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RESUMEN

La presente investigacion fue realizada en la empresa Grafimaster EIRL Durante el afio
2019, cuyo objetivo general fue determinar de qué manera la metodologia six sigma
reduciria el nimero de productos no conformes en la mejora de la productividad, la
investigacion fue cuantitativa de disefio no experimental y de tipo descriptivo, Para el
desarrollo de la metodologia six sigma se utilizo el ciclo de DMAIC que a traves de sus 5
etapas definir, medir, analizar, implementar o mejorara y controlar, permitié realizar un

estudio mas detallado para asi encontrar la problematica existente en la empresa.

La poblacion a la cual se le realizd el estudio fue a los productos no conformes, las
variables de esta investigacion fueron dos; una de ellas fue la metodologia six sigma en
donde se tuvo como indicadores sus 5 etapas y la otra fue la productividad con sus 2

indicadores eficiencia y eficacia.

En la primera etapa de definicion se diagnosticé la problematica actual de la empresa, en la
etapa de medicidn se efectu6 una férmula para hallar el DPMO vy asi observar en qué nivel
de sigma se encuentra la organizacion , en su etapa de analisis se utilizo el diagrama de
Pareto para evaluar que defectos eran los que mas afectaban a los productivos, en la etapa
de mejoramiento se plantearon diversa soluciones que el duefio deberia tener en cuenta
para que asi ya no hallan errores ni productos defectuosos, por ultimo esta la etapa de
control en donde se elaboré una ficha de inspeccion con criterios importantes que se
deberian tener en cuenta antes de la produccion de afiches para asi mejorara en la

productividad de la empresa Grafimaster EIRL,

En conclusidn, la metodologia permitié encontrar que de los 215 productos evaluados 100
de ellos contenian defectos y posiblemente sean devueltos por sus clientes, también se
pudo observar que la empresa tiene un DPMO de 116.279 el cual lo ubica con un nivel de

sigma namero 2 con un rendimiento del 69.9% y la productividad actual es de 30.92%.

Palabras claves:

Eficiencia, Eficacia, Metodologia Six sigma, Productos no conformes y Productividad
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ABSTRACT

The present research was carried out in the Grafimaster EIRL company During the year
2019, our general objective was determined in which way the six sigma methodology
would reduce the number of non-conforming products in the improvement of productivity,
the research was quantitative of non-experimental design and Descriptive type, For the
development of the six sigma methodology, the DMAIC cycle is used, which through its 5
stages define, measure, analyze, implement or improve and control the conduct of a deeper

study to see what the existing problem was in the company

The population to which the study was conducted went to non-compliant products, the
variables of this research were two of them was the six sigma methodology where its 5
stages were indicators and the other was the productivity with its 2 indicators efficiency

and effectiveness.

In the first stage of definition the current problem of the company is diagnosed, in the
measurement stage a formula is made to find the DPMO and thus observe at what level of
sigma the organization is, in its analysis stage the diagram is analyzed Pareto to assess
which defects were those that most affected the productive, in the improvement stage
various solutions were proposed that the owner should take into account so that there are
no errors or defective products, finally there is the control stage where An inspection sheet
was developed with important criteria that must be taken into account before amateur
production in order to improve the productivity of the Grafimaster EIRL company,

In conclusion, the methodology found that of the 215 products evaluated, 100 of them
contained defects and may be returned by their customers, it was also observed that the
company has a DPMO of 116,279 which places it with a sigma level number 2 with a
69.9% yield and current productivity is 30.92%.

Keywords:

efficiency, effectiveness, Six sigma methodology, non-conforming products and

productivity



INTRODUCCION

Hoy en dia, las exigencias de los consumidores van en aumento y estas estan
relacionadas directamente a la calidad que desempefien las organizaciones. Se ha
observado que si las empresas saben incorporar y utilizar una buena estrategia de
calidad obtendran una ventaja competitiva de esta manera logaran posicionarse un paso
mas adelante que su competencia. Es por ello que actualmente las organizaciones se ven
con la obligacion de incorporar nuevas metodologias y/o herramientas que les ayuden a
la mejora de la calidad, como también a reducir sus costos de produccién, a disminuir la

cantidad de productos no conformes mejorando todo ello para mejorar su productividad.

Por esta razon el Instituto de tecnologia en Georgia en el afio 2017 realiz6 una
investigacion en donde demostré que las fallas en los productos a la hora de ser
entregados disminuyen un 7% en las ventas de las organizaciones aumentando asi un
10.66% en sus costos de produccion, por lo que Mundialmente se ha percibido que con
el transcurso de los afios se han ido implementando nuevas metodologias para la gestion
de la calidad como lo es el modelo de Deming, modelo EFQN, entre otros que ayudan a
satisfacer las necesidades de los clientes para asi aumentar el margen de utilidad en las
organizaciones y de esta manera aportar con el crecimiento econémico del pais donde se

encuentren ubicadas.

El diario Gestidn (2018) mencion6 que en los Gltimos afios el Perd se ha caracterizado
por tener un mejor desempefio econémico en América latina; sin embargo, se observd
un aumento en las devoluciones de los clientes por las fallas y los defectos que
contienen los productos, como también se observé los problemas en su servicio de
comercializacién incrementando los costos por la atencion de las devoluciones,
generado la disminucion del margen de contribucion por producto y las utilidades de la

empresa.

Con respecto a la empresa GRAFIMASTER E.I.R.L ubicada en la ciudad de Piura, se
ha observado que tiene una alta demanda en sus productos. Sin embargo, esta teniendo
graves problemas debido a que sus productos estan siendo disconformes por parte de
sus clientes debido a que no cumplen con las especificaciones que ellos desean,
logrando que la organizacion vuelva a realizar el proceso de elaboracion, este reproceso

genera un aumento en sus costos de produccion, como también un retraso en la entrega



de los mismos disminuyendo asi su margen de ganancia. Puntualmente en esta
investigacion se trata de con ayuda de las etapas de la metodologia six sigma encontrar
especificamente cudles son los problemas que hacen que los clientes no acepten el
producto final y que haya un reproceso en la organizacién, como también proponer
soluciones para reducir los problemas encontrados ya que si la organizacion no hace
nada con respecto a esta situacion entrard en una continuacion de reprocesos
incrementando los costos de produccion y que la empresa no obtenga las ganancias
debidas para subsistir en el mercado, de esta manera la situacién de la empresa
empeorard y a la larga podra introducirse en la etapa de declive yéndose poco a poco a

la quiebra.

Con respecto a las investigaciones previas en cuanto al &mbito internacional se tiene la
tesis de Nieto Aleyn (2014) en su tesis titulada Implementacion de la metodologia six
sigma para el mejoramiento continuo del proceso de venta de servicios tecnologicos y
comunicacionales en Ecuadortelecom S.A. de la Universidad Politecnica Saleciana —
Ecuador, sustentd que los clientes estan recogiendo el producto mucho tiempo después a
lo determinado en el contrato. La investigacion fue de tipo descriptivo y pre
experimental, su objetivo principal fue aplicar la metodologia six sigma para mejorar el
proceso de venta. La conclusion que lleg6 el autor fue que la metodologia Six Sigma es
muy factible de aplicarlas en el area de ventas ya que hay mas oportunidades de

desarrollo.

Por otro lado, en la tesis de Pérez Esteban (2014) en su tesis titulada Implementacién de
la metodologia DMAIC Seis Sigma en el envasado de licores en Fanal de la
Universidad de Costa Rica, sustentd que actualmente la empresa Giorgio esta teniendo
pérdidas debido a que las maquinas presentan constantes paros en la produccion de los
licores. La poblacion fueron los productos elaborados y la muestra que considerd el
autor fue los productos elaborados en dos meses. La investigacion tuvo un enfoque
cuantitativo y tuvo como objetivo principal implementar una de las herramientas del
lean en los licores en fenal. por ultimo, la conclusion de los autores fue que las
implementaciones de las herramientas lean si permitié disminuir la cantidad de

productos defectuosos.



Por dltimo, en la tesis de Canonico Patricio (2017) titulada Aplicacién de Six Sigma
para la reduccion de rechazos de entrega de producto terminado de una empresa
multinacional de alimentos de la Universidad Privada de Buenos Aires — Argentina,
sustentd que, en la fabricacion alimenticia, la cadena de suministros obtiene una gran
importancia ya que por el tipo de producto del rubro hay aspectos que deben tenerse en
cuenta para satisfacer al cliente. ElI enfoque de la investigacion fue cualitativo y su
objetivo fue reducir el nimero de rechazos de entrega de productos terminados
aplicando metodologia six sigma en las organizaciones latinoamericanas en la Gltima
década, y cuales han sido sus componentes claves de éxito, la conclusion del autor fue

que aplicando esta metodologia pudo mejorar la satisfaccion del cliente.

En cuanto al ambito nacional se tomaron en cuenta las siguientes investigaciones. En
primer lugar, se tiene la tesis de Reinoso Vasquez (2016), titulada “Mejora para la
reduccion de productos defectuosos en una planta de produccién de neumaticos
aplicando la metodologia Six Sigma” de la Pontificia Universidad Catolica del Pert,
sustentd que la empresa presenta graves problemas de calidad en el &rea de produccion,
las cuales generan defectos y estas generalmente son identificadas en el Gltimo proceso
es decir cuando el neumatico ya estd terminado y es inspeccionado. Esto origina un
aumento en el porcentaje de merma de produccion y un incremento en productos
rechazados por los clientes. La poblacion fueron todos los neuméticos elaborados en los
meses de enero a marzo y la muestra fueron los productos elaborados en los meses de
mayo a agosto del mismo afio. La investigacion tuvo un disefio no experimental de tipo
Descriptivo — Transversal, el objetivo del autor fue implementar la metodologia Six
Sigma como una herramienta para la disminucion de neumaticos con defectos enviados
a los clientes, para asi generar una reduccion en los costos de la no calidad y mejore la
satisfaccién de los clientes. La conclusion que llego el autor fue que si se logré reducir

el porcentaje de neumaticos defectuosos.

Por otra parte, se tiene la tesis Matzunaga Martin (2017) titulada Implementacion de un
sistema de mejora de calidad y productividad en la linea de fileteado y envasado de
pescados en conserva basado en las herramientas de la metodologia six sigma de la
Universidad Ricardo Palma — Perd, el autor sustentd que existian reprocesos en el

envasado y fileteado de pescado, también se observd que habia sobre costos de



produccion por tal motivo. Para que una organizacion logre esta ventaja deben realizar
diferentes actividades interrelacionadas para asi llegar al concepto de mejora continua.
La poblacion fueron los 15 colaboradores del &rea de produccion y la muestra fue un
censo ya que se cogio la poblacion total. La investigacion fue de tipo descriptiva y el
objetivo de la autora fue mejorar la calidad y productividad en la linea de envasado y
fileteado utilizando la metodologia six sigma, la cual tuvo como conclusion que la
metodologia Six Sigma por intermedio de sus diversas herramientas, accede a reducir

los defectos en los procesos que se ven afectados.

