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RESUMEN

La investigacion se orientara a la gestion interna de la empresa Flexo Print C.A.
2.019; particularmente se enfocara en la parte operacional de la empresa, donde se ha
propuesto un Plan De Mejoras En El Sistema Gestion De Calidad Del Area De
Operaciones De La Empresa Flexo Print C.A. 2.019 Es una investigacion en la
modalidad de proyecto factible, con un disefio de campo, y un nivel de tipo
descriptivo. Se utilizara la observacion directa, como técnicas de recoleccion de los
datos. Los instrumentos a utilizar seran la lista de verificacion, y los datos
recolectados. La técnica de andlisis de los datos que se aplicara sera el analisis de
contenido. Se seguiran cuatro fases: Diagnostico de la situacién actual de la gestion
de calidad de la empresa Flexo Print C.A, Analisis de las debilidades encontradas que
a través de indicadores de gestion de calidad., Disefiar el plan de mejora orientado a
la gestion de calidad, en base al analisis realizado. Evaluar economicamente el plan
propuesto mediante la razon costo beneficio por medio de la reduccién de
desperdicios mejorando la eficiencia en los departamentos.

Descriptores: Mejora, Produccion, Disponibilidad, Operaciones,

xii



INTRODUCCION

El presente trabajo es realizado en la empresa Flexo Print C.A dedicada al ramo
de la flexografia (elaboracion de etiqueta para diferentes productos), en la cual
actualmente el departamento de operaciones estd enfrentando un problema con su
produccion al momento de elaborar sus etiquetas generando gran cantidad de
desperdicios, debido a varias causas que se estaran especificando durante el desarrollo
del este proyecto, por tal motivo se ha iniciado un plan de mejoras que permita
incrementar los niveles de calidad de la linea por medio de andlisis de las diferentes
causas Yy lograr aumentar los beneficios de la empresa .

Esta investigacion se realiza con la finalidad de que la empresa pueda reinventarse
en medio de la crisis que afronta viendo una oportunidad de crecimiento.

El trabajo que se presenta esta estructurado de la siguiente forma: En el Capitulo
I: se presenta el planteamiento del problema, formulacion del problema, los objetivos
de la investigacion, la justificacion la investigacion y el alcance de la misma.

El Capitulo Il detalla el Marco Tedrico, que contiene los antecedentes las bases
tedricas y legales del estudio y la definicion de términos basicos.

Seguidamente el Capitulo I11, describe la metodologia empleada, donde se define
el tipo y disefio de investigacion, el nivel de la investigacion, la poblacion y la muestra,
las técnicas e instrumentos de recoleccion de la informacion, las técnicas de andlisis de
los datos y las fases metodoldgicas.

En el Capitulo IV, se describen los recursos que se requieren para el desarrollo

de la investigacion. Para finalizar se resefian las referencias bibliogréfica.



CAPITULO |

EL PROBLEMA

1.1. Planteamiento del problema

La historia de la humanidad esta directamente ligada con la calidad desde los
tiempos mas remotos. EI hombre, al construir sus armas, elaborar sus alimentos y
fabricar sus vestidos, observa las caracteristicas del producto y enseguida procura
mejorarlas. Sin embargo, con la era industrial esta situacion cambio, el taller cedié su
lugar a la fabrica de produccion masiva, bien fuera de articulos terminados o de piezas
que iban a ser ensambladas en una etapa posterior de produccion, enfocandose en la
calidad total porque comprende todos y cada uno, de los aspectos de cada organizacion,
que involucra y compromete a todas y cada una de las personas que la conforman.

En pocas palabras el concepto de la calidad total tuvo su origen en Japdn donde
ahora grandes corporaciones a nivel mundial toman como referencia las herramientas
desarrolladas por algunos filésofos de la calidad como Edwar Deming, JoshepMoses
Juran, Kaouru Ishikawa para mejorar los procesos internos de la industria
manufacturera.

Las necesidades del consumidor van reconociendo el efecto estratégico de la
calidad como una oportunidad competitiva, buscando garantizar productos de calidad.
Es decir, como consecuencia de la alta demanda, las grandes corporaciones a nivel
mundial se ven en la necesidad de mejorar la calidad de los procesos, funcionando de
la forma correcta con la estandarizacion de los procesos y obteniendo el resultado
esperado.

Ahora bien, debido a la situacion que presenta Venezuela, donde la demanda de
producto ha decaido, se debe ser exigente y eficiente en el proceso de manufactura,



evitando errores o salidas de producto no conformes para disminuir costos adicionales
que pueden afectar en la situacion o planificacion econdmica de la empresa, ya que al
momento en que exista la falla de un producto en especifico trae un reproceso a la
organizacion.

Las organizaciones se ven en la necesidad de aplicar estrategias de calidad que

permitan la innovacion de los procedimientos, ya que comunmente es dificil ver mas
alla de los objetivos planteados y enfocarse en las necesidades que puede presentar la
organizacion; es por eso que actualmente se busca una mejora continua en los procesos
dentro de la misma a fin de minimizar los errores que inciden sobre la eficiencia de la
gestion. El mejoramiento continuo es de suma importancia, debido a que se pueden
consolidar las fortalezas y mejorar las debilidades que se tenga; por medio de esto se
logra como resultado una empresa con mayor productividad y una mayor competencia
en el mercado.
En el 2018 La empresa Flexo Print C. A. se ve afectada por la situacion pais ya que sus
planes de certificacion hacia la 1ISO9001 no han podido ser ejecutado, debido a la
migracion de su personal calificado y entrenado para el proyecto de la estandarizacion.
Es importante que en el 2019 la empresa tome en cuenta los factores positivos que
tienen dentro del equipo de trabajo para fortalecer las debilidades del departamento por
tal motivo la gerencia de planta le da gran importancia a nuestro trabajo de grado
mostrandose atentos a cualquier solicitud o inquietud de nuestra parte.

Flexo Print C. A. es una empresa dedicada a la industria gréafica y en la actualidad
se llevan a cabo todas las operaciones y los procesos dentro de la organizacién. Entre
los problemas tenemos que no hay respaldo firmado del cliente al momento de la
solicitud de la etiqueta por el para evitando aqui cualquier perjuicio una vez entregada
la etiqueta ya lista. Es importante resaltar que otro problema es la mala impresién de
algunas etiquetas, ya sea por corrida de la tinta, o un mal corte generando desperdicios,
todo esto debido al incumplimiento del mantenimiento preventivo de las maquinas por
parte de produccién. Por otra parte, los niveles de desperdicio, no se han podido
cuantificar actualmente, porque se perdid el seguimiento que se le hacia anteriormente

en su matriz de indicadores. Tiene datos incorrectos en la trazabilidad, donde se



presume un registro de no conformidad del 30% estos resultados traen consecuencias
econdmicas Y fallas estructurales en la empresa, como lo son, el bajo nivel de venta,
incumplimiento de entrega en productos a los clientes externo e interno, depreciacion
de equipo, baja productividad y el capital humano insatisfecho. Toda esta informacion
fue suministrada por parte del gerente de operaciones sin darnos un registro fisico, ya

que lo toma como informacion confidencial.
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Figura 1. Sistema de Gestion de la Calidad
Fuente: Flexo Print C.A. 2.019

1.2.- Formulacién del problema
¢De qué manera se podran disminuir los productos no conforme en el area de

operaciones de la empresa Flexo Print C.A. 2.019?




1.3 Objetivos de la investigacion

1.3.1 Objetivo general

Proponer un plan de mejora en el sistema gestion de calidad, mediante la aplicacion de
herramientas de mejora continua, para disminuir los productos no conformes en el area
de operaciones de la empresa Flexo Print C.A. 2.019

1.3.2 Objetivos especificos

1.- Diagnosticar la situacion actual de la gestion de calidad de la empresa Flexo Print
C.A. 2.019

2.-Analizar las debilidades encontradas que a través de indicadores de gestion de
calidad.

3.-Disefiar el plan de mejora orientado a la gestion de calidad, en base al analisis
realizado.

4.-Evaluar economicamente el plan propuesto mediante la razdn costo beneficio.

1.4.- Justificacion de la investigacion.

En la actualidad la crisis que presenta el pais genera faltas de materias primas, control
cambiario afectando directamente al desarrollo de las operaciones de Flexo Print C.A,
por lo que es necesario dar prontas respuestas a la solucion de estos problemas,
resaltando que la gran cantidad de etiquetas que produce hace necesario la disminucién
de desperdicios a su menor porcentaje, esto implementando el disefio y las mejoras que
permitan aprovechar los recursos tan limitados que se disponen satisfaciendo al cliente
al momento de su entrega en la cantidad y tiempo correcto.

Flexo Print debe estandarizar, analizar y corregir cuanto antes las fallas en cuanto a
informacidn del departamento de ventas para disminuir desperdicios por parte del area
de produccion y organizacién de la materia prima, equipos, condiciones de trabajo y
todos los elementos que estén presentes en dicha empresa.

1.5 Alcance
Esta investigacion se realiza en Flexo Print C.A. 2.019, ubicada en el municipio
Valencia, estado Carabobo en la parroquia San Blas. Es una empresa dedicada al ramo



flexografico con 35 afios prestando servicios en la industria de flexografia, acotando
que el trabajo de grado se llevara a cabo en el &rea de operaciones que esta constituido
por los departamentos de ventas, artes y disefio, produccion, calidad, mantenimiento y
de productos terminado identificando las fallas a nivel de informacion para la
elaboracion de etiquetas, identificando las fuentes de desperdicios en los procesos
,equipos, y productos por lo que se plantearan las mejoras en el area de operaciones

con el fin de disminuir tales desperdicios y aumentar la productividad de la misma.



CAPITULO 1
MARCO TEORICO

Al investigar, es necesario realizar una serie de consultas, que tienen como
propdsito la busqueda de datos, que aporten informacién para la elaboracion de la
investigacion, el mismo esta conformado por: Los Antecedentes, las Bases Tedricas, y
el Marco Conceptual. Al respecto Balestrini (2006:91) explica lo siguiente:

“En este sentido, el marco tedrico es el resultado de la seleccion de
aquellos aspectos mas relacionados del cuerpo tedrico epistemolégico que
se asume, referidos al tema especifico elegido para su estudio. De alli
pues, que su racionalidad, estructura légica y consistencia interna, va a
permitir el analisis de los hechos conocidos, asi como, orientar la busqueda
de otros datos relevantes. En consecuencia, cualquiera que sea el punto de
partida, para la delimitaciéon y tratamiento del problema se requiere la
definiciéon conceptual y la ubicacion del contexto tedrico que orienta el
sentido de la investigacion.”

Lo que expresa la autora citada, es que el marco tedrico le aporta al estudio, datos
que permite al investigador tener una vision amplia del problema que estudia, ademas
de proporcionar informacién que permite ubicarlo dentro de una teoria, delimitar el

estudio y ubicarlo dentro de un contexto.
2.1 Antecedentes de la investigacion.
Los antecedentes presentados en el siguiente estudio hacen referencia a

investigaciones previas que se realizaron respecto al tema objeto de estudio. Siguiendo

el anterior lineamiento fueron revisadas las tesis presentadas a continuacion.



Rodriguez, Y. Julio (2017), de la universidad José Antonio Paez, ejecuto el
siguiente trabajo para optar al titulo de ingeniero industrial que consistia en un
Plan de mejora para la reduccion de desperdicios en el area de extrusion, en
la compafia andénima Goodyear de Venezuela.La presente investigacion se
desarrolla en laempresa GOODYEAR DE VENEZUELA C.A, la cual se dedica
a la fabricacion de cauchos y neumaticos para automoviles, camiones, maguinas
agricolas y maquinas pesadas En la misma existia la necesidad de un estudio de
investigacion que permitiera proponer un plan de mejoras para la disminucion de
producto no conforme generado en el proceso de produccion de cauchos
performane GPS DURAPLUS con medidas de 175/70R13llevo a cabo un
diagndstico de la situacion actual, anélisis de las causas que originan el problema
para asi poder tener un mayor aprovechamiento de los recursos de materia prima.
La investigacion es de este tipo factible con apoyo de la investigacion de campo
con nivel descriptivo, y se aplicaron técnicas de recoleccion de datos como: la
Observacion Directa, La Entrevista no Estructurada y la Revision Documental.
Presentandose una propuesta que permita la reduccion de desperdicios constituida
por: Disefiar un plan de mantenimiento preventivo a la maquina entubadora, para
evitar las frecuentes fallas y averias en la misma Disefiar un plan de
mantenimiento preventivo a la méaquina entubadora, para evitar las frecuentes
fallas y averias en la misma. Y mejorar las condiciones del area de trabajo, con la
aplicacion de la técnica de las 5S., con el fin de mantener un entorno organizado,
ordenado y limpio..

La contribucion de este trabajo de grado a esta investigacion radica en las
herramientas utilizadas por el investigador, donde guia, con los planteamientos de los
problemas presentes en la planta, que es la disminucion de desperdicio en los
departamentos operacionales de la empresa FlexoPrint’. Lo que implica un gran aporte
para ejecutar un plan de mantenimiento preventivo a la maquina Disefiar un plan de,
las. Y mejorar las condiciones del area de trabajo, con la aplicacion de la técnica de las

5S., con el fin de mantener un entorno organizado, ordenado y limpio.

Luego Bellorin, D. Abril (2018) de la universidad Jose Antonio Paez con su
trabajo especial de grado titulado “Propuesta de mejoras en el proceso
productivo de rikesa para minimizar el indice de desperdicio en alimentos polar
comercial planta salsas y untables”. EIl propdsito del estudio es proponer mejoras
en el proceso productivo de Rikesa para minimizar el indice de desperdicio en
Alimentos Polar especificamente en la Planta Salsas y Untables bajo el uso de

herramientas de ingenieria industrial como la teoria de métodos, diagramas de proceso,



manufactura esbelta, entre otras que le permitieran diagnosticar la situacion actual y
analizar las causas que estaban generando el desperdicio, para posteriormente plantear
mejoras que ataquen directamente estas causas y de esta forma minimizar el indice de
desperdicio. El tipo de investigacion es descriptivo y explicativo, ya que inicialmente
se requirio pasar por una fase exploratoria, todo esto apoyado en un disefio de campo,
ya que los datos se obtuvieron directamente de la realidad; ademas de ser un proyecto
factible pues se plantearon soluciones y posteriormente se evaluaron economicamente
para validar si son viables aplicarlas. Para la recoleccion de estos se utilizaron las
técnicas de observacion directa, el diagrama de operaciones del proceso y la revision
documental.

