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RESUMEN

La presente investigacion se enfocd en la implementacion de herramientas de
Lean Manufacturing, especificamente 5S, TPM y estandarizacion de procesos, en una
empresa dedicada a la fabricacion de estructuras publicitarias. Utilizando un enfoque
cuantitativo y un alcance explicativo y correlacional, se llevé a cabo un estudio no
experimental de corte transversal. La recoleccion de datos se realizd mediante
observacidn no experimental, encuestas, listas de verificacion y anélisis de data historica,

con el apoyo de herramientas informéaticas como MS Excel, MS Visio y MS Minitab.

Los resultados obtenidos a través de pruebas piloto y andlisis estadisticos, como
pruebas t y ANOVA, demuestran mejoras significativas en diversos indicadores clave. El
indice de Cumplimiento de 5S aument6 del 7% al 95%, reflejando una notable mejora en
la organizacion y limpieza del area de trabajo. La reduccion de desperdicios se
incremento del 2% al 30%, lo que sugiere una mayor eficiencia en el uso de recursos. La
satisfaccion de los empleados pasé del 15% al 90%, indicando un ambiente laboral mas
motivador. La Efectividad Global del Equipo mejord del 19% al 95%, mientras que la
tasa de fallos se redujo del 24% al 4%, lo que demuestra un aumento en la confiabilidad
de los procesos. Ademas, el tiempo de inactividad no planificado disminuy6 de 17 horas
a 1 hora por mes, y la variabilidad del proceso se redujo del 42% al 6%, resaltando una
mayor estabilidad en las operaciones. La validacién econémica, basada en un periodo de
cuatro afos, reveld un Valor Actual Neto (VAN) positivo de S/. 3.308,62 y una Tasa
Interna de Retorno (TIR) del 23,58%, lo que indica la viabilidad y rentabilidad de la
implementacién de estas metodologias. Estos resultados respaldan la hipotesis de que la
propuesta de mejora basada en Lean Manufacturing aumentara la productividad de la
empresa de estructuras publicitarias. Estos hallazgos subrayan la importancia de adoptar
practicas de Lean Manufacturing para optimizar los procesos y mejorar la competitividad

en la industria de estructuras publicitarias.

Palabras clave: reduccion, desperdicios, optimizar, procesos, competitividad.
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ABSTRACT

This research focused on the implementation of Lean Manufacturing tools,
specifically 5S, TPM and process standardization, in a company dedicated to the
manufacture of advertising structures. Using a quantitative approach and an explanatory
and correlational scope, a non-experimental cross-sectional study was carried out. Data
collection was carried out through non-experimental observation, surveys, checklists and
historical data analysis, with the support of computer tools such as MS Excel, MS Visio
and MS Minitab.

The results obtained through pilot tests and statistical analysis, such as t-tests and
ANOVA, demonstrate significant improvements in various key indicators. The 5S
Compliance Index increased from 7% to 95%, reflecting a notable improvement in the
organization and cleanliness of the work area. Waste reduction increased from 2% to
30%, suggesting greater efficiency in the use of resources. Employee satisfaction rose
from 15% to 90%, indicating a more motivating work environment. Overall Equipment
Effectiveness improved from 19% to 95%, while the failure rate was reduced from 24%
to 4%, demonstrating an increase in process reliability. Additionally, unplanned
downtime decreased from 17 hours to 1 hour per month, and process variability was
reduced from 42% to 6%, highlighting greater stability in operations. Economic
validation, based on a four-year period, revealed a positive Net Present Value (NPV) of
S/. 3.308,62 and an Internal Rate of Return (IRR) of 23,58%, indicating the feasibility
and profitability of implementing these methodologies. These results support the
hypothesis that the improvement proposal based on Lean Manufacturing will increase the
productivity of the advertising structures company. These findings underscore the
importance of adopting Lean Manufacturing practices to optimize processes and improve

competitiveness in the advertising structures industry.

Keywords: reduction, waste, optimize, processes, competitiveness.

Xiii



Xiv



CAPITULO I.- ASPECTOS GENERALES DE LA
INVESTIGACION

1.1 Problema de investigacion

A medida que empezaron a abrirse los diferentes mercados y a la globalizacion de los
paises, la necesidad de acceder a estos comercios se acrecentd, en aras de ofertar
productos y servicios a nivel mundial. En tal sentido, se ha evidenciado como las
empresas tienen el objetivo principal de producir y comercializar, dejando de lado
muchas veces la mejora continua de sus procesos, factor que tarde o temprano termina
afectando los rendimientos de la misma. Actualmente, el sector industrial se encuentra
colocado en un entorno muy competitivo, en funcion de los cambios del mercado, las
organizaciones deben cumplir con este ritmo con la exigencia de que sus productos
tengan mejor calidad, se adapten a las necesidades especificas y se entreguen a tiempo a

los clientes.

En el mundo empresarial se ha podido presenciar la filosofia Lean Manufacturing,
y como la misma, a partir de su implementacion de manera correcta y estructurada, puede
contribuir a la mejora de los procesos, haciéndolas mas competitivas y aumentando sus
rendimientos considerablemente frete al mercado, sin importar el ambito donde se
desarrollen. El sector de la industria de estructuras publicitarias no estd ajeno a la
necesidad de mejorar sus procesos. Evidencia de esto es el impacto econémico
consecuente del COVID, disminuyendo el crecimiento de las ventas y los servicios al
11% en el 2021 y un pequefio aumento de las mismas en el 2022 (22%), segln (Adlatina,
2021).

La empresa objeto de estudio se especializa en la produccion y comercializacion
de estructuras publicitarias. Se desarrollé un andlisis donde se evidencio una serie de
problemas relacionados con la gestion de los inventarios en el almacén, el cumplimiento
del mantenimiento de los equipos, unidades de trasporte y finalmente con la gestion de
los procesos a partir de la inexistencia de procedimientos. Todos estos problemas
justifican la necesidad de aplicar la metodologia Lean Manufacturing para su solucion

con las herramientas que ayuden a eliminar los mismos.



1.1.1 Problema general

¢En qué medida la propuesta de mejora en base al Lean Manufacturing acciona

en la productividad en una empresa de estructuras publicitarias?
1.2 Variables de la investigacion

Variable independiente: Lean Manufacturing tiene como objetivo la mejora
continua basada en la eliminacion del desperdicio mediante la implicacion humana,
consiguiendo éptimos resultados en términos de productividad, competitividad y

rentabilidad.

Variable dependiente: La productividad en una empresa de estructuras
publicitarias es una medida de la eficacia con la que se utilizan la mano de obra y el

capital para crear valor econémico.

Tabla 1.1

Operacionalizacion de variables.

variable independiente dimensiones indicadores
5S % de implementacién de las 5S
Lean Manufacturing TPM % de implementacion del TMP
Estandarizacion de Procesos % de procesos estandarizados
variable dependiente dimensiones indicadores

dias reales

Eficacia® 100
dias planificados i
ventas 100
. *
Productividad costo de fabricacién
Eficiencia? ventas 100

r - .
horas Hombre

1.3  Justificacion de la investigacion

El proyecto investigativo se realizara en funcion de implementar mejoras con la
utilizacion de herramientas de Lean Manufacturing y asi contribuir a la reduccién o
eliminacién de residuos, dejando solo los elementos que aportan valor a la organizacion,
con lo que se desea aumentar la productividad y en consecuencia los ingresos de la
misma. Existe mucha informacion sobre los conceptos de la metodologia, en esta
investigacion se adaptaran los mismos al sector de estructuras inmobiliarias, sirviendo

como guia para otras entidades con procesos similares.

! La capacidad de alcanzar el efecto que espera o se desea tras la realizacion de una accion.
2 Uso racional de los medios para alcanzar un objetivo predeterminado.



El estudio iniciara con una encuesta para identificar requerimientos

organizacionales, el uso de herramientas Lean segun prioridades de resolucion de

problemas y finalmente el analisis de los resultados obtenidos.

1.4  Tipo de investigacion

Tabla 1.2

Tipo de Investigacion

Campos

Respuesta

Tipo de investigacion:

Enfoque de investigacion:

Alcance de investigacion:

Disefio de investigacion:

Técnica de recoleccién de datos:
Instrumento de recoleccion de datos:

Herramientas informaticas para el analisis de
datos:

- Aplicada

- Cuantitativa

- Explicativa, Correlacional

- No experimental, Transversal

- Observacion no experimental

- Encuesta

- Lista de verificacion

- Data histérica

- MS Excel, MS Visio, MS Minitab

1.5  Objetivos de la investigacion

1.5.1 Objetivo general

Demostrar como las mejoras propuestas basadas en Lean Manufacturing

aumentan la productividad en una empresa con estructura publicitarias.

1.5.2 Objetivos especificos

1- Diagnosticar la situacion actual de la empresa de estructura publicitarias.

2- Analizar la productividad de la empresa de estructura publicitarias.

3- Implementar las mejoras en base a Lean Manufacturing en una empresa de

estructuras publicitarias.

4- Determinar la viabilidad econdmica de la propuesta para aumentar la productividad

de una empresa de estructuras publicitarias.

1.6  Hipdtesis de la investigacion

1.6.1 Hipdtesis General

La propuesta de mejora en base al Lean Manufacturing aumentara la

productividad de la empresa de estructuras publicitarias.



1.6.2 Hipdtesis especificas

1. La propuesta de mejora en base al Lean Manufacturing aumentara la eficiencia
en una empresa de estructuras publicitarias.

2. La propuesta de mejora en base al Lean Manufacturing aumentara la eficacia en
una empresa de estructuras publicitarias.



CAPITULO Il.- SITUACION PROBLEMATICA

2.1  Antecedentes de la empresa u organizacion en estudio

La empresa G y G Arquitectos es una organizacion con 29 afios en el mercado. Con
reconocida destreza en la construccion, remodelaciones y acondicionamiento de
edificaciones comerciales, educativas e industriales. Dan soporte de ingenieria a
diferentes actividades profesionales con amplia calificacion, profesionalidad, alta
motivacion y cultura de la calidad. El staff de expertos cuenta con vasta experiencia en

el rubro, sumando asi al desarrollo empresarial integral.

Vision: Convertirse en una empresa lider en el mercado de la construccion, y
publicidad arquitectonica a nivel nacional, reconocida por sus altos estandares de calidad,
profesionalismo y tecnologia de punta.

Mision: Ser una organizacion comprometida con lograr la completa satisfaccion
del cliente, asegurando la calidad en el desarrollo de los proyectos, haciéndolos perdurar
en el tiempo. Se valora los recursos humanos, inculcandoles eficiencia y productividad,

mejora continua y seguridad en el trabajo que se realiza.

Algunos de los productos y servicios que se desarrollan en la empresa se

enumeran a continuacion:

1. Avisos Luminosos® en alto relieve: Cuerpo de aluminio con cara de acrilico, vinil

e iluminacion con médulos leds.

3Es la forma de ir comunicando la intencionalidad de la empresa, y hacer el llamado de atencion
a los futuros cliente con una fachada impresionante, iluminada y que atraiga la atencion del cliente.



Figura 2.1

Avisos Luminosos en alto relieve

Nota. GyG Arquitectos.
2. Aviso luminoso Mega Plaza norte: Estructura metalica interior, frente en lona con

vinil DUAL COLOR e iluminacion interior con maédulos leds.

Figura 2.2

Aviso luminoso Mega Plaza norte

Nota. GyG Arquitectos.



3. Aviso luminoso Casita — Sodimac: Letras en plancha galvanizada acabado en

pintura acrilica, iluminacion indirecta con madulos leds.

Figura 2.3
Aviso luminoso Casita — Sodimac

Nota. GyG Arquitectos.

Figura 2.4

Ubicacion de la empresa G y G Arquitectos
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Acciona en campos como:

e Construccion de obras, remodelacion y acondicionamiento de edificaciones

comerciales e industriales.

e Fabricacion de instalacion de elementos publicitarios hechos a la medida.



Figura 2.5

Organigrama de la empresa
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2.1.1 Proceso de elaboracion de letreros luminosos.

Se realizd un andlisis de las ganancias obtenidas a partir de los productos y
servicios en la empresa en el periodo del 2023 a la fecha, se sefialaron de ellos los
productos (avisos luminosos, totems, modulos publicitarios, sefialética y aviso
corporativo), de ellos se pudo constatar que el producto de letreros luminosos es el que
genera mas ganancias (1.660.430 USD) de un total de 2.837.717 USD en ventas, por lo
que justifica que sea este el proceso seleccionado para aplicar la mejora.

Tabla 2.1

Ganancias de la empresa a partir de sus productos y servicios enero-septiembre 2023

Etiquetas de fila Suma de Total $

Avisos luminosos 1.660.430

Totems* 445.812

Modulos publicitarios 379.114

Sefalética 333.110

Aviso corporativo® 19.249

TOTAL GENERAL 2.837.717
Tabla 2.2

Diagrama de Pareto de las ganancias de la empresa enero-septiembre 2023.

Porcentaje acumulado

Etiquetas de fila Suma de Total $ Porcentaje % Acumulado %
Avisos luminosos 1.660.430 58,51% 1.660.430 58,51%
Totems 445,812 15,71% 2.106.243 74,22%
Médulos publicitarios 379.115 13,36% 2.485.357 87,58%
Sefialética 333.110 11,74% 2.818.468 99,32%
Aviso corporativo 19.250 0,68% 2.837.717 100%
TOTAL GENERAL 2.837.717 100%

“Es un tipo de expositor de grandes dimensiones de forma vertical que puede formar parte de
una estrategia de publicidad outside 0 insides. Su objetivo es presentar unos servicios o productos de
una forma llamativa, y suele colocarse en un lugar u otro de forma estratégica para captar y atraer la
atencion de los clientes.

5 Es una forma de comunicacién persuasiva que tiene como objetivo dar a conocer un
producto, servicio o evento.

10



Figura 2.6

Diagrama de Pareto de las ganancias de la empresa enero-septiembre 2023

suma de Total $

Diagrama de Pareto

2000000 7

1500000 1

1000000

L00000+

-

Etiquetas de fila

Suma de Total $

Porcentaje
% acumulado

0‘} 6“! \o‘b
& 8® &
& < &
¥ &
@‘g
&

1660430 445812 379115
58.5 15.7 13.4
58.5 74.2 a7.6

r 100

r B0

-l

Porcentaje

Luego de desarrollado el diagrama de Pareto en funcién de las ganancias

obtenidas por la empresa en el periodo estudiado se puede observar como el producto de

letreros luminosos ocupa el primer puesto en cuanto a las mayores ganancias genera a la

empresa.
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Figura 2.7

Flujograma del proceso de elaboracion de letreros luminosos
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Del flujograma se puede apreciar los principales procesos por el cual el letrero

luminoso pasa para ser elaborado, los cuales en mencion se detallan:

1.Area de almacén: Lugar donde el material es almacenado y enviado a las areas

correspondientes sean barras de acero, acrilicos, lona, viniles, etc.

Figura 2.8

Area de almacén

2. Area estructuras: Se realiza el soldado y armado para la estructura del letrero

luminoso.

Figura 2.9

Area estructuras
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3. Area de Pintura: Se encuentra el horno para pintado de elementos pequefios
(menor a 3 m2) y de ser mayor al metraje mencionado se pinta a soplete en mesas de

trabajo.

Figura 2.10

Area de Pintura

4. Area de electricidad: Area de trabajo donde se colocan las tiras led dentro de

la estructura del aviso luminoso.

Figura 2.11
Area de electricidad
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5.Area acrilicos y viniles: Aqui se encuentran las maquinas encargadas de la
impresion y cortado de los viniles y acrilicos, aqui es donde se colocan los acrilicos o

viniles a la estructura.

Figura 2.12

Area acrilicos y viniles

2.2 Objetivo general del proyecto
Implementar el Lean Manufacturing para incrementar la productividad de la empresa.
2.3 Restricciones y limitaciones del proyecto

e Alcance

La investigacion se realiza en la ciudad de Lima, Peru, en el periodo del 2022-
2023. Estarad direccionada a analizar la actualidad de la empresa en funcién de su
productividad, desde la generacion de la orden de trabajo hasta el producto terminado en
la planta, en el proceso de elaboracion de letreros luminosos; no se incluiré en este estudio
la instalacion y traslado de las estructuras publicitarias hasta la ubicacion del cliente y se
tendra en cuenta el inicio del proceso desde la aprobacién del disefio del producto.

e Limitaciones

La investigacion se desarrollara en la una empresa del sector de estructuras
publicitarias, la informacion con la que se trabajara estara comprendida en el periodo de
2023. No se incorporara en el proyecto de investigacion el pedido de materiales ni el

traslado a planta.
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24  Diagrama de Gantt del proyecto de mejora

En este apartado se desarroll6 el cronograma tentativo de la investigacion (Ver
Anexo Nro. 1) utilizando el diagrama de Gantt, se tuvo en cuenta para el desarrollo del
mismo los objetivos que se pretenden alcanzar con dicho estudio. Se definieron una serie
de actividades para el logro de los objetivos especificos y las fechas para la ejecucion de
estas. Cabe mencionar que las acciones fueron programadas en conjunto con la

administracion de la organizacion donde se ejecuta el proyecto.
2.5  Analisis y evaluacion de indicadores (KPIs) de la organizacion

En este apartado se realiz6 un analisis de los indicadores principales por los cuales
se mide la empresa, la data comprendida a analizar fue de 84 ordenes de trabajo (O.T)

comprendidas en el periodo de enero a diciembre del 2023.
2.5.1 Relacién Dias reales/ Dias Planificados

Con ladata de las O.T se determinaron los dias reales trabajados y los planificados
para la ejecucion de cada orden de trabajo, finalmente, se llego al resultado general del
indicador, el mismo fue de un 75,74% (anexo Nro. 7). Cabe mencionar que el rango ideal
del cumplimiento de las O.T para la empresa es del 85-105%, por lo que se puede apreciar

que el indicador esta por debajo de estos valores.

Posteriormente, se promedio las drdenes de trabajo por mes de entrega, para asi
estudiar a través de un gréafico P el comportamiento del cumplimiento de entrega actual
de la empresa. Las férmulas que se utilizaron para determinar los limites de control y la

desviacion estandar se muestran a continuacion.

1-—
LCS=p+ —p( P)
n
LC=p
1—
Lol =p— |PAZP)
n
_ [pA—p)
n
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Tabla 2.3

Calculo de limites para el grafico P

e tmnd 0TGN o Lo Lo Les
3 Marzo 2 1 0,5 0,042 0,446 0,917
Abril 6 3 0,5 0,042 0,446 0,917
5 Mayo 7 6 0,8 0,042 0,446 0,917
Junio 2 2 1,0 0,042 0,446 0,917
Julio 6 4 0,6 0,042 0,446 0,917
8 Agosto 9 5 0,5 0,042 0,446 0,917
9  Septiembre 9 5 0,5 0,042 0446 0,917
10 Octubre 16 4 0,2 0,042 0,446 0917
11 Noviembre 16 6 03 0,042 0446 0,917
12 Diciembre 10 1 0,1 0,042 0446 0,917
Figura 2.13
Grafico P

Grafica P de O.T de entregas incumplidas
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Muestra

Las pruebas se realizaron con tamafos de la muestra desiguales

En la grafica se muestra como en los meses de abril, mayo y junio la cantidad de

ordenes de trabajo retrasadas en funcion del tiempo de entrega fueron en ascenso, dejando

17



en evidencia 3 puntos en ascenso consecutivos, por lo que se puede afirmar que el proceso

esta fuera de control.

Por otra parte, se tomo la muestra de las 6rdenes de trabajo que se entregaron

desde el periodo de marzo a diciembre del 2023. A continuacion, se determinaron los

limites de control para los graficos X barray R, para el célculo de estos valores se utilizd

la tabla de constantes para graficos de control, la misma se puede observar en el anexo

Nro. 6. Cabe mencionar que se descartaron para este andlisis los meses de marzo y junio

porque solo existian dos muestras por lo que no es representativo. En los otros meses se

tomaron 6 muestras al azar.

Tabla2.4

Muestra de entrega de érdenes de Trabajo

mes/% de
cumplimiento x 1 2 3 4 5 6
o.T
Abril 89,83 98,08 76,32 88,37 88,33 163,64
Mayo 15,54 80,56 89,87 79,49 28,57 82,61
Julio 23,77 72,84 100,00 37,04 97,78 75,00
Agosto 23,03 44,63 100,93 119,04 100,00 81,58
Septiembre 100,00 46,72 90,43 19,64 95,65 65,79
Octubre 96,65 68,00 104,12 30,88 90,91 90,91
Noviembre 99,17 89,84 91,84 95,28 81,40 81,40
Diciembre 66,09 70,94 73,86 10,00 95,31 49,60
Tabla 2.5
Célculo de limites para el gréfico X barra-R
X-barra LSC LC LIC R LSC LC LIC

100,76 112,40 77,53 42,65 21.76 144.,6 72,2 0

62,77 112,40 77,53 42,65 65.02 144,6 72,2 0

67,74 112,40 77,53 42,65 49.07 144,6 72,2 0

78,20 112,40 77,53 42,65 21.60 144.6 72,2 0

69,71 112,40 77,53 42,65 27.08 144,6 72,2 0

80,25 112,40 77,53 42,65 37.12 144,6 72,2 0

89,82 112,40 77,53 42,65 8.44 144,6 72,2 0

60,97 112,40 77,53 42,65 60.94 144,6 72,2 0
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Figura 2.14

Grafico de Control X-barra -R

Grafica Xbarra-R de muestra
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Las graficas X-barra R muestran las tendencias y la variabilidad de los rangos del
cumplimiento de entrega de las ordenes de trabajo en el periodo estudiado. Los puntos en
ascendencia consecutiva en la grafica X-barra pueden indicar la presencia de causas
especiales. Por otro lado, el grafico de rango muestra una variabilidad muy alta por lo
que se procede a realizar un grafico de capacidad con los mismos datos y teniendo en
cuenta como limites, los valores aportados por la empresa de 85-105%, en este grafico se
pudo observar que el proceso no es capaz, ya que no estd dentro de estos limites

estipulados por la organizacion.

Figura 2.15

Graéfico de Capacidad del proceso
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Process Data
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2.5.2 Relacion Ventas/ Costos
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Con la data de las O.T se determinaron los costos y ventas para cada O.T, con esta

data se calculd el indicador dando como resultado promedio 69,37% por encima del

100% (anexo Nro. 8), entendiendo que la empresa en este periodo de tiempo no ha tenido

perdidas referentes a los costos en contra de las ventas generadas por cada O.T

Posteriormente se determiné el promedio por mes de entrega de las O.T en funcion del

indicador, y la interrelacion del indicador con el cumplimiento de entregas de las O.T.
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Tabla 2.6

Relacion ventas/costo y el cumplimiento de entrega de las O.T

% de cumplimiento de

Meses Ventas/costos
entrega
Marzo 43,96 70,36
Abril 54,36 100,26
Mayo 55,09 66,03
Junio 69,92 67,92
Julio 69,92 76,53
Agosto 67,71 85,67
Septiembre 62,91 66,35
Octubre 68,96 85,35
Noviembre 68,39 79,3
Diciembre 62,86 57,39
Figura 2.16

Relacion Ventas/Costos y el cumplimiento de entrega de las O.T
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Como se puede observar en la grafica anterior la empresa mantuvo la relacion
ventas/costos de las O. T en un rango de 40-90% de beneficios en el periodo. En funcion
del % de cumplimiento de las entregas de las O.T, se puede observar como a partir del
mes de mayo hasta diciembre, aunque aumente la relacion de ventas/costos, las entregas
de las O. T en esos meses tiene una variabilidad descendiente, mostrandose en algunos
meses como marzo, mayo, junio, julio, septiembre noviembre y diciembre por debajo de
los rangos estipulados por la empresa.
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2.5.3 Relacion Ventas /HH

Con la data de las O.T se determinaron las H/H utilizadas en cada O.T, también
se trabajé con la informacién de las ventas de las O.T. Con esta data se calculé el
indicador dando como resultado promedio 362,91 de soles por cada H/H trabajada (anexo
Nro. 9). Se promedié el valor del indicador por mes de entrega de las O. T y la

interrelacion con el cumplimiento de entrega de las O.T resultando en la siguiente tabla:

Tabla 2.7

Relacion Ventas/HH y el cumplimiento de entrega de las O.T

% de cumplimiento de

Meses relacion Ventas/HH entrega
Marzo 95,34 70,36

Abril 285,47 100,26
Mayo 322,98 66,03
Junio 208,48 67,92
Julio 393,67 76,53
Agosto 358,66 85,67
Septiembre 315,08 66,35
Octubre 574,08 85,35
Noviembre 355,67 79,3
Diciembre 274,18 57,39
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Figura 2.17

Relacion Ventas/HH y el cumplimiento de entrega de las O.T
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Tabla 2.8
Productividad actual
Eficiencia Eficacia
Ventas/costos 69,37 Dias reales/
dias 76,67
planificados

Ventas/HH 362,91

En la tabla 2-9, se muestra la relacion de las HH programadas vs las HH reales,
de la cual se puede estimar que existe 5 091 horas hombre improductivas, derivadas de
varios aspectos a considerar, entre los mas destacados se tiene la falta de mantenimiento

a la maquinaria, y disposicion de la materia prima.

Tabla 2.9

Productividad actual

HH Programadas HH Reales Relacion

14 446 19537,1 +50091
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Figura 2.18

Productividad Anual

Productividad Anual
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En la Figura 2.18, se observa diferencia marcada que existe entre las horas reales
calculadas de acuerdo con la produccion y tareas realizadas vs las horas reales cotizadas

por la elaboracion de cada letrero.

Se desarroll6 una comparacién con otras investigaciones en empresas del rublo
metal mecanico, donde se aplicaran herramientas de lean manufacturing para incidir en
la productividad de forma positiva y asi tener una proyeccion de cuanto se desea mejorar

los indicadores de eficiencia y eficacia de la presente investigacion.
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Tabla 2.10
Comparacion de las herramientas lean manufacturing en otras investigaciones en

empresas metal mecanicas

Productividad Productividad

después

Herramientas
Lean
Manufacturing

Nombre de la

L Autor
Investigacion

antes

Eficiencia eficacia Eficiencia eficacia

Aplicacion del
sistema Lean
Manufacturing en el
incremento de la
productividad en una
empresa metal
mecénica de
produccion de ollas
de aluminio

(Marifias
& 5S

Vejarano TPM
, 2019)

83%- 92% - 93%- 98% -

Aplicacion de
herramientas de Lean

Manufacturing en la
linea de tubos
colapsables para
incrementar la

5S

Estandarizacion
de Procesos

(Chavez ,
2018)

73.9% 62.1% 79% 67.5%

productividad de la
empresa ELIMSA

Aplicacion del
Mantenimiento
Productivo Total para
mejorar la
productividad en el
area de repujado de la
empresa  Industrias
FAMY EIRL, Los
Olivos, 2017

(Vargas ,

2 B

85% 85% 93% 93%

Por lo que, con base a este andlisis se puede esperar una mejora de los indices de
eficiencia y eficacia en un rango de 8-15% de los valores actuales con la aplicacién de

las herramientas de lean manufacturing.

2.6  Determinacion del problema en estudio

Se realizo un analisis del banco de problemas en la empresa, a partir del mismo,
se desarrolld una encuesta a los trabajadores y directivos de la organizacion con la
finalidad de conocer el indice de incidencia de estos, y definir la existencia de otros
problemas, ademas de lo expuesto anteriormente se recopilo informacion de la situacion
actual de cémo se gestiona y organiza la empresa para la fabricacion de los letreros

luminosos identificando de forma cualitativa y cuantitativa el tiempo real empleado para
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la elaboracion de los letreros, el modelo de la encuesta que se ejecutd se puede observar
en el anexo Nro. 2. Y la informacion recopilada en los anexos Nro. 7 y 8. Cabe mencionar
que esta pesquisa se llevd a cabo de forma anénima y en funcion de las ultimas 6rdenes

de trabajo del proceso de letreros luminosos que sumaban 84 érdenes
En dicha encuesta se utilizaron los siguientes criterios de evaluacion.

