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Resumen

La presente consultoria fue desarrollada en la empresa Alvilla S.A.S, con el propdsito de
abordar una problematica asociada a la ausencia de herramientas integradas, que permitan
medir y evaluar simultaneamente la eficiencia operativa y el bienestar de los colaboradores.
Esta deficiencia genera cuellos de botella en la gestién de procesos e impide una toma de
decisiones oportuna. En este contexto, el objetivo principal fue analizar la productividad de la
organizacion e identificar las diferentes oportunidades de mejora mediante la implementacion

de la herramienta OEE (Overall Equipment Effectiveness).

La consultoria fue estructurada bajo los lineamientos del PMBOK (Project Management
Institute, 2021), lo que facilit6 la planificacion, gestion de interesados, control de calidad y
aplicacion de procesos de mejora continua. Se efectud un diagnéstico organizacional integral y
un analisis del entorno competitivo del sector litogréfico, el cual esta regido por altos estandares
de calidad y niveles de competitividad. Ademas, se aplicaron encuestas y entrevistas
estructuradas a colaboradores y supervisores de produccioén, con el fin de identificar factores

criticos que afectan la eficiencia de los procesos y el bienestar.

Como resultado del analisis, se establecieron puntos estratégicos para la
implementacion y adaptacion del OEE, estableciendo su alineacion con las necesidades
especificas de la empresa y fortaleciendo sus capacidades internas. Este trabajo brinda una
ruta clara para avanzar hacia una gestion mas eficiente, sostenible y competitivo, aportando al

equilibrio entre productividad y bienestar laboral dentro del ambiente de la industria litogréfica.
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Abstract

This consultancy project was carried out at the company Alvilla S.A.S., with the aim of
addressing a problem related to the lack of integrated tools to measure and evaluate both
operational efficiency and employee well-being at the same time. This gap causes bottlenecks
in process management and prevents timely decision-making.

In this context, the main objective was to analyze the organization’s productivity and
identify different opportunities for improvement through the implementation of the OEE (Overall

Equipment Effectiveness) tool.

The consultancy was structured following the guidelines of the PMBOK (Project
Management Institute, 2021), which helped with planning, stakeholder management, quality
control, and applying continuous improvement processes. A complete organizational diagnosis
was performed, along with an analysis of the competitive environment in the printing sector,
which is known for its high standards of quality and competitiveness. Surveys and structured
interviews were also conducted with employees and production supervisors to identify key
factors affecting process efficiency and well-being.

As a result of the analysis, strategic points were defined for implementing and adapting
OEE, aligning it with the company’s specific needs and strengthening its internal capabilities.
This work provides a clear path toward more efficient, sustainable, and competitive
management, contributing to a better balance between productivity and employee well-being

within the printing industry.
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Introduccioén

En el entorno empresarial contemporaneo, la competitividad y sostenibilidad de las
organizaciones dependen de su capacidad para mejorar continuamente sus procesos
productivos y de gestion. Este reto es particularmente critico en el sector de las artes gréaficas,
donde la modernizacién tecnolégica y las demandas de calidad del mercado exigen empresas

agiles, eficientes y con un fuerte enfoque en el bienestar de su talento humano.

En este contexto, el presente proyecto toma su base gracias a la empresa Alvilla S.A.S.,
qgue, con mas de 75 afos de trayectoria en la industria litografica colombiana, enfrenta la
necesidad de optimizar sus procesos en el area de produccion, garantizando tanto la eficiencia

operativa como el bienestar de sus colaboradores.

A pesar de su posicionamiento como una de las 100 empresas mas importantes del
sector (puesto 61, con una participacion del 0,27% del mercado y 15.938 millones de pesos en
ingresos operativos en 2023), el entorno desafiante del sector ha generado mdltiples tensiones
internas. De acuerdo con ANDIGRAF (2024), la industria de artes gréaficas en Colombia
present6 una caida del 7,6% en la produccién nacional durante 2023, y el segmento de

impresion disminuyé un 14%, reflejando la pérdida de dinamismo e inversion tecnoldgica.

Esta caida se atribuye, entre otros factores, a la baja inversiébn en maquinaria y equipos

lo que limita la capacidad de las empresas para modernizar sus procesos y responder
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Alvilla S.A.S.
eficientemente a las demandas del mercado. Por otra parte, la produccion de las actividades de

impresion

experimentd una disminucién ain mas significativa del 14,0% entre 2022 y 2023, marcando un
retroceso considerable después de una breve etapa de recuperacion post pandemia. Esta
tendencia se evidencia en el comportamiento del indice de produccion real en Colombia
durante el periodo 2019-2023. Ademas, las ventas de actividades relacionadas como la
fabricacion de papel y carton mostraron un decrecimiento anual de -7,9% Yy -
5,7%respectivamente, lo que refuerza el panorama adverso que enfrenta el sector. Las
principales razones de este comportamiento, segun estan relacionadas con el débil desempefio
de la inversion, una percepcién negativa sobre el clima de negocios en Colombia, politicas
monetarias restrictivas y condiciones sociopoliticas inestables. ANDIGRAF. (2024). Informe de

coyuntura del sector gréafico colombiano 2019-2023.

La coyuntura mencionada no ha sido ajena a la empresa Alvilla S.A.S., y sus efectos se
manifiestan en sus procesos clave. La desaceleracion en la inversion en maquinaria y el
estancamiento tecnoldgico, tal como lo sefiala ANDIGRAF, se traducen en bajos niveles de
automatizacion y una eficiencia operativa limitada. Ademas, las tensiones del entorno
econdémico han afectado la moral del equipo humano, debilitando su motivacion y acentuando
la desconexién entre los objetivos productivos y las necesidades del talento humano. En este
contexto, la ausencia de herramientas modernas y confiables para medir el desempefio se
convierte en un factor critico que impide una gestién integral de la eficiencia y el bienestar, dos

dimensiones que hoy mas que nunca deben abordarse de forma conjunta.



11
Propuesta para el disefo de un Sistema de Gestion y Control basado en Estandares de
Productividad Laboral para Optimizar el Desempefio en el drea de procesos de la empresa
Alvilla S.A.S.

Los factores mencionados anteriormente han generado un entorno altamente
competitivo y desafiante para empresas del sector, que, a pesar de su larga trayectoria y
reconocimiento por la calidad e innovacion de sus productos, enfrenta la necesidad de

transformarse y adaptarse a las nuevas exigencias del mercado.

Ante este panorama, se identific6 como problema principal la falta de herramientas de
gestion que integren indicadores de eficiencia operativa y de bienestar laboral, lo que ha
ocasionado cuellos de botella en la toma de decisiones, baja motivacion en el personal y una
débil alineacién entre los objetivos productivos y humanos. Esta disfuncién fue evidenciada en
los resultados de encuestas realizadas al personal operativo y administrativo, donde el 100%
manifestdé desconfianza hacia los métodos actuales de medicién de desempefio, y se
reportaron brechas como la subutilizacion tecnolégica, desalineacion de tiempos operativos y

ausencia de indicadores claros de calidad.

Para abordar esta situacion, se aplicé un enfoque metodol6gico mixto (cuantitativo y
cualitativo) segun lo propuesto por Hernandez-Sampieri y Mendoza (2018), a través de la
modalidad de consultoria profesional, integrando técnicas de recoleccion de datos en una
encuesta V de Aiken, entrevistas estructuradas y analisis PESTEL, combinacion que permitié
un diagnéstico riguroso para ayudar a realizar el disefio de una ruta de mejora de procesos

soportada en la herramienta OEE (Overall Equipment Effectiveness).

La eficiencia operativa —entendida como el uso éptimo de recursos, reduccion de

desperdicios y mejora continua en el desempefio técnico— no puede desligarse del bienestar
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laboral, el cual incluye factores como la salud fisica y emocional, la estabilidad y la satisfaccion
del trabajador (Cobos, 2022; IBM, 2024). Cuando ambos factores se gestionan de manera
conjunta, las organizaciones pueden lograr una mejora sustancial en su desempefio
operacional: se disminuye el ausentismo, se incrementa la calidad del producto, y se fortalece

el compromiso de los empleados (Varela et al., 2023).

Con base en este andlisis, para el desarrollo de este trabajo se plantea la siguiente
pregunta de investigacion, formulada bajo el modelo propuesto por Hernandez Sampieri (2013),

incorporando la variable independiente, dependiente y la muestra:

¢De qué manera puede una ruta de mejora de procesos, basada en la evaluacion
de la eficiencia operativa y el bienestar laboral, contribuir a optimizar el desempefio

operacional del area de procesos en la empresa Alvilla S.A.S.?

Responder esta pregunta permitird desarrollar una propuesta de sistema de gestién y
control que no solo incremente la productividad y competitividad de Alvilla S.A.S., sino que
también garantice un entorno laboral saludable y sostenible, en linea con los desafios del

mercado actual y las expectativas de su talento humano.



13

Propuesta para el disefo de un Sistema de Gestion y Control basado en Estandares de
Productividad Laboral para Optimizar el Desempefio en el drea de procesos de la empresa
Alvilla S.A.S.

Objetivos

Objetivo General:

Proponer una ruta de mejora de procesos, fundamentada en los principios de
innovacioén y redisefio de procesos de Davenport (1993), con el fin de aumentar
la efectividad y la eficiencia operativa, considerando también el bienestar de los

colaboradores en el area de procesos de la empresa Alvilla.

Objetivos Especificos:

1)

2)

3)

4)

5)

Contextualizar el desempefio de la empresa en el sector de artes graficas en Colombia,
a través del analisis del entorno competitivo, tecnoldgico y organizacional, considerando
los desafios actuales del mercado y su impacto en la productividad empresarial.
Detectar y analizar las necesidades operativas y de bienestar especificas de la empresa
en el area de procesos que impactan a los colaboradores.

Diagnosticar los procesos productivos con base en la eficiencia operativa, el bienestar
laboral y la gestion del desempefio en Alvilla S.A.S.

Proponer la implementacién de la herramienta OEE como mecanismo de medicién y
control. Esta propuesta estara soportada en los indicadores de desempefio del modelo
SCOR-DS (Supply Chain Operations Reference, version 14.0), con el fin de optimizar el
desempefio operacional de la empresa mediante una gestion integrada y basada en

datos.
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Justificacion

El presente trabajo de consultoria responde a la necesidad de la empresa Alvilla SAS de
mejorar la gestion y control de su productividad, adquiriendo nuevas herramientas y
metodologias para optimizar sus procesos. Con mas de 75 afos en la industria litogréfica y de
artes graficas en Colombia, la empresa ha logrado mantenerse competitiva en un mercado
dindmico y exigente, atendiendo a clientes de sectores como el farmacéutico, cosmético,
licores, alimentos y joyeria. Sin embargo, los cambios en la industria litografica han
experimentado una contraccion promedio del 2.6% anualmente en los ultimos 5 afios y la
transicién generacional dentro de la organizacién hacen necesaria la estandarizacion de
procesos, lo que permitira mejorar la asignacion de recursos, fortalecer el desempefio de sus
colaboradores y garantizar el cumplimiento de sus objetivos estratégicos.

En la compainiia se identificd cuellos de botellas debido a la falta de integracién entre
sus areas, baja trazabilidad y medicién de tiempos de maquina, ademas, la necesidad de
indicadores unificados de desempefio. Adicionalmente, la eficiencia promedio de las maquinas
principales esta por debajo del 60% lo que genera un cuello de botella al estar fuera del
estandar aceptable que es minimo del 85% segun (Nakajima,1988; Lean Enterprise
Institute,2020).

La alta direccion ha manifestado un fuerte interés estratégico en el proyecto,
respaldando la adopcién de practicas innovadoras que no solo mejoren la productividad, sino
gue también incrementen la calidad de vida laboral. La implementacion de un sistema de
gestion como lo es el OEE (Overall Equipment Effectiveness o Eficiencia Global del Equipo)

ayudara a una mejor asignacion de recursos y una toma de decisiones fundamentada en datos
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precisos. El OEE es un indicador que permite evaluar el desempefio de los equipos de
produccion considerando tres factores fundamentales: Disponibilidad, Rendimiento y Calidad.
Actualmente, la compafiia enfrenta desafios en la gestién de tiempos de inactividad, reduccion
de velocidad en sus maquinas y generacion de desperdicios en sus procesos, lo que impacta
en la eficiencia global de la empresa. La implementacion del OEE permitir4 identificar,
cuantificar y mitigar estas pérdidas, proporcionando datos clave para la toma de decisiones
estratégicas y la mejora continua.

Es importante indicar que mas del 70% de las empresas del sector en América latina
implementan modelos de mejora continua basados en Lean Manufacturing y herramientas
alternas como el OEE (Smithers Pira,2022), dando como resultado incrementos de hasta el
15% en eficiencia operativa y reducciones de entre el 15y 25 % en desperdicio luego de la
implementacion.

La empresa, aunque de tamafio mediano, maneja operaciones complejas y una cartera
exigente de clientes. Su estructura organizativa, que abarca areas de produccion, pre-prensa,
disefo, laboratorio de tintas y ventas, permite la integracion efectiva de un sistema de control
de productividad, asegurando mejoras coordinadas y sostenibles, también cuenta con una
posicion econdmica solida y un historial de crecimiento sostenible, lo que garantiza la
disponibilidad de recursos para este proyecto. Ha demostrado estar dispuesta a invertir en
capacitacion continua y metodologias de mejora, facilitando la optimizacion de procesos sin
afectar su estabilidad financiera. Este proyecto busca la forma de ayudar a fortalecer la
capacidad de la empresa para competir en el mercado, mejorar su eficiencia operativa y

asegurar su sostenibilidad a largo plazo. La implementacién de un sistema de gestion



Propuesta para el disefo de un Sistema de Gestion y Control basado en Estandares de 16
Productividad Laboral para Optimizar el Desempefio en el drea de procesos de la empresa
Alvilla S.A.S.

estandarizado como el OEE garantizara procesos optimizados, empleados motivados y una

empresa mas agil y rentable.

Marco Institucional

El contexto institucional de Alvilla SAS se enmarca en una trayectoria de mas de 75
afios en la industria litografica, destacAndose como una empresa lider en el disefio e impresion
de empaques de alta calidad para diversos sectores, incluyendo la industria farmacéutica,
cosmética, de licores, chocolateria, productos gourmet, café, tabaco y joyeria, tanto a nivel
nacional como internacional. La empresa se caracteriza por su constante innovacion, calidad,
confiabilidad y especializacion en soluciones litograficas con acabados que cumplen con los
mas altos estandares de calidad. La mision de la empresa es posicionarse como el aliado
estratégico de sus clientes en el suministro de soluciones de empaque que no solo protejan los
productos, sino que también fortalezcan el posicionamiento de las marcas en el mercado,
apoyando su consolidacion y diferenciacion.

Para el afio 2023 Alvilla como se muestra en la figura 1, se ubica en el puesto 61 dentro
de las 100 empresas mas grandes del sector de empresas de servicios de impresién en
Colombia con una participacion de 0.27% del mercado.

Figura 1

Ingresos de compafiias en 2023
Nombre de Compaiiia Pais Ingresos Cuota de mercado Aiio
60. Zetta Comunicadores S A Colombia 15,953.00 0.27 % 2023 indi.
61. Alvilla S.A.S Colombia 15,939.00 0.27 % 2023 indi.

62. Produgraficas S A S. Colombia 15,493.00 0.26 % 2023 indi.

Nota. Posicionamiento por porcentaje de ingresos de las empresas de la industria

litografica(Alvilla S.A.S | Compafiias | EMIS Next, s. f.).
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Financieramente se evidencia en la figura 2 como la empresa presenta un
comportamiento positivo respecto a su sector, mostrando para el aflo 2023 ingresos operativos
de 15.938 millones de pesos y un margen neto de 3.55%.

Figura 2

Perfil de compafia Alvilla SAS

Perfl de Compafia

Aldvil

Vision General Detalles de la compaiiia Estados financieros Reportes Empresa vs. Sector Conexiones Contenide relacionado

Moneda COP ~ Denominacién Millones ~

e Sector

s
Total Ingrese Operative 15.938.76 5,951,139.16 -

3
Ganancia opsrativa (EBIT) 1.331.63 561.417.91

s
Margen Operacional % () 8.37% 8.12% "
Ganancia (Pérdida) Neta 564.56 309,831.96

2
Margen MNefo % () 3.55% 4.69%

o

Cuota de mercado 0.27% 100% Margen Operacienal % Margen Neto %

® Awilla S.A_S (Indiv., 2023) - de @

Wiew Industry Indicators

Nota. Informe de ingresos operativos de la empresa en el afio 2023 (Alvilla S.A.S |

Compaiiias | EMIS Next, s. f.).

