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RESUMEN

El presente proyecto se realiz6 en una empresa de elaboracion de empaques flexibles que posee
un porcentaje del 22% de trabajos rechazados en el area de impresion, que le representa
pérdidas significativas en tiempo productivo y dinero. El objetivo de este proyecto es disefiar un
sistema de gestion y control operacional para el area de preprensa y proponer mecanismos de
mejora que logren la reduccion de trabajos rechazados mediante la aplicacion de la Metodologia
DMAIC.

Mediante la metodologia conocida como DMAIC (Definir, Medir, Analizar, Mejorar, Controlar), se
planted el uso de herramientas de calidad como lluvia de ideas, Ishikawa — diagrama de Causa
y efecto, 5 por qué y matriz de priorizacion, para determinar la situacién actual, encontrar la de

causa raiz del problema y elaboracién de planes de mejora.

Partiendo de un andlisis de la situacién actual de la empresa y mediante el analisis de diagramas
de flujo para conocer el proceso productivo, integrando los factores administrativos, humanos y

técnicos, se pudo identificar el problema y asi proceder al analisis de la causa raiz.

Con los andlisis realizados, se disefié un sistema de gestidon y control operacional, y se
implementd un plan de mantenimiento preventivo, se cred un comité evaluador de trabajos, se
realiz6 diagrama de procedimientos, se elabord Instructivos operacionales y formatos de control,

soluciones que fueron evaluadas mediante una matriz de priorizacion de soluciones.

Mediante un analisis estadistico de los trabajos realizados contra los trabajos rechazados se
demostré que el porcentaje obtenido en dos meses posterior a la implementacion existe la

tendencia a disminuir el nimero de trabajos rechazados promediados del 22% al 8.57%.

Se recomienda cumplir las metas de control mediante reuniones semanales a fin de darle

sostenibilidad a las soluciones implementadas.
Finalmente, como parte del control se recomienda mediante un plan de capacitacion, la
realizacion de auditorias y la implementacién de la técnica de las 5s contribuir a la continuidad

del proyecto.

Palabras Claves: Preprensa, reduccion de trabajos rechazados.



ABSTRACT

The following Project was developed in a manufacturing company of flexible packaging that owns
a percentage of 22% from waste plastic products in the Printing Area that represents significant
losses not only in money but also in productive time. The objective of this Project is to design a
management system and operational control for the PrePrinting area as well as propose
improvement mechanisms that contribute to the reduction of waste plastic products by means of
the application of the DMAIC METHODOLOGY.

Through the methodology known as DMAIC (Define-Measure-Analyze-Improve-Control) it was
aimed the right use of quality tools such as: Brainstorming, Ishikawa-Cause and Effect Diagram-
, 5 Whys and Prioritization Matrix to determine the current situation and find the beginning of the

problem and the development of improvement strategies.

It was possible to identify the problem by proceeding with the analysis of the early problem. The
current situation from the enterprise was reviewed and analyzed by checking flowcharts in order

to know the productive process, integrating management, technical and human resources.

Once the results were developed, it was designed a management system and operational control
as well as implement a preventive maintenance plan. It was created an evaluation commitee and
procedure diagrams. An operational handout and controlling records were evaluated by a

prioritization matrix of solutions.

There is a tendency of decreasing the number of rejected assignments score from 22% to 8.57%.
It was verified that the obtained percentage two months after the implementation was

accomplished by an statistical analysis from finished goods against rejected goods.

It is recommended to accomplish control goals by weekly meetings in order to support the

implemented solutions.

In summary, as controlling, it is necessary by a training plan, inspections and the implementation

of 5s techniques to contribute to the effectiveness of the Project.

Keywords: PrePrinting, reduction of waste plastic products.
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INTRODUCCION

Hoy en dia las organizaciones estan en la busqueda continua de la mejora del
desempenio de sus procesos; debido a que se desenvuelven y enfrentan dia a dia en

un entorno cambiante.

La industria plastica es una de las mas importantes, ya que actualmente existe una
tendencia marcada y muy fuerte a sustituir diversos materiales por plasticos, donde
los consumidores son mas exigentes y sensibles a cada opcién que se les presenta

en un mercado inundado de ofertas.

Debido a lo anterior mencionado, las organizaciones deben implementar mejoras que
permitan administrar adecuadamente la necesidad de elaborar planes de control que
sirva de guia y brinde herramientas especificas que ayuden a las empresas a
conseguir que todos sus procesos funcionen de una forma organizada y
estandarizada, lo cual se refleje en un mejoramiento notable.

Estructura del Proyecto

El Proyecto en mencion, estd conformado por 3 capitulos que se detallan a

continuacion:

Capitulo I: Definicion del Problema, se muestra el planteamiento del problema, el
alcance, los objetivos generales y especificos, la metodologia utilizada y marco

tedrico.

Capitulo II: Aplicacion de la Metodologia, se describe la metodologia utilizada en

el proyecto.

Capitulo lll: Analisis de Resultados, se detallan las mejoras por medio de
indicadores, analisis de ahorro anual; producto de las implementaciones del proyecto.

Finalmente, se encuentran las Conclusiones y Recomendaciones.



CAPITULO 1

1. DEFINICION DEL PROBLEMA.

Al momento de realizar el estudio, el 22% de los trabajos enviados al area
impresién son rechazados (ver Figura 1.1), los cuales presentan problemas de
trabajo por parte del Area de preprensa, lo que representa una pérdida de tiempo,
desperdicio de materiales y un costo de oportunidad por produccién ineficiente

debido al no adecuado uso de recursos.

Trabajos realizados - Trabajos rechazados

535

‘ % Trabajos Realizados

78%

% Trabajos
Rechazados

Figura 1.1 Trabajos Realizado — Trabajos Rechazados

El porcentaje de trabajos rechazados fueron obtenidos en el periodo de Enero
a Noviembre del 2015 como se muestra en la Tabla 1.

Tabla 1: Total de trabajos Realizados vs Trabajos rechazados

Trabajos Trabajos Porcentaje de
Meses =
Realizados Rechazados rechazo
Enero 72 23 32%
Febrero 61 19 31%
Marzo 81 18 22%
Abril 88 18 20%
Mayo 76 17 22%
Junio 120 15 13%
Julio 70 17 24%
Agosto 85 10 12%
Septiembre 92 20 22%
Octubre 90 19 21%
Noviembre 63 20 32%
Total 898 196 22%




Cada trabajo enviado al &rea de imprenta tiene definido un nimero de colores
segun el disefio a imprimir, cada color representa un cilindro y la maquina
impresora tiene una capacidad de impresion de hasta 10 colores en linea. Ver
Figura 1.2 y Figura 1.3

AL RAL AL ZIT LI LT .’.v‘:.‘::.:n‘.'rm‘ttw

. Figura 1.2 Cilindro Grabado Figura 1.3 Maquina impresora

La presencia de al menos un cilindro defectuoso en el proceso de impresion

implica la devolucién total de cilindros, por ende el rechazo del trabajo.

La Tabla 2, muestra en promedio la perdida en délares que existe debido al
rechazo de trabajos debido a los cilindros defectuosos presentes, tomando como
ejemplo un trabajo de 3 colores donde fueron rechazados 2 cilindros, y un trabajo

de 10 colores donde fueron rechazados 4 cilindros.

Tabla 2- Pérdida promedio en ddlares por trabajo rechazado

Trabajo de 3 colores ( 3 cilindros )

Costos impresién

Referencia CH/H CH/M o TP X DEFECTOS ( H)| C/TOTAL -HORAS($) |C/Desp MT( $)| C/TOTAL PROCESO $
Agua Manantial Sin Gas 25.57 100.44| 126.01] 1.23 154.99 43.20| 198.19|
Costo de Grabado ( 2 cilindros Rep! dos )

Ne Cilindros reprocesados CH/H CH/M C MP-Desp cT

Cilindro 1 24.79) 12.85 245 62.14] $322,47

Cilindro 2 24.79 12.85 24.5 62.14] /

Total 124.28|

Trabajo de 9 colores ( 9 cilindros )
Costos impresion

Referencia CH/H CH/M [&) TP X DEFECTOS(H) | C/TOTAL -HORAS ( $)|C/Desp MT ($)| ¢/TOTAL PROCESO $
Pan de Pascua 750gr 25.57 100.44| 126.01] 3.12 393.15 56.76) 449.91
Costo de Grabado ( 4 cilindros Reprocesados )

Ne Cilindros reprocesados CH/H CH/M C MP-Desp cT

Cilindro 1 24.79 12.85 24.5] 62.14f

Cilindro 2 24.79 12.85 245 62.14] $698,47

Cilindro 3 24.79 12.85 24.5] 62.14]

Cilindro 4 24.79 12.85 24.5] 62.14f

Total 248.56)




Se muestra los costos de H-H, H-M, el tiempo perdido debido al montaje de

cilindros y el Costos de desperdicio de materiales tanto en impresion como al

reprocesar los cilindros, realizando el analisis respectivo se puede observar que

para un trabajo de 3 colores donde se rechazan 2 cilindros existe una perdida

promedio de $ 322.47 y para un trabajo de 9 colores donde se rechazan 4

cilindros existe una pérdida promedio de $698.47.