Tabla 2.11

Criterios de Evaluacion

Evaluacion Criterio

4 Muy importante

Importante

N

No tan importante

[ERN

No es importante

Tabla2.12

Ponderacion de los resultados de la encuesta

No. Problemas/ Ponderacion 4 3 2 1 TOTAL Ponderado
1  Perdidas de H/H por equipos inoperativos 4 4 4 4 16 100
2  Diferencias entre el stock y el inventario fisico 4 3 3 3 13 81.25
3 Perdidas de H/H en el desarrollo de las actividades 3 2 3 3 11 68.75
4 Los proveedores no garantizan un servicio de calidad en su 3 2 2 1 8 50
totalidad.
5  Control ineficiente de los procesos de la empresa. 1 2 1 3 7 43.75
TOTAL 55

Se realiza a continuacion, un diagrama de Pareto para conocer el nivel de
importancia de los problemas previamente definidos en funcién de la productividad. Se
tom6 como frecuencia el total de puntos obtenidos de la aplicacién de la encuesta

anteriormente efectuada.
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Tabla 2.13

Pareto de los problemas identificados

No. Problemas/ Ponderacion  Frecuencia Acumulado Porcentaje%  Acumulado %

y  Perdidas de H/H por 16 16 29.09% 29.09%
equipos inoperativos

,  Diferencias entre el stock 13 29 23.64% 52.73%
y el inventario fisico
Perdidas de H/H en el

3 desarrollo de las 11 40 20.00% 72.73%
actividades
Los proveedores no

4 garantizan un servicio de 8 48 14.55% 87.271%
calidad en su totalidad.

5 Control ineficiente de los 7 55 12.73% 100.00%
procesos de la empresa.

TOTAL 55 100.00%
Figura 2.19

Gréfico de frecuencias de los principales problemas que afectan la productividad

Diagrama de Pareto de Problemas
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En este sentido, se puede entonces asegurar que el 72,7% de los problemas que

afectan la productividad del proceso objeto de estudio son:

1- Perdidas de H// por equipos inoperativos.
2- Diferencia de inventarios entre stock y el sistema.

3- Perdidas de H/H en el desarrollo de las actividades.
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En funcion de la necesidad y el banco de problemas de la empresa se realizo un
analisis de las herramientas lean manufacturing y cuales de ellas tendran mayor impacto

en los problemas que afectan la productividad actualmente en la empresa.

Tabla2.14

Andlisis de las herramientas lean a utilizar

Necesidades de la empresa Herramientas Lean Manufacturing Impacto

o 5S Alto
Aumentar la Productividad .
TPM Medio
N TPM Alto
Estabilizar el proceso ¥y i
Estandarizacién de Procesos Alto
Reducir tiempos de entrega TPM Medio

Nota. Socconini (2018).

Posteriormente, al desarrollo de la encuesta, se realiz6 un diagndéstico al proceso
de elaboracién de letreros luminosos, la informacion fue propuesta por ejecutivos y
administradores desde la orden de trabajo hasta el producto terminado, permitiendo asi
analizar problemas actuales y visualizar puntos importantes para la elaboracion del
analisis de la herramienta Lean Manufacturing. En preparacion para el anélisis de Lean
Manufacturing, se cubren las listas de verificacion para las herramientas Lean a partir del
banco de problemas de la empresa, como 5'S, estandarizacién de procesos (STD) y TPM
(los cuales se puede encontrar en los anexos Nro. 3, 4 y 5), la lista de verificacion se
adapto a las necesidades de la empresa y fue tomada de (Duque, 2021). Cada herramienta
se califica en una rabrica de 0 a 4, donde 0 es el puntaje méas bajo y se asigna cuando la
herramienta no cuenta como una practica y 4 es el puntaje mas alto y se asigna cuando se

considera una préactica arraigada en el proceso.
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Tabla 2.15

Criterio de puntuacion

Evaluacion Significado

0 No es una practica de la empresa

1 Es una practica, Gnicamente, arraigada en algunas areas
+-25%
Es una préctica habitual en la mayoria de los casos + -

2
50%

3 Es una practica, casi generalizada + -75%

Es una préctica habitual, sin excepcione

La puntuacion obtenida se muestra a continuacion:

Tabla 2.16
Puntuacion del desarrollo de las listas de verificacion en funcién de las herramientas

de lean manufacturing

Herramientas Puntuacion actual Puntuacion Total

5S 0.14 28

STD 0.17 28

TPM 0.57 28
Figura 2.20

Gréfico de Resultado de las listas de verificacion en funcién de las herramientas de

lean manufacturing
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Explicacion del resultado de la lista de verificacion de las 5S.

Con base en la lista de verificacion de las 5S se pudo observar que se tiene un
indice de cumplimiento del 0,51 %. Las principales deficiencias que se pudieron definir
son que los obreros y administrativos no estan capacitados en la metodologia 5S, los
operarios no cuentan con una cultura organizacional de orden e higiene, el acceso a la
maquina es muy limitado y no hay control sobre las herramientas manuales de la
maquina. Por otra parte, no se cuenta con limites adecuados que permitan identificar
facilmente el espacio que se necesita almacenar durante el funcionamiento de cada

equipo, y crear condiciones favorables para las operaciones.

Explicacion del resultado de la lista de verificacion de la Estandarizacion de

procesos.

En base a la observacion directa realizada en la empresa, enfocandose en los
procesos efectuados para la fabricacion de los letreros luminosos, se elabor6 una lista de
verificacion de la Estandarizacion de Procesos, mostrada en el anexo Nro. 4, aplicando
criterios que permiten diagnosticar estos procesos de forma objetiva, se pudo concluir
que se tiene un indice de cumplimiento de 0.60 %. Las causas que generaron esta
puntuacion es que no habia estandares ni procedimientos operativos de maguinas
actualizados, no se realizan auditorias o revisiones del proceso de fabricacion del
producto. Por otra parte, el personal de operaciones y soporte no intervienen en el disefio
y estandarizacion de las estaciones de trabajo por lo que no se prevé las actividades que

no aportan valor agregado en el proceso.

Tomando como referencia los resultados de la observacién directa y en base a los
criterios expuestos en la lista de verificacion, a continuacion, se muestra un gréafico
SIPOC.
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Tabla2.17

SIPOC
Proveedores Entradas Procesos Salidas Clientes
Proveedores de Maquinaria (sin 1. Proceso de Productos Clientes finales
magquinaria procedimientos fabricacion del  fabricados que reciben los
Proveedores de actualizados) producto indice de productos
insumos y Insumos y 2. Faltade cumplimiento del Personal interno
materias primas materiales auditorias y 0.60% que utiliza los
Personal de revisiones productos
operaciones y 3. Disefioy
soporte estandarizacion

de estaciones
de trabajo no
involucrando
al personal

Explicacién del resultado de la lista de verificacion del TPM.

Para abordar los problemas especificos mencionados, es esencial considerar los

pilares del TPM que se alinean con las caracteristicas de las fallas y el contexto de la

empresa, lo cual se explica en la siguiente tabla:

Tabla 2.18
Pilares TPM

Pilares del TPM

Aplicacion

Mantenimento Auténomo

Mejora Especifica

Mantenimiento planificado

Mantenimiento de calidad

Educacion y entrenamiento

Al capacitar a los empleados para realizar tareas como
limpieza e inspeccidn, se reduce el tiempo de inactividad
por fallas inesperadas, lo que puede ayudar a mitigar las
pérdidas de horas/hombre (H/H) por equipos inoperativos

Identificacién y eliminacion de pérdidas especificas dentro
de los procesos para implementar mejoras en la gestion de
inventarios y procesos logisticos

Todas las actividades de mantenimiento deben realizarse de
manera programada, minimizando asi las pérdidas de H/H
en el desarrollo de actividades.

Los procesos productivos deben mantener altos estandares
de calidad, lo que puede ayudar a abordar el problema
relacionado con proveedores que no garantizan un buen
servicio

La capacitacién continua del personal es esencial para
mejorar la eficiencia operativa, no solo en términos de
reduccion de pérdidas por falta de conocimiento, sino que
también mejora el control sobre los procesos internos
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2.7 Determinacién de causas raiz

Andlisis de las causas.

Para determinar las causas de los principales problemas encontrados, se realiz6
un analisis de las mismas. Luego, se desarrollé un diagrama de Pareto para ponderar las
causas que mas afectan al problema de la investigacion y a partir de alli definir las
posibles soluciones. Cabe mencionar que se tuvo en cuenta las causas identificadas en los

diagramas de Ishikawa previamente realizados.

1. Enun periodo de 2 semanas se realizé un andlisis cuantitativo de los datos
del proceso de gestion de inventarios. Se pudo comprobar que se
reportaron por parte del area de sistema al encargado de almacén 50
incidencias en funcion de diferencias entre el inventario teorico y el stock
real. Las mismas provocaron una pérdida de 35 HH, derivadas de 10 HH
a causa del deficiente control del inventario en cuanto a la ubicacion de
los productos, 9 HH a raiz de la falta de conocimiento por parte del
personal que trabaja en el almacén, 5.5 HH por desconocimiento de las
funciones y 85 HH por mal aprovechamiento del espacio de
almacenamiento; finalmente, 2 HH por falta de iluminacion en el almacén.
Estas diferencias generan que se asuman materiales que realmente no
tienen y existan retrasos por el proceso de compras.

Tabla 2.19

Perdidas de H/H por la diferencia de inventarios entre el Stock y el sistema.

No. Causas HH Perdidas Acumulado Porcentaje % % Acumulado

c1 !Def|C|en_te control de 10 10 28.57% 28.57%
inventario
Falta de conocimiento por

C2  parte del personal que trabaja 9 19 25.71% 54.29%
en el almacén.

cg Mal aprovechamiento del 85 27.5 24.29% 78.57%
espacio de almacenamiento

cq  pesconocimiento de las 55 33 15.71% 94.29%
unciones

C5 Bajailuminacion. 2 35 5.71% 100.00%

Total 35
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Figura 2.21
Diagrama de Pareto para la Perdidas de H/H por la diferencia de inventarios entre el

Stock y el sistema
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Figura 2.22
Diagrama de Ishikawa para la Perdidas de H/H por la diferencia de inventarios entre

el Stock y el sistema
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2. En las primeras 2 semanas de enero se cuantificaron 29.8 HH perdidas a
partir de un estudio en el area productiva de la empresa. Estas pérdidas

son generadas por varios factores como son: 15 HH a causa de la falta de
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personal idéneo para realizar el proceso de gestion de mantenimiento, 9
HH perdidas, producto del alto grado de desconocimiento por parte del
personal operativo y 22.3 HH perdidas, porque no hay un registro por
maquina de las caracteristicas y el plan de mantenimiento. Lo que trae
consigo la falta de maquinarias y demoras en el tiempo de reposicion de
las mismas.

Tabla 2.20

Perdidas de H/H por equipos inoperativos

N Causas HH Acumu  Porcent  %Acum
0. Perdidas  lado aje % ulado
C No se cuenta con el debido programa de 223 223 7483%  74.83%
1 mantenimiento preventivo y predictivo

C2: Falta de personal iddneo para realizar el proceso 5 27.3 16.78%  91.61%
C3: Magquinarias sin las especificaciones técnicas 25 29.8 8.39%  100.00%

Total 29.8
Figura 2.23

Diagrama de Pareto de la Perdida de HH por equipos inoperativos
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Figura 2.24

Diagrama de Ishikawa la Perdida de HH por equipos inoperativos
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3. En este mismo periodo a analizar, se comprobdé una pérdida de 23.2 HH,
ya que los procedimientos no estan definidos en las areas de trabajo. Este
total de horas perdidas fueron a causa de: 16.9 HH perdidas a causa de que
las actividades se realizan de forma empirica, 6.3 HH perdidas debido a
que el personal no cuenta con el entramiento correspondiente. A raiz de
estos factores se generan cuellos de botellas y diferentes tipos de

interpretaciones para los casos que puedan suceder.

Tabla 2.21

Perdidas de H/H en el desarrollo de las actividades

No. Causas HH Perdidas Acumulado Porcentaje % % Acumulado
c1 Las act|V|dade,s_se realizan 16.9 16.9 73% 73%
de forma empiricas
c2 Personal sin el debido 6.3 239 27% 100%
entrenamiento.
23.2 100%
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Figura 2.25
Diagrama de Pareto de las Perdidas de H/H en el desarrollo de las actividades
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Figura 2.26

Diagrama de Ishikawa para las Perdidas de H/H en el desarrollo de las actividades
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2.8 Planteamiento de los objetivos especificos de investigacion

En este apartado se procede entonces a identificar los objetivos a lograr en la

investigacion, en funcion del analisis de los problemas identificados y sus causas

respectivamente.

A través de la utilizacion de un arbol de objetivos que ayudaran a resolver estos

problemas identificados anteriormente, también se interrelacionan los indicadores de

eficienciay eficacia previamente calculados que representan la productividad del proceso

de elaboracion de letreros luminosos.

Figura 2.27
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2.9 Revision de la Literatura

En el trabajo investigativo realizado por Marifias y Vejarano (2019), el objetivo
principal fue implementar propuestas de mejoras mediante el uso de herramientas de
Lean Manufacturing a partir de los problemas existentes en una empresa metal mecénica
de produccion de ollas de aluminios. El estudio fue aplicado, con un disefio no
experimental. Se realiz6 un analisis de los problemas de la empresa, detallando la
frecuencia de las causas que los provocaron, para luego abordar dichas causas a través de
un conjunto de técnicas que sustentan la metodologia Lean Manufacturing, dependiendo
de qué técnicas se debe utilizar. Se establecio la forma correcta de trabajo entre las

maquinas y el personal, como la metodologia 5S y TPM, para lograr ahorros o soluciones.

Se repaso la investigacion realizada por Arroyo (2018), la misma fue desarrollada
con el objetivo de mejorar la produccion en una empresa metalmecénica a partir de la
utilizacion de herramientas de Lean Manufacturing para lograr la rentabilidad de la
empresa. En la investigacion se alcanzé mejorar la produccion a través de la reduccion
de los tiempos productivos, aumento de la calidad de los productos, reduccion de los
costos y aumento de la produccién. Las herramientas Lean que hicieron posibles estas

mejoras fueron: SMED, Estandarizacion de Procesos y el JIT.

También se analiz6 el estudio de Mufioz Cerna (2020), el cual brinda criterios de
propuestas de mejora para aumentar el indice de productividad de la empresa Fabrica de
Alambres y Clavos Myl S.A.C. La investigacion tiene un enfoque cuantitativo, disefio no
experimental, aplicado con un rango de correlacion. Se pueden establecer soluciones
alternativas para aumentar la productividad a través de nuevos disefios de fabrica, SMED
y Poka — Yoke.

Por otra parte, Bolimbo (2022 ), tuvo como objetivo investigativo determinar el
impacto de la metodologia Lean Manufacturing en la productividad en una empresa
metalmecanica dedicada a la reconstruccién y/o recuperacion de piezas mecanicas para
el sector minero y constructivo. Se utilizaron técnicas de recoleccion de datos como
matrices de control de tiempos, de costos por reprocesos y de calidad. Las herramientas
aplicadas en la investigacion de Lean Manufacturing fueron el VSM, SMED vy la
estandarizacion de procesos, donde se pudo corroborar el efecto positivo de las mismas

en la productividad de la empresa objeto de estudio.
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Finalmente, la investigacion de Laureano (2020), se realizd con el objetivo de
identificar el impacto de las herramientas de Lean Manufacturing en diferentes empresas
del sector metal mecénico de aluminio en funcion de mejorar la productividad. La
investigacion es aplicada, con un enfoque cuantitativo. Las técnicas utilizadas para la
recoleccion y procesamiento de datos como DOP y DAP, asi como el célculo de los
indicadores para determinar la situacion actual de la empresa. El caso de estudio
analizado como propuesta de mejora se utilizaron herramientas de Lean, principalmente
5S y TPM, que son la base para iniciar una innovacion hacia una filosofia Lean. De

manera similar, en otros casos también se utilizaron Kaizen, SMED y Poka-yoke.

Por lo tanto, en los cinco casos estudiados, las herramientas de Lean
Manufacturing son importantes para las pequefias y medianas empresas en el campo
metal mecénico, lo que puede aumentar su competitividad en el mercado local en
comparacion con las empresas mas grandes; ya que al aumentar la productividad y reducir
la cantidad de productos defectuosos, se puede reducir costos y aumentar la capacidad de
produccion sin invertir recursos adicionales. Para garantizar una implementacion exitosa

de estas herramientas, se debe involucrar constantemente a la gerencia y a los empleados.
2.10 Normasy estandares aplicables
2.10.1 Normativa

A. Area de almacén: Almacenamiento y envio de materiales

e SO 9001:2015 - Sistema de gestion de calidad

La 1SO 9001:2015 establece un sistema de gestion de calidad que optimiza el
almacenamiento y envio de materiales, como barras de acero y acrilicos, asegurando la
eficiencia en el control de inventarios y los procesos de manejo de materiales
(Organizacion Internacional de Normalizacién, 2015 a). Esta normativa, en el contexto
actual de la elaboracion de estructuras publicitarias se enfoca en la Mejora Continua,
permitiendo identificar ineficiencias y proponer soluciones con el objetivo de optimizar

procesos Yy reducir tiempos de produccién

e |ISO 14001:2015 - Gestion Ambiental

La ISO 14001:2015 promueve la gestion ambiental en las empresas, garantizando
gue materiales como acrilico, vinil y pintura sean almacenados y gestionados de forma
segura para minimizar su impacto ambiental (Organizacion Internacional de

Normalizacion, 2015 b). La aplicacion de esta normativa, al igual que la anterior, la
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aplicacion del principio de Mejora Continua permite a la empresa adaptarse y menorar
continuamente sus procesos alineando los objetivos ambientales con los objetivos

operativos

e OSHA 1910 - Seguridad en Almacenamiento y Manejo de Materiales

La normativa OSHA 1910 se enfoca en la seguridad de los trabajadores durante
el manejo y almacenamiento de materiales pesados, como barras de acero, promoviendo
practicas que protejan la salud del personal mediante procedimientos ergonémicos y
equipos adecuados (Occupational Safety and Health Administration, 2004). Su
aplicacion debe ser obligatoria para garantizar la seguridad de los trabajadores en
entornos donde se manipulen y almacenen diversos tipos de materiales, desde la

recepcion de materia prima hasta la entrega del producto al cliente.

B. Area de estructuras: Soldadura y armado de la estructura del letrero

luminoso

e AWS D1.1/D1.1M: Cddigo de Soldadura Estructural - Acero

La norma AWS D1.1/D1.1M regula los procesos de soldadura para estructuras de
acero, asegurando que las uniones soldadas cumplan con los requisitos estructurales y de
seguridad necesarios para garantizar la integridad de la estructura (American Welding
Society [AWS], 2020). Esta normativa se aplica en la estandarizacion de procesos, los
cuales seran abordados en los apartados siguientes.

C. Area de pintura: Incluye pintado al horno y pintado manual

e ISO 12944 - Proteccion contra la corrosion de estructuras de acero
mediante pintura protectora

La ISO 12944 establece los lineamientos para la preparacion y recubrimiento de

estructuras de acero con pinturas protectoras, asegurando la prevencion de la corrosion

en condiciones climaticas diversas (ISO, 1998), la aplicacion de esta normativa asegura

la calidad, durabilidad y funcionalidad de las estructuras metéalicas.

e NFPA 33 - Normas para sistemas de pintura en aerosol

La NFPA 33 regula los sistemas de pintura en aerosol, asegurando que los
procesos de pintado, tanto manual como al horno, se realicen en cabinas seguras, con
ventilacion adecuada y proteccion contra incendios (National Fire Protection Association
[NFPA], 2021). En el contexto de la elaboracion de las estructuras metalicas esta

normativa establece las directrices para minimizar incidencias causadas por el manejo
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inapropiado de estos productos, reduccion de desperdicios y maximizacion de la

eficiencia operativa.
D. Seriado de LEDs: Instalacion de los médulos LED

e |EC 60598 - Luminarias

La IEC 60598 regula la seguridad y el rendimiento de las luminarias, incluyendo
la instalacion de modulos LED, para asegurar que cumplan con los requisitos de
proteccion contra sobrecorrientes y seguridad general (International Electrotechnical
Commission [IEC], 2014), su aplicacion se ve reflejada en el aspecto visual de los letreros
luminosos en la que cada uno de los leds funcionen con normalidad, reduciendo la

necesidad de mantenimiento.
E. Embalado: Preparacion del producto para su envio

e ASTM D3951 - Practica estandar para embalaje comercial

La norma ASTM D3951 define los procedimientos para embalar comercialmente
estructuras publicitarias, asegurando que los productos estén protegidos durante el
transporte y manejo (American Society for Testing and Materials, 2010). Al seguir las
pautas de la norma, la empresa puede optimizar el uso del espacio en bodegas y durante
el transporte, ya que un embalaje estandarizado facilita el apilamiento y la manipulacion,

permitiendo un flujo de trabajo mas eficiente.
F. Tensado de lona: Aseguramiento de la lona en la estructura

e ASTM D751 - Ensayos de resistencia de lonas y otros materiales flexibles

La ASTM D751 regula los métodos de prueba para medir la resistencia de las
lonas y otros materiales flexibles, asegurando que estos cumplan con los requisitos
operativos bajo tension y condiciones climaticas adversas (ASTM, 2011). Al seguir los
procedimientos establecidos en esta normativa la empresa puede garantizar que sus
materiales cumplan con las especificaciones necesarias para su uso previsto, aumentando
la confiabilidad del producto final, reduciendo el riesgo de fallos o dafios durante su
almacenamiento, transporte y disposicion final, traduciéndose en una mayor satisfaccién

del cliente.
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CAPITULO Ill.- PROPUESTA DE SOLUCION

Luego de considerar el impacto econdmico de los problemas que conducen a la baja
productividad en los procesos de una organizacion (hay tres causas principales), se
identifican diversas herramientas de Lean Manufacturing orientadas a mejorar la
ejecucion de los procesos y con ello la productividad. Cabe mencionar que estas

herramientas se centran en la mejora continua.

3.1 Vinculacion de las causas raiz con las herramientas de solucién seleccionadas

Figura 3.1

Vinculacién de las causas raiz con las herramientas de solucién
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e Baja iluminacion
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Pérdida de H/H
en el desarrollo

P h

actividades

« Realizacion de actividades de
forma empirica
« Personal sin capacitacion

En la Figura anterior se puede observar las diferentes herramientas Lean

Manufacturing que se aplicaran para darle solucion a los problemas identificados como:

1- 5S
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Se aplicara la metodologia 5S para darle solucion al mal aprovechamiento del
espacio de almacenamiento y el deficiente control de inventario. Con esta herramienta se
organizaran todos los productos en el almacén, se mantendran los mismos identificados
y las &reas organizadas y limpias favoreciendo la identificacion de los productos a la hora
del despacho de los mismos. Cabe mencionar que, a partir de un andlisis de la
implementacidn con la administracion, los mismos requieren también aplicar 5S a todas

las areas que forman parte del proceso de produccion de letreros luminosos.

2- TPM
La herramienta de TPM se empleara para darle solucion a la inexistencia de un
programa de mantenimiento preventivo. Se espera ejecutar un plan de mantenimiento de
forma tal que no existan afectaciones al proceso productivo por maquinas en mal estado
y que las mismas tengan una programacion eficiente para sus mantenimientos y no
interfieran en el desarrollo de las actividades productivas, ayudando asi al

aprovechamiento de la jornada laboral.

3- Estandarizacion de Procesos
Con la estandarizacion de procesos se le dara solucion a las problematicas de que
se realizan actividades de forma empirica, asi como el poco conocimiento que tienen las
personas que trabajan en al area de almacén sobre el proceso que alli se realiza. Se espera
optimizar los procesos de forma tal que queden documentadas las actividades a realizar,
cabe mencionar que también se hara la propuesta de métricas de medicion para medir la

eficiencia de estos procesos y poder enfocarnos en la mejora continua de los mismos.
3.2  Metodologia para la obtencion de los indicadores
1- Auditorias previas

Es necesario realizar una inspeccion inicial, puede ser visual para obtener la
informacién requerida del estado actual de las condiciones en que se encuentra la

empresa.
2- Realizar listas de verificacion

Posteriormente se recomiendo realizar una lista de actividades ya sea cumplidas

0 no para la evaluacion pertinente.

3- Asignar valores a las actividades

43



Se establece valores numeéricos a las actividades mencionadas anteriormente para

comenzar a construir los indicadores
4- Obtener los estandares promedios

Al terminar se debe instaurar indicadores promedios que enmarquen todas las
actividades dentro de los niveles permitidos para con ello validar las acciones y

conformar una base solida de los indicadores para su mejora posterior.
5- Poner en marcha

Finalmente ejecutar las actividades en procura de mejor los indicadores obtenidos

realizando tareas especificas de cada actividad.

Con la estandarizacion de procesos se le dara solucion a las problematicas de que

se realizan actividades de forma empirica, asi como el poco conocimiento que tienen las

3.3  Disefio macro de la propuesta de solucién

Figura 3.2
Modelo de Solucién basado en la metodologia Lean Manufacturing para aumentar la
productividad
Entradas Metodologia LEAN MANUFACTURING Salidas
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» Existencia de
procedimientos e

Aumento de la productividad instructives.

empiricas.

El disefio macro de la propuesta de solucién consiste en realizar cambios
estratégicos, en las siguientes areas problematicas a través de la metodologia Lean
Manufacturing: falta de gestién de inventarios en almacén, falta de mantenimiento de los
equipos y de las unidades de transporte y en la falta de procesos, las cuales representan

la situacion problematica en la empresa. Los cambios que se proponen, son los siguientes:
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1. Optimizar el inventario del almacén y de las otras areas de produccion,
disponiendo un lugar predeterminado para la colocacion de insumos y
productos terminados, asi como la cantidad necesaria, para evitar
acumulacion de los mismos.

2. Realizar un programa de mantenimiento preventivo de equipos y de
unidades de transporte.

3. Optimizacion de los procesos mediante la estandarizacion de actividades.

3.4 Disefio detallado de la propuesta de solucién

En el siguiente apartado se dara a conocer, en primer lugar, la situacién actual en
la que se encuentra la empresa, describiendo asi el contexto en el cual se encuentra

inmersa y como esta impacta y define su direccion estratégica.

Actualmente, el directorio que administra la empresa en cuestion ha declarado
como uno de sus principales objetivos a corto plazo, aumentar uno de sus indicadores de
gestibn mas importantes segun su estrategia; este indicador corresponde al nivel de
servicio de atencion al cliente, el cual cuantifica la proporcion de los pedidos que la
organizacion es capaz de atender y procesar dentro de un periodo determinado. Para
efectos de medicion de este indicador, se consideran las posiciones o items de los pedidos
de clientes emitidos por la fuerza de venta, y se considera un plazo de dos dias de
procesamiento como tiempo limite para que, una vez que este es liberado y enviado a
produccion, sea atendido en su totalidad y despachado hacia el cliente final. Este indicador
ha rondado entre el 80% y 85% durante los ultimos dos afios, mientras que el objetivo

planteado por el directorio es de un 95% para fines del 2024 (G&G arquitectos, 2024).

Inicialmente, se hizo un resumen de las mayores dolencias de la empresa, donde
el denominador comun de todas estas hace referencia al area logistica y operativa de la
empresa; dentro de los cuales podemos destacar la carencia de procedimientos formales
y estandarizados para algunos procesos logisticos, asi como problemas de infraestructura
respecto al espacio disponible de almacenamiento considerando la gran cartera de
productos ofertados por la empresa; asi como la incertidumbre respecto a los niveles de

existencias de los articulos disponibles para la venta.

La forma en la que estas dolencias afectan a la empresa y la alejan de su objetivo
propuesto referente al nivel de servicio de atencion al cliente, ocurre en que la carencia

de una formalizacion y estandarizacion de los procesos logisticos se manifiesta en la
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inexistencia de reglas y politicas internas; dificultando el control de las actividades y la
eficiencia operativa de la organizacion. ElI mal aprovechamiento del espacio disponible
para el depdsito de insumos y productos terminados, se traduce en una incertidumbre para
atender los pedidos de clientes que los representantes de ventas emiten por productos que
segun los sistemas de informacién figuran en stocks sin conocer a ciencia cierta las
cantidades, las cuales no se encuentran en los almacenes; derivando en que todos esos
pedidos afecten posteriormente el indicador de nivel de servicio, y en la medida en que
esas diferencias no sean atendidas y ajustadas de la manera correspondiente, esos pedidos

permaneceran pendientes afectando constantemente este indicador.

Dado este escenario, para comprender de manera adecuada donde se presentan las
oportunidades de mejoras y dolencias que afectan tanto al nivel del servicio de la empresa
como al buen control y manejo del inventario de G&G arquitectos, se procedera a realizar
un levantamiento de la situacion actual del proceso para la elaboracion de letreros
luminosos en lona, que forma parte de la cadena de valor de la produccion y es el de

mayores ventas.

