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Aplicacion de Herramientas de Calidad Maestria en Gestion de la
Para la Mejora Continua del Sistema de Productividad y la Calidad
Impresion Offset en una Imprenta de la

Ciudad de Guayaquil

CAPITULO |

1. GENERALIDADES

1.1. ANTECEDENTES

La Imprenta “Gabriel”, inicia sus actividades en el afio 1995 bajo una mistica de
trabajo familiar basada en los servicios y atencién al cliente. Su fundador,
favorecido por la habilidad natural de los artesanos, es la persona que con
esfuerzo procuré desde sus inicios conjugar la creatividad de los disefos, con el
fin de brindar productos que puedan satisfacer las necesidades de los clientes.

Esta empresa esta clasificada dentro del ClIU (Cdédigo Industrial Internacional
Uniforme) en los cadigos # 221, 222, 223, que representan a las actividades de

edicion, impresion, reproduccion de grabacion e industrias conexas.

1.2. JUSTIFICACION DEL PROYECTO.

Durante el ultimo semestre del 2015 se han presentado reprocesos de trabajos
dentro del sistema de impresion offset lo que ha generado pérdidas econémicas,
incumplimiento en la fecha de entrega del producto final, brindandole a la
competencia la oportunidad de captacion de los clientes.

Se justifica entonces considerar la aplicacién de herramientas de calidad que
permitan identificar las causas raiz de los problemas y determinar posibles
soluciones a los mismos, garantizando una mejora continua del sistema de

impresion offset.

1.3. HIPOTESIS

La aplicacién de herramientas de calidad lograra la mejora continua del sistema

de impresién offset.
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Aplicacion de Herramientas de Calidad Maestria en Gestion de la
Para la Mejora Continua del Sistema de Productividad y la Calidad
Impresion Offset en una Imprenta de la

Ciudad de Guayaquil

1.4. OBJETIVOS

1.4.1. OBJETIVO GENERAL

Identificar la causa raiz de los problemas que generan reprocesos en el sistema
de impresion offset, a través de la aplicacion de herramientas de calidad que
permita promover la mejora continua en el area de produccién y el aumento de

la confiabilidad del cliente en el servicio prestado.

1.4.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

Evaluar la situacion actual de todo el proceso de produccién grafica, mediante la
utilizacién de herramientas de calidad lo que va permitir analizar los métodos de
trabajo de cada una de las actividades que influyen en el sistema de impresion
offset, con el propésito de identificar las fallas, debilidades y posibilidades de
mejora.

Utilizar la matriz AMFE para la evaluacién y seguimiento de los causas de fallas
identificadas en el sistema de impresion offset.

Implementar un plan de accion para el control del proceso del sistema de
impresion offset que permita asegurar la eficiencia y eficacia en el uso de los

recursos.
1.5. SITUACION ACTUAL

El sistema de impresion offset esta dividido en tres etapas: Pre - Prensa, Prensa
y Post—Prensa.

Siendo el proceso de pre-prensa generalmente tercerizado que corresponde a la
parte de disefio grafico y abastecimiento de la plancha matriz.

La segunda etapa (Prensa), donde se imprime sobre el papel y en la cual se ha
identificado que ocurren la mayor cantidad de reprocesos de impresion ya sea

por:

X/
°

Color fuera del estandar aprobado
* Mancha de tinta
< Velo

« Doble impresién

*,

FCNM Capitulo | — Pagina 11 ESPOL



Aplicacion de Herramientas de Calidad Maestria en Gestion de la
Para la Mejora Continua del Sistema de Productividad y la Calidad
Impresion Offset en una Imprenta de la

Ciudad de Guayaquil

¢+ Variacion del color

% Mal registro entre colores
Por ultimo la tercera etapa (Post — Prensa) en donde quedan muchos sobrantes
de material por cada trabajo impreso ya sea de corto o largo tiraje generando
pérdidas econémicas.

GRAFICA # 1 DIAGRAMA DE FLUJO
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DEL SISTEMA DE IMPRESION OFFSET ‘

INICIO DISENO GRAFICO —»  PRODUCCION > VMANUFACTURA = FACTURACION ‘
RECEPCION DEL A
TRABAIO ELABORACION BECEPOIO DE INSPECCION DE FiN
DISERNO ORDEN DE CALIDAD 4
PRODUCCION
RECEPCION DE 0 TN
-~ PRODUCTO
NO COTRACON DE INSUMOS Y MAT. < conome N
> PRIMA -/
. TRABAO AN
\ / T /
N\ /
Sl
sl
FIN
CALIBRACION DE
MAQUINARIA
GENERA ORDEN CORTE
DE PRODUCCION
REPROCESO
Y
IMPRESION DE
PRUEBA
EMBALAJE
PRODUCTO
TERMINADO
NO
 APROBACION
“._SUPERVISOR
\_ /
L /
N/
s

IMPRESION ~ ¢———

Fuente: Imprenta Gabriel
Elaboracién: Autor
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Aplicacion de Herramientas de Calidad Maestria en Gestion de la
Para la Mejora Continua del Sistema de Productividad y la Calidad
Impresion Offset en una Imprenta de la

Ciudad de Guayaquil

CAPITULO Il

2. MARCO TEORICO

2.1. HERRAMIENTAS DE CALIDAD PARA EL MEJORAMIENTO
CONTINUO

La mejora continua se lleva a cabo utilizando herramientas adecuadas para cada
etapa.

