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HONORABLE TRIBUNAL EXAMINADOR

En cumplimiento con los preceptos que establece la ley de la Universidad de
San Carlos de Guatemala, presento a su consideracion mi trabajo de
graduacion titulado:
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AUDITORIA EXTERNA EN UNA PLANTA LITOGRAFICA

Tema que me fuera asignado por la Direccién de la Escuela de Ingenieria
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Guatemala, 1 de agosto de 2018

Ingeniero

Carlos Salvador Wong Davi

Director

Escuela de Ingenieria Quimica USAC

Respetable Ingeniero Wong:

Con un cordial saludo me ditijo a usted para informarle he asesorado El Informe Final
correspondiente a la practica del Ejercicio Profesional Supervisado, (EPS) de 6 meses titulado:
“PLAN DE TRABAJO PARA REALIZAR ACCIONES CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS PARA

LA ELIMINACION DE NO CONFORMIDADES DE UNA AUDITORIA EXTERNA EN UNA
PLANTA LITOGRAFICA”  desarrollado por el estudiante de la catrera de ingenieria quimica

Rodrigo Alejandro Arévalo Morataya, con registro estudiantil 201212569 y CUI
2219084040101.

Por lo cual, después de haber leido y realizado las correcciones pertinentes de dicho

informe final, considero que llena los requisitos exigidos para su aprobacion.
Agradezco a usted la atencion a la presente,

Atentamente,

EACULTAD DE INSERIERIA USAC
ESCUELA DE INGENIERIA QUIMICA

DIRECTOR



JNIVERSIDAD DE SAN CARLOS
DE GUATE

FACULTAD DE INGENIERIA
UNIDAD DE EPS

Guatemala, 11 de julio de 2018.
Ref.EPS.DOC.503.07.18.

Inga. Christa del Rosario Classon de Pinto
Directora Unidad de EPS

Facultad de Ingenteria

Usac.

Inga. Classon de Pinto:

Por este medio atentamente le informo que como Asesor-Supervisor de la Practica del
Bjercicio Profesional Supervisado (E.P.S.), del estudiante universitatio Rodrigo Alejandro
Arévalo Morataya de la Carrera de Ingenieria Quimica, con carné No. 201212569, procedi a
revisar el informe final, cuyo titulo es “PLAN DE TRABAJO PARA REALIZAR
ACCIONES CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS PARA REALIZAR LA
ELIMINACION DE NO CONFORMIDADES DE UNA AUDITORIA EXTERNA
EN UNA PLANTA LITOGRAFICA”.

En tal virtud, LO DOY POR APROBADO, solicitandole darle €l tramite respectivo.

Sin otro particular, me es grato suscribirme.

Atentamente,

“Id y Enseflad a Todos”

Ing. Sergio Alejandro Recinos
Asesor-Supervisor de EPS
Area de Ingenieria Quimica

c.c. Archivo
SAR/ra

Edificio de EPS, Facultad de Ingenieria, Ciudad Universitaria, zona 12.
Teléfono directo: 2442-3509



UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS
DE GUATIMAI.A

FACULTAD DE INGENIERIA
UNIDAD DE EPS

Guatemala, 11 de julio de 2018.
Ref.EPS.D.241.07.18.

Ing. Carlos Salvador Wong Davi
Director Escuela de Ingenieria Quimica
Facultad de Ingenieria

Presente

Hstimado Ingeniero Wong Davi.

Por este medio atentamente le envio el informe final correspondiente a la practica del Ejercicio
Profesional Supetvisado, (E.P.S) titulado "PLAN DE TRABAJO PARA REALIZAR
ACCIONES CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS PARA LA ELIMINACION DE NO
CONFORMIDADES DE UNA AUDITORIA EXTERNA EN UNA PLANTA
LITOGRAFICA" que fue desarrollado por el estudiante universitario Rodrigo Alejandro
Arévalo Morataya, quien fue debidamente asesorado y supervisado por el Ingeniero Sergio
Alejandro Recinos.

Por lo que habiendo cumplido con los objetivos y requisitos de ley del referido trabajo y
existiendo Ia aprobacién del mismo por parte del Asesor - Supervisor de EPS, en mi calidad

de Directora apruebo su contenido solicitindole datle el tramite respectivo.

Sin otro particular, me es grato suscribirme.

Atentamente;

“"Id y Ensefiad a Todos”

CdRCdP/ra
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Edificio de EPS, Facultad de Ingenieria, Ciudad Universitaria, zona 12.
Teléfono directo: 2442-3509



FACULTAD DE [NGENIERfA
ESCUELA DE INGENIERIA QUIMICA

> T RIC ENTE N ARLA Edificio T-5, Ciudad Universitaria, Zona 12, Guatemala, Centroamérica
vy

Universidad de San Carlos de Guatemala EIQD-REG-SG-001

Ref.EIQ.TG.008.2019

El Director de la Escuela de Ingenieria Quimica de la Universidad de San
Carlos de Guatemala, luego de conocer el dictamen del Asesor y de los
Miembros del Tribunal nombrado por la Escuela de Ingenieria Quimica para
revisar el Informe del Ejercicio Profesional Supervisado (EPS final) de la
carrera de Ingenieria Quimica del estudiante RODRIGO ALEJANDRO
AREVALO MORATAYA titulado: “PLAN DE TRABAJO PARA REALIZAR
ACCIONES CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS PARA REALIZAR LA ELIMINACION
DE NO CONFORMIDADES DE UNA AUDITORIA EXTERNA EN UNA PLANTA
LITOGRAFICA” Procede a la autorizacion del mismo, ya que relne el rigor,

la secuencia, la pertinencia y la coherencia metodoldgica requerida.

“Id y Ensenad a Todos”

Escuela de Ingenieria Quimica
FACULTAD DE INGENIERIA USAC
ESCUELA DE INGENIERIA QUIMICA
DIRECTOR

Guatemala, enero de 2019

Cc: Archivo
CSWD/ale
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Universidad de San Carlos
De Guatemala

Facultad de Ingenieria
Decanato

Ref. DTG.43.2019

El Decano de'.la” Facultad de Ingenieria“de la Universidad
de San Carlos’ de Guatemala, luego de conocer la aprobacion
por parte/ del” Director'de la Escuela—de. Ingenieria Quimica
del trabajo-de graduacion titulado: “PLAN' DE TRABAJO PARA
REALIZAR ' ACCIONES ' CORRECTIVAS Y| PREVENTIVAS
PARA = -REALIZAR -~ LA,/ ELIMINACION ~“DE NO
CONFORMIDADES DE UNA AUDITORIA EXTERNA EN UNA
PLANTA~ LITOGRAFICA”, preséntado por el estudiante
universitario: Rodrigo Alejandro Arévalo Morataya y después
de haber_ . culminado —fas - revisiones' previas / bajo la
responsabilidad de las instancias cofrespondientes, ‘se autoriza

la impresion del'mismo;

IMPRIMASE.
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Guatemala, Febrero de 2019
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Aditivos

Alcohol Isopropilico

Conductividad eléctrica

Costo de calidad

Eficiencia productiva

Impresion offset

GLOSARIO

Son sustancias que se le pueden agregar a una
mezcla para mejorar la capacidad en ciertas

propiedades o caracteristicas.

Tipo de alcohol que se utiliza para ayudar a la
solucion fuente a cumplir con ciertas caracteristicas y

propiedades.

Es la capacidad que tiene una sustancia a transferir

electrones a ciertas condiciones.

Cantidad de dinero que se utilizé para cumplir con los
requerimientos exactos de un trabajo final aceptado

por el cliente.

Es la eficiencia de la planta de produccion, esta
contiene la calidad, la velocidad de cada maquina y

el tiempo en paros para arreglo.

Impresion indirecta que consiste una serie de rodillos
gue trasladan la tienta a una plancha especial que
traslada Unicamente esta tienta con mayor calidad de

detalle a una mantilla y esta al sustrato deseado.
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Potencial de hidrogeno Concentracion de hidrégeno que ayuda a determinar
la acidez o alcalinidad de una sustancia

Plancha CTP Es una plancha que se utiliza para la impresion, esta
contiene la imagen que se trasladara a la impresion

final

Prensa litografica Equipo o maquinaria que como funcion principal es la
de trasladar la tinta a una sustrato de papel o carton
con las imagenes deseadas.

Troquel Equipo o maquinaria que se utiliza para dejar en

unidades sueltas las cajas impresas por pliegos de

carton.
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RESUMEN

El control de calidad de procesos es una herramienta importante para
poder cumplir con las especificaciones legales, reglamentarios y de calidad
solicitados por el cliente. Luego de una auditoria externa por un cliente se
determind que el sistema de gestion y control de calidad tiene deficiencias

determinadas como no conformidades.

Se propuso un plan de trabajo con acciones especificas para poder
eliminar cada una de las no conformidades, en el mismo se propuso el tiempo
de inicio de cada una de las acciones, el encargado de ejecutar las acciones y
el porcentaje de cumplimiento de las mismas. El plan de trabajo esta enfocado
a la mejora continua de todos los procesos del sistema de gestion de calidad,
mediante el control de procesos, la mejora del sistema de documentacion y la
validacion de desempefio de equipos. Se planted una serie de acciones que

van dirigidas a cumplir con los objetivos de calidad planteados por la direccién.

La mejora continua de los procesos demostr6 una disminucion del
desperdicio global en toda la planta al llegar a un 2,1 %, disminuyendo en un
0,6% en comparacion al afio anterior. Se logré cumplir con los objetivos de
calidad de entregas completas, superando el indicador de un 95 %. Los
reprocesos que son la variable que mas influye en el costo de calidad,
mostraron una disminucion de un 0,3 % en comparacion al afo 2016
presentando un gran ahorro a la organizacion. La eficiencia global productiva
de la planta se mejor6 en un 12 %, disminuyendo los tiempos entre arreglos y

aumentando las velocidades de produccion.
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OBJETIVOS

General

Implementar un plan de trabajo adecuado con las acciones correctivas y
preventivas necesarias para afrontar las no conformidades de una auditoria
externa y la restructuracién del sistema de documentacion y de gestion de

calidad, para la mejora continua de la Litografia Byron Zadik.

Especificos

1. Determinar las acciones correctivas y preventivas correspondientes a las

nos conformidades con mayor nivel de riesgo.

2. Realizar un plan de trabajo y de accion flexible que se pueda ejecutar en
los periodos de tiempos establecidos, adecuado para eliminar las no

conformidades presentadas por la auditoria externa.

3. Reestructurar y actualizar el sistema de documentacion para que el

mismo sea autosuficiente y restringido al personal autorizado.

4. Reestructurar el sistema de gestion de calidad para el cumplimiento de

los estandares internacionales y de los clientes mas importantes.

5. Establecer mediante la reestructuracion del sistema de documentacion la
mejora continua para soportar el cumplimiento de los objetivos de calidad
establecidos en la litografia.
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10.

Determinar las condiciones de humedad relativa y temperatura de los
ambientes de bodegas de materia prima y producto terminado y poder
determinar las mejores condiciones posibles de almacenamiento del

producto de la Litografia Byron Zadik.

Documentar efectivamente la validacion o el desempefio de diferentes
equipos de produccion y de revisado de producto terminado, para el

cumplimiento de estandar.
Mantener un control adecuado de la solucion fuente de las prensas de
impresion y establecer un rango 6ptimo de concentraciones en las

mismas.

Determinar las concentraciones Optimas para las soluciones fuente de

las diferentes prensas litograficas.

Realizar una auditoria interna de calidad para verificar el correcto

funcionamiento de la restructuracion del sistema de gestién de calidad.
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HIPOTESIS

Los resultados obtenidos de la eliminacion de las no conformidades de la
auditoria externa deben de aportar a la mejora continua de la empresa y en el
cumplimiento de las metas de calidad como lo es el costo de calidad y la
cantidad de rechazos.

Hipotesis nula:
La eliminacién de no conformidades determinadas por el cliente no

aportaran nada a la mejora continua y a las metas de calidad, costo de calidad y

cantidad de rechazos.
Ho:py = Uy
Hipodtesis alternativa:
La eliminacion de no conformidades determinadas por el cliente si

aportaran a la mejora continua y a las metas de calidad, costo de calidad y
cantidad de rechazos.

Hytpy # Uy
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INTRODUCCION

La impresion offest de pliegos de carton y papel uno de los procesos mas
importantes en la industria moderna, normalmente el producto terminado de la
litografia es usado para producto de empaque, ya sea primario 0 secundario.
Estos productos de empaque son utilizados en empresas farmacéuticas, de
alimentos y otras industrias por lo que se debe de llevar un control estricto de la
calidad del producto en las diferentes areas de produccién como lo es corte y

conversion, impresion, troqueles y pegado.

Litografia Byron Zadick tiene una certificacion de calidad de ISO 9001 en
la version 2008, que especifica sobre el enfoque al cliente y la importancia del
cumplimiento de todos los requerimientos pedidos por el mismo con la més alta
calidad. Este enfoque al cliente da la oportunidad al mismo de realizar
auditorias hacia la empresa en busca del cumplimiento de sus especificaciones

con la mejor manufactura y mejor calidad.

Un punto clave dentro de un sistema de gestion de calidad es la solucion
de una no conformidad. La no conformidad es el incumplimiento de una
especificacién, estas pueden surgir a partir de las auditorias realizadas
internamente o0 por agentes externos como los son certificaciones
internacionales o en este caso por clientes muy importantes. El no corregir una
no conformidad o la continua presencia de ellas trae costos asociados a re-
procesos, reposiciones, pérdidas de clientes y hasta la certificacion de calidad,
por nombrar solo algunos de ellos. Se realizara un plan de trabajo que brinde la
posibilidad de ejecutar una solucion inmediata para corregir la no conformidad

puntual en un tiempo corto, o la apertura de una accién correctiva para atacar la
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causa raiz del problema y asi evitar futuras repeticiones, se trabajard con un
proceso que permite la apertura de acciones preventivas para solucionar

causas de posibles no conformidades.

La eliminacion de no conformidades lleva a mantener el control del
proceso ya que el plan de trabajo permite informar y monitorear el avance de
acciones que se estén efectuando, ademas del calculo de diferentes

indicadores proceso que proporcionan datos para la mejora continua.

En este caso el plan de trabajo permitira realizar una restructuraciéon del
sistema de gestién de calidad donde se definiran metodologias para diferentes
procesos, como son las auditorias a proveedores, revisiones en impresion,
documentacion en troqueles y pegadoras, definir procesos de documentacion
del sistema de calidad, auditorias internas y el manejo adecuado de las
bodegas. Se implementaran acciones preventivas para todas las areas que lo

necesiten.

Dentro del sistema de gestion de calidad se lleva a cabo la restructuracién
del sistema de documentacion de las diferentes areas, la documentacion
actualizada y practicada de forma correcta conlleva a trabajar de una mejor
manera el sistema de mejora continua, que es basada en los objetivos de
calidad, esto ampliard los limites o estandares de la empresa. Las buenas
practicas de documentacion pueden proveer de diferentes datos, en este caso
se llevara a cabo la validacion y desempefio de diferentes equipos del proceso

produccion.

XXIV



1. MARCO TEORICO

1.1. Calidad

Son todas aquellas caracteristicas y propiedades que puede tener un
producto que cumpla con los requisitos del cliente. Estas propiedades o
caracteristicas pueden ser puestas a pruebas estandarizadas y cumplirdn con
los rangos establecidos. En términos generales la calidad es el grado de

satisfaccion del cliente.

1.1.1. Objetivos de calidad

Son las pretensiones que tiene el comité de calidad de una organizacion,
estos objetivos de calidad son una misién y una visién a corto plazo (1 afio
como tiempo maximo) son medibles con indicadores cuantitativos que marcan

la eficiencia de un sistema de gestion de calidad.