1.1 Objetivos.

1.2

111

Objetivo general

Diseflar un sistema de gestion y control operacional para el area de

preprensa con el fin de disminuir a un 8% el porcentaje de trabajos

rechazados.

1.1.2

Objetivos especificos

Realizar un diagnéstico que determine la situacién actual de la
empresa frente al problema.

Identificar las actividades criticas del proceso para realizar un control
especifico.

Formar un comité de trabajo para analizar especificaciones técnicas
de producto.

Establecer procedimientos de trabajo para una mejor utilizacién de
recursos.

Desarrollar un plan de accién que beneficie a la continuidad de las

mejora propuestas.

Marco tedrico

Metodologia DMAIC.- La metodologia de procesos DMAIC (ver figura 1.4) es

una herramienta Gtil cuando se necesita medir la existencia de productos o

procesos gue no cumplen con los requerimientos y especificaciones deseadas o

no tienen un funcionamiento adecuado segun los requerimientos de la empresa

[1].



b)

d)

Mejorar Analizar

Figura 1.4. Ciclo Metodologia DMAMC

Definir: En esta fase del proyecto se debe comprender a plenitud los
problemas que se presentan en la empresa, ademas de las necesidades
y requerimientos que el cliente requiere para encontrar la mejor solucion
posible. Para esta fase es muy importante la VOC, ya que nos ayuda a
identificar donde debemos enfocar nuestro mayor esfuerzo basandonos en
las expectativas de mejora esperadas. [2].

Medir: Esta fase es importante para saber cémo funciona el proceso
actualmente en la empresa y como se desarrolla, ademas nos ayuda a
identificar cuales son los indicadores de calidad y las variables que lo
afectan. [2].

Analizar: A través de esta fase y mediante los datos obtenidos en las
mediciones del proceso actual podemos determinar las causas del
problema y las oportunidades de mejora. [2].

Mejorar: Mediante reuniones usando Brainstorming (Lluvia de ideas) se
puede establecer propuesta de mejora para el proceso asi como también
un plan de implementacién con un enfoque de gestion de cambio en
beneficio a la organizacion. [2].

Controlar: En esta fase se debe asegurar que las mejoras implementadas
se sigan manteniendo a largo plazo por lo cual se debe seguir un plan de
monitoreo o estrategia de control que aseguren y garanticen la mejora de

procesos. [2].



Diagrama Causa — Efecto.- Es una herramienta que nos ayuda a identificar y
clasificar los posibles factores que contribuyen a las causas reales de nuestro
problema (efecto) mediante una lluvia de ideas que ayudaran a tomar
decisiones correctas frente a las diferentes causas principales del efecto. Esta
herramienta nos proporciona una vision global del problema [3].

Diagrama de Pareto.- Técnica desarrollada para explicar la concentracion de
la riqueza. En este analisis se identifican y miden las causas mas importantes
de un problema y las que no lo son, la técnica también se conoce como la
regla 80-20. [3].

SIPOC.- SIPOC es la sigla (en inglés), que simboliza Proveedores, Entradas,
Procesos, Salidas y Clientes. Es un modelo usado para identificar y aclarar lo

gue se necesita para crear el producto o servicio.

Permite vincular los requerimientos del cliente con los resultados del proceso,
y con los requisitos solicitados al proveedor, detectando asi inconsistencias

internas. [4].

Matriz de Priorizacién.- Matriz de decisién o priorizacién es una herramienta
gue ayuda a comparar y escoger racionalmente entre varias opciones o
alternativas de problemas o soluciones con base en unos criterios para fijar

prioridades o tomar una decision. [5].

Why.- Técnica que busca profundizar en el andlisis de causas preguntando y

respondiendo en forma sucesiva el porqué de un problema. [6].

Lluvia de Ideas.- Es una forma de pensamiento creativo encaminada a que
todos los miembros de un grupo participen liboremente y aporten ideas sobre

un tema. [6].



Diagrama de procesos.- Muestra la secuencia cronolégica de todas las
operaciones, inspecciones, tiempos permitidos y materiales que se utilizan en
un proceso de manufactura o de negocio, desde la llegada de la materia prima
hasta el etiquetado del producto terminado. [6].

Planes Operativos.- Son una concrecion del Plan Estratégico por areas de
gestion, suelen elaborarse con una perspectiva anual, posen un alcance mas
estrecho y limitado, ademas contiene los detalles que se requieren para

incorporar la estrategia a las operaciones diarias. [7].

5S.- Representan principios expresados con cinco palabras japonesas que
comienzan con S ( Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke), que son el reflejo
de las actitudes y comportamientos dentro de la organizacién y el compromiso

de la alta direccidén con el personal. [8].

Instructivo de Trabajo.- Es un documento que recopila de manera ordenada
y sistematica las politicas, criterios y actividades enfocadas hacia una

estandarizacion y cumplimiento por parte del personal de la organizacion. [9].

Sistemas de Gestion Operacional.- Es una serie de procesos de mejora
continua que incorpora de forma sistematica, avanzadas herramientas de
diagnostico, metodologias y nuevas tecnologias, para optimizar la gestion,

planeacion, ejecucién y control. [10].



En la Tabla 3, se muestra la metodologia DMAIC aplicada al desarrollo del

proyecto, donde se describe cada una de las técnicas y herramientas utilizadas

CAPITULO 2

2. METODOLOGIA.

para el desarrollo de la solucion del problema en estudio.

Tabla 3: Actividades realizadas - Metodologia DMAIC

Etapas Actividades Objetivo
-> Levantamiento de proceso
Definir — Alcance del proyecto Identificacién del problema
- Seleccién de equipo de trabajo actual de la empresa
-> ldentificacién del problema
Establecer linea base
Medir |- Recoleccion de datos y
enfocar el problema
- ldentificacién de problemas Criticos Convertir datos en
Analizar . . ] . ., .
-> Analisis y Validacion de Causa Raiz informacién para mejoras
—-> Generacién de soluciones de mejora
., . . Implementar Cambios
. - Seleccién de Soluciones de mejora p ) ~| y
Mejorar — - Verificar desempefio del
-> Elaboracién de Plan de Implementacion .
proceso mejorado
- Implementacién de Soluciones
Asegurar que se
Controlar |->Elaboracion del plan de control & q .
mantengan las mejoras
2.1 Definir

En esta etapa del proyecto se plante6, desarrollo y documento el problema, el
proceso y la demanda del cliente en base a los objetivos inicialmente planteados,

mediante la identificacion de la variable de control. Ademas de definié el equipo

de trabajo que fue parte clave durante todo el proyecto.

Levantamiento de Proceso

Se realiz6 un mapeo de los procesos actuales de impresién y preprensa con la

finalidad de resaltar las fuentes de variacion dentro de cada proceso.




Proceso deimpresion

En la Figura 2.1 se muestra el proceso de impresion y claramente se especifica
donde se presenta el rechazo del trabajo de preprensa, el mismo que solo es
detectado una vez ya montado el trabajo y realizada la respectiva corrida de

maquina.

Rechazo de
trabajo

Figura 2.1 Diagrama de Flujo - Proceso de Impresion
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Proceso de Preprensa (Grabado de cilindros)

En la Figura 2.6 se muestra el proceso de elaboracién de cilindros el cual forma

parte del proceso de preprensa.

Limpieza y

desengrasado de
Cilindros de Acero

Niquelado de
Cilindros de
Acero

{

Cobrizado

|

Rectificado y
Pulide

Grabado

Revision de
cilindros grabados

Sl

Limpieza y lavado
de cilindros

!