Para llevar a cabo la implementacion del modelo de gestion del caso de estudio,
es necesario seguir una serie de pasos que se describiran a continuacién. A lo largo del
proceso, se presentaran los diagramas de flujo correspondientes a cada herramienta que
se utilizara. Estos diagramas facilitaran la comprension de cada etapa. La claridad en
estos pasos es fundamental para asegurar una correcta ejecucion. En resumen, se ofrecera

una guia visual que apoyara el desarrollo del modelo.
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Figura 3.3

Flujograma de la implementacion de las 5S
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personal.
A.5. Shitsuke: Realizar plan de auditoria y control al proceso.
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Figura 3.4

Flujograma de la implementacion del TPM

Diagrama de flujo del desarrollo del TPM
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Figura 3.5

Flujograma de la implementacion de la Estandarizacion de Procesos

Diagrama de flujo de la Estandarizacion del trabajo
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Implementacion de estandarizacion de procesos.

C.1. Identificar la Situacion actual de proceso.
C.2. Revisary clasificar actividades repetitivas del proceso.
C.3. Estandarizacion de actividades repetitivas.

C.4. Simplificar actividades innecesarias o0 hacer propuestas de mejora en los

procesos.

34.1

C.5. Elaborar Procedimientos nuevos de trabajo.

C.6. Capacitacion al personal.

C.7.  Actualizacion de manual de funciones.

C.8. Identificacion e implementacion de métricas para controlar el proceso.

Desarrollo de los componentes en la empresa

Se procedera a explicar cada uno de los elementos de la solucion. Se presentara

un desarrollo exhaustivo de cada uno de los aspectos mencionados previamente.

e Metodologia 5S

Planificacion

Previo a la ejecucion, se llevara a cabo una reunion con el objetivo de formar un

comité que se encargue de liderar la implementacion de las 5S en el almacén. En esta

reunion, se buscara comprometer a todos los miembros del equipo y a la administracion

en el proceso de mejora. Ademas, se ofrecera una capacitacion sobre la metodologia 5S

para asegurar que todos esten bien informados. Una vez completada la capacitacion, se

procedera a planificar las actividades que se llevaran a cabo en cada una de las etapas de
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las 5S. Este enfoque garantizara que todos los participantes estén alineados y motivados.
Finalmente, se estableceran las acciones especificas a desarrollar en cada fase del

proceso.

Tabla 3.1

Actividades para planificacion las 5S

ACTIVIDADES RESPONSABLE
Anuncio formal sobre la puesta en marcha de las 5S Direccién General
Formacion del comité 5S y grupos de soporte Direccion General
Creacidn y disefio de carteles para promover las 5S Comité 5S
Capacitacién para los lideres encargados de la Direccion General y Comité 5S
implementacion
Establecimiento de los objetivos relacionados con Direccion General y Comité 5S
las 5S
Desarrollo del plan de actividades para la Direccion General y Comité 5S

implementacion

1.Clasificar (Seiri)

Para llevar a cabo la primera "S", se procede a clasificar y organizar todos los
articulos de las areas de almacén y produccidn, conservando Unicamente aquellos que
estan en condiciones éptimas para su uso, y desechando los que no son necesarios. Se
emplean tarjetas rojas para marcar los elementos que son esenciales y aquellos que se
consideran prescindibles. La clasificacion ayuda a optimizar el espacio y mejorar la

eficiencia del almacén, al final, se logra un entorno més ordenado y funcional.

Este enfoque asegura que solo se mantengan los elementos que realmente aportan
valor al funcionamiento del almacén. La tarjeta roja para objetos innecesarios, contendra
la siguiente informacién: fecha, responsable, area, material o articulo y cantidad, como

se muestra en la llustracion 3.6.
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Tabla 3.2

Tareas a desarrollar para la 1IERA S

TAREAS RESPONSABLE

Identificacién de los articulos que no son Comité 5s

necesarios

Colocacion de tarjetas rojas en los articulos Comité 5s

prescindibles

Traslado de los elementos innecesarios a un area Comité 5s

temporal

Eliminacion de los articulos que no se necesitan Comité 5s
Figura 3.6

Tarjeta Roja

Para el Plan de Accion, se marcara con una <X, si se debe reubicar el articulo,
si se debe codificar, eliminar o reciclar. Si la condicion no corresponde a ninguna de las

anteriores, entonces se debera especificar en la seccion “otros”.

También se creara una tarjeta para el etiquetado de anomalias, en donde se
debera colocar igualmente los datos del responsable y el tipo de falla. En esta tarjeta, se
colocara el nombre de la persona que etiquet6 el equipo, nombre del equipo, por
ejemplo, martillo, roladoras, soldadoras, etc., y se marca con una “X” los tipos de

fallas.
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Figura 3.7

Tarjeta de Anomalias

2.0rdenar (Seiton)

Los articulos identificados en la primera "S" se organizan de manera que sean mas

accesibles y faciles de localizar. Durante esta fase, se lleva a cabo la sefializacion y

etiquetado de las diferentes areas. Ademas, se realiza la codificacion de los elementos

para facilitar su identificacion.

Este proceso contribuye a mejorar la eficiencia en la busqueda de los productos.

La correcta organizacién permite un entorno de trabajo mas ordenado, en resumen, se

busca optimizar el acceso a los elementos.
Tabla 3.3

Tareas a desarrollar para la 2da S

TAREAS RESPONSABLE
Analisis y deﬂmmqn del lugar adecuado para Comité 5s
colocar objetos y articulos.
Ro_tulacmn de los lugares y la colocacion de los Comité 5s
objetos y cosas.
Sefializacidn de las éreas. Comité 5s
Tomar evidencia fotografica de la organizacion Comité 5s

actual del almacén.

52



3.Limpiar (Seiso)

Para implementar esta fase, se establece un programa de limpieza que asigna
responsabilidades especificas a los empleados. Este programa incluye horarios de
limpieza que informan a los operadores sobre las modificaciones en los procedimientos.
Se realizaran charlas informativas para explicar estos cambios de manera clara, ademas,
se busca asegurar que todos los empleados comprendan sus roles en el proceso de

limpieza.

La comunicacion efectiva es clave para el éxito de esta etapa, en resumen, se
pretende fomentar un ambiente de trabajo mas limpio y organizado a través de la

educacion y la asignacion de tareas.
Tabla 3.4

Tareas a desarrollar para la 3era S

TAREAS RESPONSABLE
Determinar los materiales requeridos para la »
limpieza del area de trabajo. Comite 5s
Asignar ublc_:aupnes adecuadas para los Comité 5s
productos de limpieza.
D@mmﬂmmmﬂmmmwmwwwuwwen Comité 5s
el area de trabajo.
Implementar acciones de limpieza de manera
regular hasta que se conviertan en un habito Comité 5s

laboral.

4.Estandarizar (Seiketsu)

En la cuarta fase, se proporciona capacitacion a los empleados para asegurar la
sostenibilidad de la primera "S™ y mantener los resultados obtenidos en las tres fases
anteriores. Esto implica que cada trabajador debe comprender claramente sus
responsabilidades dentro del proceso. Se busca establecer estdndares y normas

fundamentadas en las 5S que se han aplicado previamente.

Ademas, se desarrollan listas de verificacion para facilitar el seguimiento de las
practicas implementadas; la formacion continua es clave para el éxito a largo plazo de la
metodologia. En resumen, esta etapa se centra en consolidar los logros y fomentar una

cultura de mejora continua.
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Tabla 3.5

Tareas a desarrollar para la 4ta S

TAREAS RESPONSABLE
Estandarizar las actividades de las tres S
anteriores mediante procedimientos, manuales y Comité 5s

normas.

Utilizar evidencia visual para mostrar a los
empleados co6mo mantener la limpieza y
organizacion de herramientas, equipos y areas
de trabajo.

Comité 5s

5-Disciplina (Shitsuke)

Se establecerd un enfoque en la disciplina y se ofreceran capacitaciones
motivacionales a los empleados. El objetivo es concienciar a los trabajadores sobre la
importancia de mantener la disciplina en el entorno laboral; se les recordara que, sin el

cumplimiento de esta disciplina, los esfuerzos realizados previamente no tendran valor.

Estas capacitaciones buscaran inspirar un compromiso continuo con las préacticas
establecidas. Ademas, se enfatizara que la disciplina es fundamental para el éxito a largo
plazo de las iniciativas implementadas; en resumen, se pretende fomentar una cultura de

responsabilidad y compromiso entre todos los empleados.

Tabla 3.6

Tareas a desarrollar para la 5ta S

TAREAS RESPONSABLE

Hacer visibles los resultados de las evaluaciones =
Comité 5s

de las 5S.

_Promove_r las 5S mediante gréaficos y carteles Comité 5s

informativos.

Garantizar la participacion de todos los empleados

para fomentar la generacion de ideas que mejoren Comité 5s

las 5S.

Implementacion de las 5S

La metodologia 5S aplicada a esta empresa se encuentra detallada en el apartado
anterior, dichos resultados se muestran en el anexo Nro. 3, en el cual, cada uno de los

aspectos se encuentran evaluados de acuerdo con la escala Likert, la cual permite
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establecer criterios que ayuden aa la implementacion de las 5S como: ¢Qué se busca
medir?, ;Cudles son las variables a medir?, etc, de acuerdo con Matas (2018), lo comun
es usar criterios y escalas de puntos de acuerdo a la complejidad que se desee dar a la
investigacion, recomendando escalas del 1 al 5, para la calificacién de cada una de las
preguntas el autor menciona una estimacion comun ponderando a 1 como Totalmente en
desacuerdo, 3 Ni de acuerdo ni en desacuerdo y 5 Totalmente de acuerdo, lo que se podria
extrapolar a criterios en orden de importancia, prioridad entre otros, en base a ello en esta
investigacion se implementando esta escala adaptandola a los requerimientos de la

gerencia, implementando la escala por orden de importancia.
1- Desarrollo y formacién de los lideres de las 5S.

Se llevaron a cabo sesiones informativas y aclaratorias dirigidas al personal de
almacén y produccién, donde se expusieron los detalles y ventajas de cada uno de los
componentes de la metodologia 5S. Durante la charla, se abordaron temas como la
definicion y el propdsito del equipo 5S, asi como la identificacion de sus integrantes y la
formacion necesaria antes y después para el correcto llenado de los formularios de
auditoria 5S. También se presentaron los objetivos principales de implementar las 5S en
el entorno laboral y se explicd como se llevara a cabo la implementacion de cada uno de
los elementos de esta metodologia. Se hizo hincapié en la importancia del compromiso
de todos los miembros del equipo para enfrentar este desafio; en conjunto, estas
actividades buscan fomentar un ambiente de trabajo més organizado y eficiente.

2- Plan de Acciones para la Implementacion de las 5S.

La implementacion de las 5S es una estrategia fundamental para mejorar la
eficiencia y la organizacion en el entorno laboral. Este Plan de Acciones esta disefiado
para guiar a los equipos en la adopcién de esta metodologia, promoviendo un ambiente
de trabajo mas limpio y ordenado. A través de una serie de actividades especificas, se
busca involucrar a todo el personal en el proceso, asegurando que cada "S" se comprenda
y aplique correctamente. Con el compromiso de todos, este plan no solo optimizara los

procesos, sino que también fomentara una cultura de mejora continua en la organizacion.
Clasificar (Seiri)

Se llevé a cabo la implementacién de la primera "S™ en las areas y el almacén,
vinculados con la produccion de letreros luminosos. En esta fase inicial, se realizé un

exhaustivo proceso de identificacion de todos los elementos presentes en estas areas de

55



trabajo. Cada uno de estos elementos fue clasificado en dos categorias: materiales tiles

y no utiles, utilizando tarjetas rojas para marcar aquellos que no eran necesarios.

Esta clasificacion permitié una evaluacion clara de los recursos disponibles y
facilitoé la toma de decisiones sobre su futuro. Posteriormente, los materiales fueron
reubicados, reciclados o eliminados, de acuerdo con la categoria en la que fueron
clasificados. Este enfoque no solo optimiza el espacio, sino que también contribuye a un
entorno de trabajo méas organizado y eficiente, sentando las bases para las siguientes
etapas de la metodologia 5S.
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Tabla 3.7

Elementos clasificados para baja con la tarjeta roja

DESCRIPCION UBICACION/ REEMPLAZO
DE EQUIPO CANT MARCA TIPO ESTADO USUARIO AREA OBSERVACION DISPOCISION DE EQUIPO
Compresora de . . ) . Cabezal irreparable / modelo L ,
. i Crown baja baja almacén almacén . donacién U
aire eléctrica descontinuado
Amob a20: r20 Dewalt bien baja Cliver Vangali  mantto !ndu0|do y estatores quemados,
menor irreparable
Esmeril anaular bien inducido quemado, sin encontrar
g Dewalt baja Cliver Vangali  mantto  repuestos por ser modelos U
220v menor -
descontinuados
. . inducido quemado, sin encontrar
Esmeril angular bien . . . .
Dewalt baja Cliver Vangali  mantto  repuestos por ser modelos U
220v menor -
descontinuados
Esmeril angular bien _ ] ] inducido quemado, sin encontrar
Dewalt baja almacén almacén  repuestos por ser modelos
220v menor X
descontinuados
. . inducido quemado, sin encontrar
Esmeril angular . bien . lagos flores
Makita baja estructura repuestos por ser modelos
220v menor Carlos Alberto X
descontinuados
Esmeril anaular bien inducido quemado, sin encontrar
g Dewalt baja Elvis chile  estructura repuestos por ser modelos
220v menor -
descontinuados
. . chile toscano inducido quemado, sin encontrar
Esmeril angular bien .
Dewalt baja Arturo estructura repuestos por ser modelos
220v menor . .
Cris6stomo descontinuados
inducido y estatores quemados,
Ingleteadora Skill activo baja almacén carpinteria eje desviado, costo elevado de

(Continuacion)

reparacion

(Continuta)
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Lijadora de banda

Lijadora orbital

Lijadora orbital

Lijadora orbital

Mag. de soldar
portatil

Mag. de soldar
portatil

Mag. de soldar
portatil

Mag. de soldar
portatil

Mag. de soldar
portatil

Pistola de calor

(Continuacion)

Makita

Dewalt

Black &
decker

Skill

Weld arc

Weld arc

Minarc -
kemppi

Weld tech

Weld tech

Bosch

bien
menor

bien
menor

bien
menor

activo

baja

activo

activo

bien
menor

baja

baja

baja

baja

baja

baja

baja

baja

baja

baja

almacén

almacén

almacén

almacén
chile toscano

Arturo
crisostomo

Carlos lagos
flores

almacén

almacén

almacén

almacén

almacén

almacén

almacén

almacén

almacén

estructura

almacén

estructura

almacén

motor quemado y componentes
deteriorados, modelos
desfasados

motor quemado y componentes
deteriorados, modelos
desfasados

motor quemado y componentes
deteriorados, modelos
desfasados

motor quemado y componentes
deteriorados, modelos
desfasados

placas quemadas, bobinas
guemadas, costo elevado de
repuestos y mano de obra
placas quemadas, bobinas
quemadas, costo elevado de
repuestos y mano de obra
placas quemadas, bobinas
quemadas, costo elevado de
repuestos y mano de obra
placas quemadas, bobinas
quemadas, costo elevado de
repuestos y mano de obra
placas quemadas, bobinas
guemadas, costo elevado de
repuestos y mano de obra
tarjeta quemada y resistencias
abiertas, costo de reparacion de
tarjeta elevado

donacion

donacion

donacion

donacion

donacion

(Continda)
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Pistola de calor 1 Bosch bien
menor

Pistola de calor 1 Bosch bien
menor

Pistola de calor 1 Black & bien

decker menor

Ruteadora de 1 Dewalt

columna

Sierra caladora 1 Bosch bien
menor

Sierra caladora 1 Bosch bien
menor

Taladro .

L . bien

inalambrico de 1 Dewalt

. menor

impacto

_Talqdro . 1 Dewalt activo

inalambrico

Taladro .

. . 1 activo

inalambrico

_Talqdro . 1 Dewalt activo

inalambrico

_Talqdro . 1 Dewalt activo

inalambrico

Talqdro . 1 Dewalt baja

inalambrico

Talqdro . 1 Dewalt baja

inalambrico

(Continuacion)

baja

baja
baja
baja
baja
baja
baja
baja
baja
baja
baja
baja

baja

Henry mena
espejo

Rafael castro

Luis Escalante

Cotrina rumay
Ismael
Jefferson

almacén

almacén

almacén

almacén
almacén
almacén
almacén
almacén

almacén

acrilico

acrilico
acrilico
carpinteria

almacén

mantto
almacén

almacén
almacén
almacén
mantto
almacén

almacén

tarjeta quemada y resistencias
abiertas, costo de reparacion de
tarjeta elevado

tarjeta quemada y resistencias
abiertas, costo de reparacion de
tarjeta elevado

ventilador roto, sin encontrar
repuestos

eje desviado y motor quemado
por sobre esfuerzo, costo elevado
de reparacion mas repuestos
eje de roto de la porta sierra, no
hay repuestos

eje de roto de la porta sierra, no
hay repuestos

gatillo y shock malogrados,
motor sin fuerza, para cambio

shock malogrado, motor para
cambio, modelos descontinuados

shock malogrado, motor para
cambio, modelos descontinuados

shock malogrado, motor para
cambio, modelos descontinuados

shock malogrado, motor para
cambio, modelos descontinuados

shock malogrado, motor para
cambio, modelos descontinuados

shock malogrado, motor para
cambio, modelos descontinuados

(Continda)
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Taladro percutor
inalambrico

Tronzadora

1

1

Dewalt

Dewalt

activo

activo

baja

baja

publicidad

oublicidad shock_ malogrado, motor para
cambio, modelos descontinuados
motor quemado y componentes

estructura deteriorados, modelo
descontinuado




Ordenar (Seiton)

Para el desarrollo de la segunda "S" de la metodologia 5S, se llevo a cabo un
proceso de pintura y delimitacion de las areas de trabajo. Este paso fue fundamental para
establecer claramente los espacios asignados a cada actividad y evitar confusiones en el
uso del entorno laboral. Ademas, se etiquetaron todos los activos presentes en estas areas,
lo que facilito su identificacion y localizacion. Las etiquetas proporcionaron informacion
relevante sobre cada activo, incluyendo su funcién y estado, lo que contribuy6 a una

gestion mas eficiente.

Esta organizacién visual no solo mejora la productividad, sino que también
fomenta un ambiente de trabajo mas seguro y ordenado. En conjunto, estas acciones son
esenciales para garantizar que todos los miembros del equipo comprendan y respeten las

areas designadas, promoviendo asi una cultura de orden y eficiencia.

Figura 3.8

Delimitacion del area de acrilico

61



Figura 3.9

Delimitacion del area de almacén

Figura 3.10
Delimitacion del area de electricidad

62



Figura 3.11

Delimitacién del area de estructura

Figura 3.12

Delimitacién del area de pintura

Codificacion de equipos
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Figura 3.13
Etiquetado de activos

Figura 3.14
Tarjeta de Anomalias
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Figura 3.15
Tarjeta Roja
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Limpiar (Seiso)

Para el desarrollo de la tercera "'S" de la metodologia 5S, se elabor6 un programa
de limpieza integral que abarca todas las areas de trabajo. Este programa tiene como
objetivo garantizar un entorno laboral ordenado y libre de contaminantes que puedan
afectar la productividad. Se establecieron responsabilidades especificas para cada
miembro del equipo, asegurando que todos participen activamente en el mantenimiento
de la limpieza. Ademas, se definieron horarios regulares para llevar a cabo las tareas de
limpieza, lo que permite una rutina organizada y eficiente. Como parte del programa, se
incluyd la capacitacion sobre las mejores practicas de limpieza y el uso adecuado de los
productos y herramientas disponibles. Con estas acciones, se busca no solo mejorar la
apariencia del espacio de trabajo, sino también fomentar un ambiente mas saludable y
motivador para todos los empleados.
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Tabla 3.8

Programa de limpieza del area de produccion

. C-DESINF-
CODIGO: SIG-01
G&b SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD, SALUD OCUPACIONAL Y MEDIO AMBIENTE (SIG)
CRONOGRAMA ANUAL DE DESINFECCION DE PLANTA GYG ARQUITECTOS SAC VERSION: 1
GYG ARQUITECTOS
FECHA: 00/00/20__
SEDE: PLANTA DE GYG ARQUITECTOS S.A.C - ATE
ELABORADO
POR:
PERIODO:
PROGRAMA 202
SGSST CAPACITACION |RESPONSABLE OBSERVACIONES

Ene |Feb Mar | Abr | May [Jun|Jul]Ago |Sept | Oct | Nov | Dic

OPERACIONES
ESTRUCTURAS SSOMA
METALICAS COMPRAS,
JEFE DE AREA

OPERACIONES

SSOMA
OPERACIONES |[CARPINTERIA COMPRAS,

JEFE DE AREA

OPERACIONES
SSOMA

PINTURA COMPRAS,

JEFE DE AREA

(Continua)

(Continuacion)
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ACRILICOS

OPERACIONES
SSOMA
COMPRAS,
JEFE DE AREA

ELECTRICIDAD

OPERACIONES
SSOMA
COMPRAS,
JEFE DE AREA

IMPRESIONES Y
MAQUINAS

OPERACIONES
SSOMA
COMPRAS,
JEFE DE AREA

ALMACENES 1Y
2

OPERACIONES
SSOMA
COMPRAS,
JEFE DE AREA

OPERACIONES

GARITA DE SSOMA
VIGILANCIA CONTROL COMPRAS,
JEFE DE AREA
OPERACIONES
ALMACENES 1Y |SSOMA
ALMACEN 2 COMPRAS,

JEFE DE AREA

ELABORADO POR: JEFE DE SSOMA

REVISADO POR: JEFE DE OPERACIONES

APROBADO: GERENTE DE OPERACIONES

Firma:

Firma:

Firma:

Tabla 3.9

Programa de limpieza de los bafios
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F-GYG-SEG-

CLR ot
& CONTROL DE LIMPIEZA BANOS DUCHAS Y VESTIDORES VERSION: 01

GYG ARQUITECTOS
FECHA:
00/00/0000

TIPO DE
BANOS

PLANTA ATE SERVICIOS HIGIENICOS DE TRABAJADORES M F

R
1 O

LOS SIGUIENTES DIA: DIA: DIA: DIA: DIA: DIA: DIA:
ELEMENTOS SE

ENCUENTRAN LIMPIOS/EN
FUNCIONAMIENTO EN Sl
BANOS Y DUCHAS

Limpieza de

Paredes

Limpieza de
Corredores

Sefialética

informativa

Limpieza Puerta

de ingreso

Pisos
Paredes
Techos

N N N N N N N N N N N N N N
OASIOASIOASIOASIOASIOASIOA

(Continua)
(Continuacion)
Puertas y
divisiones
Espejos
Lavamanos
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(Continuacion)

(Continua)
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Estandarizar (Seiketsu)

Se cre6 un Manual de Procedimientos para la implementacion de las 5S en
colaboracidon con la administracion y el comité responsable de esta metodologia, el cual
se encuentra disponible en el anexo Nro. 11. En este documento se abordaron diversos
temas relevantes para la correcta aplicacion de las 5S. Se incluyeron directrices claras y
practicas que facilitan la comprensién y el seguimiento de cada uno de los pasos
necesarios. Ademas, se presentd el diagrama de flujo del proceso para asegurar una
implementacion efectiva. Este manual sirve como una herramienta fundamental para
guiar a los empleados en el proceso de mejora continua. En resumen, se busca establecer

un marco de referencia que promueva un ambiente de trabajo mas organizado y eficiente.

Se implement6 un checklist (ver en el anexo Nro. 10), con el fin de evaluar la
aplicacion de la metodologia 5S en las &reas que han sido objeto de esta estrategia hasta
ahora. Esta herramienta permite revisar de manera sistematica el cumplimiento de cada
uno de los principios de las 5S, facilitando la identificacion de fortalezas y areas de
mejora. Al utilizar la lista de verificacion, se asegura que todos los aspectos relevantes
sean considerados, promoviendo un enfoque integral en la evaluacién. Los resultados
obtenidos a partir de esta evaluacion son significativos para ajustar las practicas y

garantizar la sostenibilidad de un entorno de trabajo ordenado y eficiente.

Tabla 3.10

Resumen de la implementacion de las 5S

p Evaluacion
Areas

1S 2S 3S 3S 58 TOTAL
Almacén 20 23 16 19 18 19.2
Estructura 24 28 19 24 17 224
Pintura 28 24 20 22 16 22
Electricidad 24 21 20 24 14 20.6
Acrilicos y 28 28 17 21 20 228
viniles
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Figura 3.16

Resumen de la implementacion de las 5S

24

23

22

21

20

1

1 I
17

Almacen Estructura Pintura Electricidad  Acrilicos y viniles

Vo]

o]

El andlisis de la tabla muestra que el area de almacén tiene el promedio mas bajo,
con un total de 19.2, lo que indica un desempefio que requiere atencion y mejoras
significativas. El area de estructura, con un total de 22.4, presenta un rendimiento méas
solido, aunque todavia hay margen para optimizar su funcionamiento. El area de pintura
se destaca con un total de 22, sugiriendo un desemperio relativamente consistente, aunque
con espacio para mejoras en secciones especificas. En cuanto al area de electricidad, el
total de 20.6 sugiere que esta area enfrenta desafios considerables, especialmente en su
ultima evaluacién. Por ultimo, el area de acrilicos y viniles se posiciona favorablemente
con un total de 22.8, aunque la variabilidad en sus puntuaciones indica que también es
necesario implementar estrategias para mantener su rendimiento y abordar cualquier
debilidad.

Disciplina (Shitsuke)

Se elabor6 un programa de auditoria disefiado para evaluar y mejorar
continuamente la implementacion de esta estrategia en el entorno laboral. Este programa
incluye auditorias periddicas que permiten medir el cumplimiento de cada una de las "S™
y detectar areas de mejora. Se establecieron fechas especificas para llevar a cabo estas
auditorias, asegurando un seguimiento constante a lo largo del afio. Ademas, se asignaron

responsabilidades a miembros del equipo para garantizar que cada auditoria se realice de
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manera efectiva y se documenten los resultados.

Los hallazgos de cada auditoria se analizaran y se utilizaran para ajustar el plan de
accion, promoviendo asi una cultura de mejora continua. En conjunto, este programa de
auditoria es fundamental para mantener un ambiente de trabajo organizado, eficiente y

seguro.

Tabla 3.11

Programa de auditoria para la metodologia 5S afio 2024

MES ACTIVIDAD DIAS

Auditoria inicial para evaluar el estado actual de implementacion de las5S.  01-abr

Abril

Identificacion de areas de oportunidad y establecimiento del plan de acciéon.  18-abr

Seguimiento al plan de accion definido en marzo. 20-may
Mayo

Segunda auditoria para medir avances. 29-may

Seguimiento al plan de accion. 20-jun
Junio

Tercera auditoria para medir avances. 29-jun

Seguimiento al plan de accion. 20-jul
Julio

Cuarta auditoria para medir avances. 29-jul

Seguimiento al plan de accion. 20-ago
Agosto . N h

Quinta auditoria para medir avances. 29-ago

Seguimiento al plan de accion. 20-sep
Septiembre L, .

Sexta auditoria para medir avances. 29-sep

Seguimiento al plan de accion. 20-oct
Octubre . . . .

Séptima auditoria para medir avances. 29-oct

Seguimiento al plan de accion. 20-nov
Noviembre o .

Octava auditoria para medir avances. 29-nov

Auditoria final para evaluar resultados de implementacion de las 5S. 20-dic
Diciembre . ) . .

Reconocimiento de logros y areas de mejora. 25-dic

Definicion del plan de accion para 2025. 25-dic

e TPM

El programa de mantenimiento preventivo va a permitir que los espacios en

general de G&G arquitectos, puedan estar en condiciones Optimas, para evitar paradas
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innecesarias por falta de esta importante gestion. Esto permitird que la empresa dé

respuestas justo a tiempo a sus clientes, ya que, se mantiene la continuidad en el proceso

de elaboracién de los productos, en este caso, para la elaboracion de letreros luminosos

en lona.

