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1. Introduccion

En la actualidad la situacién empresarial estd envuelta en una sociedad
competitiva, por tal razon las industrias no deben descuidar de la satisfaccion del
cliente y su fidelidad con la marca. En la industria de venta de plasticos aparte de
tomar en cuenta la calidad del producto y servicio, los clientes también priorizan a
la empresa que les brinde el producto en el menor tiempo posible, ya que la mayoria

operan sus actividades comerciales y dependen de los insumos plasticos.

Para garantizar el cumplimiento de los plazos de entrega a tiempo se debe
implementar una gestion eficiente y debidamente estructurada, donde se eviten los
cuellos de botella, y conseguir eliminar los tiempos no productivos para aprovechar
de la mejor manera el desempefio eficaz del procedimiento y para esto muchas
veces se debe recurrir a la automatizacion de procesos y por qué no a la
estandarizacion de los mismos y asi la empresa tenga una capacidad de respuesta

frente a la demanda de los consumidores.

Impreplas S.A es una empresa que ofrece productos como fundas plasticas
de Polietileno de Baja y alta densidad y de Polipropileno. Actualmente dicha
empresa se encuentra en una situacion en la cual viene presentando reclamos
recurrentes de parte de sus clientes por retrasos en la entrega de sus productos, lo
cual podria afectar de forma permanente a la confiabilidad y el nivel de satisfaccion
de sus consumidores si no acttan a la brevedad y lo primordial es identificar la

causa por la cual se dan estos incumplimientos de plazos.

Bajo este contexto, la presente propuesta de intervencién se estructuré bajo

los lineamientos de la gestion en proyectos de manera que se plantee un plan de



mejora enfocado exclusivamente en reducir el tiempo de entrega de los productos,
interviniendo en el subproceso de impresion flexografica que es la etapa en la cual

Impreplas S.A. presenta una problematica critica.

2. Obijetivos De La Propuesta De Intervencion

2.1. Objetivo General:

e Mejorar la ejecucion del subproceso de impresion flexografica en la empresa

IMPREPLAS S.A.

2.2. Objetivos Especificos:

e Analizar el desempefio del estado actual del subproceso de impresion

flexografica.

Diagnosticar el motivo que evidencia plazos muy largos en proceso de

produccion, a través de la utilizacion de herramientas de analisis.

e Plantear una propuesta de mejora para el subproceso de impresion

flexografica.

e Alinear la problemética de la empresa Impreplas S.A bajo las directrices de la

gestion en proyectos, a través de la elaboracion de un plan estratégico.

e Determinar los riesgos y peligros relacionadas a la propuesta de intervencion.

e Desarrollar formatos de registros y controles de KPIs establecidos, checklist

de auditorias, planes de mantenimiento preventivo y matriz de trazabilidad.

3. Diagnostico De La Problematica



En los meses de julio, agosto y septiembre, fue el periodo analizado donde
se obtuvieron datos de una revision documental en base a los registros internos no
publicados de IMPREPLAS S.A, el cual registra 29 quejas de clientes, de las cuales
la causa mas comun es el ““Tiempo de entrega”” (IMPREPLAS S.A., 2025). Esta es
la raz6n mas critica ya que los clientes han reportado incumplimiento en plazos de
tiempos muy largos que han tenido que esperar para que el producto terminado sea
entregado, lo cual ha afectado en la satisfaccion del cliente, la imagen y credibilidad
de la empresa.

A raiz de observar las quejas registradas se realizd un diagrama de Pareto de
los reclamos para lograr una visualizacion de la importancia relativa del problema
de mayor impacto en los clientes, pudiéndose notar que las dos primeras categorias
tienen una diferencia significativa con respecto a las demas. Entre las dos categorias
se agrupa el 31% con respecto al “‘tiempo de entrega’’ y 28% de ‘‘Incumplimiento
de plazos de entrega’’, sumando un 59% del total de los reclamos que son efecto de
la misma causa raiz (IMPREPLAS S.A., 2025). En el siguiente diagrama se
clasificaron los 29 reclamos en 8 categorias para agruparlos de forma eficiente y

poder llegar al problema principal.

Figural

Diagrama de Pareto de reclamos

Elaborado por: La Autora



Se realiz6 un analisis de cadena de valor para poder verificar en que parte
del proceso de produccion se localiza el cuello de botella. En el mapeo se encontrd
que el producto estaba acumulado esperando la impresién, evidenciando que la
causa raiz principal se encontraba en el subproceso de impresion flexogréafica,
convirtiéndose en la parte del proceso donde se debe enfocar la intervencion de

mejora.

Este problema se origina principalmente porque la tinta se coagula por falta
de recirculacién en el equipo, dicho acontecimiento exige a los operadores a detener

el proceso, bajar la tinta y de forma manual deben batirla para proseguir.

Al revisar de forma analoga cuanto tiempo se pierde repitiendo este proceso,
nos indica que toma un tiempo de un aproximado de 85 minutos, estimando un
tiempo mensual de 4 dias el cual equivale a pérdidas que impactan notablemente en

el producto terminado y prolongando el lead time total (IMPREPLAS S.A., 2025).

3.1. Justificacién, Necesidad y Viabilidad de la Intervencion

Bajo el contexto en el que se encuentra Impreplas S.A donde existe una
restriccion en el desempefio de un sistema ralentizado en la liberacién del producto
y donde se ve comprometida la conformidad del cliente por el incumplimiento de

fechas de entrega.

La intervencion se justifica ya que sugiere un accionar inmediato mitigando
la causa raiz de forma que se automatice el subproceso previo a la impresién
flexografica, estandarizando procesos en el cual se debe anteponer la recirculacién
de tinta excluyendo el trabajo manual de los operadores para lograr reducir el lead

time.



La propuesta de intervencion propone la adquisicion de bombas
recirculadoras de tinta, estos artefactos permitiran que haya una recirculacion
continua de tinta de manera que no existird la necesidad de bajar las tintas de las
bandejas, asi de esta forma se logrard reducir el tiempo de entrega de producto
terminado en 4 dias, ya que es el tiempo que se pierde al mes en bajar y subir las

tintas.

3.2. Evidencia de la Problemética y Determinacion de la Causa Raiz

Para tener un criterio de identificacion confiable sobre las posibles causas a
los problemas anteriormente identificado, se realiz6 una lluvia de ideas con todo el
personal de operaciones de la empresa. A continuacion se muestran las imagenes

que dejan constancia de dicha actividad.

Figura 2

Participacion en lluvia de ideas del personal de operaciones de la empresa
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Elaborado por: La Autora

La cadena de valor son todos los pasos, actividades y operaciones que

agregan o no agregan valor, requeridas para fabricar un producto o prestar un



servicio desde los proveedores hasta el cliente final. Ademas, es una herramienta
que por medio de simples iconos y graficos muestra la secuencia y movimiento de

la informacidn, materiales y las diferentes operaciones que componen la cadena de

valor.
A continuacidn, se presenta el mapeo de la cadena de valor de la empresa.
Figura 3
Mapeo del proceso de produccién
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Elaborado por: La Autora

Se puede evidenciar claramente una acumulacion de producto en proceso
esperando por ser impreso. Esto nos indica que podriamos encontrar la causa raiz
en este subproceso llamado impresion. Para tener mayor seguridad se realiza un
Diagrama Causa-Efecto (Ishikawa) del area de impresion donde se analiza el
problema de los retrasos en la entrega de producto terminado.

Figura 4



Diagrama de Causa-Efecto (Ishikawa)
Elaborado por: La Autora

En este diagrama se puede notar que hay una causa que influye sobre
algunos puntos del proceso, esta es la recirculacion de la tinta en la impresora

flexografica.

La impresora flexografica de Impreplas posee 6 bandejas de acero
inoxidable donde se coloca la tinta, la cual se impregna automaticamente a la lamina
plastica. A continuacion, se presenta una fotografia de la impresora flexogréafica en

pleno proceso de produccion.

Figura 5

Impresora flexografica




En la mayoria de las impresiones los operadores tienen que detener la
maquina debido a que la tinta se coagula e imposibilita la impresién. Luego
proceden a batirla en una batidora eléctrica. A continuacién, se presenta un

diagrama donde explica el flujo del proceso de impresion.

