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l. Resumen Ejecutivo

La presente investigacion se desarrollé con el objetivo de identificar la existencia de
desperdicios en el servicio de sublimacion de tazas que estuvieran afectando el desempefio
de laempresa YES publicidad, esto se logré por medio de las herramientas 5S, Value Stream

Mapping de Lean Manufacturing.

La metodologia investigativa aplicada fue bajo un enfoque cuantitativo, de tipo no expe-
rimental y de cohorte transversal. La poblacion de esta investigacion la conformaron los
clientes que adquieren el servicio de sublimacién de tazas en YES publicidad y los procesos
que conforman la realizacion de la sublimacion de tazas. Asi mismo, para la recoleccion de
datos se utiliz6 una hoja de observacién directa de los procesos y una encuesta de forma
presencial a los clientes.

Con respecto al andlisis de los datos se utilizaron tablas de frecuencia y graficas que
permitieran obtener una mejor visualizacion de las variables, asi mismo se utilizé un value
stream mapping de tal forma que se obtuviera informacidon acerca de los procesos para pos-

teriormente analizar esta informacién.

Los resultados de los instrumentos de recoleccion de datos revelaron la deteccién de
desperdicios en el area de elaboracion de disefios de tazas, a causa de problemas con la ma-
quinaria. Asi mismo, se identificaron movimientos innecesarios por parte de los operarios al

momento de trasladarse de una estacion a otra.

Por ultimo, con base en la propuesta de mejora proporcionada se contemplaron mejoras
en los procesos de la empresa, asi como un buen manejo del inventario. En funcion de estos
aspectos se realizaron las respectivas conclusiones y recomendaciones enfocadas en la me-

jora del desemperio y el aumento en la eficiencia del servicio que ofrece la empresa.



1. Introduccion

El proposito de este estudio fue identificar desperdicios que afecten el desempefio de la
empresa, asi mismo eliminar estas mudas logrando aumentar la eficiencia del servicio de

sublimacion de tazas e incrementar la productividad en YES publicidad.

La empresa YES publicidad lleva 3 afios operando, ofrecen servicios tales como; subli-
macién de tazas, camisas, termos, llaveros, etc. El factor diferenciador de este negocio es
que ofrece los productos al por menor, en pequefias cantidades. Por otra parte, desde que la
empresa empezé a funcionar esta es la primera investigacion que se ha realizado debido a

que el duefio no se habia enfocado en mejorar el desempefio de su negocio.

Por medio de la herramienta de Lean Manufacturing “Value Stream Mapping” y 58S, se
observaron desperdicios especialmente en las areas de elaboracién de disefio de las tazas a
causa de la maquinaria de trabajo la cual ralentiza el proceso completo, de tal forma que se
identificé como el proceso cuello de botella, ademas algunos problemas como desorden en
las areas de trabajo que les dificulta a los operarios desempefiarse eficientemente, asi mismo
la empresa presentaba serios problemas en cuanto al manejo del inventario, debido a que no

se lleva un registro del mismo.

Finalmente, en funcion a los problemas por los que atraviesa la empresa de YES publi-
cidad se realizo la propuesta de mejora, la cual se basa en la implementacion de las herra-
mientas de Lean Manufacturing para disminuir estas mudas y aumentar la productividad de

la empresa.



1. Revision de la literatura

El concepto “Lean Manufacturing” surge principalmente del Sistema de Produccion de
Toyota (Toyota Production System, TPS). Lean es un conjunto de “Herramientas” que
ayudan a la identificacion y eliminacion o combinacion de desperdicios (muda), a la mejora
en la calidad y a la reduccion del tiempo y del costo de produccion. Algunas de estas
herramientas son Mapa del flujo de valor (VSM), Los 8 tipos de desperdicios (Timwoods),
5S, Kanban y Andon. (Correa, 2007).

Para realizar un estudio apropiado sobre las herramientas de la metodologia de Lean y
su aplicacion, es necesario analizar ciertos conceptos, estudios e investigaciones que
analicen y expliquen las implementaciones de esta metodologia y sus principales

herramientas.

A. Mapa del flujo de valor (Value Stream Mapping - VSM).

El proceso de mapeo de los procesos de la cadena de valor permite crear una
visualizacion completamente detallada acerca de todas las actividades que
conforman el proceso de trabajo. Al mismo tiempo, es una representacion grafica en
donde se refleja todo el flujo de mercancias desde los proveedores hasta la entrega al
cliente. Las necesidades de las empresas hoy en dia se concentran en redisefiar sus
procesos con el objeto de alcanzar una ventaja competitiva en el mercado. Es
necesario, por tanto, disponer de herramientas practicas que apoyen el proceso de

redisefio de sus sistemas productivos. (Marchwinsky, 2004)

El objetivo principal del value stream mapping es aumentar la productividad
identificando aquellas actividades que no afiaden valor a sus procesos, del mismo
modo, permite detectar problemas de retrasos o tiempos muertos que podrian estar
afectando o retrasando toda la produccion. De esta forma, al tener una visualizacion
clara de lo que esta perjudicando a los procesos se procede a descubrir oportunidades

de mejora para producir de una manera mas eficiente (Medina, 2021).

Segun un estudio realizado por Veloz (2018) al ser el principal objetivo de su
proyecto proponer un plan de mejora para los procesos de una empresa constructora
por medio de la utilizacion del value stream mapping concluyé que si se logré ofrecer

una propuesta de mejora para dicho proceso, al identificar todos los procesos que



contenia el proyecto, se procedié a realizar el mapeo, permitiéndole identificar los
puntos de mejora en base a la herramienta de Lean, VSM. Los problemas
mayormente detectados fueron inconvenientes acerca de las limitaciones de idioma
y disponibilidad de recursos. A causa de la efectividad del plan de mejora y el
rendimiento obtenido, la empresa decidio utilizar esta propuesta y aplicarla en otras

areas del proyecto.

. Los 8 tipos de desperdicios (TIM WOODS).

La palabra “Tim woods” es un acrénimo el cual hace referencia a los 8 tipos
de desperdicios, por sus siglas en inglés. Los desperdicios se consideran como las
principales actividades sin valor afiadido que contiene el proceso productivo, en la
metodologia Lean Manufacturing son consideradas como mudas, las cuales deben
ser identificadas, medidas, evaluadas y eliminadas por medio de una serie de mejoras
de los procesos para incrementar la productividad. Estas se clasifican en 8 grandes
grupos, los cuales son: Transport (transporte), Inventory (inventario), Movement
(movimientos), Waiting (tiempos de espera), Over production (sobreproduccion),
Over processing (sobreprocesamiento), Defects (defectos), Skills Underutilized

(talento desaprovechado) (Gutierrez, 2015).

El autor Cortés (2017) llevo a cabo una investigacion con el propdsito de
identificar y categorizar los tipos de desperdicios que se producen en los procesos y
areas de la compafiia seleccionada, de tal forma, lograr reducir el nivel de
desperdicios desde la perspectiva de Lean manufacturing. Mediante un ejercicio de
identificacion de desperdicios se reconocieron un total de seis desperdicios, los
cuales corresponden a inventario, sobre procesos, transporte, esperas, movimientos
innecesarios y articulos defectuosos. Los resultados obtenidos fueron positivos, ya
que se lograron identificar y medir los desperdicios detectados mediante la aplicacion
de las herramientas Lean, debido a las respuestas obtenidas se propuso seguir

identificando y midiendo los desperdicios en todas las areas de la empresa.



. 5S

La metodologia 5S es una forma de organizar y gestionar el espacio y el flujo
de trabajo con la intencién de mejorar la eficiencia mediante la eliminacién de los
residuos, mejorando el flujo y reduciendo la irracionalidad. El principal objetivo de
las 5S es la mejora continua de la calidad y productividad en los puestos de trabajo
creando un ambiente de trabajo limpio y ordenado. 5S proviene de los términos
japonés de los cinco elementos basicos del sistema: Seiri (seleccidn), Seiton
(sistematizacion), Seiso (limpieza), Seiketsu (normalizacién) y Shitsuke

(autodisciplina). (Edgar Alexander Pifiero, 2018).