Kaoru Ishikawa (1968), propone siete herramientas de la calidad, un conjunto
de técnicas estadisticas sencillas que no requieren de un conocimiento experto,
para ser aplicadas en los procesos de calidad. Segun Ishikawa, con ellas es
posible resolver el 95% de los problemas que presenta una organizacién, sobre
todo en el area de produccion.

Un aspecto importante que tienen estas herramientas es la capacidad de
integracion entre todos los trabajadores de todos los niveles, facilitada por su
compatibilidad, lo que ayuda a multiplicar los resultados.

Para el levantamiento de informacion, el analisis de datos y la identificacion de
las causas raiz de los problemas en el sistema de impresion offset se hara uso
de herramientas de calidad ampliamente utilizadas en la gestion de calidad total

las cuales son: Diagrama de Pareto, Diagrama de Caja, Diagrama de Ishikawa.

2.1.1. DIAGRAMA DE PARETO

Esta herramienta para el analisis de problemas, cuyo término fue dado por el Dr.
Juran en honor al economista italiano Vilfredo Pareto, es un grafico de barras
que enumera las categorias en orden descendente de izquierda a derecha, el
cual puede ser utilizado por un equipo de trabajo para analizar las causas,
estudiar los resultados y planear una mejora continua.

Las Graficas de Pareto son especialmente valiosas como fotos de “antes y
después” para demostrar qué progreso se ha logrado. Como tal, la Grafica de
Pareto es una herramienta sencilla pero poderosa.
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Aplicacion de Herramientas de Calidad Maestria en Gestion de la
Para la Mejora Continua del Sistema de Productividad y la Calidad
Impresion Offset en una Imprenta de la

Ciudad de Guayaquil

GRAFICA # 2 DIAGRAMA DE PARETO
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Produccion Ventas Pre-prensa Cliente Otros

Fuente: Imprenta Gabriel
Elaboracién: Autor

Dentro de las dificultades que se pueden presentar al tratar de interpretar el
Diagrama de Pareto es que algunas veces los datos no indican una clara
distincién entre las categorias. Esto puede verse en el grafico cuando todas las

barras son mas o menos de la misma altura.

2.1.2. DESCRIPCION DEL AMFE

El AMFE es una herramienta de analisis para la identificacién, evacuaciéon y
prevencion de los posibles fallos y efectos que pueden aparecer en un
producto/servicio o en un proceso.

Se puede decir que el AMFE permite realizar aportaciones a la fiabilidad y
seguridad de un disefio o proceso a todo el mundo, no sélo a los especialistas.
Por supuesto, esta necesidad de aumentar de forma constante la fiabilidad y
seguridad de nuestros productos surge de las exigencias de los clientes.

Entre las caracteristicas principales del Analisis Modal de Falla y Efecto (AMFE)

podemos mencionar las siguientes:

+ Es una de las técnicas mas avanzadas de prevencion

« Es posible aplicarla en distintos ambitos de la empresa.
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Aplicacion de Herramientas de Calidad Maestria en Gestion de la
Para la Mejora Continua del Sistema de Productividad y la Calidad
Impresion Offset en una Imprenta de la

Ciudad de Guayaquil

+ Nos permite conocer, priorizar y actuar sobre las causas del producto o
servicio en su etapa de disefo o de proceso.
Segun la fundacion iberoamericana para la gestion de la calidad (FUNDIBEQ)
existen tres indices de evaluacion:
indice de Gravedad (G).- Evalua la gravedad del Efecto o consecuencia en una
escala del 1 al 10 en base a una “tabla de gravedad” que es una funcion de la
mayor insatisfaccion del cliente por la degradacién de la funcién o las
prestaciones.
indice de Ocurrencia (0).- Evaltia la probabilidad de que se produzca el Modo
de Fallo por cada una de las Causas Potenciales en una escala del 1 al 10 en
base a una “Tabla de Ocurrencia”. Para su evaluacion, se tendran en cuenta
todos los controles actuales utilizados para prevenir que se produzca la Causa
Potencial del Fallo.
indice de Deteccién (D).- Evalua, para cada Causa, la probabilidad de detectar
dicha Causa y el Modo de Fallo resultante antes de llegar al cliente en una escala
del 1 al 10 en base a una "Tabla de Deteccién".
Para determinar el indice D se supondra que la Causa de Fallo ha ocurrido y se
evaluara la capacidad de los controles actuales para detectar la misma o el Modo
de Fallo resultante.
Los tres indices anteriormente mencionados son independientes y para
garantizar la homogeneidad de su evaluacion, ésta sera realizada por el mismo
grupo de analisis.
Los criterios de los indices pueden ser cuantitativos y/o cualitativos. Sin
embargo, los mas especificos y utilizados son los cuantitativos.
Finalmente para cada Causa Potencial, de cada uno de los Modos de Fallo
Potenciales, se calculara el Numero de Prioridad de Riesgo multiplicando los
indices de Gravedad (G), de Ocurrencia (O) y de Deteccion (D)
correspondientes.
NPR =G-0-D