1. Identificacion de los activos.

Se llevo a cabo un inventario de las maquinas relacionadas con el proceso en

estudio, el cual se presenta en la tabla siguiente. Esta tabla detalla informacion sobre los

equipos, incluyendo su cantidad, dimensiones, marca, modelo y nimero de serie. La

recopilacion de estos datos es fundamental para un analisis mas profundo del proceso. A

través de esta informacion, se podra evaluar mejor el estado y la eficiencia de cada

maquina.

Tabla 3.12

Equipos del proceso de Letreros Luminosos

DESCRIPCION DE CA MED N° ;
EQUIPO NT. DA  MARCA MODELO  oep e AREA
15  CAMPBELL ALMAC
COMPRESORA DE AIRE L oRMESEES peason2opi oy
CAMPBELL MANTT
COMPRESORA DE AIRE . e s 2HP8GL ; y
COMPRESORA ESTATICA 372140
HORIZONTAL 1 SULLAR ST410AC 20163  DISENO
COMPRESORA ESTATICA INJERSOLL  CSV30PEM 201016 PLANT
VERTICAL 1 RAND 220 V. 8 A
EQUIPO OXICORTE OXIGEN DW625 ; ESTRU
1 CTURA
ESMERIL ANGULAR 4"1/2 029031 INSTAL
INALAMBRICO 1 4172 BOSCH GWSI18V-10 55~ AciON
ESTRU
ESMERIL DE BANCO 1 41/2 BOSCH GSM-200 ; T UnA
KEVIN 119501 CARPIN
GARLOPA 1 LISSETT R90L-2 HP 1750  TERIA
LIJADORA ORBITAL . MAKITA BO4556 20157 ?NTUR
MAQ. DE SOLDAR WELD DAF ALMAC
PORTATIL 1 WELDARC  Apc2sopLx - EN
\T/ALADRO PERCUTOR220 LT 504455 éIN_MAC
TALADRO PERCUTOR ALMAC
RO PR 1 DEWALT DW-505-700 - iy
(Continda)
(Continuacion)
DESCRIPCION DE CA MED N° ;
EQUIPO NT. IDA MARCA MODELO serie  AREA
30TN-
TRANSPALETA ALMAC
HIDRAULICA 1 &S&MMXHZO EN
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BOLEADORA DE ESQUINA

PISTOLA DE CALOR

SIERRA CIRCULAR DE
MESA

TALADRO COLUMNA

TALADRO COLUMNA

TORNILLO DE BANCO

IMPRESORAECO
SOLVENTE 01
IMPRESORAECO
SOLVENTE 02
IMPRESORA
SOLVENTEVGRAN
FORMATO

IMPRESORA CAMA PLANA
MAQUINA DE CORTE DE
MATERIALES RIGIDOS
LAMINADORA DE VINILO
02

IMPRESORA
SOLVENTEVGRAN
FORMATO

1800

AKILES

BOSCH

RIDGID

KONE

REXON

STANLEY

ROLAND

ROLAND

CHALLENGE
R

TECKWIN

SAMURAI

ICO

CHALLENGE
R

DINAMOND
D-1 AD-1

GHG 180

222000
300

R4512 -

REXON
MODELO Z -
5025

Z54 120P

100104
6

541200

83-132

SOLIET PRO 4
- XF 640
SOLIET PRO
11 - XF 640

FY-3208H

TECKSTORM
NTS-300

S 2513

X 1580
EMHTN

FY-3208H

ACRILI
Co
ACRILI
CO
ACRILI
CO

ESTRU
CTURA

ESTRU
CTURA
ESTRU
CTURA
DISENO

DISENO

DISENO
DISENO
DISENO

DISENO

DISENO

2. Informacion del mantenimiento actual.

Actualmente, el plan de mantenimiento preventivo de G&G arquitectos, inicia

con la orden de trabajo de mantenimiento de equipos y/o herramientas, en la cual se sefiala

la prioridad de dicho mantenimiento, es decir, si se trata de hacer un mantenimiento

correctivo, preventivo o una reparacién. Se realiza la descripcion del trabajo servicio de

mantenimiento requerido y cuales fueron sus causas. También se registran los materiales

utilizados y las unidades empleadas para hacer el mantenimiento. Se especifica el detalle

de la fecha, y tiempo de trabajo, reportando la hora de inicio y hora de terminado.

Finalmente, se describe el trabajo realizado.

Esta informacion se recoge en la planilla de orden de trabajo que se presenta a

continuacion.
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Figura 3.17

Orden de Trabajo de Mantenimiento de Equipos y/o Herramientas

- SETEMAAL MTIGAADOS D% SETTION (6. CALIDAD, AMSIINTE, MEUMDAD T CoDeG0. FCAL P11
ﬁS‘b ESOPCAR LD AD SOCIAL
o S - GAS ARQUITICTOS SAC WERSION 1
e m——— OO D6 TRARANS CF SLANTERINENTO DF ECALIIFTES 7.0 HERFUASS EMTAS Jracimaa L e L
ORCHEN O TRABAIO DFf MANTEMMIENTO DE EQUIPOS ¥/O HERRAMIENTAS
o de OTM: 1
E ECA O INaCrs [ lutm TESSAERNO E
~ |
romoAD i
ANT. CORRECTIVO eJ RN T PROVIN IS Lt ] .
OTROs { ]
DATOS DEL COUAPO .
O BT IO MAARCA MO DT
SERIE] i : A.-j
oTRos
O sCReCaON OOL TRARAID ¥/O SERWV D DF MAMNTINIMIENTO -
|[cavna pe La raLLAa B N
rAECARICA — HIDRALRICA —d necTaomca T
HEuMATICA s ELECTRICA i ormos | s
AAATERLALES U THIZADOS
- ACCESORIOS ¥/0 DETALLES UNDAD CANTIDAD
(R EGILTAO DE TIEMPO
DETALLES FECHA HORA Df VIO HORA DE TEAMING |
it iiniinen
| TRABASO REALIZADO:
———— - T —
.- . —
frac s - .

Nota. G&G arquitectos (2024)

Tabla 3.13

Anomalias de equipos y herramientas

Descripcion Cant  Modelo Area Observacion

de equipo

Compresora 1 Dc240120di Almacen Se levanto la observacion, limpieza de cabezal, se
de aire realiz6 con el personal de mantenimiento de gyg
Compresora 1 2hp 8gl Mantto Se levanto la observacion, limpieza de cabezal, se
de aire realiz6 con el personal de mantenimiento de gyg
Compresora 1 St410ac Disefio Se ha cotizado los aceites, pero aun falta cambiar
estatica mas componentes, esta en proceso de recotizacion
horizontal

Compresora 1 Csv30 pem Planta Se levanto la observacion, se compro cabezal de
estatica 220 v. segunda (550 dol) se realizo el mantto con el
vertical personal de gyg

(Continua)
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(Continuacion)

Descripcion Cant Modelo Area Observacion

de equipo

Equipo 1 Dw625 Estructura  Esta para mantto, se esta programando para

oxicorte Ilevarlo al servicio externo

Esmeril 1 Gws 18v-10 Instalacio  Esta para mantto, se esta programando para

angular  4"1/2 n llevarlo al servicio externo

inalambrico

Esmeril de 1 Gsm-200 Estructura  Esta para mantto, se esta programando para

banco llevarlo al servicio externo

Garlopa 1 R90I-2 hp Carpinteri  Esta para mantto, se realizard con el personal

a de mantenimiento de gyg

Lijadora orbital 1 B04556 Pintura Se le dara de baja por problemas en motor y
eje irreparable

Mag. De soldar 1 Weld daf arc Almacen Se levanto la observacion, realizaron el

portatil 250 dlx mantto correctivo, y limpieza general

Taladro 1 Almacen Esta para mantto, se esta programando para

percutor 220 v Ilevarlo al servicio externo (rebobinado costo
aprox de reparacion 600 soles)

Taladro 1 Dw-505-700 Almacen Esta para mantto, se esta programando para

percutor Ilevarlo al servicio externo (rebobinado costo

inalambrico aprox de reparacion 350 soles)

Transpaleta 1 3.0 tn-  Almacen Esta para mantto, se esta programando para

hidraulica 685mmx1220 llevarlo al servicio externo

mm

Boleadora de 1 Dinamond d-1  Acrilico Esta para mantto, se esta programando para

esquina ad-1 llevarlo al servicio externo (rebobinado costo
aprox de reparacion 350 soles)

Pistola de calor 1 Ghg 180 Acrilico Esta para mantto, se ha cotizado el kit de
resistencia costo aprox 180, el cambio se
realiza con personal de mantto gyg

Sierra circular 1 R4512 Acrilico Se levanto la observacion, el regulador de

de mesa freno y disco, se hizo mantto costo 80 soles,
la mano obra se realizo con el personal de
mantto gyg

Taladro 1 Rexon modelo Estructura  Esta para mantto, en proceso de cotizacion,

columna z -5025 esta por cambio de rodamientos y rebobinado
de motor

Taladro 1 754 120p Estructura  Esta para mantto, en proceso de cotizacion,

columna esta por cambio de rodamientos y rebobinado
de motor

Tornillo de 1 83-132 Estructura  Esta por mantto, se esta cotizando repuestos

banco del espiral.

Impresoraeco 1 Soliet pro 4 - Disefio Esta para mantto correctivo, se va solicitar la

solvente 01 xf 640 visita de un tecnico especialista.

Impresoraeco 1 Soliet pro iii - Disefio Esta para mantto correctivo, se va solicitar la

solvente 02 xf 640 visita de un tecnico especialista.

(Continla)
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(Continuacion)

Descripcion de Cant
equipo

Modelo Are Observacion

Impresora solventevgran 1
formato

Impresora cama plana 1

Maquina de corte de 1
materiales rigidos

Laminadora de vinilo02 1

Impresora solventevgran 1
formato

Fy-3208h Dis Esta para mantto correctivo, se va solicitar

efio  visita de un tecnico especialista.

Teckstorm  Dis  Esta para mantto correctivo, se va solicitar |
nts-300 efio  visita de un tecnico especialista.
S 2513 Dis Esta para mantto correctivo, se va solicitar |

efio  visita de un tecnico especialista.

X 1580 Dis Esta para mantto correctivo, se va solicitar

emhtn efio  visita de un tecnico especialista.

Fy-3208h Dis Esta para mantto correctivo, se va solicitar

efio  visita de un tecnico especialista.

a

a

a

a

a

3. Plan de accion para eliminar fuentes de suciedad.

El objetivo es conservar el equipo en las mismas condiciones en que fue entregado
por el proveedor, es decir, limpio y libre de manchas, cumpliendo los estandares
dispuestos en el pilar de Mantenimiento de calidad. Ademas, se pretende eliminar las
fuentes que causan suciedad en el equipo, ya que estas pueden provocar desgaste y afectar
su funcionamiento. Para lograr esto, se procedera a identificar las fuentes de suciedad
presentes. Una vez identificadas, se elaborara un plan de accién destinado a erradicarlas.
De este modo, se busca asegurar que el equipo opere de manera eficiente y prolongar su

vida atil. Mantener el equipo en Optimas condiciones es fundamental para evitar

problemas futuros.

Tabla 3.14

Plan de accion para eliminar fuentes de suciedad

NOMBRE DEL EQUIPO

PROBLEMA

ACCION

COMPRESORA DE AIRE

COMPRESORA ESTATICA
HORIZONTAL

COMPRESORA ESTATICA
VERTICAL

EQUIPO OXICORTE
ESMERIL ANGULAR 4" 1/2

Acumulacion de polvo y suciedad
Aceite derramado en la base

Suciedad en las conexiones

Restos de material en la zona de
trabajo

Acumulacion de virutas y polvo

Realizar limpieza semanal
y revisar filtros de aire.

Limpiar y desinfectar la
superficie semanalmente.

Inspeccionar 'y limpiar
conexiones cada mes.

Limpiar area de trabajo
después de cada uso.

Limpiar después de cada

INALAMBRICO uso y revisar el filtro.
(Continla)
(Continuacion)
NOMBRE DEL EQUIPO PROBLEMA ACCION
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ESMERIL DE BANCO

GARLOPA
LIJADORA ORBITAL

MAQUINA DE SOLDAR
PORTATIL

TALADRO PERCUTOR 220 V

TALADRO PERCUTOR
INALAMBRICO

TRANSPALETA HIDRAULICA
BOLEADORA DE ESQUINA
PISTOLA DE CALOR

SIERRA CIRCULAR DE MESA

TALADRO COLUMNA

TORNILLO DE BANCO

IMPRESORA ECO SOLVENTE
01

IMPRESORA ECO SOLVENTE
02

IMPRESORA SOLVENTE
GRAN FORMATO

IMPRESORA CAMA PLANA

MAQUINA DE CORTE DE
MATERIALES RIGIDOS

LAMINADORA DE VINILO 02

Suciedad en la base y en los discos

Acumulacion de aserrin

Polvo acumulado en el motor

Restos de soldadura

Suciedad en el area de trabajo
Acumulacion de polvo
Aceite en el suelo

Restos de material

Suciedad en la boquilla
Acumulacion de aserrin

Polvo acumulado en la base

Suciedad en la superficie

Suciedad en los cartuchos

Acumulacioén de tinta

Restos de material en la superficie

Suciedad en los rodillos

Restos de material en la zona de
trabajo

Acumulacion de residuos de vinilo

Limpiar semanalmente y
revisar el estado de los
discos.

Limpiar el area de trabajo
diariamente.

Limpiar el motor y el area
de trabajo semanalmente.

Limpiar después de cada
uso y mantener el area
ordenada.

Limpiar el area de trabajo
después de cada uso.
Limpiar el equipo y el &rea
de trabajo semanalmente.
Revisar y limpiar
derrames inmediatamente.
Limpiar después de cada
uso y revisar el area.
Limpiar la  boquilla
después de cada uso.

Limpiar el area de trabajo
después de cada uso.

Limpiar semanalmente y
revisar el estado del motor.

Limpiar semanalmente y
revisar el estado de la
superficie.

Limpiar los cartuchos y el
area de trabajo
semanalmente.

Limpiar el &rea de trabajo
y los cartuchos después de
cada uso.

Limpiar el area de trabajo
diariamente.

Limpiar los rodillos y el
area de trabajo
semanalmente.

Limpiar después de cada
uso y revisar el area.

Limpiar el &rea de trabajo
diariamente.

4. Plan de mantenimiento.

Se realizara un seguimiento de mantenimiento de los equipos, los cuales se
registran en una ficha histérica de mantenimiento correctivo, preventivo y calibracion, en
donde se reporta informacion sobre la salida y retorno del equipo, el proveedor, y también
se describe el evento de la falla. Se hacen las observaciones pertinentes y se presenta un
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resumen de los costos por trimestre del mantenimiento realizado, todo ello se ajusta a los
pilares Educacion y Entrenamiento y Mantenimiento Autobnomo, ya que el seguimiento
de mantenimiento puede ser realizado por el personal que opera la maquinaria quienes,
ademaés deben encargarse de la limpieza, para ello deben tener una correcta capacitacion

con el objetico de reducir fallos

Esta informacion, se plasma en una planilla de registros historicos como la que se

observa a continuacion.
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Tabla 3.15

Ficha Histdrica de Mantenimiento correctivo, preventivo y Calibracion

coD F-SIG-
" | MAN-
IGO: 02
REGISTRO =
APR
OB:
VER

G&D HA HISTORICA DE MANTENIMIENTO ZI_O o1

RRECTIVO, PREVENTIVO Y CALIBRACION -
GYG KONTRATA IIDI\)?AC\; 1de1
| :

Elaboré: jefe de Almacén gle (\3”50' resporigablefdel Aprobd: Gerente General
DESCRIPCIO
N:
MODELO: CODIG
MARCA: O:
ANO DE SERIE/
FABRICACION: PLACA
CAPACIDAD: :

FEC poc FEC poc P proveep DRESCRIPCIO

OBSERV COST
HA (%) HA v 2. or N DEL ACION O (Sl

) EVENTO

(*) Anexar todos los documentos de referencia.

(**) Tipo de Ficha: MC: Mantenimiento Correctivo
MP: Mantenimiento Preventivo ~ C: Calibracion

Observaciones:

(Continla)
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(Continuacion)

RESUMEN DE

COSTOS POR

TRIMESTRE COSTO (8/)
1ER
TRIMESTRE:
2DO
TRIMESTRE:
3ER
TRIMESTRE:
4TO
TRIMESTRE:

Nota. G&G arquitectos (2024)

Para llevar un registro anual del programa de mantenimiento, se debera llevar la
informacion de todos y cada una de los eventos que requirieron algun tipo de
mantenimiento durante el afio. Se indica el codigo o nimero de identificacion del equipo,
se describe la pieza o equipo, se indica el mes de programacion, el mes de verificacion del
mantenimiento o calibracion y se registra las observaciones pertinentes, como se indica

en la tabla siguiente.
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Tabla 3.16

Registro Programa Anual de Mantenimiento Preventivo y Calibracion

F_

COD | SIG-

IGO: | MA

REGISTRO N-01

F.

APR
aD 0B,
CIEMUTEEY PROGRAMA ANUAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO Y sion | %

CALIBRACION PAGI | 1de

NA: |1

| Elaboré: Jefe de Almacén | Revis¢: responsable del SIG | Aprobd: Gerente General

2022

TIPO DE PROGRAMA

MANTE [ x
NIMIENT D D
N CALIBRACION
Y
PREVEN MANTENIMIEN VERIFICACION
TIVO DE TO DE EQUPOS E
MAQUIN PREVENTIVO INSTRUMENT
AS Y/O DE VEHICULOS
0S DE
HERRA MEDICION
MIENTA
S

DESCRI
PCION

(Continla)
(Continuacion)
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PROG.:

INDICAR

MES DE

PROGRAMA

CION.

VER.: INDICAR MES DE
VERIFICACION DE LA
MANTEMIMIENTO Y/O
CALIBRACION.

Observaciones:

Elaborado por: | Revisado por: Omar | Aprobado por:
Javier Amaro Santana Rogger Almerco
Asistente de

Almacén General | Jefe de Almacén Jefe de Gestion
' de Almacenes

Firma: Fec | Firma: Fec | Firma: Fec
ha: ha: ha:

Nota. G&G arquitectos (2024)

e Estandarizacion de Procesos

Para la estandarizacion de procesos, se llevd a cabo un analisis exhaustivo del
proceso de elaboracion de letreros luminosos en lona. Durante esta evaluacion, se
identificaron un total de diez actividades repetitivas que son fundamentales para la
produccién eficiente de los letreros, estas actividades representan todo el proceso de

produccién y, de acuerdo con la informacion recopilada durante el acompafiamiento en
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la empresa, son las que presentan mas inconvenientes para los operarios, lo que a su vez

reduce la eficiencia en la produccion.

Este analisis permitié desglosar cada etapa del proceso, facilitando la
comprension de las tareas involucradas y su interrelacion, ademas, cada una de estas
actividades seleccionadas esta respaldada por la encuesta realizada, que muestra la

frecuencia y criticidad de cada una.

Es importante sefialar que, de acuerdo con Lora y Mucha en su libreo titulado:
“Técnicas de muestreo ara investigacion cuantitativa: aplicacion informatica” (2021), la
delimitacion del tamafio de las muestras se justifica segun las condiciones y el contexto
del estudio, como auditorias o evaluaciones de actividades desarrolladas dentro de una
empresa, en este caso en particular para la empresa se delimito el tamafio a 10%, tomando

como referencia la tabla 3-19.

Tabla 3.17

Registro Programa Anual de Mantenimiento Preventivo y Calibracién y Vehiculos

Tamafio de Lote % a Muestrear

60 a 300 10 %
301 a 1000 5%
1001 a 5000 2%
Més de 5000 1%

Nota. (Mucha & Lora, 2021)

Al identificar estas actividades, se logré establecer un marco claro para la
estandarizacion, lo que ayudara a mejorar la calidad y la consistencia del producto final.
Al mismo tiempo, este enfoque permitira optimizar el tiempo de produccion y reducir

errores, contribuyendo a una mayor eficiencia operativa.
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Figura 3.18

Diagrama de Flujo Proceso de elaboracion de letreros luminosos en lona

Producto terminado

Elaboracién de letreros luminosos en lona

Dectricidad

Acriticos y viniles

Las actividades identificadas son:
1. Pintado al horno

2. Pintado manual

3. Rolleado de fierro

4. Cerramiento Perimetral

5. Seriado de Leds

6. Soldadura de angulos rectos

7. Embalado

8. Prueba de corriente led

9. Tensado de Lona
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10.Pegado de Vinil

A partir de la identificacion de las actividades mas repetitivas en el proceso de

elaboracion de letreros luminosos, se decidié realizar una encuesta dirigida a los obreros

involucrados. El objetivo de esta encuesta fue conocer las actividades que consideran méas

criticas y que podrian estar afectando la eficiencia y calidad del trabajo. Al recopilar sus

opiniones y experiencias, se busca obtener informacion valiosa que permita identificar

problemas especificos y &reas de mejora. Esta retroalimentacion es esencial para

implementar cambios que optimicen el proceso y fomenten un entorno de trabajo mas

productivo y seguro.

Instrucciones para los encuestados:

Por favor, asigna una puntuacion del 1 al 4 a cada actividad, donde:

1 = Poca frecuencia

2 = Frecuencia baja

3 = Frecuencia alta

4 = Alta frecuencia

Esta encuesta ayudara a identificar las actividades mas repetitivas en el proceso,

facilitando la estandarizacion y optimizacion de los procedimientos.

Tabla 3.18

Encuesta realizada para conocer las actividades mas criticas

Actividad

Puntuacién (1-4)

0.1 0.2 03 04

Frecuencia

Pintado al horno 4 2
Pintado manual 4 4
Rollado de fierro 3 3
Cercado perimetral 2 1
Seriado de Leds 1 3
Embalado 2 2

Soldadura de angulos 3 1
rectos
Pegado de Vinil 2
Tensado de Lona 1

1

Prueba de corriente led

3

P N W w w

4
1
2
3
1
2

13
12
11

Tabla 3.19

Diagrama de Pareto de las actividades més criticas
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%

ACTIVIDAD FRECUENCIA ACUMULADO % ACUMULADO
PARTICIPACION 0
Pintado al horno 13 16% 13 16%
Pintado manual 12 15% 25 31%
Rollado de fierro 11 14% 36 45%
Cercado perimetral 9 11% 45 56%
Seriado de Leds 7 9% 52 65%
Embalado 7 9% 59 74%
Soldadura de
>otdadu 7 9% 66 83%
angulos rectos
Pegado de Vinil 6 8% 72 90%
Tensado de Lona 5 6% 77 96%
Prueba de corriente
led 3 4% 80 100%
TOTAL 80 100%
Figura 3.19
Diagrama de Pareto de las actividades mas criticas
80 100%
70 e 90%
o __— 80%
© _— 70% &
S 50 _— 60% o
g 40 B 50% &
@ 30 - gng g
& 20 e 0%
o e
0 [ [ [
é@o (\O’Z} ) Q}&o Q‘,é'z} \9’8" \’bbo (’:\'06 A@ o(\'b @\?Jb
\*Q 2 Q,K\ ,\@ 6@ so'b QQ’ b@ 6@ {\\'
> o > & o < O’ o o &
fobo \@b 'bbo bOQ '@6 % (\°3> Qg’b e’z’b c.oé
Q.\é” ¢ Q~°\\ 2 o 6@"?’ YT (& ¥
& & &
b\‘r ‘\5
P )
g
Titulo del eje
s FRECUENCIA —o—9% ACUMULADO

Después de realizar el diagrama de Pareto, se determind que las actividades mas
criticas en el proceso de elaboracion de letreros luminosos son el pintado al horno, el
pintado manual, el Rolleado de fierro y el cerramiento perimetral. Se hizo un cambio
dentro de esas 4 principales actividades, en lo que corresponde enrolado de fierros y
cerramiento perimetral se tomaron dos circunstancias, roleado por metro lineal en

estructura recta y roleado por metro lineal en estructura curva.
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Tabla 3.20

Estudio de tiempos de Rolleado de fierros (recto)

FORMATO PARA EL ESTUDIO DE TIEMPOS

. : Fecha:
Nombre del producto: Estructura de letrero luminoso rolleada 01/06/24
. Erile Dai N° de N° de
Elaborado por: Erik Paipay estudio: 1 pagina: 1
Tipo de cronometraje: Acumulativo Vuelva a cero X
!,\l ACTIVIDADES 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T .
Promedio
1 ROLLEADO DE 0. 0. 0. 0. 0. 0. O 0 0 O 0.52
FIERROS EN LETRAS 50 60 45 47 59 53 46 50 51 54 7
2
3
Tabla 3.21
Estudio de tiempos de Rolleado de fierros (curvo)
FORMATO PARA EL ESTUDIO DE TIEMPOS
Fecha:
Nombre del producto: Estructura de letrero luminoso rolleada 01/06/24
N° de N° de
Elaborado por: Erik Paipay estudio: 1 pagina: 1
Tipo de cronometraje: Acumulativo Vuelva a cero X
N T.
° ACTIVIDADES 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Promedio
ROLLEADO DE 00 0. 0. 0. 0. 0. 0 0 0 O
1 FIERROS EN LETRAS 76 73 80 8 95 73 65 74 80 76 0.78
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Tabla 3.22

Estudio de tiempos de Cerramiento perimetral (recto)

FORMATO PARA EL ESTUDIO DE TIEMPOS

) . . Fecha:
Nombre del producto: Cerramiento Perimetral 01/06/24
Elaborado por: Erik Paipay N° de estudio:2 N, (.je )
pagina: 1
Tipo de cronometraje: Acumulativo Vuelva a cero X
!,\l ACTIVIDADES 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T.Promedio
Cerramiento 03 03 03 03 03 03 03 03 03 03 035
perimetral 4 9 4 5 6 7 8 1 3 3 '
2
3
Tabla 3.23
Estudio de tiempos de Cerramiento perimetral (curvo)
FORMATO PARA EL ESTUDIO DE TIEMPOS
) - . Fecha:
Nombre del producto: Cerramiento Perimetral 01/06/24
. Erile Dai N° de N° de
Elaborado por: Erik Paipay estudio:2 pagina: 1
Tipo de cronometraje: Acumulativo Vuelva a cero X
!,\l ACTIVIDADES 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T.Promedio
Cerramiento 07 0 0 07 07 07 07 0. 07 0.7 0777
perimetral 6 8 9 6 3 9 5 8 3 5 '
2
3
Tabla 3.24
Estudio de tiempos de Pintado al horno
FORMATO PARA EL ESTUDIO DE TIEMPOS
Fecha:02/06/2
Nombre del producto: Letra de aviso luminoso pintada 4
N° de pagina:
Elaborado por: Erik Paipay N° de estudio: 3 1
Tipo de cronometraje: Acumulativo Vuelva a cero X
N  ACTIVIDADE
° S 1 2 3 4 5 6 7 9 10  T.Promedio
1 09 09 1. 10 1 1.1 1.0 1.0
1  Pintado 1 9 6 2 2 1 2 2 3 1.064
2
3
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Tabla 3.25

Estudio de tiempos de Pintado manual

FORMATO PARA EL ESTUDIO DE TIEMPOS

Nombre del producto: Letra de aviso luminoso pintada

Elaborado por: Erik Paipay

Tipo de cronometraje: Acumulativo Vuelva a cero X
N ACTIVIDADE

° S 1 2 3 4 5 6
204 2% 2% 2.8 2
1  Pintado 1 2 3 1 4 8

N° de estudio: 4

8 9
1.
4 1.56

Fecha:02/06/2
4
N° de pagina:
1

T. Promedio

2.057

Se realizara una gréfica IMR (Individual-Moving Range) utilizando las tomas de

tiempo de las actividades mas criticas identificadas previamente: pintado al horno,

pintado manual, rolleado de fierro y cerramiento perimetral, el tiempo se valorara en min

ya que en las tomas de tiempo se vio por horas. El objetivo de esta grafica es analizar la

variabilidad inherente en los tiempos de cada actividad y determinar si se encuentran

dentro de los limites de control establecidos. Al visualizar los datos en un formato gréfico,

sera mas facil identificar patrones, tendencias y puntos fuera de control que puedan

indicar problemas en las actividades.
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Figura 3.20

Gréfica I-MR de Estudio de tiempos de Rolleado de fierros (recto)
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Grafica I-MR de Estudio de tiempos de Rolleado de fierros (curvo)
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Figura 3.22

Gréfica I-MR de Estudio de tiempos de Cerramiento perimetral (recto)
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Grafica I-MR de Estudio de tiempos de Cerramiento perimetral (curvo)
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Figura 3.24

Gréfica I-MR de Estudio de tiempos de Pintado al horno
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Grafica I-MR de Estudio de tiempos de Pintado manual
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Los graficos IMR (Individual-Moving Range), generados para aquellos procesos
que presentan mayor frecuencia, se dividen en 2 partes como lo son: gréfica de puntos
individuales (1), que muestra la data a través del tiempo bajo unos niveles de control que
son calculados previamente y la gréafica de rango movil (MR), que describe la diferencia

entre un punto y otro, reflejando la variacion existente entre cada uno de ellos.