Figura 6

Flujo de proceso de impresion y tiempo total perdido relacionado al subproceso
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Elaborado por: La Autora

Mediante el estudio de tiempos del proceso de impresion se puede notar que
se pierden alrededor de 85 minutos en la mayoria de los trabajos. Se debe mencionar

que hay casos en los que se debe realizar dos veces el proceso de bajado de tinta.

Este proceso de bajado de tinta representa una gran pérdida de tiempo, lo
cual contribuye principalmente al retraso de los trabajos de impresion, y por ende a

la entrega de producto terminado.



3.3. Formulacién de la Probleméatica

Se procedi6 a realizar un arbol de problemas para poder identificar con méas
claridad el problema central y el motivo por el que se justifica esta intervencion,
mostrando sus causas principales y los efectos contraproducentes que dejan, los
cuales hacen que la empresa se encuentre en una situacion critica la cual debe ser

resuelta de manera inmediata, de lo contrario perderan clientes.

Figura7

Arbol de problemas
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Elaborado por: La Autora

3.4. Unidades de Andlisis

- Unidad de andlisis 1.- subproceso de impresion flexografica.
Se visualiza que durante el proceso se presenta una acumulacion del producto
previo a la impresion.

- Unidad de andlisis 2.- Acontecimientos donde se para el proceso y el tiempo
perdido por bajada de tinta. Se visualiza que la tinta se coagula cada cierto

tiempo durante el proceso, exigiendo que los operadores realicen la recirculacion



de manera manual. La produccidn se para durante 85 minutos aproximadamente,
sumando un tiempo importante que no ha sido aprovechado.
- Unidad de andlisis 3.- Satisfaccion del cliente y quejas por incumplimiento de
plazos.
Se verifica 7 entregas fuera de plazos actualmente (IMPREPLAS S.A., 2025),
siendo el 59% la sumatoria de las categorias en el diagrama de Pareto que
influyen en el motivo de quejas por parte de los clientes registrados como
“‘tiempo de entrega mas el incumplimiento de plazos’’ en el periodo de

evaluacion.

3.5. Variables Objeto de Intervencion

Para examinar el desempefio de la propuesta de intervencion se establecen
variables para medir resultados las cuales son las variables dependientes, también
se analiza las variables del proceso que son las intermedias, y por ultimo las
variables de intervencion que son las independientes. Cuando se logre la definicion
operativa se podra medir los intervalos entre el presente (AS-1S) y el estado ideal

del proceso (TO-BE).

A continuacion, en la siguiente tabla se describe cada variable,
clasificandolas y proponiendo que indicadores se deben tomar en cuanta y las
formas y recursos gque se necesitaran para llevarlas a cabo.

Tablal

Variables de la propuesta de intervencién

Variables Tipo Indicadores Método / Recursos
Lead time (tiempode  Dependiente  -Dias promedio por orden. -Registro de Ordenes
entrega del producto -Porcentaje de entregas a y entregas
terminado) tiempo.

10



-NUmero de entregas atrasadas

-Revision de la parte

al mes. documental
Tiempo de etapa de Intermedia -Minutos por orden -Reqgistro de los
impresion -Comparaciéon del tiempo de tiempos
gjecucion total con el lapso que  -Manual de
glura el_§ubproceso de observacion
impresion.
Tiempo perdido en el Intermedia -Minutos perdidos por -Registro y
subproceso de operacién manual. seguimiento de los
impresién por bajado -Porcentaje de tiempos que se
de tinta representacion del tarda en cada
tiempo total. parada
Paradas manuales Intermedia -NUmero de paros por -Reqgistro del
cuando se coagula la orden. namero de
tinta en la impresora -Tiempo promedio que durala  detenciones
detencion. -Observaciones
Trabajo en proceso Intermedia -Numero de lotes. -Llevar un registro

antes de la impresion

-NUmero de productos
esperando ser impresos.
-El tiempo promedio que
permanecen los productos
hasta ser impresos.

del conteo durante el
proceso

-Mapeo del flujo de
productos para ser
impresos

Automatizacién de la
recirculacion de la
tinta en la impresion

Independiente

-Se implementa o no.
-Cuantas veces se utiliza.
-Cuanta operatividad se
registra en el proceso.

-Checklist operativo
y técnico.

-Registro de
mantenimiento de la
impresora
flexografica.

Procedimiento
operativo
estandarizado

Independiente

-Porcentaje de ejecucién del
checklist.

-Porcentaje de parametros
desviados en una auditoria.

-Cumplimiento
constante de
auditorias internas.
-Registro de
ejecucion operativa
(checklist) para
confirmar
repetitividad.

Elaborado por: La Autora

3.6. Sistema de Instrumentos

11



La valoracion y eficacia de la presente propuesta de intervencion existe un
sinnimero de instrumentos que registren una lista informacién y datos tanto
cuantitativos como cualitativos. Para ello se plantea integridad en el sistema de
estos instrumentos que logren connotar el correcto desempefio y la funcionalidad
destacada, identificando las razones que conlleven a un mal funcionamiento del
sistema y que sea capaz de supervisar que la estandarizacion se lleve a cabo de

forma continua y sea adoptada de forma permanente.

A continuacion, en la siguiente tabla se describe cada instrumento de
levantamiento de informacion que esta intervencion propone, clasificandolos en
tipo y que propoésito cumple en cada etapa, y ademas identificando las unidades y
los responsables de hacer cumplir estos parametros para obtener un resultado

esperado.

Tabla 2

Sistema de Instrumentos de la Propuesta de intervencion

Instrumento Tipo Objetivo Unidades/ Resulta
Responsables do
Espera
do
Anélisis de los Cuantitativo  -Llevar control de -NUmero de pedidos -Datos
tiempos y manual tiempos de cada fase.  -Personal de turno para
de observacion -Llevar el control del  encargado levanta
tiempo muerto entre miento
las paradas por tinta de linea
coagulada. base y
ajuste
continuo
del
estudio
de
tiempos
Registro de Paros Cuantitativo  -Registro de -Impresora flexogréfica -
en el proceso periodicidad, lapsos  -Operadores de turno Recolec
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y el origen de las
paradas. (cada
cuanto, que tiempo y
por qué)

cién de
informa
cién
para
realizar
un
diagram
ade
Pareto
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Instrumento  Tipo Objetivo Unidades/ Resultado
Responsables  Esperado
Registro de Cuantitativ.  -Determinar el -Supervisar -Porcentaje en el
ejecucion 00 cumplimiento correcto llenado  cual ha sido
operativa 'y Cualitativo  del de registros cumplido el
auditoria de procedimiento -Operadores de  registro de
cumplimiento estandarizadoy  turno desviaciones
del las desviaciones encontradas
procedimiento gue se presenten
operativo durante el
estandarizado proceso
Encuesta de Cuantitativ.  -Evaluar la -Participacion -Indicadores
adaptabilidad 0 predisposiciony  sincera cuantificados para
de entendimiento -Operadoresde ~ mostrar el
procedimiento de los sistemas turno cumplimiento y la
S estandarizamos. adaptabilidad del
procedimiento
Entrevista Cualitativo  -Registrar e -Oportunidad de  -Matriz de control
flexible integrar mejor percibidos de hallazgos y
adaptadas de informacion por lluvia de seguimiento de
forma que se recolectadapor  ideas acciones
logre el personal -Operadoresde  correctivas y
interaccion donde exponen  turno mejora
con la persona los motivos -Trabajadores de
percibidos y la las diferentes
oportunidad de  areas de
mejora. mantenimiento,
calidad,
produccion
-Jefe de
produccion y de
calidad
Inspeccion Cuantitativ.  -Determinar el -Registros -Obtener linea
documentalde oy namero de documental y base para
los registros de  Cualitativo ~ reclamos listas maestras levantamiento de
fechas de recibidos y - Auditor informacion
entregas y satisfaccion de -Coordinador acerca del
Nnuevos la experiencia administrativo cumplimiento del
reclamos de entrega de controlesde  proceso

gestién
-Coordinador de
Produccién

estandarizado y
de los reclamos

Elaborado por: La Autora

3.7. Plan de Analisis de Datos Sugerido
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Se sugiere que se comparen lo indicadores antes y después del subproceso
de impresién y sea analizado de forma cuantitativa, mediante herramientas
estadisticas como promedio, medianas, etc., llevando un control de féacil
entendimiento con graficas de seguimiento y datos tomados durante el proceso.
Dicho analisis puede ser abarcado mediante diagrama de Pareto de las paradas,
diagrama de Ishikawa y tiempos de trabajo en proceso.