Por ultimo, se considero la tesis de Aguirre Ricardo (2015) en su tesis titulada Gestion
del mantenimiento mediante six sigma para la optimizacion de la productividad de las
maquinarias y equipos diversos de la Empresa Remap S.A.C.- Lima de La Universidad
Nacional del centro del Pert, Huancayo - Peru, sustentd que la empresa REMAP esta
teniendo devoluciones por parte de sus clientes y la mayoria de los defectos son
generados por fallas en los equipos 0 maquinas. La poblacién que el autor considero fue
de 400 drdenes en el area de mantenimiento. El disefio que se utiliz6 fue descriptivo, El
objetivo de esta investigacion fue Determinar como la implementacion de la gestion del
mantenimiento mediante Six Sigma mejorara la productividad de las maquinarias y
equipos diversos de la Empresa REMAP S.A.C.- Lima y su conclusion fue que con la
aplicacion de la metodologia Six Sigma, se logré automatizar la productividad de las
maquinas y equipos, de 417 500,00 DPMO o 1,708 Nivel Sigma, a 17,500 DPMO o
3,592 del nivel Sigma.

Finalmente se tomaron en cuenta investigaciones previas con respecto al ambito local
los cuales fueron:

La tesis de Jeff Felipa (2014) titulada “Metodologia de implantacion de modelo de
mejora de procesos Lean Six Sigma en entidades bancarias” de la Universidad de Piura.
Comentd que las empresas en la actualidad necesitan ser competitivas en el mercado y
para eso deben mejorar la calidad en sus operaciones para asi obtener un producto que
satisfaga las necesidades de los clientes. La investigacion fue de tipo descriptivo y tuvo
como objetivo principal llevar a cabo un modelo de implementacién para la mejora de
procesos basados en la metodologia Lean Six Sigma para entidades bancarias. La

conclusion fue que se logré una reduccion del 55% del ciclo del reclamo.



Por otro lado, Flores Gomero (2017) en su tesis titulada “Implementacion de la
herramienta six sigma para mejorar la calidad del &rea de mecanizado en la empresa
Fusion Mecénica Industrial S.A.C, 2017 de la Universidad Cesar Vallejo, sustentd que
el problema de la investigacion fue que la mayoria de empresas tienes diferentes fallas y
carencias y cada una de estas con diferentes niveles de importancia. Ademas, el autor
observd que, en el proceso de mecanizado, se encuentran los cuellos de botella. La
poblacion total fueron todas las piezas de acero y la muestra utilizada fue de 300 piezas
de acro. La investigacion fue de tipo descriptivo y el objetivo principal fue Implementar
la metodologia Six Sigma para aumentar la calidad en el proceso de mecanizado en la
empresa Fusion Mecanica Industrial S.A.C. y la conclusién fue que la implementacion
de la herramienta Six Sigma si mejora la capacidad de proceso en el area de mecanizado
de la empresa Fusion Mecanica Industrial S.A.C.

Valladares Bryan (2017) en su tesis titulada Aplicacion de las 5s para mejorar la
productividad en el almacén de la empresa Romasa S.A.C, 2017, de la Universidad
Cesar Vallejo, sustentd que en los ultimos afios la empresa no esta teniendo las
ganancias adecuadas debido a que hay nuevas exigencias por parte de los clientes en
cuanto a recibir un producto de calidad y que esté de acuerdo a sus expectativas. La
investigacion fue de tipo descriptivo y de disefio pre experimental, el autor tuvo como
objetivo general mejorar la productividad en el &rea de almacén aplicando las 5s y la
conclusion a la que llegd fue que la aplicacion de la 5s logro incrementar la

productividad en un 0.92.

Por tal motivo la investigacion tiene como pregunta general ;De qué manera la
metodologia six sigma podra reducir el nimero de productos no conformes en la mejora
de la productividad de la Empresa Grafimaster E.I.LR.L - Piura, 2019?, de este modo
surgen preguntas especificas la primera de ellas es: ¢Cual es la problematica que se
presenta en los productos no conformes en la mejorara la productividad de la empresa
Grafimaster EIRL - Piura, 2019?, como segunda interrogante surgid, ¢Cual es el nivel
de desempefio actual de los productos no conformes en la mejora de la productividad de
la empresa Grafimaster EIRL - Piura, 2019?, como tercera pregunta se considero,

¢Cual son los defectos mas frecuentes que se presentan en los productos no conformes



en la mejora de la productividad de la empresa Grafimaster EIRL - Piura, 2019?, como
cuarta interrogante se obtuve ¢Como reducir el nUmero de productos no conformes en la
mejora de la productividad de la empresa Grafimaster EIRL - Piura, 2019?, como
quinta pregunta se consider6 ¢(Como controlar los defectos de los productos no
conformes en la mejora de la productividad de la empresa Grafimaster EIRL - Piura,
2019?, como sexta pregunta se considero ¢Cual es el nivel de productividad en la que se

encuentra la empresa Grafimaster E.I.R.L - Piura, 2019?

La presente investigacion se justifica socialmente porque al usar la metodologia six
sigma para reducir el nimero de productos no conformes se encontraran los principales
problemas que afectan a las impresiones offset para asi combatirlas en la etapa de
mejoramiento, esta investigacion también lograra minimizar los costos de produccion y
permitird incrementar la rentabilidad y productividad de la organizacion, logrando tener
un mejor posicionamiento en el mercado y obteniendo una mejor estabilidad en el
futuro, otro de los beneficios para la organizacion es que al obtener una mejor
rentabilidad, estd podria invertir en mas sucursales ubicadas dentro o fuera de la ciudad
de Piura, abarcando mas mercado para asi posicionandose en la mente del consumidor.
Esta metodologia permitira que la empresa logre una mejora continua a mediano y largo
plazo, lo que genera obtener una mayor eficiencia y eficacia logrando asi una mejora en

su productividad.

Otro de los beneficiarios de la metodologia six sigma para reducir el nimero de
productos no conformes en la mejora de la productividad de la empresa Grafimaster
E.l.LR.L, son los clientes debido a que obtendran un producto de calidad, es decir que las
impresiones offset que se entreguen logren cumplir con sus expectativas de tal manera
que los clientes se sientan satisfechos con el producto brindado y sobre todo que se
entreguen en la fecha acordada cumpliendo con los requisitos solicitados por ende este

cliente regresara y se convertira en un cliente fiel hacia la empresa.

Por altimo, se justifica metodolégicamente porque se utilizaran diferentes instrumentos
de medicion y herramientas estadisticas para la adecuada recoleccién de datos para que

asi el estudio realizado sea mas confiable y certero. Asimismo, el presente estudio



servird como antecedente para futuras investigaciones y poder servir de apoyo a los

demas investigadores.

Todo problema presenta en muchos casos varias opciones de solucion por lo cual en
este trabajo es preciso el planteamiento de Hipdtesis que posibiliten a la investigadora
tener varias alternativas de solucion para su problema, siendo asi se presentan las
Hipotesis del caso. Hipotesis general: H1. La metodologia six reducird el nimero de
productos no conformes en la mejora de la productividad de la empresa Grafimaster
E.ILR.L — Piura, 2019. H3. La metodologia six aumentard el namero de productos no
conformes en la mejora de la productividad de la empresa Grafimaster E.I.R.L — Piura,
2019.

Vista la justificacion se planted los objetivos, teniendo como objetivo general
Determinar de qué manera la metodologia six sigma podra reducir el numero de
productos no conformes en la mejora de la productividad de la Empresa Grafimaster
E.l.LR.L y como primer objetivo especifico se tiene Diagnosticar la problematica para
reducir el niamero de productos no conformes en la mejora de la productividad de la
empresa Grafimaster E.I.R.L, como segundo objetivo especifico se tiene Identificar el
nivel de desempefio actual de los productos no conformes en la mejora de la
productividad de la empresa Grafimaster EIRL, como tercer objetivo se tiene
Determinar los Defectos més frecuentes para reducir el nimero de productos no
conformes en la mejora de la productividad de la empresa Grafimaster EIRL, como
cuarto objetivo se tiene Proponer el plan de accion para disminuir el numero de
productos no conformes en la mejora de la productividad de la empresa Grafimaster
EIRL, como quinto objetivo especifico se consideré Elaborar una ficha de inspeccion
para controlar y reducir el nimero de productos no conformes en la mejora de la
productividad de la empresa Grafimaster EIRL, como sexto objetivo se obtuvo Calcular
el nivel de productividad en el que se encuentra la empresa Grafimaster EIRL — Piura,
2019.



MARCO TEORICO

Otro aspecto para continuar con la investigacidén es conocer conceptos generales para
entender mejor el tema. Por ello se evidenciara conocimientos sobre la variable Six

sigma y Productividad

Arévalo Lizardo (2014) sustenta que el origen de la metodologia six sima, se inicio en
Motorola y fue creada por el ingeniero Mikel Harry en el afio 1987, esta metodologia
surgidé como una estrategia de calidad que serviria a las empresas a posicionarse
exitosamente en el mercado, sin embargo, el six sigma fue conocido por el mundo
entero gracias a la empresa General Electric que la implement6 para mejorar la calidad
de sus productos. La metodologia six sigma se originé en las organizaciones del sector
industrial, pero actualmente se desarrollan méas en las empresas de servicios

generalmente por aquellas que lideran en este sector.

El six sigma se gener6 en base a las teorias relacionadas a la calidad que se
desarrollaron al culminar la segunda guerra mundial. En especial se pueden considerar
como antecesoras directamente a la teoria del TQM (Total Quality Managemente), al

control estadistico de procesos y a al ciclo de Deming.

Sanchez (2005) menciona que el Six sigma es un procedimiento completo y manejable
para obtener, mantener y aumentar el éxito en una organizacion. Esta metodologia se
aplica principalmente para comprender las caracteristicas especificas que deseen los
clientes en sus productos. Es decir, el six sigma debe ser vista como una filosofia de
mejora continua que se focaliza en la reduccion de los defectos en todos los tipos de
procesos, para asi minimizar todos los costos de elaboracion producidos por una mala
calidad y de esta manera incrementar la satisfaccion y expectativas de los clientes. El
principal objetivo del six sigma es corrige los problemas, defectos y errores antes que

estos se presenten.

