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REDUCCION DEL TIEMPO DE PREPARACION EN IMPRESORA DE
EMPAQUES FLEXIBLES

1. PROBLEMA 2. OBJETIVO GENERAL

En la impresora IP04 se registran tiempos de preparacion Reducir el tiempo maximo de configuracion en
superiores al estandar desde la semana 20 del 2023 a la semana impresora IP04 de 5.79h a 5.28h, teniendo una

39 del 2023, teniendo tiempos de hasta 5,79h, cuando en disminucidn cercana al 30% del GAP.
promedio se tienen tiempos de 4,57h.

IPO4 Set Up Times 4. SOLUCIONES
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Check list para control de insumos en turno nocturno
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CHECK LIST PARA PREPARACION DE MATERIALES: TURNO NOCTURNO
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Implementar revisidon de estado (condiciones estandar)

de tintas al ingresar lotes a bodega de tintas. ALTO t

o Implementar un método de almacenamiento refrigerado
que permita conservar las caracteristicas de los
sobrantes de tintas luego de su uso.

Implementar metodologia de mantenimiento auténomo
para inspeccion y limpieza de partes criticas.

IMPACTO

o Crear e implementar Check List que permita validar la
ubicacion y el tipo de insumos y materiales a usar para
turno nocturno.

Realizar pruebas con los diferentes insumos (stickyback,
cintas, flejes, tintas, etc.) para disminuir la cantidad de
proveedores segun rendimiento en el proceso.

Stickyback

BAJO

Aumentar el tiempo de limpieza de 2h a 4h para realizar .
una limpieza profunda en partes internas de Impresoras. ALTO ESFUERZO BAJO
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5. RESULTADOS
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Implementacién de cinta dopleflex (verde)

e Beneficios: $ 29.823,08

Implementacion de Check List

Implementacion de densitometro ¥

Process Capability Report for Time set up Se |Ogré una reduccion en los niveles de residuos

producidos por el proceso de impresion
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Se aumento la confiabilidad de los insumos utilizados y se
redujo el nivel de estrés debido a los altos tiempos de ajuste
de color.
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The actual process spread is represented by 6 sigma.

7. CONCLUSIONES 8. RECOMENDACIONES

* Realizar el proceso de evaluacion de insumos, siguiendo el flujo establecido,
cada vez que exista una nueva solicitud de compra de nuevos insumos.

 Una vez estabilizados los tiempos, realizar capacitaciones y estandarizar el
proceso de puesta en marcha para lograr una nueva mejora en los tiempos.

* Evaluar e implementar métodos de almacenamiento de inventario para evitar
interrupciones en el flujo del proceso.

* Se logré reducir el tiempo maximo de configuracion en la impresora IP0O4 de
5.79h a 4.63h, teniendo una disminucion cercana al 91% del GAP inicial.

* Se logro identificar las causas que generan los problemas dentro del proceso
de Set Up en la impresora IP04.

« Se disenaron soluciones que mermen las causas raices de los tiempos
elevados de Set Up en el mediano plazo y que sean sostenibles en el tiempo.

 Se genero un plan de implementacion y control de las soluciones encontradas TRABAJO DECENTE

gue permitan fortalecer las soluciones. gggﬁgmgﬂﬂ
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