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Resumen

Este trabajo fue desarrollado en una compaiiia de empaques flexibles aplicando el andlisis de causa
raiz, permitiendo determinar las causas por las cuales se generaban los defectos de desregistro y
color fuera de estandar en la operacion de impresion.

El estudio reflejo entre otros aspectos la diversidad de criterios a la hora de calificar un defecto, la
ausencia de metodologias y herramientas para realizar el control y andlisis de las variables criticas
del proceso, y la falta de parametros de operacion de los equipos.

Las principales soluciones contemplaron aspectos tales como: la capacitacion a los operarios, la
documentacion de procedimientos y, el diseiio de herramientas para la recoleccion y andlisis de la
informacion.

Este trabajo es util para posteriores estudios porque ejemplifica mediante la aplicacion practica a
un problema concreto, los pasos que se deben seguir en el andlisis de la causa-raiz.

Palabras clave: Causa raiz, impresion, desregistro, color fuera de estandar.

1. Introduccion

Este proyecto busca analizar las variables criticas del plan de calidad en el proceso de impresion,
para detectar los factores que generan la no aceptacion del producto por parte del cliente en
aspectos relacionados con el color y el registro fuera de estdndar, dando asi respuesta a sus
necesidades, y creando a su vez, condiciones favorables para el desarrollo de los procesos
internos de la compania.

En las graficas 1 al 4 mostradas a continuacion, se puede observar que los mayores porcentajes
en cuanto a las devoluciones y desperdicios se presenta en el proceso de impresion, con unas
cifras del 35% en devoluciones y un 38% en desperdicios, de los cuales para el primer caso el
desregistro representaba el 49% y el color fuera de estandar un 7%, y para el segundo caso el
32% hacia referencia al desregistro y el 22% al color fuera de estandar, siendo por lo tanto, el
desregistro y el color fuera de estandar los defectos de mayor participacion en el proceso de
impresion.
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Figura 1. Devoluciones por proceso.
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Figura 2. Participacidon porcentual por proceso en el desperdicio
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Figura 3. Devoluciones por defecto
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Figura 4. Participacion porcentual por defecto en el desperdicio
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Para realizar el analisis de las principales causas que generaban estos dos problemas, se decide
recurrir a la metodologia de la causa- raiz, la cual es una de las técnicas mayormente utilizadas
para la identificacion de las causas que contribuyen a que un problema se presente.

Esta metodologia incluye una diversidad de técnicas, tanto estructuradas como informales para
determinar esas causas. Una de las de mayor uso es el método reactivo, el cual se basa en
descubrir la razén de los problemas que ya se han suscitado (Wilson, P.F., 1999).

2. Metodologia Causa-raiz.

A continuacidén se presentard una breve explicacion de la metodologia de la causa-raiz, y
posteriormente, del diagrama de arbol la cual fue la herramienta seleccionada para el analisis
del problema encontrado.

La causa raiz, es esa razon bésica para una condiciéon o un problema indeseable ocurra, lo
cual exige diferenciar entre los sintomas de las causas, las causas aparentes y las causas
raices. Los sintomas son las pruebas o manifestaciones tangibles que indican la existencia o el
acontecimiento de algo incorrecto. Las causas aparentes por su parte representan la razoén obvia
o inmediata del problema.

Por otra parte, el diagrama de arbol, es una representacion grafica de un evento que describe
logicamente cada uno de los factores que contribuyeron a que dicho evento ocurriera. Son muy
utiles para ayudar a visualizar sistemas o situaciones problematicas mas complejas.

En este caso de estudio, se tomd como informacion de entrada los Reportes de devoluciones y
de desperdicios, los cuales se presentaron en las figuras 1 a 4.

En la figura 5 se muestra el diagrama aplicado en el proyecto, en el cual se dividi6 el sistema en
subsistemas para facilitar la identificacion de las causas, tomando posteriormente cada una de
las areas, evaluando el qué, como y para qué de las actividades que inciden directamente en el
proceso, para asi corregir lo que impedia el buen desarrollo de las actividades de impresion, y a
su vez detectar aquellos aspectos que hacian falta para cumplir el mismo fin.

Los cuadros amarillos en la figura indican las areas que inciden en los defectos de desregistro
y color fuera de estandar.
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Figura 5. Areas a analizar acorde a los defectos de desregistro y color fuera de estandar
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3. Deteccion de causas y soluciones planteadas:

En la tabla 1, se observa un resumen de las principales causas detectadas y las soluciones

planteadas.

Tabla 1. Grupos, causas detectadas y soluciones propuestas.

Grupo

Causa detectada

Soluciones

Preparador

Uso de piezas desgastadas en
el montaje mecanico.

Falta de estandarizacion en el
uso de piezas en el montaje
mecanico.

Deficiente calidad del aseo
que se le realiza a las parte de
los equipos luego de rodar un
pedido.

Falta verificacion de la
operacion y de mantenimiento
de las piezas de los equipos
(lubricaciones)

Lista de wverificacion de
la calidad de los trabajos
realizados.

Cronograma de las actividades
del area de mantenimiento.
Estandarizacion ~ de partes
mecanicas de los equipos.

Tintas

Falta de herramientas para
realizar los ajustes de color de
manera repetitiva.

Falta ~de  criterios de
aprobacion.

Planteamiento de un
procedimiento que involucra
las actividades prioritarias en
el ajuste de color.

Verificacion por parte del
Grupo Calidad delarealizacion
de los barridos y del cuidado
de los estandares de color.

Disefio grafico

Falta de analisis a la hora
de evaluar la factibilidad de
reproducir un disefio.

Desarrollo de una tabla patron
de especificaciones.

Cilindros

Falla en el manejo de la
escala de la secuencia de
cilindros (portaimagenes)y el
paralelismo de los mismos.

Realizar ~ mediciones  de
paralelismo y excentricidad en
la maquina probadora antes de
realizar las corridas.
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consulta base para rechazar o
aprobar un material.

e Diversidad de criterios en | e Plan de trabajo y una
cuanto a las aprobaciones de nueva metodologia para la
defectos se refiere. realizacion de los estandares

Calidad e Falta de metodologia y de de color.
herramientas para realizar el | ¢ Herramientas informaticas
control delas variables criticas para la recoleccion y andlisis
de proceso analizadas. de los datos.
Conclusiones

El estudio reflejo que el analisis de causa raiz, es una buena metodologia ya que permite
involucrar aspectos que no a simple vista son evidentes, tales como areas del proceso que
jamas se hubiera pensado que eran parte del problema, y asi poder llegar a las causas reales
de los problemas.

El analisis realizado a la compafiia permitié plantear soluciones en cuanto a mejoras
de procedimientos no solo a nivel de disefio sino también a través de la generacion de
herramientas para recolectar y analizar la operacion.

Por otra parte, se observo que la capacitacion las personas que incidian directamente en la
calidad del producto es un aspecto primordial, dado que éstas no habian interiorizado la
importancia de sus decisiones de aprobacion o rechazo de los defectos en la linea.

Aunque en los procesos se tenian algunos parametros de verificacion, se observa que estos
no presentaban una herramienta adecuada para recoleccion y analisis de informacion, por
lo cual fue necesario su creacion.
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