Por otra parte, Herrera R. y Fontalvo T. (2011) se refieren al Six Sigma como una

técnica de gestion de calidad mezclado con herramientas estadisticas con el proposito de
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mejorar el desempefio del proceso mediante decisiones apropiadas, logrando de esta

manera que las organizaciones cumplan con las necesidades de sus consumidores.

Los mismos autores Herrera R. y Fontalvo T. (2011) mencionaron que existen cinco

etapas de la metodologia six sigma, las cuales son:

Definir, en esta etapa se identifican los posibles proyectos six sigma. Luego de
haber elegido el proyecto a desarrollar se realizard su misién y se escogera al
equipo mas eficiente para el proyecto, dandoles la importancia necesaria. ES
decir, se identifican los puntos claves de la organizacion a lo que se refieren en
definir bien cuéles son sus clientes y que requisitos y/o procesos primordiales
pueden dafar a estos. En conclusion, en esta etapa se diagnostica los problemas

principales y se observa los requerimientos de los productos.

En la segunda etapa que es Medir, Herrera y Fontalvo (2011), sustenta que
consiste en caracterizar el proceso escogido y verificar cuales son los puntos
donde se quiebra el funcionamiento del proceso. Es decir, consiste en medir cual

es el nivel de sigma en el que se encuentra la organizacion.

En la etapa de Analizar, se examinan los datos recogidos y los resultados tanto
histéricos como actuales. También se aplica y comprueban las Hipotesis
planteadas sobre las posibles causas y efectos que puedan suceder. Esto se
realiza utilizando diferentes herramientas estadisticas escogiendo la mas

adecuada para cada situacion.

Herrera y Fontalvo (2011) sustentaron que, en la etapa de Mejorar, el grupo
determina la relacion existente entre la causa y el efecto para perfeccionar y
optimizar los procesos. Posteriormente se establece la categoria operacional de
los pardmetros de entrada. Es decir, se crean todos los medios posibles para

solucionar el problema presentado.
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Por dltimo, en la etapa de Control, los autores sustentan que consiste en
bosquejar y documentar los controles primordiales para confirmar que el
resultado que se ha conseguido a través de la aplicacion de la metodologia Six
Sigma se conserve una vez ya implementando los cambios necesarios. Po eso, se
debe establecer un plan de control o contingencia que asegure que lo que se ha

implementado se siga desarrollando.

HERMANDEZ (2012) mencioné que dentro de esta metodologia se tienen en cuenta

seis principios los cuales seran descritos detalladamente a continuacion.

El primer principio es que se enfoca en el cliente ya que estos son la prioridad de
las empresas. Con el uso del Six Sigma se identifican las necesidades de los
clientes, de tal manera que se mejore los niveles de satisfaccion, creando asi

aumentar el valor de la empresa para los clientes.

Direccion basada en datos y hechos, Six Sigma establece indicadores para
medir, analizar y determinar el desempefio de los procesos y productos, para que
asi los problemas se logren definir y resolver de una manera efectiva y

permanente.

Orientado a procesos esto quiere decir que los proyectos de la metodologia Six
Sigma deben ser enfocados primordialmente en los procesos, para asi verificar si
se requiere medir el desempefio, eficiencia, productividad, satisfaccion del
cliente. La aplicacion del Six Sigma es un puente para ampliar la ventaja

competitiva y aumentar la eficiencia.
Direccion proactiva hace referencia a las practicas orientadas a la planificacion,
analisis y al avance de los planes de riesgo que facilitan disminuir los errores o

alteraciones existentes en los procesos de las empresas.

Colaboracion en la organizacion, es uno de los factores determinantes en la

metodologia porque permiten eliminar las barreras que dificultan el trabajo en
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equipo. Ademas, disefia estrategias que permitan el flujo correcto para una
adecuada comunicacion entre todos los colaboradores de la organizacion, como
también una buena participacion y coordinacion en beneficio a la satisfaccion

del cliente.

— Busqueda de la perfeccion, con la implementacion de Six Sigma las compafiias
tienen como objetivo principal lograr cada dia mayor calidad, estando siempre

dispuestas a aceptar cambios ocasionales.

La aplicacién de la metodologia six sigma segun Leigh Richards (2018), proporciono un
sin numero de beneficios a corto, mediano y largo plazo, por esta razon, si las
organizaciones incorporan esta metodologia entonces se volveran mas competitivas,
como también obtendran nuevas oportunidades de negocio, una mayor rentabilidad,
haciendo que se reduzcan los costos de produccion y disminuyan asi los defectos en los
productos, dando como resultado una mayor satisfaccion para los clientes.

Otro de sus beneficios para Leigh Richards (2018), es que logra la uniformidad en el
producto como bien se sabe ante un mercado que esté lleno de alternativas de calidad y
precios competitivos los clientes tienen muchas opciones al cual elegir, por eso, las
organizaciones deben ponerle importancia a la apariencia y funcionalidad de sus
productos ya que esto se ha convertido en un factor primordial dentro de la satisfaccion
de los clientes para que de esta manera pueda liderar el mercado en cuanto a la calidad y

apariencia de los productos.

Para Alvares Laverde (2003) Las métricas del six sigma hace referencia a los datos que
se utilizan en el area de produccion, ya que estos son las guias para disponer las metas a
realizar en las distintas operaciones de la planta. Todo plan de mejora Six Sigma se
fundamenta en estos datos para llevar a cabo los procesos de Medicién y Analisis.

A continuacion, se explicardn cada una de las métricas mencionadas por Alvares
Laverde con sus respectivas formulas para su aplicacion y asi detectar los errores o

fallas existentes en los productos.
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— Defectos por unidad: Para el autor Laverde son los potenciales defectos
encontrados en cada uno de los productos elaborados y estos deben ser encontrados

a tiempo porque si no afectarian puntualmente el rendimiento de la organizacion.
= DPU = Total de Defectos / Total de Unidades

— Defectos por oportunidad: Laverde explica que son los posibles fallos o defectos

que se puedan presentar en algun producto o servicio.

= DPO = Total de Defectos / Total de Oportunidades

— Defectos por millén de oportunidades: Laverde menciona que es identificar los

posibles errores o defectos que existan por cada millon de productos elaborados.

= DPMO = DPOx1000000

Al hablar de la metodologia six sigma siempre se hace referencia a los productos
defectuosos que segin la NORMA ISO 9001, (2013) lo menciona como producto no
conforme al cual lo define como productos que contienen ciertos errores o fallas dentro del
proceso de produccion de un producto o servicio, en otras palabras, significa no cumplir
con las especificaciones o compromisos de los clientes.

La norma 1SO 9001 (2013) menciona que los productos no conformes tienen dos criterios

los cuales hacen que los califique como tales los cuales son:

— Productos con errores o fallan en el proceso de produccion: Son aquellos productos
que a la hora de ser procesados se comenten algun tipo de error o falla es decir son

las causas de porque un producto final sale con defectos.

— Costo por un reproceso: son unidades de produccion inaceptables que son reparadas

una vez teniendo y observando el producto ya terminado.

Otro de los conceptos que se debe de tener en cuenta es la productividad, para Gutiérrez,
H, (2010, p. 21) sostuvo que la productividad percibe los efectos que se consiguen en un
proceso 0 un sistema, es por ello que si la productividad se logra aumentar entonces

mejoran los resultados de los procesos teniendo en cuenta los recursos que se utilizado para
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generarlos. Los resultados alcanzados de la productividad se pueden tomar midiendo los
productos producidos, productos vendidos o en utilidades, mientras que los recursos
utilizados se pueden cuantificar por el nimero de trabajadores, el tiempo total empleado o
las horas maquina, etc. En conclusion, la productividad es la relacion que existe entre la
produccion lograda y los recursos utilizados para conseguirla.

Por otro lado, Prokopenko, (P, 1989) menciond que la productividad se traduce con el uso
eficiente de los recursos, trabajo y capital, y la eficacia en la informacion de la produccién
de diferentes bienes y servicios. Es por ello que a continuacién se explicara cada uno de

estos dos criterios para asi poder calcular la productividad:

— Eficiencia: El nivel de eficacia con el que se manejan los recursos para producir un
producto rentable. Quiere decir que se debe brindar un producto o servicio de
calidad y en el tiempo establecido. Sin embargo, uno de los errores que comenten
las organizaciones es que creen que disminuyendo los costos de produccion
lograran mejor su productividad, si esto no se maneja adecuadamente lo que se
conseguira es disminuir la calidad de sus productos o servicios, empeorando la
situacion de la empresa. (Prokopenko, P, 1989, p. 20). La eficiencia es simplemente

la relacién entre el resultado alcanzado y los recursos utilizados.

— Eficacia: (Prokopenko, P, 1989, p. 21). Defini6 a la eficacia como el nivel en que
se realizan las actividades programadas y se consiguen los resultados proyectados.
La eficacia involucra manejar los recursos adecuadamente para logar las metas

trazadas. Es decir, hacer y cumplir con lo planeado.

Otra teoria que se puede relacionar a este tema es la satisfaccion del cliente, donde Ralston,
(1996) sustento que en su modelo Satisfaccion — Uso —recomendacion, lo principal es la
satisfaccion del cliente, por otro lado, también menciono que un cliente satisfecho va a
regresar a comprar y sobre todo cautivara a mas clientes. Por ende, si llegas a cumplir con
todas las expectativas del cliente, este hard un efecto multiplicador y recomendara a la
empresa con las demas personas provocando que haya una mayor cartera de clientes los

cuales siempre deben de estar satisfechos plenamente para lograr que éstos regresen.
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Otro concepto de satisfaccion del cliente es mencionado por Philip Kloter, (2000), quien lo
definié como el nivel en que se encuentra un individuo con referencia a su estado de animo
que sale como respuesta al comprar un producto o servicios de acorde a sus expectativas.
Por esto, se dice que, si las organizaciones les toman la debida importancia a los reclamos
de sus clientes insatisfechos obtendran como resultado a clientes satisfechos y de esta

manera se lograra un resultado favorable en la rentabilidad de la organizacion.

Al obtener un producto donde no se detecten fallos ni defectos se obtendra un producto de
calidad, pero ¢(Que es calidad?, segun Crosby, (1989), definié que la calidad representa
brindar productos y servicios sin ningun tipo de defecto y sobre todo entregarlos a tiempo.
Es decir que no solo es necesario ofrecer calidad a los clientes externos que son tus
consumidores sino también a los clientes internos es decir a los colaboradores de la
empresa, ya que con esto se evitara cualquier tipo de incidencias que pueda ocurrir tanto en

la parte interna como en la parte externa de la organizacion.