1.2. Sistema de gestién de calidad

El sistema de gestion de calidad es una serie de procesos y analisis que
ayudan cumplir en cada proceso de la organizacion los requerimientos minimos
que pide un cliente para sus productos. La gestion de la calidad une la
rentabilidad, los objetivos empresariales y la competitividad para realizar la
mejora continua. Como opcion estratégica permite bajo el objetivo de la mejora
continua obtener ventajas competitivas en costes y en diferenciacion, a través

de la orientacion o enfoque al cliente.



Un sistema de gestion de calidad normalmente esta estandarizado por la
Norma reguladora Internacional 1SO 9001 en la version que se esté
implementada. Esta detalla lo minimo necesario para cumplir con el sistema de

gestion.

1.2.1. Rastreabilidad o trazabilidad

La trazabilidad de un producto es un proceso establecido y autosuficiente
que permite conocer la historia, ubicacion y trayectoria de un producto o lote de
produccién. Con la informacion recolectada se puede determinar en qué parte
del proceso productivo hubo mayor desperdicio o donde se realiz6 el error que
provoco que el producto estuviera fuera de especificaciones, esencialmente se

utiliza el proceso de trazabilidad para realizar una recoleccion de un producto.

1.2.2. ISO 9001 como estandar de calidad

La Norma ISO 9001 es un estandar de calidad que se centra en los
elementos de un sistema de gestion de calidad que una empresa debe de
contar para que este sea efectivo, esta norma propone elementos minimos para

administrar los productos o servicios y aumentar la satisfaccion del cliente.

Parte de los elementos mas importantes que tiene la norma es que la
organizacién tenga un sistema de documentacidon robusto que permita tener
identificada cada uno de los procesos y cémo influyen en la calidad del
producto. Basado en el enfoque al cliente se deben realizar andlisis de todo
tipo para lograr la mejora continua, ya sea mediciones medio ambientales o de

desempeiio de los equipos o del personal.



La norma propone que el sistema de gestion de calidad se debe de auditar
para verificar el funcionamiento del mismo, estas auditorias pueden ser internas

0 externas, realizadas por clientes o por padres evaluadores de la norma.

1.3. Auditoria de calidad

Una auditoria de calidad es un proceso independiente y con pasos
ordenados que busca evidencia visual y documentada (registros,
procedimientos, instructivos, manuales, entre otros) del cumplimiento, eficiencia
y mejora continua del sistema de gestion de calidad. Normalmente la auditoria

de calidad se divide en dos.

1.3.1. Auditoria interna

Es realizada por personas internas de la organizacion, este tipo de
auditoria busca proporcionar datos hacia la alta direccion sobre el estado, la
eficiencia, la mejora continua y el camino que esta tomando el sistema de

gestion de calidad de la empresa.

1.3.2. Auditoria externa

Estas son auditorias que pueden ser realizadas por entes internacionales
gue proporcionan informacién a la empresa y a los evaluadores sobre el estado
del sistema de gestion de calidad. Normalmente estas auditorias dan puntos
hacia la mejora continua y al acreditar a una empresa le dan mas seguridad a

los clientes.

De igual manera este tipo de auditoria puede ser realizada por un cliente

para ver el alcance del sistema de gestion de calidad sobre los procesos que le



agregan valor a su producto. Este tipo de auditorias crean una gran confianza

con el cliente y pueden ayudar a la mejora continua de la organizacion.

1.4. Hallazgos en una auditoria

Los hallazgos pueden ser no conformidades u oportunidades de mejora

para el sistema.

o No conformidades: son aquellas situaciones puntuales que no cumplen
con ciertas caracteristicas minimas que pide la norma que estandariza el
sistema de gestion de calidad. Para un cliente que realizo la auditoria
pueden ser incumplimientos en los requisitos que ellos piden en su
producto, también pueden ser ciertas situaciones que no cumplen o que

se realizan que pueden poner en riesgo la calidad del producto.

o Oportunidades de mejora: esta son situaciones puntuales en las que se
puede mejorar para dar mas confianza al cliente. Esto no solo puede
mejorar la calidad del producto final, si no también puede bajar el costo
de calidad y aumentar las ganancias.

1.5. Plan de trabajo

Es un mapa que guia la forma en que se va a realizar el tratamiento para
las no conformidades detectadas. En este se asigna una persona o encargado
de planificar y realizar acciones claras, un periodo de tiempo donde se va a
realizar las acciones planificadas y la eficiencia de las mismas. Las acciones a

tomar pueden ser de la siguiente forma.



o Acciones preventivas: las acciones preventivas son aquellas que se
realizan para atacar alguna falla o algun defecto que se pueda tener a
futuro, sin que se tenga, pueden ser medidas de prevencién que ayudan
a tener un plan o una accién que ayude a una operacion a no fallar, es

una oportunidad de mejora

o Acciones correctivas: las acciones correctivas son procedimientos que se
realizan para corregir un defecto o un error, en este caso son aplicadas

inmediatamente para mejorar el proceso u operacion que es afectada.

1.6. Documentacioén

La documentacién en cualquier organizacién es una forma de resguardar
informacion o conocimientos de cualquier tipo y trasladar la misma a cualquier

persona que la necesite y que tenga a acceso a ella.

La documentacion es la forma mas practica de llevar todo el control del
proceso interno, ya sea en calidad, ventas o produccion dado que esta lleva el

inventario de todos aquellos pequefios movimientos que realizan.

La documentacion es vista como una ciencia, lleva un control de la
organizacién que proporciona datos para realizar evaluaciones estadisticas o
andlisis cualitativos de diferentes resultados que se den en las diferentes
actividades. Proporciona reglas de: resguardo, accesibilidad, realizacion y todo

lo que sea necesario para la organizacion.



1.7. Gestion de los procesos

La gestion por procesos consiste en administrar integralmente cada uno
de los procesos que la organizacion realiza. Los sistemas que constituyen un
conjunto de procesos, coordinan las funciones independientemente de quien las

realiza

La gestidon por procesos es la forma de administrar toda la organizacion
basandose en procesos, estableciendo prioridades y planes de mejora que
permiten alcanzar los objetivos establecidos. Los objetivos fundamentales de
este enfoque basado en procesos es conseguir que los procesos sean mas
eficaces y eficientes, que produzcan los resultados deseados, minimicen el uso

de recursos y se adapten a las necesidades de cambio del entorno.

Una organizacién que adopta procesos debe determinar un conjunto de
actividades relacionadas entre si, que utiliza recursos y se gestiona con el fin de
permitir que elementos de entrada se transformen en resultados.
Frecuentemente la salida de un proceso forma directamente la entrada del
siguiente proceso. La aplicacion de un sistema de procesos con su
identificacion e interacciones, asi como su gestion para producir el resultado

deseado, se considera un enfoque basado en procesos.

El enfoque por procesos dentro de un sistema de gestion de calidad, se
fundamenta en la relevancia de la comprensién y el cumplimiento de requisitos,
la necesidad de considerar los procesos en términos de valor agregado, la
obtencion de resultados de desempeiio y eficacia del proceso y la mejora

continua de los procesos con base en mediciones objetivas



1.8. Control estadistico de un proceso y control estadistico de

desempefio de un equipo

El control estadistico de procesos es una técnica que se utiliza para
determinar si el resultado de un proceso concuerda con el disefio del producto
que se especificd. Se utilizan herramientas conocidas como graficas de control
para detectar la elaboracion de productos defectuosos o para indicar que el
proceso de produccion se ha modificado y los productos se desviaron de las

especificaciones pactadas con el cliente, y logar corregir diferentes situaciones.

En la variabilidad de los productos no se pueden producir dos productos
exactamente iguales porque los procesos, mediante los cuales se producen
tienen muchas variables entre ellos, puede afectar la desigualdad en la materia
prima, las temperaturas y humedades del ambiente, desgaste de los equipos y

herramientas y las habilidades de los diferentes operadores de los equipos.

En la figura 1 se muestran los pasos para determinar la variacion del
proceso. Primero 1 (a) se toma una serie de pequefias muestras y se coloca en
una escala proporcional (eje horizontal). Después en el eje vertical, se indica el
namero de veces que ocurrieron (Frecuencia). Eventualmente, después de un
ndmero de muestras se tienen las distribuciones mostradas en la figura 1 (b).
Las distribuciones, por supuesto, difieren como muestra la figura 1 (c)
dependiendo de lo que revelaron las muestras. Si s6lo se encuentran causas de
variaciones neutrales en el proceso, entonces las distribuciones seran similares
a la que aparece en la figura 1 (d). Si aparecen causas de variaciones
asignables, entonces las muestras produciran distribuciones inesperadas, tales

como las mostradas en la figura 11 (c)



Figura 1. Variaciones de las muestras de un control estadistico
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Fuente: GONZALEZ, Daniel. Control estadistico del proceso. p. 4.

Para verificar y controlar el desempefio de un equipo se debe eliminar lo
mas posible las variaciones asignables y mantener el proceso bajo control. La
figura 2 muestra tres tipos de salidas del proceso, la figura 2 (a) muestra un
proceso fuera de control, la figura 2 (b) muestra un proceso bajo control pero
gue no se desempefia dentro de los limites de control, y la figura 2 (c) muestra

un proceso bajo control que se encuentra dentro de los limites establecidos.



Figura 2. Desempefio de un proceso o de un equipo

. (o)
Un procesno solamente
COI CAUSAS O VANIACIONES
¢ naturales v produccion
dentro de los limites de
contml establecidos.

o P |
Frecuencia
|

(b)
T Un proceso bajo control
{unicamente estain presentes
! causas de variacion naiurales)
- pero que no se desempena
- Tamadio . * dentro de los limites de control
g o establecidos

Limite inferior . . A Limite superior
de especificacion A de especificacion

| (a)

Un proceso fuera de control

| con causas de variacion
) asigmables.

4 Tamadio -

Fuente: GONZALEZ, Daniel. Control estadistico del proceso. p 5.

1.8.1. Validacién

La validacion son una serie de pruebas que se requieren hacer para
verificar o comprobar que algun proceso, alguna maquina o alguna materia

prima cumpla con las minimizas especificaciones de proceso.

En la validacién de la materia prima se verifica que la misma pueda ser
funcional en la planta, se debe de comprobar que la nueva materia prima no
solo cumpla con las especificaciones que el cliente pide en el producto final,
sino que también se pueda utilizar de una forma eficiente dentro de la planta,

gue no genere algun tipo de problema que pueda subir costos.



En la validacion de equipos o verificacion del desempefio, el equipo de
planta es sometido a varias pruebas para comprobar su eficiencia productiva,
incluyendo desechos, tiempo de mantenimiento y velocidad de trabajo. Para
realizar la validacion de desempefio de un equipo se utilizan las técnicas
estadisticas del control de proceso, y establecer la precision y exactitud que

puede tener una maquina para realizar un producto.

1.9. Impresion offset

La impresion offset es una impresion indirecta, este método se lleva acabo
al mojar una plancha llamada CTP con una solucion fuente y con las tintas a
utilizarse, estas tintas pasan a una mantilla donde queda Unicamente la tinta
para luego la mantilla ya imprima la imagen deseada un el sustrato donde se va

a realizar la impresion.

1.9.1. Solucién fuente

Es una mezcla de agua con unos aditivos que tiene la funcién de mojar la
plancha CTP y no permitir que la tienta se impregne en areas no deseadas de
la misma plancha. Los aditivos sirven para lograr que la solucion final tenga las
propiedades fisicas y quimicas necesarias para trabajar 6ptimamente, tener un
pH un poco &cido, una conductividad eléctrica adecuada y un porcentaje de
alcohol adecuado para las tientas que no son base de agua. La solucién
fuente logra adherirse a la parte de la plancha que es hidrofilica, logrando
hacer que las tientas solo se adhieran a las partes que van pasar la imagen a

la mantilla correspondiente.
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2. DISENO METODOLOGICO

2.1. Variables

Parametros dentro de la investigacion que pueden adquirir o no valores
dentro del mismo, cuya variacién es susceptible de medirse u observarse. En
este proyecto las variables seran de control para el sistema de gestion de
calidad, los indicadores de calidad principales de la organizacion, las
mediciones que se realizan de la solucion fuente, medio ambiental de las

bodegas y de los andlisis de desempefio de los diferentes equipos.

2.1.1. Variables independientes

Es el conjunto de variables que tienen como caracteristica principal ser
manipuladas y cuantificar el efecto directo sobre el proceso y su resultado. En
este estudio solo se podra manipular la concentracion del quimico de fuente en

la impresién offset y el alcohol de la misma.

Tabla I. Variables independientes
Variable Unidad Descripcion
Quimico de o Concentracion del
Yo e
fuente guimico de fuente

Concentracion de
% alcohol en solucién de
mojado

Alcohol
isopropilico

Fuente: elaboracion propia.
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2.1.2. Variables dependientes

Son las variables de los parametros modificados por las variables
independientes. Durante un estudio a nivel experimental, estas variables
pueden ser medidas directamente o indirectamente por medio de las variables
respuesta. En este estudio estas son las variables de interés.

Tabla Il. Variables dependientes
Variable Unidad Descripcion
Potencial de
pH Sin unidad concentracion de iones
hidrégeno
o Cantidad de iones
Conductividad . ' _
o us (micro sims) |disueltos en el agua que
eléctrica -
conducen electricidad
Costo de Cantidad de dinero que
. $ USA . .
calidad tiene el costo de calidad
Porcentaje de
Porcentaje de o cumplimiento del
0
desperdicios objetivos de
desperdicios
Eficiencia Indicador de la
global % eficiencia global
productiva productiva.

Fuente: elaboracion propia.
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2.2. Recursos disponibles para realizar el proyecto

Los recursos que se utilizaron para realizar el proyecto de mejora para los

procesos estan establecidos en las siguientes dos tablas:

Tabla lll. Recursos humanos disponibles para realizar el proyecto
Cantidad Descrlpmon de Descripcion de
funciones. puesto
1 Encargado de realizar |Estudiante de EPS
plan de trabajo (Rodrigo Arévalo)
Encargados de las
3 diferentes areas de|Encargados de area
produccién
1 Encargado de|Lider en gestion de
supervisar proyecto calidad
Personal que debe de TOd,O per_sonal que
. esté relacionado con
15 ayudar a ejecutar el plan 2
. el plan de accion
de trabajo . .
especifico de su area

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla IV. Recursos fisicos disponibles para realizar el proyecto

Cantidad Equipo Caracteristicas
computadora de escritorio
1 Computadora |dentro del laboratorio de
calidad

Computadora portatil para
uso personal

Maquina revisadora de

1 computadora

1 Revisadora |unidades impresas de
cigarros

3 Prensas Impresoras offset

3 Pegadoras Maquinas pegadoras de
planta

3 Troqueles Maquinas de troqueles de
planta

Laboratorio de calidad
Laboratorio |equipado con lo necesario

1 de calidad |para realizar diferentes
pruebas.
Fuente: elaboracion propia.
2.3. Metodologia de ejecucidén del proyecto

La ejecucioén del proyecto se llevé a cabo mediante 5 fases, inician desde
la recoleccion de la informacion necesaria, hasta la presentacion de la mejora

continua de los procesos.