Revisién del
Cromado de
Cilindros

" NO

l5|

Limpieza y Lavado
de Cilindros
Cromados

Almacenado —
Listo para proceso
de Impresién

Figura 2.2 Diagrama de flujo — Proceso Preprensa
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Para establecer el alcance del proyecto, se usoé la herramienta SIPOC, tal como
se puede apreciar en la Figura 2.3.

* ARTES * ARTE * GRABADO * JUEGO DE * IMPRESION

DISENO DE DIGITAL DE CILINDROS
PRODUCTO * MATERIALES CILINDROS

* CILINDROS

Figura 2.3 SIPOC de proceso

Alcance del proyecto

El alcance de este proyecto estuvo enfocado en el Area de Preprensa
(Grabado de Cilindros), para el seguimiento y control del proceso de
elaboracion de cilindros como recurso para el area de impresion, donde se

rechazan los trabajos a causa de cilindros con defectos.

Por lo tanto, la variable de respuesta que sera estudiada y que

denominaremos como el problema a resolver es:

Porcentaje de trabajo rechazado por el area de imprenta.

Seleccién de Equipo de Trabajo:

Con el fin de lograr los objetivos planteados se selecciono un grupo de
personas expertas pertenecientes a los diferentes departamentos
involucrados al proceso, con destreza y experiencia en el manejo y control de
los procesos de produccién, con criterio y caracter proactivo para discutir y
definir ideas, asi como desarrollar un consenso de sus pensamientos y
conocimientos.
Los integrantes de este grupo son:

v' Gerente de la Division
Jefe de Grabado de Cilindros
Jefe de area de Impresion

Jefe de control de Calidad

N XX

Ayudantes del &rea de impresién
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Identificacion del problema

Mediante una lluvia de ideas efectuada en conjunto con el equipo de trabajo,
se pudo determinar las diferentes causas de rechazo de un trabajo en
Preprensa, y se definid 6 razones especificas por lo cual los cilindros no
cumplen con los estandares de calidad para continuar con la impresion y

producciéon de una orden. (Ver figura 2.4)

- .

Figura 2.4 Causas de rechazo de Cilindros

Cronograma de proyecto

En la Tabla 4, se presenta el cronograma de implementacion de soluciones

gue se realiz6 durante el proyecto.

Tabla 4-Cronograma de Implementacion

Actividades febrero-16
1 2 E) 4 1 2 3 4 1 2 E) 4

Recoleccion de datos

Reuniones con personal de area en

dio( Cliente)
Identificacion de factores que afectan a
la variable de

Desarrollo de herramientas para
definir causa raiz del problema

Seleccionde de metodologias para la
solucion del problema

Jnlaoi

ion de la

Evaluacion de mejoras y efectividad
de soluciones

Disefio de indicadores de Control
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En esta etapa del proyecto se determin6é el desempefio actual del proceso

mediante una recoleccion de datos para su respectivo andlisis enfocado en el

problema.

Recoleccién de Datos

La finalidad de la recoleccion de datos fue buscar informacion util para el

desarrollo del proyecto, donde se validé y evidencié las causas de rechazo

definidas por el equipo de trabajo.

La recoleccién de datos se la realizé mediante la técnica de observacion directa

del proceso de impresién usando la modalidad de observacion individual.

La observacion se realiz6 durante 8 dias consecutivos, en turno diurno de 12

horas y se obtuvieron los siguientes resultados, como se muestra en la Tabla 5.

Trabajos para Impresion

Tabla 5. Trabajos realizados

n2 de colores

n2 de
Cilindros

Tipo de
Impresion

Causa de Rechazo - Defecto

Tiempo
Perdido

ne
Cilindros
reprocesad
05

151534 |Agua Manantial con Gas 500ml| 3 Cambios  |Rechazado Fallas de Cromado y Grabado
151533 |Agua Manantial Sin Gas 500ml| 3 Cambios |Rechazado 87 2
05/11/2015 | 151597 |Nogrip 8 Repetitivo |Defectuoso- Aceptado Falta de Limpieza de Cilindros ( Tapados ) 15
151675 |Limonada All Natural 6 Repetitivo |Aceptado
151662 |Ventresca de Atun 5 Repetitivo |Aceptado
151636 |Pony Malta 1 Lts 8 Cambios  |Aceptado
o6/11/2015 | 131575 [Pony Mata 330cc 8 [cambios [Rechozado [Fallas de Arte (Tamafio de Textos) | 2 2
151600 |Quintuples Pifia 355cc 8 Cambios  |Aceptado
151599 |Quintuples Pifia 3 Its 8 Cambios |Aceptado
151598 |Quintuples Pifia 1,5 Its 9 Cambios |Rechazado Fallas en el Grabado 110 2
07/11/2015 | 151603 |Quintuples Pifia y uva 500cc 9 Cambios  |Rechazado Fallas en el Grabado (Betas en la Impresion ) 135 2
151695 |Quintuples Uva 3 Its 9 Repetitivo |Aceptado
151598 |Quintuples Pifia 1.5 Lts 9 Repetitivo |Aceptado TP - cilindros falta de limpieza ( Tapados ) 55
09/11/2015 151603 |Quintuples Pifia y uva 500cc 9 Cambios  |Rechazado Fallas en el Grabado (Betas en la Impresion ) 78 1
151534 |Agua Manatial con Gas 500cc 3 Cambios _|Rechazado — 58 1
151534 |Agua Manatial sin Gas 500cc 3 Cambios |Aceptado
10/11/2015 151575 |Pony malta 330 ml 8 Cambios  |Rechazado en mitad de produccidDesgaste en el cromo y dafia el grabado 42 2
151602 |Quintuples Pifia y uva 500cc 8 Cambios |Aceptado
151685 |Aromaticas Horchata con Miel 6 Repetitivo |Aceptado
11/11/2015 151688 Aromat?cas Horchfa.ta con Limon 6 Repet?tfvc Aceptado
151687 |Aromaticas Toronjil 5 Repetitivo |Aceptado
151686 |Aromaticas N con Miel 6 Repetitivo |Aceptado
151346 |Pan de pascua 750gr 9 Nuevo Rechazado 192 4
12/11/2015 151655 |Pan de pascua 900gr 9 Nuevo Rechazado 120 4
151630 |Naranjada 500cc 9 Cambios |Rechazado Fallas de Grabado ( Mal Cromados ) 133 1
151671 |Azucar Blanca 4 Repetitivo |Aceptado
151536 |Pulpa de Mora 7 Nuevo Rechazado 151 3
151672 [Comino 25 Gr Z Repetitivo [Aceptado
13/11/2015 | 151692 |Sabora Funda Generica 4 Repetitivo |Aceptado
151691 |Pimienta Molida 4 Repetitivo |Aceptado
151670 |Sasa china 4 Repetitivo |Aceptado
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Se obtuvo como resultado que de 31 trabajos realizados, se rechazaron 14
trabajos a causa de cilindros defectuosos, lo cual representa un 45% de

trabajos rechazados. Ver figura 2.5.

Porcentajes de trabajos rechazados vs trabajos
aceptados

m % DE TRABAJOS RECHAZADOS  ® % DE TRABAJOS ACEPTADOS

Figura 2.5. Porcentajes de Trabajos Rechazados Vs Trabajos Aceptados

La recoleccién de datos realizada fue de gran aporte para el calculo del
tamafio de muestra, este método nos proporciona informacién agil y facil la

cual fue analizada por una sola persona mediante la siguiente ecuacion.

