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1. TITULO DEL TRABAJO:

Implementacion del método six sigma mediante el analisis de produccién del
proceso de doblado, para reducir el nimero de productos defectuosos en “Editorial
Ecuador” ubicado en el “D.M.Q.”

2. DELIMITACION DEL TEMA

2.1 Marco Contextual.

Six sigma o seis sigma, como es conocida en espafiol, es una filosofia de trabajo
que naci6 como una metodologfa de mejora y solucion de problemas complejos. Su crea-
dor fue el doctor Mikel Harry, el cual la desarroll6 como una herramienta de control y
disminucion de la variacién en los procesos. A partir de ese entonces su concepto ha
evolucionado a través de multiples aportes hasta convertirse en una filosofia puesta en

préactica en los procesos de mds alto desempefio.

2.1.2 Delimitacién espacial:

La imprenta “Editorial Ecuador” est4 ubicada en av. América y Santiago Oe2-

131, zona centro de la ciudad de Quito.

Editorial Ecuador

-

 Santiago 0a2-131 y Manuel Larrea. Quito Cerrar

Figura | Ubicacién empresa "Editorial Ecuador”
Fuente: Editorial Ecuador



2.1.1 DELIMITACION TEMPORAL:

Andlisis de la produccion de doblado para lograr reducir los productos
defectuosos y mejorar el proceso en la industria grafica “Editorial Ecuador” ubicado en
el “D.M.Q".

3 EL PROBLEMA

3.1 Planteamiento del problema

El Six sigma es una de las metodologias de mejora continua que ayuda a conocer
y comprender de mejor manera los protocolos de produccién, de tal manera que se puedan

reducir y eliminar los defectos o fallos en los procesos.

3.2 Formulacién del problema

En la industria gréfica se producen variaciones de produccién ocasionados por
varios factores que estian dentro de la misma, los cuales son: material, mano de obra,
mediciones, medio ambiente, los métodos y los procedimientos que engloban la

fabricacion de un producto.

3.3 Preguntas directrices

e ;Qué tiempo nos tomara implementar la metodologia en la empresa?

e ;Laempresa “Editorial Ecuador” estara dispuesta a colaborar con el pro-
yecto de grado?

e ;Cuénto dinero se necesitard para cumplir con la implementacion de la

metodologia?



3.4 Objetivos
3.4.1 Objetivo general

Implementar el método six sigma mediante la socializacién al personal de la
industria grafica editorial ecuador por medio de una capacitacién que permita reducir los

productos que no cumplen con los estindares de calidad de la empresa.

3.4.2 Objetivos especificos

. Recopilar datos mediante diferentes anélisis de produccion en el 4rea de do-
blado de pliegos con el fin de identificar los problemas o fallos en el proceso a fin de
tomar las medidas necesarias para corregir los mismos y fortalecer la metodologia six
sigma por medio de material de apoyo.

. Socializar el método six sigma a todo personal de la industria grafica Editorial
Ecuador mediante la aplicacion de una capacitacion general para que todos los colabora-
dores conozcan las ventajas y compromisos de la metodologia que se va a implementar
en la empresa.

® Implementar los lineamientos del six sigma en el proceso de doblado, anali-
zando todo el proceso de produccién para plantear acciones de mejora, ponerlas a prueba
y verificarlas, a fin de que sean sostenibles en el tiempo y reduzcan los productos que no

cumplen con los requerimientos de calidad de la empresa.

3.5 Justificacion

El six sigma es una de las metodologias de mejora continua que ayuda a conocer
y a comprender de mejor manera los protocolos de produccion, de tal manera que se

puedan reducir y eliminar los defectos o fallos en los procesos.

Generalmente en las industrias que transforman la materia prima en un producto
finalizado presentan un aumento en los desperdicios ya sean por errores humanos o

mecanicos en algin lapso de la produccién que requieren ser investigados y analizados.

En la industria grafica los desperdicios se presentan con mayor facilidad y en

algunos casos se mantienen debido a que muchos de los operadores existentes en el



ecuador se formaron empiricamente y no tienen un conocimiento acertado para tomar las

acciones necesarias.