El valor resultante podra oscilar entre 1 y 1.000, correspondiendo a1.000 el
mayor Potencial de Riesgo.
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Aplicacion de Herramientas de Calidad Maestria en Gestion de la
Para la Mejora Continua del Sistema de Productividad y la Calidad
Impresion Offset en una Imprenta de la

Ciudad de Guayaquil

El resultado final de un AMFE es, por tanto, una lista de Modos de Fallo
Potenciales, sus efectos posibles y las causas que podrian contribuir a su

aparicion clasificados por unos indices que evaluan su impacto en el cliente.

CUADRO # 1 MODO DE FALLO POTENCIAL NPR

Componente Fallo ndices
Funcién Controles
Pieza/Operacion
actuales
Modo Efecto Causa G|O|D
Medida de
patas no | Muestreo 6 | 7|6
precisa.
Mezcla
Incomoda piezas .
Inestable Insatisfaccion | buenas y Ninguno 6 1219
del Cliente piezas malas.
Sentarse Tornillos Ninguno 4 5 10
respaldo mal
fijados
) Muestreo, 10 | 8 4
Sill Material visual en
Defectuoso
Caida usuario montaje
Rotura glesgo dafios Inspeccion
rave . 10 | 3 6
S . Falta tornillo
insatisfaccion final
respaldo
Subirse de
Pie
Apoyar
Objetos
Etc. Etc. Etc. Etc.

Fuente: www.fundibeq.org/opencms/export/sites/default/PWFE/downloads/gallery/methodology/tools/amfe.pdf
Elaboracion: Autor

2.1.3. DIAGRAMA DE ISHIKAWA

Una vez que se ha identificado el proceso que tiene mas errores y por lo tanto
mayor relacion con las devoluciones, se procede a utilizar una segunda
herramienta que es el Diagrama de Ishikawa. El uso de este Diagrama facilita en
forma notable el entendimiento y comprension del proceso y a su vez elimina la
dificultad del control de calidad en el mismo, aun en caso de relaciones

demasiado complicadas.
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Aplicacion de Herramientas de Calidad Maestria en Gestion de la
Para la Mejora Continua del Sistema de Productividad y la Calidad
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Esta técnica promueve el trabajo en grupo, ya que es necesaria la participacion
de gente involucrada para su elaboracién y uso.
Las caracteristicas principales que poseen un Diagrama Causa-Efecto o
Diagrama de Ishikawa son las siguientes:
* Muestra las interrelaciones entre un efecto y sus posibles causas de forma
ordenada, clara, precisa y de un solo golpe de vista.
s Es un método de trabajo en grupo que muestra la relacion entre una
caracteristica de calidad (efecto) y sus factores (causas)
s Muestra las posibles interrelaciones causa-efecto permitiendo una mejor
comprensién del fendmeno en estudio.

% Para una mejor comprension de la construccion del Diagrama Causa -

Efecto se muestra un esquema a continuacion.

GRAFICA # 3 DIAGRAMA DE ISKIKAWA
Maquina

Mano de Obra

Causa N

» Efecto

Causa

Materiales Métodos Medicién
Fuente: Herramientas Estadisticas Basicas Para el Mejoramiento de la Calidad, Hitoshi
Kume, Grupo Editorial Norma
Elaboracién: Autor

Una desventaja que posee un Diagrama de Ishikawa se puede mencionar que
no es particularmente util para atender los problemas extremadamente

complejos.
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Aplicacion de Herramientas de Calidad Maestria en Gestion de la
Para la Mejora Continua del Sistema de Productividad y la Calidad
Impresion Offset en una Imprenta de la