Se sugiere para el analisis cualitativo utilizar como herramientas las
encuestas y entrevistas que puede ser integrada como lluvia de ideas para plantear

mejora continua del proceso.

4. Andlisis del Contexto: Actores, Recursos y Limitaciones

4.1. Actores Clave

También denominados Stakeholders, son personas o grupo de individuos
que influyen directamente en una intervencidn, en este caso demostrando influencia
y capacidad de decidir cuando ponen como prioridad el interés ya que estos pueden
verse incomodos o incluso afectados por los cambios. Este involucramiento puede
darse de individuos externos o internos. En esta investigacion se propone ejecutar
mediante el involucramiento de stakeholders para lograr buenas practicas de gestion

de proyectos (PMI, 2021).

A continuacion, se presenta una matriz en la cual se propone los actores
involucrados, el interés y la influencia que brinda cada uno, describiendo el rol que

adquiere en la intervencidn y la estrategia Util durante la gestion del proceso.

Tabla 3

Matriz de analisis de Stakeholders
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Actores Clave Interés Influencia Rol Plan De Gestion
Desempeiiado
Direcciony Alta Alta Inversionista y -Aprobacion de
Gerencia decision definitiva  decisiones
en temas importantes
prioritarios -Validacion de
cronogramas.
-Anélisis de
reportes mensuales
Actores Clave  Interés Influencia Rol Plan De Gestion
Desempefiado
Jefe de Alta Alta Tomade -Implementar
produccion decisiones y estandarizacion de
controla personal procesos
involucrado en
proceso
Supervisor de Alta Media Supervisién diaria  -Supervision del
produccién de estatus del cumplimiento de
proceso llenado de registro
de datos tomados
de pardmetros y
KPls
Operadores de Alta Media Ejecucién directa  -Involucrado
planta del producto principal en la
mejora del
proceso.
-Adaptacion a la
estandarizacion
del proceso.
-Capacitacion
constante
Personal del &rea  Media Media Mantenimientos -Capacitacion del
de preventivos y manejo técnico de
mantenimiento correctivos de la equipos.
maquinaria - Cumplimiento
involucrada en el del plan de
proceso mantenimiento.
-Llenado de
registros de
mantenimiento.
Personal del area Alta Media Control de -Registros de KPIs

de calidad

cumplimiento de
pardmetros de
calidad del
producto durante

-Checklist de
cumplimientos de
actividades de
control
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todas las etapas del
proceso

Personal del &rea  Media Baja Relacion directa -Control de quejas
de ventas y con el cliente y y reclamos de los
atencion al contiene la clientes
cliente informacion de
quejas

Proveedor de Media Media Venta de equipos,  -Distribuidor
bombas instalacion y directo de
recirculadoras de garantiaen el caso  suministros
tinta de ser requerida -Pruebas de

equipos

Elaborado por: La Autora

4.2. Recursos Disponibles

Los recursos disponibles de esta propuesta son primeramente los humanos,
refiriéndonos al personal directamente involucrado en esta propuesta de mejora
para el proceso, como por ejemplo operadores de planta, supervisor de turno,
analistas de calidad de turno, jefe del proyecto, etc.

Por otro lado, se cuenta con recursos fisicos como la impresora flexografica
que es la principal, también herramientas para instalacion de bombas recirculadoras
de tinta. También incluimos en esta clasificacion los procedimientos y registros
donde se maneja la informacion de los pedidos, reclamos, tiempos de entregas,

parametros de control, etc.

Y por altimo los recursos financieros que es el presupuesto de inversion para
la adquisicién de las bombas recirculadoras de tinta y herramientas necesarias para
su instalacion, ademas de accesorios como el tanque de acero inoxidable y piezas
de repuesto. La adquisicion planteada es de 6 bombas recirculadoras y accesorios

que tienen el costo de $4.320 como inversion.

4.3. Limitaciones Contextuales
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Por politicas de Impreplas S.A, se informa que la produccidn no puede estar
detenida por tiempos continuos o0 extensos. Por lo cual la instalacion debe ser
correctamente planificada, sin contratiempos ni errores para hacerlo en el menor

tiempo posible.

Otra limitacion que se presenta es la adaptabilidad del cambio de manejo
del proceso por parte de los operadores, deben ser capacitados para mejor
entendimiento del manual de uso del sistema adecuado, y por ello se debe hacer

auditorias como seguimiento del correcto manejo de la maquinaria.

También existe otra limitacion presente que es el cambio del tipo de tinta
por cliente y 6rdenes. Se necesita llevar un manejo adecuado de cronogramas de
trabajo para poder coordinar aquella caracteristica y que no sea un indicador de

registro en desviacion.

Los tiempos de logistica también influyen y son impredecibles ya que
intervienen otro tipo de factores externos, sumandose a la causa la dependencia de

abastecimiento con respecto al proveedor.

5. Fundamentacion Teorica
5.1. Propuesta de intervencion Bajo el Contexto de la Gestion en Proyectos
La propuesta de intervencion es una investigacion en la cual se debe detallar

una solucion para problematicas reales mediante una estrategia que contenga un
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conjunto de acciones para erradicar el problema que necesita ser atendido de forma

inmediata (Garcia, 2025).

En el momento del disefio de una propuesta de intervencion se construye
bajo la base de principios de la gestién en proyectos, es decir, un proyecto que busca

modificar y mejorar una situacion actual en una empresa (PMI, 2021).

En el caso de esta intervencion estd encaminada a la mejora de un
subproceso de impresion flexografica en la empresa Impreplas S.A., para mitigar
un problema basado en insatisfaccion de los clientes que han reclamado por un
tiempo de entrega muy largo en el cual no se ha cumplido los plazos prometidos,
dejando a la empresa con una imagen inadecuada. Por ello es indispensable
intervenir para mejorar el proceso de produccion donde se localiza la falla principal

para mitigar el problema técnico que sostiene hoy la empresa mencionada.

5.2. Gestion de Operativa y Mejora de Procesos

5.2.1. Procesos y Subprocesos Operativos

Un proceso es un conjunto de acciones contactadas de forma conjunta, que
presentan una entrada y se convierte en una salida que se identifica como el alcance
de una meta que fue definida con anterioridad (Perea, 2025). En empresas
industriales se convierte en un término usado de forma habitual ya que, a raiz de
una demanda del mercado, se crea una produccion a partir de insumos 0 materia
prima hasta la adquisicion de un producto final, esa cadena de pasos se lo denomina

procesos (Quintero, 2025).
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Los subprocesos son etapas o secciones que forman parte de un sistema
mayor de produccion llamado proceso, permitiendo una mejor organizacion de un
todo y que de igual manera contribuyen a la produccion de un producto final

(Fernandez, 2025).

En la empresa Impreplas S.A se presenta un proceso de produccion en el
cual se dividen actividades como extrusion, impresion, sellado y empaquetado. El
subproceso es la impresion flexografica, el cual logra estampar disefios en la
materia prima que es el plastico. Esta etapa guarda relacion directa con la calidad

del producto terminado y el tiempo el cual se demora el proceso en terminar.

5.2.2. Lead Time y Cuellos de Botella

El lead time o tiempo de entrega es el tiempo total que corre desde que se
inicia el proceso de produccion hasta que llega a las manos del consumidor o cliente
(Erazo et al., 2025). Este tiempo es muy impredecible y al mismo tiempo muy
importante, ya que, si se logra estandarizar una base de tiempo continuo, se vera
reflejada la satisfaccion del cliente, mientras mas rapido llegue el producto a las

manos del cliente, la eficiencia y satisfaccion sube (Arenas, 2025).

Por otro lado, un cuello de botella es un punto del proceso el cual, por alguna
razon externa o interna, limita la capacidad del desempefio de la operacion,
ralentizandola y extendiendo los tiempos generando ciclos improductivos dentro
del proceso de produccion (Tumbaco et al., 2025). En la empresa Impreplas S.A.,
vemos el claro ejemplo de este acontecimiento en la recirculacién manual de la

tinta, aumentando un tiempo significativo para la operacién y convirtiendo esta
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etapa en un cuello de botella, la cual afecta directamente al cumplimiento de las

Ordenes.