2.3.1. Fase de recoleccion de informacion

La fase de recoleccion de informacion se lleva a cabo mediante la
recepcion de todas las no conformidades encontradas en la auditoria realizada
por el cliente de mayor facturacion de la organizacion. Las no conformidades

son las siguientes.
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Tabla V. Descripcion de no conformidades determinadas en la auditoria
Codigo | Descripcién de lano conformidad | Proceso el que pertenece | Tipo de riesgo
16F-001 | Roles y responsabilidades Gestion de calidad Menor
16F-002 | Manual de calidad Gestion de calidad Menor
16F-003 |Indicadores de calidad Gestion de calidad Menor
16F-004 Documentacion de Buenas practicas Gestion de calidad Menor
de manufactura

16F-005 L|stad_o maestro de control de Control de cambios Significativo
cambios

16F-006 | Control de cambios incompleto Control de cambios Significativo

16F-007 | Cumplimiento de control de cambios Control de cambios Significativo

16F-008 Comqnlcacmn de control de Control de cambios Significativo
cambios

16F-009 | Traslado de equipos no controlado Control de cambios Significativo

16F-010 Documentos sin aprobacion en Documentacion Significativo
Intranet

16F-011 | Registros sin aprobacién Documentacion Significativo

16F-012 Frecuencia de revision de Documentacion Significativo
documentos

16F-013 | Gestion de documentacion externa Documentacion Significativo

16F-014 Reglstr_o (.je dlstr_lbumon de Documentacion Significativo
procedimientos incompleta

16F-015 Comun_lcguon y entrenamiento de Documentacion Significativo
procedimientos

16F-016 |Listado maestro de firmas Documentacion Significativo

16F-017 Do_cumgntamon de programa de Documentacion Significativo
validacion

16F-018 | Documento distribuido no disponible Documentacion Significativo

16F-019 | Manual de defectos no controlado Documentacion Significativo

16F-020 | Validacién de materias primas Documentacion Significativo

16F-021 | Alcance de auditorias internas Auditorias externas Menor

16F-022 | Matriz de entrenamiento Personal Menor

16E-023 Reg|st_r0 c_ie entrenamientos/ Personal Menor
capacitaciones

16F-024 | Tareas no documentadas Edificios e instalaciones Menor

16F-025 SeQU|m_|er_1to del programa de Equipo Moderado
mantenimiento

16E-026 Indlcad(_)r Qe adherencia al plan de Equipo Moderado
mantenimiento

16F-027 | Calibracion de Instrumentos criticos Equipo Moderado

16F-028 | Adherencia al plan de calibracion Equipo Moderado

16F-029 | Identificacion de instrumentos Equipo Moderado

15




Continuacion de la tabla V.

16F-030 Prqcedlrrjlento de programa de Equipo Moderado
calibracién
16F-031 | Lotes de tintas mezcladas Control del proceso Moderado
16F-032 | Sin registro de lote Control del proceso Moderado
16F-033 | Sin frecuencia establecida Control del proceso Moderado
16F-034 | Tendencia de datos Control del proceso Moderado
16F-035 | Material sin etiqueta de estatus Almacén y distribucion Moderado
16F-036 | Areas sin identificacion Almacén y distribucién Moderado
16F-037 | Aptitudes de analista de laboratorio Laboratorio Menor
16F-038 | Ensayos no homologados Laboratorio Menor
16F-039 | Andlisis de riegos Validacion Moderado
16F-040 | Aptitudes de disefio Validacion Moderado
16F-041 | Protocolos no aprobados Validacion Moderado
16F-042 | Criterios de aceptacion de protocolos Validacion Moderado
16F-043 | Calificaciéon de operacion incompleta Validacion Moderado
16F-044 | Calificacion de desemperfio incompleta Validacion Moderado
16F-045 | Maneio de tiempo ocioso en plan de Planificacion Menor
produccién
Manej i i I . . .
16F-046 angc_; de inventarios de lento Manejo de inventarios Menor
movimiento y obsoletos
16F-047 | Servicio al cliente y logistica Servicio al cliente Menor
16F-048 Docu.mentamon de entrenamiento de Recursos humanos Menor
practicantes
. . . ri higien
16F-049 | Sistema de manejo ambiental Seguridad ? giene Menor
ocupacional

Fuente: elaboracion propia.

2.3.2. Fase de elaboracién del plan de trabajo

Esta fase consistira en la elaboracion del plan de trabajo de acciones
correctivas y preventivas, en este plan se asignaran responsabilidades a los
puestos que corresponden, segun la observacion o no conformidad

determinada por la auditoria.
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2.3.3. Fase de ejecucidn del plan de accidn

En esta fase el plan de accion sera llevado a cabo en los primeros 5
meses del EPS, ya que se realizara conforme a los periodos de tiempo

propuestos en el plan de trabajo.
2.3.4. Fase de seguimiento
Se realizara un seguimiento del cumplimiento del plan de trabajo y de la
restructuracion del sistema de documentacion mediante una auditoria interna de

calidad.

2.3.5. Fase de realizacién de otras responsabilidades para el

cumplimiento de la mejora continua
Se realizaran diferentes actividades no programadas dentro del plan de

trabajo para ayudar al sistema de mejora continua, ademas de crear un aporte
al sistema de gestion de calidad.

17



Figura 3.

Diagrama de flujo del proceso de realizacion del proyecto

Andlisis de solucion fuente de la
impresién offeset y anélisis medio
ambientaal

Inicio de andlisis de desempefio

Inicio documentacién

Inicio del proyecto

Disefiar cronograma para realizar
mediciones de las soluciones
funete de las prensas

Disefiar cronograna de andlisis de
desempeo de los diferentes
equipos de la planta.

Disefiar e implementar un sistema
de doucmentacion robusto.

Recoleccidn de la informacién dada
por la auditoria externa

Realizacion de las mediciones

]

propuestas en el cronograma, y
realizacion de resultados e
implementacién de los mismos.

Realizar los andlisis de desempefio
propuestos en el cronograma en los
equpos defeinidos.

establecer la documentacién
necesaria para llevar el control de
todos los procesos de la
organizacion.

Realizar plan de trabajo para
eleiminar las no conformidades.

1

Capacitacién a el personal para
realizar una buena préactica de
documentacion. Capaitar al
personal en buenas précticas de
medicn.

»

>

A

Interpretacion de los resultados de la
documentacion y mediciones de los
procesos de la organizacién.

I %

A\ 4

Enfocar los resultados del control de
procesos para la mejora continua de
los mismos.

1

Establecer la mejora continua y
plantear acciones para corregir.

Presentacion del proyecto termiando
alos interesados.
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3.1.

3. RESULTADOS

la auditoria externa

Planes de accion para abordar hallazgos y no conformidades de

En la tabla VI se muestra el plan de accién para abordar hallazgos de

clasificacion tipo A.

Tabla VI. Plan de trabajo para los hallazgos de clasificacion tipo A
P ) Periodo de
Areao Tipo de o, Responsa .
Hallazgo Accion Tiempo Avance
Proceso hallazgo ble
Planeado
Personal de impresion registra la
Lote de | fecha de formulacién anotada en la
Control de ) ) . e Waldemar | De febrero a
Tintas etiqueta de identificacién en el 100 %
proceso L ) Santos marzo de 2017
mezcladas recipiente de tinta para su
respectiva rastreabilidad del lote.
Verificacion diaria por parte de
No se tiene | encargado de departamento de los .
Control de ) Milton De febrero a
record de | registros  en pegado  para o 100 %
proceso ) . ) Siguan marzo de 2017
ltes evidenciar que se registra los
datos solicitados.
No se tiene | Frecuencia de verificacion de
Control de ) Hugo De febrero a
una variables del proceso cada 30 100 %
proceso ) ) Cambran | marzo de 2017
frecuencia minutos.
Documentaci Material de | Se realizard el procedimiento| Rodrigo |De febrero a 100 %
. .z . . z 0
on validacion solicitado. Arévalo | marzo de 2017
Fechas de | El andlisis de datos para verificar .
Control de ) ) ] Rodrigo | Febrero a
entrenamient | tendencias se realizara cada 15 , 100 %
proceso , Arévalo marzo de 2017
0 dias.
Cambiar )
Control de . L Rodrigo | Febrero a
listado Se realizara la lista maestra. , 100 %
proceso Arévalo marzo de 2017
maestro
Control  de
Control de . ) . Roberto | Febrero a
cambios Firmas pendientes completadas. ) 100 %
proceso . Pérez marzo de 2017
incompleto
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Continuacion de la tabla VI.

Control de
proceso

Control de
proceso

Control de
proceso

Documentacion

Documentacion

Documentacion

Documentacion

Documentacion

Documentacién

Documentacién

Documentacién

Documentacion

Documentacion

Complicaciones

Se incluira en el programa Elwin Febrero a
en el control de L 100 %
. anual de auditorias internas. Muralles | marzo de 2017
cambios
Comunicacion e o .
Se modific6 el procedimiento de Elwin Febrero a
del control de . 100 %
] control de cambios. Muralles | marzo de 2017
cambios
No se controla o,
e Se realizara el control de| Roberto |[Febrero a
movimiento de ) ) ) 100 %
) cambios respectivo. Pérez marzo de 2017
equipos
Los documentos se presentaran
Documentos no en un archivo PDF
J debidamente  firmados. Se| Rodrigo | Febrero a
estan en ) o ) 100 %
internet gestionara la modificacion del| Arévalo |marzo de 2017
sistema para poder colocar en
PDF los archivos en intranet.
No estan | Se modificaran los )
. . . Rodrigo | Febrero a
aprobados los | procedimientos para incluir los ) 100 %
. . Arévalo marzo de 2017
records registros respectivos.
Frecuencia de . L . Febrero a
L La frecuencia de revision se| Rodrigo
Revision de ; N | marzo de| 100 %
establecera cada 2 afios. Arévalo
documentos 2017
o - . Febrero a
Documentos Se realizard el procedimiento| Rodrigo
n | marzo de| 100 %
externos solicitado. Arévalo
2017
Control de | Se incluirda en la lista de Rodriao Febrero a
distribucion  de | distribucién de documentos la Aréva?o marzo de| 100 %
documentos version a la cual corresponde. 2017
Se implementara registro para
Control de ) P o, .g p” . Febrero a
. la divulgacion de la informaciéon | Rodrigo
entrenamiento . ) marzo de| 100 %
de los <cambios a los| Arévalo
de documentos . 2017
procedimientos.
. - . Febrero a
Lista de control | Se realizd listado maestro de | Rodrigo
) ] , marzo de| 100 %
de firmas firmas. Arévalo
2017
L . Febrero a
Programa  de | Se cargaran los procedimientos | Rodrigo
N . ) marzo de| 100 %
Validacion respectivos. Arévalo
2017
o Asegurar que se entregaran los ) Febrero a
Distribucion de . ) Rodrigo
procedimientos actualizados a B marzo de| 100 %
documentos B o, Arévalo
cada linea de produccion. 2017
Defectos Se modificara el procedimiento Rodrido Febrero a
manuales no | PRC-1003 donde se incluira el Arévagi'o marzo de| 100 %
controlados manual de defectos. 2017

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla VII. Plan de trabajo para los hallazgos de clasificacion tipo B
Areao Tipo de i Periodo de
Hallazgo Accion Responsable tiempo Avance
proceso Hallazgo
planeado
Se realiz6 un nuevo analisis de
- riesgo en base al procedimiento .
Validacion B A_na||5|s de establecido tomando la| Mario Morales De Abrl a 100 %
riesgo . - By Mayo de 2017
informaciéon histérica para el
analisis de falla.
Se documentara con el histérico
para la decision de compra de
validacion B Decision  de | equipo nuevo (prensa# 9). _| Braulio Gonzalez De Abrii a 100 %
compras En el procedimiento se asegurara Mayo de 2017
que se incluya el protocolo para
la adquisicion de equipo nuevo.
S Protocolos no | Adjuntaran los protocolos . De Abrii a
Validacion B aprobados firmados. Mario Morales Mayo de 2017 100 %
Asegurar  que  todos  los :
Validacion B Zéztﬂngs no protocolos incluyan los criterios | Mario Morales I\D/IZ o dA;b;IOUa 100 %
P de aceptacion. Y
Se realizar4d la evaluacion del
conocimiento y habilidades de los
Competencia ;)peradores ded acuerdto a slus ’\D/Ie é’\b;iloﬂa
o areas y se documentaran las . . ayo de
Validacion B isncorrl]%tl)é)tre{asles mismas. | Braulio Gonzélez De  April  a 100 %
Se asegurara que los equipos Mayo de 2017
estardn debidamente calibrados
previo a la validacion.
No se tiene el | Se incluira en la calificacién del De  Abil  a
Validacion B desempefio desempefio el OEE y la velocidad | Mario Morales 100 %
de operador de operacién. Mayo de 2017
p p
Almacenami Fech_as_ de Realizar la identificacion del .
vencimiento . De Abril a
_entoy B de  materias estado,‘ ‘de acuerdo‘ con el| Elwin Muralles Mayo de 2017 100 %
Distribucién primas procedimiento establecido
Almacenami 5 Se identificaran las areas con .
entoy B ﬁlfr?tisﬁcadago cadenas moéviles con su| Elwin Muralles I\D/IZ o cf;bgloﬂ al 100%
Distribucién respectiva identificacion. Y
’ Se actualizard el plan de
) ll;l?og?:mzegg mantenim_iento y se veriﬁcqra la De Abrl a
Equipo B mantenimient adherencia al plan en reuniones | Roberto Pérez Mayo de 2017 100 %
o de gerencia de produccién cada 3
semanas.
Se actualizard el plan de
Plan de | mantenimiento y se verificara la De Abrl a
Equipo B mantenimient | adherencia al plan en reuniones | Roberto Pérez 100 %
: ” Mayo de 2017
0 pegadoras | de gerencia de produccién cada 3
semanas.
No se tiene | Se actualizard el plan de De Abrl a
Equipo B plan de | calibracién y listado maestro de | Mario Morales 100 %
] L ) o . Mayo de 2017
calibracién instrumentos criticos y no criticos.
No se tiene
. plan de | Se creara el KPI para medir la ! De Abril a
Equipo B mantenimient | adherencia al plan. Mario Morales Mayo de 2017 100%
0 actualizado
No se tiene N . . .
. - Se realizara la etiqueta respectiva . De Abril a
Equipo E Egﬁgg;én de con su procedimiento. Mario Morales Mayo de 2017 100%
Equipo B calibracién en calibracion al siete debidamente | Mario Morales Mayo de 2017 100 %
internet aprobado.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla VIII. Plan de trabajo para los hallazgos de clasificacion tipo C
Areao Tipo de Periodo de
p Hallazgo Accion Responsable | tiempo | Avance
proceso Hallazgo
planeado
s No se tienen el rol y N . . Junio a
Gestl_on de C la responsabilidad del Se reallzara_ I_a matriz con roles Rogrlgo Julio del 100 %
Calidad y responsabilidades. Arévalo
personal 2017
. Los requerimiento del sistema .
L. No se tiene . . Junio a
Gestion de . de calidad se plasmaran en la Rodrigo .
) C actualizado el manual . . Julio de| 100 %
Calidad . matriz de roles y Arévalo
de calidad . 2017
responsabilidades.
Gestion de C No s€ Tienen ?gﬁtr::gﬁs r%insuglihsdagon eenl Rodrigo jﬂl?clao dg 100 %
Calidad Matrices de Calidad Comité de Mejora Continua. Arévalo 2017
No se tienen | En las auditorias internas de Junio a
Gestién de documentacién de | GMP’s se verificar en forma Rodrigo h
) © . ; L p Julio de| 100 %
Calidad buenas préacticas de | aleatoria las buenas practicas Arévalo 2017
documentacién de documentacion.
Planificacion No ~se tiene Realizar  procedimiento  de . Junio a
actualizado los . Cecilio .
de la C documentos de lineas | comunicacion cuando hay una Morales Julio de| 100 %
Produccion paradas linea parada. 2017
El reporte se realiza
Planificacion No se tiene plan de | trimestralmente y su Cecilio Junio a
dela C producto de lento | seguimiento. Se realiza la Julio de| 100 %
L L o e Morales
Produccion movimiento evaluacion  fisica de los 2017
inventarios cada dos meses.
No se tiene registro Junio a
Ventas C - 9 Se realizara registro. David Molina | Julio  de| 100
de servicios
2017
RECUrSOS No se tiene una Astrid Junio a
Humanos C comunicacion con el | Se realiz6 la comunicacion. Arrecis Julio de| 100 %
cliente 2017
. . . , L . Junio a
Seguridad c No se tiene plan|Se realizard el procedimiento | Jorge Mario Julio  de| 100 %
Industrial medioambiental solicitado. Garcia 2017 °
No se tiene un Se solicitarda a Colgate el Junio a
Calidad C andlisis de laboratorio proc_ed|m|ento de calmcauor] de Elwin Julio de| 100 %
analistas y se documentara la Muralles
concreto e 2017
calificacion.
No se tiene Junio a
Calidad C regularizado la Se ho_mologo la prueba de roce Emerson Julio de | 100 %
a 80 ciclos. Castillo
prueba de rose 2017
Se modificara el procedimiento
PRC-1801 para establecer los .
Recursos c No se tiene matriz de | requerimientos para determinar Astrid 33&0 dg 100 %
Entrenamiento las necesidades de Arrecis °
Humanos . 2017
entrenamiento tanto de staff
como de personal operativo.
Recursos Records de | Actualizar el registro de Astrid Jur_uo a
C . L, . Julio de | 100 %
Humanos entrenamiento capacitacion. Arrecis 2017
Proarama de En el programa de auditorias Rodrico Junio a
Calidad C g internas se incluiran los distintos ang Julio de | 100 %
auditores . Arévalo
estandares. 2017
Seguridad No se tienen Jorge Mario Jur_]io a
Industrial C documentos de plan | Documentar en avance del plan. Garcia Julio de| 100 %
de acciones 2017

Fuente: elaboracion propia.
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3.2. Evidencia de cumplimiento de auditoria

En las siguientes figuras se muestra la evidencia del cumplimiento de

auditoria.