Ciudad de Guayaquil

CAPITULO Il

3. RESULTADOS OBTENIDOS
3.1. DIAGRAMA DE PARETO

Una vez descritas cada una de las herramientas de calidad a utilizar, se debe
tener una informacion cuantitativa de la situacién actual de la imprenta Gabriel.
Utilizando esta herramienta se pudieron registrar el nimero de fallas de los seis
ultimos meses, ademas de los procesos que generaron pérdidas, ocasionados
por el error en las especificaciones requeridas por el cliente, error durante la
diagramacion del arte en el proceso del disefo, error de manchas o variabilidad
de tonalidad de colores diferentes en el proceso de produccion, error en la
intercalacion, grapado, colados y corte durante el proceso de manufactura, error
en la facturacion.
CUADRO # 2 REGISTRO DE FALLAS

% FRECUENCIA
CAUSA FRECUENCIA ACUMULADO | ACUMULADA 80 - 20

Mala i.n.terp.)retacién de 97 46,19% 97 80%
especificaciones

Color fuera del estandar 56 72.86% 153 80%
aprobado

Mal registro entre colores 15 80,00% 168 80%
Variacion de tonalidad 10 84,76% 178 80%
Diagramacion incorrecta 7 88,10% 185 80%
Doble impresién 5 90,48% 190 80%
Mala intercalacidn 8 94,29% 198 80%
Velo 7 97,62% 205 80%
Error en la facturacion 5 100,00% 210 80%

Fuente: Imprenta Gabriel
Elaboracion: Autor
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GRAFICA # 4 DIAGRAMA DE PARETO
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Fuente: Imprenta Gabriel
Elaboracién: Autor

En el grafico de Pareto podemos observar que en el 80% de las causas son
generadas por la mala interpretacion de especificaciones al momento de solicitar

el servicio, por el color fuera del estandar aprobado, y el mal registro de colores.
3.2. ANALISIS AMFE

Partiendo de los problemas encontrados dentro del sistema de impresion offset,
se procedié a hacer un analisis AMFE, involucrando todas las causas y efectos
del mismo, para luego evaluar cada modo de fallo en conjunto con el Propietario
de la Imprenta, y de esta manera poder calcular para cada modo de fallo su
respectivo Numero de Prioridad de Riesgo (NPR).

Se realizé un AMFE para cada tipo de problema, los mismos que se mostraran

a continuacion.
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Aplicacion de Herramientas de Calidad
Para la Mejora Continua del Sistema de
Impresion Offset en una Imprenta de la

Maestria en Gestion de la
Productividad y la Calidad

Ciudad de Guayaquil
CUADRO # 3 AMFE DE PROCESO
ANALISIS AMFE DE PROCESO
Indicadores
Modo de Falla Causa de Falla Efecto del Fallo
(o) D NPR
Altos niveles de
de§perd|0|os que Falla a lo largo del Alto Costo por
influyen las L - 10 7 560
. proceso de produccién |desperdicios
dewoluciones de
producto
Distraccion por parte de |Falta de asignacion de Defectos en la
. L . |produccion, pérdida de 8 8 512
los operarios actividades por operario. |,
tiempo.
Falta de comunlcguon Paradas |nr_1'ecesar|as Retraso de produccion. 8 8 512
entre los operarios  |de produccién
N ist lan d Fall | i6
Falta de Capacitacion ° eX|.s e.L,m plan ge aflas en fa produc.uon, 8 8 512
capacitacion. personal no capacitado.
Mala combinacion Errores en la lectura del Desperdicio de
7 6 294
porcentual de colores  |Pantone producto.
Mal estado de las
Falla en los cortes cuchillas, mala Producto inconforme,
) . ; . - 7 7 392
(dimensiones producto) |alineacién de las desperdicio.
cuchillas.
- Baja cultura 'y
Falta d t t
alta de (nar.1 enimiento programacion de Aumento de desperdicio 8 6 336
en las maquinas .
mantenimiento
Falla en el control de .
calidad (Chequeo Falta de técnicas y
s tecnologia de control de [Pérdida de tiempo 8 4 256
individual de los )
) calidad.
trabajos)

Fuente: Imprenta Gabriel
Elaboracién: Autor

Se puede notar en el CUADRO 3, cuales son los problemas mas criticos dentro
del sistema de impresion offset, se ha tomado en cuenta los Numeros de
Prioridad de Riesgo que estan por encima de 500, como base para la seleccion

de los problemas con mayor indice de criticidad.
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CUADRO # 4 AMFE DE CLIENTE EXTERNO
ANALISIS AMFE DEL CLIENTE EXTERNO
Indicadores
Modo de Falla Causa de Falla Efecto del Fallo
o D NPR
Reclamos e Se envia producto no | Pérdida de tiempo, y
Insatisfaccion de los | conforme mezclado |posibilidad de cambio 7 8 392
clientes. con el bueno de proveedor.
Realizacion de
Incumplimiento en productos no
las Ordenes de planificados, que  |Retraso en la entrega 9 7 504
entrega. hacen incumplir con
las 6rdenes
No cumple con las |Quejas, devoluciones
Producto no . s
especificaciones y repeticion de 8 7 448
conforme ) .
dadas por el cliente ordenes.