En el caso de la imprenta Editorial Ecuador, es una empresa que cuenta con
personal altamente capacitado en todas sus 4reas, pero como ya lo dijimos anteriormente
en las industrias fabricadoras la variabilidad en los desperdicios estan a la orden del dia,
este es el caso de Editorial Ecuador ya que pese a tener un cronograma de mantenimiento
semanal y mensual de toda su maquinaria no es capaz de reducir sus desperdicios, ya que
estos no solo pueden ser ocasionados por fallas de los operadores sino también por no
brindar un constante mantenimiento a la méquina, provocando pérdidas en tiempo de

produccién y material.

Por tal razén para esta investigacion hemos seleccionado el 4rea de doblado de
pliegos ya que la empresa se dedica a la impresion editorial y esto hace que el proceso
productivo contenga una gran cantidad de doblado a esto le sumamos el tiempo de
formacion dual en la empresa ya que desde mi llegada la gran parte del tiempo la eh
desempefiado en el area de doblado.

La presente investigacion estd enfocada en analizar e identificar los problemas que
existen y provocan retrasos de produccion y desperdicio de material, para esto se realizara
diferentes andlisis de producciéon a fin de evidenciar de primera mano todos los

inconvenientes y tomar acciones necesarias para corregir los mismos.
4. MARCO TEORICO
4.1 Fundamentaci6n tebrica

4.2 ¢ Qué es el Six Sigma?

Es una metodologia encargada de reducir y eliminar los defectos o fallos en los
procesos, esta metodologia se basa en datos que examina los procesos respectivos de las

empresas y tiene por objetivo llevar la calidad hasta niveles cercanos a la perfeccion.



4.3 Origen del Six Sigma

El six sigma se remonta a los afios 80’s en los Estados Unidos, nace como una
estrategia de mercado y de mejoramiento de calidad en la empresa Motorola por el
Ingeniero Mikel Harry, el cual creé un sistema de calidad para estudiar la variabilidad de
los procesos y eliminar las causas de los problemas antes de que fuese necesario identificar

y reparar los defectos.

El término sigma se lo denominé por la letra del alfabeto griego sigma(c), que en
materia de estadistica representa la desviacién estdndar, la cual sirve para describir la

variabilidad de un proceso.
4.4 Etapas del Six Sigma

Un buen numero de empresas importantes en el mundo utilizan la metodologia Six
Sigma para mejorar sus sistemas de produccion y asegurar la calidad de sus productos y
servicios. Entre los grandes beneficios que ofrece esta herramienta destaca la posibilidad

de reducir considerablemente los costos al minimizar el niimero de productos defectuosos.

Para lograr implementar esta metodologia se deben tomar en cuenta cinco pasos

que segin Conexiénesan (2015) nos dice que:
1) Definir:

En esta primera fase se debe definir los objetivos del proyecto, los miembros de
los equipos de trabajo y las condiciones del problema. Se deben tomar en cuenta los

recursos necesarios para dar solucién a cada problema.
2) Medir:

Se debe evaluar el desempeiio del proceso que se busca mejorar. Existen dos
objetivos principales en esta fase: recoger datos que permitan cuantificar el problema e

identificar las causas reales de este.

3) Andlisis:



Se analiza la informacion sobre los resultados actuales e historicos. A partir de esto
se puede descubrir la causa raiz del problema a enfrentar, asi como establecer relaciones

causa-efecto.
4) Mgjora:

A partir del analisis de las relaciones causa-efecto se realizan predicciones, las
cuales, finalmente, conllevan a la generacion de soluciones para el mejoramiento de los

procesos.
5) Control:

Tras validar el funcionamiento de las soluciones, se procede a la implementacién

de controles que aseguren la continuidad del proceso.

4.5 ;Por qué implementar el Six Sigma?

La implementacion del Six sigma en una determinada empresa conlleva varios

beneficios que sin duda alguna cualquier empresa quisiera obtener, estos son:
o  Satisfaccién del cliente:

Hoy en dia cualquier empresa quiere retener a sus clientes por la alta competencia
que existe en el mercado. Este es un factor clave para el éxito de cualquier empresa. Pero,
por supuesto, la lealtad y retencién de clientes solamente es el resultado de los altos niveles

de satisfaccion que ¢l cliente espera.
Laveglia (2014) nos dice:

Un mal servicio tiene consecuencias que deben ser medidas para ser comprendidas
en toda su magnitud. Si hablamos de las consecuencias negativas de un mal servicio, hay
dos que abarcan a todas las demas: el problema reside por un lado en la probable pérdida
del cliente al cual le hemos provisto el servicio y, por el otro, en la pérdida de clientes

potenciales debido a la difusién de la mala experiencia. No es dificil darse cuenta que el



problema reside en que podemos perder a nuestros clientes y a clientes futuros y eso

impactara directamente en los ingresos futuros.