Para cada una de las actividades realizadas con mayor frecuencia, como lo son:
Rolleado de fierros (recto y curvo), cercado perimetral (recto y curvo), pintura al horno
y pintura manual, se analizaran cada una de ellas a través de los IMR, describiendo sus
observaciones generales, asi como el detalle de algunos puntos que se encuentran fuera

de los limites de control.

En las cuatro actividades analizadas se puede observar que, de forma general, las
mismas se encuentran dentro de los limites de control calculados, presentando un patrén
aleatorio en las gréficas de puntos individuales; con respecto a las graficas de rango movil

las mismas reflejan que la muestra se encuentra bajo control.

También se pudo observar en el estudio de tiempos de cerramiento perimetral
(recto) que existe un fallo en el punto nimero 10, en el cual se muestra que el mismo toca
el limite de control inferior de la grafica de rango movil (MR), con lo que se puede inferir
que podria existir un problema tipo intermitente y que si no se investiga e identifica la
causa del problema, o no es corregido a tiempo, podria presentar fallas de manera
continua, afectando la calidad del producto y la consistencia de los resultados en el

proceso estudiado.

A continuacidn, se realizaran las graficas P y las graficas de rango movil con la

finalidad identificar y corregir causas especiales que afectan la estabilidad del proceso.
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Figura 3.26

Grafica P de Rolleado de fierros (recto)
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Figura 3.28

Gréfica P de Rolleado de fierros (curvo)
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Figura 3.29
Gréfica de Rango Movil de Rolleado de fierros (recto)
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Figura 3.30

Gréfica P de Cerramiento perimetral (recto)
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Figura 3.32

Graéfica P de Cerramiento perimetral (curvo)

Proporcion

Figura 3.33

0.015

0.0147

0.0124

0.010

Q.008 1

0005

0,004

0.002+

0.000 1

LC5=0101525

A\
| VN

2

3

4

L L] T B -] 10

Muestra

Grafica de Rango Mdvil de Cerramiento perimetral (curvo)

Rango maovil

LCS=4.719

\ MR=1.444

LCl=0

Observacion

100



Figura 3.34

Grafica P de Pintado al horno
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Figura 3.36

Grafica P de Pintado manual
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En los graficos P y de Rango movil observados, correspondientes a las actividades
criticas, se puede identificar que la actividad que muestra mayor descontrol es el pintado
manual, en el cual, se pueden observar 4 fallas de control, las cuales sobrepasan los
limites de control calculados, especificamente para el Grafico de control P, dicho
descontrol se observa tanto en el limite superior como en el limite inferior; esta situacion
es preocupante, ya que sugiere que los procesos no estan operando dentro de los
pardmetros aceptables; las actividades que presentan este comportamiento requieren

mejoras inmediatas para restablecer su estabilidad y eficiencia.

En relacion con las demas actividades analizadas también se muestra un
comportamiento levemente desviado, puesto que para todas las tareas se muestran puntos
sobre el limite de control inferior. Por tal razén, se deben implementar acciones
correctivas que permitan alinear estas actividades con los estandares de calidad y control

establecidos.

El resumen de desviaciones de cada una de las actividades puede observarse en el

anexo N° 10 del presente proyecto.

En consecuencia, se establecié un procedimiento para el desarrollo de estas
actividades, el mismo se puede observar en el anexo Nro. 13, y cuenta con:

Obijetivo

Alcance

Responsabilidades

Procedimientos

3.5  Aplicacion de Normas y estdndares de Ingenieria finales para el Disefio

e [SO 9001:2015 - Sistema de gestion de calidad

La aplicacion de esta normativa en relacion al diagnéstico se enfoca a la
evaluacion de los procesos actuales de la empresa mediante auditorias internas para
identificar areas de mejora en la calidad del producto, para ello se requiere desarrollar un
plan para implementar un sistema de gestion de calidad que incluya procedimientos
estandarizados y capacitacion del personal, lo cual serd& medido mediante el
establecimiento de indicadores de rendimiento (KPIs) para medir la eficacia del SGC,

como tasas de defectos y satisfaccion del cliente.
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La aplicacion de esta normativa se enfoca en varios procesos especificos que son
cruciales para mejorar la productividad y calidad, en primer lugar, en la gestion de
produccion se implementa précticas que optimizan el flujo de trabajo y minimizan
desperdicios, alineandose con los principios de Lean Manufacturing, en segundo lugar el
control de calidad se refuerza mediante la definicion de criterios claros y métodos de
verificacion que aseguran que aseguran que los productos cumplen con las

especificaciones requeridas.

e 1SO 14001:2015 - Gestion Ambiental

Esta normativa permite realizar un andlisis de impacto ambiental para identificar
aspectos negativos asociados con el proceso de elaboracion de la publicidad, se propone
implementar un sistema de gestion ambiental que incluye practicas sostenibles como la
reduccion de residuos y el uso eficiente de recursos, este desempefio ambiental puede ser
medido mediante indicadores como la reduccion en el consumo de energia, y la cantidad

de recursos reciclados.

Esta normativa se aplica en la planificacion donde se define una politica
ambiental, identificando aspectos ambientales significativos y estableciendo objetivos y
metas claras que se alinean con las obligaciones legales en términos de seguridad

ambiental

e OSHA 1910 - Seguridad en Almacenamiento y Manejo de Materiales

La aplicacion de esta normativa recae en la ejecucion de una evaluacién
exhaustiva de las practicas actuales de manejo y almacenamiento de materiales, en base
a los resultados del diagnostico, se propone la implementacién de un programa integral
de capacitacién en seguridad, disefiado para proporcionar al personal los conocimientos
y habilidades necesarios para manejar de forma segura los materiales utilizados en sus

actividades diarias.

Su aplicacion se enfoca en areas donde la manipulacion segura de materiales sea
prioridad, estableciendo directrices sobre el uso adecuado de equipos como carretillas
elevadoras, graas y plataformas motorizadas, asegurando que los operadores reciban la

capacitacion necesaria para prevenir accidentes.
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e ISO 12944: Proteccion contra la corrosion de estructuras de acero
mediante pintura protectora

Con ella se puede implementar un sistema adecuado para el tratamiento y pintado

de las estructuras metélicas empleadas en los letreros luminosos, utilizando pinturas

anticorrosivas que extiendan la vida util del producto, siempre y cuando se cumpla con

lo establecido en la norma. Esta normativa se aplica en el area de pintado de las

estructuras, con el objetivo de brindar proteccidon frente a la corrosion.

e |EC 60598: Luminarias

Implica que cada una de las luminarias utilizadas en las estructuras publicitarias
cumplan con los estandares establecidos en ella, garantizando seguridad eléctrica y
eficiencia energética. La aplicacion de esta normativa se ve reflejada durante el proceso
de ensamblaje de la publicidad, en la cual se verificard que cada una de los Leds

funcionen correctamente.
3.6  Resultados esperados (Dashboard de indicadores) e impactos esperados

1. Definicién de Indicadores
La definicion de indicadores es un proceso fundamental en la gestion de cualquier
organizacion, ya que permite medir y evaluar el desempefio de los procesos y actividades
en relacidn con los objetivos estratégicos establecidos. Estos indicadores actian como
herramientas cuantitativas y cualitativas que facilitan la identificacion de areas de mejora
y el seguimiento de los resultados a lo largo del tiempo. Al establecer indicadores claros
y especificos, las empresas pueden tomar decisiones informadas basadas en datos

concretos, lo que contribuye a la optimizacion de recursos y la mejora continua.

En el contexto de Lean Manufacturing, la definicion de indicadores es
especialmente crucial, ya que permite evaluar la efectividad de metodologias como 5S y
TPM, alineando los esfuerzos de mejora con los resultados deseados. Para medir la
implementacién de las herramientas 5S, TPM (Mantenimiento Productivo Total) y la
estandarizacion de procesos en un entorno de Lean Manufacturing, se pueden utilizar los

siguientes indicadores:
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Tabla 3.26

Indicadores para medir la implementacion de la propuesta

Indicador

Férmula

indice de Cumplimiento de
5S

Reduccion de Desperdicios

Efectividad Global del
Equipo

MTBF

MTTR

Desviacion estandar

Cumplimiento de
procedimientos

N°de criterios

100
N° total de criterios x

Desperdicio As Is — Desperdicio To Be

100
Desperdicio As Is *

OOEE = Disponibilidad x Rendimiento x Calidad

Tiempo de funcionamiento real

Rispogibiligga = Tiempo de produccion Planificado
- Produccién Real
RenduniCnbels Produccién Ideal
Unidades Buenas
Calidad =

Total de unidades producidas

# de Fallos
Tiempo de operacion

Tiempo total de inactividad
— Tiempo de inactividad planificado

Yieq(x; — w)?
N

# de procedimientos cumplidos

Total de procedimientos

indice de Cumplimiento de 5S: Mide el porcentaje de &reas que cumplen
con los estandares de las 5S (Clasificacion, Organizacion, Limpieza,
Estandarizacion y Seguimiento). Se puede evaluar mediante auditorias
periddicas.

Reduccion de Desperdicios: Evalta la disminucion en el tiempo perdido
por desorden o falta de herramientas, lo que se traduce en una mayor
eficiencia operativa.

OEE (Efectividad Global del Equipo): Este indicador combina la
disponibilidad, el rendimiento y la calidad para medir la eficiencia general
de los equipos. Un OEE alto indica una buena implementacion del TPM.
Tasa de Fallos: Mide la frecuencia de fallos en los equipos. Una
disminucion en esta tasa indica una mejora en el mantenimiento

preventivo y autbnomo.
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5. Tiempo de Inactividad No Planificado: Evalua el tiempo que los equipos
estan fuera de operacion debido a fallos inesperados, lo que refleja la
efectividad de las précticas de TPM.

6. Variabilidad del Proceso: Mide la consistencia de los resultados del
proceso a través de graficos de control. Una baja variabilidad indica que
los procesos estan bien estandarizados.

7. Cumplimiento de Procedimientos: Evalla el porcentaje de procesos que
se siguen de acuerdo con los estandares establecidos. Se puede medir
mediante auditorias internas, estos procesos identificados en la Tabla 3-
20, corresponden a las actividades con una mayor criticidad dentro del
proceso de elaboracion de la publicidad, de los cuales los procesos:
Pintado al horno, Pintado manual y rollado de fiero fueron priorizados en
base a la disponibilidad de tiempo y urgencia por mostrar mejoras por
parte de la empresa.

Tabla 3.27

Comparacion As-1s vs. To-Be

Indicadores para

fagjeadores Rareiss [dicaglts para g Estandarizacion de Procesos
Indicador 25 1% Indicador  Asls  To-Be Indicador As- To-
Is Be Is Be
indice de vl
Cumplimiento  58% 89% N }\j/arlabllldad del  ooor o504
de 58 Efectividad roceso
Global del 27%  75%
Equipo

Cumplimiento
42% 15% de 36% 90%
Procedimientos

Reduccién de
Desperdicios

La tabla 3-28, presenta una proyeccion de los cambios estratégicos propuestos por
parte de la gerencia de la empresa para optimizar sus operaciones, con ello se espera que,
a través de la implementacion de estas mejoras, la empresa logre un incremento del 31%

en el indice de cumplimiento de 5S y se reduzca el desperdicio en un 27%
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En el ambito del TPM, se proyecta un aumento del 48% en la efectividad global

de los equipos, en cuanto a la estandarizacidn de procesos, se busca reducir la variabilidad

en un 40% y aumentar el cumplimiento de procedimientos en un 54%.

2. Valores de Referencia de la Literatura

Es fundamental contrastar los indicadores obtenidos con los valores de referencia

establecidos en la literatura.

Tabla 3.28

Referencia de los indicadores

Metodologia Indicadores Valor de referencia !:uente d?,
informacién
o o 85% - 95% Audlt_orlas internas,
Indice de Cumplimiento A estudios de caso acerca
(idealmente sobre .
de 5S de la metodologia Lean
90%) :
Manufacturing
Investigaciones en
04 - 0,
Reduccion de 2080 30/0 de Lean Manufacturing, y
5S Mol reduccion en el . :
Desperdicios 1 . Mejora continua de
primer afio
procesos.
Encuestas de clima
Satisfaccion del 70% - 80% laboral y estudios de
Empleado (satisfaccion alta) satisfaccion del
empleado
B Normas I1SO, estudios
0f - 0, ’
Eficitl\(;ldad Global del gst?mo?O/o (OEE de caso en TPM y Lean
&P P Manufacturing
Anélisis de
! S
TPM Tasa de Fallos Menos del 1% mantenimiento,

Estandarizacion de
Procesos

Tiempo de Inactividad
No Planificado

Variabilidad del Proceso

Cumplimiento de
Procedimientos

(idealmente)

Menos del 5% del
tiempo total de
operacion
Desviacién estandar
menor al 10% de la
media

90% - 100%
(idealmente sobre
95%)

informes de calidad y
confiabilidad

Informes de
mantenimiento,
registros de produccién
Gréficos de control y
andlisis estadistico de
procesos

Auditorias de procesos
y registros de
cumplimiento

3. Vinculacion con Objetivos de Mejora

Cada indicador esta vinculado a un objetivo de mejora especifico:
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Tabla 3.29

Vinculacion de los indicadores analizados con los objetivos de mejora

Indicador Vinculacidn con Objetivos de Mejora Impacto en Productividad Tecnlca
Vinculada
. Reduce el tiempo perdido en la
Indice de . o - , .
g Mejorar la organizacion y limpieza ~ busqueda de herramientas y
Cumplimiento . ; : ; 5S
de 59 del espacio de trabajo. mgtgrlal_es, mcrementando la
eficiencia operativa.
Optimiza los recursos
L S o disponibles, permitiendo
Reduccu_)n_ de  Minimizar gl desperdicio de mayor produccion con los 5S
Desperdicios  recursos y tiempo. : :
mismos insumos y
aumentando la rentabilidad.
Efectividad gonmeqlléigomzs Staer];eacstgf menos
Global del Aumentar la eficiencia del equipo. omp TPM
. tiempo, aumentando
Equipo . -
directamente la produccion.
Menos fallos implican menos
MTBF Reducir la frecuencia de fallos. mte_:rrupcmnes, peforandela TPM
calidad del producto y
reduciendo el tiempo perdido.
Maximiza el tiempo efectivo
MTTR Dlsml_nuw el tiempo no de produccion, cont’rlbuyendo TPM
planificado. a alcanzar metas mas
rapidamente.
Mejora la planificacion y
Variabilidad  Establecer procesos mas estables y ejecucion, reduciendo errores  Estandarizacion
del Proceso predecibles. y mejorando la calidad del de procesos
producto final.
Garantiza operaciones
Cumplimiento Asegurar que todos los eficientes y efectivas, L
de procedimientos se sigan manteniendo altos estandares ~ Estandarizacion

Procedimientos correctamente.

de calidad y mejorando la
productividad

de procesos

3.7

Presupuesto de implementacion de la mejora

El presupuesto de implementacion de mejoras es un componente crucial en la

planificacion de cualquier iniciativa de optimizacion dentro de una organizacion. Este

presupuesto no solo refleja los costos asociados a la capacitacion y adquisicion de

materiales, sino que también incluye los gastos de consultoria y auditorias necesarias para

asegurar el éxito de las metodologias aplicadas, como 5S, TPM vy la estandarizacion de
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procesos. Al establecer un presupuesto claro y detallado, se facilita la toma de decisiones

informadas y se garantiza que los recursos se utilicen de manera eficiente y efectiva.

A continuacidn, en la tabla 3-30 se presenta lo costos estimados de la ejecucion

de las metodologias en temas de capacitacion, cabe mencionar que estos valores estan

sujetos a variaciones de acuerdo con el balance obtenido.

Tabla 3.30

Presupuesto de la implementacién de las mejoras

Concepto

Descripcién

Costo Estimado (/.S)

Capacitacién en 5S

Materiales para 5S

Consultoria para
implementacion 5S

Capacitacién en TPM

Materiales para TPM

Consultoria para
implementaciéon TPM

Desarrollo de Procedimientos

Capacitacion en
Estandarizacion

Auditorias de seguimiento

Total Estimado

Talleres y formacion para
empleados en la
metodologia 5S

Etiquetas, contenedores,
herramientas de limpieza,
etc.

Asesoria externa para la
implementacion de 5S

Formacion en
Mantenimiento Productivo
Total

Herramientas y equipos
para mantenimiento
preventivo

Asesoria externa para la
implementacién de TPM
Documentacion y
estandarizacion de
procesos

Formacion sobre la
importancia y métodos de
estandarizacion
Evaluaciones periddicas
para asegurar
cumplimiento

2,500

1,500

2,000

2,500

1,000

2,000

1,500

1,000

1,000

15,000
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3.8 Cronograma de implementacion de la propuesta de mejora
Figura 3.38
Cronograma de implementacion de las técnicas Lean manufacturing
Estado Nombre de tarea % Avance | Duracion Inicio Fin Responsable de los recursos/actividad
En Proceso | Implementacion de técnicas Lean manufacturing 3% 50 dias | 18-04-24 06-06-24
En Proceso A plementacion de 0% 04 dia 3-04-24 04-24
A.1 | Seiri: Identificar objetos innecesarios en Area de 0% 31dias  18-04-24 18-05-24 | Mandar formato ( Alvaro ), Impresién y etiquetado (Erik)
produccién / Almacén
A.2 | Seiton: Sefializacidn de dreas de trabajo y lineas de 0% 36 dias | 18-04-24 23-05-24 | Mandar fotos de areas de trabajo y almacén( Erik ),
seguridad Pintado de
lineas de seguridad y delimitacion de areas de trabajo.
A.3 | Seiton: Rotulacién y codificacion de Equipos / 0% 36 dias | 18-04-24  23-05-24  Elaboracién de pedido ( Meche), Erik ( Pegar la
Herramientas rotulacion),
Pendiente Aprobacidn de Orden de servicio (14-05).
A.4 | Seiso: Realizar un programa de limpieza 0% 31dias | 18-04-24  18-05-24 | Elaboracion de programa de limpieza de dreas de
produccion,
bafios y almacén (Erik) . (14-05) pendiente para 18-05.
A.5 | Seiketsu: Checklist de trabajo, Hoja de ruta de proceso, 0% 31dias | 18-04-24 18-05-24  Procedimiento de supervision de areas(Erik), Checklist
capacitacion al personal trabajo (ERIK), Hoja de ruta de proceso (Erik) (
implementar en un grupo pequefio de OT evaluar std a
futuro), Capacitacion (Erik) . 0T0132- 24 EJEMPLO.
Capacitacién 18-05 pendiente
A.6 | Shitsuke: Realizar plan de auditoria y control al proceso 0% 04 dias | 18-04-24  21-04-24 | Programa de auditoria y procedimiento de auditoria ( Diego)
A.7 | Capacitacién al personal 08 dias | 18-04-24 25-04-24 | Erik
[ ld(eld-={Jll B. Implementacion de TPM 0% 06 dias | 18-04-24 | 29-04-24
B.1 ' Identificacion de Equipos de trabajo, Inventario y 0% 05 dias | 18-04-24 22-04-24 | Omar actualizara el inventario de equipos y herramientas (
estrategia de mantenimiento Publicidad), agregar columna de tipo de mantenimiento
B.2 | Identificacion de equipos y herramientas con anomalias. 0% 08 dias | 18-04-24 25-04-24 | Alvaro Pasar Tarjetas anomalia. Omar ( identificacidn de
herramientas y equipos con anomalias)

(Continuacién)

(Continua)




¢T1

En Proceso

B.3 | Establecer condiciones 6ptimas de almacenamiento de
equipos ( Limpieza,
Factor climatico, procedimiento de almacenamiento)
B.4 | Eliminar fuentes de suciedad en las dreas de uso /
Almacenamiento

Plan de mantenimiento auténomo ( herramientas que el

8BS personal operativo puede dar mantenimiento )

B.6 | Plan de accidn para la solucién de las anomalias de
trabajo

B.7 | Elaboracién y difusion Procedimiento de gestion de
mantenimiento preventivo a los equipos

B.8 | Capacitacién al personal
C. Implementacion de estandarizacion de procesos

C.1 | Identificar Situacidn actual de proceso
C.2 Revisary clasificar actividades repetitivas del proceso

C.3 Estandarizacion de actividades repetitivas

C.4  Simplificar actividades innecesarias o hacer propuestas
de mejora en los procesos

C.5 Elaborar Procedimientos nuevos de trabajo
C.6  Capacitacion al personal
C.7 Actualizacién de manual de funciones

C.8 Identificacion e implementacion de métricas para
controlar el proceso.

0%

0%

0%

0%

0%
0%
0%
0%

05 dias

16 dias

16 dias

09 dias

08 dias

08 dias
48 dias

03 dias
31 dias

01 dias

08 dias

06 dias
08 dias
08 dias
06 dias

18-04-24

18-04-24

18-04-24

25-04-24

22-04-24

22-04-24

18-04-24

18-04-24

18-04-24

18-05-24

18-05-24

25-05-24
30-05-24
30-05-24
30-05-24

22-04-24

03-05-24

03-05-24

03-05-24

29-04-24

29-04-24
04-06-24

20-04-24
18-05-24

18-05-24

25-05-24

30-05-24
06-06-24
06-06-24
04-06-24

Afadir columna inventario ( Condicion de almacenamiento

)

Programa de limpieza, identificar dreas almacenamiento

Dentro del inventario se determinard cudles son los
equipos / herramientas que se pueden realizar manto
auton (2021) omo. Elaborar Checklist de trabajo segtn
tipo de equipos..

Erik

OK, enviar BPM ( Alvaro)
identificar actividades repetitivas (Erik)

Erik tiene que definir lista de procesos mas criticos , Luego
de definir, se tiene que establecer los criterios para la
toma de tiempos. Establecer tiempos STD ( Erik con apoyo
de Alvaro)

Vienede 5S/TPM

Erik con apoyo de Alvaro
Erik

Erik

Erik/ Alvaro




CAPITULO IV.- RESULTADOS Y DISCUSION

En este capitulo se presentan los resultados obtenidos a partir de la implementacion de
las herramientas 5S, TPM vy la estandarizacion de procesos, asi como su andlisis y
discusion en el contexto de la investigacion. Se abordaran tanto la validacion funcional
como la econémica, proporcionando una vision integral del impacto de estas mejoras en

la eficiencia operativa y la sostenibilidad de la organizacion.

A través de un enfoque critico, se exploraran las implicaciones de los hallazgos,
permitiendo al lector comprender la relevancia y aplicabilidad de los resultados en el
ambito real. Este andlisis no solo valida las hipétesis planteadas, sino que también ofrece

recomendaciones practicas para futuras implementaciones.

En los siguientes apartados de demuestras las validaciones para cada una de las

metodologias implementadas.
4.1 Descripcion del método de validacion

El método de validacion es esencial para garantizar la fiabilidad y la validez de
los resultados obtenidos en esta investigacion. Para ello, se utilizard un enfoque mixto
qgue combine tanto la validacion cualitativa como la cuantitativa. En primer lugar, se
Ilevara a cabo una revision exhaustiva de la literatura existente para establecer un marco

tedrico sélido y comparar los resultados con estudios previos.

A continuacién, se aplicaran encuestas y entrevistas a los participantes relevantes,
lo que permitira obtener datos empiricos que respalden las hipétesis planteadas. Ademas,
se implementaran pruebas piloto para evaluar la efectividad de las herramientas
propuestas, como 5S y TPM, en un entorno real. Los resultados de estas pruebas se
analizaran estadisticamente para determinar su impacto y efectividad, asegurando asi que
las mejoras propuestas sean efectivas y alineadas con los objetivos de la investigacion.
Este enfoque integral no solo valida los resultados, sino que también proporciona una

base sélida para la implementacion de las mejoras en el contexto de Lean Manufacturing.
1. Revision de la Literatura

En la revisién de la literatura sobre la implementacion de 5S y TPM, se

identificaron varios estudios que documentan mejoras significativas en la eficiencia y la
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reduccion de desperdicios en diversas industrias. Por ejemplo, un estudio realizado en
una planta de moldeo de plasticos demostré que la implementacion de 5S resulto en una
mejora del 30% en la eficiencia operativa y una reduccion del 25% en el tiempo de
busqueda de herramientas, lo que facilitd un ambiente de trabajo més organizado y seguro
(Shaikh et al., 2015). Otro caso relevante se llevé a cabo en la industria automotriz,
donde la implementacion de TPM, combinada con 5S, logré aumentar la Efectividad
Global del Equipo (OEE) del 65% al 85%, reduciendo al mismo tiempo los costos de
mantenimiento en un 30% (Pinto, 2020).

Ademas, un estudio en una fabrica de cables en Polonia revel6 que la adopcién
de la metodologia 5S mejoro las condiciones de trabajo y aumento la productividad en
un 20%, al reducir el desorden y facilitar el acceso a las herramientas necesarias
(Ramdass, 2015). Estos ejemplos subrayan la relevancia de las herramientas

seleccionadas para la mejora continua en el contexto de Lean Manufacturing.
2. Encuestas y Entrevistas

Se disefié un cuestionario que incluia tanto preguntas cerradas como abiertas, con
el objetivo de captar la percepcién de los empleados sobre la implementacion de 5S, TPM
y la estandarizacion de procesos. A continuacion, se realizé una encuesta a 6 empleados
de la planta, y se llevaron a cabo 5 entrevistas semiestructuradas con supervisores (anexo
Nro. 14).

Tabla 4.1

Cuestionario sobre el efecto de la metodologia Lean Manufacturing en la empresa

Empleados Media de Desviacion

No.  Preguntas 1 2 3 4 5 6 respuesta estandar

¢Considera que la implementacién
1 de 5S ha mejorado la organizaciony 4 5 3 5 5 3 417 0.9129
limpieza de su area de trabajo?

¢Ha notado una reduccién en el
tiempo de busqueda de herramientas
y materiales desde la
implementacion de 5S?

5 4 5 5 5 5 483 0.2778

(Continla)
(Continuacion)
¢ Cree que la implementacion de

3 TPM ha contribuido a reducir los 4 5 5 5 4 4 450 0.5
tiempos de inactividad por fallas?
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¢Considera que la estandarizacion de

4 procesos ha mejorado la calidad y 5 5 5 5 5 3 467 0.8165
consistencia de los productos?
¢ Estéa satisfecho con la capacitacién

5 recibida sobre 5S, TPM y 5 4 3 4 5 5 433 0.7746
estandarizacién de procesos?

Los resultados de la encuesta sobre la implementacion de 5S, TPM vy
estandarizacion de procesos muestran una percepcion positiva por parte de los
empleados, con medias de respuesta que oscilan entre 4.17 y 4.83 en una escala del 1 al
5. La reduccion en el tiempo de basqueda de herramientas y materiales gracias a 5S
obtuvo la mayor puntuacién, con una media de 4.83 y una baja desviacion estandar de
0.2778, lo que indica un consenso generalizado sobre este beneficio. La estandarizacion
de procesos también fue bien recibida, con una media de 4.67, aungue con una mayor

variabilidad en las respuestas, reflejada en una desviacion estandar de 0.8165.

La satisfaccion con la capacitacion recibida tuvo una media de 4.33, lo que sugiere
la necesidad de mejorar algunos aspectos de la formacion proporcionada a los empleados.

En general, los resultados respaldan la efectividad de las herramientas
implementadas, pero también destacan la importancia de abordar las discrepancias en las

percepciones y asegurar una implementacion uniforme en toda la organizacion.

Los resultados de las 5 entrevistas semiestructuradas realizadas con supervisores
revelaron una percepcion mayoritariamente positiva sobre la implementacion de las

herramientas 5S y TPM en la organizacion.

La mayoria de los supervisores destacd que la metodologia 5S ha contribuido
significativamente a mejorar la organizacion del espacio de trabajo, lo que ha facilitado

un acceso mas rapido a las herramientas y materiales necesarios.

