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RESUMEN

Este proyecto fue realizado en una compafia del sector de Plastico de
Guayaquil. El plastico se utiliza para casi todo los objetos que son parte de la
vida cotidiana, es un producto que tiene una larga durabilidad y no se lo puede
reemplazar facilmente por otros materiales, las materias plasticas son utilizadas
por el sector industrial de nuestra economia para obtener un producto terminado
utilizado posteriormente como componente de otro producto con mayor valor
agregado. Los problemas de productividad que enfrentan las industrias plasticas
en nuestro pais se deben principalmente al incremento de los costos de las
resinas, principal producto para la elaboracion de los plasticos y la escasez de
las mismas, inventarios innecesarios, bajos niveles de calidad, altos niveles de

desperdicio, tiempos de produccién elevados, etc.

El objetivo principal de este proyecto es el de implementar técnicas de mejora
continua en una empresa del sector plastico con el fin de mejorar sus niveles de

calidad y productividad.

Para alcanzar este objetivo, se realiz6 un diagnodstico de como se encuentra la

empresa para que de esta manera se pueda conocer los problemas o



debilidades de la misma y se seleccionaron los indicadores adecuados para
llegar a la estrategia de la empresa.

Luego se implementé el método de mejora que consiste en 1) Organizar el
puesto de trabajo, 2) Conocer al cliente, 3) Integrar produccion y ventas y 4)
Mejorar la calidad. Dentro de este método, las técnicas que se utilizaron son 5S,
Control Visual, Mapeo de Expectativas, Mapeo del Trabajo, 7 herramientas

basicas de calidad y Control estadistico de calidad.

Al final de este proyecto, la empresa logré implementar estas técnicas de
mejoramiento continuo de la produccién, las cuales ayudaron a combatir los
problemas criticos de la compafia mejorando sus procesos en cuanto a calidad

y produccion se refiere.
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INTRODUCCION

El objetivo principal de este proyecto es el de implementar técnicas de mejora
continua en una empresa del sector plastico con el fin de mejorar sus niveles de
calidad y productividad. Para poder alcanzar este objetivo, se realiz6 un
diagnéstico para determinar la situacion actual de la compafia y de esta forma
conocer cuales eran sus puntos débiles y fuertes; y asi poder contar con una
base que ayude a implementar de la mejor manera la metodologia que propuso

la Ing. Denisse Rodriguez.

Una vez conocidos los resultados del diagndstico de la compaiiia se tratd de
buscar la mejor manera de gestionar y direccionar los distintos problemas; los
cuales debian ser medidos para poder conocer su impacto y establecer los
controles correspondientes, motivo por el cual se selecciond un grupo de
indicadores con el fin de que funcionen como un soporte para el desarrollo de la

metodologia.

El siguiente paso fue organizar el puesto de trabajo para lo cual se recurri6 a la
herramienta de mejora continua 5 “S”, donde primero se realiz6 una minga de

limpieza para luego comenzar con la implementacion de las tres primeras S:



Clasificar, Ordenar y Limpiar. Ademas se establecieron estandares con la
ayuda del control visual con el propésito de mantener las tres primeras S,
adicional a esto se realizan auditorias semanales con el fin de crear una
disciplina y costumbre que ayude al mantenimiento de estos estandares y hacer

gue la implementacion de las 5’S” perdure.

En la etapa de interaccion con el cliente se programaron visitas de los
vendedores y personal de planta con el fin de mejorar la relacion; y de esta
manera cumplir con las especificaciones del cliente.

Para integrar ventas con produccidn se realizaron reuniones semanales con el
objetivo principal de coordinar la produccion es decir; evaluar que pedidos son
prioridades para ser entregados a tiempo y asi satisfacer a los clientes de una

mejor manera.

Para mejorar la calidad se recurrid a la utilizacion de las 7 herramientas basicas
de la calidad donde se implement6 el uso de El Diagrama de Causa y Efecto, el
cual es utilizado en reuniones de grupo cuando se presentaba un problema de
calidad en el proceso. Ademas se cred un mejor sistema de control de proceso a
través de la estadistica con la ayuda de los graficos de control, lo cual

contribuy6 a reducir la variabilidad del proceso.