La estructura organizacional de la entidad se compone de la Asamblea General de
Accionistas, que es el 6rgano supremo de toma de decisiones estratégicas, y la Gerencia
General, encargada de la gestion operativa y la ejecucion de las politicas definidas por la
Asamblea. La organizacion se divide en tres areas principales: la Direccion Comercial, la
Direccion de Procesos y la Direccion Administrativa. La Direcciébn Comercial se enfoca en la

gestién de ventas y pre-prensa, asi como en la coordinacion del mantenimiento de la



Propuesta para el disefo de un Sistema de Gestion y Control basado en Estandares de 18
Productividad Laboral para Optimizar el Desempefio en el drea de procesos de la empresa
Alvilla S.A.S.

maquinaria productiva. La Direccion de Procesos es responsable de la supervision de todas las

actividades relacionadas con la produccion y calidad de los productos, asegurando un control
efectivo de la planta y la logistica interna. La Direccién Administrativa abarca la administracion
general de la empresa, incluyendo recursos humanos, gestién de inventarios, contabilidad y
asuntos legales. Esta estructura facilita una comunicacion fluida y un flujo eficiente de
informacién entre los distintos niveles jerarquicos, permitiendo una gestion coordinada y

orientada al logro de los objetivos estratégicos de la empresa.

Cuenta con una capacidad instalada de produccién que le permite fabricar hasta 85
millones de empaques al afio; capacidad sobre la cual, y en busca de mantener un margen
operativo que permita responder a situaciones imprevistas compromete hasta el 90% de su
capacidad instalada, equivalente a 76,500,000 unidades, reservando un 10% de capacidad
ociosa para gestionar imprevistos que pudieran afectar la produccion. Ademas, dispone de un
equipo altamente especializado en pre-prensa y disefio grafico e industrial, que se dedica al
desarrollo de soluciones de empaque personalizadas. Este equipo, junto con la planta de
produccion dotada de maquinaria avanzada, permite ofrecer productos con acabados
especializados que incluyen alto y bajo relieve, barniz mate, brillante y perlado, estampado al

calor, glitters y laminados en frio mate, brillante y metalizado, entre otros.

Para garantizar la calidad y consistencia en sus productos, la empresa cuenta con un
laboratorio de tintas especializado en la investigacion, desarrollo, formulacién y control de
calidad de tintas. Este laboratorio tiene como funcién preparar y formular colores especiales,
asi como asegurar el cumplimiento de los parametros de impresion durante todo el proceso de
produccion, mediante una medicion constante y tecnificada. Esta infraestructura permite a la

empresa cumplir con las especificaciones mas exigentes de sus clientes y adaptarse a los
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valores de cada marca, contribuyendo al posicionamiento de sus productos en los distintos

canales de mercado.

El portafolio del negocio incluye productos con acabados especializados y estuches
disefiados para productos premium, que responden a las necesidades de los clientes en
términos de proteccién y estética, pues sus acabados especiales incluyen: Barniz mate,
brillante y perlado, Barniz sectorizado. Estampado al calor. Glitters. Laminado en frio mate,

brillante y metalizado. Acabados con texturas.

Adicionalmente, la empresa ha implementado un sistema de gestion de la calidad
certificado bajo los lineamientos de la horma ISO 9001:2015, la cual establece requisitos para
garantizar procesos eficientes, orientados a la mejora continua y a la satisfacciéon del cliente

(International Organization for Standardization [ISO], 2015). Comprometida con la

sostenibilidad, han adoptado practicas responsables de produccién y se ha certificado
bajo las normas del forest stewardship council (fsc), promoviendo asi la conservacion

ambiental.

La experiencia exportadora de mas de 40 afios de Alvilla SAS ha sido reconocida con el
cumplimiento de los requisitos del programa de Excelencia Exportadora de ProColombia(2015)
y la Universidad de Los Andes. Este reconocimiento refleja la capacidad de la empresa para
competir en mercados internacionales, adaptarse a las regulaciones y estandares globales, y

mantener una posicion destacada en el segmento de empaques premium.



Propuesta para el disefo de un Sistema de Gestion y Control basado en Estandares de 20
Productividad Laboral para Optimizar el Desempefio en el drea de procesos de la empresa
Alvilla S.A.S.

En este contexto, un sistema de gestién y control basado en los estandares de
productividad laboral en cada area de la empresa se presenta como una estrategia clave para
optimizar la eficiencia operativa y asegurar el cumplimiento de los objetivos estratégicos. Este
sistema permitira medir y mejorar el rendimiento de los empleados, optimizar el uso de los
recursos humanos y materiales, y garantizar la calidad y consistencia en la produccion.
Ademas, contribuird a fomentar una cultura de mejora continua y alineacién con las
expectativas de los clientes, consolidando a la organizacion como un referente en la industria

litografica y como un socio confiable y comprometido con el éxito de sus clientes.

Marco Contextual

En el presente andlisis contextual, se estudia el entorno en el que opera la compafiia
Alvilla S.A.S, a partir de la herramienta PESTEL, integrando factores econémicos, politicos,
legales, sociales, tecnolégicos y ecoldgicos que impactan en la productividad y el bienestar
laboral del sector litogréafico colombiano. También se analiza como los diferentes cambios
configuran un entorno complejo, competitivo, retador y de transformacion constante. Esta
caracterizacion permite generar oportunidades estratégicas para la organizacion, con el fin de
orientar decisiones de mejora que fortalezcan la sostenibilidad operativa y organizacional,

frente a los cambios fluctuantes del mercado y del capital humano.

El entorno en el que opera la compafiia es altamente competitivo y dinamico, lo que la
obliga a evolucionar constantemente. La industria litografica enfrenta una fuerte competencia
impulsada por la incorporacion de nuevas tecnologias, optimizacion de procesos y

diversificacion de productos. En este contexto, esta entidad se ha diferenciado por su
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capacidad de ofrecer empaques premium personalizados, lo que afiade valor a las marcas de
sus clientes. Sin embargo, la empresa enfrenta desafios como la desaceleracion en la inversiéon
en maquinaria y equipos, y la necesidad de implementar practicas sostenibles que optimicen

los recursos y mejoren la eficiencia operativa.

En este apartado vamos a evidenciar de acuerdo con el método PESTEL para indagar

como esta el sector de la Litografia, en cuanto a productividad y a bienestar laboral.

Sector Econ6émico, Politico y Legal

Segun el boletin econémico de ANDIGRAF (2024), la produccion nacional de la
industria grafica decrecié un 7,6% en 2023 respecto al afio anterior como podemos ver en la
figura 3, una caida que se atribuye principalmente a la baja inversién en maquinaria y equipos,
lo que ha limitado la modernizacion tecnoldgica de las empresas del sector. La situacion se
torna mas preocupante al considerar la caida del 14,0% en la produccion de actividades de
impresion entre 2022 y 2023, lo que refleja las dificultades de recuperacion después del periodo
postpandemia. Este contexto se ve agravado por un débil comportamiento de la inversion, la
percepcion negativa sobre el clima de negocios, politicas monetarias restrictivas y un entorno

sociopolitico inestable.

Adicional tenemos que segun el decreto 1083 de 2015 en Colombia se habla sobre la
implementacion de programas que instan a las empresas a tener como prioridad el bienestar

laboral.
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Figura 3

Produccién Bruta, Industria Gréafica (Colombia 2022 - 2023)

Produccion bruka (miles de millones de pesos)
I N 2023 Variacion anval | Parficipacién)
Popel, cartdn y producios de popel y corldn 4,109 3700 F5% 1%
mpresidn y produccidn de Copias 2004 1.547 -2.5% |.7%
Comunicocion Grafico 8115 5.448 -76% 0%
Induskia Manulaciurera 117283 13y -3.5% 100,07

Nota. Representacion de la evolucion de la produccion bruta en la industria litografica
colombiana entre 2022 y 2023, mostrando la disminucién en los principales subsectores —
papel, cartén, impresion y comunicacion grafica. Adaptado de Boletin econdmico 1-2024 (N.° 2),

por ANDIGRAF, 2024.

En este escenario, el contexto desafiante y la creciente competencia en el mercado han
evidenciado la necesidad de que la empresa fortalezca sus procesos productivos para asegurar
su sostenibilidad y competitividad. También se identifica que el sector de la litografia tiene un
desafio en la economia colombiana, ya que de acuerdo con el Dane (Figura 4) y los andlisis de
ANDRIGRAF, en el comportamiento de los sectores de la economia colombiana el sector
manufacturero fue uno de los méas deteriorados.

También tenemos que en el bienestar laboral Colombia Productiva también incluye en
su Plan de Negocios evidenciado la generacion de +35.000 empleos, también teniendo en
cuenta que se estd promoviendo en Colombia la reforma laboral que promueve el contrato a
término indefinido, los dominicales y festivos remunerados al 100% sobre el salario ordinario, lo
gue indica un impulso positivo para que el personal mantenga su ritmo de trabajo y encuentre

en su labor una fuente constante de motivacion.
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Figura 4

Comportamiento de los sectores de la economia colombiana

»
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Fuente: Procesado y elaborado por Andigraf, datos DANE (26/02/2024)

Nota. La gréafica permite evidenciar que los sectores con mayor crecimiento en Colombia fueros
los de servicios financieros y de entretenimiento, mientras que la industria manufacturera y de

construccion cayeron. Adaptado de Boletin econémico 1-2024 (N.° 2), por Andigraf, 2024.

Sin embargo, también nos indica el Plan de negocios que ha planteado Colombia
Productiva ha definido “como objetivo fundamental recuperar el mercado de exportaciones, y
como meta para el afio 2025 que su volumen sea igual o superior a 314 millones de
dolares. Para el periodo 2025-2032, se busca lograr el crecimiento medio observado en la
region de 5.5%, alcanzando una cifra de 458 millones de ddlares” (Colombia Productiva, 2025).
Lo que nos deja ver que Colombia esta apostado por el sector litografico para que su

participacion en la economia colombiana sea mas notoria. En la figura 5 podemos ver la forma
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en la que Colombia Productiva y varias empresas del sector litografico como Andigraf y otras

empresas han trazado en la visién y la meta del sector para el 2025.

Figura 5

Plan de Negocios de Colombia productiva para el sector de las artes graficas en el 2025

VISION A 2025 METAS A 2025 ¢COMO LOGRARLO?

Colombia se encontrara entre los tres Produccién: Con mds innovacién en la gestién empresarial
principales proveedores de productos y COP 14.700 millones. y mas especializacion de la industria. Crear un
observatorio para el andlisis y vigilancia de
tendencias tecnolégicas y de mercado,
desarrollo de nuevos negocios a través de
encadenamientos e innovacion.

servicios, con una oferta diversificada y
reconocida en América Latina. Empleos:
+35.120.

Exportaciones:
USD 458 millones.

Nota. Plan de negocios de Colombia productiva, el cual contempla una vision de
posicionamiento regional, metas de produccion, exportaciones, empleo y estrategias de
innovacion, especializacién y vigilancia tecnoldgica. (Colombia Productiva - Colombia

Productiva, s. f.)

Sector Social, Tecnolégico y Ecoldgico

Para el 2023 segun ANDIGRAF con base en las cifras del DANE, tenemos que en el
sector litogréafico se deterioré en un 3%, sin embargo, como podemos ver en la figura 6 la
fabricacion del papel y carton ha sido el que mayor empleo ha generado en la industria. Aqui
podemos analizar que con la ayuda del Plan de Negocio mencionado en el analisis econémico
la idea es que para el 2025 el sector litografico se consolide como un referente en la
generacion y sostenimiento del empleo, promoviendo la creacion de nuevos puestos de trabajo

y reduciendo significativamente el riesgo de despidos.
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impulsado por cambios en las expectativas de los trabajadores y la necesidad de entornos

organizacionales mas humanos y sostenibles. En 2025, los colaboradores valoran no solo la

25

El bienestar laboral desde lo social ha cobrado una importancia creciente en Colombia,

estabilidad econdmica, sino también aspectos como la salud mental, el equilibrio entre la vida

personal y profesional, la flexibilidad laboral y el reconocimiento al desempefio. Estos factores

se han convertido en determinantes clave para la retencién del talento y la productividad

organizacional. En respuesta, muchas empresas han empezado a implementar programas de

bienestar integral, pausas activas, acompafiamiento psicolégico y beneficios no monetarios,

evidenciando un cambio cultural en la forma de concebir el trabajo y su impacto en la calidad

de vida de las personas.

Figura 6

Empleo en la comunicacion gréfica
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Nota. La figura muestra que, al cierre de 2023, hubo crecimiento en la fabricacién de papel y

cartén (0.9%), mientras que decrecio las actividades de impresion (0.7%) y la industria

manufacturera en general (-1,8%). (Andigraf, 2024)

La industria de las artes graficas en Colombia ha experimentado importantes
transformaciones en los Ultimos afios, impulsadas por los cambios tecnoldgicos, las dinAmicas
del mercado y los retos econdémicos tanto a nivel local como global. A pesar de su tradicién y
relevancia en la economia nacional, este sector ha enfrentado en la ultima década una
disminucion en la demanda y la produccion, asi como un entorno empresarial cada vez mas
competitivo.

En la Figura 7 se puede identificar el decrecimiento que ha tenido la inversién en la
maaquinaria y equipo que en 2022 tuvo un incremento, pero para el 2023 ya tuvo en
decrecimiento de un 16,2%.

Figura 7

PIB inversion en maquinarias y equipos Colombia 2022-2023

Inversion en maquinaria y equipo
(Variacién anual)
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Fuente: DANE. Calculos: Andigraf

llustraciéon 1 Figura 7 inversidon en maquinarias y equipos Colombia 2022-2023
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Nota. Caida del -16.2% en la inversién en maquinaria y equipo en el 2023, tras un crecimiento

sostenido hasta 2022, (ANDIGRAF, 2024).

Teniendo en cuenta que la industria se estd enfocando en nuevas tecnologias y que
estas sean amigables con el medio ambiente, se busca que en el @mbito de bienestar laboral
se premie a las personas que se estan capacitando en estas nuevas tecnologias como impulso

laboral.

El sector grafico en Colombia se ha propuesto como meta la transformacion de sus
procesos productivos hacia modelos mas sostenibles, alinedndose con las exigencias
ambientales que hoy son prioritarias a nivel global. Esta transicion implica la implementacién de
tecnologias innovadoras y practicas productivas mas eficientes, que reduzcan el impacto
negativo de la industria litografica sobre el medio ambiente. De esta manera, se evidencia el
compromiso del sector con la mejora continua, a través del uso de materiales reciclables y
métodos menos agresivos con los ecosistemas. Esto demuestra que es posible impulsar el
crecimiento productivo sin comprometer la proteccién del entorno natural (ANDIGRAFICA,

2025).

En la figura 8 podemos evidenciar los beneficios que le trae a las empresas del sector
litografico el trabajar de la mano con el cuidado del medio ambiente. Adicional, se ha
demostrado que cuando una empresa actta con responsabilidad ambiental, los consumidores

confian mas en sus productos y se sienten mas seguros al apoyarlas.
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Figura 8

Beneficios clave derivados del fortalecimiento de las iniciativas de sostenibilidad

Segun los datos proporcionados por las empresas del
sector en la encuesta "Sostenibilidad Andigraf 2024", se
identificaron una serie de beneficios clave derivadoes del
fortalecimiento de las iniciativas de sostenibilidad, como:

Mejora en la marea y reputacién

 Fortalecimiento de las relaciones
con los grupos de interés

 Nuevas fuentes de ingreso
¥ ofiujode caja

89,9% 88,6%

lo considera como tema ha incrementado su

primordial en la compromiso con la

estrategia de sus gestidnde la

organizaciones. sostenibilidad ambiental
en alguna medida.

Nota. Principales ventajas de fortalecer las iniciativas de sostenibilidad en el sector gréafico son
la mejora de la reputacion, el fortalecimiento de relaciones con grupos de interés y la

innovacion, (Corferias, s. f.)

Marco Conceptual

En el siguiente apartado se exponen los fundamentos tedricos que respaldan el
desarrollo del presente trabajo. Se abordan los conceptos fundamentales que sustentan la
propuesta los cuales son: la eficiencia operativa medida a través del indicador OEE como se
evidencia en la figura 9, el bienestar laboral como variable del entorno organizacional, y el
Proceso Analitico Jerarquico (AHP) como herramienta metodoldgica para integrar y priorizar
criterios de decision. Estos conceptos constituyen la base sobre la cual se construye la

propuesta desarrollada en el presente trabajo.
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Figura 9

OEE (Overall Equipment Effectiveness)

0 o

Disponibilidad Rendimiento Calidad

Nota. Formula del OEE — multiplicacion de indicadores de disponibilidad, rendimiento y Calidad,

utilizada para medir la eficiencia global de los equipos productivos. (Péter, s. f.)