Figura 4.

sigmaQ

responsabilidades de cada uno de los puestos dentro de la

empresa

Evidencia de accion para los hallazgos 16F-001-002. Roles y

A= Accountable: Manages perf
Respensible for ensuring the acti
Py i v

mance of the "R" persons.
y is completed and has
‘v

wminr sl

ole responsibility for ensuring cormpletion
ity o task

M= Major: Responsibility is a routine part of weekly activities
& job duty. Frequently meets on status of objective and werks
on objective on forwards actions. Major defined role in the
execyition of the activity_fanyard actions and follow on

S= Support: Resource role, provides Information, helps as
requested. the responsibility is not a part of day to day
Activiries
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Figura 5.

Fuente: elaboracion propia.

Evidencia de ejecucion del plan de trabajo para el hallazgo

16F-003. Resumen de indicadores de claves de negocio

INDICADORES CLAVES DEL NEGOCIO: CALIDAD Y MEJORA CONTINUA

sigmaQ

3 INDICADOR DESCRIPCION

REAL 2016 ene-17 Teb17 mar 17 abra7 ma

LA SUMATORIA DEL COSTO DE: REPROCESOS

INTERNGS ¥ POR DEVOLUCIONES, DESPERDICIOS

NO IMPUTABLES AL PROCESD, NOTAS DE CREDITO,
cosTo DE COSTOS ASOCIADOS A VERIFICACION DE R aze.a 435.0 ses.8 sas.e
cALDAD RECLAMOS (TRANSPORTE AEREO, TERRESTRE,

HOTEL, VIATICOS, TRASLADOS PRODUCTO DE

CLIENTE A SIGMA, DESTRUCCION DE PRODUCTO)

ENTREGAS TARDIAS ¥/G INCOMPLETAS

UNIDADES PRODUCIDAS QIUE PASAN LA

AUDITORIA FINAL DE CALIDAD A LA PRIMERA,
SPRIMERA DIVIDIDAS ENTRE LAS UNIDADES TOTALES i
ALIDAD GLopaL |PRODUCIDAS. AQUI EN LAS UNIDADES BUENAS NO 9a% 920 as5% 92% 96%
- ot SE TOMAN EN CUENTA AQUELLAS QUE TUVIERON

QUE PASAR POR UN REPROCESD PARA SER

BUENAS.
PORCENTAIE DE o.8% 1.22% 0.54% 1.13% 2.17%
REPROCESOS
PORCENTAJE DE | UNIDADES TOTALES DESECHADAS EN RELACION DE I I I aane S
DESPERDICIO LAS UNIDADES TOTALES PRODUCIDAS

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 6.

Evidencia de ejecucidon del plan de trabajo para el hallazgo

16F-004, presentacion de resultados a comité de mejora

continua

DETALLES Y DISTRIBUCION DE
AUDITORIA SEMANAL

Desempeiic por Maguina

sigggma‘ga

Iz Betancourt

95.24%

[Quidic de Leon

Figura 7.

S

23/05/2017 1 95.24%

24/05/2017 1 95.24% PEGADORA 1 1 95.24%
25/05/2017 |No se realizaron auditorias| No se realizaron auditorias PEGADORA & 1 90.48%
26/05/2017 3 92 86% PEGADORA 7 1 95.24%
27/05/2017 |No se realizaron auditorias| No se realizaron auditorias PEGADORA 9 1 95.24%
Total semana 5 94.44%;

Desempeno de Operadores
h EXCELENTE: 90 A 100 %

[Sustavo Chacon T

ose Maria Cojtin 95.24%

Fuente: elaboracion propia.

Evidencia de ejecucidn del plan de trabajo para el hallazgo

16F-005. Listado maestro de control de cambios

implementado

sigmaQ

Litozadik

LISTA DE CONTROL DE CAMBIOS

Modificacion en e rango de
C-2017-001 030172017 |aplicacion de bamiz UV en la
prensa £2.
Inatalacion de equipo de
EQP-2016-01 31102016 produccion nueva
EQP 2016 002 1412016 Reubicacion de maquina
pegadora 8
PRE-2016-001| 07/11/2016 |Cambio de maquina CTP
Proceso de impresion de backers
PP-2017-001 | 13022017 cenillos Colgate

Andrea Ramirez

Roberto Perez | 01/03/2017

Roberto Perez | 26/06/2016

Tomas Escalante | 01/12/2016

David Molina

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 8. Evidencia de ejecucion del plan de trabajo para el hallazgo
16F-006. Evidencia de solicitud de control de cambio firmada

y aprobada

=IGNIS

SOLICITUD DE CONTROL DE CAMBIOS

AREA O PLANTA: Impresion B
Persona que inicia la

solicitud: Roberto Perez/Mario Morales

Seccion A:

Cambio planificado: ¥ sl NO

Tipo de cambio: i6n de equipo de 6n nuevo

B-D ip del
Instalacién de una prensa Hei nueva
onC que orig el
Ia instalada del
e

Fuente: elaboracion propia.

Figura 9. Evidencia de ejecucidn del plan de trabajo para el hallazgo
16F-007. Inclusién del proceso de control de cambios al

programa anual de auditorias de calidad

Fos1701 sigmaQ
Litozadik

PROGRAMA ANUAL DE AUDITORIAS DE CALIDAD

ANO 2017

e [ron faian fam Joany Jaon Jon Jaco [seer [ocr [rov [ore

PROCESOS AUDITAR

PROCESO GESTION CALIDAD
Control y Calibracio
Ins; n. M

n del Equipo de

n y Ensayo

Para recepcion de
ales

Inspeccion y Ensayo durante el Proceso

ion y ensayo para

Inspeccién y Ensayo

Internas de Calidad

Accién Correctiva Preventiva

Control de Cambios

Fuente: elaboracion propia.

25



Figura 10. Evidencia de ejecucién del plan de trabajo para el hallazgo
16F-008. Modificacion del procedimiento de control de

cambios

S | g m aQ Rmﬁomﬂfi PRC — 8.1

Litozadik

PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DE CAMBIOS |Fecha Revision: Pagina
16/03/2017 10 de 11

Cambios que no van a ser controlados:
~ Todos los cambios que no involucren al producto y su calidad no seran controlados
por este procedimiento.

7.0 MATERIALES Y EQUIPO UTILIZADO

e Equipo de Computo

Fuente: elaboracion propia.

Figura11. Evidencia de ejecucién del plan de trabajo para el hallazgo
16F-009. Evidencia de la documentacion del cambio de

ubicacién de la pegadora 8

SIgmacy

Litozadik

SOLICITUD DE CONTROL DE CAMBIOS

AREA O PLANTA:
Persona que Inicia la

Roberto Perez Gomez
= APERTURA DEL CAMBIO

Seccion Az T e 2t it i srraih =
Cambio planificado: s I NO . o
Tipo de > icacion de i 8
ion B - Descripci fada del. OXERTRINT: TN SRS R R S B [ CLh T
Traslado de. S8denave#3anave#5
C-R es que orig 7 ef c 3
i6n de espacio para colocar

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 12.

Evidencia de ejecucion del plan de trabajo para los hallazgos

16F-010 y 16F-011. Documento actualizados y con sus
respectivos registros de calidad son subidos al sitio web

oficial de la empresa

SISTEMAS DE GESTION LITOZADIK

Home v  Sistema de gestion de calidad -

Realizaci6n del producto v~ Responsabilida

......

PRC-1601 Procedimiento para el c
1 J | Calidad
23032017 /

ontrol de Registros de

Fuente: elaboracion propia.
Figura 13. Evidencia de ejecucion del plan de trabajo para el hallazgo
16F-013. Nuevo procedimiento de control de documentacion

externa, aprobado y revisado junto con sus respectivos

. —
6 Revision:
Slgl l la 01 PRC-2001
Litozadik -
Fecha Revision: Pagina:
PROCEDIMIENTO PARA ELL. CONTROL SN
DE DOCUMENTOS EXTERNOS Lde1o
AUTORIZADO POR
 NOMBRE PUESTO | FECHA FIRMA
ING. ELWIN LiDER DE GESTION : [) AL
MURALLES DE CALIDAD bt e i \
— ] T
REVISADO POR
—
NOMBRE PUESTO FECHA Firnia
ENCARGADO DE | \ T |
ING. EDGAR CAAL GESTION DE 16/02/2017 s
CALIDAD —
J \
NN

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 14. Evidencia de ejecucién del plan de trabajo para el hallazgo
16F-012. Cambio de la revision y actualizacion de
documentos en un periodo no mayor a 2 ailos y capacitacion

al personal responsable de procedimientos

H Revision:
SIg naQ n PRC-0201
Litozadik
PROCEDIMIENTO PARA ESCRIBIR  [Feeba Reviden: e
PROCEDIMIENTOS a7 Traem

. No.Copia:

14.3 INSTRUCCIONES PARA COMPLETAR EL LISTADO DE REVISIONES
(Véase anexo IIT)

El responsshle de completar éste formato es el Asoc. Jr. de Normas y Mejora Continua
quien realiza las modificaciones finales al documento.

Los siguientes incisos son de cardcter obligatorio:

a.- Fecha Indica la fecha de la revisién
b No de revisién: Indica el nimero correlativo de la revisién realizada
.~ Pagina revisada: Indica el nimero de la pagina que fie revisada
d- Descripcion Indica una breve descripcion de la revision, si el espacio lo
de la revisién: permite se debe de anotar los mfmerales que fueron
modificados.

€. Autor de la revisién:. Indica el nombre de la persona que realiz5 la revision
final.

Nota:  Es importante observar que el nimero de revision que aparece en cada pagina del
documento debe de coincidir con el dltimo mimerc de revision del “Listado de Revisiones™.
Los mimeros de revision in com “17 vy i Gn en orden segin se
vayan realizando las mismas. Las revisiones se haran de acuerdo a los requenimientos de
acciones correctivas, auditorias interas/externas, cambios del proceso o mejora continua
del mismo documento. A partir del mes de Noviembre de 2016 el periodo de revision de la
documentacion tiens vigencia de 2 afios. siempre y cuando no haya un cambio del proceso
en el documento

sigmaQ o
Litozadik

REGISTRO DE ENTRENAMIENTO Y CAPACITACON

Nombre Del Curso:
Frecuencia de revision de documentos internos

Duracion: 30 minutos Fecha: 12 de Diciembre de 2016

Se informa que se tendrd un tiempo de revision de dos afios a todos los documentos

Camietl; internos, eso se especifica en el procedimiento PRC-0201 revision 08
CURSOFORMATIVO || CURSO INFORMATIVO [y |
Aplica evaluacion efectividad
Nombre del Insrruclur; i T e A U
EUAIN MOIGAL S [y U U
No. | Codigo 5 Departamento/ | g [
> Nombre Participante | Firma |
— s — .

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 15. Evidencia de ejecucién del plan de trabajo para el hallazgo
16F-015. Registro de curso de buenas précticas de

documentacion

sigmaQ
Litozadik
REGISTRO DEL C CTO LLENAD D UMENTO FO03-18¢
PARA INFORMAR DE LOS CAMBIOS A LOS PROCEDIMIENTOS DEL SGC

Nombre Del Curso:

Correcto llenado del registro F03-1801 para del SGC
Fecha : 1 de Marzo de 2017
Duracion: 30 minutos
c i e iento del llenado del de jento y ém, para
divulgacién de los b a los imi del Sistema de Gestién de Calidad
CURSO INFORMATIVO 4
ombre del Instructor
No. Cédigo RNy L Departamento —
=
= P ST 2 3 L
! INCN mecsen G Y\ e <.<\\L \(.\c\, e
2 W2 s dMaiele fMugpez o [olack o s
> » v 3 =
3 \ @iz obuts  Pole e Monre vivedp  f—
TN = e
4 A Mo N ol PMATT X S
s 1819 | Franv/inl AL pAFrIA Yoo . Foadi= Pl
6 1) G5 M. I o o
7 05 2, Adesaa T, [P

Fuente: elaboracion propia

Figura 16. Evidencia de ejecucion del plan de trabajo para el hallazgo
16F-017. Plan maestro de validaciéon subido en el sitio web de

la empresa

SISTEMAS DE GESTION LITOZADIK Home v Sistemade gestién de calidad v  Realizacién del producto v  Resp

‘ Plan Maestro de Validacién
‘ an Maestr idaci

Plan Maestro de
Validaciones

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 17. Evidencia de ejecucién del plan de trabajo para el hallazgo
16F-019. Catalogo de defectos aprobado por uno de los

clientes mas importantes

H Revisidn:
sigmaQ . roa 1003
Fecha Pagina:
CATALOGO DE DEFECTOS 23f12f2016 2 0E 19
Elaberado por:
i, e paURALLES LIDER DESESTIGNDECAUBAD | sariaszoss
Aprobado por:
i ousven uan Tl I
Fuente: elaboracion propia.
Figura 18. Evidencia de ejecucidon del plan de trabajo para el hallazgo

16F-020. Realizacion de procedimiento para la validacion de

materia prima

. Revision: |
sigmaqQ, . : o1 PRC-3001
| g LitoZadik
l PROCEDIMIENTO PARA LA VALIDACION DE X |
MATERIA PRIMA Fecha: b
29/03/2017 =
AUTORIZADO POR
= PUESTO FECHA FIRMA
GERENTE DE VENTAS 30/032017 | = 7_4F7——v\_ —
| JY AR L
APROBADO POR
| [ PUESTO FIRMA _

‘ LIDER EN GESTON DE CALIDAD | 7 7 A

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 19. Evidencia de ejecucién del plan de trabajo para el hallazgo
16F-021. Estandares a evaluar en las auditorias internas de

calidad

PROCRAMA ANUAL DE AUDITORIAS DE CALIDATD

ANO zZ017 ]

Il s sumem i | N S N S N s e

PROUESO GES TTON CALIDAL

Actualizado: Abril 2017

ELABORADO: AUTORIZADO:
ing. Elwin Muralles Ing. Mario Rirzo
Gerente Gestion de Calidad Gerente General

Fuente: elaboracion propia.