Luego de analizar la situacion actual e identificar todos aquellos elementos que
no  agreguen valor al proceso y determinar la causa raiz a través de un diagrama de
causa efecto se propuso redisefiar el molino de quesos para eliminar los movimientos
innecesarios, también se propuso instalar una cava de queso dentro del area de quesos
para reducir los traslados que realiza el operador y finalmente se realizé una instruccion
de trabajo para normalizar el proceso de coccidn de la mezcla. Con estas propuestas el
objetivo general de la investigacion fue alcanzado.

Con este estudio se obtiene una referencia, de como hacer para lograr un plan
de mejora continua que herramienta De calidad como la teoria de métodos, diagramas
de proceso, manufactura esbelta, permitieran diagnosticar la situacion actual y analizar
las causas que estaban generando el desperdicio, para a continuacién trazar mejoras
que aborden directamente estas causas y de esta representacion disminuir el indice de
desperdicio que se adecuen en la empresa Flexo print para lograr disminuir los niveles
de desperdicio en la partes de operaciones .

Otro ejemplo ilustrativo es este trabajo de grado elaborado por: Rincon, Ana
Nava, Maria Fernanda. Julio de 2018 donde se presenta con. Propuesta de un plan
de mejoras para la disminucion de desperdicios por material no conforme en el
proceso de extrusion del &rea serie 8000 en la empresa interamericana de cables

Venezuela s.a.
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La presente investigacion se desarrolla en la empresa Interamericana de Cables
Venezuela, la cual se dedica a la fabricacibn de cables para energia,
telecomunicaciones, electronica y afines, cables para construccion, cables de potencia,
cables de instrumentacion, submarinos y cables flexibles; estos productos se
distribuyen a nivel nacional e internacional. En la actualidad para las organizaciones
existe una imperiosa necesidad de mejorar continuamente por las exigencias cada vez
mas creciente de los mercados.

Es por ello que es de suma importancia que sus recursos sean utilizados de la
manera mas eficiente y eficaz posible. El objeto de esta investigacion es dar una
propuesta de un plan de mejoras con el objetivo de disminuir los desperdicios por
material no conforme en el proceso de extrusion del area serie 8000, se han estado
registrando desperdicios por material no conforme por encima del limite estandar de
pérdida establecido por la empresa que es 4% de la produccion., en promedio el afio
2017 estos desperdicios representaron un 12,6%, estos desperdicios representaron en
el afo 2017 un total de 665.000 USD que genero un aumento en los costos y por lo
tanto pérdidas en las ganancias.

Para Esta investigacion Por lo que se realizd un estudio para analizar y
diagnosticar la situacion actual, se utilizaron técnicas y herramientas de ingenieria,
ademas se analizo el costo beneficio de la mejora aplicada. La presente investigacion
es un proyecto de tipo factible y de campo con un nivel descriptivo y documental, en
la cual se aplicaron técnicas como la revision documental, bibliografica, entrevistas no
estructuradas, inspecciones, analisis operacionales y la observacion directa.

La relacion y aporte con el presente trabajo de investigacion es el uso de
herramientas entrevistas no estructuradas, inspecciones, analisis operacionales y la
observacion directa, evidenciando sus funciones e importancias en el desarrollo de
trabajos de investigacion; ademas las propuestas para eliminacion de desperdicios, la
convierte en un proyecto el cual amerita revision por su lazos con este trabajo

Mocoso, J. Yalan, A. (2015) Mejora de la calidad en el proceso de
fabricacion de plasticos flexibles utilizando Six Sigma, para optar por el titulo de
Ingeniero Industrial de la Universidad San Martin de Porres, Lima, Perd.
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El problema estuvo centrado en la fabricacion de plésticos flexibles sin estandares de
calidad, altos indices de merma en los diferentes procesos, productos disconformes y
disminucion de rentabilidad, como solucion, los investigadores buscaron ejecutar,
evaluar, la calidad de los procesos en la empresa Marplast S.A.C., utilizando Six
Sigma, para el desarrollo del Trabajo Especial de Grado, a partir de la situacién actual,
emplearon el uso de indicadores de gestion, calculando: eficiencia, eficacia y
efectividad, con el fin de obtener la productividad, luego evaluaron el ambiente de
trabajo donde llevaran a cabo la implementacion del Six Sigma, no obstante, los
investigadores debian contar con un sistema de orden, limpieza y buenos habitos,
motivos por el cual vieron necesario aplicar la metodologia de las 5°S utilizando
CheckList, arrojando como resultado las debilidades de la organizacion (proceso de
extrusion, almacenamiento de materia primas e impresion).

Se da inicio a la observacién directa en zonas problematicas, en seguida la
aplicacion del Six Sigma ejecutado en cinco fases: definicion, proceso, medicion,
analisis, mejora y control, utilizando las herramientas: diagrama causa-efecto, Pareto,
analisis de modo de fallas efectos, graficas de control, gréaficas de control de procesos
y cadena de valor, la poblacion estudiada abarco el equipo de trabajo presente en los
proceso de manufactura, enfocandose en una investigacion experimental con un tipo
de muestro sistematico.

Este antecedente muestra como la diferenciacidn en algunos de los procesos que
son ejecutados en una linea de producciodn afecta la rentabilidad de un producto en el
mercado, brindando una orientacién en cuanto a los diversos planes de mejora que se
pueden aplicar como posibles soluciones en las problematicas existentes o que se han
de presentar en la Gestion de Produccion del caso en estudio. A través del cual se puede
ampliar la visiéon por medio del analisis y la comparacién de lo que se desea

implementar para elevar la eficiencia en el departamento de la organizacion
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2.2 Bases Teoricas

Glosario impresiones grafica Flexo print C.A 2019También conocido como
Flexo, es un método de impresion rotativo que utiliza grabados flexibles en alto relieve
entintados por un rodillo cerdmico, micro grabado, cominmente conocido como
anilox. Este proceso puede utilizarse para imprimir tintas, barnices o adhesivos casi
sobre cualquier material que se encuentre disponible en bobina. Pueden utilizarse tintas
y barnices UV, base agua, 0 base solvente, aunque estas Ultimas no son utilizadas por
nosotros para la fabricacion de etiquetas auto adheribles
Cdémo funciona
1. Se prepara una plancha, la imagen va en forma invertida. Las zonas que se imprimen
van en relieve.
2. Se ajusta la plancha al cilindro plataforma o porta plancha.
3. Se engancha el sustrato al sistema.
4. Un cilindro de cerdmica o acero (cilindro anilox) cubierto por miles de huecos, recibe
la tinta.
5. Al girar el cilindro anilox entra en contacto directo con la plancha, proporcionandole
tinta en las zonas de relieve, las zonas bajas quedan secas.
6. La plancha ya entintada entra en contacto con el sustrato. El cilindro de impresion
sirve para mantener el sustrato en su posicion.

(Ver Imagen Anexo Cy D)

2.2.1 Administracion De Operaciones

Segun Heizer y Render nos indican que Produccion es: “Es la creacion de
bienes y servicios Heizer y Render, Principios de Administracién de
operaciones,2009,pag.4 Administracion de operaciones (AO) es el conjunto de
actividades que crean valor en forma de bienes y servicios al transformar los insumos
en productos terminados. Las actividades que crean bienes y servicios se realizan en
todas las organizaciones. En las empresas de manufactura, las actividades de

produccion que crean bienes usualmente son bastante evidentes.
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En ellas podemos ver la creacién de un producto tangible, tal como un televisor
Sony o una motocicleta HarleyDavidson. En una organizacion que no crea un bien
tangible, la funcién de produccion puede ser menos evidente. A menudo estas
actividades son llamadas servicios. Los servicios pueden estar “escondidos “para el
publico e incluso para el cliente. El producto puede tomar formas como la transferencia
de fondos de una cuenta de ahorros a una de cheques, el trasplante de un higado, la
ocupacion de un asiento vacio en una aerolinea, o la educacion de un estudiante. Sin
importar que el producto final sea un bueno un servicio, las actividades de produccion
que ocurren en la organizacion se conocen cominmente como operaciones, 0

administracion de operaciones.

2.2.2Calidad del producto

Segin W. Edwards Deming (1989) la define:

“Calidad es traducir las necesidades futuras de los usuarios en caracteristicas
medibles, solo asi un producto puede ser disefiado y fabricado para dar satisfacciéon a
un precio que el cliente pagara; la calidad puede estar definida solamente en términos
del agente”

Es un conjunto de caracteristicas o propiedades inherentes, que tiene un
producto o servicio las cuales satisfacen las necesidades del cliente, las mismas que se
ven reflejadas en una sensacion de bienestar de complacencia. Es importante que estas
caracteristicas estén estandarizadas y perduren siempre cuando se compra una y otra
vez, asi también se debe de tener en cuenta que tenga un costo optimo. Para llevar a
cabo con éxito la gestion de la calidad se tiene que tener en cuenta por lo menos 4
factores:

- Compromiso de la Direccion y de su personal ejecutivo: Quienes deben de

considerar dentro del presupuesto anual una partida econémica como recurso

principal para el desarrollo del programa.
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Personal involucrado e informado: Deben equipos de trabajo, los cuales deben
agrupar por lo menos a 3 personas, un representante de Desarrollo-Marketing, de
Produccion y de Logistica. Ellos debes ser los responsables por el éxito de una
marca dentro de la Compaifiia.

Capacitacion del personal: Es muy importante que el personal debe estar
capacitado con todo lo actualizado del dia a dia de su producto.

Tener contacto con el cliente: Es el cara a cara, se debe de aprender a anticiparse
a los deseos del cliente, para asi a saber qué es lo que quiere el mismo de nuestros

productos. Concluimos y hablamos de la importancia de la manufactura.

2.2.3 Manufactura

Groover (2007), define dos estilos de manufacturas, siendo estas:

Tecnoldgica: En el sentido técnico se deriva de la aplicacion de procesos fisicos
y quimicos que alteran la geometria, propiedades o apariencia de un material de
inicio dado para fabricar piezas o productos; la manufactura también incluye el
ensamble de piezas multiples para fabricar productos, el cual involucran una
combinacion de maquinas, herramientas, energia y trabajo manual.

Economico: la transformacién de un material en bruto en uno de mayor valor,
mediante la incorporacion de propiedades quimicas o materiales alterados que
modifique el producto final.

El proceso de una materia en bruto (materia prima) transformado en un

producto final, empleando recursos: humanos y tecnoldgicos, es la férmula permite

ejecutar los procesos. La manufactura evoluciono en el contexto industrial, pasando a

ser una produccion manual (artesanos) a la utilizacion de maquinarias, a fin de obtener

mayor efectividad (uso de los recursos y en un menor tiempo), actualmente la

manufactura se aplica en los procesos productivos de cualquier sector empresarial. El

origen etimologico es derivado del latin manus = mano, factus = hecho, es decir, hecho

a mano, significado cercano a la época pasada. La Real Academia Espafiola (2002), lo
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define como “la fabricacion de bienes y articulos a mano o, especialmente por
maquinaria, frecuentemente en gran escala y con division del trabajo”.

De igual forma Computer Aided Manufacturing Internacional (CAM-1) (2012) define
que es “una serie de actividades y operaciones interrelacionadas que involucran disefio,
seleccion de materiales, planeacidén, produccion, aseguramiento de calidad,
administracion y mercadeo de bienes discretos y durables de consumo”, es decir, que
la manufactura es una actividad de gran relevancia en una organizacion que va
integrada con otros procesos de la administracion, para la ejecucion. Asi mismo

Groover (2007), define dos estilos de manufacturas, siendo estas:

- Tecnoldgica: En el sentido técnico se deriva de la aplicacién de procesos fisicos y
quimicos que alteran la geometria, propiedades o apariencia de un material de inicio
dado para fabricar piezas o productos; la manufactura también incluye el ensamble
de piezas multiples para fabricar productos, el cual involucran una combinacion de
maquinas, herramientas, energia y trabajo manual.

- Econdmico: la transformacién de un material en bruto en uno de mayor valor,
mediante la incorporacion de propiedades quimicas o materiales alterados que

modifique el producto final.

2.2.4 Mejora Continua

Eduardo Deming (1996), segln la Optica de este autor, la administracién de la
calidad total requiere de un proceso constante, que serd llamado Mejoramiento
Continuo, donde la perfeccion nunca se logra, pero siempre se busca.

El Mejoramiento Continuo es un proceso que describe muy bien lo que es la
esencia de la calidad y refleja lo que las empresas necesitan hacer si quieren ser
competitivas a lo largo del tiempo. Es algo que como tal es relativamente nuevo ya que
lo podemos evidenciar en las fechas de los conceptos emitidos, pero a pesar de su
reciente natalidad en la actualidad se encuentra altamente desarrollado.

La importancia de esta técnica gerencial radica en que con su aplicacién se

puede contribuir a mejorar las debilidades y afianzar las fortalezas de la organizacion,
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a través de este se logra ser mas productivos y competitivos en el mercado al cual
pertenece la organizacion, por otra parte las organizaciones deben analizar los procesos
utilizados, de manera tal que si existe algun inconveniente pueda mejorarse 0
corregirse; como resultado de la aplicacion de esta técnica puede ser que las
organizaciones crezcan dentro del mercado y hasta llegar a ser lideres.

Hay que mejorar porque, “En el mercado de los compradores de hoy el cliente
es el rey”, es decir, que los clientes son las personas mas importantes en el negocio y
por lo tanto los empleados deben trabajar en funcion de satisfacer las necesidades y
deseos de éstos. Son parte fundamental del negocio, es decir, es la razén por la cual
éste existe, por lo tanto, merecen el mejor trato y toda la atencion necesaria. La razon
por la cual los clientes prefieren productos del extranjero es la actitud de los dirigentes
empresariales ante los reclamos por errores que se comentan: ellos aceptan sus errores
como algo muy normal y se disculpan ante el cliente, para ellos el cliente siempre tiene

la razén, y por eso tomaos en cuenta el control de procesos.

2.2.5 Control de Procesos

Alessio (2004), trata de “asegurar que los planes y programas para el sistema
de operaciones sean llevados a cabo”, para tener control de ello, se utilizan los
indicadores de gestion que midan la productividad, como lo indica este autor (2004) la
“productividad debera ser medida y evaluada por la cantidad, calidad, costos y tiempo
de la produccidn de bienes y servicios, para ver si esta conforme con lo planeado y
programado”.

El control de los procesos es la fase principal que busca el cumplimiento de la
ejecucion adecuada de cada operacion, cumpliendo con los plazos de tiempo, costos
adecuado para el proceso productivo, con la finalidad de llevar el registro de cada paso
a llevar a cabo, a fin de que tales organizaciones sean efectivas y eficientes.