Los autores Rojas Velasquez & Salazar Valdivia (2019) realizaron un estudio
con el objetivo de optimizar la gestion de almacén en una empresa importadora de
equipos de laboratorio basado en la aplicacion de la metodologia 5 'S. La aplicacién
de las 5°S lograra una apropiada distribucion y ordenamiento de los materiales,
clasificando los materiales imprescindibles de los prescindibles, ocasionando un
mejor seguimiento optico de los materiales para que puedan ser estandarizados y
lograr asi implementar habitos. Los principales problemas radican en mercaderia que
no fue vendida porque el cliente habiendo cancelado el 50% adelantado, a
devoluciones de productos por garantia, a equipos que se compraron con anticipacion
para proyectos grandes y que finalmente fueron a parar al almacén. Teniendo en
cuenta esto, el almacén no se da abasto muchas veces para atender de manera eficaz
y eficiente al cliente en el tiempo estimado, generando asi reclamos por parte de los
mismos. Esto se genera por despachos que no fueron realizados a tiempo y también
por despachos con error, es decir aquellos despachos de productos que fueron
enviados a un cliente incorrecto, o en la cantidad incorrecta, viéndose muchas veces
afectada directamente la empresa. Los resultados obtenidos fueron que con la
aplicacion de la metodologia 5°S, se contribuye de una manera eficiente en la gestion
en el area del almacén en la empresa importadora de equipos de laboratorio con la
aplicacion de la metodologia 5°S, se logré aumentar un 48% la cantidad de entrega
de pedidos en fecha, ya que en comparacion del afio precedente donde se obtuvo 31%

se denota una mejora obteniéndose un 79% en el presente afio. A través de la



aplicacion de la metodologia 5°S en el almacén de la empresa importadora de equipos
de laboratorio, se logré aumentar un 15% la cantidad de espacio o area Util.

. KANBAN

Segun Bermejo (2012) El Kanban es un sistema de gestion donde se produce
exactamente aquella cantidad de trabajo que el sistema es capaz de asumir. El
Kanban es un sistema de trabajo just in time, lo que significa que evita sobrantes
innecesarios de stock, que en la gestion de proyectos multimedia equivale a la
inversion innecesaria de tiempo y esfuerzo en lo que no necesitaremos (0
simplemente es menos prioritario) y evita sobrecargar al equipo. Por ello, podemos
decir que el Kanban, pidiendo una estricta disciplina de limitar la cantidad de trabajo
que el equipo lleva a cabo a la vez, nos retorna mayores indices de calidad y un

tiempo de servicio bastante menor.

Un estudio realizado por Pino (2015) con el objetivo de reducir el inventario,
defectos y control de lotes en la linea de ensamblaje de baldes a través del método
de Lean Manufacturing Kanban. A causa de un mal control y distribucion de las
unidades en la linea de ensamblaje de baldes se esta generando un sobre stock de
distintos modelos y al no poseer el espacio suficiente para almacenar este inventario
las unidades sufren gran cantidad de defectos (golpes y abollados), originados por la
mala manipulacion de los operarios al momento de trasladar las unidades a las
siguientes areas contiguas, ocasionando tiempos de espera y pérdida de unidades al
final del area de Vestidura de Camionetas. Estos defectos representan mayor trabajo
y mano de obra en la Gltima area de Pre-entrega ocasionando que no se pueda cumplir
con la demanda establecida por el departamento de Planificacién de Produccion. Los
resultados obtenidos fueron positivos, ya que las tarjetas Kanban se disefiaron con el
fin de identificar, la unidad dependiendo del lugar en que se encuentre, esto es si
estan, transportandose, o en proceso de fabricacion, progresivo (cabina), cddigo
balde (balde). Hay que acotar que el nimero de tarjetas depende del numero de
coches de transporte por lote. Como cada coche puede trasladar ya sea una cabina o
un balde y los cddigos generados son especificamente para el lote de 20 unidades

dependiendo del modelo que ingresen a la linea, la cantidad total de tarjetas Kanban



por lote sera de 20 en una produccion de 26 unidades diarias. Esto quiere decir que
un lote completo de un modelo especifico avanzara por toda la linea y 6 unidades

adicionales del otro lote. Por lo tanto, diariamente se generaran 26 tarjetas Kanban.

. ANDON

De acuerdo con Medina & Navarrete (2005) Andon es un término de
fabricacion, el cual se refiere a un sistema de informacion para notificar a la gestion,
mantenimiento y otros trabajadores de un problema de calidad o detencion del
proceso, a través de sefiales, permite al operador solicitar ayuda del personal de
apoyo cuando se presentan condiciones anormales en su trabajo teniendo como
objetivos el evitar paros en la produccion, asegurando la operacién y especificaciones
de calidad en el tiempo que se tiene contemplado para esta operacion y por ultimo,
brindar informacion sobre el comportamiento del proceso de produccion, esto en
base a los sistemas electronicos que lo manejan. ANDON significa pedir ayuda
mediante un monitoreo automatico, pero con un elemento humano que evidencia los
problemas o defectos en el proceso a partir de luces y sonidos que son activados por

el propio trabajador para corregir la condicion anormal.

Un estudio realizado por los autores Martinez, Cruz, Herndndez, &
Hernandez (2020) cuyo objetivo era implementar un sistema ANDON, a traveés de la
identificacion de problemas que afectan la produccién, con el propoésito de reducir
los tiempos de respuesta en la Linea de Panel. Este proyecto contribuye a la mejora
continua de la linea de panel, asi como un cambio en la filosofia de trabajo de los
operadores. La empresa en estudio, presenta graves problemas en la linea de panel,
por ejemplo, hojas de laminadas, mal corte, derrame de recubrimiento, rompimiento
de papel, para la operacion de esta linea se cuenta con un tiempo disponible de 48
horas, es importante sefialar que solo el 71% del tiempo es productivo. Antes de la
implementacion del sistema se deben tener algunos puntos en consideracion: a)
Contar con lugares visibles para operadores, b) Brindar suficiente informacion al
personal sobre esta herramienta, de tal manera que estén pendientes sobre el proceso
y ¢) Contar con trabajadores que tengan autonomia y criterio para activar las alarmas.

El Sistema ANDON es una herramienta facil para ejecutarse en cada una de las



estaciones de trabajo que integran la linea de panel, sin embargo, solo se llevara a
cabo en los puntos que sean considerados como criticos. A través del diagrama de
Pareto, se puede concluir que el 20% de los defectos, generan el 80% de las
problematicas, a través de este andlisis se destacan 6 de 9 defectos criticos: Piezas
defectuosas (Stacker), Hojas De laminadas (Glue Coater), Mal corte (Trituradoras),
Problemas con Michelman, Rompimiento de papel (Porta rollos) y Rompimiento de
Core (Mesa de expansién). Cada uno de los paros que se presentan por estos defectos
genera un consumo de todo tipo de insumos, ocasionando costos innecesarios los
cuales elevan y encarecen el producto final. En la estacion de trabajo fue instalado
un dispositivo para el control visual (interruptor de botobn momentaneo), esta
proporciona una sefial de aviso en situaciones urgente y puede utilizarse con
diferentes sonidos segun sea su aplicacion, se basa principalmente en la
implementacion de un botén pulsador en con junto de una ayuda auditiva. Al
implementar este dispositivo se obtendran beneficios como la disminucion de tiempo
muerto, disminucion de scrap y un cuantioso ahorro econoémico. Esta alarma tendra
como principal funcién dar aviso al lider de la linea para la correccion inmediata del
problema. Los hallazgos finales son favorables, puesto que se presentd una reduccion
sistematica en las fallas, esto beneficia el flujo operativo de las estaciones que
integran la linea de panel. Seguidamente, antes de la implementacion del sistema
ANDON se tenia un promedio de 199 defectos, el intervalo de confianza del 95%
para la media es de 184 a 216 defectos. Finalmente, con la implementacidn de este
proyecto se generd un ahorro por concepto de servicios (agua, energia eléctrica,
combustibles), tal y como se muestra en el grafico 8, cabe sefialar que con la
implementacion del sistema se evitd un gasto de $18,564.41 ddlares mensuales para

la empresa.

Finalmente, a través de los conceptos, estudios analizados y herramientas que se
pueden utilizar para llevar a cabo esta investigacion son; Value Stream Mapping para
representar de manera gréafica todo el flujo de mercancias desde los proveedores hasta el
cliente. Timwoods, para la identificacion y categorizacion de los tipos de desperdicios
presentes en los procesos y areas de la compariia. 5S cuyo proposito es la mejora continua
de la calidad y productividad en los puestos de trabajo creando un ambiente de trabajo limpio

y ordenado. Kanban, el cual se enfoca en la produccion solamente necesaria y evita sobrantes



innecesarios. Por Gltimo, Andon, el cual permitird una mejor comunicacion entre operarios

acerca de problemas de calidad o detencion del proceso, por medio de sefales.
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IV.  Definicion del problema

Lean manufacturing es una metodologia enfocada en la constante mejora continua, con
el propdsito de aumentar la productividad en una compafiia, y al mismo tiempo disminuir
los desperdicios en sus procesos. Lean considera como desperdicio todo aquello que no

afiade valor agregado a los productos o servicios que se ofrecen.