Fuente: Imprenta Gabriel
Elaboracién: Autor

En el CUADRO 4, se puede ver que solo existe un problema critico, donde su
Numero de Prioridad de Riesgo esta por encima de 500, que es la base para la
selecciodn de los problemas criticos, por lo tanto el estudio se hara solamente de
dicho problema para esta tabla.

CUADRO # 5 AMFE DE DISENO

ANALISIS AMFE DE DISENO
Indicadores
Modo de Falla Causa de Falla Efecto del Fallo
G (0] D NPR
Mala toma de Mala comunicacion | Disefo de la matriz
ordenes de pedido . ) 5 8 7 280
. con el cliente erroneo.
(Empresa-Cliente)
Mala planificacion Baja c.;u.ltura! d N Tlempqs Ia~rgos de 7 7 5 245
planficicacion disefio
Deterioro de las Realizacion de nueva
Mala manipulacién. | plancha (pérdida de 6 7 6 252
planchas .
tiempo).
Retrasos en el Mala comunicacion
disefio de las cliente - ventas - Retrabajos 7 6 5 210
planchas disefio
Fuente: Imprenta Gabriel
Elaboracion: Autor
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En el CUADRO 5, que representa los problemas existentes en el area de disefio,
se puede apreciar que no existe ningun problema critico que su Numero de
Prioridad de Riesgo sea mayor a 500, por lo tanto en esta area no se hara
ninguna selecciéon de problemas, ya que la empresa no los considera muy

criticos para realizar un estudio a profundidad.
3.3. SELECCION DE LOS PROBLEMAS CRITICOS

De acuerdo a la informacién obtenida en el AMFE, la seleccién de los problemas
se realiz6 tomando en cuenta los mas altos Numeros de Prioridad de Riego,
teniendo como base los problemas en los que su NPR sea mayor a 500. En el
CUADRO 6, se visualizan los problemas mas criticos dentro del sistema de
impresion offset, los mismos que en su mayoria estan relacionados al proceso

de produccion y en menor proporcion al cliente externo.

CUADRO 6- PROBLEMAS CRITICOS

Z Problemas
8 Criticos NPR
8 Altos niveles de
8 desperdicios que
7 incluyen las 560
- devoluciones del
=
[= producto
<
g Distraccion por parte de .
> los operarios
|
&=
E Falta de comuniceTCic')n 512
Cé? entre los operarios
=
-
)
a Falta de Capacitacion. 512
A
5 2
=
2 &
(é) : In Limi 1
== cump ento en las 504
— E Ordenes de entrega
-]
R
=
=g

Fuente: Imprenta Gabriel
Elaboracién: Autor
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Los problemas criticos se centran en el area de produccion, de acuerdo con el
Gerente de Produccion de la empresa, de todos los problemas criticos
mencionados en el cuadro 6, se seleccioné dos problemas principales que
estarian abarcando dentro de ellos el resto de los problemas encontrados. Estos

dos problemas son:

+ Altos niveles de desperdicio que incluyen las devoluciones del producto.

+ Incumplimiento en las 6rdenes de entrega.

El primero generando un alto costo que acarrea pérdidas econdmicas en la
empresa, y el segundo problema generado principalmente por la mala
planificacion y comunicacién entre las diferentes areas, que hace que no se

cumpla con un plan de produccion especifico.
3.4. ANALISIS CAUSA - EFECTO

El analisis causa efecto se realiza para los dos problemas principales
mencionados anteriormente, analizando cada uno de forma independiente para
un mejor estudio de los mismos.

Altos niveles de desperdicio que incluyen las devoluciones del producto

El incremento de los niveles de desperdicio en el sistema de impresion offset, se
han convertido en el principal problema dentro de la imprenta, generando
pérdidas econdmicas en la compaiia, es considerado como un problema
complejo ya que cada mes se incrementa mas estos niveles de desperdicio, sin
tomar las correcciones necesarias.

El impacto producido por este problema dentro de la empresa se puede notar en
el CUADRO 7 y en la GRAFICA 5, los cuales explican de forma detallada el
consumo de materia prima y el desperdicio generado en dolares; en los ultimos

6 meses.
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CUADRO #7- IMPACTO POR INCREMENTO DE DESPERDICIOS
ORDENES ORDENES ORDENES PORCENTAIE
MESES PRODUCIDAS | ENTREGADAS | DESPERDICIADAS | DESPERDICIOS VALOR USD

JULIO 80 75 5 6% 900

AGOSTO 80 78 2 3% 990

SEPTIEMBRE 40 35 5 13% 1314

OCTUBRE 60 50 10 17% 1692

NOVIEMBRE 75 62 13 17% 2034

DICIEMBRE 80 68 12 15% 2574
TOTAL 9504

GRAFICA # 5 PORCENTAJE DE DESPERDICIOS

PORCENTAJE DESPERDICIOS

_m—-——"—, 7%
16% =TT%
J 15%

12% 3%
10%
8%
6% 6%
4% \
2% 3%
0%
JuLIo AGOSTO  SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