2.2.6 Estandarizacion de Procesos

Para los autores Hernandez y Visan (2013:34) la estandarizacion es la “técnica

que persigue la elaboracion de instrucciones escritas o graficas que muestren el mejor
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método para hacer las cosas.” En atencion a lo expuesto por el autor la estandarizacion
muestra el mejor método para realizar las cosas continuamente, ademéas de ser una
herramienta positiva ya que agrega valor a los procesos de la compafiia, otorgando el
beneficio de ahorro de tiempo e incrementando la productividad.

Estandarizar en el area empresarial, significa homogenizar los procesos y las
actividades con la finalidad entre otros aspectos de disminuir los costos para alcanzar
un comportamiento estable en cada uno de los procesos y actividades de la empresa,
que generd productos y/o servicios de calidad. Sobre la estandarizacion, Cabrera,
(2014:513), Citando a Ford expone lo siguiente:

Estandarizar un método es elegir entre muchos procedimientos el mejor y
utilizarlo. Normalizacion no significa nada, a menos que se estandaricen los
procedimientos y procesos. La normalizacion de hoy en lugar de ser un obstaculo
contra la mejora es la base necesaria en lo que se fundamentara la mejora del mafiana.
Si se piensa de “normalizacion” como el mejor conocimiento que se tiene hoy, pero si
pensamos en estandares como restricciones, el progreso se detendra.

Como explica Ford, la estandarizacion debe considerar los procesos y
procedimientos y enfatiza que la normalizacion no se debe considerar como un
obstéaculo sino como la base necesaria en la que se fundamentara la mejora del mafiana.
En otras palabras, la estandarizacion se puede considerar como el instrumento que
permite precisar el mejor criterio para la ejecucion de una determinada tarea o trabajo.
La estandarizacion esta basada en la excelencia operacional. El trabajo estandarizado
garantiza que las operaciones requeridas para la obtencion de los productos se realicen
siempre de la misma forma, esta permite la eliminacion de la variabilidad de los
procesos. Al estandarizar las operaciones se establece la linea base para evaluar y
administrar los procesos y evaluar su desempefio lo cual sera el fundamento de las

mejoras.
2.2.7 Plan de Mejora

Segun Deming (1996) citado por Morera, (2002): “la administracion de la
calidad total requiere de un proceso constante, que sera llamado Mejoramiento
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Continuo, donde la perfeccidn nunca se logra, pero siempre se busca”. Al analizar la
Optica de este autor se visualiza claramente la palabra constante, orientada al
mejoramiento permanente de las funciones, efectuando las acciones correctivas de
manera oportuna, desarrollando cultura organizacional a fin de garantizar el buen uso
de los recursos.

Debe concebirse desde la misma administracion para la toma de decisiones
perfeccionando actividades individuales o grupales dentro de la unidad de trabajo
persiguiendo el objetivo de perfeccionar el dinamismo que la organizacién entera esta
buscando donde todos los elementos permanezcan implicados y capaciten al personal
en la identificacion de oportunidades, buscando el progreso y la mejora de todos dando
respuesta oportuna a las necesidades evidenciadas dentro de la compafiia.

Tal como plantea ANECA (2015) Agencia Nacional De Evaluacion De La
Calidad y Acreditacion:

El plan de mejoras integra la decision estratégica sobre cuales son los cambios
que deben incorporarse a los diferentes procesos de la organizacion, para que sean
traducidos en un mejor servicio percibido. Dicho plan, ademas de servir de base para
la deteccion de mejoras, debe permitir el control y seguimiento de las diferentes
acciones a desarrollar, asi como la incorporacion de acciones correctoras ante posibles
contingencias no previstas

De lo anterior planteado se establece entonces que debe ser un proceso
consistente y sistematico, que establezca las metas y propdsitos seguido de patrones
con acciones disefiados de forma idonea que integren las acciones de la empresa. Por
tal motivo es basico identificar los beneficios alcanzados con la decision de elaboracion

de un plan de mejora. Al respecto ANECA (2015) expone:

El plan de mejoras permite:

- Identificar las causas que provocan las debilidades detectadas.
- ldentificar las acciones de mejora a aplicar.

- Analizar su viabilidad.

- Establecer prioridades en las lineas de actuacion.
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- Disponer de un plan de las acciones a desarrollar en un futuro y de un sistema de
seguimiento y control de las mismas.

- Negociar la estrategia a seguir.

- Incrementar la eficacia y eficiencia de la gestion.

- Motivar a la comunidad universitaria a mejorar el nivel de calidad.

De esta manera las organizaciones que elaboran planes de mejora deben
encaminarse ordenadamente en el analisis y la elaboracion de pasos detallados que
marquen la ruta a seguir y garanticen el éxito del proceso. Para su confeccion sera
necesario establecer los objetivos que se proponen alcanzar y disefiar la planificacion
de las tareas para conseguirlos, Es asi como diferentes autores brindan guias que
proporcionan estructuradas para la elaboracion precisa de estos planes. Como lo es
ANECA (2015) manual en el cual se exponen 6 pasos para la elaboracion de planes de
mejora de la siguiente forma:

1. Identificar el area de mejora

2. Detectar las principales causas del problema
3. Formular el objetivo

4. Seleccionar las acciones de mejora

5. Realizar una planificacion

6. Seguimiento del plan de mejoras

Finalmente, el desarrollo de los 6 pasos acompafiado de un manejo Yy
seguimiento gerencial adecuado, permitira la continuidad que lleve a la mejora y el
cumplimiento de las metas y ademas desarrolle sistema de control para monitorear los

progresos en direccion a los fines propuestos.

2.2.8 Indicadores de Gestion
Burgos (2009) explica que “los indicadores de gestiobn son expresion
cuantitativa que permiten analizar cuan bien se esta administrando una empresa, en

areas como uso de recursos (eficiencia), cumplimiento del programa (eficacia), errores
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de documentos (calidad), entre otros”.

Los indicadores de gestion son célculos, que arrojan datos nimeros que le permiten a
la organizacion reconocer el desempefio en la actividad productiva y a su vez
compararse con la competencia, buscando el posicionamiento de mercado, estos
indicadores reconocen el estado actual de organizacion, para asi ejecutar planes de
accion para el mejoramiento continuo del proceso. Estos indicadores buscan medir la
calidad de produccion y de servicio. Segun Gerardo Dominguez Giraldo en su libro
Indicadores de Gestion (2014) lo define asi: “es una expresion cuantitativa del
comportamiento de las variables o de atributos de productos en proceso de una

organizacién®.

En cuanto a la medicion de la productividad, existen una gran variedad de indicadores
de gestion, Segun Gerardo Dominguez Giraldo en su libro Indicadores de Gestion
(2014), detalla que los indices de productividad buscan "Hacer mas con menos o por

lo menos con lo mismo™, los célculos pertinentes a este indicar son:

Ip = Ventas
" Recursos Utilizado

Precio de Venta unitario
IPMO =
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IP: indice de Productividad:

IPMO: indice de Productividad Mano de obra :
IPMP: indice de Productividad Materia prima:
IPT: Indice de productividad Total:

%VP: % de Variacion de la Productividad:

Los indicadores de gestion son expresiones cuantitativas de las variables que
intervienen en un proceso y de los atributos de los resultados del mismo y que permiten
analizar el desarrollo de la gestion y el cumplimiento de las metas respecto al objetivo
trazado por la organizacion. Son herramientas basicas para la obtencién de resultados

de aquellas acciones que son llevadas a cabo dentro de una empresa.

En conclusién, un indicador facilita el andlisis y la evaluacién de aquellas
acciones y sus consecuencias reflejando datos de referencia los cuales permiten
calcular si los objetivos planteados en cada area de una organizacion son alcanzados y
si los mismos se pueden mejorar con planes estratégicos que mantengan la relacion

exitosa entre la productividad y la rentabilidad

2 .3 Bases legales.

Las leyes establecen normas que rigen las acciones que son llevadas a cabo por
un individuo, dentro del ambito empresarial estas logran administrar la naturaleza de
la competencia empresarial e industrial. Las bases de esta investigacion se encuentran
representadas en las leyes de la Constitucion de la Republica Bolivariana de Venezuela
la cual se cita textualmente a continuacion:

Capitulo V11 De los Derechos Econémicos

Articulo 112 Todas las personas pueden dedicarse libremente a la actividad economica
de su preferencia, sin mas limitaciones que las previstas en esta Constitucién y las que
establezcan las leyes, por razones de desarrollo humano, seguridad, sanidad, proteccion
del ambiente u otras de interés social. El Estado promovera la iniciativa privada,
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garantizando la creacién y justa distribucion de la riqueza, asi como la produccion de
bienes y servicios que satisfagan las necesidades de la poblacion, la libertad de trabajo,
empresa, comercio, industria, sin perjuicio de su facultad para dictar medidas para
planificar, racionalizar y regular la economia e impulsar el desarrollo integral del pais.

Segun lo establecido en este articulo, en relacion al caso en estudio de la
Empresa Flexo Print CA esta tiene la propiedad de ejercer libremente la actividad
econdmica a la cual esté dedicada, aportando su contribucion al avance industrial del
pais y del mismo modo otorgando beneficios a todos aquellos que integran la

organizacion bajo el regimiento legal y sobre las normativas establecidas

2.4. Definicion de términos

Anilox: rodillo metalico o recubierto de ceramica grabado, que se utiliza para dosificar
tintas que se aplica en las areas de relieve de la plancha de impresion como parte del
sistema de impresion flexogréafico.

Cilindro Porta Planchas: En una prensa en el cilindro se colocan las planchas de
impresion para que forme parte del sistema.

CMYK: Es la abreviacion que se utiliza para describir los colores con los que se da la
impresion en policromia los cuales son Cian, Magenta, Amarillo y Negro.
Colorimetria: La ciencia que mide, analiza y clasifica de manera sistematica el color.
Densitometro: Instrumento que mide la luz reflejada de una superficie.

Micras: Unidades del sistema métrico que se emplean para medir el espesor de un
papel pelicula, material autoadhesivo etc. Su medida es una millonésima de metro.
Pantones: Sistema internacional de igualacion de color para la impresion que designa
colores especiales Unicos mediante ndmeros correspondientes al estandar
PantoneMatchingSystems.

Plancha de Fotopolimero — Goma Caucho: Una plancha Flexible con alto relieve
(zonas alzadas donde ira la tinta, para adoptar cilindros).

Tinta: Se refiere a las tintas negras y de color de diversos procesos de impresion de
etiquetas. Las tintas vienen en diferentes composiciones y caracteristicas dependiendo
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del tipo de tratamiento que tienen.

Tintas en base solvente:(sistema flexo grafico) que secan por evaporacion de los
disolventes en contacto con el aire.

Troquel: Es un dispositivo de corte que se fabrica segun las condiciones de forma que
se quieran para una etiqueta autoadhesiva. Este se agrega a la linea de impresion para
lograr cortar Unicamente la cara de impresion sin afectar el respaldo para la facil y
correcta aplicacion de las etiquetas.

Viscosidad: Aquella propiedad de un material de resistir a la deformacion y al

escurrimiento.
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CAPITULO 111
MARCO METODOLOGICO

Segun, Arias (2004) “El nivel De investigacion se refiere al grado de
profundidad con que se elabora un fendmeno u objeto de estudio”. la investigacion que
implica el presente trabajo de grado en primer término es aplicada, ya que es el estudio
y aplicaciéon de la misma a problema concretos, en circunstancias y caracteristica

concretas, dirigiéndose a su aplicacion inmediata y a no al desarrollo de teorias

3.1 Tipo de investigacién
Este proyecto tiene su apoyo en una investigacion de tipo proyecto factible
definido por el Manual para la elaboracion de Trabajo de Maestria y Tesis Doctorales

de la Universidad Pedagogica Experimental Libertador (2006)

“El Proyecto Factible consiste en la investigacion, elaboracién y desarrollo de
una propuesta de un modelo operativo viable para solucionar problemas,
requerimientos o necesidades de organizaciones o grupos sociales; puede referirse a la
formulacién de politicas, programas, tecnologias, métodos o procesos”. El proposito
que se plantea con esta investigacion es contribuir con propuestas para reducir los
desperdicios que se estan generando en el area de operaciones que esta distribuidos por
los departamentos de artes y disefios, produccion, calidad, mantenimiento y de
productos terminados lo cual esta dirigido a realizar una propuesta de plan de mejora
en el sistema gestion de calidad.
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3.2 Disefio de la investigacion

Amador (2008), establece en su guia metodoldgica, que, en la investigacion de
campo, “el investigador realiza el estudio en el lugar donde sucede el fendmeno por
investigar”.

Para la Universidad Pedagogica Libertador (2006), la investigacion de campo es:

El anélisis sistematico de problemas en la realidad, con el propésito bien

sea de describirlos, interpretarlos, entender su naturaleza y factores
constituyentes, explicar sus causas y efectos, o0 predecir su ocurrencia,
haciendo uso de métodos caracteristicos de cualquiera de los paradigmas

o enfoques de investigacion conocidos o en desarrollo. Los datos de interés

son recogidos en forma directa de la realidad; en este sentido se trata de
investigaciones a partir de datos originales o primarios (p.11).

Por lo tanto, se puede concluir que esta investigacion se efectuara bajo la

modalidad de Investigacion de campo ya que la informacion requerida se obtiene
directamente del estado actual de la empresa con el fin de analizar de manera eficiente
las causas que generan el desperdicio en el proceso productivo del sistema de gestion

de calidad del area de operaciones.

3.3 Nivel de investigacion

De acuerdo al nivel de conocimiento que se adquieren, se considera esta
investigacién como un estudio de tipo descriptivo y explicativo; debido a que Balestrini
(2002) hace mencion sobre la investigacion como “aquella que puntualiza o
esquematiza procesos de trabajo para su mejor o practico entendimiento”. (p. 75)

El trabajo especial de grado tiene un nivel de investigacion descriptivo porque se
detalla la situacién actual del sistema de gestion de calidad y ademas tiene un nivel de
investigacion explicativa porque se basa en determinar cuéles son las causas que estan
originando el desperdicio en el proceso y asi proponer mejoras que puedan solventar la

problematica existente en la empresa.

3.4 Poblacion y muestra
Arias (2012) “Se entenderad por técnica de investigacion, el procedimiento o

forma particular de obtener datos o informacion” (p. 67). EI mismo autor indica que
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“un instrumento de recoleccion de datos es cualquier recurso, dispositivo o formato (en
papel o digital), que se utiliza para obtener, registrar o almacenar informacion”.
3.4.1. Poblacién y Muestra
Las unidades de analisis, de acuerdo con Tamayo y Tamayo (2003), se refieren
a “los sujetos u objetos de estudio que integran un fendmeno que se indaga”. En el caso
de esta investigacion la unidad de analisis la constituye los diferentes departamentos
que conforman la empresa Flexo Print, C.A, seleccionada por parte de su directiva en

base a sus necesidades de mejora.