Figura 20. Evidencia de ejecucidon del plan de trabajo para el hallazgo
16F-023. Modificacion de la forma de documentacion de las

capacitaciones y de los entrenamientos

sigmaQ

REGISTRO DE ENTRENAMIENTO Y CAPACITACION

)
Nombore: Del.coo: Caman o \/u()CQ('_LAMVLn LL) TP
Duracién: (S n Fecha: ErT - Zag
Contenido: = oy —~ L Perr g e uabo Dol and
Mo Lon mundo ¢ |

CURSO FORMATIVO CURSO INFORMATIVO [ |
Aplica evaluacién efectividad

Nombre del Instructor:
MAARL S MORL- e S
No. Cédigo Departamento/
empleado Nombre Participante Empresa rma
1 (L floberts Fercz Maute o wi ety (,\(’,

Fuente: elaboracion propia.
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Figura21l. Evidencia de ejecucién del plan de trabajo para el hallazgo
16F-024. Modificacion de la forma de documentacion de las

capacitaciones y de los entrenamientos

3 REVISION: |ene-17 Pagina
sigmaQ s e o
Litozadik
ON ANUAL DE ACTIVIDADES - AREA TECNICO 2017
Y. DESCRIPCION mecuencia
Sistema de deteccién temprana de incendios |
1 [auditoria de dispositivos de deteccién de humo bimensual | %" o I ° ® ® ®
2 [Auditoria de alarmas manuales contra incendios bimensual | Vi 205 % % ® ®
3 |Inspeccion lamparas de emergencia bimensual 5 © By © © ©
|{modioamblants |
1 [Andlisis de aguas residuales de tipo Ordinarias semestral o—"ls ®
2 [Medidones (luxes, oy, en dress de trabajo) trimestral ) ) ® )
3 [Auditoria de destruccion de desechos de papel mensual |¥6 % | 0o |0 [e o[ ololoelololoe
Servicios
1 |Auditoria a Cafeteria (lugar de preparacion de alimentos) trimestral Ng Ry ® ©
2 [Analisis microbiolégico del agua potable trimestral e 2 ® ®
3 [Cambio de filtro en Purificadores de Agua Potable g3 ®
TOTAL DE TAREAS 13 | 12 | 17 | 15 | 15 | 15 | 15 | 14 [ a7 [ 15[ 14 ] 16
[l planeado \
Realizado
Bl No Realizado = \
Reprogramado =y ) )
——tr1} =
- N |
7 X & =
7 UA // / X -
Elaborado bor: Eficaraado T% ico Autorizado por: Gerente de Produccién

Fuente: elaboracion propia.

Figura 22. Evidencia de ejecucion del plan de trabajo para el hallazgo
16F-025.Creacion de un programa de mantenimiento

preventivo de maquinaria

sSigmaQ

Litozadic DEPARTAMEHNTO DE MANTEHIMIENTO PROGRAMA ANUAL DE MANTENIMIENTO F01-0914
PREVENTIVO DE MAQUINARIA (PROGRAMADO) Version 1
ANO ANO 2017
MES ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEFTIEMBRE OCTUBRE MOVIEMBRE
SEMANA 17 5 a]5 6 7 o9 10 1112 1313 15 16 17|16 19 20 21 z2[2 24 25 6 |27 28 29 30|31 32 53 34 35|96 37 30 9 40 41 42 43 |43 45 46 47 a0
MAQUINA [T [T [ [ ] [ 1
PRENSA 2
SECADORA UV
= 1t [
PRENSA &
| (] [ (|
PRENSA 7
)
PRENSA 8 KBA
PRENSA 9 HEIDELBERG
T
TROQUEL 2 —H

TROGUEL #3 |

I .
[ TroGUEL BOBST 44

I TROGUEL BOBST # 5 T (.| |- I
» 0| - Prensa 2-secUV . Prensa6 . Prensa7 . Pransa@ . Prensa® . Jinbac . Troqueles .  Pegadoras . Varios . hoja . Shestl . Sheet? . Sheetd . fa {0 Ch! m >

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 23. Evidencia de ejecucién del plan de trabajo para el hallazgo
16F-026. Cumplimiento del cronograma de mantenimiento

preventivo a noviembre de 2017

102%
100%
98%
96%
94%
92%
90%
88%
86%
84%
82%

Porcentaje de cumplimiento

Mes

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 24. Evidencia de ejecucion del plan de trabajo para el hallazgo
16F-027. Muestra de la clasificacion de los instrumentos
criticos y no criticos encontrados en la empresa
LISTADO DE INSTRUMENTOS CRITICOS
Cumplimento de
No. | Maquina posicion Cdodigo | Rango | Unidad calibraciones
seglin cronograma
1 Prensa 9 Alimentacion General 100 %
Alimentacion General bajo 0
2 Prensa 9 mesa marcadora 100 %
2 Prensa 8 Alimentacion general 100 %
3 Prensa 8 Densitometro 100 %
4 Prensa 8 Copa de Viscosidad (IP-03) 100 %
alimentacion principal abajo 0
5 Prensa 7 mesa marcadora (2) 100 %
6 Prensa 7 Densitometro 100 %
7 Prensa 7 Copa de Viscosidad (IP-02) 100 %
8 Prensa 6 Alimentacién general 100 %
LISTADO DE INSTRUMENTOS NO CRITICOS.
Cumplimento de
No. | Maquina Posicion Cédigo Rango | Unidad | calibraciones segun
cronograma
. L P2-AL.GR-
Prensa 2 Alimentacion general 0100 100 %
. P2-BRZ-

Prensa 2 Bomba de barniz 0100 100 %
Prensa 2 Alimentador Mabeg P2-Eé%98-1- 100 %
Prensa 2 Alimentador Mabeg PZ-E'1298-1' 100 %
Prensa 2 Alimentador Mabeg PZ_E'2298_1' 100 %
Total de 100 %

cumplimiento

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 25. Evidencia de ejecucién del plan de trabajo para el hallazgo

16F-029. Creacion de etiqueta para verificacion de calibracion

de equipos

Fuente: elaboracion propia.

Figura 26. Evidencia de ejecucion del plan de trabajo para el hallazgo
16F-031. Creacién de etiqueta y modificacion dentro del
registro de calidad para anotar los lotes de tinta y poder tener

trazabilidad al producto

Cotiore, =z s AapccoDAS |
r!E"“"“’ENC:wnarro: = 8/‘728.'11/} i
OGO b gap. ZOL 2 S P A _

OLUGION DE ADJADO
UN. TEVBERATURA &1l ~ COMDUGTVIDAD % ALGOIIOL
i lo-3 e ud 2= =95
a
S5
o
(IRSERVACIONES Tintas - Fubri oz
Cailoves - sonenfoatcal .
Aazcl RePtex Cno.core 1 2pAoke o==9
PeAas 24 55 CAe-t07€6) omnzi?
cran (WNe. tete) ZBADRC S3AE W
Prrs B5a o rto7T) et F

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 27. Evidencia de ejecucidn del plan de trabajo para el hallazgo
16F-035. Cambio del procedimiento indicado para poder
identificar de forma correcta la materia prima ingresada e

imagen de ejemplo de cumplimiento

R Revision:
Si g m aQ 16 PRC-1001

Litozadik
PROCEDIMIENTO DE INSPECCION Y [Fecha Revision: Pagina

NEAY N 11de23
ENSAYO PARA RECEPCION DE 23/03/2017

MATERIA PRIMA Y MATERIALES

66 El Informe de Calidad de Materia Prima: Cartén y Papel. FO1- 1001 es entregado al
Auxiliar de Inspeccién de Materia Prima y Materiales, quien sella segin la
ACEPTACION (sello color verde) O RECHAZO (sello color rojo), para que después
sea archivado.

67 A las bobinas o tarimas de pliegos cortados de Cartén o Papel aceptadas. se les
identifica colocéndoles una efiqueta color verde (a las tarimas de pliegos cortados se
identifica Gnicamente la primer tarima de la fila). Esta etiqueta verde indica que la
Materia Prima puede ser utilizada en el proceso. En la etiqueta se indica: la Orden de
Compra, Tipo de Materia Prima o de Material, Fecha, Muestreado por, Firma y
Observaciones las cuales tiene que llenar el Auxiliar de Inspeccién de Materia Prima y
Materiales o en su ausencia el Asoc. Jr. de Normas y Mejora Continua.

Fuente: elaboracion propia.

3.3. Resultados de tendencias de temperatura y humedad de las

bodegas de la organizacién

A continuacion se presentan las tendencias de temperatura y humedad de

las bodegas.
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Figura 28. Tendencias de temperaturay humedad de la primera bodega

de materia prima al mes de julio
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Fuente: elaboracion propia.

Figura 29. Tendencias de temperaturay humedad de la segunda bodega

de materia prima al mes de julio

80
§ 70 * 1 -
% 60 2 —o— Humedad Relativa (%)
% Zg l —o— Temperatura (°C)
g 30 o) —i— Maxima Humedad
g 20 ! —%—Minimi Humedad
5 10 —¥— Mdximia Temperatura
0 0 5 100 150 —0— Minima Temperatura
No. de Muestra

Fuente: elaboracion propia.
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3.4. Resultado de validaciones de desempeiio de los diferentes

equipos de planta

A continuacion se presentan los resultados de validaciones del

desempeiio de los diferentes equipos de planta.

Tabla IX. Tabla de desemperio del proceso de la guillotina 5 en el largo
del corte
DESEMPERNO DEL PROCESO Cpk: 2,15
Ppk<1 Ppk>=1 Ppk: 1,95
° E;_ Proceso incapaz Cpk/ Ppk: 1,10
o e
3 s <133 Proceso bajo control
S0 O P
€2 c (El proceso necesita ser EVALUACION PARA ESTE PROCESO
38 Q mejorado)
1< e Proceso capaz Proceso capaz
=5 Proceso fuera de control Proceso bajo control
>=1,33 (Causas especiales que
necesitan ser
analizadas)

Fuente: elaboracion propia.

Figura 30. Gréfico de control de guillotina 5 en el corte de respaldo a lo

largo

278 ~

g

377.5 :

S HT -

o £

8765 -

(S

S 276
1 6 11 16 21 26 31 36 41
e | imites especificados —'\l?i'm'\{lc"els?aggontrol ------- Valor central

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 31.

Histograma de desempefio de guillotina 5 en el largo de corte

LSL
Process Data |
LSL 276.5
Target *
uUsL 277.5
Sample Mean 276.976
Sample N 14

StDev(Overall) 0.0828742
StDev(Within) 0.0738771

“

Fuente: elaboracion propia.

USL

28 17 o 1 P P P

Tabla X.  Tabla de desempefio de guillotina para corte alo ancho
DESEMPENO DEL PROCESO Cpk: 1,67
Ppk: 1,58
Cpk/
1,06
» Ppk:
3| x| <133
é &'_‘ EVALUACION PARA ESTE
sl 2 PROCESO
o | O Proceso capaz Proceso capaz
= Proceso fuera de
o | R Proceso bajo control
S| ® _ control
c | ¢ |>133 .
o (Causas especiales
© gue necesitan ser
analizadas)

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 32. Grafico de control de guillotina 5 en el corte de respaldo a lo

largo

239.6 -
239.4 -
. 239.2
(S
= 239 -
c
38.8 -
g
238.6 -
Q238.4 .
238.2 A
238
1 11 21 31 41
No. Muestra
Limites especificados Limites de control =~ ------- Valor central
Fuente: elaboracion propia.
Figura 33. Histograma de desempefio de guillotina 5 en el ancho de
corte
LSL USL
Process Data i - i
LSL 238.5 !
Target = H
usL 239.5
Sample Mean 239.03
Sample N 14

StDev(Overall) 0.101312
StDev(Within) 0.0909256

ps

#7227 T T

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XI. Tabla de desempefio de guillotina 7

para corte a lo largo

DESEMPENO DEL PROCESO Cpk: 1,50
Ppk: 1,31
Cpk/ Ppk: 1,15
(%]
| x| <133
gle
°l= EVALUACION PARA ESTE
3 8— PROCESO
o|c Proceso capaz Proceso capaz
SR Proceso fuera de
|8 Proceso bajo control
S| s-133 control
o ’ (Causas especiales
gue necesitan ser
analizadas)
Fuente: elaboracion propia.
Figura 34. Gréfico de control de guillotina 7 en el corte de respaldo a lo

largo

11

16 21

No. Muestra

26

Limites especificados Limites de control

31 36

Valor central

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 35.

Histograma de desempefio de guillotina 7 en el largo del

corte

LSL USL

LSL
Target
uUsL

Sample N

Process Data

276.5

277.5

Sample Mean 276.9203

20

StDev(Overall) 0.103347
StDev(Within) 0.0907262

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XIl.  Tabla de desempefio de guillotina 7 para corte alo ancho
DESEMPENO DEL PROCESO Cpk: 1,50
Ppk: 1,66
Cpk/ Ppk: 0,90
[%2]
A x| <133
s
ol EVALUACION PARA ESTE
o
° & PROCESO
g \§ Proceso capaz Proceso capaz
‘E 6:5 Rroce=ojflicraide Proceso bajo control
8 >=133 control
(Causas especiales
que necesitan ser
analizadas)

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 36. Grafico de control de guillotina 7 en el corte de respaldo alo

largo

240 -

239.5 -

N
)
© B
(6] [{e]
.

Corte (mm)

238 +

237.5
1 6 11 16 21 26 31 36

No. Muestra

Limites especificados Limites de control ~ ------- Valor central

Fuente: elaboracion propia.

Figura 37. Histograma de desempefio de guillotina 7 en el largo del corte

LSL USL
Process Data H |
LSL 2328.5 H O
Target - H
uUsL 229.8
Sample Mean 239.119
Sample N 20 '
StDev(Overall) 0.125235 i v
StDev(Within)  0.132201 : TN
| 4
g \

\

P X
2 e

2386 238.8 239.0 2392 2394 2396 2398

b
%
3

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XIII.

Tabla XIV.

Tabla de resultados de desempeiio de la pegadora 2

Nivel Sigma | % de Defectos

0 93,00 %

1 69,00 %

2 31,00 %

2,5 15,86 %

3 07,00 %

Calidad convencional 4 00,60 %
4,5 00,14 %

5 00,02 %

5,5 00,00 %

6 00,00 %

EVALUACION PARA ESTE PROCESO
Nivel Sigma: | 4.4
Calidad convencional

Fuente: elaboracion propia.

Tabla de resultados de desempeiio de la pegadora 5

Nivel Sigma % de Defectos

0 93,00 %

1 69,00 %

2 31,00 %

2,5 15,86 %

3 07,00 %

Calidad convencional 4 00,60 %
4,5 00,14 %

5 00,02 %

5,5 00,00 %

6 00,00 %

EVALUACION PARA ESTE PROCESO

Nivel Sigma:

4.4

Calidad convencional

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XV.

Tabla XVI.

Tabla de resultados de desempeiio de la pegadora 6

Nivel Sigma | % de Defectos
0 93,00 %
1 69,00 %
2 31,00 %
2,5 15,86 %
3 07,00 %
Calidad

convencional 4 00,60 %
4,5 00,14 %
5 00,02 %
5,5 00,00 %
6 00,00 %

EVALUACION PARA ESTE PROCESO

% de Defectos 0,15
Calidad convencional

Fuente: elaboracion propia.

Tabla de resultados de desempeiio de la pegadora 8

Nivel Sigma | % de Defectos

0 93,00 %

1 69,00 %

2 31,00 %

2,5 15,86 %

3 07,00 %

Calidad convencional 4 00,60 %
4.5 00,14 %

5 00,02 %

5,5 00,00 %

6 00,00 %

EVALUACION PARA ESTE PROCESO
% de Defectos 0,33
Calidad convencional

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XVII.

Tabla de desempefio y validacién de la revisadora

DESEMPENO DEL PROCESO Cpk: 0,82
Ppk: 1,01
Cpk/ Ppk: 0,81
~ | <1,33
oy
= EVALUACION PARA ESTE
g PROCESO
S Proceso capaz Proceso capaz
3 Proceso fuera de .
14 | Proceso bajo control
>=1,33 contro

(Causas especiales
que necesitan ser
analizadas)

Fuente: elaboracion propia.

Figura 38.

Gréafico de control de revisadora 1

No. de muestras malas aceptadas
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Fuente: elaboracion propia.
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Figura 39. Histograma de control de larevisadora 1

LSL
Process Data H
LSL

Target *

uUsL 21
Sample Mean 10.4615
Sample N 13
StDev(Overall) 3.45484
StDev(Within) 4.13712

Fuente: elaboracion propia.