Fuente: Imprenta Gabriel
Elaboracion: Autor

El Diagrama de Ishikawa se lo realiz6 adaptado a las necesidades de la empresa.
El mismo que tendra como efecto principal los Altos Niveles de desperdicio, y
como problemas secundarios (espinas) los demas problemas criticos
encontrados en el area de produccion, ya que estos problemas secundarios
generan el problema principal. Finalmente se encontraron las causas posibles
para dichos problemas. Para una mejor compresion se detallara cada espina con
sus posibles causas raiz.

La mala interpretacion de las especificaciones al momento que el cliente interno/

externo solicita el servicio de impresidén, se ha convertido en unos de los
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problemas que mas niveles de desperdicio genera, debido a la complejidad que
este acarrea, ya que cada mes se incrementan mas sin tomar las correcciones
necesarias.

GRAFICA # 6 DIAGRAMA CAUSA EFECTO NIVELES DE DESPERDICIOS

Mano de Obra

Falta de competencia
T

Falta de mantenimiento
Falta de comunicacion
-

Falta de calibracion Falta de compromiso

Distracciones de operarios

Altos Niveles de
desperdicios

Falta de Objetivo Falta de liderazgo

Falta de asignacion de recursos,
N e Yy,

Falta de nmteria prinm a tie:

Falta de cunplimiento en los
planes de produccion

———

Fuente: Imprenta Gabriel
Elaboracién: Autor

Mala Comunicacion.- Entre las causas principales de este problema estan: la
falta de comunicacion vertical (ascendente o descendente por la cadena de
mandos) y lateral (entre departamentos) dentro de la organizacion, por
consiguiente no existe una buena intercomunicacion directa entre Ila
coordinacion y la solucion de conflictos.

Falta de Capacitacién.- Generado principalmente por la falta de asignacién de
recursos y la capacitacion de su personal, que asegure las competencias
necesarias para el desarrollo de su personal en los trabajos que afectan la
conformidad de los requisitos del producto.

Distraccion de Operarios.- Es un problema generado principalmente por la falta
de motivacion a los operarios dentro de la empresa, debido a los altos tiempos
improductivos en la asignacién de actividades a los operarios.

Para analizar las causas que generan defectos en sistema de impresion offset
se presenta un grafico Ishikawa con las fallas definidas por personas que laboran

en el sistema de impresion.
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GRAFICA # 7 DIAGRAMA CAUSA EFECTO INCUMPLIMIENTO EN LAS
ENTREGAS

Falta de Control

Distraccién de Operarios,

Mala comunicacion

Incum plim iento
en las é6rdenes
de entrega
Descordinacién en la
entrega del producto
N

Materia Prima de Incumplimiento de medidas en
mala Calidad producto terminado

Mala Planificacion de
Materia Prima

M ateriales

Fuente: Imprenta Gabriel
Elaboracién: Autor

Incumplimiento en las 6rdenes de entrega

El incumplimiento en las érdenes de entrega es uno de los principales problemas
por lo que el cliente se queja constantemente. Por lo tanto este problema hace
que la empresa no pueda cumplir con los objetivos planteados por los directivos
y mas significativo que las pérdidas econdmicas es el hecho que la empresa
pierda credibilidad y su buena imagen.

De acuerdo a las mediciones internas de la empresa la tasa de incumplimiento
promedio de los ultimos 6 meses es del 4% por cada 100 érdenes.
Equivocacion en Ordenes de Entrega.- Problema causado por la falta de
control en las 6rdenes de entrega por parte de las personas encargadas.
Producto no Conforme.- Las causas que ocasionan este problema son: la
variacion en el tono de la impresién debido a que no siguen estandares de
calibracion sobre el proceso; el tamafio no deseado provoca que el producto sea
no conforme; el material puede ser de mala calidad; el mal troquelado provocado
por distraccién del operario y finalmente la actitud de las personas.

Reclamos e Insatisfaccién de los Clientes.- Las causas por las que se genera
este problema son: el producto no cumple con las especificaciones del cliente
(tamafio, color, disefio); la cantidad despachada al cliente es otra de las causas
que hace que el cliente reclame, la entrega de producto mezclado (bueno, malo),
genera una pérdida de tiempo e insatisfaccion en el cliente.
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CAPITULO IV
4. PROPUESTA DE MEJORA

Toda la informacion que se detallé en el Capitulo Ill, muestra claramente que
existen pérdidas econdmicas como el resultado de los altos niveles de
desperdicio que incluyen las devoluciones del producto y el Incumplimiento de
las érdenes de entrega, para solucionar estos problemas se propone utilizar una
de las técnicas de mejora continua como lo es la Metodologia Kaizen ya que
destaca por su sencillez y sentido practico, es un armonioso método de
mejoramiento continuo que sobresale por ser aplicable a todo nivel, tanto en la
vida social, como en la vida personal y en el mundo de los negocios. En este
ultimo se caracteriza por desarrollar una cultura y dar participacion a todos los
trabajadores, desde la alta gerencia hasta el personal de limpieza.

