIR. El resultado positivo del
VAN con S/. 96,264.37 y TIR con 27.1% evidencia que los beneficios esperados,
asociados al incremento de la productividad y la reduccion de horas extra, son

econdémicamente viables y beneficiosos para la empresa en estudio.

63



RECOMENDACIONES

Primera: Se recomienda desarrollar e implementar un modelo de mejora Lean en
el &rea de viniles, con el fin de optimizar los procesos productivos. A partir de las
conclusiones obtenidas, el uso de herramientas como 5S, Kanban y la estandarizacion de
trabajo contribuird a reducir despilfarros, horas extraordinarias y reprocesos, lo cual
incrementara la productividad en un 25%, tal como se mencion0 en la investigacion. Este
modelo debe involucrar a todo el personal para asegurar la eficiencia operativa en cada
etapa del proceso.

Segunda: Se recomienda establecer un sistema de andlisis y registro continuo del
estado de la cadena productiva. Este sistema permitira realizar un diagnéstico mas preciso
y oportuno de los flujos de trabajo, desde el Mathan hasta el Roll Screen, identificando
cuellos de botella y areas criticas. La implementacion de un monitoreo en tiempo real
facilitara la toma de decisiones y optimizara los procesos, mejorando la eficiencia general
de la produccion.

Tercera: Se recomienda implementar un sistema de gestion de datos que permita
un control adecuado sobre las ventas, los clientes y la productividad. La empresa debe
crear un sistema digital para registrar de forma precisa todas las transacciones, el
inventario y el rendimiento de los procesos. Esto resolvera las deficiencias en los registros
actuales, reduciendo la percepcidn negativa de la empresa y mejorando la capacidad de
planificacién y control.

Cuarta: Se recomienda establecer un plan de mejora continua basado en
herramientas Lean, como VSM, BPMN, Kanban y 5S, con el objetivo de estandarizar y
controlar los procesos productivos. El uso de estas herramientas permitird no solo mejorar
la eficiencia de los procesos, sino también aumentar la productividad y reducir los

desperdicios. Ademas, fortalecera el desarrollo y la capacitacion del personal, lo que
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redundara en un sistema mas agil y eficiente

Quinta: Se recomienda realizar un seguimiento periédico de los indicadores clave
de rendimiento (KPI) para evaluar los efectos de la implementacion de Lean en la
productividad y la satisfaccion del cliente. Es fundamental que la empresa evalte de
forma continua los resultados obtenidos de la implementacion de las herramientas Lean,
tanto en términos de productividad como en la percepcion del cliente. Este seguimiento
ayudar a ajustar las estrategias cuando sea necesario, asegurando una mejora constante

y sostenible.
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ANEXOS

Anexo 1. Maquinaria y equipos

Impresoras de vinil
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Maquina cortadora de vinil
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Impresora Matan Ultra EFI 3

Impresora y Fotocopiadora
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Impresora Matan

Maquina Cortadora L&ser CNC para cortar acrilico
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Anexo 2. Areas

Taller de pintura




Area de pintura

Area de soldadura




Area de la Cortadora Laser
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Anexo 3. Resultados de la Entrevistas Pre-Test

Satisfaccion Sobre los Beneficios que se Ofrecen en Almacén

¢ Estoy satisfecho con los beneficios que me brinda el almacén?

Porcentaje

7,50%

MNunca Pocas veces Algunas Siempre
veces

Reconocimiento de la Trayectoria del Personal

¢Dentro de la empresa reconocen la trayectoria del personal para ser
promovido?

Porcentaje

Nunca Pocas Algunas Casi Siempre
veces veces siempre

Reconocimiento dentro del Almacén

Al momento de dar un reconocimiento dentro del almacén se lo dan a
quien se lo merece?

Porcentaje

Nunca Pocas Algunas Casi Siempre
veces veces siempre
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Valoracion de los Esfuerzos y Aportaciones en el Trabajo

¢ Mi jefe me hace saber que valora mis esfuerzos y aportaciones en mi
trabajo, aun cuando por causas ajenas no se alcance el objetivo
deseado?

Porcentaje

Pocas veces Algunas Casi siempre Siempre
veces

lluminacion del Area

¢Considero que la iluminacion de mi lugar de trabajo es la correcta?

Porcentaje

Pocas veces Algunas Casi siempre Siempre
veces

Mantenimiento de las Herramientas y Equipos

Las herramientas y equipos que utilizo son mantenidos en forma
adecuada.

Porcentaje

Nunca Pocas Algunas Casi Siempre
veces veces siempre
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Disposiciéon de Materiales y Equipos Segun el Trabajo que Realizan

¢Cuento con todos los materiales y equipos necesarios para realizar mi
trabajo?