OEE (Overall Equipment Effectiveness)

El OEE (Overall Equipment Effectiveness) o Eficiencia General de los Equipos o
Eficiencia Total de los Equipos es un indicador clave de productividad integral que mide qué tan
eficientemente se esta utilizando un equipo o maquina en un proceso de produccion. Los
parametros que evalla se evidencian en la figura 10, los cuales incluyen: Disponibilidad de uso,
rendimiento y calidad de los equipos. La implementacion de esta herramienta ayuda a que la
empresa a identificar areas de mejora, maximizando el uso de los equipos ayudando a alcanzar

la maxima eficiencia operativa. (AdnLean, 2024)

Se aclara que la métrica del indicador OEE es mide en porcentajes, lo que representa,

gue tan disponible esta el equipo y cuales son sus condiciones. Se resalta que la
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implementacién de este indicador ayuda a enforcar los esfuerzos de la empresa en realizar

acciones que ayuden a mejorar las lineas de produccién. (Automix, 2022).

Figura 10

Componentes del OEE
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Capacidad productiva = Tiempo productivo * Velocidad tedrica

Nota. Figura detallada de los componentes del OEE, estos factores se ven afectados por
distintos tipos de pérdidas a lo largo del tiempo total de produccion. (¢ Qué es el OEE y como

se calcula?, 2024)

Los beneficios que incluye la implementacion del OEE incluyen:
1. Mejora en el rendimiento y disponibilidad de las maquinas.
2. Incremento en la calidad de los procesos.

3. Optimizacion de la productividad de los recursos humanos.
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4. Mejora el retorno de la inversion (ROI).

Ahora se desglosan los tres componentes principales del OEE:

Disponibilidad

La disponibilidad representa el tiempo que la maquina o el equipo estan disponibles
para su funcién principal. Este parametro muestra los tiempos en los que el equipo no funciona,
gue puede incluir inactividad, mantenimiento o paradas programadas entre otros que programa

la empresa con diferentes motivos.

Rendimiento

El rendimiento se refiere a la eficiencia de los equipos, que significa, pues que compara
el tiempo que ha estado en uso vs el tiempo que realmente fue utilizado, es decir compara la
capacidad tedrica vs la capacidad real. Se calcula teniendo en cuenta la velocidad del equipo.
Las principales causas de perdida de rendimiento incluyen micro paradas, mal arranque,

velocidad reducida, entre otros.

Calidad

Representa como ya se sabe, la comparacion entre total de productos producidos vs
productos conformes, lo que ayuda a medir que tan buenos productos esta produciendo la
maquina teniendo en cuenta los parametros de calidad que aplican para el producto que se
esta analizando. Algunas causas que disminuyen el porcentaje de buena calidad son:

reprocesos, desperdicios, retrabajos, entre otros.
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El célculo del OEE se basa en la multiplicacion de sus tres factores como se muestra en la

figura 11.

Figura 11

Foérmula para calcular el OEE

TIEMPO REAL
T ot No planificado
iempo tota
. - - d

C B Tiempo de produccion E,

Produccion teorica

s
D Produccion real T

E Produccion real

= Produccion buena
Retrabajo

D/C F/E

Rendimiento Calidad

Nota. La figura explica la descomposicion del tiempo real en sus componentes claves para el

resultado del calculo OEE. (¢Qué es OEE y como calcularlo?, s. f.)

Para realizar la correcta implementacion del OEE se deben recopilar de manera
continua los datos de los tres factores que involucra este KPI para que se tenga en tiempo real
la informacion que servira de base para identificar las principales areas de mejora en el proceso

de fabricacion. Lo positivo de la recopilacion de los datos de manera periddica en lapsos
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especificos de produccion proporciona un mayor control de las pérdidas y de la efectividad del
proceso. Una vez analizados los resultados, se puede ir desglosando la informacion de la forma
gue se descubra la causa raia del factor que esté afectando el 6éptimo rendimiento del equipo y
asi se comprenden los puntos reales en donde se estan generando las pérdidas que

posteriormente se pueden optimizar.

Bienestar Laboral

El bienestar laboral se puede definir como el programa de beneficios que tiene una
empresa que consta del conjunto de condiciones fisicas, psicoldgicas, sociales y
organizacionales que permiten a sus trabajadores desarrollarse de forma saludable, segura y
satisfactoria en su trabajo. Como vemos en la figura 12, se refiere a la calidad de vida de una
persona dentro cumpliendo con sus labores incluyendo como se siente y cOmo se encuentra un
trabajador en su entorno laboral, no solo en términos de salud, sino también de motivacion,

equilibrio y calidad de vida (Economipedia, 2022).

Figura 12

Que es el bienestar Laboral

{QUE ES EL BIENESTAR LABORAL?

SOCIAL
Un entorno de trabajo saludable es aquel en el que los trabajadores y jefes colaboran Relaciones y el sentido de SNt
en un proceso de mejora continua para promover y proteger la salud, sequridad y p,}”f,,ﬂn(‘d que experimentan los A = Condiciones fisicas y
bienestar de los trabajadores y la sustentabilidad del ambiente de trabajo empleados en el entomo de trabajo 3 () ambientales del lugar
' ) ° de trabajo

TIPOS DE BIENESTAR LABORAL:
FISICO ECONOMICO EMOCIONAL PROFESIONAL

m Estado fisico y de salud de Satisfaccion y estabilidad e Equilibrio y satisfaccion =  Desarrolloy satisfaccion
Q los empleados en e S0o¢s:  economica de los ZL) emocional de los _E en la carrera profesional
b entorno de trabajo empleados en su trabajo @ empleados en su trabajo A de los empleados
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Nota. Definicién del bienestar laboral junto con sus tipos (S.A.S, 2019)

El bienestar laboral es beneficioso tanto para le empresa como para el trabajador, pues
segun cifras evidenciadas en la figura 13, de un estudio realizado por Sodexo en 2019, se
evidencia que cuando la empresa brinda un clima laboral satisfactorio y agradable los
empleados se vuelven mas productivos, esto dado a que se encuentran mas motivados,
mostrando un compromiso de eficacia més alto al momento de realizar sus labores. El estudio
también indico que los empleados sienten que las empresas pueden ayudarlos a estar mas
tranquilos si se brindan mejores tiempos de descanso, rutas de empresa, bonos, asi como la
posibilidad de hacer trabajo remoto. Adicional tenemos que cuando hay bienestar laboral se

aumenta la productividad en al menos un 31% (La republica, 2019).

Figura 13

Factores principales de la vida laboral

IMPORTANCIA POR FACTOR DE CALIDAD DE VIDA LABORAL

5,5
49
4,3
2,4 2,4
I I 2’1
ud Interacc

recimiento Faclidady  + Reconocimientc Ambiente
bienestar persona social eficiencia 18

FACTORES ASOCIADOS A LA CALIDAD
DE VIDA LABORAL
7%
) 8%
@ Salud y bienestar
Interaccion socia 9%

crecimier 'L‘L""~ na
Facilidad y eficiencia
Reconocimiento

19%

Ambiente fisico

Nota. Factores que afectan en la calidad de la vida laboral, destacando la salud y el bienestar,

junto con el crecimiento personal como los mas relevantes, (S.A.S, 2019).
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También se evidencia en un estudio de la universidad de Harvard realizado en el 2021,
gue parte de los equipos laborales que experimentan bienestar, se evidencia un incremento en
su creatividad de un 55%, aumento de ventas en un 37% y una mejora en la productividad de

31% (Portafolio, 2023).

El bienestar laboral se refiere a los factores como la satisfaccién, salud y felicidad que
experimenta un empleado en su ambiente de trabajo, incluye también la salud fisica y mental,
el ambiente laboral, el clima organizacional y las relaciones interpersonales, factores que
implican bienestar tanto en la salud fisica como mental, emocional y social, abarcando diversos
factores como el ambiente laboral, las relaciones interpersonales y la cultura organizacional.
Teniendo en cuenta lo visto en el OEE, la relacién que se evidencia al tener un indicador que
permite mejorar la productividad de los procesos, generar el planteamiento de una ruta de
bienestar como lo vemos en la figura 14 que incluyan recompensas acordes a los resultados
productivos de los procesos se puede evidenciar la mejorar la en la motivacion del personal,
reducir el ausentismo, fomentar el crecimiento personal y profesional dandole participacion a
los trabajadores de ser parte en las propuestas de mejora continua que se van colocando en el
proceso, asi mismo se proporciona un entorno laboral seguro y saludable que genera un clima
organizacional mucho mas ameno, logrando un ambiente laboral adecuado para que cada

trabajador se sienta bien en cada turno laboral que realice.
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Figura 14

Bienestar laboral

Tematicas asociadas:

p
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Ruta para facilitar el hecho de que las personas tengan el « Incentivos + Programa Servimos
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Nota: Rutas estratégicas para el bienestar y sus tematicas asociadas, enfocadas en mejorar el
entorno fisico el equilibrio vida. Trabajo, el salario emocional y la innovacion, Ramos Navarro,

J. R. (2025).

AHP (Proceso Analitico Jerarquico)

El Proceso Analitico Jerarquico (AHP) es una metodologia en la década de 1970
desarrollada por Thomas L. Saaty, disefiada para apoyar la toma de decisiones de multicriterio.
Su objetivo es ser de ayuda a los que toman decisiones para establecer prioridades y
seleccionar la mejor alternativa al descomponer un problema complejo en una estructura
jerérquica y realizar comparaciones por pares entre los elementos de cada nivel. (Albogami,

2021)
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El AHP combina aspectos cuantitativos y cualitativos mediante un enfoque sisteméatico y
l6gico que facilita la evaluacion de criterios subjetivos, permitiendo tomar decisiones de forma
coherente y estructurada. Esta combinacidén permite combinar criterios cualitativos y
cuantitativos en donde se utiliza una estructura jerarquica en donde se tiene un objetivo
general, criterios y subcriterios relevantes con diferentes alternativas de eleccion. Segun
Ishizaka y Nemery (2013), el AHP permite estructurar problemas complejos mediante
comparaciones por pares y jerarquizacion de criterios. Las etapas del AHP son las siguientes:

1. Definicién del objetivo general

2. Construccion de la jerarquia (criterios y subcriterios)
3. Comparaciones por pares

4. Célculo de pesos relativos

5. Evaluacion y priorizacion de alternativas

En el presente trabajo, el AHP se utiliza como herramienta metodolégica para priorizar
iniciativas de bienestar laboral, considerando criterios relacionados con la productividad, la

motivacién, la calidad de vida y la eficiencia operativa.

Su aplicaciéon Segun Salomén, Tramarico y Marins (2016), permite alinear los intereses
estratégicos de la empresa con el bienestar de los trabajadores, evaluando diversas opciones
bajo un enfoque sistémico y objetivo, la forma mas efectiva de implementar el AHP como se
evidencia en la figura 15 es descomponer el problema en una jerarquia estructura de niveles,
en donde se va desglosando el objetivo principal en criterios de decision y alternativas posibles,

de alli es que se inician las comparaciones por pares que permiten establecer prioridades
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relativas mediante una escala de valoraciones, esta informacién se sintetiza para obtener un

puntaje global que facilita la seleccién de la mejor alternativa.

Figura 15

AHP (Analytic Hierarchy Process)

Meta: Enunciado general

llustracion 2Figura 15 Bienestar laboral

Nota: Ejemplo de estructura jerarquica AHP, Manual Proceso Analitico Jerarquico (AHP). (s. f.).

Evaluacién de impactos. LANCIS APC, UNAM.

Esta herramienta ayuda a quienes son los responsables de tomar las decisiones a
evaluar alternativas en contextos donde intervienen multiples criterios, en este caso el método
AHP utiliza iniciativas de bienestar laboral, considerando criterios que impactan la productividad
logrando la alineacion entre las acciones orientadas al bienestar del capital humano y los

objetivos de eficiencia operativa.
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Disefio metodoldgico de la Consultoria

La intervencion se desarrollé bajo un marco metodolégico mixto, implementando
también un disefio exploratorio secuencial, el cual permitié abordar la problematica
organizacional de la empresa desde una vision integral, iniciando por la fase de analisis
cualitativo, donde se identificé factores criticos en los procesos productivos y de bienestar,
seguida de la etapa cuantitativa que permitié analizar los hallazgos y proponer acciones de

mejora.

Se optd por aplicar la metodologia mixta para integrar datos cualitativos y cuantitativos,
lo cual permitié6 comprender los procesos internos de la empresa, teniendo en cuenta los
lineamientos propuestos por Hernandez-Sampieri y Mendoza (2018) y por Creswell y Plano
Clark (2018), permitiendo la recopilacion de informacién de los colaboradores junto con

variables relacionadas con el desempefio operativo.

Este proyecto fue estructurado bajo los estandares del PMBOK Guide (Project
Management Institute, 2021), aplicando buenas préacticas de planificacién de proyectos, gestion
de interesados, aseguramiento de calidad y seguimiento regular de mejora continua. Ademas
de manera complementaria se integraron herramientas Lean six sigma y principios de la norma
(ISO, 2015), para afianzar la base técnica y garantizar la aplicabilidad de las recomendaciones.
En la primera fase consistié en la realizacion de entrevistas estructuradas dirigidas a los
colaboradores estratégicos en el area de producciéon y administrativos, mediante el método de

muestreo intencional.
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Con base en los hallazgos cualitativos, se realiza el procesamiento estadistico en la

segunda fase, con el propésito de identificar relaciones entre variables como tiempos
improductivos, uso de tecnologia y maquinaria, competencia del personal, condiciones de
trabajo y percepcién de bienestar. En paralelo, se realiza un diagndstico estratégico del entorno
competitivo, adaptando herramientas como el PESTEL y teniendo en cuenta el conocido
modelo de las cinco fuerzas de Porter, ajustado a la industria litogréafica, permitiendo identificar
los diferentes riesgos y oportunidades clave del entorno, asi como el posicionamiento actual de

Alvilla S.A.S frente a los estandares del sector.

Los resultados obtenidos en la segunda fase fueron integrados mediante triangulacién
metodoldgica, lo que permite validar la consistencia de los hallazgos y sustentar técnicamente
la propuesta de mejora planteada para la empresa, la cual se fundamenté en la implementacion
del OEE (Overall Equipment Effectiveness) como herramienta de medicion, optimizacién de

eficiencia operativa y bienestar de los colaboradores, dando como resultado la tercera fase.

Como producto final, se disefi6 la hoja de ruta técnica para la implementacion del sistema OEE
incluyendo la aplicacion del método AHP2, el cual indica las acciones especificas a realizar,
cronograma de ejecucion, responsables, recursos requeridos e indicadores de control. Esta
propuesta busca la sostenibilidad operativa, alineando la gestion de procesos con la mejora en
la estrategia organizacional, promoviendo un equilibrio entre productividad y bienestar laboral.
Palabras clave: Consultoria, eficiencia operativa, OEE, AHP, productividad, mejora continua,

PMBOOK, metodologia mixta, gestién de calidad, industria litografica.
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Diagnéstico Organizacional

Poblacion

La poblacion objetivo de la investigacion realizada para el desarrollo de este trabajo esta
compuesta por el personal operativo y administrativo de la planta del &rea de produccion, esta
poblacién fue seleccionada de manera intencional, dado su conocimiento técnico, experiencia y
participacion activa en el proceso productivo. Su involucramiento resulta clave para comprender
el funcionamiento actual de la empresa y proponer acciones de mejora pertinentes y

sostenibles.

Muestra

Para el estudio se utiliz6 un muestreo de tres personas operativas y tres personas
administrativas. Esta muestra permitié obtener informacion valiosa desde diferentes niveles de

la estructura organizacional, aportando una vision integral para el diagndéstico.

Ficha Técnica

La obtencién de la informacién, que servira de base para generar los resultados de la
propuesta, se obtendra de la siguiente manera:
1. Entrevista al director de procesos, jefe de planta, jefe de procesos y calidad con la
siguiente ficha técnica (V de Aiken)
2. Entrevista al personal de supervision y operativo de la planta de produccién con la
siguiente ficha técnica: (Encuesta)
Para la evaluacién se tuvieron en cuenta las variables que afectan la eficiencia y el

desempefio de los procesos productivos pues, es clave involucrar a todo el personal del area
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de procesos, desde el director de procesos para entender los procesos administrativos del area

de produccion, hasta los supervisores y operarios de produccién, quienes tienen el
conocimiento operativo, técnico y experiencia sobre los procesos y los equipos de fabricacion

con los que opera la planta de produccién actualmente.