5.2.3. Mejora de Procesos de Produccion

La mejora de procesos son un conjunto de acciones con el Unico fin de
aumentar la eficiencia y la efectividad para obtener el resultado deseado

implementando procedimientos 6ptimos y estandarizados (Garcia et al., 2025).

Manrique (2025) asegura que existen algunas herramientas para llevar una
gestion completa de un proceso, como, por ejemplo: Lean Manufacturing, el ciclo

(Planificar-Hacer-Verificar-Actuar), entre otras.

La mejora de procesos guarda relacion directa con la gestion en proyectos y
lo que se implementa en esta propuesta de intervencion es en el subproceso de
impresion demostrando que con una estructura bien trazada y organizada se pueden
obtener un correcto desempefio siendo conscientes con el control de los KPIs para

evitar desviaciones en el sistema (Chu y Chuquirima, 2025).

5.3. Herramientas eficaces para analisis de datos

Barrientos (2025) asegura que las herramientas de uso en un proyecto son
instrumentos que ayudan a comprender mejor, identificar problemas y planificar
estrategias de control y mejora continua, donde se obtienen datos que permiten
registrar indicadores y patrones de futuras desviaciones para mitigarlas a tiempo o

erradicarlas si se han producido.

5.3.1. Diagrama de Pareto
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El diagrama de Pareto es un Instrumento que se lo utiliza de forma de visual
mediante graficas con barras donde se recolecta informacion y son ordenadas de
mayor a menor segun porcentajes evaluados por frecuencia, impactos, o la categoria

gue requiera la problematica (Hernandez, 2025).

En la propuesta de investigacion se realiz6 un diagrama de Pareto donde se
clasificd 29 reclamos que se registraron en la empresa Impreplas S.A., distribuidos
en 8 categorias para agruparlos de forma eficiente y poder llegar al problema
principal, y se los organizo de acuerdo con la cuantificacion de datos que se tomaron
en el Gltimo trimestre para marcar la tendencia del problema mas recurrente.
Llegando asi a la conclusion que el tiempo de entrega y la satisfaccion del

cumplimiento de plazos marcaron una tendencia muy diferencial.

5.3.2. Diagrama de Causa-Efecto (Ishikawa o Espina de Pescado)

El diagrama de Ishikawa es una herramienta que sirve para plasmar las
causas que puedan presentarse en una problematica, clasificandolas en diversas
categorias segin se presenten en un proceso, tales como materiales, equipos,

personal encargado, medio ambiente, etc. (Tachong et al., 2025).

En la propuesta de intervencion se realizdé un diagrama de Ishikawa en el
cual se categoriz6 el problema principal que existe en la empresa Impreplas S.A.,
que es el atraso en subproceso de impresion, de este dato se resumieron los efectos
que arrastra la causa principal con respecto al medio ambiente, el proceso, los

materiales, la medicion, la maquinaria y la mano de obra.

5.3.3. Cadena de Valor
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La cadena de valor permite analizar de forma sucesiva las actividades
involucradas en todo el proceso de produccion (Cuadros, 2025). A partir de este
analisis se puede identificar las acciones y actividades que dan valor afiadido, son
consideradas como prioritarias y manejadas de forma eficaz para aprovecharlas de
la mejor manera, transformando recursos en un producto final (Gonzalez et al.,

2025).

En la propuesta de intervencion gracias al analisis de la cadena de valor se
identifico la fase en la cual el proceso no tenia un buen desempefio y habian tiempos
no aprovechados por la forma manual que se estaba llevando, causando retrasos en

los tiempos de entrega.

5.4. Cumplimiento de Plazos

El cumplimiento de plazos es la accion de completar bajo parametros de
tiempos designados ejecutados sin percances, y son la parte fundamental de las
empresas donde su negocio es la venta (Pastor y Tito, 2025). EI cumplimiento de
plazos da una imagen a la empresa y sobre todo confianza a sus clientes, y s uno
de los parametros los cuales al ser calificados dan éxito o no a las industrias

(Bolafios, 2025).

En el caso de Impreplas S.A ha sido parametros que han sido descuidados
por parte de los dirigentes, que ahora les ha traido preocupacion y deseo de erradicar
las causas que conlleven a entregar productos con tiempo de entrega muy

extendidos.

5.4.1. Impacto en la Satisfaccién al Cliente Debido a los Retrasos
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La satisfaccion del cliente es el parametro central de empresas industriales
y todas aquellas que su principal actividad es la venta de insumos siendo una
categoria que se debe priorizar de dar inmediata accidn cuando el producto no tiene
buena aceptacion por alguna razon en especial (Cutipa et al., 2025). En Impreplas
S.Alas quejas principales no han sido por el producto, si no mas bien el tiempo de

entrega que se ha demorado en llegar a las manos del consumidor.

En la propuesta de intervencién es el motivo principal y la necesidad de
proceder a mejorar y erradicar aquella causa que esta permitiendo que el problema
tenga un impacto de gran escalabilidad, ya que esto puede dar pérdidas econémicas
en base a que los clientes dejan de recurrir a la adquisicion de los productos o de
irse con empresas competidoras, que les den eso que necesitan, en este caso que les

entreguen mas rapido las érdenes.

6. Metodologia Implementada

La presente propuesta de intervencién indica una metodologia de
investigacion de tipo descriptiva enfocada en el andlisis del subproceso de
impresion flexogréafica, a través de una revision documental interna en la cual se
puede verificar cada actividad, tiempos tomados, cuellos de botella y una

clasificacion de quejas de los clientes (Ore et al., 2022). También, presenta una
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investigacion de tipo proyectiva dado que gracias al andlisis de las quejas
registradas y la identificacion de la causa principal de inconformidad de los clientes
se propone un proyecto de intervencion en el cual se plantea una solucion para el

problema que la empresa se encuentra atravesando actualmente.

El disefio de estudio de esta intervencion es no experimental y transversal,
puesto que la informacién que se recolecta se la realizd en un periodo de tiempo
determinado en el cual se decidié hacer el analisis de variables independientes, las

cuales no son manipuladas premeditadamente (Alvarado et al., 2022).

En la propuesta de intervencion se combinan elementos de enfoque
cuantitativos ya que se examinan variables medibles como los tiempos de proceso
(Garcia et al., 2026). También se presenta un enfoque cualitativo, ya que considera
datos de analisis de las herramientas utilizada como la lluvia de ideas que se realizo,
donde se interpreta las causas y efectos bajo el criterio del personal y sus

percepciones respecto al problema asociado al proceso.

7. Plan Estratégico

7.1. Planteamiento de Mejora y Estrategia de Implementacion

Se plantearon algunas soluciones que podrian ser esenciales para mitigar el
problema. En

un diagrama de decisiones se las puede observar a continuacion.

Figura 8
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Matriz de decisiones

Elaborado por: La Autora

Se investigd, y se encontrd una solucion que consiste en la adquisicion de
bombas recirculadoras de tinta, estos artefactos permitiran que haya una

recirculacién continua de tinta de manera que no existira la necesidad de bajar las

tintas de las bandejas.

La estrategia de implementacion es primeramente la adquisicion de los
equipos y la intervencion inmediata de toda la organizacion para poder planificar la

elaboracion de procedimientos donde quede asentada la estandarizacion de

MEJORAS

MATRIZ DE DECISIONES CAPACTARA COMPRAR BOMBAS  [REDISERAR REPORTE DE M:':‘m

IMPRESORES RECRCULANTES PRODUCCION PRVBIMYE
BENEFICIO POND. PUNT. |[PUNT.POND| PUNT.  |PUNT.POND| PUNT.  [PLwT.POND|  PuNT,  [PunT.POND

mmmusivnonm‘n MV‘Q‘UIVNA. a | 1 8 Cl 0 g 37 247
REDUCCION TIEMPO DE PRODUCCION 10 1 0 a % 1 10 3 0
SATISFACCION DEL PERSONAL 3 g 54 3 15 0 1 3
SUPERVISION DE OPERADORES 2 0 o 3 © 0
IMANESO DE INDICADORES a 0 0 9 ¥ )
12 108 52 &

procesos Yy los controles rigurosos de ahora en adelante.

