
1.875 0.125 

1.875 

1.125 

0.875 2.125 

1.875 

2.125 

Con

Linea corte

Sin

Equivocado Duplex Correcto

Sin 

Giro 

Con 

DOE 43% Revisión 24%
Lean Manufacturing 15%
Economia Circular 11%
Monitor 8%

VPN   411.703
RBC  1,633
TIR  35, 57%
TIO  15%
ROI  1,632

Formular un diseño de las condiciones del 
proceso de impresión en una empresa de 
comunicación gráfica,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 producción de DIANA DIGITAL.

Establecer las mejores condiciones de operación en el área de impresión, mediante 
el uso de herramientas de ingeniería y Lean Manufacturing.

Validar la propuesta de diseño del proceso mediante una prueba piloto que permita 
analizar el comportamiento de los indicadores de desperdicios y cumplimiento de las 
especificaciones 

Evaluar financieramente la viabilidad del proyecto

-DOE
-Check List
-Monitor
-Operario
-Iluminación
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Análisis de cascada

hojas unidades

Propalmente Dobre Carta
240 grs

300 grs

Impresión Digital Color Doble
Carta (1-9 Hojas)

Carta (1-49 Hojas)
Impresión Digital Color DoblePropalmente Dobre Carta

Fracción de desperdicio
por pedido a través del

tiempo actual

Hojas: P =12,1%

Unidades: P =27,7%
Hojas: P =5,31%

Unidades: P =13,59%

Hojas: P =12,14%

Unidades: P =27,05%

Hojas: P =%D<5%

Unidades: P =%D<5%

Fracción de desperdicio
por pedido a través del

tiempo 

Porcentaje de desperdicio 
de producto por pedido

realizado actual

$713.371COP
en desperdicios

Hojas: %NC<5%
Unidades:%NC<5%

Hojas: %NC<=83,33%
Unidades: %NC<=85,54%
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cumplimiento de 
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especificación esperado

Porcentaje de desperdicio 
de producto por pedido

realizado esperado
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3

4

CONTROLAR5

esperado

Se llevó a cabo el DOE factorial completo para las mejores condiciones del proceso, el cual explica la variación 
del % de desperdicios en un 98,42% . Del que se establecieron como mejores condiciones: Per�l óptimo, 
tipo de impresión 4x0 y 4x4. 
Se concluye que para disminuir el % de desperdicio el archivo debe tener giro, línea de corte y dúplex 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 índice PPM, se logró concluir que por cada millón de hojas los desperdicios se redujeron de 
121.359 a 2162, 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 análisis �nanciero evidenció un impacto positivo, teniendo en cuenta el VPN de 411. 703 , relación bene�cio
costo  de 1,633 y una tasa interna de retorno de 35,57 %. Concluyendo que se necesita una inversión inicial de 
$ 650.00 pesos. 

 Se recomienda el tipo de impresión 4x0 y el per�l óptimo con el �n de disminuirlos desperdicios. Para las 
 impresiones 4x0 y 4x1 utilizar per�l estándar.

 Si se necesitan utilizar menos tiempo de preparación se recomienda utilizar per�l estándar y material 
propalcote.

Se recomienda mantenimiento preventivo de las impresoras una vez a la semana.

Establecer una mejor comunicación con los proveedores del software DIGINET.

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