USL

Tabla XVIII.  Tabla de desempefio y validacién del troquel 8 usando el
producto DF 150mL
DESEMPENO DEL PROCESO Cpk: 1,69
Ppk: 1,27
Cpk/ Ppk: 1,33
1]
Al x| <133
0| a
ol -
ol = EVALUACION PARA ESTE
ol & PROCESO
S Proceso capaz Proceso capaz
S| ©
S| N Proceso fuera de .
=3 ] Proceso bajo control
c | x _ control
S >=1,33 .
O (Causas especiales
que necesitan ser
analizadas)

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 40. Grafico de control del troquel 8 usando el producto 150mL
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Fuente: elaboracion propia.

Figura4l. Histograma de desempefio del troquel 8 usando el producto

150mL
LSL USL
Process Data : '

LSL 17

Target =

usL 19

Sample Mean 18.0527

Sample N 31

StDev(Overall) 0.245971
StDev(Within) 0.186663

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XIX. Tabla de desempefio y validacién del troquel 8 usando el
producto DF 75mL

Control de procesos

DESEMPENO DEL PROCESO Cpk: 2,46
Ppk: 1,82
Cpk/ Ppk: 1,35

<1,33

EVALUACION PARA ESTE
PROCESO

Proceso capaz Proceso capaz

Proceso fuera de

Razon Cpk/Ppk

Proceso bajo control

control
>=1,33

(Causas especiales
que necesitan ser

analizadas)

Fuente: elaboracion propia.

Figura 42. Grafico de control del troquel 8 usando el producto 75mL

1 6 11 16 21 26 31 36

Muestra

Limites especificados

Limites de control ~ ------- Valor central

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 43. Histograma de desempeiio del troquel 8 usando el producto

75mL

LSL

Process Data

LSL 15
Target *

usL 17
Sample Mean 16.1754
Sample N 38

StDev(Overall) 0.149812
StDev(Within) 0.111814

150 15.3

Fuente: elaboracion propia.

USL

Tabla XX. Tabla de desempefio y validacion del troquel 5 usando el
producto DF 75mL

DESEMPENO DEL PROCESO Cpk: 1,76
Ppk: 1,07
Cpk/ Ppk: 1,66

Proceso capaz

Proceso fuera de

>=1,33 control

Control de procesos
Razén Cpk/Ppk

(Causas especiales
gue necesitan ser
analizadas)

EVALUACION PARA ESTE
PROCESO

Proceso capaz

Proceso bajo control

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 44. Gréfico de control del troquel 5 usando el producto DF 75mL
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Fuente: elaboracion propia.

Figura 45. Histograma de desempefio del troquel 5 usando el producto

DF 75mL
LSL UsSL
Process Data 1 1
LSL 15
Target * | P
uUsL 18 ; PN
Sample Mean 16.6362 ! ’ 1
Sample N 26 1 )
StDev(Overall) 0422545
StDev(Within) 0.257801

152 156 160 164 168 172 176 180

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXI.

Tabla de desempefio y validacién del troquel 5 usando el
producto DF 150mL

DESEMPENO DEL PROCESO Cpk: 1,42
Ppk: 1,32
Cpk/ Ppk: 1,08
§ « EVALUACION PARA ESTE
S| & PROCESO
o=
o o
NS Proceso capaz Proceso capaz
=
E \§ P f d
= roceso fuera de )
§ x| >=1,33 control Proceso bajo control
(Causas especiales
gue necesitan ser
analizadas)
Fuente: elaboracion propia.
Figura 46. Gréfico de control del troquel 5 usando el producto DF
150mL
17.5 +
c 17
S
<16.5 -
0
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©
©15.5 -
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c
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Limites especificados Limites de control
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19 22

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 47. Histograma de desempefio del troquel 5 usando el producto

DF 150mL
LSL uUsL
Process Data ; 1

LsL 15 :
Target ® 1
usL 17 '
Sample Mean 16.3625

Sample N 24 1

StDev(Overall) 0.158971
StDev(Within) 0.14936

150 153 156 159 162 165 16.8

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XXIl. Tabla de desempefio y validacién del troquel 4 usando el
producto DF 22mL

DESEMPERNO DEL PROCESO Cpk: 1,77
Ppk: 1,47
Cpk/ Ppk: 1,21
" <1,33
2 . EVALUACION PARA
el 2 ESTE PROCESO
RS
_ N
o
K 8' Proceso capaz Proceso capaz
c
2|3 Process fusrald
=] roceso fuera de :
é x| >=1,33 il Proceso bajo control

(Causas especiales
que necesitan ser
analizadas)

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 48. Grafico de control del troquel 4 usando el producto DF 22mL
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Fuente: elaboracion propia.
Figura 49. Histograma de desempefio del troquel 4 usando el producto
DF 122mL
LSL USsL
Process Data 1

LSL 15

Target *

uUsL 17

Sample Mean 16.1056

Sample N 30

StDev(Overall) 0.201685
StDev(Within) 0.168134

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXIII.

Tabla de desempefio y validacion del compresor S

DESEMPENO DEL PROCESO Cpk: 1,56
Ppk: 1,73
CpkzPpk: 0,90

[%2]
? x EVALUACION PARA ESTE
3 g PROCESO
2 2
o =L
& g Proceso capaz Proceso capaz
2|5
1= o Proceso fuera de .
8 =133 control Proceso bajo control
(Causas especiales
que necesitan ser
analizadas)
Fuente: elaboracion propia.
Figura 50. Grafico de control del compresor S
130
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7120
e
&li5
Fe
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100

—— Limites especificados
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Limites de control
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Fuente: elaboracion propia.
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Figura 51. Histograma de desempeiio del compresor S

LSL USsL
Process Data H |
LSL 105
Target *
uUsL 125
Sample Mean 118.771
Sample N 35

StDev(Overall) 1.1903
StDev(Within) 1.32979

105 108 111

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XXIV.  Tabla de desempefio y validacion del compresor K

Control de procesos

DESEMPENO DEL PROCESO Cpk: 1,63
Ppk: 1,58
Cpk/ Ppk: 1,03
<1,33
EVALUACION PARA ESTE
PROCESO
Proceso capaz
Proceso capaz
Proceso fuera de )
~ Proceso bajo control
g |>=133 control
%_ (Causas  especiales
5 que necesitan ser
N analizadas)
24

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 52.

Grafico de control del compresor K
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Fuente: elaboracion propia.
Figura 53. Histograma de desempeio del compresor K
LSL USL
Process Data H H
LSL 105 |
Target =
uUsL 125
Sample Mean 118.733
Sample N 30
StDev(Overall) 1.31131 £y
StDev(Within)  1.28393 '\
105 108 111 114 117 120 123

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXV.

Tabla de desempefio y validacion de la prensa 8 en la

produccion de la orden 99

DESEMPENO DEL PROCESO Cpk: 3,03
Ppk: 2,70
Cpk/ Ppk: 1,12
2 EVALUACION PARA ESTE
2| PROCESO
ol
ol =
3 & Proceso capaz Proceso capaz
TS| <
=10
°| N Proceso fuera de )
.g g =133 control Proceso bajo control
@)
(Causas especiales
que necesitan ser
analizadas)
Fuente: elaboracion propia.
Figura 54. Gréfico de control de la prensa 8 en la produccion de la
orden 99
2.55 4
2.05 -~
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—— Limites especificados ——— Limites de control  ------- Valor central

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 55. Histograma de desempefio de la prensa 8 en la produccién

de la orden 99

LSL USL
Process Data | 1
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usL 2.45
Sample Mean  0.705733
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StDev(Overall) 0.0863269
StDev(Within)  0.0775709

000 035 070 105 140 175 210 245

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XXVI.  Tabla de desempefio y validacién de la prensa 7 en la

produccion de la orden 01

DESEMPENO DEL PROCESO Cpk: 5,81
Ppk: 4,41
Cpk/ Ppk: 1,32

EVALUACION PARA
ESTE PROCESO

Proceso capaz Proceso capaz

Raz6n Cpk/Ppk

Proceso fuera de
control

(Causas especiales
gue necesitan ser
analizadas)

Control de procesos

>=1,33 Proceso bajo control

Fuente: elaboracion propia
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Figura 56. Gréfico de control de la prensa 7 en la produccion de la

orden 01
2.5 +
2
o 15 -
£
a 1 Ao TPV ¥y \ T R ey
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0
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Fuente: elaboracion propia.
Figura 57. Histograma de desempefio de la prensa 7 en la produccién
de laorden 01
LSL uUsL
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UsL 2 1
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Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXVII. Gréafico de desempefio y validacion de la prensa 6 en la

produccion de la orden 08

DESEMPENO DEL PROCESO Cpk: 3,14
Ppk: 2,80
Cpk/ Ppk: 1,12
)]
? - | =128
s | &
e > EVALUACION PARA ESTE
3 & PROCESO
© = Proceso capaz Proceso capaz
° I Proceso fuera de .
= < Proceso bajo control
= 4 _ control
S) >=1,33 .
O (Causas especiales
gue necesitan ser
analizadas)
Fuente: elaboracion propia.
Figura 58. Gréfico de control de la prensa 7 en la produccién de la
orden 08
2
15
[}
]
[
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05 4 T Swm—t™N oo
0
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Limites especificados Limites de control =~ ------- Valor central

Fuente: elaboracion propia.

61



Figura 59.

Tabla XXVIII.

Histograma de desempefio de la prensa 6 en la produccién

de la orden 08
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usL 2
Sample Mean 0.504133
Sample N 25

StDev(Overall) 0.0594868
StDev(Within) 0.0535609

UsSL

/0.

Fuente: elaboracion propia

AR R I LN - N 2

Gréfico de desempefio y validacion de la prensa 6 en la

produccion de la orden 62

Control de procesos

Razén Cpk/Ppk
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Fuente: Elaboracidn propia.
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Figura 60. Gréfico de control de la prensa 6 en la produccioén de la

orden 62
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8
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Fuente: elaboracion propia.
Figura 61. Histograma de desempefio de la prensa 6 en la produccion

de la orden 08
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Fuente: elaboracion propia.
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3.5. Resultados del control de las soluciones fuente

A continuacidon se muestran los resultados del control de las soluciones

fuente de las prensas.

Figura 62. Control del porcentaje de alcohol en solucion fuente de la

prensa 6
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Fuente: elaboracion propia.

Figura 63. Control del porcentaje de alcohol en solucion fuente de la

prensa 7

g 01 | | .

S ¢
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Fuente: elaboracion propia.
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Figura 64.

Control del porcentaje de alcohol de la solucion fuente de la

prensa 8
8%
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Fuente: elaboracion propia.
Figura 65. Control del porcentaje del alcohol de la solucion fuente de la
prensa9
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Fuente: elaboracion propia.
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Figura 66. Control de la conductividad eléctrica de la solucion fuente

en la prensa 6
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Fuente: elaboracion propia.
Figura 67. Control de la conductividad eléctrica de la solucién fuente
en laprensa?
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Fuente: elaboracion propia.
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Figura 68. Control de la conductividad eléctrica en la solucion fuente

de laprensa 8
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Fuente: elaboracion propia.
Figura 69. Control de la conductividad eléctrica de la solucion fuente
en la prensa9
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Fuente: elaboracion propia.
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3.6. Resultados de auditorias internas de calidad y de control de
proceso

Se presenta en la tabla XXIX los resultados de auditorias internas de

calidad y de control de proceso.

Tabla XXIX. Tabla de resultados de auditoria interna de calidad y de

control de procesos

Resultados auditoria interna de calidad

Area evaluada Puntuacién sobre Observaciones Nidmero de no
100 Puntos conformidades
Corte_ ] 90 No Calibraciéon de tablero de N/A
conversion corte
Corte final 100 N/A N/A
Corte inicial 100 N/A N/A
Impresion 100 N/A N/A
Troqueles 100 N/A N/A
Pegadoras 100 N/A N/A
Disefio y 100 N/A N/A
desarrollo
Ventas 100 N/A N/A
Compras 100 N/A N/A
e Verificacion de calibraciones
Gestion de e No actualizacién de
. 80 ; . N/A
calidad cronograma de calibraciones
Direccién 100 N/A N/A
Promedio Nota 97,27 N/A
Total 3
Observaciones
Total No 0
Conformidades

Fuente: elaboracion propia.

68




3.7. Resultados de la mejora de los procesos en la organizacién

En la tabla XXX se presentan los resultados de la mejora de los procesos

en la organizacion.

Tabla XXX. Tabla de comparacion de resultados de auditoria externa
entre el 2016 y 2018

Resultados auditorias internas de calidad

o Nota Minima de Nota Estatus de Porcentaje de
Auditoria . . . .
aprobacion obtenida auditoria cumplimiento
Auditoria 2016 90 % 87 % No Aprobada 96,7 %
Auditoria 2017 95 % 97 % Aprobada 102,1 %
Fuente: elaboracion propia.
Figura 70. Porcentaje de entregas a tiempo en comparaciéon del 2016 y
2017
< 98.0% -
£ 96.0%
S 94.0%
£ 92.0%
s 90.0%
o 88.0%
© 86.0%
9 84.0%
E 82.0%
80.0%
N
&
Mes y acumulado por afio

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 71. Porcentaje de entregas completas en comparacion del 2016
y 2017
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Fuente: elaboracion propia.

Figura 72. Porcentaje de reprocesos en comparacion del 2016 y 2017
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Fuente: elaboracion propia.
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Figura 73.

Porcentaje de la eficiencia global productiva (EGP) en
comparacion del 2016 y 2017

70.0%
60.0%

< 50.0%
40.0%
30.0%
20.0%
10.0%
0.0%

%

~

EGP

Mes y acumulado por afio

Figura 74.

Fuente: elaboracion propia.

Porcentaje de desperdicios en comparacion del 2016 y 2017
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Fuente: elaboracion propia.
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4. INTERPRETACION DE RESULTADOS

El plan de trabajo que se plante6 para eliminar las no conformidades de la
auditoria externa se ejecut6 en los tiempos establecidos, logrando eliminar cada
una de las no conformidades determinadas por el auditor externo. Cada cambio
gue pueda afectar la calidad del producto directamente o influir en el sistema de
gestion de calidad ahora se valida, verifica y se implementa. Las figuras 7 y 8
evidencian el tratamiento que se le realizan a los cambios, cada cambio ahora
es planeado, asignado un encargado de ejecutarlo, se mide el porcentaje de
cumplimiento de la nueva accién y por ultimo se mide que tan eficaz para el

sistema de gestion de calidad ha sido el mismo.

El sistema de gestion de calidad depende de un control de operaciones
correcto y la documentaciéon robusta del mismo, al plantearse los objetivos de
calidad e indicadores (metas) para medirlos, se reforzaron y validaron con los
encargados de cada area los roles y responsabilidades al personal como lo
indica la figura 4 y lograr cumplir con lo establecido en la matriz de indicadores
de la figura 5. La verificacion del cumplimiento de las responsabilidades del
personal operativo se realiza con auditorias de procesos semanales, los
resultados son presentados a las personas interesadas para la toma de

decisiones hacia la mejora continua de los procesos.

Tener el correcto control de todos los procesos productivos, el control de
variables y el desempefio de los procesos en un sistema de documentacién
robusto logré disminuir el porcentaje de desperdicio en un 0,6 % para el 2017
en comparacion del 2016. Para lograr un buen control de proceso se realizé

capacitaciones de buenas practicas de documentacion y capacitaciones sobre
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todos los cambios realizaros a los procedimientos productivos como lo
especifican las figuras 14 y 15. EI llevar el control documentado de los
procesos productivos logré determinar en qué areas y los motivos que provocan
mayor cantidad de desperdicios, con toda la informacion diaria su logro
proponer planes de accion para mitigar el problema del desperdicio imputable al

proceso.