Se recomienda que la fase de ejecucion sea en modalidad piloto y
experimental para validar la metodologia, minimizar riesgos y sobre todo obtener

evidencias del desempefio adecuando, y la evidencia de la mitigacion del problema

central antes del escalamiento.

7.2. Entregables de la Propuesta de Intervencion

1. Diagnostico de la problematica de la empresa Impreplas S.A., en base a

evidencias.

2. Diagrama de Flujo Funcional del proceso Toma de pedido y entrega de

producto.
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3. Diagrama OTIDA del proceso de elaboracion, impresion y sellado de funda.

4. Procedimiento Operativo Estandar detallado del subproceso de impresion
flexogréfica.

5. Checklist de auditoria de cumplimiento del Procedimiento Operativo
Estandar.

6. Formatos para realizar entrevista y encuesta a los trabajadores de Impreplas

S.A para verificar si hay buena adaptabilidad al nuevo proceso.

7. Indicadores KPIs clave de evaluacion.

8. Registro inicial de riesgos con causas Y respuestas las amenazas.

9. Informe parcial (formulacion de la intervencion, planificacion inicial, plan de

evaluacion y proximos pasos).

7.3. Estructura de Desglose del Trabajo (EDT/WBS)

La EDT es una herramienta grafica que nos facilita ubicar el trabajo en
paquetes estructurales donde podamos apreciarlos con facilidad y podemos
describir a cada casilla con su resultado.

A continuacion, se realizd un diagrama visual de facil entendimiento para

poder distinguir los diversos paquetes de trabajo de la propuesta de intervencion.

Figura 9
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Estructura de Desglose del Trabajo
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Elaborado por: La Autora

7.4. Cronograma Referencial

En el cronograma se propone un plazo de 9 semanas hasta la
Implementacion, asignando actividades hasta la realizacién de pilotaje y cierre del
proyecto, disefiado para tener una planificacion la cual si se la sigue con
responsabilidad lograremos una implementacion sin errores. EI cronograma debe
ser validado por Gerencia segun la planificacion para no interrumpir las actividades

programadas de produccion. A continuacion se presenta el cronograma sugerido.

Figura 10
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Cronograma referencial de actividades

re
4

CRUMOGRAMA SI7 ERITIAL 118 LA SROMULET A I8 ¢ TERVEREION

Elaborado por: La Autora

7.5. Estimacion de Recursos y Presupuesto

La presente propuesta de investigacion propone la compra de 6 bombas
recirculadoras de tinta de marca Powerwise modelo 2086-037US con accesorios y
nacionalizacion por un costo de $4.320. El presupuesto planteado depende del
namero de bombas que la empresa desea adquirir.

A continuacidn, se presenta un anélisis de Costo-Beneficio.

Figura 11
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Matriz de andlisis de Costo-Beneficio

Elaborado por: La Autora

VALOR VALOR
CANY. TEM UNITARIO TOTAL
B [Electric Motor Driven Ink Pump 2086-037-US | S 450,00 | $2.700,00
& Stainiess Steel Tank | $11500 | $8%0,00
1 Spare Parts | S 80,00 | S 80,00
CIF-GUAYAQUIL ) | $3.a70,00
NACIONALIZACION | $850,00
$ 4.320,00
COSTO HORA/IMPRESOR X 2 | HORAS PERDIDAS/MES| COSTO MES | COSTO INVERSION | 7. RECUPERACION
$ 6,80 35 $ 224 40 4320,00 19 MESES
Reduce tiempo
4 [AS = 4 DIA
12 DIAS DIAS de entrega

La inversion para la compra de las bombas se puede recuperar en 19 meses.
Esto se calcul6 tomando en cuenta el costo de hora/impresor, como son 2
impresores, entonces se calcula el costo al doble.

Ademas de verificar el retorno de la inversion se puede decir que se reduce
el tiempo de entrega de producto terminado en 4 dias, ya que es el tiempo que se

pierde al mes en bajar y subir las tintas.

7.6. Plan de Calidad y Criterios de Aceptacion

En la presente propuesta de intervencion se sugiere tres categorias como
criterios de aceptacion ya que estos garantizan que las condiciones sean verificables
y que se cumplan las expectativas de las partes interesadas.

La primera categoria es el criterio de aceptacion técnico, operativo y de
desempefio. En base a lo mencionado anteriormente, se sugiere la siguiente tabla de

indicadores clave de evaluacion.

Tabla4

Indicadores de evaluacién
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Kpis Descripcion Formula Periodode Responsabl
Frecuenci e
a
Tiempo no Minutos % minutos de Diario Supervisor
aprovechado  improductivos  paradas/pedido de
por produccion
procedimiento
manual de
bajada y
subida de
tintas
Cuantificaci6 Momento enel #momentos/turn Diario -Operadores
nde ndmero  que las tintas 0 -
de paradas se coagulan y Supervisores
por la los operadores
coagulacién bajan la tinta
de la tinta para batir
manualmente
Tiempo de Tiempo que Minutos fin—  Por pedido  Supervisor
fase de la durael minutos inicio
impresion subproceso de
impresion total
Cumplimient  Porcentaje de (Tareas semanal  Analistas de
0 del cumplimiento  realizadas/total calidad
procedimient de la de tareas SOP)
o operativo  estandarizacio *100
estandar n del proceso
(SOP)
Entrega de Numero de (Entregados Mensual -Jefe de
productos pedidos dentro del plazo/ produccion
dentro del entregados sin  Total de entregas -Encargado
plazo atrasos programadas) del area
*100 comercial
Reclamos por Reclamos Numero de Mensual -Encargada
tiempo de registrados por  quejas totales en de atencion
entrega tiempos de porcentaje al cliente
entrega
incumplidos

Elaborado por: La Autora

7.7. Plan de Comunicaciones

En la propuesta de intervencion se sugiere un plan de comunicaciones en el

cual entregamos una estrategia de comunicacion y el publico para asegurar que

todos estén alineados al proyecto, también cada cuanto se registraran datos a traves
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de una planificacion de acciones y el canal en el cual se realizaran. A continuacion,

se presenta la matriz de comunicaciones.

Tabla6

Matriz de Comunicaciones.

Estrategia de Publico Registro Canal Planificaciony
comunicacion gestion de
acciones
Junta de Gerencia, Cada Presencial / Situacion actual,
desarrollo personal del semana virtual dificultades,
area de continuidad de los
produccion, avances
calidad,
mantenimiento
Informe de Gerencia, jefes  Cada dos Correo Logros, amenazas
progreso y de calidad y semanas electrénico existentes, estado
resultados produccion del presupuesto,
analisis preliminar
Control de Supervisor de Cada Observar Analisis de datos
KPIs (Reporte)  produccion y semana durante el recolectados de los
operadores de proceso indicadores, y
turno reporte de
cumplimiento de
estandarizacion
Capacitacion Supervisor de Cada 6 Ejercicio de Empleo del
produccion y de meses entrenamiento Procedimiento
calidad, y Operativo Estandar
operadores
Experiencia Comisién de Al final Junta de Puntos de mejora y
adquirida desarrollo del culminacion resultados.
proyecto Estrategia a largo
plazo

Elaborado por: La Autora

7.8. Gestion de Riesgos

En la propuesta de intervencion se sugiere adaptar un registro inicial en el

cual estara los riesgos, motivos, contingencia y el responsable a actuar en base a

categorias de probabilidad e impacto para clasificar dichos riesgos, los cuales se
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califican en escala de 1-5, y el nivel de exposicién da resultado a PXI. A

continuacién, se presenta la siguiente matriz inicial de riesgos.