3.5. Técnicas de recoleccion de informacion
Las técnicas e instrumentos de recoleccion de datos se utilizan para responder
a las interrogantes planteadas. Todo en correspondencia con el problema, los objetivos

y el disefio de la investigacion.

3.5.1 La observacion directa

Segun Pardinas (2005) La observacion es la accion de observar, de mirar
detenidamente, en el sentido del investigador es la experiencia, es el proceso de mirar
detenidamente, o sea, en sentido amplio, el experimento, el proceso de someter
conductas de algunas cosas o condiciones manipuladas de acuerdo a ciertos principios
para llevar a cabo la observacion. Observacion significa también el conjunto de cosas
observadas, el conjunto de datos y conjunto de fenédmenos. En este sentido, que
pudiéramos llamar objetivo, observacién equivale a dato, a fenémeno. (p. 89) A través
del uso de esta técnica los investigadores logran analizar la situacion observada
mediante la visita realizada a la empresa para poder conocer a detalle los procesos de
elaboracion.

3.5.2 Entrevista no estructurada

Sabino, C. (2007), comenta que, de un modo general, una entrevista no
estructurada o no formalizada es aquella en que existe un margen mas o menos grande
de libertad para formular las preguntas y las respuestas. Es la modalidad que se reduce

a una simple conversacion sobre el tema en estudio la entrevista no estructurada se
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realiza al personal del area de operaciones. Esta serén realizadas al personal de cada
departamento que conforma la empresa, la cual consiste en la ibtencion de datos de
manera verbal por parte de un sujeto informante, las cuales permiten averiguar sobre
las opiniones de las personas por medio de una serie de preguntas sin guia previa, para
aclarar determinado tema o asunto de interés.

3.5.3 Técnicas de procesamiento y analisis de la informacion.

Para llevar a cabo el proceso de analisis de la informacion se presentan
herramientas tales como:

a. Losb5 porqué.

b. Diagrama Causa-Efecto

3.6 Fases Metodologicas

La siguiente investigacion se ejecutara con los procedimientos requeridos para
el logro de los objetivos planteados, esta se dividira en fases, permitiendo el
procesamiento de los datos en forma organizada. A continuacidn, se explican las 4

fases, en las que se dividen la investigacion.

Fases I. Diagnosticar la Situacion actual del Area operacional de la empresa
Flexo print.

En esta fase se realizara, observacion directa a las operaciones del proceso de
elaboracion de etiquetas de la empresa Flexo Print y en caso de estudio en la presente
investigacién, en donde se detectaron las fallas observadas que generan la problematica
estudiada. Partiendo de las fallas detectadas en la observacion directa, se procede a la
aplicacion de una entrevista no estructurada dirigidas a los trabajadores que conforman
el departamento involucrado esta permite evaluar los métodos utilizados en cuanto a
desperdicio de material en la linea de produccion.

Se ejecuta una revision documental, lo que se refiere a la consulta de informes de
produccion, niveles de desperdicios, reportes de fallas de equipos, y cualquier otra
informacidn, que durante el proceso de investigacion fueron revisados; y aunque la

informacidn que aporte esta técnica no respondera por si sola a los objetivos planteados,
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su consulta contribuira a la mejor comprension del problema, y guiar hacia las posibles
soluciones. Posteriormente se analizard la informacién y se establecerd su

interpretacion.

Fase I1: Determinar y analizar las causas que originan productos no conforme y
que afectan los niveles de produccién de la empresa.

Para la ejecucion de esta fase se tomara en cuenta toda la informacion
suministrada por los trabajadores que tienen relacion directa con la investigacion donde
se analizaran las causas que originan la problematica.

Las técnicas de las cuales se estard haciendo uso seran: Diagrama causa efecto,

tormenta de ideas, Diagrama de Pareto.

Fase I1l: Disefiar un plan para el mejoramiento de la problematica presente en
los departamentos de calidad que contribuya con el incremento en los niveles de
produccion de la Empresa FlexoPrin C.A.

Dadas las causas que se analizaran en la fase anterior, se procedera a plantear
propuestas a cada una de ellas, con el fin de solventar los problemas que se presentan,
mediante la aplicacion de técnicas de Ingenieria Industrial.

Fase IV: Evaluar econémicamente la propuesta de mejoras disefiadas, mediante
el uso de la razén Costo-Beneficio.

La evaluacién costo-beneficio de la propuesta se evaluara, para determinar su
factibilidad dentro de la empresa y determinar las ventajas que representa la aplicacion

de la propuesta del plan de mejora en el sistema de calidad
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Capitulo IV
RESULTADOS

La elaboracion de este capitulo engloba el conocimiento de la estructura de la
gestién técnica de la investigacion, por lo que se describiran los aspectos sefialados en
el periodo de su realizacion, que se ven relacionados con la creacion final de la
solucion. Asi mismo se establecerd el enlace entre la incidencia que tiene la teoria con
el mejoramiento de la gestion de Calidad de la empresa caso estudio, y asi
consecutivamente establecer las caracteristicas que esta tiene y permita llegar a su fin
con la presentacion de la propuesta indicando las mejoras dentro del departamento caso

estudio, asi como lo refleja Hurtado (2010).

4.1 Fase I. Diagnostico de la situacion actual de la gestion de calidad de la
empresa Flexo Print C.A. 2.019

En el siguiente diagnéstico de la situacion actual describimos toda la informacién
relacionada con la empresa, detallando el area de produccién y sus distintos
departamentos, insumos para el proceso y el capital humano.
Aplicamos entrevistas no estructuradas, observaciones directas a todo el proceso de
fabricacion de etiquetas.
Por medio de las anotaciones, entrevistas, revision de check list , fotografias se pudo
observar las siguientes problematicas:
No existe un formato firmado por el cliente a la hora de tomar su pedido.
Generacion de desperdicios de fotopolimeros
Disminucion de la verificacion de la disponibilidad de materiales e insumos
No hay comunicacion entre planificacion y arte y disefio para la elaboracion
de etiquetas.
Disminucion de los requerimientos de orden de pedido
No verifican vigencia de la materia prima, insumos y consumibles.

No controlan la cantidad de material a utilizar en la puesta a punto.
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No existe un control de scrap total del proceso.

No hay seguimiento de los planes de mantenimientos preventivos.

En la data suministrada por el gerente de operaciones sobre esta serie de fallas a
generado entre los afios 2017 y cierre del afio 2018 aumento de la cantidad de
desperdicio a un promedio entre 9% y 11 % , amenazando asi con el cierre de sus

operaciones , ya que la meta estipulada es un 2 % de Scrap.

4.1.1 Laempresa
Flexo print fue fundada hace 32 afios por un aleméan llamado Federico Print , es una
empresa dedicada a la industria gréfica y en la actualidad se lleva a cabo todas las

operaciones y los procesos dentro de la organizacion.

4.1.2 Producto
Estan dedicados a la fabricacion de etiquetas autoadhesivas para todo el ramo
industrial. Para aquellas empresas y organizaciones que utilizan productos de calidad

brindandoles su servicio para la mejora de la imagen de sus distintos productos.
4.1.3 diagrama de la distribucién de los departamentos de la empresa Flexo

Print, C.A.

A continuacion la figura 2 indica la distribucion de la empresa Flexo Print, C.A
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CONTROLDECALIDAD|

[MANTENIMIENTD]

Figura 2. Control de Calidad
Fuente: Flexo Print C.A. 2.019

4.1.4 Descripcion general del proceso de fabricacion de etiquetas.

La empresa flexo print inicia sus actividades en el departamento de ventas, quien
capta al cliente, y elabora la orden de cotizacion. Luego al departamento de
planificacion quien elabora la requisicion de pedido para el departamento de compras
y es enviada al departamento de arte y disefio. Cuando la orden de pedido es nueva
pasa al departamento de arte y disefio donde elaboran el arte, bien sea colores, letras y
medidas del fotopolimeros, luego es enviada al cliente para su aprobacién es
aprobada pasa al departamento de produccion, pasa por el departamento de control de
calidad que inspecciona el producto, factura, pasa a despacho y termina en productos
terminados.

Cuando el pedido es por repeticion llega al departamento de venta la solicitud
por parte del cliente estd elabora la orden de cotizacion luego pasa al cliente para la
aprobacion, de ser aprobada pasa al departamento de planificacion de la produccion
este departamento tiene bajo su criterio el personal encargado en almacén, es un
departamento que es proveedor tanto como para la parte administrativa como para la
operacional de insumos o materia prima, donde es inspeccionado y verificado por el
departamento de control de calidad. La orden de pedido pasa a produccién donde se

elabora el producto, inspecciona, pasa a facturacion y después llegan a manos del
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cliente. Se estudiaron las debilidades encontradas en los siguientes departamentos:
planificacion, arte y disefio, produccion, control de calidad y mantenimiento para
aplicar el plan de mejora sobre estos departamentos.

La interaccién del proceso como se observa en el mapa el desarrollo de las
actividades y los departamentos que interactdan entre si, y que depende de cada uno
para hacer cumplir el producto, vemos enmarcado los departamentos que se estan
evaluando la situacién actual, donde influye la gestion de calidad.

La caracterizacion de las actividades relacionadas con el proceso en funcion de
las condiciones operativas relacionadas con el proceso en estudio, Se puede apreciar
las actividades que cada departamento involucrado en la parte operacional de la
empresa debe cumplir ciertas funciones que se aplican para lograr los requerimientos
solicitados por el cliente. Lo cual el departamento de calidad se encuentra en una etapa
de restructuracion debido a la situacién pais donde no se cuenta con el personal
adestrado para el proceso operacional, trabajando en el nuevo ciclo se observaron
varios puntos estratégicos que no tenian un registro en la documentacion para levantar
dichas fallas en la parte de operaciones Estos son llevados a cabo por de fichas de
procesos que a continuacién se estaran presentando por cada departamento donde se
registran una serie de fallas y empieza el levantamiento de la data atreves de la
herramienta de calidad del diagrama de Pareto.

Se realizé la presentacion de datos considerados importantes en cuanto al area
operacional utilizando técnicas de analisis visual y diagrama de recorrido verificando
los diagramas de operaciones, donde se aplico una lista de chequeo para asi establecer
las condiciones que se generan sobre los procesos, los cuales fueron suministrados por
la empresa, mostrando las actividades relacionadas con los departamento , a través de
los mapas de proceso aplicados en la organizacién donde se manejan las acciones y
criterios que la gerencia considera respectiva para el logro y aseguramiento del
cumplimiento de las funciones asignadas. Estos datos tienen gran relevancia debido a

que contribuyen con el diagndstico de la calidad de los procedimientos.
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4.1.6 Observacion Directa.
Definicion y caracterizacion de las actividades relacionadas con el proceso en

funcién de las condiciones operativas relacionadas con el proceso en estudio.

Se puede apreciar las actividades que cada departamento involucrado en las
partes operacionales debe cumplir con ciertas funciones que se aplican para lograr los
requerimientos solicitados por el cliente. Estos no son llevados a cabo por medio de

formatos ni pautas con las representaciones esquematicas de los procesos

4.1.7 Revisién Documental

A) Departamento de planificacion

Representacidn esquematica de los elementos de process del departamento
de planificacién

Ventas Ordenes de pedido Detinir el Ordenes de pedido Almacin
dezarrollo de la
Almacén ISoIinitud y despacho etigueta Sohcitud y despacho Fabricacion
iseh isafi de
Fabricacién | Disenos de colores Disenos de colores .
y lingaturas de Ela::mﬁrnn y lingaturas de aliquetas
eliquetas eliguelas Arte y diseno
Orden de compra Calcular Orden de compra Facluracion
espeacificacionas
da troqueles
NUBYOS

Figura 3. Departamento de Planificacion
Fuente: Flexo Print C.A. 2.019

En la figura se observa como trabaja el departamento, establece las entradas,
actividades y salidas del proceso planificacion de la produccion, incluyendo los
controles necesarios para lograr los resultados previstos (planificacion de la produccion

y generacion de ordenes de pedido considerando el uso éptimo de los recursos).
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B) Departamento de Arte y Disefo

Figura 7. Departamento Esquematica de los Elementos de Proceso del Departamento
Artes y Disefio
Fuente: Flexo Print C.A. 2.019

Su principal objetivo es disefiar y elaborar los artes para fabricar los clichés y
para hacer fuente o proveedor al departamento de produccién. El departamento de
disefio tiene que interactuar con el departamento de planificacion y produccion

El departamento depende de la funcién de planificacion y venta para cumplir

las funciones de proceso de grado de clichés.
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C) Departamento de Produccion

Representacién esquematica de los elementos de los proceso de
fabricacion de etiquetas

E. t I Activics
Ordnnﬁ\:ifl pedide Recepcion de materia Bobinas impresas Fabricacién de
T T prima, insumos y y troqueladas etiquetas
& Imsuiies - Desperdicio wa Arte y ditefio
Control de calidad | Consumibles (cliché y D‘“r"’f"u'm" que | materia prima sobrante [ Control de calided
Flanificacién troquel) . = d.l Consumibles utilizades Planificacian
Usuarios varles Material de empogque = - Registre de produccién
Maguinas y ——r. en drdens de
hemamientas | g pedido
B | raﬂ:m. iwl
Sdkﬂ-ud_'b' despacho B Control de use de
('“":‘"“ "'i;““ " hojas magnéticas
Material de registro Eantral de produccin
para puesta a punto Ordenes de trabajo en
de mégquinas mantenimiento
Contrel de entrega de
o/p

Figura 5. Representacion Esquematica de los Elementos de Proceso de Fabricacion de
Etiquetas.
Fuente: Flexo Print C.A. 2.019

Es el departamento que se encarga de establecer las entradas, actividades y
salidas del proceso de fabricacion de etiquetas, incluyendo los controles necesarios

para lograr los resultados previsto.