Los planes de accidn o programas de mejoramientos continuo seran
complementarios entre si, teniendo una interrelacion entre cada uno de ellos

como se muestra a continuacion.

GRAFICA# 8 INTERACCION ENTRE ELEMENTOS DEL PLAN DE MEJORA
CONTINUA

Empoderamiento

Liderazgo
odinbg ua ofeqe.l

Entrenamiento Cruzado
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CUADRO # 8 ACCIONES - ESTRATEGIAS DEL PLAN
GENERAL DE MEJORA
[T Acciones [~ Estrategias  [Responsables|  Plazos |
Que los empleados,

administradores de todos los
niveles de la organizacion tengan
el poder para que tomen
decisiones dentro de su campo de
trabajo.

Gerente 6 Meses o0 a
Propietario criterio de
Colaboradores propietario

El plan propuesto para que este
punto del mejoramiento continuo
dentro de la organizacion sea un
éxito, es implementar los
programas de capacitacion, en los
que se va a entrenar a los
operarios, planteando los temas,
costos, duracion y logros
esperados de los mismos.

Empoderamiento

Un punto de vital importancia
dentro de todo el plan de
mejoramiento  continuo es el
entrenamiento cruzado 0
Entrenamiento Cruzado, ya que
con esto se eleva la productividad
de la fuerza de trabajo dentro de la
organizacion, de esta manera
todos los operarios aprenderan las

. - Gerente
funciones de los demas miembros : ; 6 Meses o a
de su area de trabajo, esto Propietario criterio de

. 40, Supervisor de L

garantizaria a la empresa que > propietario
., . .| produccion
ningun operario seria
indispensable en caso de
ausencias en el trabajo, y en el
caso de los operarios, ellos se
sentiran mas valiosos por el hecho
de dominar todas las operaciones
de la linea o proceso de
produccion.

Entrenamiento
cruzado

METODOLOGIA KAIZEN

Para que el trabajo en equipo sea
eficiente dentro de la organizacion
se ha planteado crear Circulos de
Calidad, los mismos que serviran
Trabajo de equipo y|de medio para que los operarios | Gerente
liderazgo participen con ideas en bien del | Propietario

(* Circulo de Calidad |proceso de aprendizaje, para| Supervisor de
* Reuniones) cumplir con los objetivos de | produccion
produccion, para fomentar el
liderazgo, la motivacion y el
compromiso.

3 meses

Fuente: Imprenta Gabriel
Elaboracion: Autor
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CUADRO # 9 PROCESO PROPUESTO PARA EL PLAN DE
MEJORA

Nombre del Proceso o Procedimiento

Programa de Entrenamiento cruzado

Fecha de inicio: Enero del 2016

Dirigido: Personal de produccion en la Imprenta

Fecha Fin: Junio 2016

Proceso Propuesto

Objetivo:

Lograr, en el lapso de seis meses, que todo el personal de produccion conozca y sea capaz de llevar a cabo las funciones
y actividades de sus compaiieros mediante la aplicacion de un programa de Cross Training debidamente reglamentado.

Politicas y Condiciones Generales:
*Cada uno de los integrantes de produccion debera ser capaz de realizar cualquier actividad dentro del proceso
productivo, incluyendo las que no sean propias
*Todo el personal de produccion deberd participar del programa de Cross training llevando a cabo dentro de la

organizacion
Orden Descripcion de la actividad Plazo Responsable
1 Difundir y explicar el programa de Cross training 15 dias Supervisor de produccion
que llevara a cabo la empresa
2 Elaborar reglamentos el plan de Cross training 1 mes Gerentg . Propietario - Supervisor - de
produccion
3 D1ﬁ1nd¥rr a todos e% rpersonal el reglamf{nt.o para la 15 dias Encargado del drea
formacion y ejecucion del plan Cross training
4 Ejecucion del plan Fle entrenamiento Capacitacion Todo ¢l personal del area
cruzada entre operarios
4 meses
5 Controlar la ejecucion del plan Gerente Propietario
A partir del conocimiento adquirido, iniciar las
operaciones mediantes rotacion de actividades Personal del area
6 dentro del 4rea de produccion 6 meses
Monitorear constantemente las actividades Personal del area
Fuente: Imprenta Gabriel
Elaboracién: Autor
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CUADRO # 10 PROCESO PROPUESTO PARA CREACION DE
CIRCULOS DE CALIDAD

Nombre del Proceso o Procedimiento

Fecha de inicio: Enero del 2013
Programa de Creacion de Circulo de calidad

Dirigido: Personal de produccion en la Imprenta Fecha Fin: Abril 2013

Proceso Propuesto

Objetivo:

Explicar, reglamentar y aplicar, en el lapso de tres meses, el concepto de circulos de calidad para fomentar el
trabajo en equipo y asegurar la calidad del producto.