Zczr/z p*q

n 2.1)

e2
Donde:

Nivel de confianza = 95%

E =5%

p = Porcentaje de trabajos aceptados = 54.84%
g = Porcentaje de trabajos rechazados = 45.16%

_ (1.96)% % 0.5484 * 0.45.16
B (0.05)2

n =380
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Debido al gran niumero de muestras que se tendrian que tomar para la
realizacion del proyecto, se procedio analizar datos historicos de los reportes
de produccion diaria desde Enero del 2015 hasta Noviembre del 2015 donde
se hace una recoleccion de datos de 898 trabajos y se logré analizar la
variabilidad del porcentaje mensual de los trabajos rechazados en relacion a

la situacion actual y el objetivo a cumplir. Ver Tabla 6 y Figura 2.6

Tabla 6. Porcentaje mensual de trabajos rechazados.

ene-15 feb-15 mar-15 abr-15 may-15 | jun-15 jul-15 ago-15 sep-15 oct-15 nov-15
Minimo 8% 8% 8% 8% 8% 8% 8% 8% 8% 8% 8%
Maximo 2% 22% 22% 22% 22% 22% 22% 22% 22% 22% 22%
:::;Lf: d:aba“’ 23 19 18 18 17 15 17 10 20 19 20
:e:ﬁ;il:a“’s 7 61 81 88 76 120 70 85 92 90 63
P
% Trabajos 31.94%| 3115%| 2220%|  2045%| 2237%|  12.50%| 24.29%| 1176%| 21.74%| 21.11%  31.75%
rechazados
% Trabajos Rechazados
100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20% ¢
10%
0%
~ N . N . N N ] N N N N N N NG
e : o Ry 0 A
& & &L P 6@}‘\ 3 N 5 R & 8
——Minimo Maximo -=% Trabajos rechazados

Figura 2.6 Porcentaje de trabajos rechazados.
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2.3 Analizar

En esta fase del proyecto se determiné las causas potenciales de los problemas

encontrados, verificando y validando las relaciones causa efecto.
Identificacion de problemas Criticos

En la Tabla 7, se puede apreciar los porcentajes acumulados de trabajos por
defectos en relacion a las causas de rechazo definidas por el equipo de trabajo en
el periodo de Enero a noviembre del 2015, en el cual se observa que la mayor
concentracién de rechazos esté relacionado con los Cilindros mal Cromados y con

fallas de Arte.

Tabla 7.-Porcentajes acumulados de Defectos

. Ne. De % %
Tipo de Defecto i . 80-20
Fecuencias Acumulado Frecuencia
Cilindros Mal cromados 72 36.73% 36.73% 80%
Cilindros con Fallas de Arte 68 71.43% 34.69% 80%
Cilindros Mal grabados 22 82.65% 11.22% 80%
Cilindros mal pulidos 15 90.31% 7.65% 80%
Cilindros Mal revisados 11 95.92% 5.61% 80%
Cilindros con golpes 8 100.00% 4.08% 80%
Total 196 100%

Graficamente mediante la Figura 2.7 podemos observar las causas vitales de
los problemas presentados en el area de Preprensa haciendo uso del

Diagrama de Pareto.

Diagrama de Pareto

100.00%

90.00%
100 80.00%
70.00%-%
60.00% 3
50.00% 3
40.00% =

30.00%

20.00%

10.00%
|- I N | 0.00%

Cilindros Mal Cilindros con Cilindros Mal Cilindros mal Cilindros Mal Cilindras con
cromados Fallas de Arte  grabados pulidos revisados golpes

120

Frecuencias
[ = [=)] o]
o o o o

(=]

B NO. De Fecuencias % Acumulado 80-20

Figura 2.7 Diagrama de Pareto
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Resultado de este andlisis se pudo determinar las causas atribuibles que generan
la mayor parte de la devolucién de los trabajos en el area de imprenta siendo
estos:

» Cilindros Mal Cromados

» Cilindros con fallas de Arte

Cilindros Mal cromados: Fallas en el recubrimiento de cromo de los cilindros
para la impresion el cual evita el desgaste causado por la abrasién de los sustratos
a imprimir, por las tinas y por el polvo del ambiente.

En la figura 2.8 se muestra las causas potenciales del problema enfocado en los

cilindros mal cromados.

Procedimientos Incumplimiento de
Operacionales control de proceso
Inadecuados
\ \ Cilindros
Mal
Cromados
Limpieza Inadecuada LTl LS

de maquinaria deficiente

Figura 2.8. Diagrama Causa Efecto Cilindros Mal cromados

Validacion de causa

Mediante entrevistas, encuetas realizadas y levantamiento de informacion

mediante observaciones realizadas se pudo validar cada una de las causas.

Incumplimiento de control de procesos
Mediante las observaciones realizadas se validé que no existe un adecuado
control y registro del proceso en cuanto la utilizacion de materiales y registro

de medicion para formulacién de la solucién electrolitica (Ver figura 2.9) parte
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primordial para el cromado del cilindro, segin lo indica el Manual de

Instrucciones de la maquina Cromadora en relacién al mantenimiento quimico

gue se debe realizar. (Ver Figura 2.10)

———

Figura 2.9. Solucién Electrolitica

Diariamente

Afadir cuanta agua desmineralizada sea necesaria para
restaurar el nivel de bafio. Controlar la densidad del bafio que
debe ser 8.5 Béa 202C

Semanalmente
Efectuar el analisis del acido sulfuricoy su relacion con el acido
cromico efectuando las correcciones necesarias.

Figura 2.10 Mantenimiento Quimico
Fuente: Manual de Intrusiones

Procedimientos operacionales inadecuados

Como se puede observar en la Figura 2.11 no existe un instructivo operacional
en maquina que sirva de ayuda al operario a cumplir los procedimientos de

control en maquina durante el Cromado de Cilindros.
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Figura 2.11 Maquina Cromadora

Limpieza inadecuada de maquina

Para que la maquina trabaje en las mejores condiciones a fin de obtener
siempre resultados satisfactorios, es bueno mantener cierta limpieza de las
partes sujetas a oxidacion, desgaste corrosion ver Figura 2.12 y Figura 2.13,
segun lo indica el Manual de Instrucciones de la Maquina Cromadora. Ver

Figura 2.14

Figura 2.12. Acoples ejes porta Figura 2.13 Ejes porta Cilindros

Cilindros

- Diariamente lavary limpiar con agua corriente la barra porta
cilindros

- Desoxidar la superficie de contacto de las barras

- Mantener limpios los acoples de ejes porta cilindros
eliminando residuos quimicos que se forman durante la rotacién
del eje.

Figura 2.14 Limpieza y manutencion preventiva
Fuente: Manual de Intrusiones
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Mantenimiento Deficiente

En la Figura 2.15, se puede observar los registros del mantenimiento realizado

a la maquina Cromadora en el periodo enero a noviembre del 2015, el cual se

lo realiza cada vez que la maquina presenta dando paso a la conclusion de

gue solo existe un mantenimiento Correctivo.