Tabla7

Matriz inicial de riesgos

Riesgo Motivo Probabilidad Impacto Contingencia  Responsable
Retraso con  Retraso por 3 4 -Lista de Gerencia y
proceso de  transporte y proveedoresa  areade
obtencion logistica. la mano. compras
de las Incumplimient -Hacer la
bombas 0 de tiempos compra con

por parte del anticipacion
proveedor planificada
Demoraen  Mala 3 5 -Analizar Jefe de
instalacion  planificacién época en la produccion
de bombas  con empresa donde
y anticipacion. se presente
produccion  No poner baja demanda
acumulada  tiempos de pedidos
por el razonables de para
tiempo cumplimiento organizarse
perdido con
planificacion
Fallas Instalacion mal 2 5 -Validar Jefey
técnicas por ejecutada y pruebas FATy  personal del
instalacion  defectuosa SAT por parte  area de
del proveedor.  mantenimient
-Repuestos a 0
mano.
-Cumplimiento
técnico
Dificultad Dificultad del 4 4 -Cumplimiento  Supervisores
para procedimiento. de capacitacion de turno
adaptarseal Malay en tiempos
nuevo deficiente establecidos.
procedimien explicacion del -Explicacién
to por parte  procedimiento en manos de
de los profesionales
operadores -Comunicacion

de
retroalimentaci
on diaria con
operadores
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Riesgo Motivo Probabilidad Impacto Contingencia  Responsable
Omisionyno  Desatencion 3 4 -Mecanismos  Supervisore
cumplimiento  yausencia de supervision s de turno
del de rutinaria
Procedimiento  supervision -Auditorias
Operativo semanales
Estandar
Amenazas y Mal manejo 2 5 -Todos los Personal del
exposicion de  de los trabajadores de area de
la seguridad equipos de planta deben seguridad
del sistema produccion usar equipo de industrial y
proteccion supervisores
personal
obligatorio
Resultados Pruebas 3 3 -Muestreo y Gerencia
preliminares piloto mal revision
no esperados ejecutadas. constante para
Plazos no determinar
aterrizados desviaciones a
tiempo y
mitigarlas
Costos no Infraestructur 3 3 -Establecer Gerencia y
presupuestados a con fallas y presupuesto de jefe de
por en mal contingencia. produccion
instalaciones estado. -Verificacion
Incompatibili preliminar de
dad de la inspeccion
repuestos de
maquinaria
Participacion Carga elevada 3 3 -Contratar mas Jefe de
restringida por  de trabajo del personal en mantenimient
personal de personal de caso de 0
mantenimiento  mantenimiento requerir por
Falta de contratos de
personal de medios
mantenimiento tiempos y
trabajos por
semanas
-Repartir bien
las actividades
alos
trabajadores
Datos mal Registros con 3 4 -Control de Jefey
recolectadosy  datos no registros a Supervisor de
medidos de tomados diario calidad
indicadores -Validar con
Procedimiento
Operativo
Estandar
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Elaborado por: La Autora

7.9. Plan de Sostenibilidad

En el plan de sostenibilidad se propone acciones para que los resultados
beneficien a Impreplas S.A a largo plazo y de forma sostenible. La primera es que
se afiada registro de auditoria donde se lleve un control riguroso del Procedimiento

Operativo Estandar.

La siguiente accion que se propone es determinar las auditorias de forma
constante, en el primer mes deben ser semanales, y ya cuando este adaptado el

proceso se puede hacer cada dos semanas.

Luego se sugiere continuar con la implementacion del mantenimiento

preventivo segun los tiempos indicados en el cronograma.

También se recomienda a Impreplas S.A que dentro de la planta de
procesamiento tenga sefializacion y rotulos con informacion donde se estén a la

vista los indicadores que deben ser controlados.

Como ultimo se propone realizar un control y documentar los resultados de
aprendizaje y la mejora para poder ir ajustando progresivamente el procedimiento
de forma que se vuelva cada vez mas eficiente y se puedan aprovechar todos los

recursos para minimizar tiempos de produccion de todas las maneras posibles.
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8. Informe Parcial de la Propuesta de Intervencion

8.1. Diagnostico de la Propuesta de Intervencion

El presente informe parcial describe el diagnoéstico, la formulacion y la
planificacién inicial de esta investigacion, en la cual parte de una linea base de la
problematica donde se presentan reclamos e insatisfaccion por parte de los clientes.
Se registraron 29 reclamos, el 59% de estas quejas son por tiempo de entrega e
incumplimiento de plazos, y adentrandonos en este problema se identificaron que 7
de las entregas fueron retrasadas y fuera del plazo que Impreplas S.A se habia

comprometido a entregar.

Mediante un Mapeo del proceso se identificd que en el subproceso de
impresion flexogréfica habia acumulacién de producto esperando ser impreso,
debido que la tinta se coagulaba cada cierto tiempo, obligando a los operadores a
bajarlas y batirlas de forma manual para que la impresora siga imprimiendo de
forma 6ptima. Se calcularon tiempos no aprovechados entre subidas y bajadas de

tinta de 85 minutos.

La problematica central es formulada como ‘‘Retrasos en la entrega de
producto terminado asociados al subproceso de impresion flexogréafica en
consecuencia al procedimiento manual de subidas y bajadas de tinta para eliminar

la coagulacion y por la falta de estandarizacion del proceso’’.

La metodologia de esta propuesta de intervencion se sustenta en evidencia
documental que fue identificada como linea base, para disefiar un plan de ejecucion

propuesto. Por esta razon se incluye en los apéndices de este documento diversos
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métodos para evaluacion en su implementacion como formatos, matrices e
instrumentos para el levantamiento de informacién y trazabilidad de esta

investigacion.

8.2. Formulacién de la Intervencion

La formulacion de la propuesta de intervencién empieza de una causa
principal la cual conlleva un efecto, los cuales ya se han presentado en el
diagnostico. Los objetivos de esta intervencion vienen ligados a partir de
lineamientos y directrices de las buenas practicas de la gestion en proyectos, donde
se utilizan instrumentos y herramientas para poder mitigar el efecto que traen las

causas principales planteadas en esta investigacion.

El alcance de la intervencion va dirigida principalmente al subproceso de
impresion flexografica y a todo el mecanismo del procedimiento manual que
requiere para que se pueda dar por parte de los operadores que esta trayendo
repercusiones en todo el proceso de fabricacion. Se excluyen cambios estructurales
en las deméas fases de produccion de este proceso. Unicamente el enfoque es el

subproceso de impresion.

Los entregables son los siguientes a continuacion:
1. Diagnostico de la problematica de la empresa Impreplas S.A., en base a
evidencias.
2. Diagrama de Flujo Funcional del proceso Toma de pedido y entrega de producto.
3. Diagrama OTIDA del proceso de elaboracion, impresion y sellado de funda.
4. Procedimiento Operativo Estandar detallado del subproceso de impresion

flexogréfica.
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5. Checklist de auditoria de cumplimiento del Procedimiento Operativo Estandar.

6. Formatos para realizar entrevista y encuesta a los trabajadores de Impreplas S.A
para verificar si hay buena adaptabilidad al nuevo proceso.

7. Indicadores KPIs clave de evaluacion.

8. Registro inicial de riesgos con causas Y respuestas las amenazas.

9. Informe parcial (formulacion de la intervencion, planificacion inicial, plan de

evaluacién y proéximos pasos).

8.3. Planificacion Inicial de la Propuesta de Intervencion

En la propuesta de intervencion se sugiere una planificacion la cual viene
estructurada con lineamientos de la gestion en proyectos, en la cual utilizamos
herramientas para que el proceso de intervencion tenga el mayor desempefio y le
sirva a la empresa Impreplas S.A. Estas herramientas son Estructura de Desglose
del Trabajo, Cronograma, gestion de recursos, gestion de riesgos y de

comunicacion, etc.

En la EDT de esta propuesta se desglosa en 8 paquetes de trabajo: Gestion
del proyecto, diagnostico y linea base, disefio de solucidn técnica, adquisicion e
instalacion, estandarizacion del proceso, capacitacion y gestion del cambio, pilotaje

medicion y ajustes, y por ultimo cierre y transparencia.

El cronograma se propone un plazo de 9 semanas hasta la Implementacion,
asignando actividades a partir de la compra de los equipos hasta la realizacion de
pilotaje y medicion post para asegurar un buen desempefio de la estandarizacion y
de la maquinaria y tener en cuenta los tiempos de desarrollo para no comprometer

a la produccién y cumplir con todos los clientes.
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La estimacion de recursos es asignada a la Gerencia, a los jefes de
producciodn y calidad, operadores, personal de mantenimiento y proveedor de las

bombas recirculadoras de tinta.