Ademas, se observo un consenso sobre la efectividad de TPM en la reduccién de
tiempos de inactividad, lo que ha permitido aumentar la productividad general del equipo.
Sin embargo, algunos supervisores sefialaron la necesidad de una capacitacion continua
y un mayor compromiso por parte de todos los empleados para maximizar los beneficios

de estas metodologias.
4.2  Validacion funcional y discusion de resultados

1. Pruebas Piloto
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Se llevd a cabo una prueba piloto en una seccion de la planta donde se
implementaron las herramientas 5S, TPM y estandarizacion de procesos. Se registraron
las métricas de rendimiento antes y después de la implementacion durante un periodo de

tres meses.

Tabla 4.2

Resultado de los indicadores antes y después de la implementacion

Indicador Antes de la Implementacién  Después de la Implementacién
indice de Cumplimiento de 5S 7% 95%

Reduccidon de Desperdicios 2% 30%

Satisfaccion del Empleado 15% 90%

Efectividad Global del Equipo 19% 95%

Tasa de Fallos 24% 4%
g;:mgga%eolnactmdad A 17 horas/mes 1 horas/mes
Variabilidad del Proceso 42% 6%

Cumplimiento de

0 0
Procedimientos 4% 95%

El anélisis de los indicadores antes y después de la implementacién de las
herramientas 5S y TPM revela mejoras significativas en todos los aspectos evaluados. El
indice de Cumplimiento de 5S aument6 del 7% al 95%, lo que indica una notable mejora
en la organizacion y limpieza del &rea de trabajo. Asimismo, la Reduccion de
Desperdicios se paso del 2% al 30%, lo que sugiere una mayor eficiencia en el uso de
recursos. En términos de rendimiento, la Efectividad Global del Equipo mejoré del 19%
al 95%, mientras que la Tasa de Fallos se redujo drasticamente del 24% a un 4%, lo que
indica un aumento en la confiabilidad de los procesos. Finalmente, el Tiempo de
Inactividad No Planificado disminuyé de 17 horas a solo 1 hora al mes, y la Variabilidad
del Proceso se redujo del 42% al 6%, lo que resalta una mayor estabilidad en las
operaciones y un cumplimiento de procedimientos que pasé del 4% al 95%. Estos
resultados demuestran el impacto positivo de las metodologias implementadas en la

organizacion.
2. Andlisis Estadistico

Los datos recolectados se analizaron utilizando software estadistico para

determinar la significancia de los cambios observados. Se aplicaron pruebas t para
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muestras independientes y andlisis de varianza (ANOVA) para comparar los resultados

antes y después de la implementacion.
Realizar Prueba t para Muestras Independientes
Método

wi: media de poblacion de Antes de la
Implementacion
12: media de poblacion de Después de la
Implementacion
Diferencia: pi - 2
Se presupuso igualdad de varianzas para este analisis.

Estadisticas descriptivas

Error
estandar
de la
Muestra N Media Desv.Est. media
Antes de la 8 16.3 129 4.6
Implementacion
Después de la 8 53.8 46.0 16

Implementacion
Estimacion de la diferencia

IC de 95%
Desv.Est. para
Diferencia agrupada la diferencia
-37.5 33.8 (-73.7,-1.3)

Prueba

HipétESiS Ho: pui - e
nula =0
Hipotesis Hi: pu - p2
alterna #0

Valor Valor

T GLp

-2.22 14 0.043

El anlisis de la prueba t revela un valor t de -2.22 con 14 grados de libertad, lo
que indica una diferencia entre las medias de los dos grupos comparados. El valor p
asociado es de 0.043, que es inferior al umbral de significancia comin de 0.05, lo que
sugiere que se puede rechazar la hipotesis nula (Ho). Esto implica que hay evidencia

suficiente para afirmar que existe una diferencia significativa entre las medias de los
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grupos antes y después de la implementacion. En conclusion, los resultados indican que
las intervenciones realizadas han tenido un impacto estadisticamente significativo en las

variables analizadas.

ANOVA de un solo factor: Antes de la Implementacion vs. Después de la

Implementacion.
Método

Hipotesis nula  Todas las medias son

iguales
Hipotesis No todas las medias son
alterna iguales
Nivel de a=0.05

significancia
Se presupuso igualdad de varianzas para el analisis.

Informacion del factor

Factor Niveles Valores
Después de la 4 1,6,42,
Implementacion 95

Andlisis de Varianza

SC MC Valor Valor
Fuente GL Ajust.  Ajust. F p
Después de la 3 1002.3 334.08 7.90 0.037
Implementacion
Error 4 169.3 42.31
Total 7 11715

Resumen del modelo
R-
R- R- cuadrado

S cuadrado cuadrado(ajustado) (pred)
6.50481 85.55% 74.72% *

El andlisis de varianza (ANOVA) muestra que la fuente "Después de la
Implementacion” tiene 3 grados de libertad y un valor F de 7.90, lo que sugiere una
variabilidad significativa entre los grupos analizados. El valor p asociado es de 0.037,
que es inferior al umbral de significancia de 0.05, lo que indica que se puede rechazar la

hipotesis nula. Esto implica que hay diferencias estadisticamente significativas en las
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medias de los grupos después de la implementacion de las intervenciones. En resumen,
los resultados del ANOV A sugieren que las herramientas aplicadas han tenido un impacto

positivo y significativo en las variables evaluadas.

3- Comprobacion de hipotesis
Ho: La propuesta de mejora en base al Lean Manufacturing aumentara la

productividad de la empresa de estructuras publicitarias.

H:: La propuesta de mejora en base al Lean Manufacturing no aumentara la

productividad de la empresa de estructuras publicitarias.

Para verificar la hipotesis, se considero el cumplimiento de las 6rdenes de trabajo
durante el periodo de enero a junio de 2024. Se establecié una media de referencia del
85% para este andlisis. La evaluacion se llevo a cabo utilizando el valor Z como base para
la prueba. Este enfoque permitio determinar si el cumplimiento de las 6rdenes de trabajo
se encontraba dentro de los pardmetros esperados. Al utilizar el valor Z, se facilito la
comparacion entre los datos observados y la media de referencia. En resumen, el anélisis

se centrd en evaluar el desempefio en relacién con la meta establecida.
Estadisticas descriptivas

Error Limite

estandar inferior

de la de 95%
N Media Desv.Est. media  parap
6 93.18 4.00 1.63 90.49

W media de poblacion de % de cumplimiento de las O.T

Desviacién estandar conocida = 4

Prueba

Hipdtesis Ho: p=
nula 85
Hipotesis  Hi:p>
alterna 85
Valor Z Valor p

501 0.000

Por lo tanto, se rechaza la hipotesis nula (Ho) de la prueba. Esto implica que se

acepta que se logré un cumplimiento satisfactorio de las 6rdenes de trabajo a partir de las
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implementaciones realizadas. Las medidas aplicadas han demostrado ser efectivas en
mejorar el desempefio. La evidencia sugiere que las intervenciones han tenido un impacto
positivo. Asi, se concluye que las acciones implementadas han contribuido a alcanzar los
objetivos establecidos. En resumen, el andlisis respalda la efectividad de las estrategias

aplicadas.

Se aprueba la hipotesis nula (Ho), que establece que la propuesta de mejora basada
en Lean Manufacturing aumentara la productividad de la empresa de estructuras
publicitarias. Los datos recopilados y analizados indican que las implementaciones
realizadas han tenido un efecto positivo en los procesos productivos. Esto sugiere que las
estrategias de Lean Manufacturing han logrado optimizar recursos y reducir desperdicios,
contribuyendo asi a un incremento en la eficiencia operativa. En consecuencia, se
concluye que la adopcidn de estas practicas ha sido beneficiosa para la productividad de

la empresa.
4.3  Validacion econdmica y discusion de resultados

Para la evaluacion econdmica, se establece un periodo de cuatro afios. Segln datos
del Banco Central, la tasa de interés promedio para las empresas se sitla en 7,75%. En
este contexto, se calculan los gastos asociados a la implementacion de las metodologias
5S, TPM vy la estandarizacion de procesos como egresos, considerandolos como una
inversion inicial de S/. 15,000. Es importante sefialar que, durante el periodo proyectado,
es posible que se generen mejoras. Por esta razon, a partir del primer afio, los costos se
estiman en un 20% de la inversion inicial, dado que las mejoras propuestas tienden a
mostrar resultados desde el momento de su implementacion. Asi, se espera que la
inversion no solo cubra los gastos, sino que también aporte beneficios significativos a lo

largo del tiempo.

De manera similar, los ingresos a partir del primer afio se calculan teniendo en
cuenta los costos de no conformidad, ya que realizar las actividades de forma adecuada
genera un ahorro relevante. En los afios siguientes, se tendran en cuenta Unicamente los
gastos relacionados con las correcciones necesarias debido a errores, asi como los costos
de evaluacién y mejora continua. Este Gltimo aspecto es fundamental para el monitoreo
efectivo de las metodologias implementadas. Estos gastos se estiman en S/. 5,000

anuales. Asi, se busca garantizar que el proceso de mejora sea sostenible y eficiente a lo
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largo del tiempo. En consecuencia, se espera que la inversion inicial se vea compensada

por los ahorros generados y la optimizacion de los procesos.

Tabla 4.3

Costos de no conformidad de lean manufacturing

Metodologia ~ Actividad Costo de No Descripcion Solucién
Conformidad (S/.)
5S Implementaci 2,000 Costos Orden y limpieza
on de ordeny asociados a la
limpieza falta de
organizacion y
limpieza.
Capacitacién 1650 Gastos por Procesos
del personal errores en la estandarizados
capacitacién
inicial.
Mantenimien 2,000 Costos por Implementacién de
to de dafios por falta  un plan de
herramientas de mantenimiento
y equipos mantenimiento.
TPM Capacitacién 2,500 Gastos por
(Mantenimiento  en fallos en el
Productivo Total) mantenimient equipo debido a
0 auténomo falta de
formacion.
Pérdida de 1,500 Costos por
produccion tiempo de
por paradas inactividad de
no maquinaria.
planificadas
Inspecciones 1,400 Costos
no realizadas generados por
fallos en la
deteccion
temprana de
problemas.
Estandarizacion  Documentaci 1,500 Costos por
de Procesos on de erroresen la
procesos ejecucion de
procesos no
estandarizados.
(Continla)
(Continuacion)
Metodologia Actividad Costo de No Descripcion Solucion
Conformidad (S/.)
Retrabajo por 3,000 Gastos por
no sequir correcciones
estandares necesarias tras
errores.
Evaluacion y 2,000 Costos
mejora asociados a la
continua falta de
revision de
procesos.
Total 17,550
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Tabla 4.4
Calculo del VAN y TIR

0 1 2 3 4
FLUJO -S/15.000,00 S/14.550,00 S/2.000,00 S/2.000,00 S/2.000,00
VALOR PRESENTE FLUJO -S/15.000,00 S/13.50348 $S/1.722.64 S/1.598,74 S/1.483.75
PAYBACK -S/15.000,00 -S/1.496,52  S/226,12 S/1.824,87 S/3.308.62
% Tasa de retorno esperada 7,75%
TIR 23,58%
VAN S/3.308,62

En la tabla 4-4 se puede observar el cuadro de ingresos y egresos, en el cual se

estiman los gastos asociados a la propuesta de mejora.

Después de calcular el VAN (Valor Actual Neto), que asciende a S/. 3.308,62, y
el TIR (Tasa Interna de Retorno), que se sitla en 23,58%, se puede afirmar que la
implementacién de herramientas de lean manufacturing, como 5S, TPM vy la
estandarizacion de procesos, para mejorar la productividad de la empresa representa un
proyecto viable y debe recibir aprobacién. Estos indicadores financieros sugieren que la
inversion en estas metodologias generara beneficios significativos a lo largo del tiempo.
La rentabilidad del proyecto es evidente, lo que justifica su ejecucion. Por lo tanto, se
recomienda proceder con la implementacion de estas herramientas. En resumen, los
resultados obtenidos respaldan la decision de llevar a cabo este proyecto para potenciar

la eficiencia operativa de la empresa.

En el anexo N° 11 del presente informe puede visualizarse los ingresos y egresos
estimados para la evaluacién econémica, asi como también se observa el detalle de la
inversion inicial, la cual se deriva de los sueldos y salarios correspondientes a las jefaturas

y asistencias de los departamentos de produccién y almaceén.
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CONCLUSIONES

Dada la falta de informacion, se inicié un analisis cuantitativo, sin embargo, para
lograr una mayor precision en la identificacion de los problemas, se llevd a cabo un
andlisis cualitativo con una muestra durante un periodo de un mes.

La implementacion de las metodologias %S, Mantenimiento Productivo Total (TPM)
y la estandarizacion de procesos ha resultado en una mejora significativa en a
eficiencia operativa, se logré un aumento del indice de Cumplimiento de %S, que pas6
del 7% al 95%, y se redujo el tiempo de inactividad no planificado de 17 horas a solo
1 hora al mes.

Se observd una disminucion del 30% en los desperdicios generados, lo que indica una
mejora notable en la utilizacion de recursos, esta reduccion no solo contribuye a una
mayor sostenibilidad, sino que también optimiza los costos operativos y mejora la
rentabilidad general de la empresa.

La implementacion de Lean Manufacturing ha mostrado un Valor Actual Neto (VAN)
positivo de S/. 3.308,62 y una Tasa Interna de Retorno (TIR) del 23,58%, lo que indica
viabilidad econdémica.

En resumen, la implementacion de los métodos refleja una optimizacion del 67%, este
dato refleja una alta eficiencia para la mejora en la produccién y la disminucion de
actividades innecesarias de acuerdo con la tabla 4-2 la cual se hace un anélisis de las

tecnologias antes y después de su ejecucion.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda mantener y profundizar en la metodologia %S para asegurar un entorno
de trabajo organizado y eficiente, pues esta practica no solo contribuye a mejorar la
productividad, sino que también crea un ambiente laboral més seguro y agradable para
todos los empleados.

Es fundamental promover la filosofia Kaizen dentro de la organizacion, incentivando
a todos los empleados a identificar areas de mejora y proponer soluciones, esta cultura
de mejora continua empodera al personal y fomenta un sentido de pertenencia y
responsabilidad compartida en el proceso de optimizacion.

Se sugiere invertir en programas de capacitacion para todo el personal sobre los
principios y herramientas del Lean Manufacturing, debido a que una formacion
adecuada aumentard la comprension de estas metodologias y facilitard su
implementacidn efectiva en todos los niveles de la organizacion

Es crucial definir e implementar indicadores clave de rendimiento (KPIs) especificos
para medir el rendimiento y la eficacia de las mejoras implementadas, permitiendo
monitorear el progreso y realizar ajustes necesarios en tiempo real, asegurando asi que
se mantengan los estandares deseados.

Dado que, por cuestiones de tiempo, no se pudo abordar todos los procesos durante el
desarrollo del presente estudio, se recomienda profundizar en todos los procesos y
areas relevantes para mejorar tanto la produccién como los tiempos de entrega,

identificando nuevas oportunidades de mejora y optimizacién.
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Anexo 1. Cronograma Tentativo de la Investigacion

Actividades

Inicio

Fin

Duraci6
n

Septiembr

e

Octubre

Noviembr
e

Diciembr

e

1

2

3

4

112134

112|3[4

1

2

314

Analisis
bibliografico
sobre lean

Manufacturing.

4/9/2023

11/9/2023

1 semana

Diagnéstico de
la situacion
actual en la
empresa.

12/9/2023

19/9/2023

2
semanas

Analisis y
tabulacion de
los resultados
del analisis

20/09/202
3

5/10/2023

2
semanas

Determinacion
de los
problemas
detectados que
afectan la
productividad
de la empresa

9/10/2023

23/10/202
3

3semana
S

Propuesta de
solucién en
funcion de la
implementacio
n de las
herramientas
de lean
Manufacturing

24/10/203

14/11/202
3

3
semanas

Validacion de
la propuesta de
solucion

15/11/202
3

29/11/202
3

2
semanas

Evaluacién de
la viabilidad
econémica

30/11/202
3

13/12/202
3

2 semana
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Anexo 2. Encuesta

Objetivo: Evaluar la importancia de los problemas identificados en el banco de
problemas de la empresa.

Instructivo: Por favor conteste con sinceridad y veracidad. No es necesario poner

su nombre. Lea detenidamente y pondere segun su criterio:

Pondere el nivel de importancia marcando con un (X) de los siguientes problemas
donde:

4- Muy importante
3- Importante

2- No tan importante
1- No es importante

En la fila de abajo puede agregar cualquier otro problema que a su consideracion

afecte la productividad de la empresa.

No. |Problemas/ Ponderacién 4 3 2

1 | Perdidas de H/H por equipos inoperativos

2 | Diferencias entre el stock y el inventario fisico

Perdidas de H/H en el desarrollo de las

3 actividades

4 Los proveedores no garantizan un servicio de
calidad en su totalidad.

5 Control ineficiente de los procesos de la
empresa.

6

131



Anexo 3. 5S's en el proceso de elaboracion de letreros

luminosos

ITEM CRITERICY FTOS OBSERVAUCIONES

.La planta esta generalmente limpia de matenales
INnecesanos, componentes cofmectas y'o scrap. Las
naves estan libres de obstrucciones?

La planta se encuenira en algunas
1 arcasalgunos materiales que no son
necesanos para la operacion.

Existen lineas en ¢l suelo para distinguir las diferentes
dreas de trabajo, las areas de paso y las de

. p . L Existen algunas pero no van
manipulacion? j Existen sefiales para distingur las & P

2 ireas de fabricacion, de inventario y de material " acardes con cl layout de la planta.
sobrante?
1 Todos los empleados conocen y son sensibles con las
buenas practicas para el ahormo de costes? | los Los operanos no han sido
3 operanos consideran la limpieza diarna como una parie 1] capacitados en este tipo de
de su trabajo? practicas.

Existe un lugar para cada cosa y una cosa para cada
lugar? ; Siempre que se necesita una herramienta, un

utillaje, un contenedor de material, suministros de Existen algunas pero si le damos

4 oficina, se encuentran facilmente v estin comrectamente 0 una ponderacion es del 1074
identificados? ; Conocen los empleados como
localizarlos™
;Los paneles de informacion en los puestos de trabajo,
contienen las instrucciones de trabajo (de operacion v Existen tableros con informacion de
5 de seguridad) v un histérico de problemas de calwdad i produccion acteal pero sm
recientes v sus contramedidas? | Dichos paneles son procedimientos ni instructivos.
actualizados regularmente?
Los planes de control estan accesibles, actualizados y
& wvisibles desde el puesto de trabajo y descnben las 0 Mo estan visibles y en un $30% m
comprobaciones y criterios de aceptacion necesaros sobre slquiera existen.
las caracteristicas del producto/proceso?
. La comunicacion entre cambios de tumo/operario se o L
7 nge mediante un procedimiento o habito nguroso v 1] st !a Fu:-mumcaclon pepo no ast
: , procedimientos.
estable?
Puntuaciin obtenida 0141857 L51%
Funtuacion Maxima I3 10
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Anexo 4. Estandarizacion del trabajo en el proceso de

elaboracion de letreros luminosos

ITEM

CRITERICY

PTOS

OBSERVACIONES

.5e han desarrollado ¢ implementado estindares para
la operacion de cada proceso/célula y son utilizados
para la formacion en el puesto de trabajo?

Existen algunos pero muy sencillos

iTiene cada proceso su hoja de operaciones estandar
al alcance y a disposicion del operador?

Mo existen

iIntervienen los operarios del proceso y el personal de
apoyo, en el disefio y estandarizacion del puesto de
trabajo?

.5e estandariza y actualiza, frecuentemente, una
visualizacion de las operaciones que no agregan valor
{cambios, controles de calidad. mantenimientos
preventivos, ete.)...?

Mo se¢ hace actualmente

tn

L5e compruebhan periddicamente, mediante auditorias u
otras herramientas, las hojas de operacion estandar,
comprobando la conservacion de las mejoras
realizadas?

Mo s¢ hace actualmente

(4]

Habitualmente los operarios cumplen con ngor las
mstrucciones reflejadas en las hojas de operacion
estandar? ; Se registran, investigan y corrigen los
errores ¢ incumplimientos que se producen?

Mo existen

Puntuacion obtenida

0.16666T

0.60%

Puntuacion Mixima

28

100%
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Anexo 5. TPM en el proceso de elaboracion de letreros

luminosos

ITEM CRITERIO FTOS OBSERVACIONES
;Los responsables de mantenimiento v sus equipos Mo tienen dicho entrenamiento, el
1 han sido entrenados en los conceptos v principios del 0 personal técnico es hibil en lo que
TPMT realiza pero no en métodos de
ME|Ora COntinia.
;La maguinaria funciona con todos los elementos de 51 tienen sus elementos onginales
seguridad necesanos activos?; Se inutiliza el uso de pero no hay una instruccion clara
2 los equipos cuando los elementos de seguridad se 1 €N Operarios
rompen o no funcionan adecuadamente?
;5S¢ publican en cada drea de trabajo los planes de
intervencion de mantenimiento (preventivo,
3 predictivo)? ; Se rastrea y evalia la duracidn de los I Mo actualmente, solo se realiza si
diferentes items criticos en el correcto funcionamiento el equipo esti fallando
del equipo?
;5e mantienen con rigor los registros de las
4 infervenciones de mantenimiento v se exponen de 0 Mo actualmente
manera clara ¥ visible para todos los operarios?
;Las actividades de mantenimiento se enfocan al
- aumento de la utilizacion-disponibilidad de los . L
3 ) S e 0 Mo existe actualmente
equipos ¥ a la disminucion de la variabilidad en el
nempo de ciclo?
;Estin definidas las responsabilidades relacionadas
& con el mantenimiento, tanto para el personal de 1 51 pero de manera muy informa
mantenimiento como para ¢l de produccion?
;5e destina un tiempoe dianie suficiente, en la
— |actuvidad de los operanios, para dedicarlo a .
7 e ] . L 1 Mo siempre
actividades de mantenimiento, conservacion y
limpieza de los equipos y puestos de trabajo?
Puntuacién obtenida 0.571429 2.04%
Puntuacién Mixima 28 100%
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Anexo 6. Constantes para graficos de control

Constantes para Graficos de Contraol

A

A2

A3

bt}

1fcd

B3

B4

B3

Bd

d2

d3

1hd2

D1

D2

D3

D4

1121
1.732
1.500
1.342

1.320
1.023
0rz0
0.577

2.639
1.954
1628
1.427

0.7938
0.226
0.921
0.240

1253
11328
1.025
1.064

0.0a0
0.0a0
0.0a0
0.000

3.267
2.568
2.266
2.080

0,000
0,000
0,000
0,000

2.606
2274
2088
1.964

1128
1653
2059
23268

Das3
DEss
0280
0264

0326
0.5
0484
0.430

0.000
0.000
0.000
0.000

3626
4358
4698
40918

0.0a0
0.0a0
0.0a0
0.0ao

3.287
2.575
2282
2.114

1.225
1.134
1.061
1.000
.249

0483
0419
0373
02337
030z

1 287
1.182
1.099
1.032
0.975

0.252
0.859
0.965
0.969
0.973

1.051
1.042
1.034
1032
1.02%

0.030
011%
0185
0239
0.284

1.970
1.882
1.815
1.761
1.716

ooz
013
017
033z
0376

1874
1.306
1731
1707
1 GED

2.534
2704
2847
2970
3.078

Da4z
0aE3s
0220
0208
0797

0395
0370
03x
02337
0335

0.000
0.205
0.388
0.547
[0.686

5079
5.204
5.307
5304
5.469

0.0a0
0074
0134
0.134
0333

2004
1924
1.864
1814
1777

—_
[l == B w R R I = R N R

0.005
0.266
0.832
0.202
0775

0285
0266
0349
03235
0323

0.027
0.224
0.230
0.217
0720

0.875
0.978
0879
0.981
0.0232

1.025
1.023
1.021
1.019
1.01%

0311
0354
0382
0.406
0422

1679
1646
1.61%8
1.594
1.572

031z
0344
0374
039z
0421

1.637
1.610
1.585
1.583
1.544

3173
3258
333
3.407
3472

0787
0¥7s
0y
X
0.756

0315
0307
0300
0294
0388

0211
0923
1.023
11128
1.203

5535
5.594
5647
5.696
5740

0256
0283
0307
032z
0347

1.744
1717
1653
1672
1653

0.750
0.728
0.707
0.653
0.671

0212
0203
0.194
0.187
0.120

0.763
0.73%
0.718
0692
0.680

0.923
0.985
0.985
0.924
0.927

1.017
1.01&
1015
1014
1013

0.442
0.456
0.482
0.497
0.510

1.552
1.534
1.518
1.503
1.490

0.440
D459
0475
0.490
0.503

1.537
1.510
1.496
1483
1.470

3532
3588
3.640
3.689
3735

0750
0.744
0739
0733
0.729

0283
0Dave
0275
0.2n
0.268

12832
1356
1424
1.429
1.549

5782
5.820
5.858
5.880
5921

0.363
0378
0.3
0.404
0415

137
1622
1609
1.59
1 585

0655
0.640
0.626
0612
0.600

0173
0167
0162
0157
0.153

0.663
0.647
0.633
0.619
0606

0.928
0.0z
0.980
0.9z9
0.550

1.013
1.012
1.011
1.011
1.010

0523
0.534
0.545
0.535
0.565

1477
1466
1.455
1.445
1.435

0516
0528
05309
0549
0.559

1.459
1.442
1.438
1.429
1.420

3778
3210
3858
3803
3931

0724
0rz0
0716
0z
0.70z

03265
0262
0259
0357
0254

1 606
1 660
1.711
1.759
1.205

5851
5010
6.006
6.032
6.056

0425
0435
0.443
0452
0.459

1.575
1.565
1557
1542
1.541
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Anexo 7. Calculo de % de dias reales empleados

Mes
dela FECHA B 3
fecha F F. DE Dias Dia Indicador
N° OT Descripcién . Entreg | ENTREG | real | Planifica
de Inicio a A REAL es dos (%)
entreg (ACTA)
a

or- AVISOS 04/01/2 | 30/01/2 | 03/03/2
0004-23 | PUBLICITARIOS | M@0 | g3 023 023 | 28 26 44.83
oT- AVISOS 04/01/2 | 26/01/2 | 17/05/2
0005-23 | PUBLICITARIOS | M0 | o3 023 023 | 133 22 16.54
oT- AVISOS 11/01/2 | 22/03/2 | 25/03/2
001523 | PUBLICITARIOS | M3 | 023 023 03| /3 70 95.89
oT- AVISOS 15/02/2 | 28/03/2 | 12/08/2
0056-23 | PUBLICITARIOS | 995t | 03 023 023 | 178 41 23.03
oT- AVISOS 16/02/2 | 06/05/2 | 12/08/2
0057-23 | PUBLICITARIOS | A99S® | 023 023 o2 | 177 79 44.63
oT- AVISOS ) 16/02/2 | 06/05/2 | 03/06/2
0058-23 | PUBLICITARIOS | 2" | 023 023 023 | 107 79 73.83
oT- AVISOS 20/02/2 | 19/04/2 | 03/05/2
0059-23 | PUBLICITARIOS | M@0 | 023 023 03| 72 58 80.56
oT- AVISOS ) 20/02/2 | 14/04/2 | 20/04/2
0060-23 | PUBLICITARIOS | APr 023 023 023 | 29 53 89.83
oT- AVISOS o 27/02/2 | 19/042 | 20/042 | o, )
0063-23 | PUBLICITARIOS 023 023 023 98.08
oT- AVISOS 28/02/2 | 10/05/2 | 18/05/2
0069-23 | PUBLICITARIOS | M@0 | 03 023 0| 79 71 89.87
oT- AVISOS Septiem | 03/03/2 | 01/09/2 | 010972 | ;g y 2
0070-23 | PUBLICITARIOS | bre 023 023 023 100.00
oT- AVISOS Ao 10/03/2 | 080472 | 1770472 | 3g 2 A
0073-23 | PUBLICITARIOS 023 023 023 76.32
oT- AVISOS ) 13/03/2 | 11/04/2 | 13/07/2
0074-23 | PUBLICITARIOS | Juli0 023 023 023 | 122 29 23.77
oT- AVISOS ) 17/03/2 | 24/04/2 | 29/04/2
0083-23 | LUMINOSOS Abril 023 023 023 | 43 38 88.37
oT- AVISOS o 20/032 | 14/04/2 | 19/042 | 5 -
0085-23 | PUBLICITARIOS 023 023 023 83.33
oT- AVISOS o 11/042 | 29/042 | 221042 | 1, .
0096-23 | PUBLICITARIOS 023 023 023 163.64
oT- AVISOS 17/04/2 | 18/05/2 | 26/05/2
0101-23 | PUBLICITARIOS | M@0 | g3 023 023 | 39 31 79.49
oT- AVISOS ) 17/0472 | 10/05/2 | 06/06/2
0102-23 | PUBLICITARIOS Junio 023 023 023 | 20 23 46.00
oT- AVISOS 17/0472 | 07/10/2 | 13/10/2
0104-23 | PUBLICITARIOS | Otubre | o3 023 023 | 179 173 96.65
oT- AVISOS Dicernb | 17/04/2 | 16/09/2 | 03/12/2 | 531 15
0105-23 | PUBLICITARIOS | re 023 023 023 66.09
oT- AVISOS Dicernb | 17/04/2 | 30/09/2 | 077122 | 53, L66
0106-23 | PUBLICITARIOS | re 023 023 023 70.94
oT- AVISOS 17/04/2 | 04/08/2 | 03/08/2
0107-23 | PUBLICITARIOS | 9950 | 03 023 023 | 108 109 100.93
oT- AVISOS o 17/0472 | 150612 | 077072 | g7 -
0108-23 | PUBLICITARIOS 023 023 023 72.84
oT- AVISOS Dicernb | 17/0472 | 12/10/2 | 1471272 | 51 178
0109-23 | PUBLICITARIOS | re 023 023 023 73.86
oT- AVISOS Movo | 18/0472 | 26/04/2 | 16/05/2 | g o
0110-23 | PUBLICITARIOS Y 023 023 023 28.57
oT- AVISOS 28/04/2 | 17/05/2 | 21/05/2
011923 | puBLICITARIOS | M@0 | 023 023 03| 23 19 82.61
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oT-