D) Departamento de Control de Calidad
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Representacion esquematica de los elementos de proceso del
departamento de calidad

Plant:f;n;cinn Planificacion de Ve;mﬂ::::aﬂ“ Verificacion de Control de
produccion prodicaiia comprados registros y Galidad
yensayode [registros (arranquel  Certificado de e
Fabricacion de | jystrumentos de | e maquina) la calidad del e
etiquetas medicion Inspeccién, producto
Materia prima e |mediciony ensayo [ Reportes de
insumos de producto verificacion de
Consumidores m:“ir:fﬂ equipos de
i ontro medicion y ensa
{clmhéy.tmq i {metrologicos de los| cerﬁﬂzado -;r:
Material de y
squigoade calibracion
empaque medicion y
Productos en ensayo
proceso (registro
etiquetas en
proceso)
Productos
terminados
Lista de equipos
de Medicion
PROGRAMA DE
CALIBRACION
DE EQUIPOS DE
MEDICION

Figura 6. Representacion Esquematica de los Elementos del Proceso del

Departamento de Calidad
Fuente: Flexo Print C.A. 2.019

Tiene como objetivo Establecer las entradas, actividades y salidas del proceso de

control de la calidad, incluyendo actividades de inspeccion, medicion, ensayos y para

asegurar el cumplimiento de los requisitos de etiqueta
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E) Departamento de Mantenimiento

Representacion esquematica de los elementos de proceso
del departamento de mantenimiento

Entrada

Figura 7. Representacion Esquematica de los Elementos del Proceso del

Departamento de Mantenimiento.
Fuente: Flexo Print C.A. 2.019

Planificacidn Recapcion de
e Gmeg'ils de mater?a prima, | Bobinas impresas Co "F:'ga
producecion padida insumos y y troqueladas SHCs
consumibles
Almacén Materia prima e — Inspeccion
— nSUMos Despeje y Desperdicio ylo S
Arte y disefio arrangue de materia prima calidad
Control de Consumibles miquing sobrante
calidad (cliché y troquel) | Preliminares de Consumibles
- T imprasion utilizados
Almacén ;n r:au: Impreaion da Registros en
P etiquetas |ordenes de pedido,
Maquinas y identificacion de
herramientas materia prima
Solicitud y utilizada, cuaderno
despacho de control de
(materia prima & produccion,
insumos) control de
Material de materiales
registro para Control de uso
pussta a punto de de hojas
maguinas magneticas
Control de
produccion
Ordenes de
trabajo de
mantenimienta
Control de
entraga de QP

Tiene como objetivo Establecer las entradas, actividades y salidas del proceso

de fabricacion de etiquetas, incluyendo los controles necesarios para lograr los

resultados previstos (operatividad de maquinas y equipos).
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Gracias a la Representacion Esquematicas de los procesos se pueden llevar a
cabo los procedimientos de una manera mas organizada, por lo tanto ayuda hacer
posible las técnicas dentro de cada uno de los departamentos haciendo un poco mas
comprensible los mismos para quienes estan involucrados en cumplir con la
actividades, su principal funcion es evitar la ineficiencia, acelerando de una manera
mas practica los requerimientos delimitando funciones y responsabilidades que suelen
ser considerados como aspectos importantes en la planificacion de una linea de
produccion de ello depende la satisfaccion de lo que desea el cliente. Cabe resaltar que
la gerencia debe realizar periédicamente un analisis de los procedimientos ya que ello
permite hacer un reajuste tomando en cuenta aquellas debilidades que influyen
negativamente.

Dentro de las condiciones establecidas para ejecutar el manejo de la
informacion entre los departamentos se debe realizar el resguardo de documentos
registrados que estan basados en formatos que definen los requerimientos que solicita
el cliente en sus pedidos, esto se convierte en la base de la eficiencia de cada area de
trabajo para cumplir con la misién establecida como lo es brindar un mejor servicio,
dando como aporte a la investigacion una informacién mas acertada que permita
evaluar detalladamente todos aquellos pasos que se realizan en el departamento de
produccion para cumplir con la cadena productiva entre los clientes internos que se
encuentran entre lazados para un mismo fin, es sumamente importante saber manejar

los elementos de entrada ya que son la base fundamental para el proceso productivo.

4.2 Fase Il Analisis de las debilidades encontradas que a través de indicadores
de gestidn de calidad.

La informacidn obtenida para ser analizada a continuacion , se recopilo en los distintos
departamentos para la fabricacion de etiquetas utilizando las siguientes técnicas

diagrama Causa Efecto , tormenta de ideas y Diagrama de Pareto.

Analizamos las siguientes fallas que corresponde a los departamentos de la empresa
donde se realizo un estudio durante dos meses por el cual mediante tablas y diagramas
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de Pareto se pudo apreciar que la sub etapa es para encontrar las debilidades, la segunda
sub etapa es donde se evaltan los resultados por un trimestre mediante indicadores, el

cual nos permite ver hacia donde nos dirigimos

4.2.1 Andlisis de las causas de origen de los productos no conforme en el area de
operaciones de la empresa Flexo Print.

A continuacién se construye un diagrama Causa-Efecto mencionando las fallas que
estan presentes en el area de operaciones, mediante la aplicacidn de observacion directa
en los departamentos involucrados que dan origen a los productos no conforme. Estos

analisis se efectuaron con todo el personal de operaciones.

HOMBRE MAQUINA ENTORNO

oo Falz de_mmujﬂqm Clichs con defacto texto errado, ajuste
Falta da comunicacion preventivos ¥ comrectivos de las tonalidades con la prensa, tolerancia de los No aseguran la trazabilidad da

con el departamento maguing espacios. materia prima e insumos utilizados
D
de venta v —_——— —

planificacion.

Parada de maguinas no programada No asaguran orden v limpieza durants I3, Mo se verifican requerimientos de colores
gjecucidn de actividades da del cliente con arte y disefic

e controlan lz asignacién de
niumeros de certificados de
calidad de los productos
tarmmados.

PRODUCTO

NO
/ g CONFORME
HNe venfican los requerimientos
de arden de pedido. A verifiea la disponibilidad de

Wo verifican el ragistro llevado de y materizles @ msumos en almacén.
daspardicio total del proceszo. s

/!
Iy
I

METODOS MATERIA
PRIMA

Mo verifican laz ezpecificacionss de materia
prima, msumes ¥ consumibles.

Figura 8. Diagrama Causa-Efecto

Después de construir el diagrama causa -efecto con todas las fallas presentadas
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producto del proceso de fabricacion de etiquetas y reflejando la deficiencia en el
proceso productivo. Esta recoleccion de informacion fueron obtenidas con la

aplicacion de las técnicas de recoleccidn de datos, como son observacion directa,
tormenta de ideas y la revision documental. Esta se dsitribuyeron de la siguiente

forma: (métodos, materia prima,hombre, maquina y entorno.)

4.2.2 Se procede aplicar la técnica de grupo nominal a un grupo de 15 personas.
Es una técnica creativa empleada para facilitar la generacion de ideas y analisis
de problemas.

Cuadro 1. Personal Entrevistado

ﬁj- fexoanint . .
= Personal Entrevistado En Flexo Print Parala TGN
Cargos Departamento |Nombre Cantidad
Jefe Artes Randy Molina
Operador Arte§ _ Luis Sequera Jefes 5
Jefe Planificacion Leonar Paz
Almacenista Planificacion Jimy linares
Jefe Produccion Anis Tarazona
Analista Produccion Alexander Silva
- - Operadores 4
Operador Produccion Geovanny Chourio
Operador Produccion Eligio Zamora
Operador Produccion Franklin Esponiza
Jefe Mantenimiento |Carlos Valladares Analistas 3
Mecanico Mantenimiento |Jose Aldama
Jefe Calidad Michel Sanchez
- - Inspector 1
Inspector Calidad Edgar Alvizu
Inspeccion De .
. . . Mecanico 1
Analista Calidad Ruben Aguilera
Inspeccion De Almacenistal 1
Analista Calidad Mauro Escolana
Numero De Personal Entrevistada 15

Fuente Mufieton K., Dominguez N.

Cada integrante de este grupo de 15 personas evalu6 cada una de las fallas y le asigno
un valor de puntuacién que va desde 1 hasta 5. Esta escala fue preestablecida por los
investigadores y funcionara de la siguiente forma : El numero 1 es una valor bajo de
puntuacion de la falla que se estudia y 5 es la mas alta que se le puede dar a la causa

dandole un nivel de importancia.
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Fallas generales del &rea de operaciones

A

O 0w

I o mm

Doz r X<«

No existe el registro de producto no conforme total del proceso.

No inspeccionan las tonalidades y registros de las etiquetas en proceso.
No aseguran el descarte de etiquetas no conformes.

No aseguran el correcto registro de las salidas de productos terminados
en orden de pedido y control de materiales

No verifican los requerimientos de orden de pedido.

No verifican las especificaciones de materia prima, insumos y consumibles.
No existe registro de desperdicio total del proceso.

No controlan la asignacion de nimeros de certificados de calidad de los
productos terminados.

No verifican que la salida de la bobina de etiquetas sea la correcta para
cumplir con embobinado solicitado por el cliente.

Falta de comunicacion con el departamento de venta y planificacion.
No se verifica las disponibilidad de repuesto e insumos.

No verifican las especificaciones de materia prima, insumos y consumibles.

. No verifican el registro llevado de desperdicio total del proceso.

Falta de mantenimientos preventivos de las maquina.
Parada de maquinas no programadas.

No aseguran la trazabilidad de materia prima e insumos utilizados.
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Cuadro 2. Técnica de grupo nominal

66
65

60
61

57

60
58
5/
60
59

45
48
49

48

37

38

2

1

CAUSAS

Fuente: Mufeton, K., Dominguez N. (2019)
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Cuadro: 3. Jerarquizacion porcentual de las causas

Causa Frecunencia % Acumulado | % Acumalado

No existe el registro la Data de producto no conforme

Fuente: Mufeton, K., Dominguez N. (2019)

Lo resultados obtenidos en el cuadro 2 son los que permiten construir el diagrama de
Pareto el cual muestra el grafico 1, con el objetivo de tener una visualizacion de las
causa que representa el 80% de la problematica que existe en la parte de operaciones
y cuales son las causas que representan el 20% de las oportunidades de mejoras, se
realizé dicho diagrama para priorizar causas Yy asi ataca lo mas relevante, es decir que

afectan el proceso operacional de la organizacion
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A total del proceso. 66 7,60% 66 7,60%
No inspeccionan las tonalidades y registros de las
B etiquetas en proceso. 65 7,49% 131 15,09%
No aseguran el correcto registro de las salidas de
D productos terminados 61 7,03% 192 22,12%
C No aseguran el descarte de etiquetas no conformes. 60 6,91% 252 29,03%
No verifican las especificaciones de materia prima,
F insumos y consumibles. 60 6,91% 312 35,94%
No verifican que la salida de la bobina de etiquetas sea la
correcta para cumplir con embobinado solicitado por el
I cliente 60 6,91% 372 42,85%
Falta de comunicacion con el departamento de venta y
J planificacion. 59 6,80% 431 49,65%
G No existe registro de desperdicio total del proceso. 58 6,68% 489 56,33%
E No verifican los requerimientos de orden de pedido. 57 6,57% 546 62,90%
No controlan la asignacion de nimeros de certificados
H de calidad de los productos terminados. 57 6,57% 603 69,47%
No verifican el registro llevado de desperdicio total del
M proceso. 49 5,65% 652 75,11%
No verifican las especificaciones de materia prima,
L insumos y consumibles. 43 5,53% 700 80,64%
Falta de mantenimientos preventivos de las maquina. 48 5,53% 748 86,17%
K No se verifica las disponibilidad de repuesto e insumos. 45 5,18% 793 91,36%
No aseguran la trazabilidad de materia prima e insumos
P utilizados. 38 4,38% 831 95,73%
0 Parada de maquinas no programadas. 37 4,26% 868 100,00%
Total 868 100,00%




Grafico De Pareto 91.36%

100.00%
900 100.00%
0,
800 75.11% 86.17% 95.730/90'00%
62.90% 80.00%
700 35.94% O
600 80.64% 70.00%
42.85% £0.00%
500 69.47%
50.00%
400 15.09% 56.33% O
300 49.65% 40.00%
7 50% 29.03% 30.00%
200~ 22:12% 20.00%

100 66 _65 61 60 60 60 59 58 57 57 49 48 48 45 38 37 10.00%
0 I . . . . . . . . . [ | [ | [ | [ | | | 0.00%

. Frecuencia Acumulado

Gréfico 1. Grafico de Pareto
Fuente: Mufeton, K., Dominguez N. (2019)

El grafico anterior demostré que el 80% de las causas son atribuidas No existe el
registro de producto no conforme total del proceso (7,60%), No inspeccionan las
tonalidades y registros de las etiquetas en proceso (15,09%), No aseguran el correcto
registro de las salidas de productos terminados (22,12%), No aseguran el descarte de
etiquetas no conformes (29,03%), No verifican las especificaciones de materia prima,
insumos y consumibles (35,94%), No verifican que la salida de la bobina de etiquetas
sea la correcta para cumplir con embobinado solicitado por el cliente (42,85%), Falta
de comunicacion con el departamento de venta y planificacion (49,65%), No existe
registro de desperdicio total del proceso (56,33%), No verifican los requerimientos de
orden de pedido (62,90%), No controlan la asignacion de nimeros de certificados de
calidad de los productos terminados (69,47), No verifican el registro llevado de
desperdicio total del proceso (75,11%), No verifican las especificaciones de materia
prima, insumos y consumibles (80,64%). Todas las causas antes mencionadas
representan un total sumatorio del 80,64% del 100% de las fallas detectadas en el area

operacional de la empresa.
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Anexo este cuadro para indicar las debilidades y fortalezas de la parte
operacional de la empresa Flexo Print C.A. 2.019

4.2.8 Cuadro 4. Debilidades y Fortalezas de la Empresa Flexo Print C.A.

Definicion de Factores Internos

N° [Fortalezas N° |Debilidades

1 [Equipos Maquinarias de alta tecnologia 1 |[Faltade conocimiento en lasolucion de algunas fallas

2 |Instalaciones De Vanguarida 2 |Fallasen ladistribucion del tiempo para la solucion de problemas presentados
Cuentan con los instrumentos, para enfrentar los problemas

3 |que se presentan 3 | No se corrobora que las condiciones actuales cumple con una produccion de calidad
Cuentan con las herramientas para realizar las pruebas, para

4 [cumplir con lo que el cliente quiere. 4 |Disminucion de compra de materia prima
Cuentan con los recursos, para los cambios que se

5 |presentan. 5 [Costos adicionales en laempresa por devoluciones

6 |Existe oferta paralos clientes en cuanto ala demanda. Costos adicionales en laempresa

decisiones Arbitraria dentro del proceso

6

7

8 [Malas decisiones dentro del proceso

9 [Faltade indicadores que generan retraso, e indicadores para el desperdicio.

