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(2 ACTIVIDADES DE IMPRESIGN Y DE PRODUCCION DE COPIAS
A PARTIR DE GRABACIONES ORIGINALES.
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ALTERNATIVAS

DOEA43%  REVISION 24%
LEAN MANUFACTURING 15%

DISENO DE CONDICIONES DE PROCESO EN AREA DE IMPRESION CON EL

PROPOSITO DE REDUCIR DESPERDICIOS EN UNA EMPRESA DE COMUNICACION GRAFICA
TANIA SHIRLEY ENRIQUEZ CRIOLLO, JUAN PABLO ERASO PORTILLA, DAVID HUMBERTO HOLGUIN NORENIA VALENTINA SARRIA BONILLA
DIRECTORA:LUZ ELENA VINASCO
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Impresién Digital Color Doble
Carta (1-9 Hojas)

S $713.371COP
en desperdicios

Propalmente Dobre Carta
240 grs

Impresién Digital Color Doble
Carta (1-49 Hojas)

Propalmente Dobre Carta
300 grs

—
Fraccién de desperdicio Fraccién de desperdicio Porcentaje de desperdicio Porcentaje de desperdicio
por pedido a través del por pedido a través del de prod}lcto por pedido de producto por pedido
tiempo actual tiempo esperado realizado actual realizado esperado

Hojas: P=12,1% Hojas: P=5,31% Hojas: P=12,14% Hojas: P=%D<5%

ECONOMIA CIRCULAR 11%
MONITOR 8%

OBJETIVOS

Formular un disefio de las condiciones del
proceso de impresion en una empresa de
comunicacion grafica,para disminuir el
porcentaje de desperdicios, haciendo uso de
herramientas Lean Six sigma.

@ Desarrollar un experimento en campo aplicando DOE con el fin de analizar factores
controlables y no controlables en el proceso de produccion de DIANA DIGITAL.

@ Establecer las mejores condiciones de operacidn en el area de impresion, mediante
el uso de herramientas de ingenieria y Lean Manufacturing.

@ Validar la propuesta de disefio del proceso mediante una prueba piloto que permita
analizar el comportamiento de los indicadores de desperdicios y cumplj
especificaciones
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® Evaluar financieramente la viabilidad del proyecto

BCONTROLAR £3

INDICADORES FINANCIEROS

VPN 411.703
RBC 1,633
TIR 35, 57%
TI0 15%

GRAFICA DE CUBOS (MEDIA AJUSTADAS)
DE % DESPERDICIOS
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Unidades: P=27,7% Unidades: P=13,59% Unidades: P=27,05% Unidades: P=%D<5%
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Porcentaje de no
cumplimiento de
especificacion  esperado

Porcentaje de no
cumplimiento de
especificacion  actual

Hojas: %NC<=83,33%

Hojas: %NC<5%
Unidades: %NC<=85,54%
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IMPACTO DE MEJORA
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Se llevd a cabo el DOE factorial completo para las mejores condiciones del proceso, el cual explica la variacion

) del % de desperdicios en un 98,42% . Del que se establecieron como mejores condiciones: Perfil dptimo,

tipo de impresion 4x0y 4x4.

@ Se concluye que para disminuir el % de desperdicio el archivo debe tener giro, linea de corte y duplex correcto.
Los desperdicios por hojas bajaron de un 12,1% a un 0,2%y por unidades de producto de un 27,71%a un 0,03%.
, En cuanto al indice PPM, se logré concluir que por cada millén de hojas los desperdicios se redujeron de
121.359 22162, y de 270.528 unidades a 336. Por otro lado, el porcentaje de no cumplimiento (5% de desperdicios
por pedido) bajo de un 83,3% a un 0%.
El andlisis financiero evidencié un impacto positivo, teniendo en cuenta el VPN de 411.703, relacion beneficio
jcosto de 1,633 y una tasa interna de retorno de 35,57 %. Concluyendo que se necesita una inversion inicial de

$ 650.00 pesos.

COMENDACIONES

Se recomienda el tipo de impresion 4x0 y el perfil dptimo con el fin de disminuirlos desperdicios. Para las
@ impresiones 4x0 y 4x1 utilizar perfil estandar.

\ Si se necesitan utilizar menos tiempo de preparacion se recomienda utilizar perfil estandar y material
propalcote.

j Se recomienda mantenimiento preventivo de las impresoras una vez a la semana.
@ Establecer una mejor comunicacion con los proveedores del software DIGINET.

@Realizar control a la satisfaccion del cliente una vez reciban sus productos.
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