La figura 73 muestra el porcentaje de reprocesos que se realizaron en el
2017, mostrando una tendencia en disminuciéon en comparacion al afio pasado,
se tuvo un descenso de 0,3 %. Los reprocesos se daban por fallos en calidad,
la mayoria especificamente en el area de impresion, siendo fallos en velo
provocados por la falta de control de las soluciones fuente de las prensas
litogréficas, las figuras 63, 64, 65 y 66 muestran las tendencias del porcentaje
alcohol de los cuatro principales equipos de impresion, los graficos evidencian
la falta de control ya que todas las muestras estan fuera de los rangos optimos
de trabajo. La conductividad eléctrica es directamente proporcional al
porcentaje de alcohol y de aditivos en la solucién fuente; los graficos 67, 68, 69
y 70 evidencian que la conductividad eléctrica esta fuera de los rangos 6ptimos
de trabajo. La conductividad eléctrica es la variable de control principal que
puede eliminar o provocar velo en diferentes magnitudes. EI documentar,
establecer y controlar las condiciones de trabajo de los dosificadores de alcohol
y de aditivos para la solucion fuente logro disminuir los problemas y fallos de
velo en el area de impresion logrando la disminucion en los reprocesos ya

mencionados.

La eficiencia global productiva es el indicador con el cual se mide la planta
de produccion, en el 2016 se tuvo una eficiencia de 52 %. Para el afio 2017 se
planteé un plan de mejora de desempefio de equipos de produccién y un

programa de validacion de desempefio para los mismos. Entre los planes que
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realizaron para mejorar el desempefio fue el de un programa de mantenimiento
preventivo como lo muestra la figura 22, ejecucion de programas de calibracion
para equipos criticos de medicibn como lo muestran las figuras 24 y 25. Los
resultados de las validaciones de desempefio luego de ejecutar los planes de
mejoras para los equipos de produccion son evidenciados desde la figura 30
hasta la 62, en ellas se observa que las principales maquinas de la planta
cumplen con el desempefio esperado por la litografia y los estandares pedidos
por los principales clientes en las area de guillotinas, impresion, troqueles,
pegadoras y revisado. La eficiencia de la planta de produccién para el 2017
subié en un 12,4 % hasta llegar a 64,4 %, como se evidencia en la figura 77. En
los meses de junio y septiembre se tuvieron eficiencias por debajo del 60 %
debido a que los avances en las validaciones de desempefio afectaron las

variables de control de la medicién del EGP.

Los indicadores de entregas a tiempo es el que mide la eficacia del area
de ventas en conjunto con el area de planificacién. Para el 2017 se propuso
cumplir con una meta del 95 %, como se muestra en la figura 71, no se logro
cumplir con el objetivo ya que solo se cumplié con un 92 % de las entregas en
el tiempo especificado. En comparacion al 2016 se mejord en un 6 % con el
aumento de la eficiencia global productiva. En paralelo se lleva el indicador de
entregas completas que supero el objetivo de 95 %, logrando un cumplimiento
de entregas completas para el 2017 de 97,8 %.

La tabla 37 muestra la mejora obtenida para sistema de gestion de
calidad, logrando superar la auditoria interna de calidad con una nota de 97%,
ahora se tiene un sistema de gestion de calidad que documenta, verifica y
valida todos los procesos desde la solicitud de compra de materia prima hasta

la entrega de nuestros productos a las bodegas del cliente.
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5. LOGROS OBTENIDOS

Se realizé un plan de trabajo que elimino todas las no conformidades que
se encontraron en el sistema de gestion de calidad en los tiempos

estipulados.

Se disminuy6 el porcentaje de desperdicio y de reprocesos en el area de
produccion, incrementando las utilidades de la organizacién y por
tratarse de materias primas como cartones y papeles una ayuda al medio
ambiente.

Aumento de la eficiencia productiva de la planta de produccion en mas
de 12 %, estructurando programas de mantenimiento preventivo y de

calibraciones de los equipos de medicién mas criticos.
Implementacién de un sistema de documentacion robusto, que verifica y

valida cada una de las areas de la organizacion, logrando notificar fallos

y respuestas rapidas para la mejora continua de todos los procesos.
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CONCLUSIONES

El plan de trabajo que se desarroll6 cumplié con el cierre de todos los
hallazgos y no conformidades en los tiempos establecidos por el auditor

externo.

El sistema de documentacion fue reestructurado para la inclusién de
mediciones de controles de proceso, cronogramas de trabajo,
validaciones y se actualizdé por completo para el 2017, dando un aporte a

la mejora continua.

Al sistema de gestidn de calidad se aporté mediciones de validaciones,
calibraciones y cronogramas de cumplimiento en diferentes areas de
trabajo, se estableci6 tiempos para las mediciones de las soluciones
fuente y controles para la medicion medioambientales de las bodegas de

materia prima y producto terminado.

Las condiciones ambientales de humedad relativa y de temperatura que
se mantiene en las bodegas de materia prima y de producto terminado,
establecen para los clientes las condiciones minimas de almacenaje para

sus productos de empaque.
Los limites establecidos en la temperatura y humedad relativa de las

bodegas de materia prima y producto terminado cumplen con las normas

de almacenaje para una planta litografica.
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10.

11.

Las validaciones de desempefio de los procesos por equipo 0 maquina
en las lineas de produccion estudiadas, establecen que el desempefio si
cumple con los estandares minimos impuestos por la litografia y que en
su mayoria el cumplimiento de los estandares de empresas
transnacionales, las que no cumplen con los estandares de
transnacionales se estan implementando equipos y procedimientos paras

los procesos y establecer una mejora continua.

Se validado que los equipos criticos de impresion cumplen con los

estandares impuestos por los clientes mas importantes.

La solucién fuente de las prensas litograficas trabajan fuera de rango,
esto se debe a que la solucion buffer que se agrega no esta bien
dosificada. Las curvas de calibracibn demuestran que la desviacion que
se tiene respecto a la dosificacion de la solucion buffer agregada a la

solucién fuente.

La auditoria interna de calidad muestra una mejora en las areas
evaluadas al haber cumplido con el objetivo de una nota de 95 %,

logrando una mejora considerable en comparacion del afio anterior.

El objetivo de entregas completas cumplié con la meta establecida para
este afio y supero en 1,8 % la del afio pasado. El objetivo de entregas a
tiempo no se cumplié con la meta establecida para este afio, pero si

supero en 5,9 % lo realizado el afio pasado.

No se cumplié el objetivo de estar por debajo de 1,65 % del costo de
calidad pero si se logré disminuir en comparaciéon del afio anterior en un
0,6 %.
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12. ElI EGP (eficiencia global productiva) aumento en un 12 % en

comparacion al afio pasado.
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RECOMENDACIONES

Para evitar diferentes tipos de fallos en el area de impresion como el
velo, el repinte e impresion fuera de estandar, se debe llevar un control

muy especifico en la solucion fuente.

Dado que en cada maquina se utiliza una solucion fuente diferente, esto
provoca que no estén estandarizados los parametros y propiedades del

agua en el proceso de impresion.

Capacitar al personal de supervision del area de troqueles y pegadoras
a utilizar los equipos de medicién que se encuentran en el laboratorio
de calidad, para que exista mas personal para realizar las mediciones
correspondientes y no se encuentre el encargado de area.

Establecer la forma correcta de actualizar toda la documentacién de la

organizacion para que la misma este resguardada correctamente y no

se pierda el control del proceso y implementado.
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APENDICES

Apéndice 1. Tabla de avance por cddigo de los hallazgos tipo Ay B

NG Cédigo de Avance ajuliode | Nu Cédigo de Avance ajulio de
hallazgo 2017 m. hallazgo 2017
1 16F-005 100 % | 19 16F-033 100 %
2 16F-006 100 % | 20 16F-034 100 %
3 16F-007 100 % | 1 16F-025 100 %
4 16F-008 100 % | 2 16F-026 100 %
5 16F-009 100 % | 3 16F-027 100 %
6 16F-010 100% | 4 16F-028 100 %
7 16F-011 100%| 5 16F-029 100 %
8 16F-012 100 % | 6 16F-030 100 %
9 16F-013 100% | 7 16F-035 100 %
10 16F-014 100%| 8 16F-036 100 %
11 16F-015 100%| 9 16F-039 100 %
12 16F-016 100 % | 10 16F-040 100 %
13 16F-017 100% | 11 16F-041 100 %
14 16F-018 100% | 12 16F-042 100 %
15 16F-019 100 % | 13 16F-043 100 %
16 16F-020 100 % | 14 16F-044 100 %
17 16F-031 100 % Total general 100 %
18 16F-032 100 %

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 2. Tabla de avance por codigo, de los hallazgos tipo C
NUm Cédigo de hallazgo | Avance ajulio de 2017
1 16F-001 100 %
2 16F-002 100 %
3 16F-003 100 %
4 16F-004 100 %
5 16F-021 100 %
6 16F-022 100 %
7 16F-023 100 %
8 16F-024 100 %
9 16F-037 100 %
10 16F-038 100 %
11 16F-045 100 %
12 16F-046 100 %
13 16F-047 100 %
14 16F-048 100 %
15 16F-049 100 %
Total general 100 %
Fuente: elaboracion propia.
Apéndice 3. Cumplimiento de programa anual de mantenimiento
Meses Enero Febrer | Marz Abril | Mayo |Junio | Jutio Agost | Septiembr | Acumulad
[0} 0 0 e 0
Mantenimiento | 100 100 100 100| 100| 100
s Programados % 100 % % % % % % 100 % 100% 100%
Mantenimiento | 1001 g1 o1 | g704| 949 | 98%| 98%| 97%| 98% 99 % 96 %
s Realizados %
porcentaje 191 o196| 87| 94%| 989%| 98| 97%| 97 % 98 % 96 %

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 4.

Controles ambientales de las bodegas de materia primay

producto terminado

NUum. De Muestra| Fecha: Bodegade M.P. 1 | Bodega de M.P. 2 Bodega de P.T.
HR (%) | T (°C) HR (%) | T(°C) HR (%) | T(°C)
1 30/01/2017 34,0 30,7 35,2 30,8 35,4 30,4
2 31/01/2017 40,9 29,6 35,6 30,9 35,8 30,3
3 01/02/2017 45,4 28,7 35,2 30,3 35,9 30,1
4 02/02/2017 39.5 29,2 35,0 30,0 41,1 29,3
5 03/02/2017 40,0 29,1 38,7 30,0 39,9 29,5
6 06/02/2017 52,0 28,5 40,0 29,7 38,7 29,6
7 07/02/2017 57,4 24,9 58,5 24,5 54,5 25,5
8 08/02/2017 57,4 25,1 58,6 24,6 55,2 25,3
9 09/02/2017 57,2 25,4 57,9 24,7 56,3 24,9
10 10/02/2017 56,9 25,6 56,1 25,1 56,9 24,7
11 13/02/2017 57,4 25,3 55,5 25,6 57,6 24,6
12 14/02/2017 55,2 25,6 57,3 25,2 57,5 24,7
13 15/02/2017 53,3 27,1 55,0 26,7 53,7 26,9
14 16/02/2017 52,8 27,0 52,6 27,1 52,5 27,1
15 17/02/2017 54,5 26,8 52,7 27,1 52,6 27,0
16 20/02/2017 53,7 26,7 52,4 27,4 52,4 27,1
17 21/02/2017 55,8 26,8 52,8 27,5 51,9 27,3
18 22/02/2017 48,7 27,6 55,7 26,2 46,3 28,1
19 23/02/2017 50,1 27,4 54,6 26,5 46,1 28,2
20 24/02/2017 52,1 27,1 53,9 26,7 47,0 27,8
21 27/02/2017 56,5 26,8 53,3 26,8 48,1 27,6
22 28/02/2017 59,0 26,8 52,1 27,1 48,4 27,5
23 01/03/2017 52,7 26,7 52,7 27,0 48,7 27,4
24 02/03/2017 62,5 25,6 65,7 25,0 61,4 25,6
25 03/03/2017 64,1 25,2 65,4 25,1 61,8 25,4
26 06/03/2017 65,0 24,8 65,0 25,1 62,2 25,2
27 07/03/2017 66,3 24,4 65,3 24,8 64,3 25,0
28 08/03/2017 64,8 24,7 65,8 24,7 63,0 25,1

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 5.

producto terminado

Controles ambientales de las bodegas de materia primay

Estatus Mes Bodegade M.P. 1 Bodega de M.P. 2 Bodega de P.T.
HR (%) T (°C) HR (%) T (°C) HR (%) T (°C)

Maximo Febrero 50,1 27,4 54,6 26,5 46,1 28,2
Minimo Febrero 52,1 27,1 53,9 26,7 47,0 27,8
Maximo Marzo 56,5 26,8 53,3 26,8 48,1 27,6
Minimo Marzo 59,0 26,8 52,1 27,1 48,4 27,5
Maximo Abril 52,7 26,7 52,7 27,0 48,7 27,4
Minimo Abril 62,5 25,6 65,7 25,0 61,4 25,6
Méaximo Mayo 40,9 29,6 35,6 30,9 35,8 30,3
Minimo Mayo 45,4 28,7 35,2 30,3 35,9 30,1
Méaximo Junio 39.5 29,2 35,0 30,0 41,1 29,3
Minimo Junio 40,0 29,1 38,7 30,0 39,9 29,5
Méaximo Julio 52,0 28,5 40,0 29,7 38,7 29,6
Minimo Julio 56,5 26,8 53,3 26,8 48,1 27,6
Maximo Agosto 59,0 26,8 52,1 27,1 48,4 27,5
Minimo Agosto 52,7 26,7 52,7 27,0 48,7 27,4
Maximo Septiembre 62,5 25,6 65,7 25,0 61,4 25,6
Minimo Septiembre 64,1 25,2 65,4 25,1 61,8 254
Méaximo Octubre 56,5 26,8 53,3 26,8 48,1 27,6
Minimo Octubre 34,0 16,8 35,0 16,7 34,5 16,6
Maximo General 70,9 31,7 74,8 32,0 74,2 32,0
Minimo General 34,0 16,8 35,0 16,7 34,5 16,6

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 6. Mediciones de validacion de desempefio guillotinas para
cortes en el largo del pliego
RESPALDOS- CEPILLOS DE DIENTES
Parametro a evaluar: largo del respaldo
Nam. Observacid | Observaci6 | Observaci6 | Observacio | Observacio | Observacio | Prome
Muestra nil n2 n3 n4 nb5 né6 dio
1 277,0 277,0 277,0 277.5 277,0 277,0 277,1
2 276,5 277,0 277,0 277,0 277,0 277,0 276,9
3 277,0 277,0 277,0 277,0 277,0 276,5 276,9
4 277,0 277,0 277,0 277,0 277,0 277,0 277.1
5 277,0 277,0 277,0 277,0 277,0 277,0 277,0
6 277,0 277,0 277,0 277,0 277,0 277,0 277,0
7 277,0 277,0 277,0 277,0 277,0 277,0 277,0
8 277,0 277,0 277,0 277,0 277,0 277,0 277,0
9 276,5 277,0 277,0 277,0 277,0 277,0 277,0
10 277,0 277,0 277,0 277,0 277,0 277,0 277,0
11 277,0 277,0 277,0 277,0 277,0 277,0 277,0
12 277,0 277,0 277,0 276,5 276,5 277,0 276,8
13 277,0 277,0 277,0 277,0 277,0 277,0 277,0
14 277,0 277,0 277,0 277,0 277,0 277,0 277,0

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 7. Mediciones de validacién desempefio de guillotinas para
cortes en el ancho del pliego
RESPALDOS- CEPILLOS DE DIENTES
Parametro a evaluar: Ancho del respaldo
Nam. Observacio | Observacio | Observacio | Observacio | Observacid | Observacié | Promed
Muestra ni n2 n3 n4 n5 n6 io
1 239,0 239,0 239,0 239,0 238,5 238,5| 2388
2 239.0 238,5 239.0 238,5 239,0 239,5| 2389
3 239,0 239,0 239,0 239,5 239,5 239.0| 239,22
4 239.0 239.0 238,5 239,5 239,5 239,5| 239,22
5 239,0 239,0 239,5 239,0 239,0 239,0| 2391
6 239.0 239.0 239,0 239.0 239.0 239.0| 239,0
7 239,0 239,0 239.0 239,0 239,0 239,0| 239.0
8 239.0 239.0 239,0 239.0 239.0 239.0| 239,0
9 239,0 239,0 239.0 239,0 239,0 239,0| 239.0
10 239.0 239.0 239,0 239.0 239.0 239.0| 239,0
11 239,0 239,0 239.0 239,0 239,0 239,0| 239.0
12 239.0 239.0 239,0 239.0 239.0 239.0| 239,0
13 239,0 239,0 239.0 239,0 239,0 239,0 239.0
14 239.0 239.0 239,0 239.0 239.0 239.0| 239,0

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 8.