El objetivo de involucrar a los operarios y supervisores del area es conocer y entender
los procesos actuales de la empresa y buscar a futuro una facil aceptacion de la propuesta

planteada desde este trabajo de consultoria.

Identificacion de variables:

De acuerdo con lo analizado y el foco del presente trabajo y analizar de qué forma influyen
para el correcto desarrollo del planteamiento de la ruta de mejora de procesos en el sistema de
gestion y control de acuerdo con el estandar de productividad laboral en el area de procesos se
identificaron las siguientes variables:

1. Eficiencia operativa: Este concepto hace referencia a la capacidad de una
organizacién para realizar sus actividades sin comprometer la calidad ni la
sostenibilidad del negocio. Existen diferentes enfoques de la eficiencia operativa, sin
embargo, ayuda a identificar que la implementacion de acciones orientadas a
incrementar la eficiencia operativa no se basa Unicamente en la reduccién de costos,
sino también en la mejora continua de procesos y del entorno laboral (Llontop Rufasto,
2019).

2. Gestion de recursos: Es un proceso integral que se centra en la administracion del
talento humano en donde se ve la planeacion, organizacion, desarrollo, coordinacion y
control de todos los activos de la empresa para alcanzar los objetivos planteados.

También es definida como el conjunto de decisiones integradas sobre las relaciones
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laborales que influyen en la eficacia de los empleados y las organizaciones.
(Chiavenato, 2020)

3. Evaluacién de desempefio: Procedimiento estructural y sistemético que ayuda a medir
los comportamientos relacionados con los empleados. Segun Snell y Bohlander (2018),
la evaluacion del desempefio permite a los empleados saber cémo estan haciendo su
trabajo y qué se espera de ellos. Los resultados proporcionan la informacién necesaria
para ascensos, transferencias, despidos y aumentos salariales. Es una herramienta
clave para la retroalimentacion constructiva sobre el rendimiento, pues ayuda a
identificar areas de mejora que ayuden al crecimiento profesional de los empleados.

4. Clima organizacional: Se refiere a las percepciones que comparten los miembros de
una organizacion sobre el ambiente de su trabajo. Brunet (2011) lo define como la
cualidad relativamente perdurable del ambiente interno de una organizacién, que es
experimentada por sus miembros, estas percepciones se van formando a partir de las

politicas, practicas y procedimientos

Se aclara que las entrevistas seran descriptivas y en formato oral, para dos tipos de

perfiles para personas administrativas y personal operativas.

Instrumento de medicion:

El instrumento de validacion que utilizado es la adaptacién del modelo de coeficiente V
de Aiken que es una herramienta estadistica ampliamente utilizada para evaluar la validez de
contenido de un instrumento de medicion. Propuesto por Lewis Aiken en 1980, este método

tiene como objetivo cuantificar el grado de acuerdo entre expertos en relacion con la relevancia
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y representatividad de los items que componen un instrumento, como encuestas o

cuestionarios (Aiken, 1980). El V de Aiken se fundamenta en la evaluacion de un grupo de
jueces que puntlan cada item en una escala, por lo general de 0 a 1, determinando asi si cada

item es pertinente para el constructo que se quiere medir (Penfield & Giacobbi, 2004).

El calculo del coeficiente V de Aiken se realiza sumando las puntuaciones otorgadas por
los expertos y normalizando este valor para obtener un indice entre 0 y 1, donde un valor
cercano a 1 indica un alto grado de consenso y, por lo tanto, una validez de contenido
adecuada. Esta metodologia permite a los investigadores identificar qué items deben ser
modificados, eliminados o aceptados en funcién de la congruencia de las opiniones de los
expertos. Este proceso contribuye, asegurando que las variables se adapten adecuadamente al

contexto y a la poblacion objetivo. (Gregory, 2015).

El uso del V de Aiken ha ganado relevancia en diversos campos debido a su
simplicidad y precision para validar instrumentos de medicién. La validez de contenido, medida
a través del V de Aiken, se ha convertido asi en un estandar para asegurar la calidad de los
instrumentos de medicién en investigaciones cientificas. El formato para administrativos y para

los operativos se encuentra en los anexos.

Ambos items fueron calificados por los expertos y ajustados segun las
recomendaciones obtenidas en la etapa de validacion. Esto asegura que la encuesta sea solida
metodolégicamente, sino también contextualizada para los perfiles operacionales de los

colaboradores, lo cual se evidencia en los formatos anexos.
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Figura 16

Encuesta operativa para Alvilla

OPERATIVOS - VALIDACION INSTRUMENTO DE MEDICION - WV DE AIKEMN

A, Eficiencia operativa

1. ;jLos mémmdos de medicdn de la productividad utiizados en & drea proporcicnan resuliados pradisos, darcs y consistentes? *

Algunas weces

2. ila '.ec"c_:lc:gl'a disponible en la emgpresa (como magquinas de produccion, software de gesticn y herramientas digitalas) se usa de
manera optima para mejorar 3 productividad 2n los procesos operativos? *

Rlgunas weces

3. jLos iempos estendarizados para cads t@rss estan gustados 3 la @pacidad operativa real? *

o
Slgunas weces

4. ;Tieme una compranszicn dara de los chjetivos especificos de productividad que debe alcanzar? =
o
Algunas wecs

Nota: ejemplo validacién instrumento de medicion V de Aiken. (fuente propia)
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Andlisis de los Resultados de la Encuesta sobre Medicién de la Productividad en la

empresa

A partir de los resultados se tuvieron de la encuesta se encuentra las siguientes brechas

clave:

1. Desinformacion en los métodos de medicion de desempefio (100% de los
colaboradores encuestados):

De acuerdo con los resultados de la encuesta realizada, el 100% de los colaboradores
afirmaron no conocer cémo se miden los indicadores de desempefio. Esta desinformacion
genera una percepcién de falta de transparencia y precision en los métodos utilizados,
aumentando la desconfianza y desmotivacion, impactando negativamente en el
compromiso y la apropiacion de las responsabilidades asignadas.

Figura 17

Pregunta sobre conocer los indicadores de desempefio

10. ;Conoce los indicadores de desempefio y como se miden? (0 punta)

® si 0

® No 3

100%

Nota: resultado encuesta sobre conocimiento de indicadores. (fuente propia)
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Cuando las herramientas de medicién de productividad no ofrecen resultados claros,
transparentes y consistentes, los empleados tienden a cuestionar su validez la
desconfianza en las métricas de productividad tiene un impacto emocional significativo. Los
empleados pueden experimentar estrés y frustracion al percibir que no tienen control sobre
como se mide su desempefio. Esto puede generar una atmdsfera laboral tensa, donde
predomina la desmotivacion y el desinterés por alcanzar metas organizacionales. Por otro
lado, también puede llevar a una disminucién en el compromiso de los empleados, ya que
sienten gue su trabajo no es valorado de manera objetiva, afectando su bienestar. La
implementacién de sistemas confiables, acompafiada de una comunicacion efectiva y un
enfoque en el desarrollo del talento humano, puede transformar esta debilidad en una

oportunidad para fortalecer el rendimiento y el bienestar laboral.

2. Subutilizacion de latecnologia disponible:
A pesar de contar con herramientas tecnoldgicas en la organizacién, se puede evidenciar
una subutilizacion de estas en los procesos productivos. Esto se refleja en los resultados de
la encuesta realizada a los colaboradores, donde el 67% indicé que solo en algunas
ocasiones se cuenta con los recursos necesarios para afrontar adecuadamente los picos de
produccién. Esta percepcion sugiere una falta de alineacién entre la capacidad tecnolégica
instalada y su aplicacion efectiva en la operacién matutina, generando una sobrecarga
operativa, realizacion de tareas repetitivas manuales y un impacto negativo en la
productividad y satisfaccion laboral. El desaprovechamiento de la tecnologia disponible
representa una oportunidad importante en términos de eficiencia operativa y optimizacion

de recursos.
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Figura 18

Pregunta sobre conocer los recursos adecuados en temporada pico

8. ;Cuentan con los recursos (personal, maquinaria, insumos) para adaptarse de manera adecuada a los picos de produc
cién ? (0 punto)

33%

® S 1
® No 0
@ Algunas veces 2

67%

Nota: resultado encuesta sobre disponibilidad de recursos. (fuente propia)

Una de las principales razones por las que las tecnologias no se utilizan de manera
Optima es la falta de capacitacion adecuada. Muchas veces, los empleados no reciben
formacion suficiente para entender como aplicar estas herramientas a sus tareas diarias.
Esto lleva a una dependencia de métodos manuales o ineficientes que podrian ser
facilmente automatizados o mejorados. Por ejemplo, el uso limitado de software de gestion
de proyectos o sistemas de andlisis de datos puede resultar en procesos redundantes y

pérdida de tiempo.

Otro factor es la resistencia al cambio. La implementacion de nuevas tecnologias a
menudo genera incertidumbre entre los colaboradores, especialmente si no se comunican
claramente los beneficios o si no se involucra al equipo en el proceso de adopcion.

3. Desalineacion de los tiempos operativos:
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Los resultados obtenidos muestran una percepcién mayoritariamente positiva frente a
los tiempos estandarizados de operacién real con un 67%, sin embargo 33% manifestd todo
lo contrario. Esta diferencia de opiniones sugiere que, aunque existen avances en la
definicién de tiempos estandar, aun hay inconsistencias que pueden generar cuellos de
botella o sobre carga laboral en areas especificas. Desde la perspectiva de la ingenieria de
procesos, la estandarizacién inadecuada de tiempos afecta directamente la eficiencia
operativa, el cumplimiento de indicadores de desempefio y la programacion de la

produccion.

Figura 19

Pregunta sobre conocer los tiempos estandar de cada tarea

3. ;Los tiempos estandarizados para cada tarea estan ajustados a la capacidad operativa real? (0 punto)

® s 2
® No 1
@ Algunas veces 0

67%

Nota: resultado encuesta sobre capacidad operativa real. (fuente propia)

Este desalineamiento también afecta el uso de los recursos disponibles. Si los tiempos
operativos no estan bien estructurados, es probable que se subutilicen equipos o

tecnologias clave, lo que incrementa los costos operativos. Ademas, los colaboradores
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1.

pueden sentirse frustrados al percibir que su tiempo y esfuerzo no se aprovechan de

manera efectiva.

La falta de planificacién adecuada también puede generar tensiones entre los miembros
del equipo. Cuando algunos empleados enfrentan cargas laborales desproporcionadas, es
comun gque surjan conflictos internos y disminuya la cohesién del grupo. Esto afecta no solo

la moral del equipo, sino también su capacidad para alcanzar objetivos comunes.

Brechas encontradas en proceso de diaghdstico

Indicadores de medicién del desempefio de los procesos con falta de Informacién que
permita realizar analisis de causas que conlleven a identificar el origen de las desviaciones
o incumplimientos que se puedan identificar en la medicion del desempefio de los
procesos.

En el proceso de diagndstico se identificd que los siguientes indicadores de desempefio
gue actualmente lleva la empresa, se pueden fortalecer para mejorar la medicion del

desempefio de los procesos:

- Indicador de porcentaje de Rendimiento: En la grafica nimero 20, se muestra el
indicador de rendimiento el cual se calcula de manera diaria, si bien el indicador
muestra desempefio del proceso general versus un estandar esperado, este indicador
no es especifico respecto a cada producto o maquina, por tanto, se dificulta el
identificar que procesos o productos tienen oportunidades en su desempeiio, que

permitan gestionar planes de mejora enfocados.
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Figura 20
Indicador Porcentaje de rendimiento

INDICADOR: % RENDIMIENTO GIETZ AGOSTO,/2024 RESPONSABLE
META: 32 % Leidy Gomez

FORMULA o MEIOR

INDICADOR

T SR® ===z

100%

90%

80%
70%
60%

(# Tiros reales
Hora / Tiros
ideales hora) X
100

50%

41,6%

40%

30%

20%

UNIDADES EQUIVALENTES

10%

0%

Fuente. Alvilla SAS.

Indicador de porcentaje de Tiempo de Alistamiento: En la grafica No 21, se
encuentra el indicador de tiempo de alistamiento de las lineas. Este indicador se
calcula de manera diaria, y presenta las diferencias entre el tiempo de alistamiento real
versus los tiempos estandar que deberian cumplirse; en la muestra entregada por la
empresa, se evidencian tiempos estandar diferentes en cada dia, lo que infiere que los
tiempos de alistamiento varian de acuerdo con el tipo de producto a fabricar. Este
indicador, bajo la estructura que se muestra no permite evidenciar detalles suficientes
del proceso y/o tipo de productos en los que se presentaron los incumplimientos o las
variaciones versus el estandar, por ende, también se dificulta establecer planes de

mejora que permitan corregir las desviaciones.



Propuesta para el disefo de un Sistema de Gestion y Control basado en Estandares de 52
Productividad Laboral para Optimizar el Desempefio en el drea de procesos de la empresa
Alvilla S.A.S.

Figura 21

Indicador porcentaje tiempos de alistamiento.

OR A 0 wmeor | INDICADOR: : % TIEMPOS DE ALISTAMIENTO GIETZ AGOSTO/2024 RESPONSABLE
DICADOR META: Ejecutado <= Estandar Leidy Gémez

12,00
11,00

10,0

10,00
9,00
8,00
7.00

(Horas de
alistamiento
ejecutadas/Horas
establecidas) X
100

6,00
500
4,00
3,00
2,00

UNIDADES EQUIVALENTES

1,00

0,00

Fuente. Alvilla SAS.

- Indicador de Tiempo de No Valor Agregado (TNVA): En la grafica N° 22, Se
muestra el indicador de tiempo de no valor agregado, este indicador mide el tiempo en
el que los equipos no funcionaron o no estuvieron disponibles para transformar
materias primas, si bien es una medicion de eficiencia de proceso, la estructura de
este indicador no permite diferenciar en qué parte del proceso se tienen las pérdidas
de tiempo (corrida, alistamiento o mantenimiento autbnomo), también muestra
desviaciones significativas en el logro de las metas establecidas, el analisis de este
indicador no permite evidenciar causas de los tiempos muertos de la planta ni

establecer planes de mejora que corrijan las desviaciones mostradas en el indicador.
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Figura 22

Indicador tiempo de valor no agregado

FORMULA 0 MEJOR

INDICADOR

INDICADOR: TIEMPO DE NO VALOR AGREGADO TNVA GIETZ
AGOSTO/2024
META: 0,58 horas - 35 minutos (4,5 horas mensual)

RESPONSABLE
Leidy Gémez

42

4,5

Horas disponibles
- Horas de
Transformacion
(Valor)

UNIDADES EQUIVALENTES

Fuente. Alvilla SAS.

- Indicador de Paradas No Planeadas: En la figura No 23, muestra el indicador de
paradas no planeadas. La informacién mostrada por la empresa en este indicador no
permite realizar un analisis de causas que permita tomar acciones preventivas o
correctivas, no se evidencia una identificacion clara sobre cuéles son las paradas
planeadas y cuales son paradas no planeadas que generan impacto en la entrega de

producto terminado.
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Figura 23

Indicador de paradas no planeadas

R A INDICADOR: : 'PARADAS NO PLANEADAS GIETZ AGOST(O/2024 RESPONSABLE
DICADOR 0 MEIOR | paETA: 0,075 horas Leidy Gomez
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‘a‘: 1.0
H
> 05
.............................. 0o
m---—77 T T T T T T
S I I R I IR R R L R R A SR
LS
Jis
v
&

Fuente: Alvilla SAS.

Por tanto, la falta de informacién mencionada dificulta la generacion de planes de accién
gue permitan a la empresa dirigir efectivamente sus recursos hacia la toma de acciones
correctivas, preventivas o de mejora que conlleven a mejorar continuamente el desempefio

de sus procesos productivos.

2. No se evidencia un indicador que mida la gestion de calidad de los procesos productivos

en cuanto a la conformidad de los productos y la medicion de mermas de los procesos.

3. La evaluacion de desemperio del personal no esta ligada a los indicadores de desempefio

de los procesos productivos, lo que puede no motivar a los colaboradores a generar
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iniciativas que permitan la mejora continua de los procesos. En el anexo se escriba la
evaluacion de desempefio que se realiza al personal operativo y administrativo del area de
procesos de la empresa, como se evidencia en la tabla No 1 el objetivo que plantea la
medicion de desempefio se basa en el cumplimiento de lineamientos de trabajo basicos
gue debe cumplir cada trabajador, pero no se evidencié una calificacion especifica que
mida el desempefio del colaborador en frente a los indicadores de productividad ya

establecidos por la empresa.

