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Resumen

La presente investigacion se desarrollé en una planta de papel y carton cuya pro-
ductividad ha sido afectada por el mal aprovechamiento del tiempo disponible y de
productos defectuosos, afectando negativamente en la eficiencia y eficacia de la
planta. La tesis esta enfocada en demostrar cobmo gracias a la aplicacion de la me-
todologia PHVA es posible lograr una mejor utilizacion de los recursos en empresas
manufactureras del sector envases de carton. Mediante el uso de las herramientas
de calidad como los diagramas de Ishikawa y Pareto se ha identificado errores u
omisiones durante la carga manual de la maquina que representa el cuello de bo-
tella. Es por ello la implementacion de formatos de planificacion, creacién de base
de datos de carpeta de especificacion virtual, check list de verificacion y la corres-
pondiente capacitacién, con el fin de mejorar el método de trabajo que se tenia en
la operacion de impresion. En consecuencia, se logré mejorar el aprovechamiento
del tiempo disponible de la maquinaria para la fabricacién de érdenes de produccion
y se logré obtener una mayor precision durante la carga de maquinaria disminu-
yendo considerablemente las 6rdenes de produccién no conformes, permitiendo

incrementar el nivel de productividad que se tenia inicialmente.

Palabras clave: Mejora continua, productividad, enfoque por procesos.
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Abstract

The present investigation was developed in a paper and cardboard plant whose
productivity has been affected by the poor use of available time and defective prod-
ucts, negatively affecting the efficiency and effectiveness of the plant. The thesis is
focused on demonstrating how thanks to the application of the PHVA methodology
it is possible to achieve a better use of resources in manufacturing companies in the
cardboard packaging sector. Through the use of quality tools such as Ishikawa and
Pareto diagrams, errors or omissions have been identified during manual loading of
the machine that represents the bottleneck. That is why the implementation of plan-
ning formats, creation of a virtual specification folder database, verification checklist
and the corresponding training, in order to improve the working method used in the
operation of Print. Consequently, it was possible to improve the use of the machin-
ery's available time for the manufacture of production orders and it was possible to
obtain greater precision during the loading of machinery, considerably reducing non-
conforming production orders, allowing to increase the level of productivity that is
had initially.

Keywords: Continuous improvement, productivity, process approach.
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