Mediciones de validacién de desempefio de pegadora 2

PLEGA DOBLE FRESCURA 150 ML

Unidades no Conformes Unidades no

Hora Verificadas Despegue Pegue Interno Conformes
09:20:00 a.m. 100 0 0 0
09:30:00 a.m. 100 0 0 0
09:40:00 a.m. 100 0 0 0
09:50:00 a.m. 100 1 0 1
10:00:00 a.m. 100 0 0 0
10:10:00 a.m. 100 0 1 1
10:20:00 a.m. 100 0 0 0
10:30:00 a.m. 100 0 0 0
10:40:00 a.m. 100 0 0 0
10:50:00 a.m. 100 0 0 0
11:00:00 a.m. 100 0 0 0
11:10:00 a.m. 100 0 0 0
11:20:00 a.m. 100 0 0 0
Total: 1300 Total: 2
% Defectuoso 0,15

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 9. Mediciones de validacién de desempefio de pegadora 5

EVALUACION DE PEGUE LATERAL
PEGADORA #5
Hora Unidades NO CONFORMIDADES Unidades No
Verificadas Despegue Pegue Interno Conformes

08:00:00 a.m. 50 0 0 0
08:15:00 a.m. 50 0 0 0
08:30:00 a.m. 50 1 0 1
08:45:00 a.m. 50 0 0 0
09:00:00 a.m. 50 0 0 0
09:15:00 a.m. 50 0 0 0
09:30:00 a.m. 50 0 0 0
09:45:00 a.m. 50 0 0 0
10:00:00 a.m. 50 1 0 1
10:15:00 a.m. 50 0 0 0
10:30:00 a.m. 50 1 0 1
10:45:00 a.m. 50 1 0 1
11:00:00 a.m. 50 0 0 0
11:15:00 a.m. 50 0 0 0
11:30:00 a.m. 50 0 0 0
11:45:00 a.m. 50 0 0 0
Total: 800 Total: 4

DESVIACION
ESTANDAR (NIVEL 0,45
SIGMA):

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 10. Mediciones de validacién de desempefio de pegadora 6

EVALUACION DE PEGUE LATERAL- 75 ml
PEGADORA # 6 Ndm. De no dad
ora Unidades Conform|dad<.as Ucnoln?or(rar?ego
verificadas Despega | Pegue interno
08:30:00 a.m. 100 0 0 0
10:00:00 a.m. 100 0 0 0
10:30:00 a.m. 100 0 0 0
10:00:00 a.m. 100 0 0 0
11:00:00 a.m. 100 1 0 1
09:10:00 a.m. 100 0 0 0
09:40:00 a.m. 100 0 0 0
10:30:00 a.m. 100 0 0 0
11:10:00 a.m. 100 0 0 0
09:30:00 a.m. 100 1 0 1
10:00:00 a.m. 100 0 0 0
10:30:00 a.m. 100 0 0 0
11:40:00 a.m. 100 0 0 0
12:10:00 a.m. 100 0 0 0
12:30:00 a.m. 100 0 0 0
09:30:00 a.m. 100 0 1 1
10:00:00 a.m. 100 0 0 0
10:30:00 a.m. 100 0 0 0
10:50:00 a.m. 100 0 0 0
09:20:00 a.m. 100 0 0 0
09:40:00 a.m. 100 0 0 0
10:00:00 a.m. 100 0 0 0
10:30:00 a.m. 100 0 0 0
2300 TOTAL: 3
0,
DEFEC{(IJ'UOSO 0.13%

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 11. Mediciones de validacién de desempefio de maquina
revisadora
MAQUINA REVISADORA- FOCUSIGHT
Num. De
Muestra Hora de la toma | Tamafio de la muestra | Unidades clasificadas como buenas
1 10:40 AM 1250 12
2 11:40 AM 1250 12
3 12:40 PM 1250 12
4 8:40 AM 1250 7
5 9:40 AM 1250 14
6 10:40 AM 1250 5
7 11:40 AM 1250 15
8 9:00 AM 1250 11
9 9:30 AM 1250 12
10 10:00 AM 1250 11
11 10:30 AM 1250 8
12 11:00 AM 1250 14
13 12:00 PM 1250 4

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 12. Mediciones de validacién de desempefio para el troquel 8

NUum. Muestra| Lado A Centro Lado B Lado A | Centro Lado B [Promedio
1 16,50 16,50 16,50 16,50 16,50 16,50 16,50
2 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00
3 16,50 16,50 16,50 16,50 16,50 16,50 16,50
4 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00
5 16,50 16,50 16,50 16,50 16,50 16,50 16,50
6 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00
7 16,50 16,50 16,50 16,50 16,50 16,50 16,50
8 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00
9 16,50 16,50 16,50 16,50 16,50 16,50 16,50
10 16,00 16,00 16,50 15,00 16,00 16,00 16,00
11 16,50 16,50 16,50 16,50 16,50 16,50 16,50
12 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00
13 16,50 16,50 16,50 16,50 17,50 16,50 16,50
14 16,00 16,00 16,00 16,00 17,00 16,00 16,00
15 16,50 16,50 16,50 16,50 16,50 16,50 16,50
16 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00
17 16,50 16,50 16,50 16,50 16,50 76,50 16,50
18 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00
19 16,50 16,50 16,50 16,50 16,50 16,50 16,20

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 13. Mediciones de validacién de desempefio para el troquel 5

Nam. ) ) ) ) Promedio por
Muestra Sisal Sisa 2 Sisa 3 Sisa 4 oliego
1 16,30 16,30 16,30 16,30 16,30
2 16,30 16,30 16,30 16,30 16,30
3 16,60 16,60 16,60 16,60 16,60
4 16,60 16,60 16,60 16,60 16,60
5 17,00 17,00 17,00 17,00 17,00
6 16,50 16,50 16,50 16,50 16,50
7 16,30 16,30 16,30 16,30 16,30
8 16,30 16,30 16,30 16,30 16,30
9 16,60 16,60 16,60 16,60 16,60
10 16,60 16,60 16,60 16,60 16,60
11 17,00 17,00 17,00 17,00 17,00
12 16,50 16,50 16,50 16,50 16,50
13 16,30 16,30 16,30 16,30 16,30
14 16,30 16,30 16,30 16,30 16,30
15 16,60 16,60 16,60 16,60 16,60
16 16,60 16,60 16,60 16,60 16,60
17 17,00 17,00 17,00 17,00 17,00
18 16,50 16,50 16,50 16,50 16,50
19 16,30 16,30 16,30 16,30 16,30
20 16,30 16,30 16,30 16,30 16,30
21 16,60 16,60 16,60 16,60 16,60
22 16,60 16,60 16,60 16,60 16,60
23 17,00 17,00 17,00 17,00 17,00
24 16,50 16,50 16,50 16,50 16,50
25 16,30 16,30 16,30 16,30 16,30
26 16,30 16,30 16,30 16,30 16,30

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 14. Mediciones de validacién de desempefio para el troquel 4

Num.

Muestra |Lado |Centro |LadoB |Lado A |Centro |LadoB |Promedio
1.00 16,50 16,50 16,50 16,50 | 16,50 16,50 16,50
2.00 16,50 16,50 16,50 16,50 | 16,50 16,50 16,50
3.00 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00
4.00 16,00 16,00 16,00 16,00| 16,00 16,00 16,00
5.00 16,00 16,00 16,00 16,00| 16,00 16,00 16,00
6.00 16,00 16,00 16,00 16,00| 16,00 16,00 16,00
7.00 16,00 16,00 16,00 16,00| 16,00 16,00 16,00
8.00 16,00 16,00 16,00 16,00| 16,00 16,00 16,00
9.00 16,00 16,00 16,00 16,00| 16,00 16,00 16,00
10.00 16,00 16,00 16,00 16,00| 16,00 16,00 16,00
11.00 16,50 16,50 16,50 16,50| 16,50 16,50 16,50
12.00 16,00 16,00 16,00 16,00| 16,00 16,00 16,00
13.00 16,00 16,00 16,00 16,00| 16,00 16,00 16,00
14.00 16,50 16,50 16,50 16,50| 16,50 16,50 16,50
15.00 16,50 16,50 16,50 16,50 | 16,50 16,50 16,50
16.00 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00
17.00 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00
18.00 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00
19.00 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00
20.00 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00
21.00 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00
22.00 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00
23.00 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00
24.00 16,50 16,50 16,50 16,50 16,50 16,50 16,50
25.00 16,00 16,00 16,00 16,00| 16,00 16,00 16,00
26.00 16,00 16,00 16,00 16,00| 16,00 16,00 16,00
27.00 16,50 16,50 16,50 16,50| 16,50 16,50 16,50

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 15.

Mediciones de validacién de desempefio de la prensa 7

Orden 01
NUum. De Acumulado Hora Delta e Delta e Deltae |Promedio deltae
muestra (Pliegos) pinza centro cola Por Pliego
1 6,000 | 13:20:00 0,92 0,92 0,92 0,92
2 8,000 | 14:25:00 1,02 1,02 1,02 1,02
3 11,400 | 15:40:00 1,02 1,02 1,02 1,02
4 12,000 | 16:10:00 0,86 0,86 0,86 0,86
5 13,700 | 16:40:00 0,89 0,89 0,89 0,89
6 14,000 | 14:25:00 0,98 0,98 0,98 0,98
7 15,000 | 15:40:00 0,86 0,86 0,86 0,86
8 16,000 | 16:10:00 0,88 0,88 0,88 0,88
9 17,000 | 16:40:00 0,86 0,86 0,86 0,86
10 18,000 | 17:10:00 0,71 0,71 0,71 0,71
11 19,000 | 17:20:00 0,86 0,86 0,86 0,86
12 20,000 | 17:30:00 0,85 0,85 0,85 0,85
13 21,000 | 17:40:00 0,85 0,85 0,85 0,85
14 22,000 | 17:50:00 0,98 0,98 0,98 0,98
15 23,000 | 18:00:00 0,86 0,86 0,86 0,86
16 24,000 | 18:10:00 0,88 0,88 0,88 0,88
17 29,000 | 18:20:00 0,83 0,83 0,83 0,83
18 30,000 | 18:30:00 0,83 0,83 0,83 0,83
19 31,000 | 18:40:00 0,89 0,89 0,89 0,89
20 32,000 | 18:50:00 0,88 0,88 0,88 0,88

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 16. Mediciones de validacién de desempefio de la prensa 6

NUm. De Pliegos NUm. De Pliegos
muestra | acumulados Delta e muestra | acumulados Delta e
1 2,000 1,39 21 53,000 1,39
2 3,000 0,6 22 55,000 0,6
3 5,000 1,49 23 57,000 1,49
4 7,000 1,39 24 59,000 1,39
5 9,000 0,46 25 61,000 0,46
6 13,000 1,23 26 63000 1,23
7 17,000 0,8 27 65000 0,8
8 21,000 0,7 28 67000 0,7
9 25,000 1,56 29 69000 1,56
10 29,000 11 30 71000 11
11 33,000 0,45 31 73000 0,45
12 37,000 0,76 32 74500 0,76
13 40,000 0,6 33 79000 0,6
14 41,000 1,05 34 84000 1,05
15 42,000 0,57 35 89000 0,57
16 43,000 0,67 36 93000 0,67
17 44,500 0,76 37 97000 0,76
18 46,700 0,84 38 102000 0,84
19 49,000 0,63 39 106000 0,63
20 51,000 0,48 40 110000 0,48

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 17. Mediciones para las curvas de calibracion de las
soluciones fuente de las diferentes prensas

Prensa.| Alcohol (%) Solucic(')(;))Fuente Conductividad (us) PH
7 9 0 129,4 7,54
7 9 1 793,5 5,16
7 9 2 1421 4,95
7 9 3 2057 4,91
7 9 4 2678 4,88
7 9 5 3266 4,86
6 6 0 199 7,28
6 6 1 423 5,8
6 6 2 729 5,46
6 6 3 1013 5,37
6 6 4 1288 5,28
6 6 5 1562 5,25
8 6 0 155,9 7,77
8 6 1 491,9 5,562
8 6 2 865,5 5,13
8 6 3 1225 4,97
8 6 4 1563 4,95
8 6 5 1903 4,88
9 6 0 151,2 7,46
9 6 1 427,6 5,43
9 6 2 648,8 5,03
9 6 3 895,2 4,87
9 6 4 1129 4,79
9 6 5 1358 4,75

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 18. Mediciones del porcentaje de alcohol de las diferentes

soluciones fuente en las prensas

Fechay hora NUm. medicién | Prensa 6 | Prensa 7 | Prensa 8 | Prensa 9
17/07/2017 07:27 1 10 % 6 % 8%
17/07/2017 15:30 2 12 % 6 % 6 %
18/07/2017 08:15 3 12 % 6 % 7%
18/07/2017 15:00 4 10 % 6 % 6 %
19/07/2017 14:20 5 11% 6 % 5%
21/07/2017 10:20 6 9% 7% 6 %
25/07/2017 09:00 7 12 % 6 % 7%
25/07/2017 15:30 8 11% 6 % 6 %
01/08/2017 10:20 9 13 % 6 % 8%
02/08/2017 08:10 10 12 % 5% 8%
03/08/201708:00 11 10 % 5% 8%
08/08/2017 16:30 12 9% 4% 8%
09/08/2017 10:00 13 4% 9% 5% 8%
10/08/2017 11:00 14 10 % 9% 5% 9%
11/08/2017 09:10 15 6 % 9% 5% 8%
21/08/2017 10:00 16 10 % 7% 7%
22/08/2017 08:40 17 7% 9% 7% 8%
23/08/2017 11:10 18 9% 7% 8%
24/08/2017 10:35 19 9% 7% 8 %
05/09/2017 10:00 20 8 % 9% 7%

Fuente: elaboracion propia.
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Diagrama de Ishikawa

Apéndice 19.

pepie)
ap ugnsay

3P BWR)SIS
ap olauew ey

NET 0poRIN BT

oonpod

eluE|4

ua eneunbepy ap sanpadsu|

sodinb]
Ap ugiaeplEs,

Pepye)

ap EWSIG

EOIUONIA|R
£ eaIs)
UDIDEIUAWINDOY

pepifE])

— ap BWajsIg —

ouloug eunbepy AIqWoH

pepife) ap ojuaweLedaq ;0T EYYL 30 04IND3
euRua3u| ap 101035 - eidoyn

pepije) ap uonsan ap ewajsis ap ofauew (el / YMYNIHSI 30 YINYHOVIT

uoiaoadsu ap ejue)d
- ap ajuanaaly
BIDUANI21J JEDIY)| ap odinb3
uoiaoadsu)
sodinba so sodinba 5o
ap eansIpeisa ap eansIpeIsa S0JUBWNI0N

ugiIEpIe sy UQIIEPIE R

UgIIEUAWNIOP UQIEUAWNIOPE|
- : SOJUSWNI0Q
€] IeInonnsaay ap olauew e
eje|d 0530014

ugloepleA

TR T
ap olauew |ey

Fuente: elaboracion propia.
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