Actualmente el enfoque de las empresas se trata de aumentar la eficiencia y calidad de
sus procesos de operacion, con el proposito de alcanzar ventajas competitivas respecto a sus

competidores, obtener rentabilidad y cumplir de manera eficiente sus objetivos.

En vista del constante desarrollo y evolucion de las empresas para lograr posicionarse
como primeros lugares en el mercado, se concentran en la mejora continua de sus productos
y/o servicios que ofrecen. Por tal motivo, deciden implementar Lean Manufacturing en la
mejora de sus procesos, lo que les permite afrontar con éxito la creciente complejidad y
exigencia de los clientes. Inclusive, evitar y reducir defectos descubriéndose de forma

temprana para brindarles una solucién 6ptima y prevenir futuras complicaciones graves.

YES publicidad es una micro empresa ubicada en la ciudad de Managua que ofrece
distintos servicios tales como; impresiones, encolochados, levantado de texto, toma de fotos

tamafo carnet y sublimacion de productos.

Las dificultades surgen en cuanto al servicio de la sublimacion de productos, dado que
no hay una organizacion en los procesos para la realizacion de este servicio. Por otra parte,
no poseen un control adecuado respecto a la materia prima que ingresa al negocio y lo que

se necesitara para suplir los pedidos de los clientes.

Esto ha generado complicaciones puesto que, al no tener una visualizacion o una nocién
del orden que se debe seguir respecto al proceso para la sublimacion de productos se generan
costos innecesarios, trabajos redundantes y desperdicios, debido a que los trabajadores no

siguen una secuencia formal para realizar las actividades del proceso.

Hasta el momento, YES publicidad no se habia enfocado en mejorar estas dificultades
ya que nunca lo habian visto como un impedimento para la realizacion de sus actividades,

pero con el transcurso del tiempo surgio la necesidad de corregir estos inconvenientes,
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debido a que desean obtener mayor rentabilidad y mejorar la calidad de sus productos para

lograr adquirir una mayor captacion de clientes.

Los inconvenientes anteriormente mencionados podrian ser evitados, con la utilizacion
de la herramienta 5 'S y la aplicacion de Lean Manufacturing, con el objetivo de identificar
los defectos y problemas para proceder a su tratamiento. De esta forma, pueden obtenerse
resultados como: areas de trabajo organizadas y limpias, reduccion de desperdicios,
disminucion de costos innecesarios y evitar trabajos redundantes, de modo que sean capaces
de aumentar su eficiencia operativa, puedan cumplir con sus objetivos empresariales y logren

obtener una ventaja competitiva

V. Justificacién

Actualmente el mercado se encuentra en constante cambio, del mismo modo las
exigencias de los clientes en cuanto a calidad y precio en los servicios o productos que
ofrecen las empresas. Por tal motivo, los negocios en general, buscan la mejora continua en
Sus procesos para obtener cierta ventaja competitiva superior respecto a la competencia. Por
ende, muchos de ellos adoptan distintas metodologias y acciones para lograr estas mejoras.

Este trabajo investigativo es relativo y de suma importancia para la empresa YES
publicidad puesto que los responsables del negocio desean mejorar la eficiencia y calidad de
sus productos y/o servicios que ofrecen. Por lo cual, este estudio se basa en descubrir las
distintas soluciones para dichos problemas que posee YES publicidad, y por medio de la
aplicacion de las herramientas 5 'S y Lean puedan aumentar la calidad de sus productos, sean
capaces de eliminar desperdicios, y eviten los costos innecesarios para adquirir mayores

ingresos.

VI.  Preguntas de investigacion

< ¢Enqué grado la propuesta de mejora basada en la aplicacion de la metodologia Lean
para el proceso de sublimacion de YES publicidad aumenta la eficiencia en el

servicio que ofrecen?
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% ¢Cual es el efecto de la utilizacién de 5S y Lean respecto a la reduccion de
desperdicios en el proceso de sublimacién de YES publicidad?
« ¢De qué manera el empleo de Lean manufacturing ayuda a YES a mejorar la

administracion de su inventario?

VIl. Objetivos

A. Objetivo general:

Proponer un plan de mejora para el proceso de sublimacion de tazas de YES
publicidad basado en la integracion de las herramientas de Lean Manufacturing, a fin

de aumentar su eficiencia.

B. Objetivos especificos:

< Determinar el grado en que la propuesta de mejora basada en la aplicacion de Lean
para el proceso de sublimacién de YES publicidad aumenta la eficiencia en el
servicio que ofrecen.

% Medir el efecto que tiene la utilizacion de 5S y Lean en cuanto a la reduccion de
desperdicios en el proceso de sublimacién de YES publicidad.

< Plantear de qué manera la aplicacién de Lean ayuda a YES publicidad a mejorar la

administracion de su inventario.

VIII. Hipétesis: (Posibles resultados)

HO1: La propuesta de mejora basada en la aplicacion de Lean para el proceso de sublimacién
de YES publicidad no contribuye al aumento de la eficiencia para el servicio que

ofrecen.
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HALl: La propuesta de mejora basada en la aplicacion de Lean para el proceso de
sublimacién de YES publicidad si contribuye al aumento de la eficiencia para el

servicio que ofrecen.

HO2: No resultaron efectos positivos con la utilizacion de 5S en la reduccion de ningln

desperdicio en los procesos de YES publicidad.

HAZ2: Si resultaron efectos positivos con la utilizacion de 5S en la reduccion de ningun

desperdicio en los procesos de YES publicidad.

HO3: La aplicacion de Lean Manufacturing no contribuyé en la mejora de la administracién

del inventario de la empresa YES publicidad.

HAS3: La aplicacion de Lean Manufacturing si contribuyd en la mejora de la administracion

del inventario de la empresa YES publicidad.

IX.  Metodologia

La presente investigacion se llevara a cabo bajo la metodologia cuantitativa. Es de tipo
no experimental y de cohorte transversal, ya que el propésito del estudio es identificar los
problemas existentes en YES publicidad para posteriormente analizar, observar y recolectar
datos acerca de estos, con el objetivo de proponer soluciones éptimas para corregir esos
obstaculos y lograr mejorar la eficiencia operacional de la empresa. Asi mismo, se realizara
una encuesta auto administrada que serd completada en su totalidad por los compradores del
negocio, con el fin de mejorar la eficiencia en sus procesos respecto a los criterios de la

clientela. Esta encuesta sera realizada en formato presencial.

Se estaran realizando visitas constantes al negocio con el objetivo de analizar los
procesos y observar oportunidades de mejora en donde sean aplicables las herramientas de
Lean manufacturing. Para ello se realizara un value stream mapping para analizar un antes

y después de las incorporaciones de mejora aplicado en los procesos.
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Para el andlisis adecuado de las 5S se tomaran fotografias de las areas de trabajo, de tal
manera que se pueda establecer un orden que facilite a los trabajadores desemperiarse de una
manera mas eficiente. Inclusive, se observaran las funciones de cada trabajador, a fin de que
se puedan erradicar los trabajos redundantes e innecesarios, de modo que haya un aumento

de productividad.

Todos los procedimientos llevados a cabo seran utilizados para elaborar una propuesta
de recomendaciones basada en la observacion de los procesos y medicion de tiempos para
identificar los desperdicios y posteriormente hacer uso de las herramientas de Lean
manufacturing y 5S para brindar recomendaciones mas eficaces con el fin de afiadir valor
agregado a los procesos de YES publicidad y proporcionar resultados éptimos a las

solicitudes de sus clientes.

X. Estrategia de investigacion y como llevarla a cabo

Por medio de consultas con el duefio del negocio se otorgd la autorizacién de tener
relacién directa con los procesos y los involucrados en estos, de tal forma, analizar cuales

son las principales dificultades por las que atraviesa la empresa con enfoque en los procesos.

Se realizaran visitas constantes al negocio con la intencidn de recopilar la informacion
necesaria acerca de los procesos y sus tiempos de operacion, del mismo modo, se tomaran
apuntes acerca de los métodos en que ingresa materia prima a la empresa, a causa de que |
empresa no cuenta con un registro de la mercancia que ingresa al negocio. Dichos

procedimientos se llevaran a cabo por medio de la observacion.

De igual forma, se recopilara informacion a través de entrevistas a los trabajadores de la
empresa para lograr analizar sus cargas de trabajo y tiempos de operacion de las maquinas.
Finalmente, se analizaran las areas y procesos en donde son necesarias la utilizacion e

implementacion de las herramientas 5S y Lean.