Pero segun Juran, (1993), argumento6 que la calidad es un conjunto de rasgos que permite
condescender a las necesidades y/o requerimientos de los clientes y sobre todo esta palabra
quiere decir que el producto no tenga ningun tipo de imperfeccion. Por ello se dice que si
se ofrece un producto con cero defectos este sera recibido conforme por los clientes ya que

se logré cumplir con sus necesidades.
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1. METODO

3.1. Tipo y Disefio de investigacion

Tipo:

La investigacion es descriptiva porqué se detallara la situacion actual de cémo se
encuentra la empresa y se detallara el problema existente dentro de la empresa
Grafimaster EIRL.

Disefio:

Es no experimental debido a que no habra la manipulacion de las variables, ya que
solo se observard el fendmeno tal y como se da en su contexto natural para

posteriormente analizarlo,
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3.2. Operacionalizacion de variables

Variables Definicién conceptual Dimensiones Definicién operacional Indicadores Escala
) Conjunto de criterios de la etapa de Diaanéstico del problema
Variable Definicien | GEfinicion que permitiran conocer la c %’d dde R Problet ) Nominal
ndependiente: variable, a través de fichas de dalnl a:j te equerimientos
observacion. €l producto
Conjunto de métricas de la etapa de
medicion que permitirdn conocer la Cantidad de DPMO
La metodologia SIX SIGMA como herramienta Medicit variable, "iootg"’(‘)‘g%SD de la formula NUmero de Defectos Razé
de g(_estién de _calidad mezclado_ con edicton DPMO =% observados en la muestra azon
her_ramlentas estadlstlcas con el proposnc_) de y a través del cuadro de determinacién Nivel de six sigma
Metodologia | mejorar el desempefio del proceso mediante de sigma.
six sigma decisiones apropiadas, logrando de esta manera Criterio de la etapa de analisis que
que _Idasd oré;anlzacmnes (_:(L;mplant. con las Andlisis permitiran conocer la variable, a través Problemas més frecuentes Nominal
necesidades de sus consumidores, tiene como del diagrama de Pareto y a través de una Causas
objetivo llegar a un DPMO de 3.4 es decir entrevista
llegara a la perfeccion para asi reducir y -
eliminar los defecto u errores en los procesos de Criterios de la etapa de mejoramiento Soluciones de los defectos
produccion. (HERRERA R. Y FONTALVO T. | Mejoramiento | que permitira solucionar la problematica Nominal
2011) existente a través de un plan de accién.
oo Niveles adecuados de tinta
Criterio de la etapa de control que Calibracién seatn la medida
Control permitiran controlar la problematica de las ma uinags Razén
existente para eso se elaborara una ficha Medid g dad
de inspeccion. edida adecuada de agua 'y
alcohol
Variable Conjunto de criterios de la eficacia que
dependiente: permitiran conocer la variable, a través Productos registrados
Eficacia de la formula: e = g Razén
L - Productos entregados
la productividad se traduce con el uso eficiente productosregistrados 100
Productividad | de los recursos, trabajo y capital, y la eficacia en productosentregados
la informacién de la produccion de diferentes Conjunto de criterios de la eficiencia
bienes y servicios. (PROKOPENKO, P, 1989) que permitirdn conocer la variable, a Tiempo disponible
Eficiencia | través de la formula: E= Tiemno il Razon
tiempodisponible P
———* 100
tiempoutil

Fuente: Elaboracion propia
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3.3. Poblacion, Muestra y Muestreo

Poblacion:

Segln Tamayo & Tamayo, (1997), define a la poblacion como el conjunto total de un
fendmeno a estudiar y que estas cuenten con alguna caracteristica en comun para asi dar
origen a los datos de una investigacion.

En este caso la poblacion que se tomara en cuenta seran las impresiones offset
elaborados por la empresa Grafimaster E.I.R.L, los cuales fueron registrado en el afio
2018 y dio un resultado de 5,784 productos y mi poblacién mensual equivaldria a 482

productos.

Muestra:

Segun Tamayo, T. & Tamayo, M (1997) define a la muestra como un grupo de
individuos que se toma del total de la poblacion para asi estudiar el fenémeno. La
muestra de la poblacion de la Empresa Grafimaster E.l.LR.L serdn los productos
elaborados en el mes de septiembre del afio 2019 para eso se utilizara la formula finita

para asi encontrar la cantidad exacta de los productos por mes que se estudiara,

3 (Z)? N xp=*q
"TEsWN-D+EZ2rprq

3 (1.96)? * 482 % 0.5 * 0.5
"= 0.52% (482 — 1) + (1.96]2 0.5 = 0.5)

n=215
Muestreo:

El muestreo que se utilizé es no probabilistico por cuotas debido a que este tipo de
muestreo divide a la poblacion total en estratos y se les asigna una cuota a las diferentes
categorias de acuerdo con el juicio del investigador. La muestra que se tomara debe ser

proporcional a la poblacién.
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3.4. Técnicas e Instrumentos de Recoleccién de Datos

Técnica: cuando se habla de técnica se hace referencia a la manera o forma de obtener
la informacion adecuada. En la presente investigacion las técnicas que se utilizaran

son.

— Encuesta.

— Observacion

Instrumento: Son aquellos medios o materiales que se utilizaran para la recoleccion o
recogido de datos para asi acumular esta informacion. Y los instrumentos que se

tomaran en cuenta son:

— Cuestionario

— Ficha de observacion
3.5. Método de Analisis de Datos
Los datos seran analizados mediante distintas herramientas estadisticas las cuales

brindaran datos confiables y certeros. Ademas, para el anélisis de datos de la encuesta

se utilizo el spss.
3.6. Aspectos Eticos

La autora de la investigacion se compromete a no facilitar la informacion obtenida la
cual se considera confidencial por parte de la organizacion. Como también dentro de
la investigacion se respetara la propiedad intelectual e ideas escogidas como fuentes

de referencia citas anteriormente segin las normas ISDO - 690.
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V. RESULTADOS

Variable: Metodologia Six sigma

1. Diagnosticar la problematica que se presenta en los productos no conformes en la

mejora de la productividad de la empresa Grafimaster E.I.R.L

Para poder encontrar los problemas en cuanto a los afiches offset se tomé en cuenta
los requerimientos que debe tener un producto para que sea considerado conforme y
sea aceptado por los clientes estos datos fueron recolectados a través del registro que
fue proporcionado por el encargado de la empresa Grafimaster los cuales son los

siguientes:

v Las medidas que debe tener el papel couche es de 72cm de ancho x102cm por
alto

v El Grosor que debe tener la hoja de impresion es de 115 mm

v' Las Imagenes deben ser bien precisas de acuerdo al disefio que provea el
cliente y debe estar sin distorsiones.

v" En cuanto al color deben estar bien definidos segun el disefio sin presentar

diferencias de tonalidad.

Considerando esos cuatro requerimientos se observaron los afiches de impresiones
offset, el cual permitira conocer que dentro de estos 4 requerimientos habra 4

oportunidades paras poder tener algun defecto en los afiches.

En cuanto a la Empresa Grafimaster E.I.R.L — Piura, 2019 se han encontrado algunos
defectos en los productos de impresion offset trayendo como consecuencia productos
no conformes. La presente investigacién tomard como unidad de estudio la produccién
de afiches, por ser ésta la mas representativa en la empresa. Siendo una produccion de
482 por mes y sacando una muestra de 215 para ser evaluados.

La organizacion no cumple con los tiempos de entrega ya establecidos. Ademas, los
afiches defectuosos son reprocesados; lo cual demuestra que no hay una adecuada
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gestién por parte de la compafila ya que genera sobrecostos. Asimismo, se han
identificado cuatro defectos recurrentes los cuales se observaron cuando se realizd la
ficha de observacion y posteriormente se ubicaron en un cuadro para contabilizar el
namero de defectos que tenian los productos; el cual nos arrojé que mensualmente los
defectos se presentan de la siguiente manera: merma con 12 unidades y corte irregular
de hojas con 24 unidades por mes respectivamente, siendo estos los de menor
incidencia y los de mayor incidencia se definio la variabilidad en el registr6 de colores
con 100 unidades y en la variabilidad en la tonalidad de colores con 80 unidades por

mes, como los problemas que generan la mayor cantidad de afiches defectuosos y por

ende el reproceso de los mismos.

Tabla 1: Defectos y numero de defectos por mes

Lunes | Martes | Miércoles | Jueves |Viernes Total Por | Total
Semana | Por Mes

Variacion en el
Registro De Colores ! 6 3 5 4 25 100
variacion en la
Tonalidad De Colores 4 2 4 S5 5 20 80
Corte Irregular De 1 5 0 3 0 ; 9y
Hojas
Mermas 0 0 0 1 5 3 1

Fuente: Elaboracion propia

La observacion de la tabla presentada anteriormente fue realizada durante el mes de
agosto, comenzo el 01/08/2019 y termino el 30/08/2019. Donde se apuntaron tos los
inconvenientes de los cuatro problemas mas recurrentes en la produccién de afiches,

hallando un total por semana y por mes.

Identificar el nivel de desempefio actual de los productos no conformes en la

mejora de la productividad de la empresa Grafimaster EIRL

En la fabricacion de las impresiones offset se ha encontrado 4 oportunidades de
defectos los cuales fueron ubicados en los requerimientos de produccion, como
también en el diagndstico del problema se encontré el ndmero de defectos més
recurrentes por mes, dichos datos serviran para encontrar los defectos por millon de
oportunidades (DPMO).
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v" D = Numero de Defectos observados en la muestra
v" U = NUmero de Unidades de la muestra

v" O = Oportunidades por Unidad

Entonces:
ppMo = 000,000+ D
B Ux0
DPMO = 1,000,000 = 100
B 215 * 4
DPMO = 100,000,000
B 860

DPMO = 116.279

Al hallar el DPMO se observa que, por cada millon de produccion se encontraran
116,279 oportunidades de defectos los cuales pueden ser muy perjudiciales para los
productos.

Después de que se obtuvo la cantidad de DPMO que tiene la organizacion se pudo

ubicar en cuadro N°3 el nivel de sigma de la organizacion el cual fue el siguiente:

Tabla 2: Nivel de sigma

Rendimiento DPMO Nivel “sigma”
30,9% £90.000 1
69,2% 308.000 2
93,3% 66.800 3
99,4% 68.210 4
99,88% 320 i)
99,9997% 3.4 6

Fuente: Los Autores Herrera Y Fontalvo

De acuerdo al grafico brindado por los autores Herrera y Fontalvo (2011) la empresa
Grafimaster E.I.R.L se encuentra en un nivel de sigma namero 2, ya que el DPMO es

de 116.279, lo que significa que la empresa estd en un 69.2% de rendimiento, es
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decir que la mayoria de sus productos contienen una considerable cantidad de

defectos y fallas lo cual a la larga seria muy perjudicial para la empresa.