10 Mal control del desperdicio, a su vez no existe un desperdicio estandar.

11 | Descontrol en los recursos utilizados

12 |Gestion de inventarios no adecuada a las necesidades del mercado

13 [No Exite planes de mantenimiento en la maquina

14 |Fallanenlos registro de Trazabilidad

Fuente: Flexo Print C.A. 2.019

Figura 11. Debilidades y Fortalezas de la Empresa Flexo Print C.A.
Fuente: Flexo Print C.A. 2.019
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Cuadro 5. Metodologia Cinco Porque

Metodologia Cinco Por que

Problema 1 Porque 2 Porque 3 Porque 4 Porque 5 Porque
No existe el registro No Hay Sequimiento Falla enla Plan De No Se han
De Data de producto Y oed Metodologia De  |mejoras para |conteplando toda
Entrada -Durantes- L . L
no conforme total del Verificacion De los |detectar las Variables intrisicas|
Despues Del Proceso
proceso. producto Fallas al proceso
No Se han
No verifican las - . ejecutado la . Falta De
. . No Hay Seguimiento En [Plan De Inspeccion ) . No Exiten un .
especificaciones de . . . accionnes Extrategia
o la inspeccion en la entrada]  para verificar . responsable para
materia prima, insumos ! o correctiva para . . de la
. - Salida Del producto materia e insumos - dicha acciones
y consumibles. mejorar la empresa
recepcion

Solucion

Ejecutar un plan de mejoras hacerle
seguimiento Con indicadores de gestion

Fuente: Mufeton, K., Dominguez N. (2019)
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| Jﬂexr:jprfﬁt

Matriz De Indicadores Partes De Operaciones (2019)

Indi cador con resultado por
debajo de la meta.

Desperdicio Estimado en
Disefio ¥ Desamollo

Proporciona mformacion referente al

- 5 3 -
desperdicin de fotopolizeros no (cm de fotopolimero no aprovechados

Mensual 10.00% 16000 14.00%% 15.00%% 15.00%

bado de fotopolimeros 2 i 5
o {graba e fotopolimeros) aprovechados 5 cm? del material procesado) x 100
A rte v Disefio
i i ) MNo. Ordenss procesadas validadas
%o de Ordenes Procesadas |Po b informac dz b
pOelCenss Torescas |romporcionar & mmomacion conforme porel cliente /S Ordenes Mensual | 0500%| 75.00%| 79.00% mors|  77.00%
Conformes Orden Procesados
procesadas) x100
% de complimento del Plan|Porporcionar La Informacion v L o . Mensual
de Manteniminio] Mantenimento Preventivo (mntegm_uant{:-s siecuiades T000%|  s300%| sBDO% 5 .00% 5033%
Preventivo. mantznimientos programados) x100
Sl % de Mantenimiento] Porporcionar Informacion Diel (cant. Ordenes de trabajo cormctives Mensual

Comective. Mantenimisnto eicutados / Totalde mtto realizados 4000%|  B000%| 02.00% B0 B433%
(comectivos +preventivos)) x100

- o stisincia g - }Iecji;_ ziﬁfi?::fiibs equipes de ((tiempo de produccion = tempos de Mznsual
o Ge FlcENCia 02 Squpos |mREson SE0E puesta 2 punto - tempo de amanque ¥ 5500%| 3200%| 3300% 3|00%|  3433%
do produccion despe )/ jormada dizria (8 hrs) 2100
Fabricaciin de pep il ;
Faees % Excedents, material Proporcionar mformacién de (S m2 procesado - S m2 mquendo) /S Mesual
- . : productos fabricados por excedents de B . 1 : 3.00%% 1100% | 12.00% 0.00% 10.67%
impreso . i requerido)x 100
material
Planificacion ds Porcentaje de Grdenes de proporciona informacion sobre s Mznsual
Produccidn = denes de pedidos atendid denes de pedid tendidas /S
pedido no atendidos, por |0 o CEo KRR KD ordenes de pedido no atendidas 0500%| 6800%| 6800%]  muots| 7167
. . oporunaments, porexistencia de ordenes ecibidas) x 100
tipo de material L X
inventario
Planificacidn de Onden de pedido] proporcionar b informacion de (cantidad de ordenss no conformes / Mensual
Produccion procesados conformes ordenes procesadas conformes cant totalde ordenses procesadas) x 100 10.00% 1500% | 17.00% 18,008 16.67%
. . Propormciona informacion sobre b . . . .
*e d re mspecciones cafidad de b mspeccion de (Ganiidad de e inspecciones feantidad | Ly Ve, (1000%  |1300% 1600 13.00%
realizadas . de padidos procesados en elmes) x100
rebobinador
Control de —
Calidad Informarsobre eldesperdicio d2
Porcentaje de productos no pi-::-fiuccm-m con -alf!:n de tomar - (cant d-a_d_asp-ardtcm- { cant total de Mensual |2.00% 2.00% oo 1100 9.67%
conformes acciomes para reduct en su expresdn  |produocion (mes))x 100
T i 10

Total Eficacia 30.17%




4.2.10 Cuadro 6. Resumen de Causas

Resumen de causas

Departamentos Causas

Desperdicio estimado en disefio y desarrollo ( grabado de fotopolimeros).

Arte y Disefio
Ordenes procesadas conformes.

Cumplimiento del plan de mantenimiento preventivo.

Mantenimiento — -
Mantenimiento Correctivo.

Eficiencia de equipos de produccion.

Fabricacion de Etiquetas —
Excedente material impreso.

Odenes de pedidos no atendidas, por tipo de material.

Planificacion de Produccion
Orden de pedido procesadas conformes.

Re inspeccion realizadas.

Control de Calidad

Desperdicio total.

Fuente: Flexo Print C.A. 2.019
Establecidos los valores de los indicadores de la empresa se procede a graficarse y

realizarse el andlisis de los mismos, en oficio de presentarse las conclusiones sobre

las condiciones de funcionamiento actuales del area.
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4.2.11 Indicadores de gestion del departamento de Planificacion

Cuadro 7. Ordenes de Pedido Procesados Conformes

_@ flexoprint

Incadores de Gestion

Departamento :

Planificacion

Nombre Indicador

Orden de pedido procesados conformes

Fecha | Desde 02-05-2019 | Hasta | 02-08-2019
proporcionar la informacion de ordenes
Objetivo : procesadas conformes
Frecuencia
Recoleccion |Diaria |Revision Mensual
Unidad De Medida 20 Porcentajes
Meta 10,00%%6
Indicadores Mayo Junio Julio
Presentado 15,00% 17,00% 18,00%

Meta

10%

10% 10%

20,00%
18,00%
16,00%
14,00%
12,00%
10,00%

15,00%

17,00%

18,00%

8,00%
6,00%
4,00%
2,00%
0,00%
Mayo
15,00%
10%

mmm— Presentado
Meta

Fuente: Flexo Print C.A. 2.019

Se evidencia en el indicador que no cumple la meta por fallas que no se le hacen
seguimiento en el departamento lo cual no se verifica la disponibilidad de materiales
e insumos en almacén, los requerimientos de colores del cliente no se verifican con el
departamento de arte y disefio, no aseguran las especificaciones y la informacion

técnica necesaria para la elaboracion de las etiquetas. Es por ese que se debe aplicar un

17,00%

18,00%
10%

10%

plan de mejora para asi tener un progreso en el departamento.
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4.2.12 Ordenes de Pedido No Atendidos.|
Cuadro 8. Ordenes de Pedido

f '._}:‘,.F flexoprint Incadores de Gestion
Departamento : Planificacion
. Ordenes de pedido no atendidos, por tipo
Nombre Indicador P ) portip
de material
Fecha Desde 02-05-2019 Hasta 02-08-2019
proporciona informacion sobre las
Objetivo : ordenes de pedidos atendido
Frecuencia
Recoleccion |Diaria Revision Mensual
Unidad De Medida % Porcentajes
Meta 95,00%
Indicadores Mayo Junio Julio
Presentado 68,00% 69,00% 79,00%
Meta 95% 95% 95%
100,00%
90.00% 95% 95% D 0/905%
80,00% 68,00% 69,00%
70,00%
60,00%
50,00%
40,00%
30,00%
20,00%
10,00%
0,00% : :
Mayo Junio Julio
Presentado 68,00% 69,00% 79,00%
Meta 95% 95% 95%

Fuente: Flexo Print C.A. 2.019

Se evidencia en el indicador el no cumplimiento de las metas viene dado de
directamente del mal manejo de los pedidos y el retraso en las compras a lo cual se le
puede sumar las correcciones por parte del departamento de arte y disefio, es decir que
la mala planificacion de aquellos departamentos que estan ligados directamente a la

fabricacion de etiquetas generan el incumplimiento de la planificacion en el
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departamento de produccién. Es importante analizar dichas fallas que ocurren en las
demas &reas ya que si no existe la persistente cohesion entre todos aquellos que
intervienen en el proceso productivo provoca una ineficiencia en el servicio prestado

porque se retrasan todos los procesos.

4.2.14 Indicadores de gestion del departamento de Arte y Disefio
Cuadro 9. Ordenes Procesadas Conforme.

’_[...:J_‘;J Flexoprint Incadores de Gestion
Departamento : Arte y diseno
Nombre Indicador Ordenes Procesadas Conformes
Fecha | Desde 02-05-2019 | Hasta | 02-08-2019
Porporcionar la informacion de la Orden
Objetivo : Procesados
Frecuencia
Recoleccion |Diaria |Revision Mensual
Unidad De Medida 26 Porcentajes
Meta 95,00%6
Indicadores Mayo Junio Julio
Presentado 75,00% 79,00% 77,00%
Meta 95% 95% 95%
100,00%
’ 95% 95% 95%
90,00% 79,00% 9
80.00% 75,00% ° 77,00%
70,00%
60,00%
50,00%
40,00%
30,00%
20,00%
10,00%
0,00% . ,
Mayo Junio Julio
Presentado 75,00% 79,00% 77 ,00%
Meta 95% 95% 95%

Fuente: Flexo Print C.A. 2.019

Se evidencia en el indicador que se realiz6 un seguimiento de la gestién de arte
y disefio donde se reflejaron ciertos problemas como son los cliché mal elaborados,
falta de comunicacién con el departamento de venta y planificacion, donde no se
cumple la meta por falta de compromiso al mejorar su procesos, se toman acciones

correctivas en la busqueda de un plan de mejora.
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4.2.14 Cuadro 10. Desperdicio Estimado en Disefio

_ « DA
‘@ ﬂexopﬁnt Incadores de Gestion
Departamento : Arte y disefio
. Desperdicio Estimado en Disefio
Nombre Indicador P . y
Desarrollo (grabado de fotopolimeros)
Fecha Desde 02-05-2019 Hasta 02-08-2019
Proporciona informacion referente al
Objetivo : desperdicio de fotopolimeros no
Frecuencia
Recoleccion |Diaria Revision Mensual
Unidad De Medida % Porcentajes
Meta 10,00%
Indicadores Mayo Junio Julio
Presentado 16,00% 14,00% 15,00%
Meta 10,00% 10,00% 10,00%
18,00% 16,00%
14,00%
12,00%
10,00% 0,00% 0,00% 0,00%
8,00%
6,00%
4,00%
2,00%
0,00% , '
Mayo Junio Julio
m Presentado 16,00% 14,00% 15,00%
Meta 10,00% 10,00% 10,00%

Fuente: Flexo Print C.A. 2.019

Se evidencia en el indicador donde se efectu6 un seguimiento al departamento
de arte y disefio donde se reflejaron ciertos fallas como son los cliché mal elaborados
falta de comunicacion con el departamento de venta y planificacion, lo cual no se llega
un acuerdo de aprobacion del arte autorizado por el cliente por ende no se cumple la
meta por falta de compromiso al mejorar su procesos, donde se toman acciones

correctivas en la basqueda de un plan de mejora.
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4.2.15 Indicadores de gestion del departamento de Produccion

Cuadro 11. Excedente, Material

Impreso

@ flexoprint

Incadores de Gestion

Departamento :

Produccion

Nombre Indicador

Excedente, material impreso

Fecha | Desde 02-05-2019 | Hasta | 02-08-2019
Proporcionar informacion de productos
Objetivo : fabricados por excedente de material
Frecuencia
Recoleccion [Diaria [Revision Mensual

Unidad De Medida

% Porcentajes

Meta

5,00%

Indicadores

Mayo

Junio

Julio

Presentado

11,00%

12,00%

9,00%

Meta

5%

5%

5%

14,00%
12,00%
10,00%
8,00%
6,00%
4,00%
2,00%
0,00%

11,00%

5%

Mayo
11,00%
5%

Presentado
Meta

12,00%

5%

Junio
12,00%
5%

9,00%

5%

Julio
9,00%
5%

Fuente: Flexo Print C.A. 2.019

Se evidencia en el indicador que

verifican los requerimientos de orden de pedido, no hacen seguimiento a las
especificaciones de materia prima, insumos y consumibles, no controlan la cantidad de
material de registro utilizado para la apuesta a punto, la seleccion de herramientas de
impresion no la aseguran y la trazabilidad de materia prima e insumos utilizados no la

verifican, por ende se debe ejecutar el plan de mejora para asi mejorar los procesos en

el area.

no se cumplié la meta por la fallas en al area, no
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4.2.16 Cuadro 12. Eficiencia de Equipos de Produccién

@ flexoprift

Incadores de Gestion

Departamento :

Produccion

Nombre Indicador

Eficiencia de equipos de produccion

Presentado
Meta

32,00%
55%

Fecha | Desde 02-05-2019 | Hasta | 02-08-2019
Medir la eficiencia de los equipos de
Objetivo : impresion flexografico
Frecuencia
Recoleccion |Diaria |Revision Mensual
Unidad De Medida % Porcentajes
Meta 55,00%
Indicadores Mayo Junio Julio
Presentado 32,00% 24,00% 38,00%
Meta 55% 55% 55%
60,00%
55% 55% 55%
50,00%
38,00%
40,00% 32.00%
30,00% 24,00%
20,00%
10,00%
0,00% . ,
Mayo Junio Julio

24,00%
55%

38,00%
55%

Fuente: Flexo Print C.A. 2.019

Se evidencia en el indicador que ha bajado un poco la produccion en este
trimestre por la mala planificacion y mala comunicacion que hay con el departamento
de mantenimiento para la entrega y reporte de fallas de las maquinas, otro factor que
influye es la situacidn del pais por los cortes de luz que existen en el pais, por ende se

deben tomar acciones correctivas.
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4.2.17 Indicadores de gestion del departamento de Control de Calidad
Cuadro 13. Re Inspecciones Realizadas

f I._J:lf ﬂE?)(Opf’ff".-‘.‘f Incadores de Gestion
Departamento : Control de Calidad
Nombre Indicador Re inspecciones realizadas
Fecha Desde 02-05-2019 Hasta 02-08-2019
Proporciona informacion sobre la calidad
Objetivo : de la inspeccion de rebobinador
Frecuencia
Recoleccion |Diaria Revision Mensual
Unidad De Medida % Porcentajes
Meta 8,00%
Indicadores Mayo Junio Julio
Presentado 10% 13% 16%
Meta 8% 8% 8%
18% 16%
16%
14% 3%
12% 10%
10%
8% 8% 8% 8%
6%
4%
2%
0% : '
Mayo Junio Julio
Presentado 10% 13% 16%
Meta 8% 8% 8%

Fuente: Flexo Print C.A. 2.019
Se evidencia en el indicador que en el trimestre no se cumple la meta por la falta de lo

registro de desperdicio total de los procesos, la asignacidon de nimeros de certificados
de calidad de los productos terminados no se verifica, no toman en cuenta que la salida
de la bobina sea la indicada por el cliente no aseguran el descarte de etiquetas no

conformes, por eso se debe efectuar el plan de mejora para esta area.
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4.2.18 Cuadro 14. Productos no Conformes

‘@ flexopri :"hf Incadores de Gestion
Departamento : Control de Calidad
Nombre Indicador Productos no conformes.
Fecha | Desde 02-05-2019 | Hasta | 02-08-2019
Informar sobre el desperdicio de
produccion, con el fin de tomar acciones
Objetivo : para reducir en su expresion minima
Frecuencia
Recoleccion |Diaria Revision Mensual
Unidad De Medida % Porcentajes
Meta 2,00%
Indicadores Mayo Junio Julio
Presentado 9,00% 9,00% 11,00%
Meta 2% 2% 2%
12,00% 11,00%
10,00% 9,00% 9,00%
8,00%
6,00%
4,00%
2,00% o
0.00% Mayo Junio Julio
s Presentado 9,00% 9,00% 11,00%
Meta 2% 2% 2%

Fuente: Flexo Print C.A. 2.019

Se evidencia que en el indicador los principales problemas por devolucion fueron los
textos errados, tonalidad de la etiqueta, adhesivos y defectos de registro, se realizd un
seguimiento atreves de indicadores durante un trimestre. Los resultados arrojados

fueron de forma decreciente.