FECHA NUMERO MAQUINA :CROMADORA (0DIGO:112-14
DD| MM |AA| DE ORDEN DESCRIPCION
15/01/2015 Limpieza y mantenimiento de tina titanio, barras de plomo y malla
21/01/2015 | 132941 [Reparary dar mantenimiento al eje porta cilindro, se cambid disco PVC protector
10/03/2015 | 139355 |Dar mantenimiento a tuerca y eje porta cilindro de la méquina cobrizadora. Se hizo mantenimiento y limpieza a eje
25/03/2015 | 139414 |Fabricar 6 carretas grandes porta cilindros con 9 ganchos segin medida. Se emite orden de trabajo
30/03/2015 | 139423 |[Reparar tecle. Se desmonta tecle y se instala reparado, se hace mantenimiento trole.
31/03/2015 | 139360 [Soldar llave de ajuste de tuerca del eje porta cilindro. Se hizo orden al taller de soldadura para soldar.
15/04/2015 | 139365 |Reparar carreta porta cilindros. Se hizo soldor carreta
14/04/2015 | 139364 |Desarmar tapa protectora de dcido en mdguina cromadora. Se desmonta topas y se [impian ademds se nivela tina de titanio
22/04/2015 | 139366 |Reparar contrapunta, el perno del eje no vale. Se pone vincha y se pasa machuelo a peme y mantenimiento en lo tuerca PVC
Cambio de banda por dafio. Se desmonta bastidor delantero para cambiar banda T10-1150-1250. Combio e rodamientos 6007
06/05/2015 | 141637 |2RS {4); cambio de rodamientos 6205 en ruedas transportadoras (2). Limpieza general del bastidor
26/05/2015 | 132988 |Reparar tecle eléctrico. Se desmonta tecle eléctrico DEMAG por dafio eléctrico. Se lo llevaron al taller eléctrico y fue instalado en
02/06/2015 | 139377 |Reparar tina de la méquina cromadora. Se hace calizacidn de la tina de titanio, desnivelada.
13/07/2015 | 139379 Revisar tin PULL, se encuentra desnivelada. Se hace nivelacion de tina.
06/08/2015 | 139384 Dar mantenimiento de los 4 ejes porta cilindros. Se hace limpieza y mantenimeinto general de los ejes
Mantenimiento en transformador eléctrico por dafio. Se realiza mantenimiento en transformador. Se chequed bomba y s ehizo
13/08/2015 | 143491 mantenimiento en ruedas transportadoras posterior
Mantenimiento general de la mquina por dafio anterior. Se realiza mantenimiento general de la mdquina por dafio eléctrico.
Dafio en el transformador; se envié a pedir repuesto al exterior. A demds se desmonta parte movil para relaizar recubrimiento de
fibra en el fondo del tanque ( mal estado). Tambiénj se hizo mantenimiento en bastidores anterior y posterior. Cambio de banda
T10- 3950 (1). Cambio de rodomientos 6006 2RS (2), 6007 2RS (4), 6205 2RS (8). A demds se hizo cambio de bandas T10 1150 y
1250 por desgaste de las mismas. Cambio de manguera PVC (@13/8 x 100m en el enfriador interior. Se enviué a fabricar 2 soportes
para delsizamiento en tina de titanio. Fabricacion de 2 soportes para cubiertas en tangue inferior. Cambio de pemos varios de
titanio M6, M8, M10. Cambio de pernos en acero inoxidable M8x20 ALLEN. Reparacion de enfriador; se enderezo planchas de
16/08//2015 | 143495 PVC. Se cambié cubiertas de PVC por polipropileno por dafio. Fabricacién de aisladores PVC (2). Mantenimiento de motores
Reparar eje porta rollos del montacargas. Se recibe orden para enderezar eje porta cilindro del montacarga eléctrico. Se
25/08/2015 | 136046 demsonta y se le puso del otro lado.
Dar mantenimeinto de malla de titanio de maquina cromadora. Se realiza mantenimiento y limpieza de malla de titanio. Se
21/09/2015 | 139396 desmonta para ser respectiva limpieza.
Reparar banda de succidn de solvente. Se chequea bomba y se encuentra eje matriz en mal estado. Se desarma y se hace pedido
02/10/2015 | 139399 del gje. A demds se instald bomba antigua
10/10/2015 | 145552 Cambiar pifion. Se realiza cambio de rueda dentada de DURALON por dafio de la anterior.
Cambio de rueda transportadora. Se realiza cambio de rueda por dafio de la anterior. A demds se hizo cambio de rodamiento
24/10/2015 | 145556 6205 2RS (2) y ameglo de protector de cilindro.
01/11/2015 | 144483 pntenimiento en malla de titanio. Se desmanta malla de titanio para realizar limpieza. A demds se hace limpieza en barras de fita
13/11/2015 | 145560 [dar mantenimiento de eje porta cilindro. Se realiza mantenimiento en 2 ejes porta cilindro. Cambio de conos y reparacicn de tuerd|
Mantenimiento en barra de cobre. Se demsonta malla de titanio para sacar barra de cobre que la soporta por dafio. Se desmonta
29/11/2015 | 136818 barra y se acopla a malla de titanio haciendo agujeros para la sujecion y se instala.

Figura 2.15 Registros de Mantenimiento Afio 2015

Se realiz6 una encuesta con el fin de validar los registros de mantenimiento y

poder identificar con qué frecuencia se realiza el chequeo respectivo de las

partes importantes y fundamentales para el perfecto cromado de cilindros, las

personas que fueron participes de esta encuesta fueron los operarios

perteneciente al area de preprensa (Ver tabla 8)
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Tabla 8. Resultados % Mantenimiento Maquina Cromadora

RESULTADOS DE ENCUESTA - MANTENIMIENTO DE MAQUINA CROMADORA

Resultados - %

Preguntas
B

1{Mantenimiento Tina de Titanio 0% 70% 30%
2|Mantenimiento Malla de Titanio 0% 60% 40%)
3|Mantenimiento Barras de Plomo 0% 70% 30%)|
4|Mantenimiento Barras de Cobre 0% 60% 40%
5|Mantenimiento Acoples Ejes Porta Cilindros 0% 70% 30%)|
6|Mantenimiento Sistema eléctrico 0% 0% 100%

CRITERIO NOTA :

A: NUNCA .

Diez fueron las personas encuestadas,
B: UNA VEZ POR MES . P
- pertenecientes al Area de Preprensa
C: CADA VEZ QUE SE DANA

A continuacion en la tabla 9, se muestra la aplicacion de la técnica de los 5

Por Qué a cada problema enfocado en Los Cilindros Mal cromados.

Tabla 9- Analisis 5 ¢Por qué? Cilindros mal cromados

Mantenimiento
deficiente

Mantenimiento se

Procedimientos
operacionales
Inadecuados
Operador no conoce

Limpieza Inadecuada
de maquinaria

Desconocimiento del

Incumplimiento de
control de proceso

Magquinaria Obsoleta

No existe un

W realiza solo cuando se| los procedimientos y temaen Operador no tiene
éPor qué? . L adecuado
presentan fallas en estandares de mantenimiento claro los procesos .
- - . mantenimiento
maquina maquina auténomo
No se respeta los
rocedimientos de
) 8 Jefe de departamento No ha habido charlas Inexistencia de P .
éPor qué? . R mantenimiento
no reporta dafios acerca del tema registros de Control | . .
indicados en manual
de maquina
No se respeta los
procedimientos de . No existen Politicas
N | |
éPor qué? mantenimiento ° sieme::a:cdie;blda de Mantenimiento
indicados en manual P Preventivo
de maquina
No existen Politicas No se considera
TGRS de Mantenimiento fundamental en el
Preventivo proceso
{Por qué? No hay capacitaciones
AATCRE en el tema
NO EXISTE UN PLAN NO EXISTE FALTA DE NO EXISTEN NO EXISTE UN PLAN
DE INSTRUCTIVO CAPACITACIONES Y FORMATOS PARA DE
MANTENIEMIENTO OPERACIONAL EN CHARLAS DE MEJORA CONTROL DE MANTENIEMIENTO
PREVENTIVO MAQUINA PROCESO PREVENTIVO
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Cilindros con fallas de Arte: Disefio de producto fuera de especificaciones,
no cumplen con parametros establecidos por el cliente, y fallas debido a la
falta de conocimientos técnicos para la elaboracién de los trabajos.

En la figura 2.16 se muestra las causas potenciales del problema enfocado

en las fallas de arte.

Falta de Infromacion Toma de decisiones
en trabajos recibidos equivocadas

AN

Fallas de Arte
Disefio

Supervision deficiente

Figura 2.16 Diagrama Causa Efecto Fallas de Arte

Validaciéon de causas

Para validar las causas que conllevan a las Fallas de Arte se realiz6 entrevistas
con el departamento de disefio a fin tener de forma clara y objetiva los
problemas de desempefio presentes en el Departamento y mediante la técnica

de los 5 Por Qué se procedio a la busqueda de las causas raices.

A continuacion en la tabla 10, se muestra la aplicacion de la técnica a cada

problema enfocado en Fallas de Arte.
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Tabla 10- Andlisis 5 ¢Por qué? Problemas de Arte

Toma de Decisiones equivocadas

Falta de informacion en
trabajos recibidos
No existen revisiones de

Supervision deficiente

ALLTCIEEA  Falta de Argumentos Técnicos Falta de empoderamiento .
Trabajos
Por qué? Falta de capacitaciony Falta de capacitaciony No existe un estandar de
crorque: Retroalimentacion entrenamiento procedimientos a seguir
) No hay reuniones de caracter . .,
¢éPor qué? . No existen un plan de formacion
tecnico
T Falta de Comunicacién con
crarques departamento de produccion
CAUSA | NO EXISTE COMITE QUE EVALUE NO EXISTEN POLITICAS NO EXISTEN UN DIAGRAMA DE
RAizZ TRABAJOS DEFINIDAS PROCEDIMIENTOS
2.4 Mejorar

La meta de la mejora planteada es implementar cambios que atiendan las causas

raiz y verificar el desempefio del proceso mejorado

Identificacion de Soluciones

Con la ayuda del equipo de trabajo y mediante la técnica de lluvia de ideas se

identificaron las posibles soluciones para las causa del problema presente.

En la Tabla 11, se muestran las soluciones planteadas por el grupo.