El Six Sigma tiene como objetivo lograr que DPMO sea inferior o igual a 3.4, que

seria lo ideal para que asi la empresa consiga un nivel de sigma namero 6, logrando

un mayor rendimiento y eficiencia brindando productos de calidad.

3. Determinar los Defectos que mas frecuentes para reducir el nimero de productos

no conformes en la mejora de la productividad de la empresa Grafimaster EIRL

Para enfatizar en los problemas principales se ha calculado el nimero de defectos,

para que se presenten de manera grafica mediante un diagrama de Pareto y asi ubicar

cual de los 4 problemas encontrados en la etapa de definicidn es el que mas afecta a

los productos no conformes. Para eso se realizd un cuadro en donde se calculo el

porcentaje total acumulado.

Tabla 3: Porcentaje acumulado de defectos

o] 0
F N° defectos N° defectos % total % total
o acumulados acumulado
g{gizélldad en el registro de 100 100 46.3% 46.3%
lﬁglr(l)ziglslldad en la tonalidad de 80 180 37.0% 83.3%
&orte irregular de hojas 24 204 11.1% 94.4%
@ermas 12 216 5.6% 100.0%
216 700 100.0%

total

Elaboracidn propia.

Después de haber encontrado el total de porcentaje acumulado se procedié con la

realizacion del diagrama de Pareto, ya que esta herramienta nos permitira encontrar

aproximadamente cual es el 20% de las causas mas frecuentes que ocasionan el 80%

de las consecuencias es decir cuales son las causas del porque haya productos no

conformes.
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Diagrama N°1: Pareto

120 120.0%
100 — 100.0%
80 80.0%
60 60.0%
40 40.0%

20 . 20.0%
1 0.0%
variactonen el variacion cn la corte irregular de mermas
registro de tonalidad de hojas

colores colores

N defectos ==Y total acumulado
Fuente: Elaboracion propia

Con Respecto al Diagrama se puede visualizar que los defectos que mas afectan a los
productos no conformes son ocasionando por una variacion en el registro de colores
y por una variacion en la tonalidad de colores, ddndonos como segundo plano el

corte irregular de la hoja por una mala calibracion.

Otro andlisis que se debe tomar en cuenta es verificar de donde proviene los defectos
del producto si es por error humano o por error de maquina para eso se realiz6 una
encuesta a los colaboradores de la empresa Grafimaster EIRL para asi saber si tenian

conocimiento del uso de las maquinas offset

Tabla 4: ¢ Usted sabe el manejo adecuado de las maquinas offset?

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Vaélido A veces 2 40,0 40,0 40,0
Casi nunca 2 40,0 40,0 80,0
Nunca 1 20,0 20,0 100,0
Total 5 100,0 100,0

Fuente: Elaboracion Propia
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W Aveces
Casi nunca
S Nunca

Interpretacion: La encuesta realizada afirma que el 40% de los colaboradores casi

nunca sabe el manejo adecuado de las maquinas offset y que un 20% no sabe

exactamente cudl es el adecuado manejo de las maquinas offset, lo que indica que los

colaboradores de la empresa Grafimaster no tiene conocimientos previos de como

utilizar estas maquinas por ende salen productos defectuosos.

Tabla 5: ¢ Usted ha recibido alguna capacitacién o un curso sobre el manejo de la

maquina offset?

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Valido Casi nunca 3 60,0 60,0 60,0
Nunca 2 40,0 40,0 100,0
Total 5 100,0 100,0

Fuente: Elaboracion Propia
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O casi nunca
Enunca

Interpretacion: a través de esta pregunta se pudo observar que el 60% de los
colaboradores casi nunca reciben algin tipo de capacitacion que les ayude a
desemperiarse de la manera més eficiente y eficaz en la organizacion y que un 20% de
los colaboradores nuca ha recibido este tipo de capacitacion durante su estadia en la

empresa.

Tabla 6: ¢Sabe cuales son los procesos que se deben seguir para la elaboracién de
afiches de impresiones offset?

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Vélido  Casi siempre 2 40,0 40,0 40,0
A veces 2 40,0 40,0 80,0
Casi nunca 1 20,0 20,0 100,0
Total 5 100,0 100,0

Fuente: Elaboracion Propia
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B casi siempre
Oaveces
O casinunca

Interpretacion: se observd que el 40% de los colaboradores casi siempre tiene en
claro cuales son los procesos que se deben seguir para la elaboracion de afiches y que
el otro 40% a veces tiene en claro de cudles son estos procesos, por ultimo, se observo
que el 20% de los colaboradores casi nunca tienen conocimiento de los procesos de

elaboracién de afiche.

Tabla 7: ¢Sabe cuéles son los requerimientos para realizar las impresiones de afiches

offset?
Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Valido Aveces 1 20,0 20,0 20,0
Casi nunca 2 40,0 40,0 60,0
Nunca 2 40,0 40,0 100,0
Total 5 100,0 100,0

Fuente: Elaboracion Propia
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@ Aveces
M casi nunca
Erunca

1
20,00%
2
40,00%

2
40,00%

Interpretacion: se observo que el 40% de los colaboradores casi nunca tiene en claro

de cudles son los requisitos que se deben tener en cuenta para la elaboracion de afiches

y que el otro 40% nunca tiene en claro de cuales son los requisitos que se deben tener

en cuenta, por ultimo, se observd que el 20% de los colaboradores a veces tiene

conocimiento de cuéales son los requisitos que se deben tener en cuenta en la de

elaboracién de afiche.

Tabla 8:¢Usted practica después de su horario laboral como calibrar la maquina

adecuadamente?
Frecuencia  Porcentaje Porcentaje Porcentaje
véalido acumulado
Valido Aveces 1 20,0 20,0 20,0
Casi nunca 2 40,0 40,0 60,0
Nunca 2 40,0 40,0 100,0
Total 5 100,0 100,0
Fuente: Elaboracion Propia
O Aveces
B Casi nunca
E Munca
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Interpretacion: el 40% de los colaboradores no practica de como se debe manipular
la maquina offset ni toma en cuenta cuales son los requisitos que se deben tener en su
elaboracion y el 20% a veces se llega a quedar un poco méas de tiempo para asi ver
coémo funciona la maquina offset y que niveles de tinta y alcohol se deberia de tener

para que salga el color correcto.

Tabla 9:¢Cuenta con las maquinas adecuadas para la produccion de afiches?

Frecuencia ~ Porcentaje = Porcentaje Porcentaje

valido acumulado
Valido  Casi siempre 1 20,0 20,0 20,0
A veces 3 60,0 60,0 80,0
Casi nunca 1 20,0 20,0 100,0
Total 5 100,0 100,0

Fuente: Elaboracion Propia

M casi siempre
O aveces
O casi nunca

Interpretacion: El 60% de los colaboradores indican que a veces cuenta con la
maquina adecuada es decir que a veces la maquina estd en su correcto
funcionamiento y a veces por lo mismo que es antigua se llega a parar y a vaciar
ciertas tintas, como también un 20% indica que no cuentan con maquinas adecuadas

ni automatizadas.

En general se llegd al analisis de que los colaboradores no tienen apoyo por parte del encargado de

la imprenta debido a que no los hace practicar ni los capacita en cuanto al manejo de las maquinas
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por eso el producto final sale con ciertos defectos provocados por un error humano ya que si se

logra capacitar o entrenar se podria disminuir estos errores.

4. Plantear soluciones para disminuir el nimero de productos no conformes en la

mejora de la productividad de la empresa Grafimaster EIRL
De acuerdo al anélisis realizado a través del diagrama de Pareto se encontraron los dos
defectos mas frecuentes, que ocasionan que las impresiones offset de afiches sean no

conformes para los clientes. A la vez se plantearon las soluciones para cada defecto.

Tabla 10: Soluciones por defecto mas recurrente

Defecto Soluciones

— Colocar adecuadamente las placas

— Cortar el papel en las dimensiones

Variacion del registro de colores correctas.

— Uso constante de materiales e
instrumentos de medicidn.

— Contrastar el adecuado nivel que
debe tener el tintero
Preparacion de la fuente

— Entrenamiento sobre manejo
adecuado de las maquinas offset e
impresion offset

Variacion de la tonalidad de colores

Fuente: Elaboracion propia

A continuacion, se describirA como se desarrollard cada una de las soluciones

planteados por cada de defecto

— En cuanto a la colocacion adecuada de las placas: Se deberad limpiar cada placa
utilizando una esponja con agua para asi descartar los residuos. Después de debera
ajustar las placas a la misma altura de lo indicado en la maquina offset. Para tener una
mayor exactitud en cuanto a las medidas se debera usar una wincha. Las placas nunca

deben quedar flojas y las mordazas no deben de quedar sin ser ajustadas correctamente

— Con respecto al cortar el papel en las dimensiones indicadas: Se debe conocer y

respetar los espacios en las que se va a cortar el papel couche. También se debe de dar
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cuenta que al utilizar la cuchilla no se debe realizar demasiada presion para asi evitar

que las hojas estan se vallan retirando poco a poco.

— Verificar el nivel del tintero: después de cada media hora se debe visualizar el nivel
de tintero de las impresiones de afiches para que asi asegurarnos que el tintero tenga la

madia adecuada.

— Preparacién de la fuente: Se debe de contratar a una persona encargada que tenga
conocimiento para que asi haya un control de calidad donde se utilice instrumentos de

medicion de alcalimetria y de conductividad que son necesarios para medir la acidez.

- Capacitacion o entrenamiento del personal: Se van a desarrollar dos médulos, de

manera tedrica y practica las cuales se dividieron de la siguiente manera:

v Con respecto a las Impresion offset: Se reforzaran los concomimientos acerca
del uso de las maquinas offset, en cuanto al uso, calibracién, montaje de placas y
al uso eficaz de los instrumentos de medicion tales como el cuenta hilos, wincha o
medido de pH es decir el nivel de acidez. Ademas, también que insumos se beben
utilizar en las impresiones como la calidad de papel y la calidad de tinta.

v Preparacion de la fuente: referente a la medicién correcta de la solucion de la
fuente; la cantidad de agua y alcohol que al mezclarlas con las tintas den el color
adecuado. En la que, a través de instrumentos de medicién como las tiras
medidoras de pH o medidor de conductividad portatil, se controlé acidez,

conductividad, corrosividad y temperatura.