AVISOS

Septiem

02/05/2

28/06/2

01/09/2

0120-23 | PUBLICITARIOS | bre 023 023 023 | 122 57 46.72
oT- AVISOS Diciemb | 04/05/2 | 28/05/2 | 301272 | 5,0 i

0121-23 | PUBLICITARIOS | re 023 023 023 10.00
oT- AVISO o 04/05/2 | 08/07/2 | 08/072 | o o

0122-23 | PUBLICITARIO 023 023 023 100.00
oT- AVISOS o 11/05/2 | 10/0672 | 31072 | g7 20

0126-23 | PUBLICITARIOS 023 023 023 37.04
oT- AVISOS 15/05/2 | 25/08/2 | 12/10/2

0130-23 | PUBLICITARIOS | Octubre 02/3 ! 02/3 ! 023 | 150 102 68.00
oT- AVISOS 16/05/2 | 26/05/2 | 29/05/2

0131-23 | PUBLICITARIOS | M@Yo 02/3 ! 02/3 ! ! 043 13 10 76.92
oT- AVISOS 17/05/2 | 25/08/2 | 09/08/2

0134-23 | PUBLICITARIOS | A99Sto 02/3 ! 02/3 ! 023 | 84 100 119.05
oT- AVISOS Septiem | 30/05/2 | 23/08/2 | 01092 | g, g

0141-23 | PUBLICITARIOS | bre 023 023 023 90.43
oT- AVISOS . 31/05/2 | 14/07/2 | 15/07)2

0142-23 | puBLICITARIOS | Juli0 02/3 ! 02/3 ! 023 | 4 44 97.78
oT- AVISOS 27/06/2 | 04/08/2 | 08/08/2

0157-23 | PUBLICITARIOS | A99St 02/3 ! 02/3 ! 03 | 42 38 90.48
oT- AVISOS 27/06/2 | 06/10/2 | 02/10/2

0162-23 | PUBLICITARIOS | Octubre 02/3 ! 02/3 / 023 | 97 101 104.12
oT- AVISOS o 05/07/2 | 17/07/2 | 2012 | 1 r

0174-23 | PUBLICITARIOS 023 023 023 75.00
oT- AVISOS 05/07/2 | 23/08/2 | 29/08/2

0175-23 | PUBLICITARIOS | A99StO 02/3 ! 02/3 ! 023 | 2 49 89.09
oT- AVISOS Septiem | 07/07/2 | 18/07/2 | 01092 | g 13

0176-23 | PUBLICITARIOS | bre 023 023 023 19.64
oT- AVISOS Septiem | 11/07/2 | 15/09/2 | 18/09/2 | g ce

0179-23 | PUBLICITARIOS | bre 023 023 023 95.65
oT- AVISOS Noviem | 14/07/2 | 10/11/2 | 11172 | 159 ”»

0181-23 | PUBLICITARIOS | bre 023 023 023 99.17
oT- AVISOS Noviem | 18/07/2 | 10/11/2 | 2371172 | 1,g As

0183-23 | PUBLICITARIOS | bre 023 023 023 89.84
oT- AVISOS 26/07/2 | 15/08/2 | 23/08)2

0191-23 | PUBLICITARIOS | A99St 02/3 ! 02/3 ! 023 | 28 20 71.43
oT- AVISO Diciemb | 04/08/2 | 04/12/2 | 107122 | 1,9 5

0195-23 | PUBLICITARIO re 023 023 023 95.31
oT- AVISOS 04/08/2 | 25/08/2 | 11/10/2

0196-23 | PUBLICITARIOS | Octubre 02/3 ! 02/3 ! 023 | 68 21 30.88
orT- AVISOS Diciemb | 04/08/2 | 05/10/2 | 07/12/2

0197-23 | PUBLICITARIOS | re 023 023 023 | 125 62 49.60
oT- AVISOS Diciemb | 04/08/2 | 16/09/2 | 06/12/2 | 15, 13

0199-23 | PUBLICITARIOS | re 023 023 023 34.68
oT- AVISOS Didlemb | 08/08/2 | 10/11/2 | 07/12/2

020123 | LUMINOSOS re 023 023 o2 | 121 94 77.69
oT- AVISOS Septiem | 08/08/2 | 02/09/2 | 15/09/2 | g 5

0202-23 | LUMINOSOS bre 023 023 023 65.79
oT- AVISOS Septiem | 08/08/2 | 05/09/2 | 15/09/2 | g »

0203-23 | LUMINOSOS bre 023 023 023 73.68
oT- AVISOS Noviem | 08/08/2 | 06/11/2 | 14/11/2

0204-23 | LUMINOSOS bre 023 023 023 | 98 90 91.84
oT- AVISOS Noviem | 08/082 | 17/11/2 | 227112 | 106 ™

0205-23 | LUMINOSOS bre 023 023 023 95.28
oT- AVISOS 09/08/2 | 18/10/2 | 25/10/2

0206-23 | PUBLICITARIOS Octubre 02/3 ! 02/3 / / 043 77 70 90.91
oT- AVISOS 09/08/2 | 18/10/2 | 25/10/2

0207-23 | PUBLICITARIOS | Octubre 02/3 / 02/3 / ! oés 77 70 90.91
oT- AVISOS Noviem | 09/08/2 | 18/10/2 | 03/11/2 | g¢ 20

0208-23 | PUBLICITARIOS | bre 023 023 023 81.40
oT- AVISOS Noviem | 09/08/2 | 18/10/2 | 03/11/2

0209-23 | PUBLICITARIOS | bre 023 023 023 | 86 70 81.40
oT- AVISOS Noviem | 09/08/2 | 18/10/2 | 03/11/2 | ge 20

0210-23 | PUBLICITARIOS | bre 023 023 023 81.40
oT- AVISOS 09/08/2 | 18/10/2 | 23/10/2

0211-23 | PUBLICITARIOS | Octubre 02/3 ! 02/3 / ! oés 75 70 93.33
or- AVISOS 09/08/2 | 18/10/2 | 23/10/2

0212-23 | PUBLICITARIOS | Octubre 02/3 ! 02/3 / 023 | 72 70 93.33
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oT- AVISO Septiem | 09/08/2 | 25/08/2 | 06/09/2 | g 16
0213-23 | PUBLICITARIO bre 023 023 023 57.14
oT- AVISO 11/08/2 | 17/08/2 | 17/08/2
021423 | CORPORATIVO | A99St® | o33 023 o3| © 6 100.00
oT- AVISO LUMINOSO | Noviem | 11/08/2 | 10/08)2 | 13/11/2 | o 20
0215-23 | MAC bre 023 023 023 31.91
oT- AVISOS Noviem | 11/08/2 | 12/09/2 | 14/u/2 | oc 22
0216-23 | PUBLICITARIOS | bre 023 023 023 33.68
oT- AVISOS 14/08/2 | 30/09/2 | 02/10/2
0218-23 | LUMINOSOS Octubre | >3 023 023 | 49 47 95.92
or- AVISOS 21/08/2 | 21/09/2 | 28/09/2
0225-23 | LUMINOSOS Agosto | 53 023 03| 38 31 81.58
or- AVISOS Septiem | 25/08/2 | 18/09/2 | 21/092 | - ”
0230-23 | LUMINOSOS bre 023 023 023 88.89
oT- AVISOS Noviem | 29/08/2 | 03/11/2 | 077112 | .
0232-23 | PUBLICITARIOS | bre 023 023 023 94.29
oT- AVISOS Diclernb | 29/08/2 | 15/10/2 | 07/12/2 | {40 7
0233-23 | PUBLICITARIOS | re 023 023 023 47.00
oT- AVISOS 31/08/2 | 12/10/2 | 15/10/2
023423 | LUMINOSOS Octubre | 53 023 03| 4 42 93.33
oT- AVISOS 04/09/2 | 15/10/2 | 20/10/2
0237-23 | pUBLICITARIOS | OtUbre | o3 023 023 | 46 41 89.13
oT- AVISOS Noviem | 05/09/2 | 02/11/2 | 277112 | gg #
0239-23 | PUBLICITARIOS | bre 023 023 023 69.88
oT- AVISOS 11/09/2 | 11/10/2 | 15/10/2
0245-23 | PUBLICITARIOS | OtUbre | o3 023 03| 34 30 88.24
oT- AVISOS Noviem | 13/09/2 | 16/11/2 | 227112 | Y
0248-23 | PUBLICITARIOS | bre 023 023 023 91.43
oT- AVISOS Noviem | 13/09/2 | 27/10/2 | 107112 | cg 4
0250-23 | PUBLICITARIOS | bre 023 023 023 75.86
oT- AVISOS 15/09/2 | 20/10/2 | 25/10/2
0253-23 | PUBLICITARIOS | Octubre | o3 023 023 | 40 35 87.50
oT- AVISOS Diciemb | 15/09/2 | 25/10/2 | 06/12/2 | g, .
0254-23 | PUBLICITARIOS | re 023 023 023 48.78
oT- AVISOS 15/09/2 | 15/10/2 | 20/10/2
0256-23 | PUBLICITARIOS | Otubre | o3 023 023 | 3 30 85.71
oT- AVISOS Noviem | 18/09/2 | 14/11/2 | 16/1/2 | g 5
0258-23 | PUBLICITARIOS | bre 023 023 023 96.61
oT- AVISOS 18/09/2 | 17/10/2 | 26/10/2
0259-23 | PUBLICITARIOS | OtUbre | o3 023 023 | 38 29 76.32
oT- AVISOS 18/09/2 | 17/10/2 | 26/10/2
0260-23 | PUBLICITARIOS | OtUbre | o3 023 023 | 38 29 76.32
oT- AVISOS Noviem | 22/09/2 | 25/10/2 | 227112 | g 33
0265-23 | PUBLICITARIOS | bre 023 023 023 54.10
oT- AVISOS Noviem | 22/09/2 | 03/11/2 | 087112 | 5 2
0266-23 | PUBLICITARIOS | bre 023 023 023 89.36
or- AVISOS Noviem | 16/1072 | 24/11/2 | 287112 | o3 =
0288-23 | PUBLICITARIOS | bre 023 023 023 90.70
7
% de Cumplimiento de entrega de las O.T 5.74
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Anexo 8. Calculo de % de Ventas

Mes de la

0,

N° OT Descripcion Zictf;:ga de COS;C/). ot Veng}‘ or an(tj;s
OT'S??O“' PUBﬁI\é'IiOASRI o5 Marzo 11,190.00 | 13,204.20 118.00
0T-§§05' PUBﬁI\é'IiOASRI o5 Mayo 1526092 | 25,931.36 169.92
OT-203?15' PUBﬁI\C/ZIIi%SRI o5 Marzo 2,003.47 3,404.30 169.92
OT-gg%' PUB'I’_*I\QIS%%SRI o5 Agosto | 199,810.12 | 339,517.35 |  169.92
OT-203?57- PUB’CI\(’:'E%SRI o5 Agosto | 2078819 | 35323.30 169.92
0T-§g58- PUBﬁI\éIIi?ASRI os Junio 2723958 | 46,285.50 169.92
OT-203?59- o0 B/L*I\éﬁ‘ﬁ{ 08 Mayo | 19,444.44 | 33,040.00 169.92
OT-ZOgGO- PUBﬁI\éIIi?ASRI os Abril 4,155.56 7,061.12 169.92
OT-203?63- pusﬁl\clzlliasm o5 Adbril 34,722.22 | 59,000.00 169.92
0T-§§69' pUB'ﬁl\é'liisRl o5 Mayo 5,296.04 7,902.46 149.21
OT-%J?O- pusﬁ?(/:lliasmos Sep“eembr 118,288.19 | 200,995.30 169.92
OT-§§73' PUBG\(’:'%%SRI o5 Abril 41,690.00 | 49,194.20 118.00
OT-§§74' pUBf‘I\éﬁ%SRI o5 Julio 9,706.25 | 16,492.86 169.92
OT'§§83' AVISOS LUMINOSOS | Abril 10,361.11 | 17,605.60 169.92
OT-§§85- PUBG\(’:'&%SRI o5 Adbril 5,381.94 9,145.00 169.92
OT-203096' PUBﬁ?(’:'IST‘DASRI o5 Abril 4,285.51 8,254.10 192.60
0T-§3101' PUBG‘éﬁ%SRI o8 Mayo 2095138 | 50,893.40 169.92
0T-§3102- PUBG\éﬁ%SRI o8 Junio 21,041.77 | 35754.18 169.92
0T-§3104' PUBG‘éﬁ%SRI o8 Octubre | 32,923.62 | 55943.80 169.92
0T-§§05' PUBG\(’:ﬁ%SRI o5 Diciembre | 79,618.06 | 135287.00 |  169.92
OT-0106- B Diciembre | 46,298.61 | 78,670.60 169.92
0T-§3107' PUBf‘I\(/:'Ii?ASRI o8 Agosto | 19,906.25 | 33,824.70 169.92
0T-§3108' PUBf‘I\(/:'Ii?ASRI o5 Julio 53,621.53 | 91,113.70 169.92
OT-0106- B Diciembre | 15826.38 | 26,892.20 169.92
0T-§3110' PUBﬁI\C/ZIIi(,)ASRI o5 Mayo 23,045.14 | 39,158.30 169.92
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OT-gglg' puBﬁl\c/:||s+OAsﬁel o8 Mayo 56,000.00 | 66,080.00 118.00
OT-%ZO- PUBﬁI\éIEI%SRIOS SeF’“eembr 77,720.00 | 87,910.00 113.11
oT-0121- UBL I Diciembre | 27,434.03 | 45784.00 166.89
OT%ZZ' AVISO PUBLICITARIO | Julio 11,951.39 | 20,307.80 169.92
OT%%' PUBf\I\éIIi%SRI o5 Julio 93,656.25 | 159,140.70 |  169.92
0T'§§3O' PUBG\(’:'%OASRI o5 Octubre | 16,183.33 | 84,063.20 519.44
0T-§§31' PUBf\I\éIIi%SRI o5 Mayo 1,118.06 1,899.80 169.92
0T-§3134' PUB'I’_*I\QIS%%SRI os Agosto | 246951.39 | 401,20000 |  162.46
OT-203141- PUB/CI\(’:'IiOASRIOS Semieembr 97,131.26 | 15894600 | 163.64
OT-20§42‘ Pusﬁl\gﬁism os Julio 12,497.23 | 21,235.28 169.92
OT-203157- PUBﬁI\éIIi?ASRI o8 Agosto | 29,04513 | 47,872.58 164.82
OT-0162- Vs I Octubre | 160,750.69 | 27314758 |  169.92
OT-20§74- pusﬁl\clzlliasm o5 Julio 104167 | 1,770.00 169.92
OT-203175' PUBG\Q%CASRI o5 Agosto 3,048.33 5,179.73 169.92
OT-éJal?G- PUBG\Q%%SR 08 Sep“eembr 11,11459 | 18,885.91 169.92
OT-§§79- PUBG\Q%%SR 08 Sep“eembr 60,298.61 | 102,459.40 169.92
OT-éJalSl- PUBﬁI\(/ZIIi'C,)ASRIOS Novfmbr 99,641.92 | 165,200.00 165.79
OT-§§83- PUBG\Q%%SR 08 Novfmbr 92,181.83 | 156,635.37 169.92
0T-§3191' PUBG\(’:'%%SRI o8 Agosto | 678472 | 11528.60 169.92
OT'2°3195' AVISO PUBLICITARIO | Diciembre | 13,878.47 | 23,582.30 169.92
OT-203196' PUBG\(’:'IST%SRI o8 Octubre | 3553473 | 60,380.60 169.92
0T-§3197' PUBﬁI\éﬁ%SRI o8 Diciembre | 15,218.75 | 25,859.70 169.92
0T'§3199' PUBG\éﬁ%SRI o8 Diciembre | 87,326.39 | 107,562.90 | 123.17
OTD201 | AVISOS LUMINOSOS | Diciembre | 1073095 | 1823403 |  169.92
OT-9202- | AvisosLUMINOSOs | SP"™ | 700078 | 1180572 | 16992
OT-203- | AvisosLUMINOSOs | SP"™ | 1760133 | 3024801 | 169.92
OT'§§°4' AVISOS LUMINOSOS Novfmbr 12,402.60 | 21,074.51 169.92
OTD205 | AVISOS LUMINOSOS Novfmbr 6,507.60 | 11,210.64 169.92
0T-§§05' PUBG\(’:'%%SRI o5 Octubre | 43,100.00 | 73,235.52 169.92
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0T'§§07' puefl\cl:lls%OASﬁel os Octubre | 857395.83 | 14510460 | 169.92
0T-§3208- PUBG\Q%%% o NOVieembr 4416527 | 75,045.64 169.92
OT-§3209- PUBG\Q&%SR 08 No"ieembr 28,474.31 | 48,383.54 169.92
OT-§3210- PUBG\Q&%SR 08 No"ieembr 47,054.86 | 79,955.62 169.92
0T'§3211' PUBﬁI\éII?%SRI o5 Octubre | 68,34652 | 11613442 |  169.92
0T'§3212' PUBf\I\QIﬁ'?A\SRI o5 Octubre | 51,697.22 | 87,843.92 169.92
OT-0213 | AvisopuBLICITARIO | ST | 605070 | 1028134 | 16092
OTD214 | AVISOCORPORATIVO | Agosto | 4354902 | 7080000 | 16258
OT-20§15- AVISO I\';ILA'\é"NOSO NOVi:mbr 14,343.75 | 23,598.82 164.52
OT-20516- puBﬁ?clzﬁoAsRlos NOVi:mbr 26,385.42 | 42,480.00 161.00
OT7%1% | AVISOSLUMINOSOS | Octubre | 7360857 | 12507568 |  169.92
OT%2 | AVISOSLUMINOSOS | Agosto | 3469478 | 5895338 | 169.92
OT-0230- | AvisosLUMINOSOS | SP™M | 5541488 | 3808736 | 169.92
OT-S3232- PUBG\QISTC"A\SR 08 Novfmbr 253,308.80 | 430,422.46 169.92
oT-0235- B O Diciembre | 92,803.28 | 141,600.00 | 15258
OT'§§34' AVISOS LUMINOSOS | Octubre | 191,791.67 | 32589240 |  169.92
0T'§3237' PUBG\Q&%SRI o5 Octubre | 42,649.30 | 72,469.70 169.92
OT-§§39- pusﬁ?{:lliasmos Novfmbr 59,642.36 | 99,550.70 166.91
0T-§3245' PUBG\(’:'&%SRI o8 Octubre | 4,963.33 8,433.70 169.92
OT-203248- PUBG\(’:'IST%SR 05 No"i:mbr 30,697.22 | 50,740.00 165.29
OT-203250- PUBG\(’:'IST%SR 08 No"i:mbr 30,152.78 | 51,235.60 169.92
OT-0255- Vs A Octubre | 9222292 | 147,500.00 | 159.94
0T-§3254' PUBﬁI\éﬁ%SRI o8 Diciembre | 77,969.79 | 129,800.00 |  166.47
OT-0256- BUBL S o Octubre | 491631 | 8353.79 169.92
OT-§§58- PUBG\(/:'%%SR 08 NOVi:mbr 53,811.81 | 91,437.02 169.92
0T-§§59' PUBf‘I\(/:'Ii?ASRI o5 Octubre | 6,525.24 | 11,087.68 169.92
0T-§§60' PUBf‘I\(/:'Ii?ASRI o5 Octubre | 525510 | 8929.46 169.92
OT-§§65- PUBG\(/:'%%SR 08 NOVi:mbr 8,820.83 14,988.36 169.92
OT-§§66- PUBG\(/:'IST%SR 08 NOVieembr 10,223.61 | 17,371.96 169.92
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OT-0288- AVISOS Noviembr
23 PUBLICITARIOS ‘ e 18,616.67 ‘ 31,633.44 169.92
TOTAL 169.37
Total, en % 69.37
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Anexo 9. Calculo de % de HH/ventas

FECHA
DE Mes de la Venta relacion
N° OT Descripcion F. Inicio | ENTREG | fechade oTS/ HH HH/Venta

A REAL entrega S
(ACTA)

OT-0004- | AVISOS 04/01/202 167.0

23 PUBLICITARIOS 3 03/03/2023 | Marzo 13,204.20 o| 126

OT-0005- | AVISOS 04/01/202 243.0

23 PUBLICITARIOS 3 17/05/2023 | M&y0 25,931.36 o| 094

OT-0015- | AVISOS 11/01/202

23 PUBLICITARIOS 3 25/03/2023 | Marzo 3,404.30 | 30.50 | 0.90

OT-0056- | AVISOS 15/02/202 nooso | 3395173 | 3633 | .

23 PUBLICITARIOS 3 12/08/2023 | A9 5 0 :

OT-0057- | AVISOS 16/02/202 305.0

23 PUBLICITARIOS 3 12/08/2023 | A90sto | 35,323.30 o| 086

OT-0058- | AVISOS 16/02/202 ) 2392

23 PUBLICITARIOS 3 03/06/2023 | UMO 46,285.50 o| 05

OT-0059- | AVISOS 20021202 205.9

23 PUBLICITARIOS 3 03/05/2023 | Mayo 33,040.00 o| 062

OT-0060- | AVISOS 20021202 : 146.0

23 PUBLICITARIOS 3 20/04/2023 | AP 7,081.12 0= 207

OT-0063- | AVISOS 271021202 : 136.0

23 PUBLICITARIOS 3 20/04/2023 | A1 29,0000 o| 02

OT-0069- | AVISOS 281021202 224.0

23 PUBLICITARIOS 3 18/05/2023 | MaY0 7,902.46 0 2.83

OT-0070- | AVISOS 03/03/202 Septiembr | 2009953 | 3092 | 1o

23 PUBLICITARIOS 3 01/09/2023 | e 0 0 '

OT-0073- | AVISOS 10/03/202 .

23 PUBLICITARIOS 3 17/04/2023 | AP 19180 | 5540 | O

OT-0074- | AVISOS 13/03/202 ) 2852

23 PUBLICITARIOS 3 13/07/2023 | U0 16,492.86 0 1.73

OT-0083- 17/03/202 . 2465

> AVISOS LUMINOSOS | s/oa/2023 | DT 17,605.60 | 140

OT-0085- | AVISOS 20031202 . 2465

23 PUBLICITARIOS 3 19/04/2023 | AP 9,145.00 o| 27

OT-0096- | AVISOS 11/04/202 ] 100.0

23 PUBLICITARIOS 3 22/04/2023 | AP 8,254.10 o| 2

OT-0101- | AVISOS 17/041202 146.0

23 PUBLICITARIOS 3 26/05/2023 | Mayo 50,898.40 0 0.29

OT-0102- | AVISOS 17/041202 : 160.0

23 PUBLICITARIOS 3 06/06/2023 | U0 gt 04.18 o| 04

0T-0104- | AVISOS 17/041202 3803

23 PUBLICITARIOS 3 13/10/2023 | Octubre | 55,943.80 o| 068

OT-0105- | AVISOS 17/041202 Diciembr | 1352870 | 4813 | o

23 PUBLICITARIOS 3 03/12/2023 | e 0 0 :

OT-0106- | AVISOS 17/041202 Diciembr 3713

23 PUBLICITARIOS 3 07/12/2023 | e 78,670.60 o| 04

OT-0107- | AVISOS 171041202 2513

23 PUBLICITARIOS 3 03/08/2023 | A9OSt0 | 33,824.70 o| 074

OT-0108- | AVISOS 17/041202 ; 2112

23 PUBLICITARIOS 3 07/07/2023 | Julio 91,113.70 o| 02

OT-0109- | AVISOS 17/041202 Diciembr 4313

23 PUBLICITARIOS 3 141212023 | e 26,892.20 o| 160

OT-0110- | AVISOS 18/04/202 109.9

23 PUBLICITARIOS 3 16/05/2023 | M0 39,158.30 o| 028

OT-0119- | AVISOS 281041202 130.7

23 PUBLICITARIOS 3 21/05/2023 | Mayo 66,080.00 o| 02
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OT-0120- | AVISOS 02/05/202 Septiembr 252.8
23 PUBLICITARIOS 3 01/09/2023 | e 87,910.00 o| 029
OT-0121- | AVISOS 04/05/202 Diciembr 3673

23 PUBLICITARIOS 3 30/12/2023 | e 45,784.00 o| 080
OT-0122- 04/05/202 : 1546

o AVISO PUBLICITARIO | 3 08/07/2023 | 410 20.307.80 SICEG
OT-0126- | AVISOS 11/05/202 i 159.140.7 | 1000 | o0
23 PUBLICITARIOS 3 31/07/2023 0 0 :
OT-0130- | AVISOS 15/05/202 176.7

23 PUBLICITARIOS 3 12/10/2023 | Octubre | 84,063.20 o| 02
OT-0131- | AVISOS 16/05/202 1103

23 PUBLICITARIOS 3 20/05/2023 | Mayo 1,899.80 0 5.81
OT-0134- | AVISOS 17/05/202 oo | 4012000 | 2295 | oo
23 PUBLICITARIOS 3 09/08/2023 | A9 0 0 :
OT-0141- | AVISOS 30/05/202 Septiembr | 158,9460 | 4205 |
23 PUBLICITARIOS 3 01/09/2023 | e 0 0 :
OT-0142- | AVISOS 31/05/202 : 2303

23 PUBLICITARIOS 3 15/07/2023 | 2uli0 21,235.28 o| 108
OT-0157- | AVISOS 27106/202 2513

23 PUBLICITARIOS 3 08/08/2023 | AGOSto | 47,872.58 o| 09
OT-0162- | AVISOS 271061202 oowbre | 2731475 | 2112 [ oo
23 PUBLICITARIOS 3 02/10/2023 8 0 :
OT-0174- | AVISOS 05/07/202 : 160.8

23 PUBLICITARIOS 3 21/07/2023 | Ul 1,770.00 o| 908
OT-0175- | AVISOS 05/07/202 109.9

23 PUBLICITARIOS 3 20/08/2023 | A90S0 5179.73 o| 212
OT-0176- | AVISOS 07/07/202 Septiembr 208.7

23 PUBLICITARIOS 3 01/09/2023 | e 198591 o| M
OT-0179- | AVISOS 11/07/202 Septiembr | 1024594 | 1051 | o
23 PUBLICITARIOS 3 18/09/2023 | e 0 0 :
OT-0181- | AVISOS 14/07/202 Noviembr | 1652000 | 297.0 | oo
23 PUBLICITARIOS 3 11/11/2023 | e 0 0 :
OT-0183- | AVISOS 18/07/202 Noviembr | 1566353 | 3043 | o
23 PUBLICITARIOS 3 23/11/2023 | e 7 0 :
OT-0191- | AVISOS 26071202 1633