Es por esto que la implementacion del Six Sigma desde este punto de vista es ideal
ya que se reducird considerablemente el riesgo de tener clientes insatisfechos, dado que
un cliente satisfecho es sin6nimo de preferencia hacia una determinada marca o producto,
ademds de que este mismo usuario comentara su experiencia positiva hacia las demds

personas.
e  Reducci6n del tiempo de cada ciclo de produccion

Sin lugar a duda la variabilidad siempre va a existir dentro de la produccion de un
producto por varios factores: material, mano de obra, el medio ambiente dentro de la

empresa y maquinaria.

El Six Sigma permite analizar y crear ciclos de tiempo mas cortos para los
diferentes procesos en una empresa a través de la utilizacion de la metodologia DMAIC
(Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar).

e  Reduccién de Costos

Reducir los costos de produccién seré posible gracias a la metodologia six sigma
ya que estos generaran no s6lo ahorros a la empresa sino que también sus ventas se veran
incrementadas debido a que se har4 un monitoreo previo a todos los procesos para tomar
las debidas acciones como: eliminar pasos innecesarios, buscar mejores proveedores,
contar con el personal capacitado para los diferentes procesos, en caso de que la empresa

tercerice algunos o varios procesos se debera lograr tener socios que permitan cubrir la

demanda de sus clientes.
e  Motivacion del Personal

La motivacién del personal es uno de los factores de vital importancia para lograr
objetivos empresariales y precisamente uno de los grandes beneficios del six sigma es el
aumento de la participacién de los empleados mediante la motivacion ya que hoy en dia

nos encontramos en un mundo competitivo y globalizado donde todas las empresas buscan

la manera de ser cada vez mejores.



Liste tipo de mejora continua se lo puede implementar en cualquier tipo de industria
dedicada a la transformacion de la materia prima en un producto terminado, en este caso
la industria tomada en cuenta seré la Industria gréafica y para ello mencionaremos los

conceptos bdsicos que se manejan en esta drea.

En definitiva, el método six sigma es un sistema de mejora continua que permite a
una empresa a seleccionar uno o varios procesos a fin de mejorar su productividad y
corregir fallos dentro del mismo, esta metodologfa se enfoca principalmente en hacer més
con menos, es decir utilizar las mismas herramientas o disposiciones que tenga la empresa

y reforzarlos con la metodologfa (DMAIC).
4.6 ;Qué es un proceso?

Es un conjunto de actividades realizadas continuamente por personas que
conforman un grupo de trabajo, con el fin de lograr un objetivo previamente identificado
que permite disefiar, gestionar y mejorar los procesos con el fin de satisfacer de mejor

manera al cliente.
Tipos de Procesos
e  Procesos por lotes:

En este proceso se lo hace mayormente en producciones largas de manera

simultdnea y siguiendo un orden secuencial.
o  Procesos por flujo continuo:

En este caso, el proceso de produccién nunca se detiene, es decir estd en
funcionamiento las 24 horas del dia y los 7 dias de la semana con el fin de maximizar los

niveles de produccion de la empresa.
e Procesos por trabajo:

Este proceso consiste en fijar todos los dardos en un solo pedido o trabajo, es decir
unir todos los esfuerzos productivos en una sola produccion para cubrir la demanda o

exigencia del cliente.



e  Produccion en masa:

Este proceso es utilizado principalmente cuando se procede a realizar una
produccién que va a ser consumida y vendida masivamente, ademds este proceso se
caracteriza por tener todos los procesos de manera alineada es decir unos a continuacion

de otros o segin la secuencia l6gica de produccion.
Beneficios de los procesos

e Reducir costos de las operaciones.

e Megjor aprovechamiento de los recursos.
e Prevencién de acciones innecesarias.

e Aumento de la productividad.

e Aumento de calidad en los servicios.
4.7 Linea de produccién

Una linea de producci6n es un conjunto conformado por diversos procesos con la
finalidad de transformar la materia prima en un producto final. Por lo general una linea
de produccién son usadas en operaciones de procesamiento o ensamble de materiales o

productos semi terminados.