5. Elaborar formato de inspeccion para disminuir el niamero de productos no

conformes en la mejora de la productividad de la empresa Grafimaster EIRL

Para poder controlar los defectos analizados anteriormente y después de que se realice
lo propuesto en la etapa de mejora se debe de realizar un seguimiento en donde
certifigue que lo planteado se esta llevando de la manera mas adecuada, por eso se

creyo conveniente Elaborar un formato tipo check list que permitira visualizar que los
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colaboradores cumplan con todos los criterios propuestos para que asi no haya

posibilidad de obtener productos no conformes, el cual es el siguiente:

Formato para inspeccion

Fecha: Lugar
Hora: Responsable
ITEM CRITERIOS Sl NO OBSERVACIONES
1 Los tinteros contienen los
niveles adecuados de tinta
9 Las placas son calibradas segln
la medida de las maquinas
La fuente es preparada con la
3 medida adecuada de agua vy
alcohol
4 Se hace uso de cuenta hilos,
wincha, wuaype.
5 El personal opera correctamente
las maquinas
6 Se desarrolla lo planteado segun
la metodologia six sigma
Elaborado Revisado Aprobado
por: por: por:

Variable: Productividad

6. Calcular el porcentaje promedio de productividad en el que se encuentra la

empresa Grafimaster EIRL — Piura, 2019

Para calcular la productividad primero se debe calcular el porcentaje promedio en el
que se encuentra la eficiencia y la eficacia. Por esta razon en la presente investigacion
se comenzo con el calculo de la eficacia en donde se realizé la siguiente formula:

pr

e =——x100
pet

En donde:

Pr = Productos registrados
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Pe = Productos entregados a tiempo

e = Eficacia

Esta formula permite ver que tanta eficacia hay en la entregada de productos, es decir
si se entregan los productos a tiempo de acuerdo con los productos programados en
una fecha ya establecida. En donde a través de los registros que nos proporciond el

encardo se puedo observar lo siguiente:

Tabla 11: Eficiencia

Productos
Productos
N° de Dias entregados a | Eficacia
registrados )
tiempo

1 8 2 25%
2 7 2 29%
3 8 3 38%
4 5 2 40%
5 9 5 56%
6 7 6 86%
7 5 0 0%
8 6 3 50%
9 10 6 60%
10 11 8 73%
11 8 3 38%
12 5 3 60%
13 8 5 63%
14 9 6 67%
15 7 5 71%
16 8 5 63%
17 7 6 86%
18 7 5 71%
19 8 2 25%
20 6 1 17%
21 9 3 33%
22 6 4 67%
23 6 2 33%
24 8 6 5%
25 7 5 71%
26 6 4 67%
27 8 5 63%
28 5 3 60%
29 5 0 0%
30 6 0 0%

Promedio 49.45%
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Interpretacion: Después de efectuar la formula se procedio sacar el promedio de
eficacia de los 30 dias observados el cual nos arrojé que hay una eficacia de un
49.45%, lo que significa que los productos que se registran y que se deben entregar
en una fecha ya programada no se llega a cumplir debido a que habido un error en el

producto final lo que implico realizar un reproceso.

Posteriormente se efectud la formula de la eficiencia la cual es la siguiente:
td
E =—=x100
tu

En donde:
td = tiempo disponible
tu = tiempo util
E = Eficiencia

En el cuadro posterior se calcul6 el promedio de eficiencia en el que se encuentra la

empresa el cual nos resulté lo siguiente:
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Tabla 12: Eficiencia

N° De Tiempo disponible Tiempo util Eficiencia
Dias Horas Minutos Horas Minutos
1 8 480 4.30 258 54%
2 8 480 5.20 312 65%
3 8 480 5.00 300 63%
4 8 480 4.40 264 55%
5 8 480 3.90 234 49%
6 8 480 3.50 210 44%
7 8 480 7.50 450 94%
8 8 480 6.80 408 85%
9 8 480 5.50 330 69%
10 8 480 6.20 372 78%
11 8 480 5.00 300 63%
12 8 480 4.45 267 56%
13 8 480 6.00 360 75%
14 8 480 6.20 372 78%
15 8 480 5.23 314 65%
16 8 480 5.00 300 63%
17 8 480 5.36 322 67%
18 8 480 5.00 300 63%
19 8 480 5.25 315 66%
20 8 480 5.00 300 63%
21 8 480 6.00 360 75%
22 8 480 4.50 270 56%
23 8 480 4.20 252 53%
24 8 480 4.26 256 53%
25 8 480 5.00 300 63%
26 8 480 5.20 312 65%
27 8 480 4.80 288 60%
28 8 480 4.00 240 50%
29 8 480 5.00 300 63%
30 8 480 6.00 360 75%
Promedio ‘ 64.06%

Interpretacion: Después de efectuar la formula se procedid sacar el promedio de
eficiencia de los 30 dias observados el cual nos arrojé que hay una eficiencia de un
64.06%, lo que significa que de la jornada de 8 horas empleados no se llegan a
utilizar ni a producir lo que se deberia de producir, debido a que los productos salen
con defecto lo que ocasiona que se vuelva a repetir el proceso y hace que hallan

horas improductivas debido a que se realiza un reproceso.
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Por ultimo, se realiza el calculo de la productividad el cual se realiza efectuando la

siguiente formula:

Productividad = eficiencia * eficacia

Los resultados son mostrados en el cuadro que se muestra posteriormente:

Tabla 13: Porcentaje de Productividad

N° de dias Eficacia | Eficiencia % de productividad
1 25% 54% 13.44%
2 29% 65% 18.57%
3 38% 63% 23.44%
4 40% 55% 22.00%
5 56% 49% 27.08%
6 86% 44% 37.50%
7 0% 94% 0.00%
8 50% 85% 42.50%
9 60% 69% 41.25%
10 73% 78% 56.36%
11 38% 63% 23.44%
12 60% 56% 33.38%
13 63% 75% 46.88%
14 67% 78% 51.67%
15 71% 65% 46.70%
16 63% 63% 39.06%
17 86% 67% 57.43%
18 71% 63% 44.64%
19 25% 66% 16.41%
20 17% 63% 10.42%
21 33% 75% 25.00%
22 67% 56% 37.50%
23 33% 53% 17.50%
24 75% 53% 39.94%
25 71% 63% 44.64%
26 67% 65% 43.33%
27 63% 60% 37.50%
28 60% 50% 30.00%
29 0% 63% 0.00%
30 0% 75% 0.00%

Promedio 30.92%

Interpretacion: La productividad promedio de los 30 datos evaluados por dia es de un
30.92% lo cual significa que existen tiempos improductivos en donde se realizan
reprocesos debido a que los productos contienen algun defecto o falla, también este
porcentaje indica que no se llega a cumplir con los productos registrados para la fecha

ya establecida de entrega es decir los productos se entregan fuera de tiempo.
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V.

DISCUSION

Con respecto al primer objetivo especifico, diagnosticar la problematica que se presenta
en los productos no conformes en la mejora de la productividad de la empresa
Grafimaster E.I.R.L - Piura, 2019, Herrera y Fontalvo (2010) sostuvieron que la etapa
de definicion consiste en identificar los puntos claves de la organizacién lo que hace
referencia a definir bien cuales son sus clientes y que requisitos y/o procesos
primordiales pueden dafiar a estos. En conclusion, en esta etapa se define los problemas
principales y se observa cuales son los requerimientos de estos. Mientras en los
resultados obtenidos en la presente investigacion evidencian que dentro de la
organizacion existen 4 defectos los cuales son detectados al final del producto y son los
que ocasionan que la empresa tenga productos no conformes. Asi también en los
resultados encontrados por Nieto Aleyn (2014) dice que el principal problema es que de
sus 6.254 clientes el 20% de estos no fueron aceptados en la etapa de acreditacién. Con
los resultados encontrados comparados con los resultados del antecedente se afirma que
la metodologia six sigma en su etapa de definicion permite evaluar y diagnosticar como

se encuentra la empresa para asi encontrar la problematica existente dentro de ella.

Con respecto al segundo objetivo especifico, identificar el nivel de desempefio actual de
los productos no conformes en la mejora de la productividad de la empresa Grafimaster
EIRL - Piura, 2019, Herrera y Fontalvo (2010) sostuvieron que en la etapa de medicion
se refiere a identificar cuéles son los puntos donde se quiebra el funcionamiento del
proceso. Es decir, consiste en medir en qué nivel de sigma se encuentra la organizacion.
Mientras los resultados obtenidos en el calculo del DPMO ubica a la empresa con un
nivel de sigma 2 lo que quiere decir, que los productos de la organizacion contienen una
considerable suma de defectos, lo que la ubica con un rendimiento del 69.9%, estos
resultados al ser comparados con lo encontrado por Aguirre Ricardo (2015) dice que la
empresa se encuentra con un nivel de sigma 3 lo que hace que tenga un rendimiento
1,708 defectos. Después de comparar ambos resultados se confirma la teoria de la
metodologia six sigma en su etapa medicion permite evaluar en qué nivel de sigma se
encuentra la organizacion para asi posteriormente plantear soluciones que permitan

reducir los defectos encontrados.
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Con respecto al tercer objetivo especifico, determinar los defectos que mas frecuentes
suceden para reducir el nimero de productos no conformes en la mejora de la
productividad de la empresa Grafimaster EIRL - Piura, 2019, Herrera y Fontalvo (2010)
sostuvieron que en la etapa de analisis se examinan los datos recogidos tanto histéricos
como actuales y estos datos deben ser evaluados utilizando diferentes herramientas
estadisticas escogiendo la mas adecuada para cada situacién. Mientras los resultados
obtenidos en la etapa de analisis donde se encontraron los defectos mas frecuentes
utilizando el diagrama de Pareto permitié visualizar que el 80% de los problemas que
mas ocasionan productos no conformes es debido a una variacion en el registro de
colores y una variacién en la tonalidad de colores. Estos resultados al ser comparados
con lo encontrado por Matzunaga Martin (2017) dio como resultado que en la
evaluacion realizada con el diagrama de ishicawa le permitio visualizar las causas de la
problemética que la empresa tiene. Con estos resultados se afirma que la metodologia
six sigma en etapa de analisis utilizando diversas herramientas estadisticas se puede
encontrar mas en concreto y/o especifico cuales son las causas que hacen que los

productos sean no conformes.