Tabla 11. Soluciones planteadas para cada causa

Cromado

Incumplimiento de Control de Proceso

A

Elaboracion Formatos de Control de proceso

Procedimiento Operacionales inadecuados

Elaboracion Instructivo Operacional

Elaboracion de Plan de Mantenimiento Preventivo

1
2
3| Mantenimiento Deficiente
4

Limpieza inadecuada de maquina

B
C
D

Capacitacion 5°S

Arte

93]

Falta de Informacidn en trabajos Recibidos

m

Elaboracion de Diagrama de Procedimientos

)]

Toma de decisiones inadecuadas

~J

Supervision deficiente

Creacion de Comité Técnico para la evaluacion de Trabajos

(Pre Prensa)
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Matriz de Priorizacién de Soluciones

Para determinar qué solucién tiene mayor impacto se hace uso de la matriz de
priorizacion de soluciones, esto se lo calificara segun la tabla de priorizacién (Ver
Tabla 12 y Tabla 13).

Tabla 12- Tabla de priorizacion

Prioridad Descripcion

3|Muy Necesario
2|Necesario
1|Importante
O[No Importante

Tabla 13-Matriz de priorizacion de soluciones

Soluciones

A B C D E F
1|Incumplimiento de Control de Proceso 3 2 2 1 2 3
2|Procedimiento Operacionales inadecuados 2 3 3 3 3 1
3|Mantenimiento Deficiente 3 0 3 3 1 1
4|Limpieza inadecuada de maquina 0 2 3 3 2 1
5|Falta de Informacion en trabajos Recibidos 0 0 1 0 2 3
6/Toma de decisiones inadecuadas 2 2 1 1 2 3
7|Supervisidn deficiente 0 0 1 0 1 3

Impacto 10 9 14 11 13 15

Prioridad 6 i

Resultados de priorizacién de Soluciones

Como resultado para la determinacion de la solucién con mayor impacto se obtuvo:

Prioridad Soluciones
Creaciéon de Comité Técnico

Elaboracion de Plan de Mantenimiento

Elaboracidn de diagramas de procedimientos

Capacitacion 5s

Elaboracion de Formatos de Control

Elaboracién de Instructivo Operacional




25

2.4.1 Descripcion de las soluciones de mejora
1-Creacion Comité

Como primer paso se credé un comité técnico para la evaluacion de trabajos previos

a ser enviados al rea de impresion con el propdsito de:

v Revisar especificaciones Técnicas del producto
v" Analizar disponible de recursos

v' Plantar mejoras de disefio
Este comité esté integrado por:

Gerente de la Division

Jefe de Departamento de Arte
Diseiadores

Jefe de Area de Impresion
Jefe de Grabado de Cilindros

Programacion Produccién

YV V.V V VYV V

Durante el mes de Diciembre y Enero se realizaron reuniones respectivas dejando
asentado los temas tratados mediante una minuta de reunién, formato que se muestra

en la Figura 2.17
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ACTA/MINUTA DE REUNION

Nimero R0} Fecha: 04/12/2015

ULTEELLE Sala de Reuniones Divisidn Celuvir Horario 9.30 a.m-10:00 am

(TR Definir Pardmetro Duracién: 30 min

(W B8 Compafiia de Elaborados el Café Codigode cliente 10101141

[ZECOE S si Café Gold 10 g Cédigo de Producto 1X12507051

1.Agenda de la Reunion

Definicion de ndmero de Colores a trabajar en disefio.
Revision de especificaciones técnicadidefio.
Aprobacién de materialesisar.

Seleccionde Cilindros disponibles

A e

Fecha tentativa de entregaaltes.

2.Participangs
Nombres Cargo Departamento Asiste S| Asiste No
Ing. Leonardo Jaramillo Gerente Division Celuvir Divisién Celuvir X
Sr. Willian Parra Jefe Depto. Disefio Arte X
Sr. Hugo Loor Jefe Grabado de Cilindros Division Celuvir X
Sr. Francisco Mestanza Jefe Area de Impresién Division Celuvir X
Ing. Ronal Macias Disefio de Artes Arte X
Sra.Juan Rojas Disefio de Artes Arte X
Sra. Delia Vera Programacién Division Celuvir X

3
Figura 2.17 — Minuta de Reunién

2 -Elaboracion De Plan de Mantenimiento Preventivo.

Pero para evitar el deterioro y la averia de la maquina Cromadora lo cual esta
relacionado directamente con la presencia de cilindros defectuoso se procede a
realizar una serie de tareas y operaciones dirigidas a sacar el maxima beneficio del
equipo y asi obtener cilindros de calidad y al mismo tiempo disminuir el nimero de

mantenimiento correctivos.

En la Figura 2.18 se muestra el Plan de Mantenimiento Preventivo Propuesto en la

implementacion.
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3.- Elaboracién de Diagrama de Procedimientos — Departamento de Arte

Se realizé un diagrama de procedimientos para el area de Disefio con el fin de que

tengan claras sus actividades y el procedimiento a seguir una vez ingresado un

trabajo. Ver figura 2.19

Proceso : Disefio de Producto

Personal Responsable

Procedimiento

Actividades

lefe Departamento de Arte

Comité

Dpt. De Ventas

Disefiador

Elaboracion de
Artes

1.- Recibe y verifica informacion de artes
porporcionados por el departamento de
ventas

2.- Revision y Analisis de especificaciones
tecnicas de trabajos.

3.-Recepcion de Artes ajustados y
cotizaciones

4.- Cliente acepta artes y precios ?

5.- Recibe artes y asisgna disefiador

6.-Verifica especificaciones de disefio

7.- Realiza acotaciones de disefio

8.- Realiza separacion de colores

9.- Establece lineaturas

10.- Establece secuencia de colores

11.- Establece Angulos de grabado para
cada color

12.- Imprime Ploter del trabajo en
tamafio real

13.- Revision de Ploter de trabajo en
tamalo real

14.- Esta Correcto ?

14- Envia Archivos a Collage ( RTI) para
grabar trabajo

N

g
Y
L 2

»
4

-

NO

S

L

Figura 2.19 - Diagrama de procedimientos Depto. De Disefio
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4. Capacitacién 5'S: Las Capacitaciones por la limitacion de tiempo que tiene el
proyecto no se pudo implementar y quedaran a decision del Gerente de la division las
fechas que seréan realizadas posteriormente.

5- Formato de control de Proceso: Se realiz6 estos formatos para control del
cumplimiento de las mediciones necesarias para los procesos de grabado en cuanto
a las soluciones Electroliticas ya que es aconsejable llevar un control de estas
soluciones para un efectivo cromado del cilindro. Ver Figura 2.20 y Figura 2.21.

SECCION GRABADO DE CILINDROS

CONTROL Y REGISTRO PARA LA PREPARACION DE

SOLUCIONES
TIPO DE SOLUCION : |
Fecha :
Componentes Kilos Observacion

Acido Sulfurico
Acido Crémico

Agua
Total

Figura 2.20 — Formato de Preparacion de Solucidn

SECCION GRABADO DE CILINDROS

CONTROL Y REGISTRO DEL ANALISIS DE LAS SOLUCIONES

TIPO DE SOLUCION : |

Periodo : Semanal Responsable Jede de Dpto. de Grabado de
Cilindros
. Nivelacién de Formula
2 Bé

Se Agrega:

Fecha °Bé Tedrico Lectura

Real Agua

Acido Crémico (Kg)| (kg)

20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20

Figura 2.21 — Formato andlisis de solucion
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6- Instructivo Operacional: Se realiz6 un instructivo operacional para que el operario

de esta manera asegure y no pase por alto todas la actividades que debe realizar

durante de proceso de Cromado. (Ver Figura 2.22)

Instructivo Operacional

1. Inspeccionar limpieza de maquina

2. Verificar limpieza de cilindros

3. Maedicién continua del estado de la solucion electrolitica

6. Controlar el pulido del cilindro (lija de cromo)
7. Controlar voltaje, amperaje y temperatura durante el proceso
8. Controlar tiempo de cromado ( 20-30 minutos )

Realizar limpieza de maquina al finalizar el turno de produccion

4. Revisar que los cilindros no presenten fallas antes del proceso de cromado

5. Controlar la profundidad y diametro de los cilindros antes de cromarlos

Figura 2.22 — Instructivo Operacional-Cromado

Resumen de programa de Implementacion

A continuacién se muestra cuales de las soluciones propuestas fueron implementadas

y cuales no.