Para lograr una correcta linea de produccion se debe tomar en cuenta las siguientes

pautas:

e Recepcion de materias primas

o Intervencion de mano de obra requerida
o Transformacion de la materia prima

¢ Etapa de inspeccion y prueba

e Transformacién de la materia prima

e Almacenamiento

o Transporte

Las empresas del siglo XXI cada vez deben hacer més esfuerzos para adaptarse
ya que el mercado sufre cambios constantemente, la competencia es cada vez mas

arremetedora y la constante evolucion tecnologica hace que el cliente sea cada vez mas



exigente, es por eso que hoy en dia implementar y ajustarse a los sistemas de calidad o a
su vez adaptarse a los sistemas de mejora continua es de suma importancia para
mantenerse en el mercado, es por esto que a continuacién conoceremos uno de los

métodos de mejora continua llamado six sigma.
4.8 El plegado de pliegos
4.8.1 ;Qué¢ es el plegado de pliegos?

Es el proceso de doblar un pliego de papel en forma secuencial para darle la forma

y el tamaifio necesario para sus posteriores procesos.
4.8.2 Sistemas de plegado

Este sistema de plegado se lo hace de manera mecanizada y existen dos métodos
de realizarlo los cuales son: por medio de bolsas y de cuchillas, ambos utilizados por la

empresa Editorial Ecuador. PortalGraf (2009) nos dice que:

e Plegado con bolsa

El método se basa en plegar mediante una bolsa y rodillos plegadores. El sistema
cuenta con: una bolsa en la que se introduce el pliego, dos rodillos transportadores y dos

plegadores que giran en sentido opuesto.

El funcionamiento es como sigue: el pliego es empujado por los rodillos
transportadores hasta hacer tope con el fondo de la bolsa. Después, siguen empujando el
pliego por el otro borde, hasta hacer bucle. En ese momento el bucle es absorbido por los

rodillos plegadores que realizan el plegado.



entrada del
pliego impreso

PLEGADO POR BOLSA O PARRILLA

Figura 2 Plegado con Bolsa
Fuente: Cerda J. (2011).

e Plegado con cuchilla

El plegado lo realiza una cuchilla que baja verticalmente y dos rodillos plegadores
que se mueven en sentido contrario. Primero, el pliego es introducido en plano, hasta
ejercer contacto con un tope de registro. La cuchilla entonces desciende y empuja el

pliego entre los rodillos plegadores. Estos rodillos forman el pliegue.

cuchilla de A

H ojo
maovimiento i .
vertical _.W i / electrénico

¥ @_‘ ___entrada del

"pliego impreso

& 17
‘~-‘ rodillos plegadores

PLEGADO POR CUCHILLA

Figura 3 Plegado con Cuchilla
Fuente: Cerda J. (2010).



4.8.3 Tipos de Plegado

Un producto ya impreso debe pasar por el proceso de doblado ya que en esta drea
se definira ¢l tipo de doblez o plegado que tendra el pliego de papel, debido a que se le

darg la forma y el tamafio adecuado para sus posteriores procesos.

En nuestro diario vivir nos encontramos con varios productos impresos que

pasaron por este proceso de doblez o plegado de papel, por ejemplo: un triptico, un diptico

o hasta incluso un libro. Para comprender de mejor manera como se logran estos dobleces

a continuacién enumeramos los siguientes tipos de plegado.

4.8.3.1 Plegado simple

Este tipo de plegado es el més bésico y a la vez estd dividido en dos partes:

e Plegado simétrico: este plegado se logra finicamente doblando el pliego de

papel a la mitad.
e Plegado asimétrico: este plegado a diferencia del simétrico se lo logra con un

doblez en cualquier lugar del papel que no sea la mitad.