Tabla 1

Objetivo evaluaciéon de desempefio trabajadores Alvilla SAS

| 3QUE VOY A MEDIR?

{cenocimiento del puesto, enfregas oporfunas, requerimientos de

1. Desempefio laboral supervision, enfre ofras)

{responsabildiad, comunicacion, punfualidad, innovacion,

2. Desempefio actitudinal creatividad, respefo, enfre ofras)

(cuidado de equipos, cumplimiento en EPP, BPM, seguimiento a las

3. Desempeno Integral normas infernas, enfre ofras)

{aufocuidado, cumplimiento con normas de medio ambiente,

4. HSEQ calidad, FSC y seguridad v salud en el frabajo, enfre ofras)

5. Gestion Humana (Disciplina, dofacién, horarios, convivencia, compromiso, enfre ofros)

Fuente Alvilla SAS (Anexo)

En la figura N° 24 se muestra la calificacion integral del desempefio del personal de la
planta, la cual si bien muestra un buen resultado bajo los parametros de evaluacion

actuales; dicho resultado no refleja el desempefio real de los procesos de la planta.
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Figura 24

Resultado Evaluacion de desempefio. Alvilla 2023

&

ALYILLA

CONTROL DE INDICADORES.

Vigente a partir de
19.10.2018

Version 1

Gestion Humana

EVALUACIONES DE DESEMPENO 2023

4,24

Laboral Actitud

Integral HSEQ

Se llevaron a cabo 92 evaluaciones de desempefio de 108 programadas durante el afio 2023,
donde se evidencio el promedio de cada item evaluodo superior a 4.

El item mds alto estd en el dreo de GH con 4,27, junto con el desempefio integral con 4,26,
finalmente el que arrojé un puntaje de 4,18 (que también es bueno), pero que se debe aumentar es

en el drea de HSEQ, que debemos reforzar para este 2024.

Fuente, Alvilla

Desempeno de

personal

4. De acuerdo con los resultados de la encuesta el 100% de los entrevistados manifestd

sentir desconfianza en los métodos actuales de medicion de la productividad. Esta

percepcion se debe principalmente a la falta de precision y fiabilidad de las herramientas

utilizadas, lo cual genera incertidumbre sobre los resultados reportados y desmotivacion en

el equipo de trabajo. Esta situacion representa una barrera importante para la mejora

continua, ya que dificulta el compromiso del personal con los objetivos de eficiencia

operativa.

5. De acuerdo con los resultados de la encuesta, el 67% de los empleados considera que la

tecnologia disponible no se esté utilizando de manera éptima para mejorar los procesos y

aumentar la productividad, lo que puede traducirse en cargas de trabajo innecesarias. Esta
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percepcion sugiere que existen herramientas y sistemas subutilizados, lo cual genera
frustracion por la ejecucion repetitiva de tareas manuales que podrian ser automatizadas.
Esta situacion representa una oportunidad estratégica para fortalecer la eficiencia operativa

mediante una gestion mas efectiva de los recursos tecnolégicos.

6. De acuerdo con los resultados de la encuesta solo el 33% de los empleados considera que
los tiempos que existen para las tareas programadas estan ajustados a la capacidad
operativa real. Esta situacidén evidencia que hay una desalineacién de los de planificacién y
de operacién, es decir, los tiempos establecidos para la ejecucién de tareas no
corresponden con las condiciones reales de los procesos operativos, l0 que genera
desequilibrios en la carga laboral, subutilizacién de recursos disponibles, agotamiento

fisico y/o mental.

Técnicas e instrumentos de recoleccién de informacidn

Con el objetivo de proponer una ruta de mejora que permita a la empresa aumentar la
efectividad y la eficiencia operativa, y que a su vez contemple también mejoras en el bienestar
de los colaboradores en el &rea de procesos de la empresa. Se aplicé una encuesta
estructurada tomada al personal operativo y administrativo de la compafiia junto con una visita
presencial (no se podia realizar tomas fotografias, por politicas de la empresa), cuyo objetivo
principal fue recopilar informacion relacionada con los tiempos de operacién, paros

programados y no programados, y otras variables claves del proceso productivo y de bienestar.
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El enfoque practico utilizado en la consultoria se basd en muestreo no probabilistico por

conveniencia, lo que permitié seleccionar a los participantes de la encuesta con base a su
disponibilidad y experiencia en la operacion. Segun Hernandez, Ferndndez y Baptista (2014), el
muestreo por conveniencia es una técnica valida cuando se busca obtener informacion
especifica y contextualizada en entornos reales, especialmente si los colaboradores tienen
conocimiento experto sobre el estudio realizado. En este caso especifico, se priorizaron
operarios y supervisores de planta, asegurando asi la confiabilidad de la informacion

recolectada para el andlisis de indicadores de desempefio.

Como resultado de la aplicacién de las técnicas citadas, se obtuvieron los siguientes
datos clave que fundamentaron el andlisis de los indicadores de desempenfo, entre los que se
destacan:

a) Las paradas planificadas, asociadas a descansos, reuniones, cambios de
referencia, alistamientos, descansos entre otros como se evidencia en la Tabla
2, las cuales se encuentran identificadas en el plan de trabajo.

b) La clasificacion de las paradas no planificadas como se evidencia en la Tabla 3,
las cuales pueden ser faltas de personal, devolucion de materiales, reprocesos,
capacitaciones, esperas en el proceso o reprocesos, basicamente situaciones
gue suceden sin previo aviso y que afectan la produccion.

c) La empresa suministré informacion respecto a los tiempos de ciclo para
productos representativos evidenciados en la Tabla 4, los cuales permiten
establecer las unidades tedricas por una unidad determinada de tiempo.

d) Se identifico el flujo de los procesos claves existentes en la fabricacion que tiene
la empresa tales como el area de guillotina, impresion, acabados descartone,

plegado y embalaje como se evidencia en la figura 25.
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e) Se identific la forma en la que se recolecta la informacién de la produccién
como se evidencia en la figura 26, en la que se recolecta informacion clave de la

produccién realizada como la fecha, supervisor, maquina, entre otros.

La informacion recopilada anteriormente se establece como base para el desarrollo de una
propuesta de mejora integral adaptada a las condiciones reales del proceso, que permita
establecer mediciones cuantitativas del desempefio de los procesos de manufactura e integre

factores de medicion de bienestar de los trabajadores.

Propuesta para mejorar la medicion de la eficiencia operativa mediante la

implementacion del OEE en la empresa Alvilla SAS

Con el objetivo establecido de proponer una ruta de mejora que permita a la empresa
aumentar la efectividad y la eficiencia operativa, contemplando mejorar en el bienestar de los
colaboradores en el area de procesos de la empresa, se propone implementar la medicion de la
eficiencia global de equipos OEE (Overall Equipment Efficience); que de acuerdo con Vergara,
F., Mancheno, X., & Escobar-Segovia, K. (2019), es un indicador de eficiencia que mide que
tan cerca se encuentra un proceso productivo de una produccion perfecta, es decir que tan
cerca esta de fabricar productos buenos, lo mas rapido posible y sin paros. Con esta definicion,
se propone integrar la medicién del OEE, con factores humanos que pueden incidir en la
productividad de las personas y de los procesos de manufactura de la empresa. Con esto se
busca que la empresa pueda identificar y gestionar oportunidades de mejora en sus procesos y

pueda potencializar el bienestar de sus trabajadores.
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Implementar el OEE contribuye significativamente a la mejora de los actuales
indicadores de desempefio, pues ofrece una vision integral y detallada del comportamiento real
de los procesos productivos, a continuacién, se detalla como la propuesta contribuye a mejorar
cada uno de los indicadores identificados durante el diagnostico:

a) Con la implementacién del OEE es posible obtener indicadores especificos por
producto, equipo y turno facilitando la identificacion precisa de los procesos con
menor desempefio, esto ayuda a mejorar la intervencién de los puntos criticos
asi intervenirlos de mejor manera.

b) Respecto al indicador de tiempo de alistamiento, el OEE exige una recoleccién
de datos mas precisa y detallada sobre los tiempos improductivos, lo que
permite identificar claramente el motivo, la ubicacion y la frecuencia de las
paradas. Esta informacion facilita la deteccion de oportunidades de mejora, asi
como la estandarizacién de procesos, contribuyendo a disminuir los tiempos de
alistamiento.

c) Asi como en el punto anterior, el registro de los datos requeridos para el calculo
del OEE permite identificar de manera més clara y detallada la ubicacion de las
pérdidas de tiempo, lo que facilita comprender si estas se deben a
mantenimiento, fallas o ineficiencias operativas, y asi mismo orientar las
acciones de mejora a optimizar el desempefio productivo.

d) Con el registro de datos del OEE es posible identificar de forma mas clara las
paradas no planeadas, y clasificarlas por tipo, duracion, frecuencia y maquina
afectada. Esta informacion facilita la realizacion del andlisis de su causa raiz y a
partir de ello, generar la intervencion requerida para minimizar la frecuencia de

estos eventos.
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e)

f)

g9)

h)

Dado que actualmente la empresa no evidencia un indicador de calidad
especifico, la implementacion del OEE es clave para la medicion del nivel de
calidad que se maneja en los procesos productivos, pues evidencia las mermas
del proceso asociandolas a maquinas, turnos o condiciones especificas, lo que
facilita su seguimiento y control, asi como la toma de decisiones para su mejora
continua.

Actualmente, la evaluacion de desempefio del personal no esta directamente
vinculada con los resultados de los procesos productivos. La implementacion del
OEE permite asociar los indicadores de desempefio a grupos de trabajo
especificos, lo que posibilita integrar estos datos en la evaluacion del personal.
Esto no solo fortalece la objetividad del proceso evaluativo, sino que también
mejora los sistemas de reconocimiento y recompensa, enfocando al equipo en el
cumplimiento de metas operativas y en la mejora continua.

Con la implementacion del OEE se genera la estandarizacion de las métricas, lo
gue promueve el registro sistematico y consistente de la informacién reduciendo
la subjetividad y aumentando la confianza y transparencia en la informacion de
desempeiio.

La medicion del OEE requiere la automatizacién en la captura de datos, lo cual
permite aprovechar de manera mas eficiente las herramientas tecnoldgicas
disponibles en la empresa para la recoleccion de la informacion.

Con la implementacion del OEE es posible ajustar los tiempos operativos en
funcién de los datos reales del proceso, lo que permite optimizar la planeacion

de la produccion y balancear adecuadamente las cargas laborales.
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De esta manera, se evidencia que la implementacién del OEE proporciona una
estructura integrada que permite identificar con precision las desviaciones del proceso,
facilitando la alineacion entre la calidad, el desempefo del personal y la eficiencia operativa,

todo bajo un mismo sistema de indicadores confiables y estandarizados.

Segun Novochadlo, Y. M., & Paladini, E. P. (2024). Por definicion el OEE se calcula
mediante el producto de la medicion de 3 elementos: La tasa de disponibilidad, la tasa de

rendimiento y la tasa de calidad.

OEE = (Disponibilidad = Rendimiento * Calidad) * 100%
Calculo de latasa de disponibilidad.
Segun Novochadlo, Y. M., & Paladini, E. P. (2024). Para realizar el calculo de la tasa de

disponibilidad mediante la siguiente ecuacion:

T planeado — T paros

Tiempo planeado

Se deben identificar y parametrizar las principales causas de paradas de los equipos en
cada una de las etapas del proceso de produccién, esto se realiza mediante la recoleccién de
informacion de la compafiia segregando las paradas planificadas de las no planificadas de la

siguiente manera:

En el caso del area de guillotinas se identificaron las siguientes paradas planificadas

relacionadas a los tiempos de pausa y descansos otorgados por la compafiia a los
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colaboradores, y los tiempos relacionados a los cambios de referencia o producto los cuales

estan predefinidos en el plan de produccion, lo anterior se evidencia en la tabla 2.

Tabla 2

Tipos de Paradas planificadas

CAUSA IPO DE PARADA COMPONENTE

1 - Break Planeadas Operativas Descansos
2 - Pausa Activa Planeadas Operativas Descansos
3 - Calistenia Planeadas Operativas Descansos
4 - Reuniones varias Planeadas Operativas Reuniones
5 - Verificacion orden de proceso Planeadas Operativas Cambio de producto
6 - Alistamiento de materiales Planeadas Operativas Cambio de producto

7 - Cambio de formato / referencia
Planeadas Operativas Cambio de producto
magquinas

8 - Adicion de tiros Planeadas Operativas Cambio de producto

Nota. (Fuente propia).

Como paradas no planificadas evidenciadas en la tabla 3, se identificaron las siguientes
paradas relacionadas con paros de maquina relativos al proceso productivo que no agregan
valor a la transformacién del producto terminado, paros relativos a defectos o retrasos en la

aprobacion de calidad de materiales y paros debidos a fallos inesperados en la maquinaria.
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Tabla 3

Tipos de Paradas No planificadas

IPO DE

PARADA

COMPONENTE

9 - Ajuste de parametros maquinas en linea

10 - Devolucion de materiales

11 - Limpieza de &rea - Fin de turno

12 - Aseo General - Fin de produccion

13 - Falta de personal

14 - Capacitacion de personal en proceso

15 - Reprocesos

16 - Paro por programacion de medidas

17 - Paro por sobrecarga el corte

18 - Espera por permiso de HSEQ-Alturas,

confinado, trabajo en caliente

No planeadas
Operativas
No planeadas
Operativas
No planeadas
Operativas
No planeadas
Operativas
No planeadas
Operativas
No planeadas
Operativas
No planeadas
Operativas
No planeadas
Operativas
No planeadas
Operativas
No planeadas

Operativas

19 - Demoras en entrega de materiales-logistica Logistica

Desajuste equipos

Cambio de producto

Limpieza

Limpieza

Paradas operativas

Paradas operativas

Aseos

Procesos manuales

Procesos manuales

Calidad de materiales

Esperas
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20 - Demoras por reporte de producto a
inventarios

21 - Calidad de materias primas

22. Espera por aprobacién de calidad
23 - Novedades en resultados de calidad
24 - Espera por personal de calidad en
autorizacién arranques

25 - Corte de energia

26 - Corte de suministro agua

27 - Corte de suministro de aire

28 - Espera por técnico de mantenimiento
29- Cambio de cuchillas

30 - Desalineacion del corte

31 - Falla sistema de sujecion

32 - Desajuste de topes

33 - Falla hidraulica

34 - Falla sistema eléctrico

35 - Falla sistema electrénico

36 - Falla sistemas seguridad maquina

Nota. (Fuente propia).

Logistica

Calidad
Calidad

Calidad

Calidad

Mantenimiento
Mantenimiento
Mantenimiento
Mantenimiento
Mantenimiento
Mantenimiento
Mantenimiento
Mantenimiento
Mantenimiento
Mantenimiento
Mantenimiento

Mantenimiento

Esperas

Calidad de materiales
Resultados de analisis

Resultados de analisis

Esperas

Corte Suministro
Corte Suministro
Corte Suministro
Materiales

Fallo de maquina
Fallo de maquina
Fallo de maquina
Fallo de maquina
Fallo de maquina
Fallo de maquina
Fallo de maquina

Fallo de maquina
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Célculo de tasa de rendimiento
De acuerdo con Novochadlo, Y. M., & Paladini, E. P. (2024). Para calcular la tasa de

rendimiento definida como:

Produccion unidades reales

Unidades tedricas

Se deben identificar los tiempos de ciclo ideales los cuales permiten establecer las unidades
tedricas por una unidad determinada de tiempo, para el caso de aplicacion en la empresa,
actualmente se estima el rendimiento en tiros (Hojas impresas con el molde de las cajas) por

hora, definiendo la tasa de rendimiento de la siguiente manera:

# Tiros reales Hora

Tiros ideales hora

Y se estiman los siguientes tipos de ciclo en segundos para las 4 referencias de caja mas

comunes, las cuales los podemos ver en la tabla 4.

Tabla 4

Tiempos de ciclo por maquina

CAJATIPO 1 CAJATIPO 1
CAJATIPO 2 0,57 CAJATIPO 2 0,57
CAJATIPO 3 0,45 CAJATIPO 3 0,45

CAJATIPO 4 0,48 CAJA TIPO 4 0,48
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Nota. (Fuente propia).
Calculo de tasa de calidad
Segun Novochadlo, Y. M., & Paladini, E. P. (2024). Para calcular la tasa de calidad definida

como:

Unidades Conformes

Unidades producidas totales

Debe permitir estimar la cantidad de unidades en cajas o tiros no conformes que se generan en
da una de las etapas del proceso y compararlas con la cantidad total de cajas o tiros fabricados

durante cada turno de produccion.