Solucion Planteada

Implementacién Ejecutada

Sl NO
Creaciéon de Comité Técnico X
Elaboracién de Plan de Mantenimiento X
Elaboracién de diagramas de procedimientos X
Capacitacién 5s X
Elaboraciéon de Formatos de Control X
Elaboracién de Instructivo Operacional X
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2.5 Controlar
Para asegurarnos que se mantengan las mejoras y asi asegurar el buen
desempeiio de las mejoras implementadas se desarrollaron diferentes

mecanismos de control que permitan la medicion del proceso.
Plan de Control

Para garantizar el desempefio de las mejoras implementadas es importante el uso

de las siguientes herramientas de control:

Controles Visuales

Politicas de Cumplimiento
Documentacion de Actividades
Actividades Estandarizadas
Evaluaciones Periddicas

Monitoreo de Indicadores

V V V V VYV V V

Capacitacién Constante

Con la ayuda del equipo de trabajo se procedio a realizar los controles para cada
solucién planteada, los mismos que se presentan en la Tabla 14, 15, 16, 17, 18y
19.
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Tabla 14. Plan de Control Solucién 1

Creacion de Comité Técnico - Evaluacién de trabajos

Politicas

» Se Realizaran evaluaciones de las caracteristicas
claves del trabajo nuevo o con cambios.

» Se determinard la necesidad de cambiar, adicionar o
eliminar alguna especificacion técnica o caracteristica
clave del producto, maquinarias o materias primas del
proceso.

» Se registrara y se presentara a cada integrante del
comité un resumen de los puntos mas relevantes

tratados en las reuniones

Responsable

Coordinador de Comité ( Programador de produccion )

Método

Revision de Trabajos enviados por el departamento de ventas.

Indicador

Numero de trabajos aprobados en maquina evaluados por comite

Total de tarbajos de trabajos evaluados por el comite

Tabla 15. Plan de Control Solucién 2

Elaboracion de Plan de Mantenimiento

Politicas

» El personal de Mantenimiento debera proporcionar
oportunos y eficientes servicios, rigiéndose al Plan de
Mantenimiento preventivo, para garantizar el buen
funcionamiento de la maquinaria de la empresa.

> ElI Jefe de Mantenimiento serda responsable de

monitorear el cumplimiento del Plan de Mantenimiento.

Responsable

Jefe de mantenimiento

Método

Revision de Ordenes de mantenimiento y Plan de

Mantenimiento Preventivo

Indicador

Mantenimientos Ejecutados

Mantenimientos Planificados
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Tabla 16. Plan de Control Solucién 3

Elaboracién de Diagrama de Procedimientos- Departamento de Arte

» EIl procedimiento serd dirigido a los Disefiadores del
departamento de Arte.

» El Jefe del departamento de Arte sera el responsable de
comunicar y asignar a los disefiadores los trabajos
recibidos por el departamento de ventas.

el e » Se registrara cada uno de los trabajos ingresados al
departamento de arte con la siguiente informacion:
Cliente, Vendedor, Cddigo de Producto, Nombre del
Producto, fecha de entrega de Artes al departamento de
arte.

» Los disefadores seran responsables de los registros

segun el trabajo asignado.

Responsable | Jefe del departamento de Arte.

5 Solicitar registro de trabajos nuevos ingresados por el
Método
departamento de ventas.

Trabajos Asignados

Indicador Trabajos Ingresados
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Tabla 17. Plan de Control Solucion 4

Capacitaciéon 5 S

» Se establecera un grupo de personas integrado por
representantes de varias areas de la empresa, sobre las
cuales estara depositada la responsabilidad de llevar a la
compaiiia a los resultados deseados.

> Se procedera a la diagramacion de los objetivos
comunes, asi como también las diferentes actividades a
realizarse.

: » Se realizard ayuda visuales, como afiches, carteles,

Politicas
boletines informativos, etc., en donde se publiquen fotos
del “antes” y “después”.

» Se establecerd rutinas diarias de aplicacion como “5
minutos de 5s”, actividades mensuales y semestrales.

» Se realizaran evaluaciones periddicas, con grupos de
verificacion independientes, que sean diferente al equipo

de trabajo asignado.

Responsable | Coordinador de Comité

Actividades cumplidas
Total de actividades planteadas

Indicador
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Tabla 18. Plan de Control Solucién 5

Elaboracion de Formatos de Control de Proceso

» El jede del departamento de Grabado de cilindros sera el
responsable de las mediciones tomadas a las soluciones
electroliticas.

» Se llevara un registro de las mediciones tomadas a las
soluciones electroliticas.

Politicas

» Se verificara de forma periédica que las mediciones sean
tomadas correctamente y tengas los resultados deseados.

» Se informara al coordinador de mantenimiento cuando los
resultados tomados no son los adecuados en referencia a

las soluciones electroliticas.

Responsable | Jefe del departamento de grabado de Cilindros.

Método Solicitar registro de mediciones tomadas

_ Medici -
rEeEder ediciones esperadas

Total de mediciones tomadas




Tabla 19. Plan de Control Solucién 6

Elaboracién de Instructivo Operacional

» Se realizaran evaluaciones periodicas a los operadores
para verificar el cumplimiento de las actividades
establecidas en el instructivo.

» Las evaluaciones las realizara el jefe del are de

Politicas garbado de cilindros juntamente con una persona
asignada por el jefe de la division.

» Se llevara un registro de las evaluaciones realizadas y
se asignard un responsable de \verificar el

cumplimiento.

Responsable | Jefe del departamento de Grabado de Cilindros

Método Solicitar registro de evaluaciones tomadas.

Numero de actividades cumplidas
Total de actividades

Indicador

Como parte del control se realizo lo siguiente (Ver Anexos A, B, C, Dy E):

v" Plan de capacitacion de Mantenimiento
v" Plan de auditorias internas

v' Plan de implementacion 5S
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Mediante la implementacion de los indicadores se pudo determinar el porcentaje

de cumplimiento relacionado con el Plan de Mantenimiento Preventivo durante los

meses de diciembre 2015 y enero 2016, Ver Figura 3.1

25

20

15

10

Cumplimiento del Plan de (%)=

% Cumplimiento

dic.-15

83-33%

ene.-16

I Mantenimientos ejecutados I Mantenimientos Planificados

100.00%

80.00%

60.00%

40.00%

20.00%

0.00%

% Cumplimiento

Figura 3.1 Porcentaje de Cumplimiento del Plan de Mantenimiento

Mantenimientos dic-15 ene-16
Mantenimientos Ejecutados 7 10
Mantenimientos Planificados 20 12
% Cumplimiento de Mantenimientos 35.00% 83.33%

Mantenimientos Ejecutados

Mantenimientos Planificados

x100%

(3.1)

El cumplimiento del plan de mantenimiento fue uno de los puntos clave que nos

ayudo a ver reflejados los resultados de mejora en el trabajo presentandose una

disminucion de trabajos rechazados en referencia a datos tomados en los meses
de Diciembre 2015 y enero 2016. Ver Figura 3.2.



100

80

60

40

20

% Trabajos rechazados

16.88%

dic.-15

I Trabajos realizados I Trabajos rechazados

ene.-16

% Trabajos rechazados

Figura 3.2 Porcentaje de trabajos rechazados

Trabajos Realizados

Trabajos Impresion dic-15 ene-16
Trabajos Realizado 77 70
Trabajos Rechazados 13 6
% Trabajos rechazados 16.88% 8.57%
Trabajos Rechazados
Trabajos Rechazados (%)= ! x 100%

20.00%

15.00%

10.00%

5.00%

0.00%
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(3.2)

Gréficamente se puede observar que existe una disminucion de los trabajos

rechazados después de la implementacion de mejoras, obteniendo como resultado

en promedio el rechazo del 8.57% acercandose a nuestro objetivo planteado

inicialmente.

Para afirmar que existié una diferencia significativa en los resultados obtenidos de los

trabajos rechazados se realiz6 una prueba de hipotesis por diferencias de

proporciones, donde se analizé los resultados obtenidos histéricamente y los

resultados obtenidos después de implementada la mejora en relacional porcentaje de

trabajos rechazados.