57



4.2.19 Indicadores de gestion del departamento de Mantenimiento
Cuadro 15. Mantenimiento Correctivo

« LA
‘@ ﬂEXOﬁﬁ"nf Incadores de Gestion
Departamento : Mante nimiento
Nombre Indicador Mantenimiento Correctivo.
Fecha Desde 02-05-2019 Hasta 02-08-2019
Porporcionar Informacion Del
Objetivo : Mantenimiento
Frecuencia
Recoleccion |Diaria Revision Mensual
Unidad De Medida % Porcentajes
Meta 40,00%
Indicadores Mayo Junio Julio
Presentado 80,00% 92,00% 81,00%
Meta 40,00% 40,00% 40,00%
100,00% 92,00%
90,00% 80.00% 81,00%

80,00%
70,00%
60,00%
50,00%

40,00% 0,00% 0,00% 0,00%
30,00%
20,00%
10,00%
0,00% ; ;
Mayo Junio Julio
m Presentado 80,00% 92,00% 81,00%
Meta 40,00% 40,00% 40,00%

Fuente: Flexo Print C.A. 2.019

Se evidencia en el indicador que no cumplen con el plan de mantenimiento preventivo,
No hay disponibilidad de entrega de maquina por falta de comunicacion efectiva del
departamento de produccion al departamento de mantenimiento, no hay un plan de
compras para insumos, herramientas y respuestas, falta de conocimiento en el area de
parte de compra donde se registra un mayor porcentaje en el mes de junio, se registro

una baja de produccion debido a las paradas de maquinas trayendo asi no
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conformidades ya que se encuentra con un personal nuevo ingreso y falta de

capacitacion, teniendo que ejecutar el plan de mejora en estar area de la empresa.

4.2.20 Cuadro 16. Cumplimiento del Plan de Mantenimiento Preventivo

_ - CA
‘@ flexoprint Incadores de Gestion
Departamento : Mantenimieto
. Cumplimiento del Plan de Mantenimiento
Nombre Indicador .
Preventivo
Fecha Desde 02-05-2019 Hasta 02-08-2019
Porporcionar La Informaciony
Objetivo : Mantenimiento Preventivo
Frecuencia
Recoleccion |Diaria Revision Mensual
Unidad De Medida % Porcentajes
Meta 70,00%
Indicadores Mayo Junio Julio
Presentado 55,00% 58,00% 65,00%
Meta 70,00% 70,00% 70,00%
80,00%
70,00% 70,00% 70,00% 62.00%0,00%
; 58,00%
60,00% 55,00%
50,00%
40,00%
30,00%
20,00%
10,00%
0,00% : :
Mayo Junio Julio
. Presentado 55,00% 58,00% 65,00%
Meta 70,00% 70,00% 70,00%

Fuente: Flexo Print C.A. 2.019
Se evidencia en el indicador que no se llegd a la meta por la falta de

comunicacion entre los departamentos de produccion, lo cual actdan cuando la

maquina se para. Por ende se ejecuté el plan de mejora en esta area.
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4.2.21 Estructura, procesos y fases de la aplicacion préactica.

El desarrollo de este planteamiento se efectio mediante una serie de actividades
que desarrollamos por medio de un estudio o analisis previo de la problematica que
encontramos, lo cual, manejamos mediante acciones que conlleven a la solucion de la
gestién de calidad Proponer un plan de mejora en el sistema gestién de calidad,
mediante la aplicacion de herramientas de mejora continua, para disminuir los
productos no conformes en el area de operaciones de la empresa Flexo Print C.A. 2.019
en este sentido, ofrecer respuestas favorables a la organizacion con la propuesta

presentada a continuacion.

4.3 Fase I11. Disefio del plan de mejora orientado a la gestion de calidad

En la siguiente fase, se explica el plan de mejora orientado a la gestion de
calidad, el cual tiene como fin principal poder cumplir con las condiciones que debe de
generar el &rea en funcidn de corregir los productos para los clientes de la empresa caso
estudio, permitiendo mejorar continuamente la gestion de calidad en funcion de la
disponibilidad de las condiciones de funcionamiento y distribucion de la empresa, para
de esta manera obtener una sinergia en la organizacion entre lo que se produce y lo que

se comercializa o se lleva al mercado.

4.3.1 Concepto del plan de mejora orientado a la gestién de calidad

En esta propuesta planteamos implementar un plan de mejoras en el sistema
gestion de calidad del area de operaciones de la empresa Flexo Print C.A. 2.019 en este
sentido, se dirige exactamente al mejoramiento en el area de gestion de calidad, asi
mismo, desarrollar los pasos y actividades indicadas para mejorar todas las fallas que
se presenten dentro del area estudiada, de esta manera, aumentar la eficacia en el
servicio de la empresa y se preste un proceso de calidad.

4.3.2 Objetivos del plan de mejora orientado a la gestion de calidad

El presente Trabajo Especial de Grado lleva como objetivo evaluar el proceso
de gestidn de calidad actual, y asi determinar las variables que afectan la disponibilidad
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de las operaciones y asi establecer las condiciones necesarias. Para mejorar dentro del
proceso de produccion dentro de la empresa caso estudio Flexo Print C.A. 2.019

4.3.3Caracteristicas del plan de mejora orientado a la gestion de calidad

Puede observarse claramente que con la aplicacion del plan de mejora puede
afianzar el desenvolvimiento de los procesos en la gestion interna de la empresa. Se
puede mencionar las siguientes caracteristicas que traen consigo un beneficio para la

organizacion:

* Mejora en los procesos productivos: a través de herramientas de mejora continua
que buscan optimizar el desempefio del area operativa, para que de esta manera se
logre el cumplimiento eficiente de todo el proceso productivo.

» Retroalimentacion de la empresa con los clientes internos: ya que se busca lograr
una comunicacion constante que refleje la opinion de los clientes internos en
cuanto a la gestion de calidad que debe de ser ofrecida por la empresa.

«  Control en la implementacién de la planificacion de la gestion de calidad: se trata
de mantener una programacion que ayude a mantener un control logistico sobre la
produccion a futuro, y asi poder prever cualquier requerimiento relacionado con el
proceso.

e Supervisién de la gestion interna: lograr mantener un control en la gestion dentro
de la empresa, se puede determinar las fallas que presentan los departamentos y
actuar de manera inmediata para mejora dichos problemas.

» Distribucion constante de productos: Cuando se obtiene un proceso integrado
donde la planificacion tenga un papel fundamental en el desarrollo de cada proceso

en las diferentes &reas de la empresa.

4.3.4 Alcance del plan de mejora orientado a la gestion de calidad

El plan de mejora orientado a la gestion de calidad esta dirigido especificamente
al departamento de calidad, que es el encargado de controlar todos aquellos procesos
relacionados con el producto que ofrecen, la empresa Flexo Print C.A. 2.019, ya que
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es el departamento principal, para el desarrollo operativo de la organizacion y es

primordial que exista un funcionamiento eficaz del mismo.

4.3.5 Responsables de la aplicacion del plan de mejora orientado a la gestion de
calidad.

Departamento encargado: Control de calidad

Funciones: Planificar y ejecutar el plan de mejoras en el sistema gestion de
calidad del area de operaciones de la empresa flexo print c.a, con la finalidad de
establecer una sinergia entre las areas de la empresa Flexo Print C.A. 2.019, y asi
generar un desenvolvimiento eficaz de todos sus procesos, ademas de una mejora en la

gestion de calidad de la empresa.

4.3.6 Usuarios del plan de mejora orientado a la gestién de calidad.

Los usuarios que se ven beneficiados directamente son los que pertenecen al area
de calidad de la empresa caso estudio, ademés de eso, se veran favorecidos
indirectamente las demas areas, como por ejemplo: planificacion de la produccién,
almacén, produccién fabricacion de etiquetas, inspeccion de calidad, facturacion,
despacho y productos, que forman parte del proceso de produccion de la empresa.

4.3.7 Presentacion de la estructura del plan de mejora orientado a la gestion de
calidad.

Una vez definido concepto y demds caracteristicas contempladas por la
propuesta del plan de mejora cuyo objetivo esta relacionado a solucionar debilidades
halladas en el area operacional de la empresa, a continuacion se especifica el camino a
seguir para remediar las mismas y que son las que afectan el desempefio de actividades
habituales correspondientes al area en estudio dirigiéndose a llevar a cabo una serie de
pasos enfocadas al seguimiento del plan a fines de obtener la retroalimentacion del
proceso de mejora iniciado. Una vez conocido como debe funcionar el ciclo del plan,

se procedera a delimitar los pasos requeridos para el funcionamiento del mismo.
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Plan de mejoras
orientando al

area de
operaciones

Figura 9. Pasos Plan de Mejora.
Fuente: Agencia Nacional de Evaluacion de la Calidad y Acreditacion (2015)
Adaptado por: Elaboracion Propia. Mufieton, k; Dominguez, N (2019)

El diagrama anteriormente expuesto sobre plan de mejora sirve de guia para

comprender paso por paso como debe ser estructurado el mismo; cada etapa sera

descrita a continuacion:
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PASO I. IDENTIFICACION DEL AREA DE MEJORA.

Propdésito del paso:

Determinar las condiciones actuales en cuanto al funcionamiento que comprende
el area en estudio a ser mejoradas, con el fin de lograrse la deteccion de las potenciales
deficiencias internas existentes.

Actividades a realizar:

. Describir los procesos que se desarrollan en el area caso estudio en funcion de
las actividades vinculadas, a través de un diagrama de operaciones.

. Realizar una gerencia visual toma de evidencias fotogréficas y diagrama de
recorrido a fines de tener una visualizacion del area a ser estudiada.

. Aplicar una lista de chequeo que permitira recopilar informacion especifica de
la situacion actual en funcion de las variables, a fin de establecer las condiciones que
estas generan sobre los procesos (Debilidades).

Técnica a ser utilizada:

* Gerencia visual.

* Diagrama de operaciones.

* Diagramas de recorrido.

Resultado esperado:

Tener definida las posibles debilidades descubiertas en el area.
PASO Il. DETECCION DE LAS PRINCIPALES CAUSAS.
Propdésito del paso:

Examinar las debilidades detectadas en el area estudio utilizando, con el fin de

definir las causas que estan incidiendo sobre la gestion en evaluacion.
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Actividades a realizar:

. Establecer y organizar las causas del problema de acuerdo al método de las M’s:
Método, Materiales, Medio Ambiente, Medicién, Mano de Obra, Maquinaria
como por ejemplo; lo que servira de aporte a una comprension exhaustiva de las
circunstancias que inciden sobre el area en estudio.

. Priorizar las variables definidas en el paso anterior, mediante la ejecucion del
Diagrama de Pareto para precisar las variables de mayor influencia sobre el area
en estudio.

Técnica a ser utilizada:

» Diagrama causa efecto

* Diagrama de Pareto

Resultado esperado:

Definir las causas raices detectadas y la categorizacion de las variables que estan
afectando al area.

PASO IIl. FORMULACION DE OBJETIVOS.

Propdésito del paso:

Enunciar objetivos correspondientes al plan de mejora basados en los principios
de la logistica integral, para establecer una guia de soluciones dirigidas a solventar la
problematica detectada.

Actividades a realizar:

. Establecer los factores Claves de Exito en funcion de las variables de mayor
impacto alcanzada en el Paso I.

. Elaborar los objetivos que permitan elegir las acciones de mejora segun los
Factores Claves de Exito relacionados con el estudio.

Técnica a ser utilizada:

Cuadro 17. Definicion de Factores Claves de Exito en funcién de las Variables de
Mayor Impacto
Variables de Mayor Impacto Factor Clave de Exito

Fuente: Elaboracion Propia. Mufieton, K; Dominguez, N (2019)
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Cuadro . 18. Definicidn de objetivos del plan de mejora
Factor Clave de Exito Objetivos

Fuente: Elaboracion Propia. Mufieton, K; Dominguez, N (2019)

Resultado esperado:
4.3.7 Cuadro 19. Establecer los objetivos de la propuesta formulados y alineados.
Acorde a los Factores Claves de Exito:

Descripcion de la . .,
p? . Objetivo Solucién
Factor Clawe Debilidad
de Exito
. Crear un
I | control de informacion
o
F? a éen fa Sistematizar todalde todos los procesos
documentacion de los|. - . . .
. informacion registrada,|® Sistematizar
registro . o
. para el control de todos|toda informacion
Calidad .
los procesos que sefregistrada
aplican en el area de|e Actualizar los
. No hay estudio o i
. y produccion formatos  para  los
frecuencia en la .
., registros de los
recoleccion para los datos
procesos.
Factor Clawe Descripcion de la
z; . Objetivo Solucion
de Exito Debilidad )
L Malas decisiones - Desarrollar un
dentro del proceso i
Toma de p corétrcil oun rrllor:jltoreo
Decisiones el OZ res; ta O‘Z |
. i izar empleados dentro de
o Mala decision en _Sstemat_,a tod_a
e informacion registrada, proceso
la de la planificacion de un
pedido para el control de todos
los procesos que se
Mejora . N Falta se aplican en el area de . Imple.mentar un
Continua | Se9uimientos de_la produccion control_de accion de
acciones correctiva operaciones
. Planificar las
- No se cuenta con acciones preventivas
Mantenimientojun plan de mantenimiento P .
. para definir de qué
preventivo .
forma van a repetirse.