Recoleccion de informacion del proceso para el calculo de OEE.
Con el fin de realizar el calculo del OEE se propone realizar el calculo del indicador por cada
uno de los siguientes procesos identificados en la empresa. Ver figura 25.:

e Guillotinas

e Impresion

e Acabados

e Descartone

e Plegado

¢ Embalaje
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Figura 25

Proceso de Fabricacién Alvilla SAS

Almacén MP
Bodega Externa

\ i

Frecuencia

Nota. (Fuente propia).

Proceso de Fabricacion Alvilla SAS

Alistamiento
MP

2 Equipos
1 Turno

Guillotina

Pliegos de p-| Corte a tamafio
carton de impresion
o g 'mp

=T

2 Equipos
By
Embalaje

5 Impresoras
1 Barnizadora
1 Turno

5 equipos
2 Turnos \(j'@

Impresion Acabados

- Pliegos de | Estampados
carton = Relieve

C— QTroqueIado

2 Equipos
2 Turnos

Plegado

Fajillado <
Empaque

g

1 Tumo
:

Descartone

Proceso manual

Magquinas -
automaticas

descartone e
o nspeccion

Posterior a este calculo se realizara un consolidado general de todas las areas para calcular el

indicador de OEE de toda la planta.

Registro de Informacion del proceso.

Los datos para recolectar en el proceso de fabricacion para el célculo del OEE en cada proceso

son los siguientes: Ver figura 26.

e Fecha de produccién

e Semana del mes

e Turno de produccién
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Figura 26

Supervisor a cargo

Maquina de proceso

Tipo de producto o caja

Orden de fabricacion

Formato registro de datos orden de proceso

E; ALVILLA S.A.

Litografia Especializada

Registro de datos turno a turno

Tiempo total (H)

Orden de
Fecha Semana Turno Grupo /Supervisor Maquina Referencia L,

- - - - = Fabricacion | .
10/04/2025 1 Turno | Supervisor 1 Maquina 1 CAJATIPO 1 12345
10/04/2025 1 Turno | Supervisor 1 Maquina 1 CAJATIPO 1 12345
10/04/2025 1 Turno | Supervisor 1 Maquinal CAJATIPO1 12345
10/04/2025 1 Turno | Supervisor 1 Magquina 1 CAJATIPO 1 12345
10/04/2025 1 Turno | Supervisor 1 Maquina 1 CAJATIPO 1 12345
10/04/2025 1 Turno | Supervisor 1 Maquinal CAJATIPO1 12345
10/04/2025 1 Turno | Supervisor 1 Maquina 1 CAJATIPO 1 12345

Nota. (Fuente propia).

En el mismo formato se registraran los tiempos y datos de produccién en unidades

asociados

a la orden de produccion y se especificaran los tiempos de paro de linea para cada orden de

produccion. Ver figura 27.

Tiempo total: Tiempo total del turno trabajado.

Total, unidades fabricadas en el turno: Unidades conformes y no conformes.

Total, unidades defectuosas en el turno: Unidades rechazadas por defectos de

calidad
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e Tiempos de parada planeados: Son los tiempos requeridos por plan de

70

produccién que, si bien no implican transformacion del producto, si se requieren

por parte de la empresa, como por ejemplo los tiempos de descanso o las

pausas activas; o se requieren para la documentacion del proceso, como lo son

los tiempos de alistamiento de materiales o verificacion de los documentos del

proceso, permisos de trabajo especiales, entre otros. Ver tabla N°3.

o Tiempos de paro no planeados: Son los tiempos relacionados con paros de

maquina relativos al proceso productivo que no agregan valor a la

transformacion del producto terminado, paros relativos a defectos o retrasos en

la aprobacién de calidad de materiales y paros debidos a fallos inesperados en la

maquinaria. Ver tabla N°4.

Figura 27

Formato registro de datos orden de proceso

Tiempos perdidos | Total Unidades | Total Unidades | Tiempo Planeado
turno (min) |+ Fabricadas |+ Rechazadas| - (min) -

Tiempo de Paro

Orden de ) Motivo Parada
(min) -

Fabricacién | -

Tiempo total (H)

12345 20 20
12345 5 5
12345 10 10
12345 5 5
12345 30 30
12345 45 45

- Break

- Pausa Activa

- Verificacion orden de proceso

- Calistenia

- Cambio de formato / referencia maquinas
6 - Falla sistemas seguridad maquina

WN W N e

12345 8 55000 1785

Nota. (Fuente propia).

Calculo del OEE y visualizacién de la Informacién del proceso.

La informacidn recolectada por cada etapa de proceso en el formulario de Excel, la plantilla

gueda formulada con calculos que permiten estimar el célculo del indicador de OEE, asi como

también segmentar los paros de linea por tipo, de manera que diariamente se puedan

identificar mediante un diagrama de Pareto con los paros de linea mas relevantes.
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Figura 28

Tendencia OEE Guillotinas FY25

ALVILLA S.A. Tendencia OEE Gullotinas FY25

A

Mes .T|%Disp %Rend %cCalid OEE
Sabr 85,3% 98,6% 96,3% 810%
1 89,0%  954% 96,8% 82,2%

2 81, 8% 101,9%. 95,9% 79,9%

Total 85,3% 08,6% 96,3% 81,0%

120,0%

100,0%

m— % Disp

% Rend

— % Calid
OFE

Lineal ( OEE)

Nota. (Fuente propia).
En la figura 28 se muestra el calculo del OEE semanal para revisiéon por parte de los

equipos de supervision y liderazgo de cada etapa del proceso, el mismo archivo ira
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acumulando informacion mes a mes permitiendo visualizar la informacion y la tendencia

del indicador.
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Figura 29

Informe de paradas Guillotinas FY25

AlentAl Informe de Paradas Guillotinas FY25

Mes [iT| Tiempo total (H) Tiempo de Paro (H) % Parada Etiquetas de fila [/*| Tiempo de Paro (H) % Parada Cuenta de Parada Fecha = =
abr 16,0 2,1 13,0% Sabr =
Total 16,0 21 13,0% = Mantenimiento 1,2 100,00% 3 [abr
= Fallo de maquina 1,2 100,00% 3
36 - Falla sistemas seguridad maquina 0.8  64,29% 1
30 - Desalineacion del corte 0,2 14,29% 1
31- Falla sistema de sujecion 05  21,43% 1 —
Total general 12 100.00% 3 | Semana =

30
Tipo de Parada = %
25
Logistica
20 5
No planeadas Operativ.
o Coents de Parsds Planeadas Operativas
B Calidad
j’ m % Parada
Tiempa de Paro (H)
10
05
02
0.3
oo o2
36 - Falla sistemas seguridad maguina 30 - Desalinesdion del corte 31 - Falla sistems de sujecion
Fallo de maquina
ALVILLA S.A. . A
wmnnmens  Pareto Gullitonas FY25
Causas Paradas [IT| Tiempo de Paro (min) % Acumulado = Fecha = 2
30 Joo,00% 16- Paro por programacion de medidas 25 31,25%
2 iggg: 19 - Demoras en entrega de materiales-logistica 20 56,25%
20004 51~ Falla sistema de sujecion 15 75.00%
» 60,00% 50- Desalineacion del corte 10 87.50%
50,00% 11 - Limpieza de area - Fin de trno 10 100,00%
40,00% 3-cCalistenia 100,00%
30,00% 5 -Verificacion orden de proceso 100,00% =
g Semana =
20,00% 2 -Pausa Activa 100,00% = v
10,00%
0,00% 1-Break 100,00% 1
, : Totlgener » E—
& 4 & I
P & & N 3
- o
> S &
& % 4
&
g 5
§&
«
o

o

(Fuente propia).
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En las figuras 29 y 30 se evidencian como la herramienta de recoleccion de datos permite
segmentar los tipos de paro y realizar un Pareto que permita a los equipos de cada area revisar

y priorizar planes de accion que permitan gestionar mejoras en cada etapa del proceso.

Estimacion de indicadores de OEE para toda la planta de produccién:

Una vez registrada la informacién de cada una de las etapas de proceso de la planta en
el archivo de excel, procedemos en Visual Studio Code a consolidar la informacién obtenida de
cada etapa de proceso de la planta para depurar la informacién, el propdésito es estimar un
célculo de OEE de ambas lineas evidencian que se puede sacar el OEE total de la planta y al
mismo tiempo obtener graficos que permitan a la direccion de procesos de la empresa o a la
gerencia tomar decisiones informadas que lleven mejorar continua y enfocada en los procesos

y el bienestar de los colaboradores.

import pandas as pd

import matplotlib.pyplot as plt

Import seaborn as sns

from openpyx! import load_workbook

from openpyxl.drawing.image import Image as Excellmage
import os

ruta_archivo = '/User/Python/Codigo Tesis/OEE.xIsx'
ruta_salida = '/User/Python/Codigo Tesis/Resumen_OEE_completo.xIsx'
graf_dir = '/User/Python/Codigo Tesis'

df = pd.read_excel(ruta_archivo, sheet name='Sheetl’)

df[ Tiempo Trabajado (s)] = df[ Tiempo disponible total (seg)] - dff Tiempo deParo (seg)
dff'Unidades Buenas'] = df[ Total Unidades Fabricadas'] - dff'Total Unidades Rechazadas'
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df = df[(df['Tiempo disponible total (seg)] > 0) &
(df[ Tiempo Trabajado (s)'] > 0) &
(dff Total Unidades Fabricadas’] > 0) &
(df{'Tc Objetivo (s)] > 0)]

df['Disponibilidad’] = df[ Tiempo Trabajado (s)'] / df[ Tiempo disponible total (seg)']
df['Eficiencia’] = (df[ Total Unidades Fabricadas'] * df['Tc Objetivo (s)']) / df[ Tiempo Trabajado
O)

df['Calidad'] = df['Unidades Buenas'] / df[ Total Unidades Fabricadas']

dff OEE'] = df['Disponibilidad'] * df['Eficiencia’] * df['Calidad’]

for col in ['Disponibilidad’, 'Eficiencia’, ‘Calidad’, 'OEE:
df[col] *= 100

resumen_maquina = df.groupby('Maquina')[['Disponibilidad’, 'Eficiencia’, ‘Calidad’,
'‘OEE']].mean().reset_index().round(2)
paradas_maquina = df.groupby(‘Maquina’)[ Tiempo deParo (seg)’].sum().reset_index()

tendencia = df.groupby(['Semana’, ‘Maquinal)[ OEE'l.mean().reset_index()

if ‘Motivo Parada' in df.columns:

pareto = df.groupby(‘Motivo Parada’)['Tiempo deParo
(seqg)].sum().sort_values(ascending=False).reset_index()

pareto['% Acumulado’] = pareto[ Tiempo deParo (seg)'].cumsum() / pareto[ Tiempo deParo
(seg)'l.sum() * 100
else:

pareto = pd.DataFrame({'Motivo Parada’: [], 'Tiempo deParo (seg)": [], '% Acumulado': []})

plt.style.use('seaborn-darkgrid’)

plt.figure(figsize=(8, 5))

sns.barplot(data=resumen_maquina, x="Maquina', y='"OEE', palette="viridis’)
plt.title(OEE por Maquina (%)")

plt.ylabel('OEE (%))

plt.xticks(rotation=45)

plt.tight_layout()

plt.savefig(f'{graf_dir}/grafico_oee.png")
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plt.figure(figsize=(8, 5))

sns.barplot(data=paradas_maquina, x="Maquina', y="Tiempo deParo (seg)', palette='"Reds")
plt.title('Tiempo de Paradas por Maquina')

plt.ylabel('Tiempo de Paro (seq)’)

plt.xticks(rotation=45)

plt.tight_layout()

plt.savefig(f'{graf_dir}/grafico_paradas.png’)

plt.close()

plt.figure(figsize=(10, 6))

sns.lineplot(data=tendencia, x='Semana’', y="OEE', hue='Maquina’', marker='0")
plt.title('Tendencia de OEE por Semana')

plt.ylabel('OEE (%))

plt.xticks(rotation=45)

plt.tight_layout()

plt.savefig(f'{graf_dir}/grafico_tendencia.png’)

plt.close()

if not pareto.empty:
plt.figure(figsize=(10, 6))
ax = sns.barplot(x='"Motivo Parada’, y="Tiempo deParo (seg)', data=pareto, color="skyblue’)
plt.ylabel('Tiempo de Paro (seg)’)
plt.title('Pareto de Motivos de Parada’)
plt.xticks(rotation=45)
plt.tight_layout()
plt.savefig(f'{graf_dir}/grafico_pareto.png’)
plt.close()

with pd.ExcelWriter(ruta_salida, engine="openpyxl’) as writer:
resumen_maquina.to_excel(writer, sheet_name='Resumen OEE', index=False)
paradas_maquina.to_excel(writer, sheet name='Paradas’, index=False)
tendencia.to_excel(writer, sheet_name="Tendencia OEE', index=False)
pareto.to_excel(writer, sheet_name='Pareto Paradas', index=False)
df.to_excel(writer, sheet_name='Datos Detallados', index=False)
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'‘Resumen OEE': 'grafico_oee.png/,

'‘Paradas': 'grafico_paradas.png’,

‘Tendencia OEE': 'grafico_tendencia.png’,

'‘Pareto Paradas': ‘grafico_pareto.png'

}

for hoja, imagen in sheets_imgs.items():
ruta_imagen = os.path.join(graf_dir, imagen)
if 0s.path.exists(ruta_imagen):
ws = wb[hoja]
img = Excellmage(ruta_imagen)
img.width = 600
img.height = 300
ws.add_image(img, 'H2"

whb.save(ruta_salida)

(” Archivo completo generado con graficas en:")
ruta salida

Tenemos entonces como resultado en la figura 31 el promedio por areas que el OEE del
area de impresion tiene un 67% lo que significa que el area es eficiente, lo que lleva a realizar
el andlisis de los tiempos de paro para realizar acciones que permitan seguir

Figura 31

OEE promedio por Area.

OEE promedio por Area

10 A

OEE (%)

Area

Nota. (Fuente propia).
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En la figura 32 vemos como el codigo también nos incluye el grafico que indica la tendencia
del OEE por maquina en cada area, a través de los meses, en donde vemos que la evoluciéon
es positiva entre las impresoras 1 y 4 mostrando su mejoramiento progresivo. La guillotina 1 es
la que evidencia una caida, pero posterior recuperacion.

Figura 32
Tendencia de OEE por Maquina.

00 Tendencia de OEE por Maquina
1

OEE (%)

Maquina
—e— Guillotina 1
Impresora 1
Guillotina 2
—e— Impresora 4
—e— Impresora 2
—e— Impresora 3

0
2025-04-08 2025-04-15 2025-04-22 2025-05-01 2025-05-08 2025-05-15 2025-05-22
Fecha
.

Nota. La figura muestra la tendencia del OEE (%) por maquina en diferentes fechas entre abril

y mato de 2025. (Fuente propia).

A través del uso de Visual Studio Code y Python, se evidencia que el analisis
automatizado de datos provenientes de un archivo Excel con informacién del OEE permite
procesar de forma eficiente los registros operativos de la planta. Esta automatizacion facilita la
obtencion de indicadores clave como disponibilidad, eficiencia y calidad, lo cual permite
visualizar de manera clara las areas criticas, detectar oportunidades de mejora y tomar

decisiones informadas. En consecuencia, se identifican los puntos donde es necesario
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intervenir, contribuyendo directamente al mejoramiento continuo del indicador OEE vy al

desempefio general de los procesos productivos. En resumen, el uso de Python ha optimizado
el andlisis del OEE al brindar resultados precisos, visuales y facilmente actualizables,

mejorando el control y seguimiento del desempefio en planta.

Integracion del OEE con indicadores de Bienestar

La estimacion tradicional del OEE, cuando los procesos son manuales o0 no estan
completamente automatizados, no contempla factores humanos que pueden incidir en la
productividad de las personas como fatiga, estrés, condiciones ergonémicas o del entorno en el
gue trabajan las personas como temperatura, humedad, polucion, etc.

Por tanto, se propone integrar una medicidn de bienestar que permita identificar factores
humanos que puedan afectar la productividad y permitan gestionar el bienestar de los
trabajadores.

Tomando como base el OEE tradicional se propone la estimacion de un OEE Humano-

Centrado o ajustado por bienestar (OEE_B)

OEE Ajustado por bienestar (OEE_B):

En esta fase se plantea una propuesta en la cual se hara empleo de la metodologia
AHP para evaluar factores humanos que afectan la productividad, e integrar los resultados de
este ejercicio con la medicién tradicional del OEE, con el fin de buscar un indicador de
desempefio que permita evaluar de manera simultanea la eficiencia de los procesos y el
bienestar laboral de los trabajadores de la empresa.