Aprovechar y potenciar al maximo todas las capacidades dl individuo.

Politicas y Condiciones Generales:

El personal de produccion procurara el trabajo en equipo.

Todo el personal de produccion debera participar en la formacion de los circulos de calidad llevada a cabo
dentro de la organizacion.

Orden Descripcion de la actividad Plazo Responsable
| leundlr y Exphcar, el programa de Circulos de 15 dias | Supervisor de produccion
calidad que se llevara a cabo en la empresa
Elaborar reglamento para la formacién 'y Gerente Propietario Supervisor de
2 . . . . 1 mes .,
funcionamiento de los circulos de calidad produccion
Difundir a todos el personal el reglamento para la
3 formacion y funcionamiento de los circulos de| 15 dias | Encargado del area
calidad
4 Formacion de los Circulos de calidad 15 dias Todo . el personal ”del area
Supervisor de produccion
Aplicacion inicio de trabajo dentro de los circulos de .
. N 3 Personal del 4rea
5 calidad formando en la organizacion
meses
Controlar y monitorear los circulos de calidad Personal del area

Fuente: Imprenta Gabriel
Elaboracion: Autor
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CUADRO # 11 ANALISIS DE COSTO IMPLEMENTACION
METODOLOGIA KAIZEN

COSTOS

Plan Capacitacion 1

Instructor $1.000

Material Didactico $100| Posible cansancio de
Lunch $50 los empleados
Transporte de Empleados S 40

Plan Capacitacion 2

Instructor $1.000

Empoderamiento | Material Didactico $100 | Posible cansancio de
Lunch $50 los empleados
Transporte de Empleados S 40

Plan Capacitacion 3

Instructor $1.000
Material Didactico $100| Posible cansancio de
Lunch $50 los empleados
Transporte de Empleados S 40
Entrenamiento Impresiones del 20| Pocointerés por
Cruzado Reglamento a difundir parte del personal
Trabajo en $20
:E.:mpo y Impresiones del Falta de compromiso
', erazgo Reglamento a difundir por parte de la
- (CITEEs direccién y personal
Calidad yp
- Reuniones Material para reuniones $50
Total $3.660

Fuente: Imprenta Gabriel
Elaboracién: Autor
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CUADRO # 12 BENEFICIOS GENERADOS POR LA
METODOLOGIA KAIZEN

Plan de Capacitacion 1

* Motivacion de los empleados

Instructor * Incremento de Destrezas
Material Didactico * Aumento de Habilidades
Lunch

Transporte de empleados

Plan de Capacitacion 2

* Incremento de calidad en

Instructor producto terminado
EMPODERAMIENTO | Material Didactico * Motivacion del personal
Lunch

Transporte de empleados

Plan de Capacitacion 3

* Disminucion de Riesgo en el

Instructor trabajo
Material Didéactico
Lunch

Transporte de empleados

ENTRENAMIENTO | Impresiones de Reglamento |, Versatilidad en operarios
CRUZADO a difundir

TRABAJO DE Impresiones de Reglamento | * Fortalecimiento de Liderazgo *
EQUIPO DE a difundir Excelente comunicacion *
LIDERAZGO (* Colaboracion y apoyo entre el
Circulo de Calidad * personal * disminucién de quejas
Reuniones) Material para Reuniones por parte del cliente

Fuente: Imprenta Gabriel
Elaboracién: Autor

4.1. CONCLUSION

Para cumplir con uno de los principales objetivos propuestos al inicio de este
proyecto se propone a la organizacion seguir la propuesta de mejora continua
orientado al aseguramiento de la calidad para los clientes, lo que evitara que se
sigan generando desperdicios y pérdida de recursos durante el proceso del

sistema de impresion offset.
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4.2. RECOMENDACIONES

Para la correcta implantacion del Plan General de Mejora propuesto se
recomienda un verdadero compromiso por parte de la alta gerencia y de
operarios, con el fin de cumplir con todos los objetivos planteados y poder asi
llegar a meta final del proyecto.

Se recomienda una planificacion programada para realizar el mantenimiento
preventivo y correctivo de las maquinas para de esta manera eliminar fallas
continuas en los productos y paradas de maquina no programadas.

Se recomienda la creacidon de un programa de incentivos al personal, esto
generara mayor compromiso en el recurso humano y sera una herramienta

valiosa para alcanzar las metas planteadas.
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