Fuente: Muiieton, K; Dominguez, N (2019)
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PASO IV. SELECCION DE LAS ACCIONES DE MEJORAS.

Propdsito del paso:

Elegir las acciones de mejora que permitan ofrecer soluciones a los objetivos
propuestos.

Actividades a realizar:
. Realizar una tormenta de ideas con la finalidad de encontrar las alternativas
factibles que se adecuen a la problematica detectada.
. Definir las soluciones que permitiran dar cumplimiento a los objetivos
Técnica a ser utilizada:
Cuadro 20. Definicion de soluciones del plan de mejora en funcién a los objetivos

establecidos

Objetivos Solucioén a los Objetivos Propuestos

Fuente: Elaboracion Propia. Murieton, k; Dominguez, N (2019)
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4.3.8 Cuadro 21. Definicién de las soluciones del plan de mejora

Objetivo

Como

Accion
Cuando Donde

Quien

Fuente: Elaboracion Propia. Mufieton, k; Dominguez, N (2019)

Resultado esperado:

Técnica a utilizar

Tener las soluciones y alinearlas con los objetivos establecidos.

operaciones

. Planificar las
acciones preventivas, para
definir de qué forma van a
repetirse.

monitoreo de los proceso

Soluciones Accion Tecnicaa
Como Cuando Donde Quien utilizar
. Crear un control | ; Recolectar
. iy informacion  que  se
de informacién de todos necesita para crear
los procesos formatos
° q §|:temat|;:e1 e Identificar los
tooa INTOrMacion | formatos para cada area
registrada
L Crear formatos |® Almacenar o
para los registros de los|toda la  informacion Disedar
procesos. recolectada formatqs que
permitan
Todos los mostrar el
departamentos Jefe desarrollo de
Corto plazo de la
i Desarrollar un|, Encaroar  un P . Departamento | . y
control o un monitoreo de . g Operacionales informacion
supervisor en  cada De La Empresa que se
los resultados empleados operacion
dentro del proceso . gte”e(;anl
entro de los
proceso
° Implementariun iy Desarrollar un
control de accién de
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Desarrollar la planificacion de las soluciones formuladas para precisar el plazo durante
el cual se implementara las mismas.
PASO V. REALIZACION DE UNA PLANIFICACION
Actividades a realizar:
Designar al responsable de ejecutar las acciones de mejora.
Establecer el plazo en el cual se llevaran a cabo las acciones: corto (4Meses ),
mediano (8 afo) y largo plazo ( 12 meses) a fin de establecer lapsos de tiempo

para el cumplimiento de cada objetivo.

Cuadro 22. Diagrama de Gantt
Corto  Mediano Largo

Objetivo solucion Responsable é)lazo 1 iz 2 laco
Meses Afio Ao

Fuente: Elaboracion Propia. Mufieton, k; Dominguez, N (2019)

Resultado esperado:

Tener la planificacion de actividades efectuadas y responsables de ejecutar las
soluciones definido.

PASO VI. SEGUIMIENTO Y FEED BACK.

Propdésito del paso.

Efectuar seguimiento al plan de mejora implementado para recibir la retroalimentacién
de la ejecucidn y verificar el cumplimiento y/o posibilidades de reajuste.

Actividades a realizar:

. Convocar reunién entre los involucrados.

. Discusion de resultados.

. Establecer seguimiento del plan de mejora.
. Definicion de nueva reunion.

Técnica a ser utilizada:
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Cuadro . 23. Minuta de reunidn

Fecha

Participantes

MINUTA DE REUNION
Aspecto a Tratar Conclusiones Compromiso a seguir

Figura Minuta de Reunién
Fuente: Elaboracién Propia. Mufieton, k; Dominguez, N (2019)

Resultado esperado:

Seguimiento y Feedback del plan y obtencion de resultados logrados.

La definicion del plan de mejora enmarcado en la estructura de 6 pasos expuesta
anteriormente, proporciona un itinerario, para ejecutar actividades orientadas a atacar
debilidades encontradas en el &rea en estudio.

Resultados y Hallazgos

Luego de esbozar el plan de mejora con las correspondientes actividades a llevar a
cabo, es conveniente proceder a determinar la factibilidad econdmica de la propuesta
mediante la definicion de los recursos necesarios para su implementacion,
posteriormente, mediante el analisis de costos se precisara la factibilidad econdémica
del plan y establecer por medio de una prueba piloto el beneficio proyectado de la
propuesta.

Fase IV. Realizacion de la evaluacion de la factibilidad de la propuesta.

En la siguiente fase se demuestra el andlisis de la vialidad financiera del plan de mejora
orientado a la gestion de calidad, para demostrar la situacion actual que presenta tanto
en razon financiera como econdémica, con el fin de analizar la situacion actual que
presenta la empresa a traveés de los anélisis obtenidos por parte de los recursos
humanos, materiales, logisticos y tecnoldgicos, asi mismo se definieron los costos de
desarrollo de la aplicacién tomando en cuenta los datos que brindo la empresa para asi
evaluar cual es la deficiencia que viene presentando con los clientes por la falta de

ventas que se dejan de realizar en relacion a las fallas de producciones actuales.
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El fin de determinar la factibilidad econdmica a través de un anélisis de los costos
asociados a los recursos necesarios para la implementacion del plan de mejora
orientado a la gestion de calidad que aumente el desempefio de las actividades y
disponibilidad del area de operaciones, para obtener un beneficio resultante a lo largo
de las siguientes actividades, luego de haber definido los costos involucrados en el plan
propuesto, se logra identificar el beneficio que se obtiene en su aplicacion, la cual por
medio de la planificacion, permitid ejecutar la solucion disefiada de manera eficaz y asi

cumpliendo con los objetivos planteados en la empresa.

4.4.1 Establecimiento de los recursos humanos, materiales y tecnologia
requeridos para la ejecucion del plan propuesto por medio de la revision

documental y de paginas web

La actividad esta referido al costo de la ejecucién del plan propuesto disefiado sobre la
empresa caso estudio, la cual requiere la obtencidn de recursos, asi mismo se establece
el mecanismo mas apropiado e idoneo para esta investigacion donde se establecera los
costos por cada area a ser mejorada, logrando el desarrollo de la solucién propuesta,
esto se expone en la siguiente actividad.

En la siguiente tabla se realiza el célculo del costo total esperado luego de haber
definido los costos involucrados en cada &rea a ser mejorada por el plan que se aplicara

a la empresa, logrando identificar el costo que presenta.
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Cuadro 24. Costo Total

Costo total
Recurso Descripcion Cantidad|Descripcion PDrizcr:;:/Hrs Precio $|Costo Total
Asesor 48 Horas 28.875 66 Bs. 1.386.000
Jefe de Planificacion 48 Horas 8.750 20 Bs. 420.000
Jefe de Arte y Disefio 48 Horas 9.352 21 Bs. 448.896
Analista de disefios 48 Horas 5.256 12 Bs. 252.288
Analista de almacen 48 Horas 3.656 8 Bs. 175.488
Jefe de produccion. 48 Horas 7.992 18 Bs. 383.616
Humano chﬁ da‘;e laGestion def o Horas 9.122 21 Bs. 437.856
;”:ggfg;; de la gestion] o Horas 8.152 19 Bs. 391.296
Analista de Calidad 48 Horas 3.130 7 Bs. 150.240
Jefe de Mantenimiento |48 Horas 12.522 29 Bs. 601.056
fﬂr;ilti:r:ﬁe " 48 Horas 3101 7 Bs. 148.848
Mecanico 48 Horas 5.152 12 Bs. 247.296
Costo de materiales de Papeleria 240 Bs. 5.042.880
Descripcion Cantidad|Descripcion Er?ist;?io Precio $|Costo Total
Papeleria. 3 Resma Papel 84.000 12 Bs. 252.000
Material | Caja de lapicero. 2 Cajas 60.000 6 Bs. 120.000
cartelera 2 Unidades 180.000 17 Bs. 360.000
Marcadores 2 Unidades 16.000 2 Bs. 32.000
Carpetas 50 Unidades 12.000 29 Bs. 600.000
Recarga de cartuchos 4 Colores 50.000 10 Bs. 200.000
Costo de materiales De Papaleria 74] Bs. 1.564.000
Costo De Total 314,61 Bs. 6.606.880

4.4.2 Determinacion del beneficio esperado con respecto a la propuesta

Como se puede observar en el costo de la inversion del plan propuesto se tomaron todos

los elementos materiales, humanos, y tecnologicos que intervinieron en dicho proceso

con el fin de aplicar el mismo, para la empresa dicha inversion generara una serie de

recursos que permitiran mantener la eficacia de la propuesta.
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El indicador es de “% Producto no conforme” nos dio un resultado 9.57% con
respeto a la meta segun indica el instrumento cuantitativo que representa el dinero

83.907.519,75 el tema de producto no conforme

Nuestra propuesta ya aplicada durante dos meses nos dio como un resultado de
promedio de 4.35 % eso equivale un plan de mejora en cuanto la reduccion de producto
no conforme que es de 36.499.771,09

En las siguientes tablas se presenta los montos del beneficio esperado por trimestre en
estudio, dando como resultado una estimacion de la disminucion de las fallas de
produccion por errores en los procesos a un 4.35% con respecto al 9.57% que genera
sobre el producto no conforme Bolivares de 83.519.519,75 lo que representara una
reduccién en que demostrara que existe una factibilidad de ejecucion de la solucién

sobre el caso estudio.

Representara un ingreso que demostrara que existe una factibilidad de ejecucion de la

solucién sobre el caso estudio.

Cuadro 25. Determinacion de la meta de mejora sobre el valor del Ingreso

Semestral Bruto Dejado de Percibir (Anual) y el beneficio esperado

Descripcion % Bs
Errores por fallas de Producto No Conforme ~ 9.57 Bs. 83.907.519,75
Fuente: Muifieton, k; Dominguez, N (2019)

Cuadro 26. Determinacion de la meta de mejora sobre el Nivel de Mejora a ser

alcanzado con la propuesta y el beneficio esperado
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Descripcion % Bs

Nivel de Mejora a ser alcanzado con la 4.35 Bs. 36.499.771,09

propuesta

Fuente: Muiieton, k; Dominguez, N (2019)

Calculo, analisis de la razén financiera costo beneficio por medio de los resultados
obtenidos de las actividades previas realizadas en esta fase y demostracion de la
prueba piloto ejecutada.

En la presente actividad se muestra la razén costo beneficio de la solucion propuesta
que se espera percibir por cada bolivar invertido en el disefio, obteniéndose un monto

favorable para la empresa caso estudio.

Cuadro 27. Cuadro Razon Costo beneficio

Razén Costo
Beneficio = Beneficio esperado Costo de la propuesta
Razén Costo
Beneficio = ( Bs.36.499.771,09 / Bs. 6.606.880)
Razén Costo
Beneficio = 5.52

Fuente: Mufieton, k; Dominguez, N (2019)

Como se puede observar en la tabla anterior se obtiene un margen de utilidad
de 5.52 por la aplicacion del plan propuesto, es decir la empresa recupera por cada
bolivar invertido , y adicionalmente reduce los errores en la partes de operaciones
4.35% bimensual permitiendo aumentar las ingresos de la organizacion resultando

factible costear el desarrollo de la propuesta sobre la empresa.

4.4.8 ldentificar los formatos para cada area
Los siguientes formatos son prototipos de control de produccion de las maquinas
existentes dentro del procesos productivo de etiquetas asi como el de arranque de linea
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de produccidn, los cuales llevaran al personal a tener registros y datos de como estan
Ilevandose a cabo las operaciones dentro del area.
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Fuente: Flexo Print 2019
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En este paso se establecer los indicadores preliminares que permitiran al
personal responsable determinar si se estdn aplicando efectivamente los formatos

establecidos.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

En el presente Trabajo Especial de Grado se utilizan técnicas que sirven de
ayuda para conocer la situacién presentada en la empresa caso estudio, la realizacion
de los diferentes estrategias realizadas sirvieron como resultado para analizar el
desempefio de los procesos en la partes operacional de la empresa. A través de las
observaciones realizadas, se pudo conocer las fallas que se presentan con respecto a la
gestién de calidad, lo cual ocasionaba problemas constantes en el desarrollo de los
procesos, causando asi errores en todo lo relacionado con la 6ptima gestién de y del

area de operaciones evita la total satisfaccion de la demanda del mercado flexografico.

Al hacer énfasis en lo mencionado anteriormente, las fases realizadas para la
propuesta sirvieron en la elaboracion del plan de mejora orientado a la gestién de la
partes operacional, el cual fue soportado en diferentes herramientas que ayudan a la
mejora continua en la empresa, permitieron el disefio de las acciones basadas en las
debilidades. A partir de esto se proponen posibles soluciones que sirven como medio
para solventar las fallas ligadas al sistema gestion de calidad del area de operaciones
de la empresa. En base al cumplimiento del objetivo planteado, se obtiene que los
procesos estén en sincronia para asi poder sacar mayor provecho a cada actividad
realizada en la empresa permitiendo mejorar constantemente y ofrecer excelente

servicio y productos de calidad a los consumidores.

De acuerdo con los razonamientos que se han venido realizando, se refleja que
las soluciones propuestas presentan un costo en la realizacion de la misma, para
determinarlo se realiza un presupuesto que le otorgue un valor monetario a cada recurso
utilizado en las soluciones, de esta manera la empresa debe contemplar estas opciones
para solventar los problemas que presentan el departamento en estudio, la sumatoria de
los presupuesto reflejados es de Bs6.606.880; por medio de los datos obtenidos se
procedid a conocer el beneficio esperado por la empresa al utilizar el plan propuesto en

la investigacion; dicho beneficio se obtuvo a través del analisis de la capacidad que
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poseen el area de operaciones , en funcién a las condiciones que existen dentro de la
misma antes y después de ser aplicadas con respecto al sistema gestion de calidad del
area de operaciones de la empresa. dichos resultados permiten establecer el
incremento de la empresa llevando a una relacion costo beneficio de 5,52Bs,

determinando asi la factibilidad con respecto al plan propuesto.
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