Di Luozzo.S., Starnoni.F & Schiraldi.M.M.(2023)., en su trabajo “On the relationship
between human factorand overall equipment effectiveness (OEE): An analysis through the

adoption of analytic hierarchy process and ISO 22400” utilizan la metodologia del Proceso de
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Jerarguia Analitica AHP con el objetivo de establecer la correlacion entre la Efectividad General
del Equipo (OEE) y los factores humanos que tienen la mayor influencia en este indicador clave
de desempefio. Tomando este ejercicio académico como punto de partida, se estructura la
implementacién de la metodologia AHP con el objetivo de identificar y ponderar criterios clave
del OEE (disponibilidad, rendimiento, calidad) y su relacién con 4 factores humanos que, segun
OIT, 2016., influyen en la productividad de las empresas y son: La rotacion de Personal, la
fatiga en los trabajadores, la capacitacion y/o experiencia del experto y las condiciones del
entorno laboral. Una vez realizada esta ponderacion se propone Integrar los resultados en un
modelo de OEE ponderado por bienestar laboral (OEE_PBL). Que tenga en cuenta los factores
humanos y permita a la empresa implementar iniciativas que apunten a mejorara tanto la

productividad como el bienestar de los trabajadores.

Para realizar el andlisis de la aplicabilidad de la herramienta del AHP y sus resultados
con la integracion del OEE tradicional, se desarrolla el ejercicio, empleando una plantilla de

Excel ajustada para realizar las estimaciones en las siguientes 5 etapas:

Etapa 1. Definicion de la jerarquia:

o Nivel 1: Objetivo principal ("Mejorar el OEE mediante factores humanos").
o Nivel 2: Criterios (Disponibilidad, Rendimiento, Calidad, Bienestar).
o Nivel 3: Alternativas (Reducir rotacion, Reducir fatiga, Aumentar experiencia,

Mejorar entorno).
Etapa 2. Comparaciones pareadas:

Se aplico la escala de Saaty (1-9). 16. R. W. Saaty (1.987), para evaluar la

importancia relativa de cada elemento. En la tabla 5 se muestra la escala de Saaty que
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va desde el valor 1 que se asigna cuando hay dos criterios evaluados con igual

80

importancia, hasta el valor 9 que se asigna a un criterio o variable cuando se considera

absolutamente mas importante que los otros.

Tabla 5.

Escala de jerarquizacion de Saaty

Escala

Definicion

Explicacion

1

Igual en importancia

Los dos criterios contribuyen igual al
objetivo

Moderadamente mds importante

La experiencia y el juicio favorecen un poco
a un criterio sobre el otro

Fuertemente mas importante

La experiencia y el juicio favorecen
fuertemente a un criterio sobre el otro

Muy fuetemente mas importante

Un criterio es favorecido muy fuetemente
sobre el otro

Absolutamente mas importante

La expenencia favorece en la mas alta
medida un factor frente al otro

Nota.(LiderDeProyecto.com / La Cadena Critica, s. f.)

Para realizar las comparaciones pareadas primero se establece la jerarquizacion de los
criterios tal como se describe en la tabla 6.

Tabla 6

Jerarquizacién de criterios OEE vs alternativas

A1: Reducir rotacién

A2: Reducir fatiga en

A3: Personal
mas experto y

Ad: Mejorar

de Personal trabajadores ; Entorne laboral
capacitado
C1: Mejorar la Disponibilidad 5 T 1 =
C2: Mejorar el Rendimiento 3 5 ¥ a2
C3: Mejorar la Calidad 3 9 5 T
C4: Mejorar bienestar 7 5 1 9

Nota. Fuente: Propia.

Y luego se construyeron matrices para evaluar criterios y alternativas, para cada uno de

los criterios, comparandolo contra la priorizacion de cada una de las alternativas. Ver

figura 33.

Figura 33

Matriz de evaluacion de criterios



81

Propuesta para el disefo de un Sistema de Gestion y Control basado en Estandares de
Productividad Laboral para Optimizar el Desempefio en el drea de procesos de la empresa
Alvilla S.A.S.

A1: Reducir rotacién de AZ2: Reducir fatiga | A3: Personal mas experto y | A4: Mejorar Entorno
Personal en trabajadores capacitado laboral
2 5 il 2

C2: Mejorar el Rendimiento

A1 Reducir rotacion de | A2: Reducir fatiga | A3: Personal mas expertoy | A4: Mejorar Entorno

Personal en trabajadores capacitado laboral

A1: Reducir rotacion de 1 10z 173 114

Personal

A2: Reducir fatiga en 2 1 12 12
| trabajadores

A3: Personal mas experto y 3 2 1 12
| capacitado

Ad4: Mejorar Entorne laboral 4 2 2 1

10,0 6,5 3.8 21

Nota. Fuente: Propia.

Etapa 3. Céalculo de prioridades

Se utilizé para el calculo de prioridades que se ve en la tabla 7, el método del vector

propio para derivar pesos normalizados (suma = 1). Obteniendo el siguiente resultado:

Tabla 7

Célculo de prioridades

. Al: Reducir rotacion de | A2: Reducir fatigaen | A3: Personal mas expertoy | Ad:Mejorar Entorno

Alternativa X . Resultado
Personal trabajadores capacitado laboral

C1: Mejorar la Disponibilidad 0,47 0,17 0,11 0,23 0,303

C2: Mejorar el Rendimiento 0,28 0,27 0,17 0,15 0,246

C3: Mejorar la Calidad 0,16 0,10 0,26 0,10 0,155

C4: Mejorar bienestar 0,10 0,46 0,44 0,42 0,282
047 0.28 0.16 0.10

Nota. Fuente: Propia

De estos resultados obtenemos:

Peso de Criterios Priorizacion de alternativas

Mejorar Disponibilidad: 30.3% ler lugar: Disminuir rotacion de personal (47%)

Mejorar Rendimiento: 24.6% 2do lugar: Disminuir la fatiga (28%)

Mejorar Calidad: 15.5% 3er lugar: Aumentar experiencia (16%)

Mejorar Bienestar: 28.2% 4to lugar: Mejorar entorno laboral (10%)
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Etapa 4. Andlisis de resultados del ejercicio AHP:

El desarrollo del ejercicio sugiere que, para mejorar el bienestar laboral y la
productividad medida desde los factores de calculo del OEE (Disponibilidad, rendimiento

y calidad), la empresa puede implementar las siguientes iniciativas:

1. Fomentar la retencion de personal: Actualmente la empresa contrata a sus
colaboradores a través de cooperativas de trabajo de manera indirecta y bajo
contrato de prestacion de servicios. El buscar alternativas que brinden estabilidad
a los trabajadores puede impactar positivamente la rotacién del personal y
fomentar un ambiente de trabajo mas satisfactorio para los empleados. Algunas
acciones para implementar pueden ser brindar un salarios o beneficios que sean
superior a la media de otras empresas del sector, cambiar el tipo de contratacién o
programas de desarrollo que permitan a los trabajadores crecer profesionalmente
en la empresa.

2. Implementar medidas para reducir la fatiga: Al realizar un analisis de los procesos
se pueden realizar acciones simples como rotacion de tareas, pausas activas,
mejoras ergondmicas en los puestos de trabajo, implementacion de horarios
flexibles. Al implementar este tipo de medidas los beneficios obtenidos se pueden
materializar en la en la reduccion de defectos de calidad causados por errores
humanos mejorando por ende el indice de calidad de los productos fabricados,
también se puede fomentar un incremento en el rendimiento de los procesos, y
una reduccioén en los accidentes y/o incidentes laborales causados por fatiga de
los trabajadores.

3. Invertir en capacitacion y desarrollo del personal: Aunque es la tercera prioridad,
su impacto es importante en la reduccion de defectos de calidad generados por
falta de conocimiento o destreza de los trabajadores en los procesos, también
puede generar un impacto en el incremento del rendimiento de los procesos, asi
como también fomentar el crecimiento profesional de los empleados.

4. Mejorar el entorno fisico y psicoldgico: Si bien es la cuarta prioridad, sigue siendo

muy relevante (ponderacion 0.282). Aspectos como la seguridad, la ergonomia,
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iluminacion, la reduccion de ruido y un clima de trabajo positivo son la base para

gue los empleados se sientan bien y mejoren su rendimiento.

Etapa 5. Incorporacion con el OEE:

Con el fin de incorporar una medida de bienestar laboral al indicador tradicional
de OEE se propone la estimacion de un factor ajustable, que permita correlacionar
directamente el bienestar con la productividad y que simultaneamente permita a la
empresa implementar acciones de mejora basadas en datos. Por esta razén se propone
la implementacion de un factor de bienestar laboral (FBL) con base en los resultados del
ejercicio AHP y el desemperfio de las iniciativas implementadas por la empresa para

mejorar el bienestar de los trabajadores.

Factor de Bienestar Laboral (FBL)

El desarrollo del AHP nos dio prioridades para mejorar el bienestar de los trabajadores:

¢ Reducir rotacién de personal (47% de importancia).
e Reducir fatiga (28%).
e Aumentar experiencia y formaciéon (16%).

e Mejorar entorno laboral (10%).

Para cada factor, se define un "nivel de logro" (NL) que calculado para cada factor

se puede definir de la siguiente manera:

e NL Rotacion de personal: De acuerdo con Rubio, L. P. (2023) la rotacion de

personal se puede calcular como:

[A+D]

IRP =41— x 100

PE

Donde:
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IRP = indice de rotacion de personal.

A = numero de personas contratadas durante el periodo definido.
D = numero de personas desvinculadas (ya sea por rotacion voluntaria o involuntaria).

PE = corresponde al promedio existente de personal en el periodo considerado.

Segun Rubio, L. P. (2023) Este indice de rotacion ofrece un valor porcentual en cuanto
al nimero de empleados que circulan en la organizacién en relacién con el promedio

general de empleados.

o NL Fatiga del personal: De acuerdo con Ladino. H & Rojas L.L. (2019). Existen
métodos fisioldgicos, de rendimiento o conductuales y subjetivos que han permitido
establecer escalas de medicion de la fatiga de los trabajadores, como se puede

evidenciar en la Tabla 8.

Tabla 8

Sintesis te métodos de medicion de fatiga

Sintesis de métodos de medicion de fatiga

Métodos Estudios

Electromiografia: presion sanguinea - frecuencia
Fisiolagicos cardiaca
Electroencefalograma
Calculo de tiempos de reaccion
Rendimiento o Conductuales Examen calidad del producto
Tasa error
Raiting of Percived Exertion
CR-10
Subjetivos Fatigue Severity Scale (FS5)
Piper Fatigue Self-ReportScale

FACES

Fuente: Ladino.H & Rojas L.L. (2019)

Sin embargo, la seleccién de la metodologia y la aplicacion depende del contexto

laboral a evaluar y el objetivo de la empresa. Por tanto, queda en manos de las
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personas a las que designe a la empresa, la seleccién e implementacién de una
metodologia de medicion de fatiga y cuantificarla en un resultado porcentual, ya sea ser
mediante la elaboracién de encuestas, la medicion de errores operativos asociados con
fatiga o la medicién de factores fisioldgicos de los colaboradores. Ante esto, para el
desarrollo del este trabajo de consultoria el factor de nivel de logro (LN) asociado a la

fatiga se establece como:
IRF = (1 — % RF)x100

Donde:
IRF = Indice de reduccién de fatiga.

RF = Porcentaje de reduccién de fatiga medido por la empresa.

e NL Experienciay formacion: De acuerdo con Souto.L & Reyes. S. (2018). Un
factor de medicion de experiencia y formacion de los trabajadores se puede medir

como:

Donde:
ICP = indice de capacitacion laboral.
TCC =Total de Capacitaciones Cumplidas.

TCP = Total de Acciones Planificadas.

e NL Mejora del entorno laboral: Como entorno laboral se toma como referencia el
concepto de evaluacién de las condiciones de los puestos de trabajo de los
trabajadores mediante el método LEST, el cual segin Obregon M.G. (2016). busca
evaluar las condiciones de trabajo de la manera mas objetiva y global posible, por

medio de un diagndstico final que indica si las situaciones consideradas en el
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puesto de trabajo son satisfactorias, molestas o nocivas, y las califica de acuerdo

con las dimensiones mostradas en la tabla 9.

Tabla 9

Dimensiones y variables consideradas en la implementacién del método LEST

IASPECTOS TIEMPOS DE
ENTORNO |CARGA CARGA [PSICOSOCIALES [TRABAJO
FisICO FISICA MENTAL
Ambiente (Carga estatica |Apremio de Iniciativa Tiempo de trabajo
Ruido Carga dindmica|Complejidad Estatus social
[uminacién Atencion Comunicaciones

Relacidn con el
Vibraciones Minuciosidad mando

Identificacion

del producto

Fuente: Obregon M.G. (2016).

Las dimensiones y variables evaluadas de cada puesto de trabajo se evallan a través

de cuestionarios especificos y los resultados obtenidos se pueden evaluar mediante el

uso de software especializado como “Ergoniza”, al cual se puede acceder de manera

gratuita mediante la pagina web:

https://www.ergonautas.upv.es/ergoniza/app/land/index.html.

Los resultados de obtenidos del método LEST se evalGan cuantitativamente de 1 a 10

como se muestra en la tabla 10:


https://www.ergonautas.upv.es/ergoniza/app/land/index.html
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Tabla 10

Sistema de puntuacion del método LEST

SISTEMA DE PUNTUACION

0,1,2 Situacidn satisfactoria

3,4,5 Débiles molestias. Algunas mejoras podrian aportar mas comodidad al trabajador
6.7 Molestias medias. Existe riesgo de fatiga.

8.9 Molestias fuertes. Fatiga

10 Nocividad

Fuente: Obregon M.G. (2016).

Aplicando los resultados de esta metodologia podemos obtener un indice de entorno de
trabajo IET de la siguiente manera de manera que podamos integrarlo a la ecuacion de

calculo del factor de bienestar:

) 10 — Puntaje LEST
IET = Promedloz:( 10 ) * 100%

De manera que una evaluacién las condiciones de los puestos de trabajo de un area

especifica con situaciones satisfactorias obtendrd un IET entre 80% y 100%.

Célculo del FBL:

Una vez evaluados los indices de rotacion de personal (IRP), el indice de reduccion de
fatiga (IRF), el indice de capacitacion laboral (ICP) y el indice de entorno de trabajo
(IET) en conjunto con los resultados obtenidos del AHP se establece el factor de

bienestar laboral de la siguiente manera:

FBL = [(0.47 x IRP) + (0.28 x IRF) + (0.16 x ICP) + (0.10 x IET)] * 100%

A manera de ejemplo; para un IRP = 90%, IRF =50%, ICP =95% y IET =70% el calculo

del FBL se calcula de la siguiente manera:
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e rotacion laboral IRP = 90% logrado — 0.47 x 0.90 = 0.423

e Reduccidn de fatiga: IRF = 50% logrado — 0.28 x 0.50 = 0.140
e Experiencia y formacion: ICP = 95% logrado — 0.16 x 0.95 = 0.152
e Entorno: IET= 70% logrado — 0.10 x 0.70 = 0.070

— FBL =0.423 + 0.140 + 0.152 + 0.070 = 0.785

OEE Ajustado por Bienestar (OEE_B)

Una vez calculado el factor de bienestar laboral (FBL) se establece una ecuacién que permite
relacionar el calculo del OEE tradicional con el FBL de la siguiente manera:
OEE_B = (OEE Tradicional x FBL) x 100%

Donde OEE_B es el OEE ajustado por el factor de bienestar laboral.

A manera de ejemplo calculamos que bajo un resultado de OEE tradicional de 0.7 y un FBL de
0.785:

— OEE_B = (0.7 x 0.785) x 100% = 55%

Interpretacion:

o EIOEE tradicional (70%) solo mide eficiencia técnica.
o EIOEE_B (55%) muestra que, gracias factor de bienestar laboral, la productividad real

es menor que lo que indica el OEE clasico.

Por tanto, a medida que aumente la eficiencia técnica (OEE) y/o el factor de bienestar

laboral (FBL) incrementen, la medicion general de bienestar y eficiencia (OEE_B) aumenta.

El calculo del OEE ajustado por bienestar (OEE_B) permite establecer un valor que reflejara el

éxito y el impacto de la implementacion de las alternativas de bienestar laboral priorizadas por
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el AHP. Por tanto, se sugiere desde este trabajo de consultoria que la empresa calcule de

manera periddica tanto al AHP como el FBL.

