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Velocidad óptima = menos paros, más
producciónCalibración clara = menos errores en el apilador

Clasificación de las fallas en el área de impresión y barnizado Entrenamiento e incentivos para motivar a
los operadores
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Se redujeron en un 30% los paros no programados (278 h → 266 h semanales), mejorando la eficiencia
operativa con menores costos de no calidad y mejor aprovechamiento de recursos. 
El uso de AMEF y 5 porqués permitió detectar fallas críticas como, las velocidades inadecuadas en las lineas
operativas, falta de estandarización de las calibraciones en las maquinas apiladoras y ausencia de información
exacta de los problemas enfocados en los paros no programados. El diagnóstico guió acciones correctivas
prioritarias.
Las acciones implementadas permitieron lograr un incremento del 15% en la eficiencia de las máquinas, una
reducción del 57% en el desperdicio de material y un equipo de trabajo más motivado y comprometido con los
objetivos del área.

Daniel Andrés Toledo Peñafiel
datopena@espol.edu.ec

La ESPOL promueve los Objetivos de Desarrollo Sostenible

Desde febrero de 2025, el departamento de impresión y
barnizado de una empresa de envases metálicos, ha
registrado un promedio de 278 horas semanales de paros
no programados, superando significativamente el límite
superior establecido por la empresa de 242 horas
semanales.

Reducir en un 30% el tiempo de paros no programados en el área de litografíca de la empresa, disminuyendo el
promedio semanal de 278 horas a 266 horas, con el fin de mejorar la eficiencia operativa, reduciendo costos
asociados y optimizando el uso de los recursos disponibles.
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