A continuacién en la tabla 20 se detallan la proporcién de rechazos en los dos

escenarios.
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Tabla 20. Proporcion de rechazos antes y después de laimplementacion

Antes de la | Después de la
Implementacion |Implementacién

Proporcion de

0 0
Rechazo 21.83% 12.93%

La hipotesis planteada para la validacion de la implementacion fue la siguiente:

HO:P1=P2
H1IP1>P2

Donde:
P1=Proporcién de Trabajos rechazados antes de la implementacién

P2 = Proporcién de Trabajos rechazados después de la implementacion

Test and CI for Two Proportions

Sample X N Sample p
1 196 898 0.218263
2 19 147 0.129252

Difference =p (1) -p (2)

Estimate for difference: 0.0890111

95% Cl for difference: (0.0284225, 0.149600)

Test for difference =0 (vs #0): Z=2.88 P-Value =0.004

Fisher’s exact test: P-Value =0.015

Utilizando un nivel de significancia de 0.05 y analizando los resultados concluimos
que se Rechaza HO ya que mi P — Value < 0.05, es decir que hay suficiente evidencia
estadistica para decir que en promedio la cantidad de trabajos rechazos después de
la implementacién serd menor que la cantidad de trabajos rechazados antes de la

misma.
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Beneficios esperados

Mediante un analisis de ahorro en relacion a horas hombre y horas maguina en cuanto
al plan de implementacion, se realizado un andlisis Costo beneficio Anual haciendo
una estimacion aproximada de lo que se invertiria en las mejoras planteada versus la

situacion actual de la empresa en cuanto al Costo Anual que le representa el hecho

tener un alto porcentaje de trabajos rechazados.

Situacion Actual
Promedio Promedio Promedio
Trabajos Defectuosos Promedio Perdida $ 20% de Mensualde Trabajo  Perdida Promedio
Defectuosos Problemas Perdida Anual
Trabajos rechazados Mensual
Trabajo (3 Colores ) 35%| § 406.33 7% 80 6| S 2255455 27,3053
Trabajo (9 Colores) 65%| $ 882.52 13% 80 106 9178215  110,138.50
TOTAI Perdida Anual Promedio por trabajos Rechazados S 137,443.87
Situacion Actual
Actividades Costo Anual
Promedio Perdida Anual Trabajos defectuosos| $ 137,443.87
Promedio Perdida MT Correctivo Anual S 19,528.44
Promedio Perdida HH S 2,102.10

Costos Promedios de Implementacion
Actividad Costo Anual
Capacitacion S 13,920.00
Plan de Mantenimiento S 13,852.39
Promedio H/H Perdidas S 2,288.12
Promedio H/M perdidas S 1,186.06

Costo De Inversion Anual S 31,246.56

En promedio se estima que existira un ahorro anual del 24% en relacién a los costos
que genera actualmente el rechazo de trabajos defectuosos, esto en base al nuevo
plan de mantenimiento y capacitaciones tanto para el personal de mantenimiento

como para el departamento de Arte.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

1.

Se demostrg, a través de la implementacion del disefio de gestion y control
operacional la reduccion de trabajos rechazados a un 8.57%.

Se defini6 el problema que originaba el rechazo de los cilindros en impresion,
mediante el andlisis de los datos recolectados y cuya resoluciébn se
concentraron en los cilindros mal cromados y problemas de arte en cuanto a
disefio de producto.

Se conformd un grupo de trabajo integrando miembros seleccionados en base
a las habilidades y experiencias para el disefio del sistema de gestion.

Se comprobé mediante la creacion del Comité Técnico que existi6 una
disminucién notable de fallas en cuanto a especificaciones técnicas y disefio
de producto.

Mediante la elaboracion de procedimientos y formatos de control se ayudé a
las personas involucradas dentro del proceso a realizar correctamente sus
actividades y efectiva ejecucion.

Mediante un andlisis de costo beneficio se logr6 demostrar que existiria un
ahorro del 20% en costos de implementacion dando como resultado también

la disminucion de productos defectuosos.

Recomendaciones

1

Se recomienda llevar un control en los procedimientos de la implementacion,
realizar las respectivas actualizaciones y mediante un plan de capacitacion
concientizar al personal la verdadera importancia de la mejora en la
productividad.

Para logar un resultado efectivo debe mantenerse una continuidad sobre los
cambios logrados, se recomienda continuar con las reuniones y aprovechar
las ideas del personal para hacer participe de las mejoras.

Mantener un constante seguimiento de los planes de accion y actividades
relacionadas con las mejoras mediante un plan de Auditoria Interna, de

manera que no se retroceda en el proceso de mejora.
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4 Se recomienda seguir un Plan de Implementacion y capacitacion de las 5 S,

con la finalidad de llegar a una mejora continua.
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APENDICE A

PLAN DE CAPACITACION DE MANTENIMIENTO
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APENDICE B
PLAN DE AUDITORIAS INTERNAS

FORMATO PARAEL PLAN DE AUDITORIAS INTERNAS
PROCESO AUDITADO:
RESPONSABLE DEL PROCESO :
AUDITOR :
FECHA DE REALIZACION DE LA AUDITORIA:
FECHA DE PRESENTACION DEL INFORME:

1.- OBJETIVO DE LA AUDITORIA

Establecer el desarrollo, ejecucién, seguimiento de las actividades implementadas, registrar
fortalezas, oportunidades y no conformidades encontradas y detectadas en el sistema auditado.

2.- ALCANCE DE LAAUDITORIA

Verificar el cumplimiento de las actividades implementadas y/o modificar aquellos que en la
actualidad no se ajusten al proceso e integrar los cambios

3.- DOCUMENTOS DE REFERENCIA
Indicadores

Ordenes de trabajo
Planes de Capacitacion, planes de mantenimiento
4.- LOGISTICA DE LA AUDITORIA

La auditoria se realizara de manera trimestral

5.- PLAN DE ACTIVIDADES

1. Revisar registros historicos

2. Evaluar fuente de captura de la informacion

3. Inspeccionar el drea o sitio de trabajo verificando la disponibilidad y confiabilidad de la
informacién otorgada a través de trabajos realizado

4. Indagar en caso de encontrar no conformidades abiertas

5. Comparar los resultados actuales con resultados anteriores

6. Exponer resultados al auditado

7. Elaborar informe de auditoria

8. Elaborar Cierre de auditoria

AUDITOR AUDITADO

8.- APROBACION

AUDITOR PRINCIPAL JEFE DE AREA AUDITADO
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APENDICE C
FORMATO DE INFORME DE AUDITORIA

INFORME DE LA AUDITORIA REALIZADA

TEMA DE LA AUDITORIA: N2 DE AUDITORIA:
NOMBRE DEL AUDITOR: FECHA DE LA AUDITORIA:
RESPONSABLE AUDITADO : AREA:

OBIJETIVO ALCANCE
DOCUMENTOS/REGISTROS EN REVISION RESULTADOS

En la presente auditoria se encontraron NO conformidades

DESCRIPCION DE NO CONFORMIDADES

A O ) ORA PARA O O OR BJAND

Accidon Responsable Fecha

Firma del Auditor Firma del Auditado
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APENDICE D
FORMATO DE CIERRE DE AUDITORIA

En la ciudad de Guayaquil siendo la hrs. del dia del mes de

del afio reunidos en se lleva a cabo la Reunién de CIERRE de la
Auditoria Interna de , practicada a la divisidon de Empaques Flexibles con la
finalidad de presentar los hallazgos y conclusiones de la misma y acordar el periodo en
el que se presentara la carpeta de evidencias y plan de acciones correctivas y/o
preventivas .

N2 Nombre Cargo Firma

O[N] | WIN|F-
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APENDICE E

PLAN DE IMPLEMENTACION 5S

PROCESO DE
IMPLEMENTACION 5s

Compromisodela
Direccién

v

Elegirareaparala
implantacién de las 5s

v

Informar del proceso al
personal de otras dreas

:

Definirlos Problemasa
resolver

.

Establecer Equipode
Mejora

;

Crear registrode las
diferentesacciones
emprendidas

RESOLUCION DE
PROBLEMAS

Identificar problemas
relacionados con las 5s

)

HERRAMIENTAS UTILIZADAS
EN LA IMPLEMENTACION DE

LAS 5s

Priorizar problemas

:

Determinarcausas que
originanlos problemas

* Lluviadeideas

* Diagrama Causa - Efecto
* Listade Verificacion

* Entrevistas

:

DefinirIndicadores

I

Listar accionesde
mejoras acordadas

!

y

Asignarresponsables de las

acciones de mejora

Seguimiento

!

I

Visualizar mejoras

Establecer plazosde ejecucion

de las mejoras
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