1/3 ' 2/3

PLIEGO PLIEGO
N

N

PLEGADO SIMPLE SIMETRICO PLEGADO SIMPLE ASIMETRICO

Figura 4 Plegado Simple Simétrico y Asimétrico
Fuente: Cerda J. (2010).



4.8.3.2 Plegado Miiltiple

El plegado multiple estd conformado por varios dobleces simples que se lo hace
de manera ordenada. Este tipo de plegado se lo conoce también como plegado editorial

ya que los pliegos se los va doblando en base al nimero de pagina y es muy utilizado a la

il

PLEGADO MULTIPLE PLEGADO EDITORIAL

hora de realizar libros, folletos y revistas.

Figura 5 Plegado Miltiple y Editorial
Fuente: Cerda J. (2010).

4.8.3.3 Plegado Paralelo

Este tipo de plegado contiene varios dobleces que son paralelos entre si, la
utilizacién de este plegado mayormente se los puede evidenciar en los diferentes tipos de

anuncios y folletos ya que estos pueden variar en su tamafio y forma.

PLEGADO PARALELO PLEGADO PARALELO
AL MEDIO AL MEDIO DOBLE

Figura 6 Plegado al Medio y al Medio doble
Fuente: LA IMPRENTA (2012).



4.8.3.4 Plegado Envolvente

Este tipo de plegado se lo realiza a partir de uno de los extremos del pliego de

papel, obteniendo varios dobleces que se los va ordenando de forma secuencial.
4.8.3.5 Plegado en Zigzag

Esta formado por dos o mas pliegues paralelos que irdn alternando en direcciones
contrarias dependiendo el nimero de caras del folleto o triptico, de modo que se obtenga

un conjunto de pliegues que se doblan sobre si mismos.

PLEGADO ENVOLVENTE PLEGADO EN ZIG ZAG

PR ——

- —-————-

Pl —

Figura 7 Plegado Envolvente y Zig Zag
Fuente: LA IMPRENTA (2012).

4.8.3.6 Plegado en Ventana

Este plegado al igual que los demads estd formado por dobleces en paralelo, pero

en este caso en especifico los cuerpos laterales del papel se doblan sobre la parte central

del mismo y se clasifica en dos partes:

¢ Ventana cerrada: En este caso los cuerpos laterales deberan quedar obvia-
mente mds pequefios que la parte central con una abertura mayor a 3 mm.

* Ventana abierta: Para este caso se deberd hacer lo mismo que la ventana ce-

rrada con la diferencia que abertura no debe superar los 3 mm.



PLEGADO EN VENTANA CERRADA PLEGADO EN VENTANA ABIERTA

. '
-3Imm

+3mm

Figura 8 Plegado en ventana abierta y cerrada

Fuente: LA IMPRENTA (2012).

4.8.3.7 Plegado en Cruz

En este tipo de plegado cada doblez se lo hace seguidamente de manera vertical
al anterior. Esta técnica se lo usa con mayor frecuencia a la hora de realizar cuadernillos

que posteriormente formarén un libro.

Para este plegado también podemos encontrar diferentes tipos de esta técnica y

segun Cerda J. (2010) afirma que:

Simple cruz: es el cuadernillo de 8 paginas que se obtiene con un primer plegado

simple al centro y luego con otro pegado perpendicular al primero.

Doble cruz: debemos realizar primero un plegado simple, luego dos plegados

sucesivos en cruz. Se obtiene asi un cuadernillo de 16 paginas.

Triple cruz: es el tipo que mas se aplica en el caso de los libros. Con este es

posible lograr 32 paginas, lo que significa un gran aprovechamiento de cada uno de los
pliegos.

Este tipo de plegado puede obtenerse de varias maneras, pero lo mas habitual es
realizar tres dobleces sucesivos en cruz. Para confirmar que este plegado esté
correctamente realizado basta desplegar la hoja de papel y confirmar que se haya plegado

de tal forma que aparezca divida en 16 partes.

Plegado combinado: Es todo plegado multiple que combine varios de los tipos

mencionados anteriormente.