XI. Definicion de variables.

Variable independiente:
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e Tiempo de entrega: El tiempo de entrega es aquel que transcurre desde que se

realiza la solicitud del cliente hasta que el producto final es entregado a este mismo.

El manejo de un tiempo adecuado es fundamental para garantizar un servicio de

calidad a los clientes.

Variable dependiente:

e Satisfaccion del cliente: La satisfaccion del cliente depende de los servicios

prestados o los productos ofrecidos por una empresa, debido a que los sentimientos

y actitudes de los clientes estan sujetos a si este producto o servicio cumplié con sus

expectativas y necesidades. Lo cual es clave para mantener la fidelidad de los clientes

a la empresa.

Nombre de la variable

Dimensiones

Tiempo de entrega

e Control de existencias de
inventario

e Tiempos de operacion de los
trabajadores

e Magquinas en buen estado

Satisfaccion del cliente

e Calidad del producto
e Buena atencion
e Rapidez de entrega

e Buen servicio
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XIl. Instrumento de recoleccién de datos.

Se utilizara una herramienta de la manufactura de lean, “Value Stream Mapping”, de tal
forma que se logre visualizar de manera grafica todo el proceso de sublimacién de tazas, lo
que permitira realizar un plan de accién en cuanto a mejoras en los procesos, asi mismo, la
aplicacion de esta herramienta brinda la posibilidad de identificar desperdicios y actividades
que no afiaden valor al producto final para buscar eliminar o reducir los mismos.

Por otra parte, se realizara una encuesta a los clientes de forma presencial.

Al realizar esta encuesta sobre el grado de satisfaccién respecto al servicio de
sublimacion de tazas de YES publicidad se pretende determinar los factores por los cuales
los clientes no se sienten complacidos con el servicio de sublimacion de tazas, o bien con el
producto en si. Finalmente, se haran un total de cuatro visitas a la empresa con una duracion
de una hora cada reunion, con el fin de reunir la informacion necesaria para los objetivos

propuestos.

Las secciones de la encuesta se dividen en:
% Seccidn 1: Datos generales del informante.
% Seccidn 2: Aspectos relativos al producto.

< Seccion 3: Aspectos relacionados al servicio.



ENCUESTA SOBRE EL NIVEL DE SATISFACCION DE LOS CLIENTES CON RESPECTO AL SERVICIO DE
SUBLIMACION DE TAZAS DE LA EMPRESA YES PUBLICIDAD.

Nombre del encuestador:

Fecha de la entrevista:

Propdsito de la encuesta

Esta entrevista tiene como propdsito recolectar
informacidn acerca de los niveles de satisfaccion
de los clientes con respecto al servicio de
sublimacion de tazas que ofrece la empresa YES
Publicidad. La informacion que nos va a brindar
sera confidencial y se usara exclusivamente para

Ndmero de formulario:

Mimero de encuesta:

Seccidn 3 - Aspectos relacionados al servicio

Seccion 1 - Datos generales del informante

1-iQué edad tiene?
{en afios cumplidos?. .

2 - Sexo [registrar por observacion)

- Masculino....

- Femenino

Seccion 2 - Aspectos relativos al producto

3 - Podria calificar de forma general

la calidad del producto entregado
-Excelente. .o 1
- Muy bueno...

4 - iComo calificaria su experiencia
en general con el producto recibido?
- Excelente..

- Muy bueno...

= BUBND e e e e et e 3
= REEUIEI e e e a
“Malon 5

5 - Considera que el producto pudo
haberse elaborado en un tiempo mas
corto al que actualmente tuva?

6 - Podria calificar la calidad del
servicio de sublimacion prestado por
¥ES publicidad?.

-Excelente 1
-Muybuenoo_ 2
= BLUBNO et e e e 3

7 - éComeo calificaria la calidad del
disefio de sublimacidn del producta
por ¥ES publicidad?

-Excelente 1
- Muy bueno..

- Bueno.

- Regular

= MEIO 5

8 - Podria calificar de forma general
la calidad del servicio prestado?

-Excelente. ..o 1

9 - iComo calificaria la calidad de la
atencion recibida?

- Excelente
- Muy bueno.

10 -iCuén probable es que
recomiende los servicios y productos
de YES publicidad?

- Muy probable .. 1
-Probable ... 2
- Muy poco probable . 3

- Nada probable_._.___ .. 4

17
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Por altimo, se completaré un registro de observacion sobre el proceso de sublimacion
de tazas de laempresa YES publicidad contribuye a identificar dificultades en cuanto a orden
en areas de trabajo, tiempos de procesos, manejos de inventario, personal y sus movimientos.
De tal forma que se puedan identificar las zonas en donde sea necesario aplicar las

herramientas de la manufactura de Lean y 5S.



HOJA DE REGISTRO DE LA OBSERVACION DEL PROCESO DE SUBLIMACION DE TAZAS DE LA EMPRESA YES

PUBLICIDAD.
Nombre del observador: Codigo de identificacion:
Fecha de la observacion: Numero de observacion:
Hera de inicio: Hora de finalizacion:

INSTRUCCIONES GENERALES PARA EL REGISTRO DE LA OBSERVACION:

Se marca con un X en la casilla "Si" unicamente cuando el observador ha logrado verificar la presencia de la

caracteristica o atributo al cual hace referencia el item. Todaos los items deben tener un registro ya sea en la casilla
"Si" o en la casilla "MNo". Si no se tiene un registro se asume que 1a observacion correspondiente 3 ese item no se hizo.

Seccion 1: Orden en el drea de trabajo.

Si

ilos materiales e instrumentos a utilizar se encuentran en su lugar adecuado?

ila materia prima se encuentra ubicada en un lugar establecide en la empresa?

1

2.

3. éExiste un lugar propic para colocar los desechos?

4. iSe siguen una serie de pasos establecidos para Ia sublimazién de una taza?

Seccidn 2: Procesos

i

5. é5urgen productos defectuosos?

6. ¢Existen problemas con la maquinaria de trabajo?

7. éHay productos que tienen que procesarse nuevamente?

Seccion 3: Inventario

Si

No

8. iExiste inventario de seguridad?

9. % lleva un control o registro de inventario?

10. éHay inventarie acumulade entre procesos?

11. iEl inventario de materia prima es utilizade de manera correcta por el personal de trabajo

Seccidn 4: Tiempos

Si

No

12. iExisten tiempos ociosos por parte de los trabajadores?

13. iles toma tiempo a los trabajadores encontrar los insutrumentos a utilizar?

13. éHay tiempos de espera entre procesos?

Seccion 5: Movimientos

Si

No

15. éLos trabajadores realizan movimientos innecesarios?

16. Hay movimientos o procesos redundantes?

Seccion 6: Personal

Si

No

17. iEl personal mantiene en orden las areas de trabajo?

19. ilos trabajadores conocen el manejo adecuado de las maguinas?

18, i%e encuentran capacitados los trabajadores?

Seccion 7: Observaciones

19
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XIIl. Estrategia de analisis de datos.

La estrategia de andlisis de datos se realizara conforme a los siguientes pasos:

1. Se utilizard Microsoft excel para ordenar los datos de tal forma que se puedan utilizar
promedios, desviaciones, tablas de frecuencias, variabilidades, entre otras. Este
procedimiento me permite ver y analizar si existen desperdicios entre procesos,
tiempos de ocio y espera, re procesamientos y movimientos innecesarios.

2. Por medio de SPSS se ingresaran los datos de tal forma que se puedan generar las
tablas de frecuencia y graficos que serviran para describir y obtener una mejor
representacion grafica de las variables.

3. La construccion de un value stream mapping funciona como una herramienta visual
en el cual es posible detectar de mejor manera todo el proceso que conlleva la
sublimacién de tazas, lo que nos permite identificar desperdicios de manera mas
precisa y exacta dentro del proceso, de tal manera que se eliminen aquellas
actividades que no generan valor al proceso y se logre mejorar la calidad en el

producto y servicio que ofrece la empresa.

XI1V. Andlisis de los resultados

Para el andlisis de los resultados se utilizaron tablas de frecuencia para las herramientas
de recoleccidon de datos, especificamente, la encuesta realizada a los clientes de YES
publicidad con el fin de detectar los desperdicios que afectan en el desempefio de la empresa,

asi mismo se lograron identificar las causas que causan estas problematicas.
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1. Encuesta

Grafico 1
Distribucion porcentual segin edad
Octubre 2022
Managua, Nicaragua

50%
43%
40%
40%

30%

20% 17%
10%

0%
16a29 30a43 44 a 56

Fuente: Elaboracién propia

En este gréafico se determing la distribucion porcentual de las edades de los clientes
que adquieren el servicio de YES publicidad, se concluyé que la mayor parte de los
encuestados se encuentra en un rango de edad entre los 44 a 56 afios con un porcentaje de
43%.