Costos y plan de implementacién de la propuesta

Con el fin de establecer una ruta de implementacion y establecer la viabilidad econdmica de la
propuesta planteada desde este trabajo de consultoria se establece el siguiente plan de trabajo
evidenciado en la figura 34, el cual se divide en cuatro fases: diagnéstico, disefio, piloto y
escalamiento, priorizando &reas criticas con bajo desempefio. Los costos se justificaran por las
ganancias en productividad y la reduccion de costos en los procesos evidenciados en la tabla
11.

Figura 34

Cronograma de implementacién

Consultoria Alvilla [ = ]

Project Lead: Diana Rodriguez, Cesar Mosquera, Leonardo Ojeda 2025 2026

Budget: Estimated: $0 | Baseline: $0 | Cost: Estimated: $0 | Baseline: $0 | Actual: $0 5 2/lg 28858 s =88 s8¢

WBS Task Name Resource Names Start Finish Duration Percent 10f11/12| 1|/ 2/3/als|e| 7|8 9|10]l11/12

Complete

1 Fase 1: Diagnéstico y Linea Base (Mes 1-2) mié 01/oct/25 jue 01/ene/26 64 0%

1.1 Medicion OEE Tradicional Eq procesos Alvilla, Eq Consultor mié 01/oct/25 jue 01/ene/26 64 0%

111 implementacion de formatos de recoleccion OEE, Eq procesos Alvilla, Eq Consultor mié01/oct/25 mar 21/0ct/25 15 0%
capacitacion del personal de supervision

112 Medicion el OEE tradicional actual (disponibilidad, Eq procesos Alvilla, Eq Consultor mié01/0ct/25  mar 23/dic/25 60 0%
rendimiento, calidad).

113 Evaluar indicadores de bienestar (encuestas de fatiga, Eq procesos Alvilla, Eq Consultor mar 23/dic/25  jue 01/ene/26 s 0%
rotacién, horas de capacitacion).

1.2 Ejecutar Ejercicio AHP Eq procesos Alvilla, Eq Consultor ~ mié 01/oct/25  jue 04/dic/25 a7 0%

121 Ejecutar ejercicio AHP Eq procesos Alvilla, Eq Consultor mié 01/oct/25 mar 02/dic/25 45 0%

122 Identificacion Areas Criticas AHP Eq procesos Alvilla, Eq Consultor mar 02/dic/25  jue 04/dic/25 3 0%

2 Fase 2: Disefio del Modelo OEE_B (Mes 3-4) lun 01/dic/25 mié 10/dic/25 8 0%

21 Definir métricas para cada factor del FBL Eq Consultor, Gerencia Alvilla lun 01/dic/25 mié 10/dic/25 8 0%

2.1.1 E: BL Bi L. Eq ) i ill . : N K

stablecer FBL (Factor de Bienestar Laboral) con q Consultor, Gerencia Alvilla lun 01/dic/25  mié 10/dic/25 8 0%

pesos AHP.

212 Medicion FBL - Recopilacion de informacion Eq Consultor, Eq procesos Alvilla mié 10/dic/25 vie 30/ene/26 35 0%

2.2 Analisis de informacion OEE_B- Elaboracion informe de Eq Consultor, Eq procesos Alvilla jue 12/feb/26  vie 27/feb/26 12 0%

resultados
221 Crear un dashboard integrado para visualizar OEE_B. Eq Consultor, Eq procesos Alvilla, jue 12/feb/26  lun 23/feb/26 s 0%
Gerencia Alvilla

222 Elaboracion de manuales tecnicos de medicon OEE_B  Eq Consultor jue 12/feb/26  vie 27/feb/26 12 0%

3 Fase 3: Piloto y Ajustes (Mes 5-6) lun 02/mar/26  vie 05/jun/26 70 0%

3.1 Implementar en un area piloto Eq Consultor, Eq procesos Alvilla lun 02/mar/26  vie 05/jun/26 70 0%

3.1.1 Capacitar a supervisores en el uso del OEE_B. Eq Consultor, Eq procesos Alvilla lun 02/mar/26 vie 06/mar/26 5 0%

3.1.2 Recopilacion de datos Eq procesos Alvilla vie 06/mar/26 jue 28/may/26 60 0%

3.13 Validar consistencia de datos y ajustar modelos. Eq Consultor lun 01/jun/26  vie 05/jun/26 5 0%

4 Fase 4: Escalamiento (Mes 7-12) mié 01/jul/26  vie 04/dic/26 113 0%

4.1 Extender proyecto a toda la planta Eq Consultor, Eq procesos Alvilla mié 01/jul/26 mar 22/sep/26 60 0%

4.2 Vincular resultados OEE_B a incentivos Eq Consultor, Eq procesos Alvilla mar 22/sep/26 lun 02/nov/26 30 0%

4.3 de 1 Eq Consultor, Eq procesos Alvilla lun 16/nov/26  vie 04/dic/26 15 0%

Nota: Fuente propia
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Tabla 11

Costos de implementacion

1. Costos de consultoria y desarrollo

Actividad Descripcién Costos Tiempo Total
Consultoria Contratar consultores con $270.000/hora 90 $24.300.000
Especializada expertos en eficiencia horas

operativa, implementacion
de OEE, diagnostico técnico
y estructuracion de planes
de mejora. Incluye analisis
inicial, hoja de ruta 'y
planificacion de despliegue.

Desarrollo de
Documentacion
e indicadores
OEE

Disefio de formatos de $100.000/dia 150 $15.000.000
captura, protocolos dias

operativos, visualizacion de

KPI, integracion de software

documental y lineamientos

segun estandares Lean.

2. Costos de formacién y capacitacion

Capacitacion del
Personal:

Formacion tedrico-practica

para operarios, supervisores

y administrativos sobre

principios del OEE, toma de

_dat_os, analisis de_ $150.000 40
indicadores y mejora horas
continua, auditoria operativa

inicial para validacion del

sistema implementado.

$6.000.000

3. Costos asociados a ajustes operativos e imprevistos

Ajustes en
Procesos de
Produccion:

Costos asociados con la - $15.000.000
modificacion de procesos de

produccion para cumplir con

los estandares de calidad y

del sector litografico, que

pueden incluir cambios en

maguinaria o

procedimientos operativos.

4. Costos de comunicacion y divulgacién interna
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60 dias $7.000.000
Plan de Disefio de campafas
comunicacion internas, boletines
de ambiente informativos, sesiones de
OEE: Costos de comunicacion y

divulgacion interna
retroalimentacion con
talento humano.

Costeo Total

Costo Presupuesto
Costos de Consultoria y Desarrollo $ 39.300.000
Costos de Formacion y capacitacion $ 6.000.000
Costos para imprevistos y ajustes $ 15.000.000
Costos de Divulgacién y comunicacién interna $ 7.000.000
Total, Costo Implementacion $67.300.000

Nota: Fuente propia
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Conclusiones

1. Respecto al objetivo especifico nimero 1, concluimos que al realizar la
contextualizacion de la empresa Alvilla, se evidencié que el sector litogréafico en
Colombia esté en una posicion altamente competitiva enfocada principalmente en la
parte de inversiones y productividad, lo que lleva indica que a pesar de que la empresa
tiene una alta trayectoria, enfrenta desafios de modernizacion tecnolédgica y adaptacion
de nuevas condiciones del mercado, lo que refuerza la posicién de fortalecer sus
procesos internos mediante herramientas que permitan una gestion mas eficiente,
productiva y sostenible.

2. Enrelacién con el objetivo especifico nimero 2, concluimos que En cuanto al andlisis del area
de procesos se logré identificar que algo que esta afectando la eficiencia operativa y el
bienestar del personal es la ausencia de herramientas que se logren integrar para poder
evaluar el desempefio laboral y la productividad el personal, lo que genera desconfianza hacia
los métodos actuales de medicién, esto evidencia la necesidad de implementar una solucién
que le ayude a encontrar puntos de mejora en su productividad y en la percepcion del
bienestar de los trabajadores.

3. Frente al objetivo especifico nimero 3, concluimos que La evaluacién realizada al area de
procesos de la empresa, realizado con herramientas cualitativas, permitié evidenciar una débil
relacion entre el desempefio laboral y la productividad de la planta lo que evidenci6é que tener
en cuenta el bienestar laboral ayuda e impacta en el mejoramiento de la productividad de la
empresa.

4. Respecto al objetivo especifico nimero 4, concluimos que La integracion del AHP y el OEE

ofrece a las organizaciones una herramienta poderosa para la toma de decisiones
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estratégicas y la medicion del rendimiento. Al utilizar el AHP para priorizar iniciativas de
bienestar laboral y luego conectar su progreso con el OEE mediante un indicador compuesto
como el OEE_B, las empresas pueden:
e Obtener una comprensién profunda de la interconexién entre el capital humano y la
eficiencia de los procesos.
o Justificar de manera mas contundente las inversiones en programas de bienestar
laboral en la empresa.
e Monitorear el impacto estratégico de sus decisiones mas alla de las métricas

operacionales tradicionales.

Esta aproximacién fomenta una cultura organizacional donde el bienestar de los
empleados no es solo una responsabilidad social, sino un motor fundamental para la

optimizacion y la sostenibilidad de la eficiencia de los procesos de Alvilla.
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Recomendaciones

De acuerdo con lo realizado y hallado en el desarrollo del trabajo realizado desde el
diagnostico, analisis y propuesta de mejora desarrollada en esta consultoria, se presenta a
continuaciéon una serie de recomendaciones basadas en el cronograma de consultoria
propuesto, orientadas a facilitar la implementacion del proyecto de una manera sencilla en la
empresa Alvilla S.A.S.:

1. Se recomienda que, desde el &rea de procesos de la empresa, se establezcan
mecanismos para unificar la recoleccion de los datos del proceso para que su
recopilacién sea de manera diaria y confiable, incluyendo unidades fabricadas,
paradas, unidades rechazadas y asi con todos los datos requeridos para el
calculo del OEE, para lo cual se facilita el formato de Excel para que sea
diligenciado y asi facilitar la recoleccion de datos.

2. Se recomienda que las areas de procesos y de gestion humana, disefien e
implementen programas de capacitacion dirigidos al personal de la planta, con el
objetivo de fortalecer sus habilidades y competencias para analizar e interpretar
los datos generados por el indicador OEE. Estas capacitaciones deben
enfocarse en ensefiar como utilizar la informacioén para identificar problemas,
tomar decisiones oportunas y proponer mejoras en los procesos productivos.

3. Se recomienda socializar de forma periddica los resultados del indicador OEE
con los operarios y demas colaboradores de planta. Informarles sobre el
desempefio de los procesos y destacar las mejoras alcanzadas permite que se

reconozca su esfuerzo y participacion. Este tipo de retroalimentacion ayuda a
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motivar al personal, fomenta el compromiso con los objetivos de la empresa y
refuerza una cultura de mejora continua basada en el trabajo en equipo y en el
reconocimiento de los logros.

4. Se sugiere llevar a cabo sesiones periddicas de retroalimentacién entre el
personal de planta, la gerencia y las areas de soporte, con el propésito de
compartir los resultados del analisis del OEE y los hallazgos relacionados con el
entorno competitivo de la empresa. Estas sesiones permiten que los
colaboradores comprendan mejor el contexto en el que opera la organizacion,
identifiqguen los retos del mercado y propongan acciones de mejora desde su
experiencia. Ademas, el intercambio de ideas promueve la participacion,
fortalece el trabajo en equipo y alinea al personal con los objetivos estratégicos

de la empresa.
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Anexos

Formato V de Aiken para administradores

VALDACION INSTRUMENTO DE MEDICION - V DE AIKEN - ADMINISTRATIVOS

Propuesta de una ruta de mejors dé proceios én &l sistema de gestidn y control de scuerdo con el estdndar de
productividad laboral en el drea de procesos.
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Formato V de Aiken para operativos

VALIDACION INSTRUMENTO DE MEDICIGN - V DE AIKEN - OPERATIVOS

Propuesta de una ruta de mejora de procesos en el sistema de gestidn y control de acuerdo con el estandar
de productividad laboral en el drea de procesos.
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Resultados encuesta realizada

1. ;Los métodos de medicion de la productividad utilizados en el area proporcionan resultados precisos, claros y consistentes? (0 punto)

® S 3
® No 0
@ Algunas veces 0

100%

2. ;La tecnologia disponible en la empresa (como maquinas de produccion, software de gestion y herramientas digitales) se usa de manera
optima para mejorar la productividad en los procesos operativos? (0 punto)

33%
e S 1
® No 0
@ Algunas veces 2

67%

3. ;Los tiempos estandarizados para cada tarea estan ajustados a la capacidad operativa real? (0 punto)

33%
® S 2
® No 1
@ Algunas veces 0
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4. ;Tiene una comprension clara de los objetivos especificos de productividad que debe alcanzar? (0 punto)

33% 33%
® S 1
® No 1
@® Algunas veces 1
33%
5. ¢El proceso de asignacion de recursos es eficiente y equitativo? (0 punto)
33%
® si 1
@® No 0
@® Algunas veces 2
67%

6. ;Los colaboradores cuentan con los recursos fisicos necesarios para sus actividades? (0 punto)

33%
® si 1
® No 0
® Algunas veces 2

7. ¢El uso de los recursos tecnologicos esta optimizado para los procesos operativos? (0 punto)

33%
® S 2
® No 0
® Algunas veces 1
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8. ;Cuentan con los recursos (personal, maquinaria, insumos) para adaptarse de manera adecuada a los picos de produccion ? (0 punto)

3%
® s 1
® No 0
® Algunas veces 2

9. ;Conoce las métricas de productividad actuales, que le permitan identificar oportunidades para la mejora continua en los procesos que ej
ecuta? (0 punto)

3%
L 2
® No 1
7%
10. ;Conoce los indicadores de desempefio y como se miden? (0 punto)
L 0
® No 3
100%
11. ;Es efectiva la medicion de estandares de calidad en su area? (0 punto)
3%
o si 2
® No 0
@ Algunas veces 1
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12. ;Los métodos de evaluacion reflejan el trabajo en equipo y la cooperacion entre areas? (0 punto)

3%
L 2
® No 1
67%
13. ;Se siente valorado y reconocido por su esfuerzo y desempeiio en la labor que ejecuta? (0 punto)
3%
@S 0
® No 1
@ Algunas veces 2
7%
14. ;Las politicas de compensacion econdmica satisfacen sus expectativas? (0 punto)
3%
® s 2
® No 1
67%

15. ¢El nivel de confianza y colaboracion entre los equipos de trabajo contribuye positivamente a su rendimiento y al logro de los objetivos
de la empresa? (0 punto)

3%
® S 1
® No 0
@ Algunas veces 2
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Formato de evaluaciéon de desemperio de Alvilla

EVALUACION DE DESEMPERQ

ALVILLA BAX

Vigente a partir de:
20.05.2020

Version 10

| HOJA DE INSTRUCCIONES

Evalle al frabajador con la calificaciéon que mejor exprese el juicio global sobre la persona,

Calif. Descripcion de la calificacion Traduccién

Nivel de resultado claramente sobre lo esperado. Importante
- . Excelente

rendimiento extra en la demostracion de este factor.
Nivel de resultado que satisface plenamente las expectativas.

4 - 4,9 |Alguna falla eventual esta compensada por resultadas Bueno
claramente significativos en forma constante.
Nivel de resultado aceptable o normal. Se le ha efectuado

3 - 3,9 [refroalimentacion constante sobre el mejoramiento de su Aceptable

desempeno, podria ser mejor.

Nivel de resultado no satisface los requerimientos de este factor, syl
desemperio se encuentra por debajo de lo esperado.

Insatisfactorio

Nivel de resultado deficiente y no clcanza los requerimientos minimos
del factor

Deficiente

| 5QUE VOY A MEDIRZ

1. Desempefio laboral supervision, enfre ofras)

{conocimiento del puesto, enfregas oporfunas, requerimientos de

2. Desempefio actitudinal creatividad, respeto, entre ofras)

fresponsabildiod, comunicacion, puntualidad, innovacion,

normas internas, enfre ofras)

3. Desempefio Integral fcuidado de equipos, cumplimiento en EPF, BFM, seguimiento a las

4. HSEQ fautocuidado, cumplimienfo con normas de medio ambiente,
. calidad, FSC y seguridad y salud en el trabajo, enfre ofras]

5. Gestion Humana {Disciplina, dotacicn, horarios, convivencia, compromiso, entre ofros)

Nota:

destinada para el personal operativo.

Se cuenta con dos tipos de pruebas; la evaluaciéon TIPO A es destinada
para evaluar al personal administrativo y la evaluacion TIPO B es
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