PLEGADO EN CRUZ PLEGADO EN DOBLE CRUZ
8 PAGINAS 16 PAGINAS

Figura 9 Plegado en cruz 8 y 16 paginas
Fuente: Cerda J. (2010)

PLEGADO EN TRIPLE CRUZ
32 PAGINAS

Figura 10 Plegado en triple cruz 32 paginas
Fuente: Cerda J. (2010)

4.9 Partes de la Plegadora

La plegadora estd conformada por tres partes: entrada, cuerpos de plegado y

salida.
PortalGraf (2009) nos dice que:
Entrada

La alimentacion de pliegos se realiza desde la pila de entrada mediante cintas

transportadoras que son guiadas bajo mecanismos de rodillos o bolas.



e Cuerpo de bolsas

El cuerpo de bolsas consta de varias bolsas con su conjunto de rodillos (rodillos
plegadores y rodillos transportadores). Esto permite la realizacién de diferentes plegados

en paralelo encadenados.

e  Cuerpo de cuchilla

El cuerpo de cuchilla sirve para realizar un unico plegado. Este plegado es
perpendicular a la trayectoria del pliego. En general los cuerpos de bolsa y cuchilla se

encuentran formando angulo recto entre si. Esto permite los plegados en cruz.

Salida

La salida recoge los plegados en forma de escalerilla. También permite la

acumulacion y empaquetado.

Esta claro que dentro del mundo del plegado existen varios tipos de doblado, desde el mas
basico hasta el mas complejo, es por esto que la dobladora estd compuesta por tres partes
permitiendo que el operador utilice cada parte para realizar el tipo de doblez que requiera
o que le encomienden por parte de un jefe de produccién u orden produccion previamente

receptada.

5. IDEAS A DEFENDER

La solucién propuesta bajo el tema del proyecto es mediante un andlisis de
produccién identificar cuales son los inconvenientes que se presentan en el proceso de
doblado ya sea en tiempos de produccién, material, ambiente, procesos o técnicas de
ejecucion que engloban el proceso a fin de tomar acciones en base a la metodologia six

sigma que a su vez permitira corregir los inconvenientes y mejorar la productividad.



7. MARCO METODOLOGICO

ETAPAS

METODOS

TECNICAS

RESULTADOS ]

Fundamentacion
tedrica

Método
investigativo

Investigacion
descriptiva

Recopilacién de datos para
aplicar la metodologia six
sigma.

Método tedrico

Investigacion
tedrica

En todo proceso de
fabricacion y logistica es
indispensable disponer de
informacién completa, exacta
y veraz en cada momento. Es
esencial conocer en tiempo
real los datos
correspondientes a cada
articulo, su trazabilidad, su
ubicacion, etc.

Diagnéstico

Investigacion
descriptiva

Implementacioén
mediante el analisis
descriptivo

Six sigma es una métrica que
permite medir y describir un
proceso, producto o servicio
con una capacidad de proceso
extremadamente alta
(precision del 99,9997%). Six
sigma significa «seis
desviaciones estandar de la
media», lo cual se traduce
matematicamente a menos de
3,4 defectos por millén.




6. VARIABLES

DEPENDIENTES

IDEPENDIENTES

Desconocimiento de un sistema de mejora
continua

Numero de empleados en la Industria
Gréfica “Editorial Ecuador”

Nuevas ideas que permitan el mejor
rendimiento de los empleados.

Incremento de calidad y productividad de
un  producto  generando  mayor
crecimiento econémico.




8. MODALIDAD DE LA INVESTIGACION

8.1 Poblacion

La poblacion que vamos a contar en este proyecto serd todo el personal de la
empresa grafica Editorial Ecuador ya que para implementar el método six sigma en el
area de doblado es necesario que las demas 4reas se familiaricen con este método a fin de

que se haga una proyeccion fututa de implementarlo en todas las 4reas de la empresa.

8.2 Técnicas de recoleccion de datos

La técnica a realizar ser4 la entrevista, con preguntas cerradas la cual permitiré la

obtenci6n de informacion precisa para la implementacion de la metodologia six sigma.
8.3 Técnicas de procesamiento y andlisis de resultados

Para el andlisis de resultados se emplearan graficos circulares, ya que en las en-
trevistas se plantearon preguntas abiertas y cerradas y por ende en los graficos son los

adecuados para demostrar los personajes de las respuestas.