Grafico 2
Distribucion porcentual segin género
Octubre 2022
Managua, Nicaragua

60.0% 54.8%
50.0% 41.9%
40.0%
30.0%
20.0%
10.0%

0.0%
Masculino Femenino

Fuente: Elaboracion propia
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Este grafico muestra la distribucion porcentual de género de los encuestados,
resultando el género femenino el més frecuente con un porcentaje de 54.8% y el género

masculino siendo menor con un porcentaje de 41.9%.

Grafico 3
Distribucion porcentual segin valoracién del producto
recibido por los clientes
Octubre 2022
Managua, Nicaragua

100.00%
80.00%
60.00% 54.80%
40.00%
25.80%
20.00% 9.70%
] o
0.00% |
Excelente Muy bueno Bueno Regular

Fuente: Elaboracion propia

En el gréafico 3 se muestra una distribucion porcentual segun las valoraciones de los
clientes por el producto recibido, resultando “excelente” el mas frecuente con un porcentaje
54.80%, seguidamente “muy bueno” con 25.80%, “bueno” con 9.70% y “regular” siendo el

de menor frecuencia con 3.20%.

Grafico 4
Distribucion porcentual seguin valoracion de los clientes
respecto a la calidad del servicio de sublimacién de tazas
Octubre 2022
Managua, Nicaragua
60.0%
48.9%

50.0%
40.0%
30.0% 25.8%

20.0% 12.9%

10.0% . 6.5%

0.0%
Excelente Muy bueno Bueno Regular

Fuente: Elaboracién propia
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El gréafico 4 muestra la distribucion porcentual de las respuestas de valoracion de los
clientes con respecto a la calidad del servicio adquirido en YES publicidad, resultando
“excelente” como el mas frecuente con un porcentaje de 48.9%, seguidamente “muy bueno”
con 25.8%, “bueno” con 12.9% y “regular” resultando con el de menor frecuencia con un
porcentaje de 6.5%. Se concluye que los clientes brindaron una valoracion de excelente al

servicio de sublimacion de tazas de YES publicidad.

Grafico 5
Distribucidn porcentual seglin valoracién de los clientes
respecto a la calidad del disefio del servicio de sublimacidn
Octubre 2022
Managua, Nicaragua

50.0% 45.2%
40.0%
30.0%
22.6%
19.4%

20.0%
10.0% I I 6.5%

005 [ ]

Excelente Muy bueno Bueno Regular

Fuente: Elaboracion propia

En el grafico 5 se observa una distribucion porcentual en cuanto a la valoracion
brindada de los clientes con respecto a la calidad del disefio del servicio de sublimacion,
resultando “excelente” como el mas frecuente con un porcentaje de 45.2%, seguidamente
“muy bueno” con 22.6%, “bueno” con 19.4% y “regular” resultando con el de menor
frecuencia con un porcentaje de 6.5%. Se puede concluir que la mayor parte de los
encuestados brindaron una valoracion de excelente a la calidad del disefio del servicio de

sublimacion.



2. Tabla de observacién directa

Tabla #1
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Frecuencia de respuestas en la hoja de observacion para la empresa YES publicidad

Dia1

Dia 2

Dia3

Dia 4

Si No Si No Si No Si No = No
Seccién 1: Orden en el drea de trabajo
1. éLos materiales e instrumentos a utilizar se encuentran en su lugar adecuado? X X X X 2 50% 2 50%
2. éLa materia prima se encuentra ubicada en un lugar jo en la empresa? X X X X 4 100% 0 0%
3. éExiste un lugar propio para colocar los desechos? X X X X 4 100% 0 0%
4. :Se siguen una serie de pasos 0s para la sublimazion de una taza? X X X X 4 100% 0 0%
Seccidn 2: Procesos
5. éSurgen productos defectuosos? X X X X 2 50% 2 50%
6. 2Existen problemas con la maguinaria de trabajo? X X X X 4 0 0%
7. éHay productos gue tienen que procesarse nuevamente? X X X X 1 25% 3 75%
Seccion 3: i
8. éExiste inventario de seguridad? X X X X 4 100% 0 0%
9. éSe lleva un control o registro de inventario? X X X X 0 0% 4 100%
10. éHay inventario acumulado entre procesos? X X X X 1 25% 3 75%
11. éEl inventario de materia prima es utilizado de manera correcta por el personal de trabajo? X X X X 4 100% 0 0%
Seccion 4: Tiempos
12. éExisten tiempos ociosos por parte de los trabajadores? X X X X 0 0% 4 100%
13. é{Les toma tiempo a los trabajadores encontrar los insutrumentos a utilizar? X X X X 3 75% 1 25%
13. ¢Hay tiempos de espera entre procesos? X X X X 4 100% 0 0%
Seccidn 5: i
14. {Los trabajadores realizan movimientos innecesarios? X X X X 3 75% 1 25%
15. éHay movimientos o procesos redundantes? X X X X 2 50% 2 50%
Seccién 6: Personal
16. ¢El personal mantiene en orden las areas de trabajo? X X X X 0 0% 4 100%
17. éLos trabajadores conocen el manejo adecuado de las maguinas? X X X X 4 100% 0 0%
18. éSe encuentran los trabajadores? X X X X 3 75% 1 25%

Fuente: Elaboracion propia

Se observa en la tabla #1 que las personas que marcaron “Si” en el total de las cuatro visitas

fueron los siguientes:

e ;Los materiales e instrumentos a utilizar se encuentran en su lugar adecuado? (2)

e ;La materia prima se encuentra ubicada en un lugar establecido en la empresa? (4)

e ;Existe un lugar propio para colocar los desechos? (4)
e ;Se siguen una serie de pasos establecidos para la sublimacion de una taza? (4)
e ;Surgen productos defectuosos? (2)

e ;Existen problemas con la maquinaria de trabajo? (4)

e ;Hay productos que tienen que procesarse nuevamente? (1)

e ;Existe inventario de seguridad? (4)

e ;Hay inventario acumulado entre procesos? (1)

o (El inventario de materia prima es utilizado de manera correcta por el personal de

trabajo? (4)

o ¢ Lestoma tiempo a los trabajadores encontrar los instrumentos a utilizar? (3)

e Hay tiempos de espera entre procesos? (4)

e ¢Los trabajadores realizan movimientos innecesarios? (3)

e Hay movimientos o procesos redundantes? (2)

e ;Los trabajadores conocen el manejo adecuado de las maquinas? (4)
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e ;Se encuentran capacitados los trabajadores? (3)
Por otra parte, las personas que marcaron “No” en el total de las cuatro visitas fueron los
siguientes:

e ;Los materiales e instrumentos a utilizar se encuentran en su lugar adecuado? (2)

e ;Surgen productos defectuosos? (2)

e ;Hay productos que tienen que procesarse nuevamente? (3)

e ;Selleva un control o registro de inventario? (4)

e ;Hay inventario acumulado entre procesos? (3)

e ;Existen tiempos ociosos por parte de los trabajadores? (4)

e ;Lestoma tiempo a los trabajadores encontrar los instrumentos a utilizar? (1)

e ¢Los trabajadores realizan movimientos innecesarios? (1)

e ;Hay movimientos o procesos redundantes? (2)

e El personal mantiene en orden las areas de trabajo? (4)

e ;Se encuentran capacitados los trabajadores? (1)

XV.  Construccion Value Stream Mapping

El propdsito del value stream mapping es observar de manera amplia, grafica y especifica
todos los procesos que conllevan la sublimacion de una taza. Asi mismo, este mapa es capaz
de identificar los principales defectos en la produccion que retrasan los procesos, y que no
afiaden valor al cliente.

En el value stream mapping de YES publicidad se puede observar que fluye informacion
desde el cliente a la empresa, la cual en este caso es una orden de compra para realizar un
pedido de un nimero especifico de tazas a ser sublimadas. Seguidamente, la empresa recibe
esta informacion y es procesada.

Asi mismo, se observa que las ordenes de pedidos de materia prima a los proveedores
“everprint “se realizan semanalmente. Las ordenes de re pedidos se realizan en dependencia

de la cantidad en existencia disponible.
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En cuanto a la linea de produccién se identificaron los procesos que conllevan la
sublimacion de una taza los cuales son; elaborar disefio de tazas, impresion de disefio en
papel de sublimacidn, sublimacion, enfriamiento y empaque. Cada proceso tiene un tiempo
de elaboracion estandar, siendo el de la elaboracion del disefio de las tazas de 1,200
segundos, impresion de disefio sobre el papel de sublimacion de 165 segundos, revestimiento
de taza 25 segundos, sublimacion 180 segundos, enfriamiento de 127 segundos y empaque
de 30 segundos.