Con respecto al cuarto objetivo especifico, proponer soluciones para disminuir el
nimero de productos no conformes en la mejora de la productividad de la empresa
Grafimaster EIRL - Piura, 2019, Herrera y Fontalvo (2010) sostuvieron que, en la etapa
de mejora, los colaboradores determinan la relacion existente entre las causas y los
efectos para asi perfeccionar y optimizar los procesos creando todos los medios posibles
para solucionar el problema presentado. Los resultados obtenidos en la etapa de
mejoramiento es que se plantearon diferentes soluciones de como ubicar correctamente
las placas y de realizar una adecuada medicién de tinta las cuales nos sirve para
minimizar los defectos méas frecuentes en la mejora de la productividad de la
organizacion, Estos resultados al ser comparados con lo encontrado por Pérez Esteban
(2014) quien obtuvo como resultado que en la etapa de mejoramiento se propone
implementar el entrenamiento adecuado de los colaboradores que permita la
familiarizacion con las maquinas momoblock. Con estos resultados se afirma que la
metodologia six sigma en la etapa de mejoramiento permite evaluar y plantear
diferentes soluciones y asi proponer la mas adecuada para solucionar la problematica

existente.
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Con respecto al quinto objetivo especifico, elaborar formato de inspecciéon para
disminuir el nimero de productos no conformes en la mejora de la productividad de la
empresa Grafimaster EIRL - Piura, 2019, Herrera y Fontalvo (2010) quienes
sostuvieron que en la etapa de control consiste en disefiar y documentar los controles
primordiales para confirmar que el resultado que se ha conseguido a través de la
metodologia Six Sigma se conserve una vez que ya se haya implementado. Mientas los
resultados obtenidos en la etapa de control es que se realiz6 un formato de inspeccion
para monitorear diferentes criterios y asi prevenir los defectos encontrados
anteriormente logrando un mejor control en la organizacién. Estos resultados al ser
comparados con lo encontrado por Canonico Patricio (2018) quien realizo un plan de
control para capacitar al personal para que asi ellos puedan cumplir con las actividades
planteados por la organizacion. Con estos resultados se afirma que la metodologia six

sigma permite realizar un seguimiento o un control para asi prevenir los errores.

Con respecto al sexto objetivo especifico, calcular el porcentaje promedio de
productividad en el que se encuentra la empresa Grafimaster EIRL - Piura, 2019,
Prokopenko, (1989) quien menciono que la productividad se traduce con el uso eficiente
de los recursos, trabajo y capital, y la eficacia en la informacién de la produccion de
diferentes bienes y servicios. Mientras en los resultados obtenidos en la presente
investigacion se puede visualizar en el cuadro N°7 en donde se calculé la productividad
de la organizacion el resultado fue que la productividad actual de la organizacion es de
30.92% lo que significa que la empresa no cumple con los plazos determinados de
entrega de sus productos debido a que hay reprocesos los cuales al ser comparados con
lo encontrado por valladares Bryan (2017) obtuvo como resultado que en el area de
almacén de la empresa donde se realizd la investigacion se encuentra con un porcentaje

de productividad del 70 % debido a que no cumple el nimero de productos solicitados.
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VI.

CONCLUSIONES

1. Se determina que en la etapa de definicion de la metodologia six sigma, se pudo

visualizar que de los 215 productos estudiados 100 de ellos contienen 4 defectos
principales que son encontrados al obtener el afiche final de impresion offset, los cuales
son que existe una variacion de registro de colores, variacién en la tonalidad de colores,
un recorte irregular de las hojas y los desperdicios que son ocasionados por un
reproceso debido a que en la primera elaboracion del producto no se logra cumplir con

las especificaciones o requisitos del cliente.

Con respecto a la etapa de medicién de la metodologia six sigma, permitio encontrar el
numero de DPMO de la organizacion el cual fue de 116.279 defectos por millén de
oportunidades, lo que significa que la empresa se encuentra en un nivel de sigma
namero 2, el cual al ser ubicado en el cuadro proporcionado por los autores Herrera y
Fontalvo (2010) nos indica que el rendimiento de la organizacion es de 69.9%, esto
quiere decir que la empresa no esta teniendo una adecuada y eficiente produccion de

afiches de impresiones offset debido a que estos estan sido devueltos por los clientes.

Que a través de la herramienta de Pareto se pudo visualizar que defectos eran mas
frecuentes en la produccion de impresion offset de afiches en donde se encontro que el
80% de los defectos que mas aparecen en el productos finales de afiches es que hay una
variacion en el registro de colores y una variacion en la tonalidad de colores lo que
incida que no hay una correcta medicidn de tinta, es decir el nivel de tinta y de alcohol
no es el correcto lo que hace que los colores salgan distorsionados, también a través de
una encuesta se pudo visualizar que los defectos cometidos eran por error humano debo

a que no tenian practica ni entrenamiento en el uso de las maquinas offset.

En la investigacion realizada en la empresa Grafimaster EIRL — Piura, 2019, en la etapa
de mejoramiento de la metodologia six sigma, se pudieron plantear diferentes
soluciones y elegir la mas adecuada para reducir la problematica existente las cuales
fueron encontrar una adecuada ubicacion de placas, utilizar diferentes materiales para el

limpiado de hoja, una correcta preparacion de fuente y realizar una correcta medicién
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del tintero para asi atacar a los dos defectos que con mas frecuencia se comenten los

cuales fueron encontrados en la etapa de analisis.

En la etapa de control de la metodologia six sigma, se logrd realizar una ficha de
inspeccion con los criterios principales que se deben tener en cuenta a evaluar y/o
supervisar antes de realizar la produccion de afiches para prevenir que el producto final
salga con defectos, esto permitira que haya un control en las impresiones offset de

afiches.

Se visualizé que el porcentaje promedio de productividad en el que se encuentra
actualmente la empresa es de 30.92% debido a que los productos no son entregados en
el tiempo programado, esto se debe a que existen reprocesos debido a que el producto
final contiene algun error o defecto lo que implica que se vuelva a repetir el proceso de
elaboracion logrando que haya desperdicios como también una demora en la entrega del

producto lo que hace proyectar una mala imagen de la organizacion.

42



VII.

RECOMENDACIONES

Se sugiere que la empresa anualmente evalle la etapa de definicion de la metodologia
six sigma para que asi se pueda visualizar como se encuentra la organizacion es decir
diagnosticar que problematica actualmente tiene y verificar si aparecen nuevos defectos

o si se logré disminuir los defectos ya existentes.

Se sugiere que la empresa anualmente evalle la etapa de medicién de la metodologia
six sigma ya que este estudio permitird encontrar cual es el nimero de defectos por
millon de oportunidades y asi encontrar que nivel de sigma tiene y cual es el porcentaje
de rendimiento en la que se encuentra si disminuy6 el DPMO o aumentd.

Anualmente la empresa debe de realizar un analisis sobre los defectos encontrados en
las etapas anteriores para que asi se pueda evaluar qué es lo que mas esta perjudicando a
los productos visualizando los defectos cometidos son por errores de maquina o por

error de los mismos colaboradores de la empresa.

Se sugiere que la empresa aplique las soluciones planteadas por la investigadora siendo
estas las méas Optimas después de haber realizado la investigacion para asi se disminuya

el nimero de productos no conformes y mejore la productividad de la organizacion

Se sugiere que la compafiia incorpore en sus actividades diarias el formato de
inspeccion elaborado por la investigadora para prevenir los posibles defectos que se
puedan cometer en los productos finales, este formato servird para tener un mejor
control y realizar un seguimiento en la produccion de afiches y asi mejorar la

productividad de la organizacion.

La empresa adopté la metodologia six sigma ya que permite realizar una adecuada
evaluacion, utilizando el ciclo de DMAIC permitié encontrar las mejores opciones de
solucién ante la problemética existente y asi disminuir el nimero de productos no
conformes en la mejora de la productividad beneficiando tanto los clientes brindandole
un producto de acorde a sus requisitos y como a la empresa ya que permitird aumentar

su productividad.

43



REFERENCIAS

ALVARES LAVERDE. 2003. Metricas del Six Sigma. [En linea] 2003. [Citado el: 20 de
Mayo de 2019.]
file:///C:/Users/aa/Downloads/art%C3%ADculo_redalyc_233148815002%20(1).pdf

ANONIMO. Concepto de repetitividad. [En linea] [Citado el: 22 de mayo de 2019.]
https://support.minitab.com/es-mx/minitab/18/help-and-how-to/quality-and-process-
improvement/measurement-system-analysis/supporting-topics/gage-r-r-analyses/what-is-a-

gage-r-r-study/.

—. EcuRed. EcuRed. [En linea] |[Citado el: 18 de mayo de 2019.]

https://www.ecured.cu/Seis_Sigma.

—. Sistemas de bibliotecas . sistemas de bibliotecas . [En linea] [Citado el: 20 de mayo de

2019.] http://sisbib.unmsm.edu.pe/bibvirtual/publicaciones/indata/v04_nl/sistema.htm.

ARCILA, PABLO ZULUAGA. 2016. [En linea] 2016. [Citado el: 15 de Mayo de 2019.]
https://repository.udem.edu.co/bitstream/handle/11407/2265/T_ML_1.pdf?sequence=1.

BAZAN, ABANTO ABANTO & CABRERA. 2016. [En linea] 2016. [Citado el: 15 de
mayo de 2019.]
http://repositorio.upn.edu.pe/bitstream/handle/11537/10350/Abanto%20Abanto%20Rafael%2
0Kevin%20-
%20Cabrera%20Baz%c3%aln%20Luz%20Milagros.pdf?sequence=1&isAllowed=y.

CROSBY. concepto de calidad. [En linea] [Citado el: 18 de mayo de 2019.]
http://www.eumed.net/libros-gratis/2013/1283/calidad.html..

FEIGENBAUM. [En linea] [Citado el: 18 de mayo de 2019.] http://www.eumed.net/libros-
gratis/2013/1283/calidad.html.

FELIPA, ALEJOS. 2014. [En linea] 2014. [Citado el: 15 de mayo de 2019.]
https://pirhua.udep.edu.pe/bitstream/handle/11042/2762/MAS_DET_019.pdf?sequence=3&is
Allowed=y.

GAMBOA VALDIVIESO & GIL ESCOBAR. 2016. [En linea] 2016. [Citado el: 15 de
mayo de 2019.]

44



http://bibliotecadigital.ush.edu.co:8080/bitstream/10819/3445/1/Dise%C3%B1o_implementac

ion_procedimiento_mejora_gil_2016.pdf.

— GOMERO, FLORES. [En linea] |[Citado el: 15 de mayo de 2019]
http://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/UCV/12431/Flores_GJE.pdf?sequence=1&isAll

owed=y.

— HERNANDEZ. 2012. [En linea] 2012. [Citado el: 20 de mayo de 2019.]
http://sixsigmagavac.blogspot.com/2017/04/principios-six-sigma.html.

— HERRERA. 2010. redalyc. redalyc. [En linea] 2010. [Citado el: 18 de mayo de 2019.]
http://www.redalyc.org/html/4962/496251108008/.

— 1SO 9001. 2013. Portal calidad. Portal calidad. [En linea] 2013. [Citado el: 22 de Mayo de

2018.] http://www.portalcalidad.com/etiquetas/361-Producto_no_conforme.