8.4 Entrevista.

La presente entrevista esta dirigida a la empresa “Editorial Ecuador”, enfocada a
los encargados de cada 4rea: Gerente, jefe de produccién, Encargado o responsable del
area de acabados y al encargado o responsable del 4rea de doblado ya que son quienes se

involucran de manera directa o indirectamente con el tema principal de este proyecto.



Pregunta 1

éSabe usted que es el six sigma?

mSl mNO

Figura 11 Anélisis pregunta n°1
Elaborado por: Autor

En la gréfica realizada podemos evidenciar que la mayor parte de los encuestados
no conocen el método six sigma, dado que solo una parte de los entrevistados el cual es

el gerente de la empresa conoce acerca de la metodologia.

Pregunta 2

éConoce usted los beneficios que
trae el implementar un sistema de
mejora continua?

ESI mNO

Figura 12 Andlisis pregunta n°2
Elaborado por: Autor

En la grafica realizada podemos evidenciar que hay un emparejamiento por ambas
partes lo cual indica que solo la parte administrativa de la empresa conoce los beneficios

de un sistema de mejora continua, mientras que la otra parte no.



Pregunta 3

dEsta dispuesto a implementar el
método six sigma en su lugar de
trabajo?

0%

100%

mS| mNO

Figura 13 Anélisis pregunta n°3
Elaborado por: Autor

En la gréfica realizada podemos evidenciar que todo los encuestados estarian dispuestos

a implementar el método six sigma en su lugar de trabajo.

Pregunta 4

éSabe usted si la empresa utiliza
otra técnica de mejora continua o
norma ISO?

0%

100%

mSI mNO

Figura 14 Andélisis pregunta n°4
Elaborado por: Autor

En la grifica realizada podemos evidgnciar que todos los encuestados si conocen

otra técnica similar a un sistema de mejora cantinua en este caso fue la norma ISO.



Pregunta 5

{Cree usted que el sistema de
mejora continua eleve la
productividad de la empresa?

0%

100%

=S| mNO

Figura 15 Anélisis pregunta n°5
Elaborado por: Autor

En la gréfica realizada podemos evidenciar que los encuestados, si creen que la
productividad dentro de la empresa mejore una vez que se implemente un sistema de

mejora continua.

9. RESULTADOS ESPERADOS

e Se socializard a los trabajadores de la industria grafica Editorial Ecuador de
la existencia de un sistema de mejora continua llamado six sigma mediante diapositivas
que seran previamente disefiadas con toda la informacion necesaria a fin de que todos los

empleados sin excepcion alguna participen de la misma.

*  Después de cumplir con la socializacion se procedera a implementar la meto-
dologia six sigma mediante una herramienta llamada DMAIC por sus siglas en ingles

(Define: Definir, Measure: Medir, Analyze: Afalizar, Improve: Mejorar y Control: Con-
trolar).

¢ La informacién recolectada serd de gran ayuda para tomar acciones a fin de

corregir los problemas encontrados.



10. VIABILIDADES

10.1 Viabilidad técnica

Para este proyecto se contara con la ayuda de la empresa grafica Editorial Ecuador, ya que
posee la maquinara y los trabajadores que aportaran su conocimiento empirico y técnico a

fin de llegar a dar con los inconvenientes que provocan productos defectuosos en el proceso

de doblado.
10.2 Viabilidad social

El aporte de este proyecto a los empleados de la industria grafica Editorial Ecuador sera
importante ya que se brindar4 informacion muy valida para que los mismos se familiaricen
y conozcan una de las varias metodologias de mejora continua que existen a fin de la empresa

mantenga y mejore sus estandares de calidad.
10.3 Viabilidad econémica

Mediante la investigacion y analisis del proyecto se da una propuesta viable
econémicamente ya que la empresa brindara todas las facilidades tanto como para la visita

técnica, entrevistas y socializacién de la metodologia six sigma.

11. RECURSOS

Humano Econémico Material

Maquinaria: Computadora,
proyector, impresora.

Materiales para la visita téc-
nica y socializacion de la
metodologia six sigma.

Docentes del Instituto Supe-
rior Tecnologico Central
Técnico.

Materiales:

Personal de la Empresa
“Editorial Ecuador”

Impresiones de formatos
para la recopilacion de da-
tos.

Transporte.

Diapositivas,
marcadores, esferos entre
otros materiales.
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