En la matriz de riesgos se sugiere medir los riesgos en una escala de
calificacion del 1 al 5 en niveles de probabilidad e impacto. Los riesgos propuestos
son desde el retraso en adquisicion de las bombas, interrupcion de la produccion,
fallas del sistema, incumplimientos en el sistema operativo estandar y la falta de
adaptabilidad por parte de los operarios, entre otros riesgos, y se presentan ademas

respuestas con acciones frente a cada de los riesgos descritos.

8.4. Conclusiones del Informe y Proximos Pasos

Como conclusion de la intervencion se puede analizar una problematica real
que se da en una empresa de produccién de plasticos, la cual se la abord6 desde
lineamientos de la gestion de proyectos para proponer un plan de mejora, y no solo
se presentd una solucidn, si no que ésta viene combinada con un procedimiento de
estandarizacion para que el personal de la fabrica trabaje de forma mas organizada

y con propésito.

La falla en un subproceso donde no se toman en cuenta los cuellos de botella
pueden traer muchas repercusiones como en el caso de insatisfaccion del cliente por
incumplimiento de plazos de entrega. Es un tema grave pero que tiene solucion,
esta solucion requiere un trabajo de diagndstico. Y eso es lo que se ha logrado en
esta propuesta de intervencion, en la cual depende de adquisicion de equipos en el

caso de las bombas recirculadoras donde ayudan a dejar de lado el trabajo manual
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de los operadores, y se empiece a automatizar procesos para minimizar tiempos y

aprovecharlos de mejor manera y en beneficio a la empresa.

La implementacion es el proximo paso que se recomienda en este proyecto
pero para ello requiere de actividades que se trabajan a la par como por ejemplo:
Consolidar una linea de base con datos reales de minimo 3 semanas o mas, validar
el disefio técnico y los criterios de evaluacion de los riesgos, planificar los tiempos
en los cuales comenzara la etapa de prueba con las bombas ya adquiridas para poder
validar el procedimiento sin comprometer el proceso de pedidos pendientes, y por
ultimo tomar datos de los registros planteados en esta propuesta de intervencion
para después de los tiempos fijados hacer un andlisis de las auditorias realizadas y
poder realizar un documento con acciones aprendidas donde se pueda seguir

escalando la mejora del proceso.
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Apéndice

Los Apéndices presentados en esta propuesta de intervencion son respaldos

como evidencia de la investigacion y del diagndstico, y para la implementacion

como una planificacion inicial siendo el préximo paso, se presentan formatos de

registros, checklist, formatos de entrevistas y encuestas, etc. La utilizacion de estos

apéndices facilita el levantamiento de datos como plan de mejora.

Apéndice A

Informacion técnica de la bomba recirculadora de tinta marca Powerwise modelo
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Powerwise
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Apéndice B
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Apéndice C

Diagrams de Flujo Funcional del procgso Toma de pedido y entrega de producto
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Apéndice D

CODIGO: €0-CA-2026-001
FORIHATO Al
REGISTRO DE VERSION: | 001
TIEMPOS ¥ PARADAS |——
(PARA IMPRESION) '
fBCHA| OkbkN | PRODUCTO| TUBNO J"f1ICIO PIN KtMfifttl MIN (BSERVACIONES
IMPRESION | lktz tkSION | PAAADAS fiz: zD]Dns /CAU&A
{TINTA) {T1XTA)
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Apéndice E

) CODIGO FO-CA-2026-0132
FORAATO Rt
BITACORA DE vERSION, | 002
PARADAS POR CAUSA FZ _R§
FECHA/HORA ORDEN EQUIPD CAUSA DESCRIPCION INICIO FIN MINUTOS
(CODIGO) BREVE
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Apéndice F

CODIGO: | FO-CA-2026-0R3
FORMATO C 1
Checklist de auditorfa de | VER" ON:| (103
Procedimiento Operahvo =
Estandar
CcODIGO 1TEM CRITERIO CUMPLE | OBSERVACIONES /
(SEINfNA} ACCION
CI Prcparacion dc Zma Hvwamientss Jispunibl«s,
y Innpieza previa nzea fibre de contamiztantss,
recipientes cerrados
Cc2 Verificacion de tinta Viscosidnd 'consistencia
(estadoy segiin flcha interna; mezcla
parametros) homogénea
C3 Estado de Bombas conect:adas,
mcirculaciun mangucras six tugas, ilujo
continuo
Cc4 Ananquc scgurodc Sccucncig dt aranquc
equipo ejecutada, protecciones
aciivas
CS AjuSte micigl y Pnitba dc imprcsiufi, ajgstc
calibracién de presion y Registro
Cé6 Monitored en Revisién dc
operacién flujo. recirculacion cada X
minutos; rcgistrn
Cc7 Gestiun dc Accidén ante dcsviacion
desviaciones documentada y comunicada
c8 Cicne y limpicra Cicrrs seguro, limyicza de
circuitos, rcsguardo de
equipos
¢9 R‘gis\ro dc ticmpus Furmatox umplstados at

y parades

fnal del tzirno
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Apéndice G

GUIA DE ENTREVISTA
FECHA:
POBLACION OBJETIVO: operadores de impresion, supervision, mantenimiento y calidad.

1. ¢Culles las prindpales causas que, segln su experiencia, genaran ratragos en impreslon‘7

2. ¢ Con qué fracueriéa ocurra la coagulacion de tinta y en qut Spos da oabajoa ea mds comun?

9. ¢Qub eclionas sa raalizen aetua#zuznta cuando la tinin coagula? ¢ Cubnto tiempo considera qua se pierdo en promediot

4. ¢Quo0 factores one que InfKiyen en que la firAa ooagule (ambiente, mezcla, tiempos, hibftas operativas, otros)7

5. ¢,Qut riesgas o preocupaciones ve en le Iratalad6n de un sistema de raclrculedan (seguddad, mantenimlenlo, limpleza)?

6. ¢Qu4 condidonas oorsidera neoasazlas pera que la renirculacldu funciono bian (parérnetras, revisiones, rnpuestas)t

7. Ensu opinién, ¢ qua Cementos deb6rfw cglar nriun prooedirriene e8tdrider para Imprsadn {pesos criticoa)l

8. ¢Quo dtfeiendas obenrva eribo fumas u zgraradoras en le da ajenutar el proeeso?

9. ¢Qu0 \ipo de cepacitaddn cc-aidera rrios ef6diva para acagursr el uao corre«fio dal nuevo sktsma7

10. £ Qué indicadores cree que deberian revisarse diariamente para asegurar que el proceso esta bajo control?

11. ¢ Qud sugarendes tiene para miriirdzar interrupéones durante la instalacion y el pMoto?

12. ¢4 Qu4 csmhbio6 considera que mejorarfan el curnpliriene de entrega hacia al dionte7
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Apéndice H

Como recomendacion de la encuesta se presenta una escala sugerida:

1=Totalmente en desacuerdo
2= En desacuerdo

3=Neutro

4= De acuerdo
5=Totalmente de acuerdo

GUIA DE ENCUESTA
FECHA:
TEMA: Adopcién del proceso estandarizado y facilidad de uso

ITEM ENUNCIADO

RESPUESTA
(1-5)

1 El procedimiento estandar de impresion es claro y facil de seguir.

2 Los checklists ayudan a evitar errores en el arranque y durante la operacion.

3 El sistema de recirculacion reduce la necesidad de detener la maquina por
problemas de tinta,

4 | Me siento capacitado/a para operar el sistema de recirculacion de forma segura

5 Los parametros de control de tinta estan definidos y son accesibles cuando los

necesito.

6 El registro de paradas y tiempos se realiza sin dificultar el trabajo diario.

7 Las responsabilidades de cada rol (operador, supervisor, mantenimiento) estan

claras.

8 Los supervisores brindan apoyo oportuno cuando se presentan desviaciones.

9 El proceso de limpleza y cierre del sistema es practico y esta estandarizado.

10 | Considero que la intervencion mejora el tiempo de entrega al cliente.

11 | Los recursos (herramientas, EPP, repuestos) son suficientes para operar el

sistema.

12 | Las auditorias de cumplimiento se realizan de manera constructiva y ayudan a

mejorar.

13 | El tablero de indicadores es Gtil para conocer el desempeno del turno.