Se identifico como el proceso de cuello de botella en la produccién el proceso de la
elaboracion del disefio de las tazas, el cual retrasa todos los deméas procesos debido a que es
un sistema de produccién push, el cual significa que el orden de procesos tiene una secuencia
sistematica en donde es necesario la finalizacion de un proceso para continuar con el
siguiente. Por otra parte, con respecto a las causas del origen del cuello de botella se
observaron que las principales causas de este es debido a la computadora que se utiliza para
realizar los disefios utilizando aplicaciones como Photoshop y Paint3D, las cuales no brindan
un buen desempefio a causa de que la computadora no soporta una version mas rapida en el
cual se pueda operar de manera mas rapida.

Con relacion al tiempo de ciclo total, es decir todo el tiempo que conlleva la
realizaciéon completa de la sublimacion de una taza en si, sin incluir los tiempos de
desperdicios, el cual es de 1,877 segundos. Por otra parte, el lead time es el tiempo que
transcurre desde que se obtiene la materia prima hasta la obtencién del producto final, el cual
es de 2,327 segundos, en el lead time se incluyen todos los tiempos de espera que se generan

en los procesos de elaborar el disefio de la taza, sublimacién y enfriamiento.
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llustracién #1

Value Stream Mapping de la empresa YES Publicidad

I

VSM Yes Publicidad

Control de

Everprint

I

produccién

Programa semanal

Cliente

IMPRESION DE DISERO EN PAPEL DE REVESTIMIENTO DE TAZA SUBLIMACION ENFRIAMIENTO EMPAQUE
i . r—)
) A # L i r
C/T=1200seg. [ C/T=165seg
c/0=0 | c/0=0 C/T=25seg [ C/T=180seg | [ C/T=127 seg | [ C/T=30seg |
c/o=0 [ C/0=420seg | [ c/0-0 | [ c/0-0 |
1,200 segundos 165 segundos 25 segundo: 180 segundos 127 segundos 30 segundos _

ELABORAR DISENO
DE TAZAS
[

]300 segundos|

| 30segundos

| 220 segundos|

Tiempo de ciclo: 1,121 segundos
Lead time: 2,177 segundos

Fuente: Elaboracion propia
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XVI. Construccién de TIMWOODS

ANALISIS DE DESPERDICIOS

Desperdicio Identificado

Transporte

Inventario

Movimientos Se observaron movimientos innecesarios

de los operadores al momento de realizar
el proceso de sublimacion debido a la
distancia que existe de una estacién a
otra.

W tiempos de espera % Existen extensos tiempos de
espera a causa de problemas con
la maquinaria, causando retrasos
entre procesos.

% Asi  mismo, se observaron
retrasos debido a la espera por las
especificaciones del cliente en
cuanto a disefios que se
transferiran a las tazas.

O sobreproduccién

O sobre procesamiento

Defectos Se identificaron defectos debido a malas

maniobras de los operarios con el manejo
de las maquinarias.

S talento desaprovechado

La construccion de TIMWOODS nos ayudd a identificar los principales desperdicios
que existen en los procesos de YES publicidad. Primeramente, se identificaron movimientos
innecesarios por parte de los operarios al momento de realizar todo el proceso de sublimacién
de tazas a causa de la separacion entre estaciones que existe actualmente ya que dichas

estaciones no estan ubicadas segun la secuencia del proceso. Seguidamente, se observaron
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tiempos de espera en el proceso de elaboracion del disefio, debido a que la computadora que
se utiliza para realizar disefios e impresiones que posteriormente pasaran a ser impregnados
en las tazas, este dispositivo consume demasiado tiempo al momento de abrir 0 empezar a
utilizar las aplicaciones necesarias para los bosquejos, tales como; Photoshop y Paint 3D.
Asi mismo, en la categoria de tiempos de espera se identificaron tardanzas con respecto a la
realizacion de los bosquejos de los disefios a causa del tiempo que se tarda en esperar que
los clientes respondan o brinden informacidn acerca de especificaciones en el disefio, a su
vez esto retrasa a la empresa en la continuacion del proceso y los siguientes. Finalmente, en
la categoria de defectos, se observaron que surgian defectos en medio de todo el proceso de
la sublimacion de una taza debido a malas maniobras de los operarios con el manejo de las

maquinarias.

XVII. Construccion 5°S

La herramienta de las 5’S tiene como objetivo la eliminacion total de
desperdicios 0 mudas presentes en una empresa, asi mismo estos 5 pasos
procuran mantener un entorno de trabajo limpio y ordenado, de tal forma que se
puedan cumplir de manera mas eficientes sus procesos y eliminar todos aquellos
defectos que no afiadan valor al producto final.

Las herramientas de 5°S se propone implementarlas en partes o lugares dentro
de YES publicidad donde se encuentren problemas de organizacion y orden. A

continuacidn, se muestran fotos de los espacios de trabajo de YES publicidad.



llustracién #2

Mesa de trabajo de la empresa YES publicidad

Y o |

llustracién #3

Almacén de inventario de la empresa YES publicidad

30
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Como se puede observar en las ilustraciones la empresa no posee espacios de
trabajos limpios y adecuados que permitan un buen desempefio. De tal forma, se
ha elaborado una propuesta sobre un nuevo orden de estos espacios que permitan
realizar de manera eficiente los procesos, evitando tiempos de espera por
busquedas de objetos o informacién, desperdicios de espacios o exceso de
materiales innecesarios.

llustracién #4

Propuesta de disefio de mesa de trabajo de YES publicidad

Fuente: Elaboracién propia
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llustracién #5

Propuesta de disefio de caja de materiales para sublimacion

Cutter

Cinta métrica

Fuente: Elaboracion propia

llustracién #6

Propuesta de almacén de inventario de YES publicidad

Fuente: Elaboracién propia
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llustracién #7

Propuesta de orden en mesa de computo de YES publicidad

Fuente: Elaboracion propia

llustracién #8

Propuesta de disefio de area de empaque de YES publicidad

Fuente: Elaboracion propia
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llustracién #9

Propuesta de plano de distribucion del taller de sublimacion de YES publicidad. Vista

de planta

Fuente: Elaboracion propia
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llustraciéon #10

Propuesta de plano de distribucion del taller de sublimacion de YES publicidad. Vista

de lateral izquierda

Fuente: Elaboracion propia
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XVIII. Construccion de KANBAN.

llustracién #11

Tablero Kanban

TABLERO KANBAN

POR HACER EN CURSO TERMINADO

Tazas
sublimadas
entregadas al
cliente

Fuente: Elaboracion propia

Los tableros Kanban nos permiten optimizar las entregas de trabajo, priorizando
actividades importantes las cuales hay que hacer, estan en curso y las que ya fueron
finalizadas, de tal forma que se pueda visualizar el trabajo, maximizar la eficiencia y mejorar
continuamente.

El tablero consta de 3 columnas con tarjetas dentro de ellas, en la primera columna se
encuentra el trabajo por hacer, es decir el pendiente, en este caso se priorizaron las
actividades las cuales necesitan ser preparadas antes de iniciar los procesos. Seguidamente,
en la segunda columna se encuentran las actividades que estan en espera de ser atendidas.
Finalmente, en la tltima columna se detallan aquellas actividades que ya fueron finalizadas.

Entre los multiples beneficios de los tableros Kanban, les permite a las empresas tener una
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nocion de las actividades que ya fueron realizadas con el propoésito evitar trabajos

redundantes.

XIX. Construccion de ANDON

El sistema ANDON les permite a los operadores estar alertas sobre problemas que
pueden surgir o prevenir estos mismos. Asi mismo, funciona como una guia o instrucciones
sobre el funcionamiento de un proceso, de tal forma que se eviten errores, minimizando
pérdidas de tiempo, dinero y calidad.