23 PUBLICITARIOS 3 23/08/2023 | A9OStO 11,828 80 0 1.42
OT-0195- 04/08/202 Diciembr 2750

o AVISO PUBLICITARIO | 3 3 | 23.582.30 ol 1
OT-0196- | AVISOS 04/08/202 239.2

23 PUBLICITARIOS 3 11/10/2023 | Octubre | 60,380.60 0 0.40
OT-0197- | AVISOS 04/08/202 Diciembr 375.9

23 PUBLICITARIOS 3 07/12/2023 | e 25,859.70 o| 14
OT-0199- | AVISOS 04/08/202 Diciembr | 1075629 | 3369 | o/
23 PUBLICITARIOS 3 06/12/2023 | e 0 0 :
OT-0201- 08/08/202 Diciembr 316.9

> AVISOS LUMINOSOS | 3 I A 18,234.03 0| 174
0T-0202- 08/08/202 Septiembr 184.0

> AVISOS LUMINOSOS | 15/00/2023 | 11,895.72 L
OT-0203- 08/08/202 Septiembr 214.0

> AVISOS LUMINOSOS | 3 — 30.248.01 !
0T-0204- 08/08/202 Noviembr 2452

o AVISOS LUMINOSOS | 3 L it | o 21,074.51 2l 116
OT-0205- 08/08/202 Noviembr 2852

> AVISOS LUMINOSOS | 2211172023 | b 11,210.64 2 25
OT-0206- | AVISOS 09/08/202 2425

23 PUBLICITARIOS 3 25/10/2023 | Octubre | 73,235.52 o| 033
OT-0207- | AVISOS 09/08/202 cobre | 1451046 | 2195 [
23 PUBLICITARIOS 3 25/10/2023 0 0 :
OT-0208- | AVISOS 09/08/202 Noviembr 1425

23 PUBLICITARIOS 3 03/11/2023 | e 75,045.64 o| 019
OT-0209- | AVISOS 09/08/202 Noviembr 1625

23 PUBLICITARIOS 3 03/11/2023 | e 48,383.54 o| 034
OT-0210- | AVISOS 09/08/202 Noviembr 4200

23 PUBLICITARIOS 3 03/11/2023 | e 79,955.62 o| 09
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OT-0211- | AVISOS 09/08/202 ctubre | 1161344 | 3303 |
23 PUBLICITARIOS 3 23/10/2023 2 0 :
OT-0212- | AVISOS 09/08/202 4413
23 PUBLICITARIOS 3 23/10/2023 | Octubre | 87,843.92 o| 050
OT-0213- 09/08/202 Septiembr 2713
o AVISO PUBLICITARIO | 3 06/09/2023 | & 10,281.34 S| 26
0T-0214- 11/08/202 2593
> AVISO CORPORATIVO | L7/08/2023 | Adosto | 70.800.00 S| oa
OT-0215- | AVISO LUMINOSO 11/08/202 Noviembr 2632
23 MAC 3 13/11/2023 | e 23,598.82 o| 12
OT-0216- | AVISOS 11/08/202 Noviembr 4113
23 PUBLICITARIOS 3 14/11/2023 | e 42,480.00 o| 0¥
OT-0218- 14/08/202 1250756 | 117.3
> AVISOS LUMINOSOS | 02/10/2023 | OCtubre ° S| 009
OT-0225- 21/08/202 203.7
o AVISOS LUMINOSOS | 2 28/00/2023 | AUOS0 | 58.953.38 Tl oss
0T-0230- 25/08/202 Septiembr 2528
> AVISOS LUMINOSOS | & Noonts | 38,087.36 o| ose
OT-0232- | AVISOS 20/08/202 Noviembr | 4304224 | 3673 | o oo
23 PUBLICITARIOS 3 07/11/2023 | e 6 0 :
OT-0233- | AVISOS 201081202 Diciembr | 1416000 | 1546 |
23 PUBLICITARIOS 3 07/12/2023 | e 0 0 :
0T-0234- 31/08/202 325.892.4 | 100.0
> AVISOS LUMINOSOS | 5 15/10/2023 | Octubre : o o003
OT-0237- | AVISOS 04/09/202 176.7
23 PUBLICITARIOS 3 20/10/2023 | OCtubre | 72,469.70 o| 0%
OT-0239- | AVISOS 05/09/202 Noviembr 1103
23 PUBLICITARIOS 3 27/11/2023 | e 99E50.70 o| 011
OT-0245- | AVISOS 11/09/202 2295
23 PUBLICITARIOS 3 15/10/2023 | Octubre 8,433.70 0| 272
OT-0248- | AVISOS 13/09/202 Noviembr 4205
23 PUBLICITARIOS 3 22/11/2023 | e 50,7400 o
OT-0250- | AVISOS 13/09/202 Noviembr 2303
23 PUBLICITARIOS 3 10/11/2023 | e 5123580 o| 045
OT-0253- | AVISOS 15/09/202 ootabre | 1478000 | 2513 | -
23 PUBLICITARIOS 3 25/10/2023 0 0 :
OT-0254- | AVISOS 15/09/202 Diciembr | 1208000 | 2112 | 1o
23 PUBLICITARIOS 3 06/12/2023 | e 0 0 :
OT-0256- | AVISOS 15/09/202 160.8
23 PUBLICITARIOS 3 20/10/2023 | Octubre §ie53.79 0 1.92
OT-0258- | AVISOS 18/09/202 Noviembr 109.9
23 PUBLICITARIOS 3 16/11/2023 | e 91,437.02 o| 012
OT-0259- | AVISOS 18/09/202 208.7
23 PUBLICITARIOS 3 26/10/2023 | Octubre | 11,087.68 o| 188
OT-0260- | AVISOS 18/09/202 2295
23 PUBLICITARIOS 3 26/10/2023 | Octubre 8,980 0 2.57
OT-0265- | AVISOS 221091202 Noviembr 2303
23 PUBLICITARIOS 3 2211112023 | e 1578.36 o|
OT-0266- | AVISOS 221097202 Noviembr 1103
23 PUBLICITARIOS 3 08/11/2023 | e 17,371.96 o| 063
OT-0288- | AVISOS 16/10/202 Noviembr 176.7
23 PUBLICITARIOS 3 28/11/2023 | e 31,633.44 o| 056
TOTAL 0.96
Total en % 96.18
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Anexo 10. Resumen de Actividades con Puntos fuera de

Control
< PUNTOS FUERA -
ACTIVIDAD GRAFICO DE CONTROL LIMITE
Rolleado de Fierros (Recto) RM 7y 9 LI
Rolleado de Fierros (Curvo) RM 2 LI
Cerramiento Perimetral (Recto) P 4 LI
Cerramiento Perimetral (Recto) RM 6,8y 10 LI
Cerramiento Perimetral (Curvo) P 7y 10 LI
Cerramiento Perimetral (Curvo) RM 4y5 LI
Pintado Manual P 1,4,8y9 LI/ LS
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Anexo 11. Validacién Econdémica (Ingresos y Egresos)

ANO ANO ANO ANO
0 1 2 3 4

Ingresos (Costos de no Conformidad) 17.550,0 5.000,0 5.000,0 5.000,0
- Costos de la Cadena de suministro 3.000,0 3.000,0 3.000,0 3.000,0
Utilidad 14.550,0 2.000,0 2.000,0 2.000,0
MANO DEOBRA

+Mano de Obra Jefe de produccion 5.000,00

+ Mano de Obra Jefe de Almacén 5.000,00

+ Asistente Jefatura de produccion 2.500,00

+ Asistente Jefatura de Almacén 2.500,00

INVERSION 15.000,00
Flujo ce Caja 14.550,0 2.000,0 2.000,0 2.000,0
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Anexo 12. Checklist de la implementacion de las 5S

Lista de Chequeo de
58
55 N° Criterios de Evaluacion
No existen elementos o equipos innecesarios en el drea de trabajo
Los desechos son separados segun su tipo
Las herramientas de trabajo y limpieza cuenta con un lugar dedicado a su almacenaje
Los operarios cuentan con los elementos de mayor uso a su alcance inmediato
Los puestos de trabajo cuentan solamente con los materiales requeridos
No hay presencia de objetos obsoletos o dafiados en el drea de trabajo
Existen espacios de almacenamiento para insumos en el area de trabajo
Total de lalra S
Los puestos de trabajo se encuentran debidamente indentificados
Existe sefializacidn en el drea (entrada, salida, demarcaciones)
No hay objetos como cajas u otros que obstaculicen el transito del personal
Los botes de basura estan en el lugar designado para éstos
Existe un facil acceso a todos los materiales cuando son requeridos
El area de trabajo cuenta con sefializaciones para identificar el lugar de cada cosa
Todas las identificaciones en los estantes de material estan actualizadas y se respetan
Total de las 2da S
Los puestos de trabajo se encuentran limpios de polvo y tierra
Los maquinas no presentan suciedad de grasas, aceites o pinturas
En los pasillos o vias no hay restos de basura o metales
Las herramientas de trabajo se encuentran limpias
Estantes y cajones se encuentran limpios en su exterior e interior
Total de las 3ra S
Todos los contenedores se ecuentran sefializados seguin su proposito
El personal usa la vestimenta adecuada para la realizacion de sus labores
En el drea se pueden encontrar guias visuales sobre el orden y la limpieza
Se cuenta con un programa de limpieza
Existen en el area de trabajo instructivos o guias de la correta ejecucion de las labores
El personal cuenta con capacitacién en metodologia 5'S
Total de las 4rta S
El programa de limpieza se ejecuta segun lo establecido
Se audita el cumplimiento de la metodologia 5'S
Se mantiene y se hace seguimiento a los indicadores de las 5'S
El compromiso de personal se verifica en el cumplimiento de los procedimientos
El personal demuestra el conocimiento de cada una de las 5'S
Total de las 5ta S

Rango Descripcion

0 No hay cumplimiento

1 Cumplimiento menor al 33 %

2 Cumplimiento entre 34 % a 65 %

3 Cumplimiento entre el 66 % a 99 %
4 Cumplimiento igual al 100 %

Elaborado por:

148



Anexo 13. MANUAL DE PROCEDIMIENTOS PARA LA
IMPLEMENTACION DE LAS 55

PROCEDIMIENTO DE LA IMPLEMENTACION DE LAS 58

1- Ohbjetivo:
1.1. Este proceso tiene como objetivo defimr el s1stema a segwr en la gestion & mplementacion del

metodo denommado “357, en la estructura orgamizacional y canales de comumicacion de la

empresa.
1- ALCANCE:

2.1.Este proceso afecta especificamente a todas las actuaciones para definir y desamollar las etapas
v documentacion precisa de sensibilizacion, formacion, mplantacion, seguimiento y mejora de
los conceptos de las 3 §: Organizacion, orden, limpieza y ofras dos referencias, al control visual,
la discipln v 1a rutina en la estructura organizacional de 12 empresa.

El frabajo 2 realizar se puede estructurar de la siguiente manera:

» PREPARACION: Se refiere a la planificacion del trabajo & realizar, aplicando el concepto de
mejora continua con PDCA, que primero establece priondades de accion en la planificacion,
implementacion, ejecucion, control y actualizacion de acciones reflejadas en la documentacion de
soportz

« IMPLEMENTACION: Esto meluye tomar todas las acciones para implementar el enfoque 35 y
aplicar estrategias v procesos adecuados para lograr una excelente orgamzacion, orden y lmpieza

en cada ublcacion y drea de la empresa.

* MONITOREOQ: Se considera cuando es necesario desarollar confrol v monttorear los resultados
alcanzados en cada 35 v evaluarlos, tomando acciones correctivas cuando sea necesano, aplicando
el concepto de control visual y uttlizando formularios de evaluarion aprobades por la disciplna y

buenos habitos en los campos en desarrollo e indusmias de |a organizacion de |2 empresa.
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PROCEDIMIENTO DE LA IMPLEMENTACION DE LAS 55

3- DESCRIPCION DEL PROCESO:

Orpanizacion: Implica identificar, clasificar, segregar v retirar de cada hugar de trabajo todos loz
documentos v materialas innecesarios, preservando todo lo necesario en wso.

Orden: Tiene como objetive establecer unz manera de mantansr los matarizles necesarios claraments
nbicados e identificados para que cualgoisr persona puada encontrarlos, utilizarlos v reemplazarlos de
manera facil v rapida.

Limpieza: hignifica qua cada lugar de trabajo delbe mantensrsa perfectamente lmpio, 2segurando qus

loz pizos, equipos v herramientas de trabajo estén siempre en perfectas condiciones de uzo.

3.1, Clasificar (Seiri)

1. Se identifican los elementos innecesarios,

2. Colocacion de tarjetss rojas a elementos innecesarios.

3. Se traslada a los elementos inneceszrios 3 un area temporal.

4, Se aliminag los elementos innacasarios.

31 Ordenar (Seiton)

1.5e analiza v define el lugar de colocacion de las cosas v objatos.
2.Ze rofalan &l lugar v la colocacion de los objetos ¥ cosas.
3.5efalizacionss de las arsas,

11 Limpiar (Seiz)

1 Identificar los materialas neceszrios para la actividad de limpieza del area de trabajo.
2. Asziznar los lugarss fincionales da los articulos de limpieza.

3 Eatzblecer matodos para evitar la suciedad en el Zrea de trabajo.

4 Dsarellar las acciones de limpiezs con regularidad hasta adoptarlo como un habito laboral.
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PROCEDIMIENTO DE LA IMPLEMENTACION DE LAS 55

d- bugnnu de Flujo de la implementacion de las 35.

151



PROCEDIMIENTO DE LA IMPLEMENTACION DE LAS 55

5- Indicadores de gestion.

Etapasde las 5 8 Indicador Formula Medicion
Clasificacion %o de p;:‘iﬁcgi_s fuera Productos fuera de luegar 100 trimestral
£ Total de produtos en el almacén
Ordenar % gf pIOdl:[l;.’.‘.StOS Productos ordenados 100 trimestral
Total de produtos en el almacén
Limpieza % de areas limpias Areas limpias 100 mensual
Totol de areas x
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Anexo 14. Procedimiento para la gestion del mantenimiento

preventivo

1. Objetivos

o Asegurar la disponibilidad y confiabilidad de los equipos mediante la
implementacion de un programa de mantenimiento preventivo.
o Reducir el riesgo de fallos en los equipos y maquinaria, minimizando

tiempos de inactividad y costos asociados a reparaciones no planificadas.

o Prolongar la vida util de los activos mediante un mantenimiento regular y
sistematico.
o Cumplir con las normativas de seguridad y medio ambiente aplicables a la

operacion de los equipos.

2. Alcance

Este procedimiento se aplica a todos los equipos y maquinarias utilizados en las
operaciones de la empresa que requieren mantenimiento preventivo. Incluye la
planificacion, ejecucion y seguimiento de las actividades de mantenimiento, asi como la
capacitacion del personal involucrado. Se contempla la gestion de registros y la

evaluacion de resultados para asegurar la efectividad del mantenimiento preventivo.
3. Descripcién del Proceso
3.1. Planificacion del Mantenimiento

Identificacién de Equipos: Listar todos los equipos que requieren mantenimiento

preventivo.

Frecuencia de Mantenimiento: Establecer la frecuencia de mantenimiento para cada

equipo, basandose en las recomendaciones del fabricante y la experiencia operativa.

Elaboracion de un Calendario: Crear un calendario de mantenimiento que detalle las

fechas y actividades programadas.
3.2. Ejecucion del Mantenimiento

Notificacion: Informar al personal sobre las actividades de mantenimiento programadas

con anticipacion.
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Realizacion de Tareas: Ejecutar las tareas de mantenimiento segun lo planificado,

asegurando que se sigan los procedimientos de seguridad.

Documentacion: Registrar todas las actividades realizadas, incluyendo fecha, tipo de

mantenimiento, y cualquier observacion relevante.
3.3. Seguimiento y Evaluacion

Revision de Registros: Revisar periodicamente los registros de mantenimiento para

identificar tendencias y areas de mejora.

Evaluacion de Efectividad: Evaluar el impacto del mantenimiento preventivo en la

disponibilidad y rendimiento de los equipos.

Ajustes al Plan: Realizar ajustes al plan de mantenimiento segun sea necesario, basandose

en la evaluacion de resultados.
4. Indicadores para Controlar el Cumplimiento del Procedimiento

Tasa de Cumplimiento del Mantenimiento: Porcentaje de actividades de mantenimiento

preventivo realizadas segun lo programado.

# de actividades realizadas dentro del plazo
TCM = — * 100
#total de actividades programadas

Tiempo Medio Entre Fallos (MTBF): Medida del tiempo promedio entre fallos de un

equipo, que indica la efectividad del mantenimiento preventivo.

Tiempo total de operacién

MTBF =
Numero total de fallas

Costo de Mantenimiento Preventivo: Analisis de los costos asociados al mantenimiento

preventivo en comparacion con los costos de reparaciones no planificadas.

Costos totales de mantenimiento preventivo

CMP = —
Costos totales de mantenimiento
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Anexo 15. Procedimientos de las actividades criticas

S

.

P-PFM-24

Revisidn

Aprobacikin

30062024

Rolleado de Piezas Rectas para Avisos
Luminosos

Arais
Elaborado
0roc

Revisado

Jefe de Planta

Aprobado

Jefe de Planta

1. OBJETIVO

Establecer el procedimiento para realizar el rolleado de piezas rectas y cumplir
con los esténdares de la planta de produccion de Gy Arquitectos.

2. ALCANCE

Se aplica para todos los procesos de rolleado de piezss rectas que formen parte

del proceso de elaboracion de avisos luminosos.

3. RESPONSABILIDADES

Corresponde al responsable de area:

= Verificar el cumplimiento del presente procedimiento.

Corresponde al responsable de planta:

* Responsable de reslizar inspecciones y suditonas inopinadas.

= Levantar las observaciones presentadas como resultado de las Inspeccion.

4. PROCEDIMIENTO

= lavar los fierros con thinner a granel en toda su seccion

* cortar la seccion del fierro en la medida necesaria de acuerdo con los mm
que se requiere para la curvatura deseada.

» Emplantillar la mesa de trabajo con una guia del disefio de la letra (la
plantilla en este caso de elementos lineales normalmente no es necesario,
ya que con el largo v alto se puede trabajar en la mesa de trabajo)

»  Soldar las secciones lineales sezun las medidas deseadas
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R sedn
P-PFM-25
Asrobuodn | 00824
Ata s de
GP8 ASOUTECION Rolleado de PeZaS CUIVas para avisos Reviats | Jofe oo Praste
luminosos Ao badd
> Jobe de Pasta
1. PBJETIVO

Establecer el procedimiento para realzar el rolleado de piezas curvas y cumplir

con los estandares de |a planta de produccion de GyG Arquitectos.

2. ALCANCE

Se aphca para todos los procesos de rolleado de piezas rectas que formen parte

del proceso de elaboracion de avisos luminosos.
3. RESPONSABILIDADES
Corresponde al responsable de area:
* Verificar el cumplimiento del presente proczdimiznto.
Corresponde al responsable de planta:

* Responsable de realizar inspecciones y auditorias inopinadas.

* Levantar las observacionzs presentadas como resultado de las Inspeccion.

4. PROCEDIMIENTO

* lavar los fierros con thinner 3 granel en toda su seccion

* cortar 1 seccicn del fierro en la medida necesaria de acuerdo con los mm

que e requiere para la curvatura deseada.

Emplantillar la me:a de trabajo con una guia del disefio de la lewra
Programar la roladora de fierro de acuerdo a l2 curvatura que se requiera

» De tener zim wna curvatwa mayor, el operario a cargo debe seguir
rolando la tubenia de fierro cuadrado manualmente realizando cortes con
exmeril, ayuda de comba para generar una mayor curvatura hasta llegar a

la curvanura deseada.
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Nt
P-PFM-26 —
Agrabacdn | S00&NRQ4
d&b | . Ewdaredo A::::T‘m
676 ASGTECTON Cemramiento perimetral de estructura cUVa [Ravmmas | oste de Pusis
para avisos lJuminosos Arabads
* Jole de Manta

1. PBJETIVO

Establecer &l procadimiento para realizar cerramiento perimetral de estructura
curva y cumplir con los estandares de la planta de produccion de GyG Arquitectos.

2. ALCANCE

Se aplica para todos los procesos de cerramiento penimetral curvo que formen
parte del proceso de elaboracion de avisos luminosos.

3. RESPONSABILIDADES
Corresponde al responsable de area:
» Verificar el cumpliméento del presente procadimiento.
Corresponde al responsable de planta:
* Responsable de realizar inspecciones y auditorias inopinadas.
* Levantar las observaciones presentadas como resultado de las Inspeccion.

4. PROCEDIMIENTO

* El area de estructwra recibe las tiras de planchas de aluminio o
galvanizadas pintadas al bomo.

* En base a las medidas del cerramiento perimetral se cortan las tiras de
planchas en la medida deseada de tener alzim quiebre con ayuda de la
dobladora e realiza el doblez en el angulo que se raquiera.

* De habar alguna curvatura en radio con ayuda de unos tubos circulares y
presion con fuerza manual del operario se busca dar la curvatura deseada
de la tira de plancha de aluminio o galvanizada.

* Una vez se tenga la tira de planta metalica se instala en el volumen de los
avisos (Jetras, cajas luminosas) para ser sujetadas con cinta pasking tape.

»  Para posterior ser sujetadas con los ingulos de ahuminio desizual de % x
% instaladas con remaches en todo el perimetro.

» EL cerramiento del angulo desigual de aluminio es manualmente v en las
partes con mayor curvatura se da la forma realizando cortes con esmeril

nara hnarar dar mrvamra al slementn
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P-PFM-26 Rt o

Agrobacidn | S00XNR4
(o
& Eadoredo
STE A .

sowrcron | Cermramiento perimetral de estructura rectd  [mmr o ae e
. para avisos luminosos Asrobads

Jete de Manta

1. PBJETIVO

Establecer &l procedimiento para realizar csrramiento perimetral de estructura
recta y cumplir con los estandares de la planta de produccion de GyG Arquitectos.

2. ALCANCE

Se aphca para todos los procesos de rolleado de piezas rectas que formen parte
del proceso de elaboracion de avisos luminosos.

3. RESPONSABILIDADES
Corresponde al responsable de area:
* Verificar el cumpliméento del presente procedimiento.
Corresponde al responsable de planta:
* Responsable de realizar inspecciones y auditorias inopinadas.
* Levantar las observaciones presentadas como resultado de las Inspeccion.

4. PROCEDIMIENTO

El area de estructwra recibe las tiras de planchas de aluminio o

galvanizadas pintadas al horno.

* En base a las medidas del cerramiento perimetral s2 cortan las tiras de
planchas en la medida deseada de tener algin quiebre con ayuda de la
dobladora e realiza el doblez en el angulo que s requiera.

* Una vez se tenga la tira de planta metalica se instala en el volumen de los
avisos (leas, cajas lummosas) para ser sujetadas con Cinta pasiing tape.

» Para posterior ser sujetadas con los angulos de aluminio desigual de % x

% imstaladas con remaches en todo el perimetro.
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Revetn o

P-PFM-28

Agrabacadn | 3008224

Arabria oo
& \ S redo
P rocesos
b ARG

ron Pmo mm a 5096‘39 Reviado '.L:N de Paarts

Agrobady
. Jete de Parta

1. OBJETIVO

Establecer el procedimiento para realizar pintado manual a soplete y cumplir con
los estandares de la planta de produccion de GyG Arquitectos.

2. ALCANCE

Se aplica para todos los procesos de pintado manual de estructuras que formen
parte del proceso de elaboracion de avisos luminosos.

3. RESPONSABILIDADES

Corresponde al responsable de area:

= Verificar el cumplimiento del presente procadimiento.

Corresponde al responsable de planta:

* Responsable de realizar inspecciones y auditorias inopinadas.

= Levantar las observaciones presentadas como resultado de las Inspeccion.

4. PROCEDIMIENTO

El area de pintura recibe las letras que son fabricadas en el area de
estructura.

Proceden con un proceso de esmerilar el excedente de los puntos de
soldadura

Una limpieza con cepillos metilicos y wn lijado (lija de #80 vy #100) en
toda el area de la letra metilica este proceso es para que la pintura en
polvo se adhiera a la superficie metalica.

Posterior a ello: 32 procede con una limpieza manual con wapo
humedecido con thinner a granel en toda el area de la estructura.
Aplicacion de base adherente etching primer, 1 mano, este producto solo
se aplica al respaldar de plancha galvanizada o de aluminio por ambos
lados

Aplicacion de pintura gpixica 2 la estructura de fiemro de la letra, 3
manos.

Aplicacion total de 3 manos de pintura glss blanco (siempre es blanco
porque esto ayvuda con el tema de iluminacion).
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Rere vedn o1

P-PFM-28
Agrobacdn | 3008NQ4
GY0 ASQUTECY ' Procesos

Plntado al Horno Reviado Jete de Parts
Agro badd

Jete de Parta

1. OBJETIVO

Establecer el procedimiento para realizar pintado al horno y cumplir con los
estandares de la planta de produccion de GyG Arquitectos.

2. ALCANCE

Se aplica para todos los procesos de pintado al horno de estructuras que formen
parte del proceso de elaboracion de avisos luminosos.

3. RESPONSABILIDADES
Corresponde al responsable de area:
= Verificar el cumplimiento del presente procedimiento.
Corresponde al responsable de planta:
* Responsable de realizar inspecciones y auditorias inopinadas.
= Levantar las observaciones presentadas como resultado de las Inspeccion.

4. PROCEDIMIENTO

El area de pintura recibe las letras que son fabricadas en el area de estructura.
Proceden con un proceso de exmerilar el excedente de los puntos de soldadura
Una limpieza con cepillos metalicos y un lijado (lija de =80 y #100) en toda el
area de la letra metilica este proceso es para que la pintura en polvo se adhiera a
la superficie metalica.

=  Posterior 2 ellos e procede con una limpieza manual con trapo humedecido con
thinner a granel en toda el area de la estructura.
Se procede a colgar la letra limpiz en el homo mediante ganchos
El operario pintor mediante la maquina de pintura en polvo empieza aplicar la
pintura electrostatica en toda el area de la estructura metilica (el area de ingreso
del homo es de 2.55x%3.85m)

=  Posterior 2 ello e enciende el homo hasta llegar a2 una temperatura de 180°, una
vez se llegue a la temperanwa deseada se procede a apagar el homo (tiempo
aproximado de homeado 1hr)

=  Se abre las puertas del homo y se deja enfriar en un tiempo aproximado de 30
minutos.
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Anexo 16. Encuesta sobre la metodologia Lean

Manufacturing

Estimado empleado,

Este cuestionario tiene como objetivo recopilar su opinion sobre la
implementacion de las herramientas 5S, TPM y la estandarizacion de procesos en nuestra
organizacion. Sus respuestas seran tratadas de forma confidencial y anénima, y nos

ayudaran a mejorar continuamente nuestros procesos.
Le agradecemos de antemano por su participacion.

Preguntas Cerradas

Evaluacién
1 2 3 4 5

No. Preguntas

¢Considera que la implementacién de 5S ha
1 mejorado la organizacion y limpieza de su
area de trabajo?

¢Ha notado una reduccidn en el tiempo de
2 busqueda de herramientas y materiales
desde la implementacién de 5S?

¢ Cree que la implementacién de TPM ha
3 contribuido a reducir los tiempos de
inactividad por fallas?

¢Considera que la estandarizacion de

4 procesos ha mejorado la calidad y
consistencia de los productos?

¢ Esta satisfecho con la capacitacién

5 recibida sobre 5S, TPM y estandarizacién
de procesos?

Donde:

1 Totalmente insatisfecho

Insatisfecho

Neutral

Satisfecho

5 Totalmente satisfecho
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Preguntas Abiertas

1. ¢(Qué aspectos positivos ha notado desde la implementaciéon de 5S, TPM y

estandarizacion de procesos?

2. ;Qué areas cree que aun necesitan mejoras en cuanto a la implementacion de

estas herramientas?

3. ¢ Tiene alguna sugerencia o comentario para mejorar la implementacion de 58S,

TPM y estandarizacion de procesos en nuestra organizacion?

4. ;Como cree que estas herramientas han impactado en su trabajo diario y en la

eficiencia de su area?

5. ¢Qué beneficios adicionales, mas alla de los mencionados, cree que pueden

aportar 5S, TPM vy la estandarizacion de procesos?

Gracias por tomarse el tiempo de completar este cuestionario. Sus respuestas
seran de gran valor para continuar mejorando nuestros procesos y optimizando la

implementacidn de 5S, TPM y estandarizacidn de procesos.
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