14 | Me siento motivado/a a proponer mejoras al proceso de impresion,

15 | En general, la intervencion facilita mi trabajo diario.
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Apéndice |

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DETALLADO DEL SUBPROCESO DE IMPRESION
FLEXOGRAFICA

Version: 01

Propos'rto: Establecer un procedimiento estandar para la operacion de la impresora fiexografica con
recirculacion continua de (inta, reduciendo paradas, variabilidad y riesgos.

Alcance: Aplica a todas las 6rdanes de impresion ejecutadas en las impresoras flexograficas definidas por
IMPREPLAS S A., en todos los lurnos.

Definiciones clave:

-Recirculacion de tinta: fijo continuo que mantiene homogeneidad y evila coagulacion.
-Parada por tinta: detencion del equipo asociada a condicion de tinta o circuito
-Checklist!lisfa de verifwcié obligatoria por turno.

Responsabilidades:

-Operador: ejecuta SOP y regisYa dalos

-Supervisor. verifica cumplimiento, valida arranques Y atiende desviaciones
-Mantenimiento. asegura disponibilidad técnica

-Calidad: control documental, auditorias y mejora

Procedimiento:

1. Preparacion previa (antes de iniciar turno)

1.1 Verifcaf Orden de pcoduccidr, especificaciones de abe y requisitos del cliente.

1.2 Revisar disponibilidad ds insumos: sustrato, tinlas, solventes autorizados, EPP, pafias y henamientas.
1.3 Asegurar limpieza del area y condicion 53 (sin residuos. recipientes cerrados, piso Seco).

1.4 Confirmagrue tos recipientes de Onta estén identificados (lote, color. fecha.responsable).

2. Verificaciondel sistema de recirculacion

2.1 Inspeccionar visualmente bombas, mangueras. conexiones y soportes. No debe existir 9oteo 0
humedad.

2 2 Confirmar cane ian eléctfica seguro y protecciones habilitadas

2 3 Verificar que la linea da retorno esté libre y correctamente colocada en el recipiente/tanque.

2.4 Encender el sistema de recirculacion y verificar fup continuo (observacion de retorno). Registrar en
checklist.

2.5 Sino hay flujo. aplicar protocolo de desviacion.

3. Montaje de clisés y preparacion de maquina

3.1 Montar clisésconforme a orden y verificar correcta sujecion.

3.2 Revisar presion, alineacion, rodillos/anilox y condiciones basicas del equipo.

3.3 Verificar configuracion de velocidad inicial y parametros del trabajo.

3.4 Confirmar que el sistema da recirculacion mantiene homogeneidad de tinta antes de iniciar pruaba.

Continua...
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... Viene de Apéndice |

4. Prueba y calibracion

4.1 Ejecutar prueba de impresion en matedal de ajuste.

4.2 J\|uslar presion, Registro, densidad y dras parametm definidos par cedidad.
4.3 Vaiidar pamer OK cen sugawisor/celidad segln aplique.

4.4 Registrar paramebce finales de ajuste (para reproducibilidad).

5. Operacion cetandar dutante impresion

5.1 Mantener reeirculaddn acdva durable toda la operaddn, salvo instrucciones de segundad a
mantenimiento.

5.2 Monitorear retomo y censistencia visual de tinta enintewalos definidos (ejempla ceda 30 minutos).
5.3 Registrar paradas cen causay duracion. Siocurre parada per tinta, documentar ccedicion observada.
5.4 Evitar pracacas no estandarizadas (mezdas sin aprobaoori, cembcos de pardmetros sin regisho).

6. Sierre de orden y limpieza

6.1 Finalizada la orden, ejecutar secuenda de cierre seguro.

6.2 Purga/limpks'a del orcuito de recrculacidn segun instructivo técnice: drenar, ecircular sdvente
aulorizado si apiica, y asegurar almacenamiento segu/o.

6.3 Limpiar bandejas y componentes segun checklist de cierre.

6.4 Completar agistrce del tumo: tiempos, paradas, cumplimiento cheddist y observacbnes.

7. Gestion de deceviaciones (protocelo)

7.1 Dasviacion: ausencia de fiujo, fuga, ruido arormal, sobicealentamiento o ceagUadén pese a
aeorculacion.

7.2 Accon inmediata: detener de forma segura (si correspnnde), notificar a supervision y mantenimiento.
7.3 Registrar evento en bitacera cen fora, condicion abservada y acciones tornados.

7.4 Reanudar solo bas verificaddn de supervision/mantenimiento y registro de liberaodn.

& Sontrol y mejoea

8.1 Revisar Oariamente los regisbee y consolidar KPIs semanales.
8.2 Reaiizar reunion breve semanal para revisar terdencias de paradas y oportunidades de mejora.

8.3 Actualizar SOP cuando se iderafiqguen mejoras, asegurando centrol documental.
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Apéndice J

cODIGO: | PO-MA-2026-004
FORMATO DI
PLAN DE MANTENIMIENTO | YERSIOU:| 004
PREVENTIVO DEL SISTEMA
A (E T
DE RECIRCULACION ¢
COMPONENTE ACTIVIDAD FRECUENCIA CRITERIO DE RESPONSABLE EVIDENCIA
ACEPTACION
Bomba Inspeccion visual y Semanal -Sin fugas Mantztiimicnto | Chccklist
limpieza externa -Sin ruido anormal firmado
Mangueras/ | Revision oc abrzZadei8B | Scmanal -Sin grietas Mantsimicnto | Registra
y desgaste -Sujecidn cOrr¢cta fotogrifico
conexiones N
. si aplica
ritto
Limpieza o reemplazo | Quincenal | -Flujo cslatil Maritccimicntc| Registro de
Motor V<rificiciéa 6i Mensual eDrntro de rango | Mantenimiento| Lcclurss
¢ltctri¢0 empctolura/vibncién -Sia Yibrscion registrsdxs
excesiva
Sistema Revizior de Mensual -Pr»tercioncs Mentcciuicn o | Fomaiu de
gl6CtuCo” protecciones y uparati>ss inspcccida
¢0h¢X105C8 -COfl6X 10{tCB UFI¥CB
Tanques/ Limpieza profinda y Seglin Sin contaminacion | Operador y Actade
. ciiq ctedo cambio de | cruzada Calidad limpieza
mensual
Prueba Encendido y Diaria -Flujo con\inuo 0{>crador Chccklist
funcionel veriftcacién de (inicio de -Retorno visible I;tjTio
recirculacion turno)

56




Apéndice K

CODIGO: | FO-CA-2026-005
FORMATOEI
MATRIZ DE TRAZABILIDAD | VERSION: | 005
(Problema-Causa-Intervencién-KPI) FECHA:
PROBLEMA | EVIDENCIA CAUSA ACCION KPI META
PROBABLE | (INTERVENCION) | ASOCIADO | (POST)
Entrega 7 entregas Restriceion en Reducir paradas y Porcentaje Alto vs
atrasada atrasadas enel | impresion elevar capacidad entregas a linea base
trimestre tiempo
Reclamos por | 31% de Lead time elevado | -Automatizar Lead time Bajo vs
tiempo de reclamos -Estandarizar (dias) linea base
entrega
Tiempo 85 min Coagulacion y Recirculacién Minutos Bajo >
improductivo | perdidos por manejo manual continua perdidos por | 50%
por tinta trabajo tinta
Variabilidad Desviaciones | Ausencia de SOP | SOP, checklists y Porcentaje de | > 85%
entre turnos en auditoria auditorias cumplimiento
sop
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Apéndice L

CALCULOS DEL IMPACTO EN LEAD TIME
Versién: 001

El impacto en lead time debe calcularse con base en la demanda real (6rdenes/mes) y la capacidad de
impresién (minutos disponibles/turno).

Se sugiere convertir el tiempo improductivo por tinta en capacidad recuperada (minutos/mes) y luego

traducirio en érdenes adicionales o en reduccién de cola (Trabajo en Proceso) previo a impresion.

Para evitar sesgos, el andlisis antes/después debe controlar variables externas como cambio de mix de
productos, cambios de turnos y mantenimientos programados.

Cuando sea posible, utilizar una ventana minima de medicion de 4 semanas antes y 4 semanas después,
o hasta alcanzar una muestra representativa de ordenes

En caso de no disponer de datos histéricos completos, se puede aplicar un muestreo por conveniencia con
criterios definidos.
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