— ORTIZ, PEREZ. 2016. [En linea] 2016. [Citado el: 15 de mayo de 2019.]
https://rei.iteso.mx/bitstream/handle/11117/3873/Tesis%20Humberto%20P%C3%A9%rez%20

Ortiz.pdf?sequence=2.

— PHILIP KLOTER. satisfaccion del cliente . [En linea] [Citado el: 22 de mayo de 2019.]

http://calidad-gestion.com.ar/boletin/edicion_66.html.

— REYES, MOSCOSO CHAPARRO & YALAN. 2015. [En linea] 2015. [Citado el: 15 de

mayo de 2019.] file:///C:/Users/aa/Downloads/moscoso_cjem.pdf.

— VASQUEZ, REINOSO. 2016. [En linea] 2016. [Citado el: 15 de mayo de 2019.]
file:///C:/Users/aa/Downloads/REINOSO_GEORGE_REDUCCION_PRODUCTOS_DEFEC
TUOSOS_NEUMATICOS_SIX_SIGMA%?20(2).pdf.

VILLAREAL. 2013. [En linea] 2013. [Citado el: 20 de Mayo de 2019.]
file:///C:/Users/aa/Downloads/art%C3%ADculo_redalyc_233148815002%20(1).pdf

45



Anexo N°1: Matriz de consistencia
Titulo Problema De La Investigacion Obijetivo De La Investigacion Hipétesis Método
Problema General Obijetivo general General
. o . . . .| Lametodologia six reducira el nimero
;De qué manera la metodologia six sigma | Determinar de qué manera la metodologia six
. - . . . . . de productos no conformes en la
podra reducir el nimero de productos no | sigma podra reducir el nimero de productos no . L
L - mejora de la productividad de la
conformes y aumentar la productividad de | conformes y aumentar la productividad de la . ]
i . empresa Grafimaster E.I.R.L — Piura,
la Empresa Grafimaster E.1.R.L? Empresa Grafimaster E.I.R.L 2019
Problemas Especificos Disefio:

Objetivos especificos

Especificas

METODOLOGIA SIX
SIGMAS PARA
REDUCIR EL
NUMERO DE
PRODUCTOS NO
CONFORMES Y
MEJORAR LA
PRODUCTIVIDAD DE
LA EMPRESA
GRAFIMASTER
E.LLR.L — PIURA, 2019

1. ¢Cudl es la problematica que se

presenta en los productos no
conformes en la mejora de la
productividad de la  empresa

Grafimaster EIRL?

2. ¢Cual es el nivel de desempefio actual
de los productos no conformes en la
mejora de la productividad de la
empresa Grafimaster EIRL?

3. ¢Cudl son los defectos méas frecuentes
que se presentan en los productos no
conformes en la mejora de la
productividad de la  empresa
Grafimaster EIRL?

4.  ¢Cuéles son las soluciones para reducir
el nimero de productos no conformes
en la mejora de la productividad de la
empresa Grafimaster EIRL?

5. ¢Coémo realizar un control para reducir
el nimero de productos no conformes
en la mejora de la productividad de la
empresa Grafimaster EIRL?

6. ¢Cudl es el porcentaje de
productividad en la que se encuentra la
empresa Grafimaster EIRL - Piura,
2019?

1.

Diagnosticar la problematica que se
presenta en los productos no conformes en
la mejora de la productividad de la empresa
Grafimaster E.I.R.L

Identificar el nivel de desempefio actual de
los productos no conformes en la mejora de
la productividad de la empresa Grafimaster
EIRL

Determinar los Defectos méas frecuentes
que se presenten en los productos no
conformes en la mejora de la productividad
de la empresa Grafimaster EIRL

Plantear soluciones para disminuir el
numero de productos no conformes en la
mejora de la productividad de la empresa
Grafimaster EIRL,

Elaborar formato de inspeccion para
disminuir el nimero de productos no
conformes en la mejorar de la
productividad de la empresa Grafimaster
EIRL

Calcular el porcentaje de productividad en
el que se encuentra la empresa Grafimaster
EIRL — Piura, 2019.

No experimental
Enfoque:
cuantitativo
Tipo:
Descriptivo

Poblacién:

— Cantidad de productos
elaborados en un mes que
son 482 productos.

Muestra:

— 215 productos elaborados

Muestreo:

— No probabilistico por cuotas

Fuente: Elaboracion propia
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Anexos N°2: Instrumentos de investigacion

Instrumento Ficha de observacion

El presente instrumento de investigacion es una ficha de observacién para recoger
informacion de la investigacion referida a la Metodologia six sigma para reducir el nimero de
productos no conformes en la mejora de la productividad de la empresa Grafimaster E.I.R.L
Piura - 2019

Referencia técnica, contextual y demogréafica de la ficha de observacion:
Tipo de técnica: Observacion

Tipo de instrumento: Ficha de observacion

Fecha: 01/08/2019 - 30/08/2019

Duracion: 1 mes

Lugar : Empresa Grafimaster E.I.R.L

Ficha N°1: Defectos de productos

Entidad: Grafimaster E.I.R. L
Area: Produccién de impresiones
Evaluador: Mercedes Lisbeth Mena Herrera
Fecha: Desde Hasta |
Fecha Prqductos Producto_s entregados a Tiempo utilizado
registrados tiempo
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Instrumento Ficha de observacion

El presente instrumento de investigacién es una ficha de observacién para recoger

informacion de la investigacion referida a la Metodologia six sigma para reducir el nimero de

productos no conformes en la mejora de la productividad de la empresa Grafimaster E.I.R.L

Piura - 2019Referencia técnica, contextual y demografica de la ficha de observacion:

Tipo de técnica: Observacion

Tipo de instrumento: Ficha de observacion

Fecha: 01/08/2019 - 30/08/2019

Duracion: 1 mes

Lugar: Empresa Grafimaster E.I.R.L

Ficha N°1: Defectos de productos

Entidad: Grafimaster E.I.R. L
Area: Produccion de impresiones
Evaluador: Mercedes Lisbeth Mena Herrera
Fecha: Desde 01/08/2019 Hasta | 30/08/2019
Fecha Tipo de defectos Mgtlvo dil Cantidad de defectos
efecto
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Instrumento Ficha de observacion

El presente instrumento de investigacion es una ficha de observacién para recoger
informacion de la investigacion referida a la Metodologia six sigma para reducir el namero de
productos no conformes en la mejora de la productividad de la empresa Grafimaster E.I.R.L
Piura — 20109.

Referencia técnica, contextual y demogréafica de la ficha de observacion:
Tipo de técnica: Observacion

Tipo de instrumento: Ficha de observacion

Fecha: 01/08/2019 - 30/08/2019

Duracion: 1 mes

Lugar: Empresa Grafimaster E.I.R.L

Ficha N°1: Defectos de productos

Entidad: Grafimaster E.I.R. L

Area: Produccion de impresiones

Evaluador: Mercedes Lisbeth Mena Herrera

Fecha: Desde 01/08/2019 Hasta 30/08/2019
Fecha Tiempo disponible Tiempo util Persona encargada
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Instrumento Encuesta

El presente instrumento de investigacién es una entrevista para recoger informacion de la

investigacion referida a la Metodologia six sigma para reducir el nimero de productos no

conformes en la mejora de la productividad de la empresa Grafimaster E.I.R.L Piura — 2019

Referencia técnica, contextual y demogréfica de la entrevista:
Tipo de técnica: Encuesta

Tipo de instrumento: cuestionario

Duracion: 1 dia

Fecha: 19/10/2019

Lugar: Empresa Grafimaster E.I.R.L

Indicaciones: Responder con claridad y veracidad

PREGUNTAS Siempre | . O3
Siempre

A veces

Casi
Nunca

Nunca

1. ;Usted sabe el manejo adecuado de las
maquinas offset?

2. ¢Usted ha recibido alguna capacitacion o
un curso sobre el manejo de la maquina
offset?

3.¢Sabe cuales son los procesos que se
deben seguir para la elaboracion de
afiches de impresiones offset?

4. ;Sabe cuales son los requerimientos para
realizar las impresiones de afiches
offset?

5. ¢Usted practica después de su horario
laboral como calibrar la maquina
adecuadamente?

6. ¢ Cuenta con las maquinas adecuadas
para la produccidn de afiches
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Anexo N° 3: Costo e implementacion

Cuadro N°5: Costos de implementacion

ITEM Medida Cantidad Precio Total de la
inicial unitario Inversion

Esponjas unidad 32 1.00 32.00

Medidor de unidad 1 975.00 975.00
mUItlparamet”CO

Baldes unidad 2 9 18.00

Tiras reactivas unidad 80 1.20 96.00

Waype unidad 6 2.60 23.40

Pafio absorvente unidad 12 19.90 238.80

wincha unidad 2 20.00 40.00

Medidor de pH .
PCE-228 unidad 1 550.00 550.00

Capacitador Mes 3 250.00 750.00

Total 2723.20

Anexo N°4: tabla de conversion del rendimiento

SIGMA DPMO RENDIMIENTO SIGMA DPMO RENDIMIENTO
6 34 99.99966% 28 ao7ar 91.90%
59 5.4 99.99946% 28 S6801 90.30%
2.8 85 100.00% 27 115070 88.50%
57 13 100.00% 286 135666 86.40%
2.6 21 100.00% 25 158655 84.10%
55 32 100.00% 24 184060 81.60%
24 48 100.00% 23 211855 78.80%
5.3 12 99.99% 22 241964 75.80%
8.2 108 99.99% 21 274253 72.60%
5.1 159 99 98% 2 308538 69.10%
3 233 99.98% 18 344578 65.50%
49 237 99.97% 18 382089 61.80%
4.8 483 99.95% 17 420740 57.90%
4.7 687 99.93% 16 460172 54%
4.6 968 99.90% 15 500000 50%
45 1350 99 87% 14 539828 46%
4.4 1866 99.81% 13 ST9260 42.10%
43 2555 99.74% 12 607911 38.20%
4.2 467 99.65% 11 655422 34.50%
4.1 4661 99.53% 1 691462 30.90%
4 6210 99.38% 0.8 T25747 27.40%
39 B198 99 18% 0.8 TSB03E 24.20%
3.8 10724 98.90% o7 TEB145 21.20%
T 13803 98 .60% 0.6 815840 18.40%
36 17864 98.20% 0.5 B41345 15.90%
35 22750 a97.70% 04 BE4334 13.60%
34 28716 97.10% 0.3 884830 11.50%

Fuente: Herrera y Fontalvo 2010
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Anexos N°5: Evidencias Fotograficas

=

52



53