Se propone la utilizacién de dos tipos de andon de sefializacion.
a. Andon de seguridad: Funcionan como medidas de seguridad para informar o
advertir a los operadores de la existencia de un riesgo o peligro. A
continuacion, se presenta una propuesta de disefio de andon de seguridad en

la estacion del taller de sublimacién.
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llustracion #12

Propuesta de disefio de ANDON en area de sublimacion

AVISO

jPLANCHA DE
SUBLIMACION

Fuente: Elaboracion propia

Como se puede observar en llustracion #12, se propone una sefializacion de
seguridad para notificarles a los operadores que la temperatura adecuada de la plancha de
sublimacidn para calentar el disefio en la taza es de 180°C y que aproximadamente tarda 2
minutos.

b. Andon instructivo: Su principal propdsito es mostrar sefializaciones sobre el
funcionamiento de un proceso o los pasos para realizar este mismo, de tal
forma que los operadores trabajen de forma mas rapida y eficiente. A
continuacion, se presenta una propuesta de disefio de andon instructivo en la

estacion del taller de sublimacion.
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llustracién #13

Propuesta de disefio de ANDON en area de sublimacion

Fuente: Elaboracién propia

Como se observa en la llustracidn #13 se propone un andon instructivo el cual les
brinde a los operadores una guia sobre el proceso de sublimacién de una taza paso por paso,
asi mismo asignando especificaciones sobre las temperaturas y tiempo adecuada para

asegurar la calidad del disefio en la taza.
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XX. Diagrama Espagueti

Se propone el disefio de un diagrama espagueti con el proposito de mostrar un
panorama en general de los procesos que existen actualmente en YES publicidad, de tal
forma que se identifiquen areas que se puedan mejorar para facilitar los movimientos y

evitar tiempos de espera por movimientos innecesarios de los operadores.

llustracién #14

Diagrama espagueti del proceso de sublimacion de tazas

-

: 2
@ oo oo

Almacén de sublimacion

Fuente: Elaboracion propia
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llustracién #15

Diagrama espagueti de proceso de sublimacién de tazas con propuestas de mejora

B R

empaque enfriado E

o IT_:.‘.
- & = 5

Area de Area de Almacen de

3 . materia
edicién —— impresién i

Fuente: Elaboracién propia

Como se puede apreciar en las ilustraciones #14 y 15 se realiz6 un diagrama
espagueti sobre los movimientos actuales del proceso de sublimacién de tazas,
posteriormente se elaboré la propuesta de disefio del nuevo diagrama con los cambios de
mejora que propone las herramientas de Lean manufacturing. El diagrama espagueti se
realiz6 con el propoésito de reducir los movimientos innecesarios de los operadores al
trasladarse de una estacién a otra, elaborando un plano donde las estaciones estén
distribuidas por orden de procesos de forma que se pueda realizar el proceso mas rapido y
eficiente. Finalmente, el tiempo que actualmente les toma a los operadores trasladarse de
una estacion a otra en total es de 5 minutos, incorporando los nuevos cambios del orden de

las estaciones este tiempo se reduce a 3 minutos.



XXI. Anélisis sobre eficiencia productiva.

Célculos sobre eficiencia productiva al mes en YES publicidad

Tabla #2

Eficiencia productiva

Tiempos

Estdndar 28,78 minutos
Tiempo real 36,28 minutos
Ahorro en tiempo 8

Costos

Salario mensual del operador C$10.000
Salario por dia CS$333,33
Salario por hora CS41,67
Salario por minuto CS0,69

Costo por tiempos de ahorro CS$5,21

Pedidos promedio

52 tazas al mes

Porcentaje de mejora por dia

Promedio de tazas producidas al dia 2

Costos mensuales CS$270,83
Costos de ahorros anuales CS$3.250,00
Porcentaje de aumento de eficiencia

Horas de trabajo 8

Minutos de una hora 60
Minutos en un dia de trabajo 480

3%

Fuente: Elaboracion propia
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En esta seccion se calculé primeramente el ahorro en tiempo desperdiciado que

tendria el tiempo real que le toma a YES publicidad realizar la sublimacion de una taza, lo

cual resulté de 8 minutos. Seguidamente, se calculd el salario de un operador por dia, por

hora y por minuto, con el objetivo de obtener el costo por los 8 minutos de los tiempos de

ahorro que resultd de 5.21 cordobas.

Posteriormente, se obtuvo el calculo de los costos mensuales de ahorro, es decir, se

multiplicaron los 5.21 cordobas del costo de mi tiempo de ahorro por las 52 tazas estandar
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que se producen mensualmente. Asi mismo, los 270.83 cordobas que equivalen a mi ahorro
mensual se multiplicé por 12 para obtener el ahorro anual. Por otra parte, para obtener el
calculo de porcentaje de mejora si se implementaran las herramientas de Lean manufacturing
habria un porcentaje de 3% al dia, el cual equivale a los 3,250 cdrdobas calculados

anteriormente.

XXII. Construccion de tarjetas KANBAN para manejo del inventario.

La utilizacion de las tarjetas KANBAN en el manejo de inventarios de la empresa provee
numeros beneficios, entre ellos; ayuda a reducir los niveles de inventarios, evita los excesos
de inventario y se lleva un control més preciso del inventario, asi mismo les brinda a los
trabajadores una nocion del momento adecuado para realizar una orden de re pedido. A
continuacidn, se presenta una ilustracion de propuesta sobre el funcionamiento de las tarjetas
Kanban en el manejo de inventario de YES publicidad. A continuacién, para el manejo
adecuado del inventario se utilizaran sefializaciones ANDON para conocer el nivel de
inventario y las tarjetas KANBAN para conocer las fechas de repedido y un seguimiento
mas detallado a las cantidades exactas disponibles.



llustracién #15

Propuesta de disefio de ANDON para manejo de inventario

Inventario de papel transfer e ————

IV‘...... ]

I

Caja de herramientas de sublimacién

Fuente: Elaboracion propia
lustracion #16

ANDON para manejo de inventario

Fuente: Elaboracion propia
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Como se puede observar en las ilustraciones 15 y 16 se proponen sefializaciones de
ANDON para el manejo del inventario de la empresa, debido a que ellos no poseen un
registro adecuado de este mismo. Asi mismo, esta herramienta funciona por colores, de tal
forma que a los operadores les dé una idea del nivel de stock que hay disponible. El color
rojo significa que el nivel de inventario esta por debajo del minimo que en este caso es de
30 lo cual les indica que es necesaria realizar una nueva orden de pedido a los proveedores.
Por otra parte, el color amarillo representa que el nivel de inventario se encuentra ain en
niveles optimos, y por ultimo el color verde simboliza que el nivel de inventario esta en un
nivel Optimo. Posteriormente se utilizaran las tarjetas KANBAN para las ordenes de
repedido.

llustracién #17

Propuesta de tarjetas KANBAN para manejo del inventario

Descripcion de material Imagen del producto

Taza pequefia (entre 80y 250 ml)

»”
Cantidad 30 Fechad
antida . . echa de 20/09/2022
Proveedor Everprint Tiempo de espera| 1semana orden
Planificador | Ej: Gabriela Hernandez Localizacién |Estante 1A

Fuente: Elaboracion propia
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llustracién #18

Propuesta de ubicacion de tarjetas KANBAN en almacén de inventario

Caja de herrumientas
e sublinsacion

Fuente: Elaboracion propia

Con base en las ilustraciones 17 y 18 se muestran las propuestas de disefio de las tarjetas
KANBAN para el manejo adecuado del inventario y su ubicacion dentro del almacén de
inventario. El funcionamiento de estas tarjetas es de esta forma; Los operarios al realizar un
retiro de cualquier material utilizara una carta especificando la cantidad disponible con las
especificaciones del producto, asi mismo con la fecha del retiro, de tal forma que se
depositen en un caja que estara al lado de los estantes, las cuales seran revisadas por los
administradores cada 7 dias que es el tiempo por el cual se realizan las ordenes a los

proveedores para conocer la cantidad exacta a solicitar.



47

XXI11. Pruebas de hipotesis.

Luego de haber realizado los respectivos analisis de resultados fue posible aprobar o rechazar
las siguientes hipotesis:

Hipdtesis de Investigacion 1:

HO1: La propuesta de mejora de la aplicacion de Lean no contribuye al aumento de la

eficiencia para el servicio que ofrecen.

HAL: La propuesta de mejora de la aplicacion de Lean si contribuye al aumento de la

eficiencia para el servicio que ofrecen.

Con base en los célculos realizados para analizar si la aplicacion de las herramientas de Lean
manufacturing contribuye a aumentar la eficiencia en el servicio que ofrece YES
publicidad se rechaza la hipotesis nula, dado que los calculos muestran que si
existiria un ahorro anual de 3,250 cérdobas, asi mismo se concluyé que al eliminar
los tiempos de espera que le restan capacidad de produccién a YES publicidad, esta
aumentaria en un 28%, lo cual actualmente esta siendo desperdiciado por dejar de

producir al menos 14 tazas mensuales por los tiempos de desperdicio.
Hipdtesis de Investigacion 2:

HO2: No resultaron efectos positivos con la utilizacion de 5S en la reduccion de ningln

desperdicio en los procesos de YES publicidad.

HA2: Si resultaron efectos positivos con la utilizacion de 5S en la reduccion de ningdn

desperdicio en los procesos de YES publicidad.