Porcentaje

Nunca Pocas Algunas Casi Siempre
veces veces siempre

Influencia del Ambiente Fisico sobre el Desempefio Laboral

¢ En ambiente fisico de su trabajo influye de una manera positiva en el
desempeiio de trabajo?

Porcentaje

Nunca Pocas Algunas Casi Siempre
veces veces siempre

Mantenimiento de Herramientas y Equipos

Las herramientas y equipos que utilizo son mantenidos en forma
adecuada.

Porcentaje

25,00% 25,00%

Nunca Pocas Algunas Casi Siempre
veces veces siempre
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Consideracion de las Opiniones por los Comparieros y Jefe de Trabajo

¢ Mis opiniones son tomadas en cuenta por parte de mi jefey
companeros de trabajo?

Porcentaje

Pocas veces Algunas Casi siempre Siempre
veces

Confianza en las Decisiones Personales en Beneficio de la Empresa

¢ Confié en mi mismo a la hora de tomar una decisién para el bienestar
de la empresa?

Porcentaje

Nunca Pocas Algunas Casi Siempre
veces veces siempre

Reconocimiento de la Opinién para la Toma de Decisiones en la Empresa

.Al momento de tomar una decision importante para el bienestar de la
empresa mi jefe toma en cuenta mi opinion?

Porcentaje

32,50%| B132,50%

Nunca Pocas Algunas Casi Siempre
veces veces siempre
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Comunicacion entre el Jefe y Subordinados

¢/ Existe una buena comunicacién entre jefe y subordinados?

Porcentaje

Nunca Pocas Algunas Casi Siempre
veces veces siempre

Desarrollo de las Habilidades Personales

¢ En mi lugar de trabajo puedo desarrollar mis habilidades?

Porcentaje

Nunca Pocas Algunas Casi Siempre
veces veces siempre

Informacion sobre el Desempefio Individual

¢Recibo informacién de cémo es mi desempefo del almacén?

Porcentaje

Nunca Pocas Algunas Casi Siempre
veces veces siempre
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Definicién de Funciones y Responsabilidades

¢ Tenemos funciones definidas y responsabilidades para cada actividad?

Porcentaje

Pocas veces Algunas Casi siempre Siempre
veces

Equipo de Trabajo

¢ Me siento parte de un equipo de trabajo?

Porcentaje

Nunca Pocas Algunas Casi Siempre
veces veces siempre

Facilidad para Expresar Opiniones

¢ Me resulta facil expresar mis opiniones en mi lugar de trabajo?

Porcentaje

Nunca Pocas Algunas Casi Siempre
veces veces siempre
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Comunicacién Interna

La comunicacion interna dentro del almacén correctamente.

Porcentaje

Pocas veces Algunas Casi siempre Siempre
veces

Comunicacion con el Supervisor

Me resulta facil la comunicacién con el supervisor/a.

Porcentaje

Pocas veces Algunas Casi siempre Siempre
veces

Disponibilidad de Informacion para el Desarrollo de las Actividades Laborales

Recibo la informacién necesaria para desarrollar correctamente mi
trabajo.

Porcentaje

Nunca Pocas Algunas Casi Siempre
veces veces siempre
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Coordinacion para el Desarrollo de Actividades

Tenemos una adecuada coordinacion para desarrollar las actividades en
equipo.

Porcentaje

Nunca Pocas Algunas Casi Siempre
veces veces siempre

Coordinacion entre el Personal y los Clientes

La comunicacion entre el personal del almacén y los clientes es
adecuada.

Porcentaje

Nunca Pocas Algunas Casi Siempre
veces veces siempre
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Anexo 4. Resultado de Encuestas Post — Test

Satisfaccion de los Beneficios del Almacén

¢ Estoy satisfecho con los beneficios que me brinda el almacén?

50

Porcentaje

MNunca Pocas veces Algunas veces Casi siempre Siempre

Reconocimiento del Personal

¢Dentro de la empresa reconocen la trayectoria del personal para ser promovido?

Porcentaje

Pocas veces Algunas veces Casi siempre Siempre

Reconocimiento Dentro del Almacén

¢ Al momento de dar un reconocimiento dentro del almacén se lo dan a quien se lo merece?

Porcentaje

Nunca Pocas veces Algunas veces Casi siempre Siempre
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Valoracion de Esfuerzos y Aportaciones en el Trabajo

¢ Mi jefe me hace saber que valora mis esfuerzos y aportaciones en mi trabajo, aun cuando por causas ajenas

Porcentaje

no se alcance el objetivo deseado?

&0

Pocas veces Algunas veces Casi siempre Siempre

lluminacién en el Lugar de Trabajo

Porcentaje

¢ Considero que la iluminacion de mi lugar de trabajo es la correcta?

50

Focas veces Algunas veces Casi siempre Siempre
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