Segun la propuesta de utilizacion de la herramienta 5S en la reduccién de desperdicios ,
especificamente en el proceso de produccion de la sublimacion de tazas, se rechaza
la hipdtesis nula debido a que se observo que al realizar un diagrama de espagueti se
reflejan las areas de trabajo que se deben mejorar y lo espacios de trabajo que se
deben ordenar, de tal forma que se disminuya el tiempo que le toma a los operadores
trasladarse de una estacion a otra en distancias muy largas y poner al alcance los

materiales a utilizar. Asi mismo, la propuesta de disefio se elabord con el proposito
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de que las estaciones siguieran el orden de los procesos y se realizara de manera méas

répida y eficiente.
Hipdtesis de Investigacion 3:

HO3: La aplicacion de Lean Manufacturing no contribuyé en la mejora de la administracion

del inventario de la empresa YES publicidad.

HAZ3: La aplicacion de Lean Manufacturing si contribuyd en la mejora de la administracion

del inventario de la empresa YES publicidad.

De acuerdo con la propuesta de implementacion de las tarjetas Kanban en el manejo del
inventario se rechaza la hip6tesis nula , debido a que las tarjetas Kanban contribuyen
al manejo adecuado de la materia prima ya que estas tarjetas les indica a los
operadores sobre la cantidad maxima de inventario, la cantidad disponible en stock
y la cantidad minima, la cual si los niveles de inventario se encuentran en una
cantidad minima les permite tener una idea sobre las fechas adecuadas para realizar

un nuevo pedido de materia prima a los proveedores.
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XXI1IV. Conclusiones

A través del andlisis realizado a lo largo de toda la investigacion se puede
concluir que la empresa YES publicidad experimenta multiples defectos en cuanto a
manejo del inventario, tiempos de espera entre procesos, productos re procesados por
malas maniobras de los operarios, desorden en las areas de trabajo y movimientos
innecesarios de los trabajadores. Para tales defectos se proponen las herramientas de
Lean manufacturing tales como; 5’S, KANBAN y ANDON. Estos métodos les
brindan soluciones a estos defectos, debido a que se observan las mejoras que la

empresa podria obtener gracias a la implementacion de estas herramientas.

Por otra parte, se identificé que la principal problemética que causa tiempos de
desperdicio en los procesos, es decir el cuello de botella de todo el proceso de
produccién lo conforma el primer proceso (Elaborar disefio de las tazas) debido a

problemas con la maquinaria de trabajo, la cual ralentiza el procesamiento completo.

Por Gltimo, las herramientas propuestas no sélo muestran mejoras en los tiempos
de espera de los procesos, si no también, organizacion en los espacios de trabajo y

orden en las areas laborales, un nuevo y mejor control de inventario.
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XXV. Recomendaciones

En funcion de los resultados obtenidos sobre la propuesta de implementacion de las
herramientas de lean manufacturing en el proceso de sublimacion de tazas, se formulan
algunas sugerencias dirigidas al duefio de la empresa YES publicidad, asi mismo como
a sus trabajadores, esto con la finalidad de aumentar la eficiencia en el servicio y

productos que ofrecen, para ello se proponen las siguientes recomendaciones:

e Para la disminucion de tiempos de espera, productos re procesados, ordenes de
trabajo ordenadas y limpias y manejo adecuado del inventario se recomienda
implementar las herramientas propuestas en esta investigacion, debido a que se
logré determinar que de entre las principales mejoras, los tiempos de desperdicio
se reducen y la capacidad de produccién aumenta, la cual actualmente limita a la

empresa y le impide dejan de producir 14 tazas mensuales.

e En las visitas de observacion se identificd que a pesar que los operadores poseen
experiencia en cuanto a realizar el servicio de sublimacion de tazas, se les
recomendaria realizar capacitaciones debido a que al momento de realizar el
proceso de sublimacion les toma mucho tiempo debido a que en algunas
ocasiones no controlan muy bien la plancha de sublimacién y esto se convierte

en desperdicios que no le afiaden valor al producto.
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XXVII.  Anexos
Anexo 1

Encuesta sobre el nivel de satisfaccion de los clientes respecto al servicio de

sublimacioén de tazas

ENCUESTA SOBRE EL NIVEL DE SATISFACCION DE LOS CLIENTES CON RESPECTO AL SERVICIO DE
SUBLIMACION DE TAZAS DE LA EMPRESA YES PUBLICIDAD.

Nombre del encuestador:

Fecha de la entrevista:

Propésito de la encuesta

Esta entrevista tiene como propdsito recolectar
informacidn acerca de los niveles de satisfaccion
de los clientes con respecto al servicio de
sublimacidn de tazas que ofrece la empresa YES
Publicidad. La informacién que nos va a brindar
sera confidencial y se usara exclusivamente para

MNumero de formulario:

Numerc de encuesta:

Seccidn 3 - Aspectos relacionados al servicio

Seccidn 1 - Datos generales del informante

1-i0ué edad tiene?
{en afios cumplidos?.

2 - Sexo (registrar por chservacion)

= MESCUlTINO 1
- FEMENINg ..o 2

Seccion 2 - Aspectos relativos al p
3 - Podria calificar de forma general
la calidad del producto entregado

- ERCRIBAEE 1
= MUY BUBND e e e 2
= BUBNO e 3
~REgUIAT 4
S MBI e 5

4 - iComo calificaria su experiencia

en general con el producto recibido?
- EXCRIBNtE 1

5 - Considera que el producto pudo
haberse elaborado en un tiempo mas
corto al que actualmente tuvo?

6 - Podria calificar la calidad del
servicio de sublimacidn prestado por

YES publicidad?.
- Excelente. o 1
~Muy BUENO .. 2
- Bueno.... -
- Regular. 4
-Malo..

7 - iCémo calificaria la calidad del
disefio de sublimacién del producto
por YES publicidad?

- Excelente.
- Muy bueno..

& - Podria calificar de forma general
la calidad del servicio prestado?

- ExCelente e 1
-Muy BUBnO. 2
“BUBND e 3
~REEUIAI 4
S MO e 5

9 - iCdmo calificaria la calidad de la
atencion recibida?

- ExCelente o 1
=LY BUBRO. e 2
S BUBND e 3
3L (- 4
= MBI O e 5

10-iCuan probable es que
recomiende los servicios y productos

de YES publicidad?
-Muy probable ... 1
-Probable ... 2
- Muy poco probable.

- Nada probable..
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XXVIII. Calendario de investigacion.

Calendario de Procesos de investigacion.

Meses Dias Descripcion
Marzo 18 Busqueda de posibles temas
20 Eleccion de tutor y empezar a realizar consultas acerca del tema.
Abril 16 Primer seminario: Estructura de tesis, proceso en general, errores

mas comunes y como evitarlos.
23 Segundo seminario: Primera revision de la literatura.
25-30 Inicia proceso de busqueda de fichas literarias.
Mayo 01-12 Continuacién con busqueda de fichas.
13- 23  Revision de la literatura.
24 — 26  Planteamiento del problema.
27 —30 Redaccion de Justificacion
Junio 01 -03 Redaccion de objetivos e hipdtesis.
04 -11 Redaccidn disefio metodolégico y estrategia de investigacion.
12 - 15  Entrega del Primer borrador al tutor.
16 — 20 Aplicar correcciones.
22 Primera entrega de propuesta de investigacion
24 Tercer seminario: Instrumentos de recoleccion de datos.
2530 Busqueda de instrumentos de recoleccion de datos.

Julio 01-31 Continuacion de busqueda de instrumentos de recoleccién de datos.

Agosto 01-10 Continuacién de bdsqueda de instrumentos de recoleccion de datos.

11-20 Segunda entrega al tutor.
21 -25  Aplicar correcciones.

31 Segunda entrega preliminar de Instrumentos de recoleccion de datos.

Octubre 01 -02 ' Aplicar correcciones
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05 Tercera entrega: Instrumento de recoleccién de datos ya aprobados,
estrategia de analisis de datos y seleccion de pruebas estadisticas a
ser utilizadas.

06- 15  Recopilacion de datos primarios.

16 - 25 Recopilacion de datos secundarios.

26 - 30  Redaccion de analisis de datos.

31 Recomendaciones y Conclusiones.

Noviembre  01-03 Continuacion redaccion de recomendaciones y conclusiones.

04 - 05 Entrega para revision a tutor.

06 - 09 | Aplicar correcciones.

14 Cuarta entrega: Primer borrador

15-20 Aplicar correcciones.

30 Entrega del borrador final

Diciembre 09 Entrega de trabajo final

16 — 25 Presentacion y defensa de tesis.



